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( 1. Especificaciones

(1 -1. Cabeza)

DDL-8000CS-A
T

S:

Materiales de peso ligero a me-

diano

C:

Materiales de peso pesado
(Calibre de material de peso medio)

Materiales de peso pesado

DDL-8000CSM

DDL-8000CSC

DDL-8000CSH

Materiales de peso lige-

Materiales de peso pesado

Materiales de peso pe-

Aplicacion _ (Calibre de material de
ro a mediano peso medio) sado
Max. velocidad de
) 5.000sti/min 4.000sti/min 4.000sti/min
cosido
Velocidad de cosido
ajustada al salir de la 4.000sti/min 4.000sti/min 4.000sti/min
fabrica
Longitud de puntada 5mm (¥) 5mm (*) 5mm (¥)
Recorrido de la barra
de aguja 30,7+0,5mm 36,0£0.5mm 36,0+0,5mm
. ) Palanca del tirahilo tipo Palanca del tirahilo tipo Palanca del tirahilo tipo
Eﬁggrggﬂﬁaer:ﬁopa eslabon eslabon eslabon
106 a 112mm 110 a 120mm 110 a2 120mm
Aquia *1 DBx1 (#14) #11a 18 DBx5(#16) #11 a 18 DBx5 (#21) #16 a 21
oyl 134(Nm75) Nm75 a Nm110 | 134(Nm100) Nm75a Nm110 | 134(Nm130) Nm100 a Nm130
Numero de hilos #60 a #8 #60 a #8 #30 a #8
correspondiente (200 a 600dtex) (200 a 600dtex) (600 a 1200dtex)

Cantidad de eleva-
cion del prensatelas

Manual: 6 mm, Por ele-
vador de rodilla: 13 mm

Manual: 6 mm, Por ele-
vador de rodilla: 13 mm

Manual: 6 mm, Por ele-
vador de rodilla: 13 mm

Aceite lubricante

JUKI

CORPORATION OIL (40263283)

Ruido

Nivel de presién de ruido
de emision continua
equivalente (Lpa) en el
puesto de trabajo : Valor
ponderado A de 81,0 dB
(incluye Kpa = 2,5 dB);
de acuerdo con ISO
10821-C.6.2 - ISO 11204

GR2 a 4.000 sti/min.

Nivel de presion de ruido
de emisién continua
equivalente (LpA) en el
puesto de trabajo : Valor
ponderado A de 83,0 dB
(incluye Kpa = 2,5 dB);
de acuerdo con ISO
10821-C.6.2 - ISO 11204
GR2 a 4.000 sti/min.

Nivel de presion de ruido
de emision continua
equivalente (Lpa) en el
puesto de trabajo: Valor
ponderado A de 83,0 dB
(incluye Kpa = 2,5 dB);
de acuerdo con ISO
10821-C.6.2 - ISO 11204
GR2 a 4.000 sti/min.

(Precaucion) La velocidad de cosido difiere de acuerdo con las condiciones de cosido.
* Si se instala el kit de espaciado largo opcional, la longitud maxima de puntada sera de 7 mm como maximo.

(1-2. Caja de control)

Tension de suministro

Monofasica 220V a 240V

Monofasica 220V a 240V CE

Frecuencia

50Hz/60Hz

50Hz/60Hz

Ambiente operacional

Temperatura : 5°C a 35°C, Humedad: 35 a 85%

Temperatura : 5°C a 35°C, Humedad: 35 a 85%

Entrada

450VA

450VA

Motor utilizado

Servomotor de CA, 550 W

Servomotor de CA, 550 W
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(1-3. Dibujo de la mesa)
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( 2. Configuracion

(2-1. Instalacion de la maquina de coser)

1) Para prevenir posibles accidentes causados por
la caida de la maquina de coser, la maquina
debe trasladarse por dos o mas personas.

| gira. )

2) Coloque la maquina de coser en un lugar hori-
zontal y plano, sin ningun objeto saliente como
un destornillador u otro instrumento similar.

3) Coloque los amortiguadores de goma @ y © en
las cuatro esquinas de ranura de la mesa. Fije
cada uno de ellos con un clavo @ (una pieza).
(Se proveen dos tipos de amortiguador de goma)
Fije la bisagra de goma @ en la mesa con los
clavos @ (dos piezas) como se muestra en la
figura.



5) Instale la cubierta inferior @ suministrada en la

Lado del :
operador Correspondencia  Mesas cara inferior de la mesa con seis tornillos para
V " A' madera. (La muesca debe quedar hacia el ope-
-l ]—- rador.)
Correspondencia
v %

]
L
AN

Muesca

6) Coloque la bisagra @ en el agujero en la base y
encadjelo con la bisagra de goma @ de la mesa.
Luego, coloque el cabezal de la maquina en los
amortiguadores @ y @ en las cuatro esquinas
de la mesa.

1) Ensamble la unidad del pedestal de hilos, e
insértela en el agujero en la mesa de la maquina
de coser.

2) Apretar la tuerca @ .




(2-3. Instalacion del sensor del pedal )

1)

Instale el sensor del pedal en la parte inferior

de la mesa con los cuatro tornillos de montaje
incluidos @ .

Es necesario instalar el sensor del pedal en una
posicion tal que la biela quede perpendicular a la
mesa.

Después de finalizar la instalacion del sensor del
pedal sobre la mesa, coloque el cabezal de la
maquina de coser sobre la mesa.

Instale el elevador de rodilla (conjunto) en la
cara inferior de la mesa, cerca de la muesca en
la cubierta inferior, con cuatro tonillos de montaje
@ suministrados.



(2-5. Conexion de conectores )

ADVERTENCIA

Para protegerse contra lesiones corporales a causa del arranque brusco de la maquina de coser,
asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica, desenchufar del tomacorriente el cable
de la maquina y esperar unos cinco minutos o mas antes de instalar el sensor del pedal.

* Para evitar dafos al dispositivo a causa de una mala operacién y especificaciones erréneas,
asegurese de conectar correctamente todos los conectores a sus respectivos puntos especifi-
cados. (En caso de que cualquiera de los conectores se inserte en un conector equivocado, el
dispositivo correspondiente a dicho conector no solamente puede averiarse sino que también

A puede arrancar intempestivamente, lo que podria causar lesiones corporales.)
* Para evitar lesiones corporales a causa de una mala operacion, asegurese de enclavar los co-

nectores.

* No conecte el enchufe tomacorriente sino hasta que se haya finalizado la conexion de todos los

cables.

* Fije los cables teniendo cuidado para no doblarlos forzosamente ni apretarlos excesivamente

con los sujetacables o grapas.

* En cuanto a los detalles de como manejar los dispositivos respectivos, lea cuidadosamente los
Manuales de Instrucciones que se suministran con los dispositivos antes de manipularlos.

Conexion de cable
de entrada de CAo

caja del reactor Elevador de rodilla

— —— —— ——————— —— — —

( No inserte el enchufe en el tomacorriente |
mural.

Compruebe para asegurarse de que el

I interruptor de la corriente eléctrica se I
{ encuentra desactivado (OFF). )

N — — — — — — — — — — — — — — —

VAl s
Precaucion

1) Conecte los tres cables después de pasarlos a
través del agujero en la mesa.

o — — — — — — — — — — — — — — —

-+~ Asegurese de insertar los conectores a |
Precaucion .
| fondo en los puertos correspondientes |
l hasta que queden enclavados. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

Elevador de rodilla Grapas
Parte inferior de la tabla \
Cable del elevador de
rodilla
© o Cable de
Cable a través | entrada de CA
°0° del agujero
Sensor del pedal O/
Cable del sensor del pedal W k

Grapas

(B

2) Fije el cable de pedal, cable de entrada
de CAYy cable del elevador de rodilla con
grapas.




(2-6. Coémo instalar la caja del reactor [Solamente para los modelos UE] )

* Para los modelos tipo UE, instale la caja del reactor que se suministra con la maquina de coser.

1) Retire la caja del reactor @ de la

E\ caja de accesorios.

Mz

C D ,ﬁ/

2) Retire los tornillos para madera @ de la bolsa de
accesorios e instale la caja del reactor debajo de
la mesa.

(Cuatro ubicaciones de apriete de tornillo)

3) Consulte la figura para instalar la caja del reactor @ .

1 Lado del operador Lado del operador h
15mm
Grapas Interruptor de la /0
Elevador de rodilla corriente eléctrica
\u Nucleo “a”
Parte inferior de la tabla‘\L,AvF
Cable a través Cable del
del agujero elevador de
rodilla Pata de la mesa
Sensor del pedal J
15mm

Cable del sensor del pedal
o E——————————— — — — —
( Al instalar, compruebel
| pleas, cuidadosamente la orientacion de [
| (¢ ) la cajadel reactor. |
| Si la orientacion es incorrecta, no |
| se podra conectar el cable. )
T — — — — — — — — — — — — — —

Lado del conector Lado del cable




Fije el nucleo “a” a la placa de montaje del interruptor de corriente eléctrica o a la mesa, etc. con la brida de
cable o grapa suministrada.

Ejemplo que muestra el nucleo “a” fijado al Ejemplo que muestra el nucleo “a”
interruptor de corriente eléctrica fijado a la mesa
;Y

i

Orificio en la placa’
de montaje,

Banda de clip
de cable

Nucleo “a”

Banda de clip
de cable

Nucleo “a”

(2-7. Instalacidn del interruptor de la corriente eléctrica )

AVISO :
1. Asegurese de conectar el conductor a tierra (verde/amarillo) al punto especificado (en el lado de
tierra).
2. Tenga cuidado para no permitir que los terminales entren en contacto uno con otro.
3. Al cerrar la cubierta del interruptor de la corriente eléctrica, tenga cuidado para que el cable no
quede atrapado en la misma.

1) Apriete los tornillos en las posiciones especificadas para fijar firmemente los cables de entrada de CA al
enchufe de la corriente eléctrica.

— —— ————————— —— — —

1. Asegurese de preparar el enchufe
A de conformidad con normas de

( !
i | |
== | @ seguridad. |

AC 220-240V
O 20 Marrén} | 2. Cerciorese de conectar el alambre |
1 )

de puesta a tierra (Verde / Amarillo).

N — — — — — — — — — — — — — — —

* 10 220-240V

O) Verde / Amarillo
(alambre de puesta
a tierra)

2) Compruebe que el interruptor de la corrien-
\/ te eléctrica se encuentre desactivado (OFF).
Luego, inserte el enchufe @ del interruptor de la

corriente eléctrica en el tomacorriente de clavija.

f . Antes de conectar el enchufe @ , com- \
‘/0 | Pfecaucién pruebe nuevamente la especificacion del |
79 | voltaje de alimentacion indicada en la |
= | caja de alimentacion. ]
-_———— == -
* El enchufe @ tiene una forma diferente

dependiendo del destino de la maquina de
coser.



(2-8. Instalacion del colocar la biela)

ADVERTENCIA :
A Para evitar lesiones personales causados por un arranque brusco de la maquina de coser, ejecu-
te el trabajo después de posicionar en OFF y un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

Fije la biela @ en el agujero @ de instalacion de la
palanca del pedal @ con la tuerca @ .

(2-9. Presion de pedal y recorrido de pedal )

ADVERTENCIA :
A Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

(1) Ajuste de la presion requerida para pisar
la parte frontal del pedal

1) Esta presién puede variarse cambiando la
posicion de montaje del resorte de ajuste de la
presion del pedal @ .

2) La presion disminuye cuando se engancha el
resorte en el lado izquierdo.

3) La presion aumenta cuando se engancha el

resorte en el lado derecho.

(2) Ajuste de la presion requerida para pisar
la parte trasera del pedal

1) Esta presion puede ajustarse usando el tornillo
regulador @ .

2) La presion aumenta al girar el tornillo regulador
hacia adentro.

3) La presion disminuye al girar el tornillo regulador
hacia afuera.

(3) Ajuste de la carrera del pedal
1) Sireemplaza la biela @ por @, la carrera sera
mas pequena.




(2-10. Ajuste del pedal)

ADVERTENCIA :
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

(1) Modo de instalar la biela

1) Mueva el pedal @ hacia la derecha o hacia la izquierda como se ilustra con las flechas de modo que la
palanca @ de control de motor y la biela @ queden en recto.

(2) Modo de ajustar el angulo de pedal

1) La inclinacion de pedal se puede ajustar libremente cambiando la longitud de la biela @ .
2) Afloje el tornillo de ajuste @ , y ajuste la longitud de la biela @ .

—10-




(2-11. Lubricacion )

A

ADVERTENCIA :

1. No conecte el enchufe eléctrico hasta que se haya completado la lubricacién para evitar acci-
dentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar inflamaciones o erupciones, lavese inmediatamente las partes afectadas si han lle-
gado salpicaduras a los ojos o a otras partes del cuerpo.

3. Si por equivocacion traga aceite, pueden producirse vomitos o diarreas. Ponga el aceite en un

lugar inaccesible a los nifios.

1)

Antes de poner la maquina de coser en marcha,

retire el tapon de goma @ de la parte superior
del brazo de la maquina, y anada aceite a través
de la entrada de aceite utilizando el embudo @
suministrado con la maquina de coser.

Llene el tanque de aceite con aceite hasta que el
extremo superior de la varilla indicadora de can-
tidad de aceite @ quede entre la linea demarca-
dora superior @ y la linea demarcadora inferior
@ de la ventanilla de indicacion de cantidad de

aceite @ .

Si se llena excesivamente, el aceite se derra-
mara por la union entre la proteccién de aceite
y la base, o por la unién entre el tapon de goma
y la base, o la lubricacion no se llevara a cabo
adecuadamente. Por lo tanto, tenga cuidado.
Ademas, cuando se llena el aceite con mucha
presion, el aceite puede desbordar del agujero
de aceite. Por lo tanto, tenga cuidado.

Cuando se afiada aceite hasta la linea MAX. @,
la cantidad de aceite pasa a ser 500 cc.
Compruebe la cantidad de aceite mientras la
maquina de coser esté en reposo.

Compruebe la cantidad de aceite en el tanque
de aceite observando la superficie del aceite
desde el lado de la ventanilla de indicacién de
cantidad de aceite @ .

Cuando opere la maquina de coser, afiada
aceite hasta que el extremo superior de la varilla
indicadora de cantidad de aceite @ quede por
debajo de la linea demarcadora inferior @ de la

ventanilla de indicacion de cantidad de aceite @.
Al operar la maquina tras la lubricacion, vera una

salpicadura de aceite a través de la ventanilla
de inspeccion de aceite @ si la lubricacion esta
adecuada.

Tenga en cuenta que la cantidad de salpicadura
de aceite no esta relacionada con la cantidad de
aceite lubricante.

—

. Cuando use una maquina de coser nueva o una maquina de coser que no se ha usado por mu-|

cho tiempo, use la maquina de coser después de ejecutar un ensayo a 2.000 sti/min o menos.

de coser.

. Compre aceite JUKI MACHINE Oil (nimero de pieza: 40263283) como el aceite para la maquina

. Asegurese de realizar la lubricaciéon con aceite limpio.

rrir fuga de aceite de la superficie de montaje de proteccion de aceite, cojinete, etc., y el meca-
nismo de circulacion del bastidor puede no funcionar, causando un flujo de aceite inverso, que

por su vez causa la fuga de aceite del bastidor.
. Transportar la maquina de coser llenada con aceite puede crear el riesgo de fuga de aceite.

I
I
I
. Tenga en cuenta que si se afiade aceite hasta el punto que supere la linea MAX @, puede ocu- |
I
I

Asegurese de descargar el aceite de la maquina de coser a través de la llave de drenaje @ .



( 3. Preparativos antes de empezar a coser

(3-1. Modo de colocar la aguja)

ADVERTENCIA :

A

Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

Utili

hilo
1)

2)

O
X
@
o

o m— — — — — — — — —

=
2,
o
=1

©

ce la aguja especificada para la maquina. Utilice

la aguja apropiada de acuerdo con el espesor del

utilizado y tipo de material.

Gire el volante hasta que la barra de aguja lle-
gue al punto mas alto de su recorrido.

Afloje el tornillo @ , y sostenga la aguja @ con
su parte indentada €) mirando exactamente
hacia la derecha en la direccion ®.

Inserte completamente la aguja en el agujero
en la barra de aguja en la direccién de la flecha
hasta que llegue al fin del agujero.

Apriete con seguridad el tornillo @ .
Compruebe que la ranura larga @ de la aguja
queda mirando exactamente hacia la izquierda
en la direccion ®.

Cuando use hilo de filamento poliester,
si la porcion indentada de la aguja esta
inclinada hacia el lado de la operadora,
el bucle del hijo deviene inestable. Como
esultado, se podra producir enredo o
rotura del hilo. Para hilos susceptibles
de este fendmeno, es efectivo colocar la |
aguja con su parte indentada parcialmen- |
te en posicion oblicua en su lado poste- |
rior.

)

(3-2. Modo de fijar la bobina en la capsula de canilla )

1)

—12—

Pase el hilo por la rendija @ de hilo, y tire del
hilo en la direccion ®.

De este modo, el hilo pasara por debajo del
muelle tensor y saldra por la muesca @®.
Compruebe que la bobina gira en la direccion de
la flecha cuando se tira del hilo.



(3-3. Modo de bobinar el hilo de bobina)

1)

2)

4)

Inerte la bobina bien dentro del huso @ bobina-
dor de bobina todo lo que pueda entrar.

Pase el hilo de bobina extraido desde el carrete
que descansa en el lado derecho del pedestal
de hilo siguiendo el orden que se muestra en la
figura de la izquierda. Entonces, bobine varias
veces hacia la derecha el extremo del hilo de
bobina en la bobina.

(En el caso de una bobina de aluminio, después
de bobinar hacia la derecha el extremo del hilo
de bobina, bobine varias veces hacia la izquier-
da el hilo que viene desde el tensor de hilo para
bobinar con facilidad el hilo de bobina.)
Presione el cerrojo @ de disparo del bobinador
de bobina en la direccién de A y ponga en mar-
cha la maquina de coser.

La bobina gira en la direcciéon de C y asi se
bobina el hilo de bobina. Cuando se termina el
bobinado el huso @ se para automaticamente.
Extraiga la bobina y corte el hilo de bobina con
el retenedor @ de cortar hilo.

5) Para ajustar la cantidad de bobinado del hilo de la bobina, afloje el tornillo de fijacion @ y mueva la pa-
lanca @ de bobinado de la bobina en direccion A o B. Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .

A la direccion de A : Disminuir
Ala direccion de B : Aumentar

6) En caso de que el hilo de la bobina no esté bobinado uniformemente en la bobina, afloje el tornillo @ , y

ajuste la altura de la tension @ del hilo de la bobina.

« El ajuste estédndar es cuando el centro de la bobina se encuentra a la misma altura que el centro del

disco @ de tensién del hilo.

« Ajuste la posicion del disco @ de tension del hilo en la direccion D cuando la cantidad de bobinado del
hilo de la bobina es excesiva en la parte inferior de la bobina, y en direccion E cuando la cantidad de
bobinado del hilo de la bobina es excesiva en la parte superior de la bobina.

Después del ajuste, apriete el tornillo @ .

7) Para ajustar la tension del bobinador de bobina, gire la tuerca @ tensora de hilo.

( 1. Cuando bobine hilo de bobina, comience el bobinado en el estado en que esté tenso el hilo 1

| entre el disco @ tensor de hilo y de bobina.

_—+~. 2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado en que no se ejecuta cosido, retire el hilo de aguja |

Precalicion

| U de la trayectoria del hilo del tirahilo y extraiga la bobina del gancho. |
3. Existe la posibilidad de que el hilo que se extrae del soporte de hilo quede flojo debido a la in- |
| fluencia (direccion) del viento por lo que es posible que se enrede en el volante. Ponga cuida- |

| do en la direccién del viento.

—13—



(3-4. Enhebrado de la maquina )

ADVERTENCIA :
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

/ 8000CSC \

8000CS 8000CSH

—14 -



(13-5. Tension del hilo )

(1) Ajuste de la tension del hilo de la aguja

1) La longitud del hilo remanente en la punta de la
aguja tras el corte del hilo se acorta girando la
tuerca reguladora de tension Ne 1 @ en el senti-
do de las manecillas del reloj, en direccion €.

2) La misma se alarga girando dicha tuerca en el
sentido opuesto a las manecillas del reloj, en
direccion @.

3) La tension del hilo de la aguja se aumenta giran-
do la tuerca reguladora de tension Ne 2 @ en el
sentido de las manecillas del reloj, en direccion @.

4) La misma se disminuye girando dicha tuerca en
el sentido opuesto a las manecillas del reloj, en
direccion ®.

(2) Ajuste de la tensién del hilo de la bobina

1) La tension del hilo de la bobina se aumenta girando el tornillo regulador de tension @ en el sentido de
las manecillas del reloj, en direccion @.
2) La misma se disminuye girando dicho tornillo en el sentido opuesto a las manecillas del reloj, en direc-

ciéon @.

(3-6. Resorte recogedor del hiIo)

(1) Cambio del recorrido del resorte
recogedor del hilo

1) Afloje el tornillo de fijacion @ .

2) A medida que Ud. gira el cabezal de tensién @
hacia la derecha (en la direccién A), la presion
aumentara.

3) Amedida que Ud. gira el cabezal de tensién @
hacia la izquierda (en la direccion B), la presion
disminuira.

(2) Cambio de la presioén del resorte recogedor del hilo

1) Afloje el tornillo de fijacion @ y saque el cabezal de tension @ .

2) Afloje el tornillo de fijacion @ .

3) A medida que Ud. gira el cabezal de tenién @ hacia la derecha (en la direccion @), el recorrido del re-
sorte recogedor del hilo aumentara.

4) A medida que Ud. gira el cabezal de tension @ hacia la izquierda (en la direccion ®), el recorrido disminuira.

‘ precalcion (2) Si se ha retirado el controlador de tension de hilo (conjunto) @ para cambiar la presién, vuel-\
[ va a instalarlo en una posicion tal que el disco de tension no flote. ]

(3-7. Ajuste del recorrido del recogedor del hilo )

ADVERTENCIA :
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

1) Si cose telas pesadas, mueva la guia del hilo
@ hacia la izquierda (en la direccion @) para
aumentar el largo del hilo que tira el recogedor.

2) Al coser telas livianas, mueva la guia del hilo @
hacia la derecha (en la direccién ®) lo que dis-
minuye el largo del hilo tirado por el recogedor.

—15—



(3-8. Presion del prensatelas )

1) Afloje la tuerca @ . A medida que Ud gire el re-
gulador @ del muelle de presion hacia la dere-
cha (en la direccion @), aumentara la presion.

2) Amedida que Ud. gire el regulador @ del muelle
de presion hacia la izquierda (en la direccion @),
disminuira la presion.

3) Después del ajuste, apriete la tuerca @ .

Dimension @ (mm) Valor estandar

8000CSM

32 ~ 38
8000CSC
8000CSH 26 ~ 32

1) El pie prensatelas se eleva cuando se mueve la
palanca hacia arriba.

2) El pie prensatelas desciende cuando se mueve
la palanca hacia abajo.

(3-10. Ajuste de la altura de la barra del prensatelas )

A

ADVERTENCIA :
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

1) Para ajustar la altura de la barra del prensatelas,

o el angulo del prensatelas, afloje el tornillo de
@ ﬁ)@g fijacion @ .
%ﬂ 2) Después del ajuste, apriete firmemente el tornillo
= @ de fijacion.

®
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(3-11. Ajuste de la cantidad de aceite (salpiques de aceite) )

ADVERTENCIA :

A

Ponga sumo cuidado acerca de la operacion de la maquina de coser dado que la cantidad de acei-
te se debe comprobar girando el gancho a alta velocidad.

(1) Confirmacion de la cantidad de aceite en el gancho

(@ Papel de confirmacién de cantidad de aceite
(manchas de aceite)

25 mm

70 mm

@ Posicion para confirmar la cantidad de aceite
(manchas de aceite)

Papel de confirmacion de
manchas de aceite

Pegue el papel contra la
pared del depdsito de aceite.

cuidado en que sus dedos no toquen el gancho.
1) Sila maquina no ha sido calentada lo suficiente para su operacion, haga que la maquina marche en
vacio durante aproximadamente tres minutos (funcionamiento intermitente moderado).
2) Coloque el papel de confirmacion de la cantidad de aceite (manchas de aceite) debajo del gancho inme-
diatamente después que se detenga la maquina.

3) Asegurese de que la superficie de aceite en la proteccion de aceite quede entre “linea MAX.” y la “linea

MIN.".

Cuando ejecute el procedimiento descrito a continuacion en 2), quite la placa deslizante y ponga sumo

4) La confirmacion de la cantidad de aceite debe efectuarse en cinco segundos (Chequee el tiempo con un

reloj.)

(2) Ajuste de la cantidad de aceite (manchas de aceite) en el gancho

1)

N o -
Tornillo de ajuste de la cantidad de aceite

= —

escudo de aceite

17—

Incline el cabezal de la maquina de coser. Gire
el tornillo de ajuste de la cantidad de aceite @
montado en la seccién del buje frontal del eje
impulsor del gancho en la direccién "+" (direccion
A) para aumentar la cantidad de aceite (salpica-
duras de aceite), o en la direccion "-" (direccion B)
para disminuirla.

2) Después de ajustar la cantidad de aceite en el
gancho adecuadamente con el tornillo de ajuste
de la cantidad de aceite @ , deje que la maquina
funcione en ralenti durante cerca de 30 segun-
dos para verificar la cantidad de aceite en el
gancho.

( No ajuste el tornillo de ajuste de la canti- 1

| dad de aceite (pintura de marcacién) de |

| P@én la proteccion de aceite. Si se lo ajusta, la |
| @ cantidad de aceite al eje inferior puede |
| cambiar y causar el agarrotamiento del |

l eje inferior. ]



(3) Ejemplo que muestra la cantidad apropiada de aceite en el gancho

Cantidad apropiada de aceite (pequeiia)
El aceite salpica desde el gancho

—>

Cantidad apropiada de aceite (grande)

El aceite salpica desde el gancho

i

@ Papel de confirmacion de cantidad de aceite
(manchas de aceite)

[ |

25 mm

70 mm

A

@ Posicién para confirmar la cantidad de aceite
(manchas de aceite)

——
(]
l.@’,

i

Papel de
confirmacion de
manchas de aceite

1)

*

La figura muestra la cantidad apropiada de acei-
te (salpiques de aceite). PEs necesario realizar
el ajuste fino de la cantidad de aceite de acuerdo
con los procesos de cosido. Sin embargo, no au-
mente/disminuya excesivamente la cantidad de
aceite en el gancho. (Si la cantidad de aceite es
insuficiente, el gancho se agarrotara (el gancho
recalentara). Si la cantidad de aceite es exce-
siva, la prenda del cosido se manchara con acei-
te.)

Verifique la cantidad de aceite (salpicaduras de
aceite) tres veces (con tres hojas de papel).

(4) Confirmacion de la cantidad de aceite suministrada a partes de la placa frontal

Al ejecutar el trabajo descrito en 2) abajo, retire
la placa frontal y tenga mucho cuidado para que
sus dedos no toquen la palanca tomahilos.

Si la maquina no ha sido calentada lo suficiente
para su operacion, haga que la maquina marche
en vacio durante aproximadamente tres minutos
(funcionamiento intermitente moderado).
Coloque el papel de confirmacion de la cantidad
de aceite (manchas de aceite) debajo del gan-
cho inmediatamente después que se detenga la
maquina.

Asegurese de que la superficie de aceite en la
proteccion de aceite quede entre “linea MAX.” y
la “linea MIN.”

El plazo requerido para la confirmacion de la
cantidad de aceite (salpiques de aceite) es de
diez segundos. (Mida el periodo de tiempo con
un reloj.)

(5) Ajuste de la cantidad de aceite suministrada a los componentes de la placa frontal

9)

T“iln!

Minimo

Maxiomo

1)

—-18 —

La cantidad de aceite suministrada a los com-
ponentes recogedores del hilo y a la biela de la
barra de la aguja @ se ajusta girando el vastago
de ajuste @ .

La cantidad minima de aceite se logra cuando el
punto marcador €) se mueve hasta estar lo mas
cerca posible de la biela de la barra de la aguja
@ . Para ello, es necesario girar el vastago de
ajuste en la direcciéon @.

La cantidad maxima de aceite se obtiene cuando
el punto marcador @) llega a la posicion exac-
tamente opuesta desde el cigliefial de la barra
de aguja girando el esparrago de ajuste en la
direccion ®.



(6) Ejemplo que muestra la cantidad de aceite apropiada

Cantidad apropiada de aceite (pequeiia)
Salpiques de aceite desde la palanca tomahilos

N

1)

Cantidad apropiada de aceite (grande)

Salpiques de aceite desde la palanca tomahilos

N
3
3

—>

!
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La figura muestra la cantidad apropiada de acei-
te (salpiques de aceite). Es necesario realizar el
ajuste fino de la cantidad de aceite de acuerdo
con los procesos de cosido. Sin embargo, no au-
mente/disminuya excesivamente la cantidad de
aceite en el gancho. (Si la cantidad de aceite es
insuficiente, el gancho se agarrotara (el gancho
recalentara). Si la cantidad de aceite es exce-
siva, la prenda del cosido se manchara con acei-
te.)

Verifique la cantidad de aceite (salpicaduras de
aceite) tres veces (con tres hojas de papel).



(3-12. Relacion de aguja a gancho)

ADVERTENCIA :

A

Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

\ ]

Dimensién @ (mm)

DDL-8000CSM 0a0,10
DDL-8000CSC

0,04 a 0,10
DDL-8000CSH

(3-13. Altura de los dientes de arrastre )

Ajuste el tiempo entre la aguja y el gancho como

sigue:

1) Gire el volante para traer la barra de aguja hacia
abajo, hasta el punto mas bajo de su carrera, y
afloje el tornillo de fijacion @ .

Ajuste la altura de la barra de aguja.

2) [Para DDL-8000CSM]

Alinee la linea demarcadora @) en la barra de
aguja @ con el extremo inferior del buje inferior
de la barra de aguja @ y, a continuacion, aprie-
te el tornillo de sujecion @ de la conexién de la
barra de aguja.

[Para DDL-8000CSC, 8000CSH]

Alinee la linea demarcadora @ en la barra de
aguja @ con el extremo inferior del buje inferior
de la barra de aguja @ y, a continuacion, aprie-
te el tornillo de sujecion @ de la conexién de la
barra de aguja.

Ajuste de la posicién del gancho @

3) [Para DDL-8000CSM]

Afloje los tres tornillos de fijacion del gancho,
gire el volante de forma a elevar la barra de
aguja @ y alinee la linea demarcadora @ con el
extremo inferior del buje inferior de la barra de
aguja @ .

[Para DDL-8000CSC, 8000CSH]

Afloje los tres tornillos de fijacion del gancho,
gire el volante de forma a elevar la barra de
aguja @ y alinee la linea demarcadora ® con el
extremo inferior del buje inferior de la barra de
aguja © .

4) Después de realizar los ajustes mencionados
en los pasos anteriores, alinee la punta de la
hoja @ del gancho con el centro de la aguja @ .
Provea una separacion con la dimensién @ (valor
de referencia) entre la aguja @ y el gancho @ v,
a continuacion, apriete bien los tres tornillos de
fijacion del gancho.

Si la separacion entre la punta de la hoja )
del gancho y la aguja es menor que el
valor especificado, la punta de la hoja del
I gancho se daiiara. Si la separacion es I
mayor, se producira salto de puntada. )

ADVERTENCIA :

A

Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

(DDL-8000CSM)
0.7a1,0 mm

(DDL-8000CSC)
1.0a1,2mm | (DDL-8000CSH)

Para ajustar la altura de los dientes de arrastre :

1) Afloje el tornillo @ de la cigliefial @ .

2) Para hacer el ajuste, mueva la barra del arrastre
hacia arriba o hacia abajo.

3) Apriete firmemente el tornillo @ .

( e, Sila presion de fijacion es insuficiente, 1

A el movimento de la porcion ahorquillada |

\ deviene pesada. )
— — — — — — — — — — — — — — — —
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(3-14. Inclinacion de los dientes de arrastre )

ADVERTENCIA :
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

1) Lainclinacién estandar (horizontal) del dentado
de transporte se obtiene cuando el punto de-
marcador @) en el eje de la barra de transporte
queda alineado con el punto demarcador @ en
el balancin @ de transporte.

2) Para inclinar el dentado de transporte con su
parte frontal arriba para evitar fruncidos, afloje el

O Parte delantera elevada @ Estandar tornillo, y gire el eje de la barra de transporte 90°
O Frente abajo ® Placa de agujas en la direccion de la flecha, usando un destorni-
llador.

3) Para inclinar el dentado de transporte con su parte frontal bajada para prevenir una alimentacion dispa-
reja del material, gire el eje de la barra de transporte 90° en la direccion opuesta de la flecha.

( plecdicion Cada vez que se ajusta la inclinacién de lo dientes de arrastre, varia su altura. Por lo tanto, ]
l es necesari comprobar la altura luego del ajuste. )

(3-1 5. Ajuste del soncronismo del arrastre de las telas )

ADVERTENCIA
Asegurese de desconectar (OFF) la corriente eléctrica antes de ejecutar el siguiente trabajo para
evitar lesiones corporales por el arranque imprevisto de la maquina de coser.

Sincronismo 1) Afloje los tornillos @ y @ en la leva excéntrica
o estandar del arrastre de transporte @ , mueva la leva excéntrica de

Py ZZ’ZZF'W“(‘JW transporte en la direccion de la flecha o en la
I K”(D—é direccién opuesta de la flecha, y apriete bien los

Avance el sincronismo

del arrastre tornillos.
2) ParaCuando desee utilizar la temporizacion de
5 mﬂgmm transporte estandar, ajuste la leva excéntrica de
/ Sincronizacion de transporte a una posicion tal que permita que la
® arrastre atrasada superficie superior del dentado de transporte y el

l extremo inferior del ojal de la aguja se alineen con

la superficie superior de la placa de agujas cuan-

do el dentado de transporte baje por debajo de la
placa de agujas.

3) Para avanzar la temporizacion de transporte para prevenir un transporte desigual del material (desliza-
miento del material) y mejorar la eficacia del transporte, mueva la leva excéntrica de transporte en la
direccion de la flecha.

4) Para aumentar la tension de las puntadas, puede atrasar la sincronizacion del arrastre. Para ello, mueva
la leva excéntrica en la direccion opuesta de la flecha.

o I E————————— — S S S S S S S S S S S — ——— — — —
TR . . . . .
( precalicion Ponga cuidado en no mover demasiado lejos la leva excéntrica de transporte, porque ello )
| podria resultar en rotura de la aguja. )
T — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

—-21-




(3-1 6. Costura de transporte inverso )

1)

2)

- 22—

Pulse el interruptor de mano A @ para realizar el
pespunte de transporte inverso.

Se puede cambiar la funcién del interruptor

de mano A con U015 “Ajuste de la funcién del
interruptor de mano A” (en el estado inicial, la
“operacién de hilvanado de refuerzo” esta selec-
cionada).

Pulse el interruptor de mano B @ para realizar el
pespunte continuo de aguja arriba/abajo.

Se puede cambiar la funcién del interruptor

de mano B con U174 “Ajuste de la funcion del
interruptor de mano B” (en el estado inicial, el
“pespunte continuo de aguja arriba/abajo” esta
seleccionado).

[Costura de transporte inverso utilizando la pa-

lanca de transporte inverso]

La longitud de la costura cosida alimentando el

material en la direccion de transporte normal o

inverso se puede controlar operando la palanca
de transporte inverso @ .



(3-17. Verificacion de la unidad de cuchilla)

A

ADVERTENCIA :

un arranque brusco de la maquina de coser.

Desconecte la corriente eléctrica antes de iniciar el trabajo para prevenir accidentes causados por

Vista detallada

~ ampliada i I )
Punto W /9
demarcador |
-0,15a =
0,15mm
. > J
N e

.
.

o )

1a2mm

1) Asegurese de que el interruptor de corriente
eléctrica esté desconectado. Retire el calibre
(prensatelas, placa de agujas y dentado de
transporte) del alrededor de la aguja.

2) En el estado en espera de la cuchilla estiradora
de lazos @ , la distancia desde el centro de la
aguja @ hasta la punta de la cuchilla estiradora
de lazos @ es de 6,5 mm (6 mm a 7 mm).

( Tenga en cuenta que, si se reduce la |

| 5~ distancia entre la cuchilla estiradora de

Precaucion . I
@ lazos @y el centro de la aguja @, el lazo

I del hilo tendera a interferir con la cuchi- I

\ lla estiradora de lazos @ . ]

3) Con respecto a la posicion de alineacién de la
cuchilla estiradora de lazos @ y la cuchilla de
corte de hilo @ , la distancia desde la aguja y
la punta de la cuchilla de corte de hilo @ es de
-0,15 a 0,15 mm cuando el punto marcador en la
cuchilla estiradora de lazos esta alineado con la
punta de la cuchilla de corte de hilo @ .

o ———— ———— — — [ —————
( Tenga en cuenta que, si la posicion de |
| alineacion de la cuchilla estiradora de |
| Precaucion  |azos y la cuchilla de corte de hilo no |
@ se alinea con el centro de la aguja @, la
I longitud del hilo remanente en el material I
\ tras el corte del hilo sera mas larga. )
N — — — — — — — — — — — — — — —

4) La cantidad de engrane entre la cuchilla estira-
dora de lazos @ vy la cuchilla de corte de hilo @
es de 1 a 2 mm, medida desde el centro de la

pfoco Tenga en cuenta que, si la cantidad de 1
| A engrane entre ellas es insuficiente, puede |
| ocurrir un fallo de corte de hilo. )

T — — — — — — — — — — — — — — —
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( 4. Para el operador u operadora

(4-1. Procedimiento de operacion de la maquina de coser)

rruptor

el lado

240 V)

Tipo UE,
Tipo 12 220V a 240 V

2,

3) Cuando se pisa sobre la parte posterior del pedal, la barra de agujas y el motor de elevacion del prensa-

,________@T________g

1) Encendido de la corriente eléctrica con el inte-

de corriente eléctrica

La corriente eléctrica a la maquina de coser se
conecta cuando se pulsa el lado con la marca
del interruptor de corriente eléctrica @ (tipo 1@
220 - 240 V); o se desconecta cuando se pulsa

con la marca “0”.

2) La corriente eléctrica a la maquina de coser se
conecta cuando se gira la perilla del interruptor
de corriente eléctrica @ (tipo UE, tipo 12 220 -

90 grados en el sentido antihorario; o se

desconecta cuando se gira la perilla en el senti-
do horario para retornarla a su posicion original.

eléctrica fuertemente con la mano.

Si el LED indicador de alimentacién en
el panel no se enciende después de
haber activado (ON) el interruptor de la
corriente eléctrica @ , desactive (OFF)
de inmediato dicho interruptor y com-
pruebe el voltaje de alimentacion.
Cuando se desea re-encender el in-
terruptor de la corriente eléctrica @
después de ejecutar los pasos ante-
riormente mencionados, es necesario
esperar unos cinco minutos o mas
después de haber apagado el interrup-
tor de la corriente eléctrica @ .

. Al encender la maquina de coser, no

ponga sus manos hi ninguna otra cosa
bajo la aguja dado que la barra de agu-
jas se puede mover automaticamente
de acuerdo con el ajuste del interruptor
de memoria.

telas ejecutan su operacion inicial para que la maquina de coser empiece a coser.

Precaucwn

Si se intenta iniciar el cosido sin pisar la parte posterior del pedal, se visualizara la pantalla de

| U mensaje de advertencia que se muestra abajo. Para evitar eso, asegurese de iniciar el cosido
después de haber pisado la parte posterior del pedal.

A PEDAL Initial operation not completed

Depress the back part of pedal to perform the initial operation.
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El pedal se opera en los cuatro pasos siguientes :
La maquina funciona a baja velocidad cuando
usted presiona ligeramente la parte delantera del
pedal @ .

La maquina funciona a alta velocidad cuando
usted presiona mas la parte delantera del pedal.
(Si se ha presionado el dispositivo inverso au-
tomatico, la maquina funciona a alta velocidad
después que completa el pespunte de transporte
inverso) © .

La maquina se para (con su aguja arriba o aba-
jo) cuando usted repone la posicion original de
los pernos del pedal.

d La méaquina corta los hilos cuando usted presiona completamente la parte posterior del pedal @ .
Cuando se utiliza el elevador automatico (dispositivo AK), se provee un interruptor de operacién adicio-
nal entre el interruptor de parada de la maquina de coser y el interruptor de corte de hilo.
El prensatelas sube cuando usted presiona ligeramente la parte posterior del pedal @ , y si usted presio-

na atin mas la parte posterior, se actua el cortahilo @ .

4)

5)

6)

— 25—

Precauclon

U se use por tiempo prolongado, retire el |
(>

La costura de transporte inverso al inicio del co-
sido, la costura de transporte inverso al fin del
cosido y diversos patrones de cosido se pueden
ajustar en el panel incorporado @ en el cabezal
de la maquina.

Se puede cambiar el grado de brillo y el estado
de apagado de la luz en cuatro etapas pulsando
el interruptor @ en la cara lateral de la maquina

de coser.
[Anderung der Helligkeit]

1 = 2 = 3 = 4 = 5
Apagado = Brillante = Mediano = Tenue = Apagado
De este modo, cada vez que se pulsa este
interruptor @ , el estado de la lampara de mano
cambia y se repite la secuencia indicada.

Después de terminar el cosido, asegurese de
que la maquina de coser ha parado. Luego,
pulse el interruptor de corriente eléctrica @ para
desconectar la corriente eléctrica.

En caso de que la maquina de coser no )

enchufe del tomacorriente de clavija. )



(
I
I
I
<Pantalla de procesamiento de desconexién de I
la corriente eléctrica> I
I
I
I
I
I
(

precaicion amiento de desconexion de la corriente

@ eléctrica, se visualiza la pantalla de pre-

Al desconectar la corriente eléctrica, se visualiza
la “Pantalla de procesamiento de desconexion
de la corriente eléctrica”. Una vez concluida la
desconexién completamente, la visualizacion de
la pantalla desaparece.

— —— —— ——————— —— — —

Mientras la “Pantalla de procesamiento
de desconexion de la corriente eléctrica”
esté visualizada, no intente conectar la
corriente eléctrica. Si se intenta conectar
la corriente eléctrica durante el proces-

caucion que se muestra a continuacion.
Después de desconectar la corriente
eléctrica, vuelva a conectarla solamente
después de comprobar que la visual-
izacion de la pantalla ha desaparecido.

— — — — — — — — — — — —

N — — — — — — — — — — — — — — —

A P_OFF Turn off the power switch

and then turn it on again.

Turn off the power, wait until the screen disappears,

<Pantalla de confirmacion de desconexion de la corriente eléctrica>
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( 5. Explicacién del panel de operacion )

(5-1. Explicacion de los botones comunes )

(1) Pantalla de cosido

04 04 04 04

:@5? _||:.?.3000"||"¢|3,0 ':gwo |

b
04 040112 3.0

| = s _||_.?.3?00_| __g150_|

e & 4+ = & o

No. Nombre Explicacion
(1) Boton de cambio Este botdn se utiliza para visualizar el modo de cosido actual.
de modo Cada vez que se pulsa este boton, el modo de cosido cambia en el orden de puntada
libre, puntada multicapa, puntada de forma poligonal y puntada de paso personalizado.
. Puntada libre . Punta multica- . Puntada de forma . Puntada de paso per-
pa poligonal sonalizado
A |
(2] Ajuste del prensa- | Este botdn se utiliza para activar y desactivar la funcién del prensador de hilo.
dor de hilo
|||<- . Activado . Desactivado
(3] Botéon de aumen- Haga clic en este botén para aumentar el parametro en uno.
tar parametro I Se puede aumentar el parametro continuamente manteniendo este boton
pulsado.
(4] Botdn de dismi- Haga clic en este botdn para disminuir el parametro en uno.
nuir parametro Se puede disminuir el parametro continuamente manteniendo este botén
pulsado.
@ | Boton de ajustar B Este boton se utiliza para visualizar la pantalla de ajuste de parametro.
(5 Botén de blo- Este boton se utiliza para cambiar el estado de bloqueo de la pantalla.
quear pantalla
. Bloqueado . Desbloqueado
(7] Ajuste de punta- Este boton se utiliza para cambiar en secuencia el patron de puntada de transporte inver-
da de transporte so al inicio del cosido.
inverso al inicio
del cosido . Desactivado ;’1 . Proceso B
i ) 1A . Proceso A — Proceso B — Proceso A
m'l . Proceso A — Proceso B ma'l
v 4 — Proceso B
Mantenga este botén pulsado para visualizar la pantalla de ajuste de puntada de trans-
porte inverso.
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No. Nombre Explicacion
(8] Ajuste de punta- Este boton se utiliza para cambiar en secuencia el patron de puntada de transporte inver-
da de transporte so al final del cosido.
inverso al final del .
cosido . Desactivado . Proceso C
v B "Wl - Proceso C — Proceso D — Proceso C
ile . Proceso C — Proceso D EG‘DCJ P
— Proceso D
Mantenga este botén pulsado para visualizar la pantalla de ajuste de puntada de trans-
porte inverso.
(0] Ajuste del corte Este botdn se utiliza para activar y desactivar la funcion del corte de hilo.
de hilo ;
. Activado - . Desactivado
(10] Posicion de para- Este botdn se utiliza para cambiar la posicion de parada de la barra de aguja cuando la
da de la barra de magquina de coser se detiene en el medio del cosido.
aguja
“ . Parada inferior n . Parada superior
* Este ajuste no cambia la operacién para un patrén de pespunte multicapa.
® Ajuste de puntada | Este botdn se utiliza para cambiar en secuencia el ajuste de puntada de condensacion.
de condensacion . . Puntada de condensacion ﬂ . Puntada de condensacioén activada al
desactivada inicio del cosido
. Puntada de condensacion . Puntada de condensacion activada al
n activada al final del cosido E inicio del cosidoffinal del cosido
* Realice el ajuste de la puntada de condensacion en "2 Ajuste de puntada de condensa-
cion" en la pantalla de ajuste.
Mantenga este botdn pulsado para visualizar la pantalla de ajuste de puntada de con-
densacion.
* Cuando el corte de hilo esta ajustado a “Desactivado”, no se realiza la puntada de con-
densacion al final del cosido.
® Ajuste de la fun- Este botdn se utiliza para ajustar la funcion de elevacién automatica del prensatelas des-
cion de elevacion pués de una parada en el medio del cosido y después del corte de hilo.
automatica del - - Desactivacion de la fun- - Activacion de elevacion automatica
prensatelas cion —
del prensatelas después de una para-
da en el medio
: Activac’:ic.'m de elevacion - Activacion de la elevacion automati-
S automatica del prensatelas B Ca del prensatelas después de una
después del corte de hilo parada temporal y después del corte
de hilo
*El elevador automatico no funciona después de una parada en el medio del cosido
para un patrén de puntada multicapa.
® Funcién de eleva- | Este botdn se utiliza para activar y desactivar la funcion de elevacion del prensatelas
cion del prensa- mediante la presion de la parte trasera del pedal.
telas mediante ;
la presion de la . Activado - . Desactivado
parte trasera del
pedal
(14} Funcién de una

sola operacién

Este botdn se utiliza para activar y desactivar la funcidon de una sola operacion.

. Activado - . Desactivado
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No. Nombre Explicacion
® Funcién de patron | Este boton se utiliza para activar y desactivar la funciéon de patrén personalizado de con-
personalizado de densacion.
condensacion Cuando se activa la funcion, se visualiza la pantalla de ajuste de personalizacion de con-
densacion.
ﬂ . Activado - . Desactivado
® Ajuste de la Este boton se utiliza para activar y desactivar la funcion de inicio suave.
funcién de inicio
suave J_ . Activado . Desactivado
® | Visualizacion del - Se visualiza el valor del conteo de cosido.
conteo de cosido ) ] o
Haga doble clic en este boton para limpiar el conteo.
Mantenga pulsado este boton para poner los datos en el estado de seleccion (| o) v
poder cambiar los datos con las teclas de aumentar/disminuir parametro.
® Visualizacion de Se visualiza la velocidad de cosido actual.
la velocidad de _. .
cosido Haga clic en este botén para poner los datos en el estado de seleccion (| 54000 ), ¥
utilice los botones de aumentar/disminuir parametro para cambiarlos.
® | Visualizacion de Se visualiza la longitud de puntada en el modo actual.
la longitud de i . ]
puntada Haga clic en este boton para poner los datos en el estado de seleccion (| #f 3.0 )Y
utilice los botones de aumentar/disminuir parametro para cambiarlos.
@ | Visualizacion de Se visualiza la altura de elevacion del prensatelas en el modo actual.
la altura de eleva- | ° . ]
cion del prensate- | Haga clic en este boton para poner los datos en el estado de seleccion (| Lss ), Y
las utilice los botones de aumentar/disminuir parametro para cambiarlos.
a Botén de cambio Este botdn se utiliza para cambiar la pantalla.

de pantalla

G
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(2) Pantalla de ajuste

3 Back-tacking setting

012 Star back-tacking mode selection

ction at the end of start b

D 3 Back-tacking setting

U012 Star back-tacking mode selection

160 | 200

No. ftem Explicacion
(1) Este item se utiliza para volver a la pantalla anterior.
(2] u Este item se utiliza para cambiar a la pagina siguiente.
(3 n Este item se utiliza para cambiar a la pagina anterior.
(4] m Este item se utiliza para volver a la pantalla de cosido.
(5) Este item se visualiza para el parametro que esta seleccionado.
. Haga clic dentro del marco del parametro deseado para poner el parametro en el
estado de seleccion.
(6] Se visualiza el valor de ajuste del parametro.
160 Haga clic dentro del marco del parametro deseado para visualizar la pantalla del
teclado numérico para introducir un parametro.
(7] Se visualiza el estado de activacion o desactivacion de la funcién. Haga clic en este
- item para activar o desactivar la funcion.
(8] _ Este item se utiliza para regresar el ajuste del parametro seleccionado con @ a su
valor inicial.
(9] Este Item se utiliza para confirmar el ajuste del parametro que se ha cambiado.
_ *Si se sale de la pantalla sin confirmar el ajuste, no se almacena el contenido
cambiado.
(10} _ Cuando se mantiene este boton pulsado, el ajuste del parametro seleccionado con
@ se fija o se libera del estado fijo.
® Este item se visualiza para el ajuste de parametro que esta fijo.
m Si se repone un ajuste de parametro que ha sido fijado, el pardametro se repone al
valor al cual ha sido fijado.
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(5-2. Explicacion de la pantalla )

(1) Pantalla de puntada libre

Ajuste pre-

No. Item Rango determinado

Explicacién

0-15 4 Se visualiza el numero de puntadas para el proceso A de pespun-
te de transporte inverso al inicio del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el nimero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el nUmero de puntadas para el proceso B de pespun-
te de transporte inverso al inicio del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el numero de puntadas en el proceso de costura de
transporte inverso C al final del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el nimero de puntadas en el proceso de costura de
transporte inverso D al final del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el nimero de puntadas.

Haga clic en este item para activar la personalizacion de conden-

©
I = & & &

sacion y visualizar la "(5) Pantalla de seleccién de personaliza-
ciéon de condensacion"p.35.

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.
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(2) Pantalla de puntada multicapa

Ajuste pre-

No. Item Rango determinado

Explicacion

0-99 4 Se visualiza el numero de puntadas para el proceso A.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el nUmero de puntadas.

0-99 4 Se visualiza el nUmero de puntadas para el proceso B.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el nimero de puntadas.

0-99 4 Se visualiza el numero de puntadas para el proceso C.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

0-99 4 Se visualiza el niumero de puntadas para el proceso D.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

1-99 5 Se visualiza el nimero de repeticiones.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla para
introducir el nimero de repeticiones.

2 IR IR S IR ~

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.
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(3) Puntada de forma poligonal

No.

item

Rango

Explicacion

1-10

Se visualiza el numero del patron de pespunte de forma poligonal.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado nu-
meérico para introducir el numero del patron.

s 1<)
g@

El numero @ a la izquierda indica el nimero total de pasos del patron.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado nu-
mérico para introducir el nimero total de pasos.

El numero @ a la derecha indica el nimero del paso para edicion. Haga
clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
para introducir el nimero del paso.

0-99

Se visualiza el nUmero de puntadas del paso que se esta editando.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado nu-
mérico para introducir el nUmero de puntadas.

Si el numero de puntadas es 0 (cero), la maquina de coser terminara el
cosido en el paso anterior. No se puede ajustar a 0 (cero) el numero de
puntadas para el paso 1.

0-5,0

Longitud de puntada

Se visualiza la longitud de la puntada para el paso que se esta editando.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado nu-
mérico para introducir la longitud de la puntada.

2l

Si la personalizacién de condensacién esta desactivada, se visualiza la
"(7) Pantalla de ajuste de puntada de transporte inverso para pes-
punte de forma poligonal”p.37.

Si la personalizacién de condensacion esta activada, se visualiza la "(8)
Pantalla de seleccion de personalizacion de condensacién para pun-
tada de forma poligonal”p.38.

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el

teclado numérico esta visualizado en la pantalla.
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(4) Pantalla de puntada de paso personalizado

I|I<- +

No. ftem Rango Explicacion

1-9 Se visualiza el niumero del patrén de paso personalizado.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado
numeérico para introducir el nimero del patron.

1-10 El numero @ a la izquierda indica el nimero total de pasos del patron.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado
numeérico para introducir el numero total de pasos.

El numero @ a la derecha indica el nimero del paso para edicion. Haga
clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
para introducir el nimero del paso.

(4] 1-99 Se visualiza el nimero de puntadas del paso que se esta editando.

Si el numero de veces de pespunte de transporte adelante/inverso para
la puntada multicapa es 1, el numero representa el nUmero de puntadas
para el paso.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado
numérico para introducir el nimero de puntadas.

Si el nimero de puntadas es 0 (cero), la maquina de coser terminara el
cosido en el paso anterior. No se puede ajustar a 0 (cero) el numero de
puntadas para el paso 1.

(5] m 1-9 Numero de veces de pespunte de transporte adelante e inverso para
untada multicapa.
XN p p

Se visualiza el nUmero de veces de pespunte de transporte adelante e
inverso para la puntada multicapa del paso que se esta editando. Si el
valor es 1, la maquina de coser no realiza el pespunte multicapa y el

valor representa el nUmero de puntadas para el paso.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado nu-
mérico para introducir el nUmero de veces del pespunte multicapa. (Solo
se puede introducir nUmeros impares como el numero de veces.)

0-5,0 Longitud de puntada

Se visualiza la longitud de la puntada para el paso que se esta editando.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado
numeérico para introducir la longitud de la puntada.

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.
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(5) Pantalla de seleccién de personalizacién de condensacion

Pulse el botdn . en la pantalla de puntada libre para visualizar la pantalla de seleccion de persona-

lizaciéon de condensacion.
Se puede ajustar la personalizacion de condensacién por separado de la puntada de condensacion y de
la funcién de hilo remanente corto.

No. item Rango Explicacion

Haga clic en la parte del icono para visualizar la "(6) Pantalla de ajuste de
personalizaciéon de condensacion"p.36 al inicio del cosido.

1-9 Se visualiza el niUmero del patrén de personalizacién de condensacién al inicio
del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
para introducir el numero del patron.

Haga clic en la parte del icono para visualizar la "(6) Pantalla de ajuste de
personalizacion de condensacion"p.36 al inicio del cosido.

(4] D 1-9 Se visualiza el numero del patron de personalizacion de condensacion al final

del cosido.

1 Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
para introducir el nimero del patron.

(5] Haga clic en este item para desactivar la personalizacion de condensacion.
Luego, se visualiza la "(1) Pantalla de puntada libre"p.31.

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.do en la pantalla.
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(6) Pantalla de ajuste de personalizaciéon de condensacién

Pulse el botdn en la pantalla de seleccion de personalizacion de condensacion o en la pantalla de

seleccion de personalizaciéon de condensacion para puntada de forma poligonal para visualizar la panta-
lla de personalizacién de condensacion.

D End Back-tacking Pattern Setting

4
5.0
2.0
(1K1]
(101
(1K1]

<Pantalla de ajuste de personalizacién de <Pantalla de ajuste de personalizacién de
condensacion al inicio del cosido> condensacion al final del cosido>

End Back-tacking Pattern Setting End Back-tacking Pattern Setting
& . : +

0.0 0.0
0.0 0.0

0.0 0.0
0.0 0.0
0.0 0.0

<Pantalla de ajuste de personalizacién de <Pantalla de ajuste de personalizacién de
condensacion al inicio del cosido (2)> condensacion al final del cosido (2)>
No. ftem Rango Explicacion
m Se visualiza el nimero del patrén de personalizacion de condensacion.
Se visualiza el nimero del paso.
(3] 0-99 Este item se utiliza para ajustar el nimero de puntadas para el paso.
Haga clic en este item para visualizar la pantalla del teclado numérico para introducir el

numero de puntadas.

Si el numero de puntadas es 0 (cero), la maquina de coser terminara el cosido en el
paso anterior. No se puede ajustar a 0 (cero) el nimero de puntadas para el paso 1.

Si se ajusta el nimero de puntadas para el Paso 1 a 0 (cero), se desactivara la puntada
personalizada de condensacion.

0-5,0 Este item se utiliza para ajustar la longitud de puntada para el paso.
Haga clic en este item para visualizar la pantalla del teclado numérico para introducir la
longitud de la puntada para el paso.

©

(5] 1-9 Este item se utiliza para ajustar el nimero de repeticiones del paso.

Haga clic en este item para visualizar la pantalla del teclado numeérico para introducir el
numero de repeticiones del paso. (Solo se puede introducir nimeros impares como el
numero de veces.)

Ejemplo: En el caso de que se ajuste el item @ H a

La maquina de coser cose dos
— puntadas de triple paso con un
espaciado (longitud de puntada)

: de 4,0 mm.
\1/ repeticiones para el Paso.

B [
2 puntadas, el item @ ::i a una longitud

de puntada de 4,0, y el item @ V!-xn a3
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(7) Pantalla de ajuste de puntada de transporte inverso para pespunte de forma poligonal

5]
; Ajuste pre- C
No. Item Rango determinado Explicacion
(1] 0-15 4 Se visualiza el numero de puntadas para el proceso A de pespun-

te de transporte inverso al inicio del cosido.
Haga clic en la parte numeérica para visualizar la pantalla del te-
clado numeérico para introducir el nUmero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el nimero de puntadas para el proceso B de pespun-
te de transporte inverso al inicio del cosido.

Haga clic en la parte numeérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el nUmero de puntadas en el proceso de costura de
transporte inverso C al final del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numérico para introducir el numero de puntadas.

0-15 4 Se visualiza el niumero de puntadas en el proceso de costura de
transporte inverso D al final del cosido.

Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del te-
clado numeérico para introducir el nUmero de puntadas.

Se visualiza el numero del patron de pespunte de forma poligonal.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del tecla-
do numérico para introducir el nimero del patron.

Haga clic en este item para activar la personalizacion de con-
densacion. Luego, se visualiza la "(8) Pantalla de seleccion de
personalizaciéon de condensacion para puntada de forma
poligonal”p.38.

La pantalla vuelve a la "(3) Puntada de forma poligonal”p.33.

(o]
B P 2 & B &

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.
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(8) Pantalla de seleccidn de personalizacion de condensacién para puntada de forma poligonal

No. ftem Rango Explicacion

(1) Haga clic en la parte del icono para visualizar la "(6) Pantalla de ajuste de per-
sonalizacion de condensacion"p.36 al inicio del cosido.

(0] 1-9 Se visualiza el numero del patrén de personalizaciéon de condensacion al inicio
del cosido.
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
para introducir el niumero del patrén.

(3] Haga clic en la parte del icono para visualizar la "(6) Pantalla de ajuste de per-
sonalizacion de condensacion"p.36 al inicio del cosido.

(4] D 1-9 Se visualiza el niumero del patrén de personalizacidon de condensacion al final del
cosido.

1 Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico

para introducir el niumero del patron.

(5) Haga clic en este item para desactivar la personalizaciéon de condensacion. Lue-
go, se visualiza la "(7) Pantalla de ajuste de puntada de transporte inverso
para pespunte de forma poligonal”p.37 .

0 . La pantalla vuelve a la "(3) Puntada de forma poligonal"p.33.

* Tenga en cuenta que la maquina de coser empieza a funcionar cuando se presiona el pedal incluso cuando el
teclado numérico esta visualizado en la pantalla.

* El patrén de personalizaciéon de condensacion es comun a la puntada libre y a la puntada de forma poligonal.
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(9) Pantalla de ajuste de puntada de condensacion

=) Setting

1 Main shaft motor setting
3 Back-tacking setting
5 Soft start setting

7 Clamp & tension setting

L

4 Counter setting

6 Machine switch setting

8 Interface display

10 Clamp function without any thrum

D 2 Tight seam function setting

<Pantalla de ajuste de puntada de condensacion al

inicio del cosido>

Haga clic en “2 Ajuste de puntada de condensacion” en
la pantalla de ajuste para visualizar la pantalla de
ajuste de puntada de condensacion.

Se puede ajustar la puntada de condensacién por
separado de la personalizacion de condensacion y/o
de la funcion de hilo remanente corto.

D 2 Tight seam function setting

Starting tight seam

1
1
i

0.8

<Pantalla de ajuste de puntada de condensacion al
final del cosido>

No. ftem Rango Explicacion
(1] Haga clic en este item para poner la puntada de condensacion al inicio del cosido
ﬁ en el estado de ajuste.
(0] Haga clic en este item para poner la puntada de condensacion al final del cosido
E en el estado de ajuste.
(3] 0-12 Se visualiza el numero de puntadas de condensacion.
Haga clic en la parte del icono para poner este item en el estado de ajuste . .
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
2 para introducir el nimero de puntadas de condensacion.
(4] .LI 0,0-5,0 Se visualiza la longitud de la puntada de condensacion.
.+_= Haga cl?c en la parte del icfo.no para p.onerleste item en el estado de ajustelz . .
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
0.8 para introducir la longitud de la puntada de condensacion.
(5] o 100- Se visualiza la velocidad de cosido de la puntada de condensacion.
= 2000 Haga clic en la parte del icono para poner este item en el estado de ajuste . )
Haga clic en la parte numérica para visualizar la pantalla del teclado numérico
1800 para introducir la velocidad del pespunte de condensacion.
(6 Se visualiza la direccién del pespunte de condensacion.
U Haga clic en la parte del icono para poner este item en el estado de ajuste . .
La direccion del pespunte de condensacion se cambia alternativamente entre CW
CW (direccion en el sentido horario) y CCW (direccion en el sentido antihorario).
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(10) Pantalla para ajustar el numero de puntadas por pulgada

O oimerface display Se puede ajustar la longitud de la puntada utilizan-
do el numero de puntadas por pulgada mediante el

ajuste de “U276 Unidad de entrada de paso” a @ .

* Consulte la "Tabla 1:"Tabelle 1: Tabla de
correspondencia de paso (Pitch)" y la "Tabla
2: Tabla de correspondencia de puntada por
pulgada (Stitch per inch)"p.41 para los valores
que pueden ajustarse.

U276 Input unit of pitch

1) Sila funciéon de ajuste del nimero de puntadas
por pulgada esta activada, se puede visualizar
la pantalla para ajustar el numero de puntadas
por pulgadas pulsando el botén de longitud de

04 04 04 04 puntada 3.0 _9.

‘®s7 | '".?.30001 [ 430 |[ae150 |

+ = & |

2) Lalongitud de la puntada se ajusta al valor que
corresponde al nimero de puntadas por pul-

P SRR AR gadas mediante la introduccién del nimero de
it puntadas por pulgada con los botones + vy -.

= Pitch setting
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Tabelle 1: Tabla de correspondencia

de paso (Pitch)

Tabla 2: Tabla de correspondencia de puntada por pulgada
(Stitch per inch)

—41 -

Pitch Stitch per inch Stitch per inch Pitch Stitch per inch Pitch
0,0 100 0 0,0 55 0,5
0,1 100 1 5,0 56 0,5
0,2 100 2 5,0 57 0,4
0,3 85 3 5,0 58 0,4
0,4 64 4 5,0 59 0,4
0,5 51 5 5,0 60 0,4
0,6 42 6 4,2 61 0,4
0,7 36 7 3,6 62 0,4
0,8 32 8 3,2 63 0,4
0,9 28 9 2,8 64 0,4
1,0 25 10 2,5 65 0,4
1,1 23 11 2,3 66 0,4
1,2 21 12 21 67 04
1,3 20 13 2,0 68 0,4
1,4 18 14 1,8 69 0,4
1,5 17 15 1,7 70 04
1,6 16 16 1,6 71 0,4
1,7 15 17 1,5 72 0,4
1,8 14 18 1,4 73 0,3
1,9 13 19 1,3 74 0,3
2,0 13 20 1,3 75 0,3
2,1 12 21 1,2 76 0,3
2,2 12 22 1,2 77 0,3
2,3 11 23 1,1 78 0,3
2,4 11 24 1,1 79 0,3
2,5 10 25 1,0 80 0,3
2,6 10 26 1,0 81 0,3
2,7 9 27 0,9 82 0,3
2,8 9 28 0,9 83 0,3
2,9 9 29 0,9 84 0,3
3,0 8 30 0,8 85 0,3
3,1 8 31 0,8 86 0,3
3,2 8 32 0,8 87 0,3
3,3 8 33 0,8 88 0,3
3,4 7 34 0,7 89 0,3
3,5 7 35 0,7 90 0,3
3,6 7 36 0,7 91 0,3
3,7 7 37 0,7 92 0,3
3,8 7 38 0,7 93 0,3
3,9 7 39 0,7 94 0,3
4,0 6 40 0,6 95 0,3
4.1 6 41 0,6 96 0,3
4,2 6 42 0,6 97 0,3
43 6 43 0,6 98 0,3
4,4 6 44 0,6 99 0,3
4,5 6 45 0,6 100 0,3
4,6 6 46 0,6
47 5 47 0,5
4,8 5 48 0,5
4,9 5 49 0,5
5,0 5 50 0,5

51 0,5
52 0,5
53 0,5
54 0,5




(11) Cémo utilizar el contador

4  Setting > 1) Haga clic en “4 Counter setting” @ en la pantalla
de ajuste para visualizar la pantalla de ajuste del
1 Main shaft motor setting 2 Tight seam function setting
contador.

3 Declctacking seting _ _o

5 Soft start setting 6 Machine switch setting
7 Clamp & tension setting 8 Interface display

10 Clamp function without any thrum

L

2) Ajuste el valor de ajuste del contador en @ de
U261 en la pantalla de ajuste del contador. La
U260 Counter selection E pantalla de ajuste del contador aparece cuando
el valor actual @ en el contador alcanza el valor
de ajuste cuando la maquina de coser realiza el
cosido mientras la pantalla de cosido esté visua-
lizada.
Ajuste el método de conteo con U260 y U262.
(Consulte la lista de ajustes para los detalles.)

D  acounter setting

U261 Counter current value /setting value

U262 Sewing counter trimming time

3) Cuando desee limpiar el valor actual en el con-
tador, haga doble clic en el botdn del valor de
conteo de cosido @ en la pantalla de cosido.

C

04 04 04 04
:_Es? | E’. 3000_] | 3.0 j_gwo |

- o o

4) Mantenga pulsado el botén de valor de conteo
de cosido @ para poner los datos en el estado
de seleccién y poder cambiar los datos con la
tecla de aumentar parametro @ y la tecla de

04 04 04 04 disminuir parametro @ .

Mientras los datos estan en el estado de selec-

| 9_ 2000 | | £3.0 Q 150 | cion, la visualizacion de los datos se muestra

a o subrayada como .
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(12) Funcién de cambio con un solo toque
D  6Machine switch setting
U015 Manual switch A setting

U174 Manual switch B setting

D 12 Multi-layered section detection 4 )
U315 Multi-layered section mode speed 200 2000 | 4000

U316 Multi-layered section mode pitch

Number of stitches to end
U317 ; 3
multi-layered section mode

04 04 04 04

@iz 20 (12 1]

- & o

1) Se puede asignar la funcién de cambio con un

2)

solo toque al interruptor de mano A o al interrup-
tor de mano B, ajustando U015 "Ajuste de la fun-
cion del interruptor de mano A" o U174 "Ajuste
de la funcioén del interruptor de mano B" en "8.

Cambio con un solo toque".

Si se selecciona “8: Funcién de |
cambio con un solo toque” para U015 |

<8~ “Ajuste de funcion de interruptor de |
Q mano A” o U174 “Ajuste de funcién |
I

de interruptor manual B”, no se puede
ajustar U119 “Ajuste de la funciéon de |
deteccién de seccién multicapa” a 1.

______________ —
Cuando se asigna la funcion de cambio con un
solo toque, se puede cambiar respectivamente
la velocidad de cosido y la longitud de puntada
al valor de ajuste para el modo de seccion multi-
capa.

Velocidad de cosido normal < U315 Velocidad de

cosido para el modo de
seccion multicapa

Longitud de puntada normal < U316 Espaciado para el

modo de seccion multi-
capa

3) Mientras la funciéon de cambio con un solo toque
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esta asignada, la marca ._:’ aparece en la es-

quina inferior izquierda de la pantalla, y las indi-
caciones de la velocidad de cosido y la longitud
de puntada se alternan.



(13) Funcién de hilo remanente corto

Se puede ajustar la puntada de condensacion para

el corte de hilo remanente corto.

Se puede cambiar el valor de ajuste del numero de
> Paso de puntada puntadas y/o espaciado en "13. Hilo remanente cor-

to" de la pantalla de ajuste.

Ajuste el numero de puntadas y/o espaciado de

< acuerdo con el articulo de costura.
| . Se puede ajustar esta funcion por separado de la
Puntada de condensacion . » L
personalizacién de condensacion y la puntada de
condensacion.

9 13Shorter-thread remaining 1) Activacién/desactivacion de la funcion de hilo
remanente corto con U278 "Ajuste de la funcién
U278 shorter-thread remaining de h||0 remanente COI'tO".
Number of condensati s atthe end of Valor de ajuste de fabrica: Activado
rimmer operat " ! 2) Se puede ajustar el numero de puntadas de
oy B emainingyre 0. 5 condensacién con U280 "Numero de puntadas

ewing 0
thread trimmer operate:

de condensacion al final para el corte de hilo
remanente corto".
Valor de ajuste de fabrica: 2

3) Se puede ajustar el espaciado de condensacion
con U281 "Espaciado de condensacion al final
para el corte de hilo remanente corto".

Valor de ajuste de fabrica: 0,5 (tipo M)
0,8 (tipo C, tipo H)

Si se reduce el espaciado de condensacioén, es probable que se produzca el fenomeno\
en el que la aguja entre en el mismo punto de entrada de la aguja, lo que resulta en una |

X formacion inestable del bucle de hilo en el momento del corte del hilo. Como resultado, |
@ es probable que ocurra un fallo de corte de hilo. Por lo tanto, tenga cuidado. (Como el |
fenémeno de entrada de la aguja difiere segun el material a coser y el nimero de la aguja, |
se debe aumentar el espaciado si se produce un fallo en el corte del hilo.) )
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(5-3. Lista de fijaciones de funcion )

(1) Interruptor de memoria del nivel de usuario

=) Setting > =) Setting -«

117 Presser Foot Lift Function Setting 12 Multi-layered section detection

1 Main shaft motor setting 2 Tight seam function setting when Start Sewing

3 Back-tacking setting 4 Counter setting 13 Shorter-thread remaining
5 Soft start setting 6 Machine switch setting

7 Clamp & tension setting 8 Interface display

10 Clamp function without any thrum

No. ftemes de ajuste

1 Ajuste del motor del eje principal

2 Ajuste de la funcién de condensacion

3 Ajuste de puntada de transporte inverso

4 Ajuste del contador

5 Ajuste del de inicio suave

6 Ajuste del interruptor del cabezal de la maquina

7 Ajuste de la sujecion y tension

8 Visualizacién del interfaz

10 Ajuste de la funcién de prevencion de enredo de hilos
11 Ajuste de la funcidn de elevacion del prensatelas al inicio del cosido
12 Deteccidn de seccion multicapa

13 Hilo remanente remanente corto
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Ajuste predeterminado

No. item Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
1. Ajuste del motor del eje principal
1-U056 Las agujas suben automa- Desac- Acti- Acti- Acti-
ticamente al conectar la tivado/ vado vado vado
corriente eléctrica Activa-
do
1-U060 Recuperacion del origen al Desac- Des- Des- Des- |Desactivado: Después de
conectar la corriente eléctri- tivado/ acti- acti- acti- conectar la corriente eléc-
ca Activa- vado vado vado trica, no se puede coser
do a menos que se presione
el pedal una vez.
Activado: Después de
conectar la corriente
eléctrica, la maquina de
coser queda lista para
coser inmediatamente.
= Cuando se activa este
item, la maquina de
coser se desplaza a la
recuperacion del origen
después de conectar la
corriente eléctrica. Tenga
cuidado en no poner las
manos o la tela alrede-
dor del prensatelas y de
la polea.
1-U301 Limite de velocidad maxima 0-MAX 4000 4000 4000 Tipo M : MAX 5000
del motor del eje principal (El Tipo C,H : MAX 4000
valor maximo varia con el
cabezal de la maquina)
2. Ajuste de la funcion de condensacion
2-1. Puntada de condensacion al inicio del cosido
0-12 2 2 2 Numero de puntadas de
condensacion
0-5,0 0,5 0.8 0,8 Unidad de la longitud de
puntada: mm
O 100- 1800 1800 1800 Velocidad de cosido
| - | 2000
Cw/ Cw CwW Ccw Direccion
U CCwW
2-2. Puntada de condensacion al final del cosido
0-12 2 2 2 Numero de puntadas de
condensacion
0-5,0 0,5 0.8 0,8 Unidad de la longitud de
puntada: mm
100- 1800 1800 1800 Velocidad de cosido
2000
Ccw/ Ccw CW Ccw Direccion
CCwW
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Ajuste predeterminado
No. ftem Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
3. Ajuste de puntada de transporte inverso
3-U004 Velocidad de transporte 200- 2000 2000 2000
inverso al inicio del cosido 3200
3-U005 Velocidad de transporte 200- 2000 2000 2000
inverso al final del cosido 3200
3-U010 Ajuste de puntada de trans- Desac- Acti- Acti- Acti-
porte inverso de puntada de tivado/ vado vado vado
forma poligonal al final de Activa-
cosido do
3-U012 Seleccion de modo Manual/ Desac- Acti- Acti- Acti-
Automatico de puntada de tivado/ vado vado vado
transporte inverso al inicio Activa-
del cosido do
3-U013 Seleccion de modo al final Desac- Acti- Acti- Acti-
de puntada de transporte tivado/ vado vado vado
inverso al inicio del cosido Activa-
do
3-U018 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al inicio
del cosido 1
3-U019 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al inicio
del cosido 2
3-U025 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al final
del cosido 3
3-U026 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al final
del cosido 4
3-U032 Compensacion de tempori- 0-200 160 170 170
zacién de puntada multica-
pas
3-U033 Compensacion de tempori- 0-200 160 170 170
zacién de puntada multica-
pa 6
3-U237 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al inicio
del cosido 11
3-U238 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al inicio
del cosido 12
3-U239 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al final
del cosido 13
3-U240 Compensacion de tem- 0-200 160 160 160
porizacion de puntada de
transporte inverso al final
del cosido 14
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Ajuste predeterminado
No. ftem Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
3-U241 Compensacion de tempori- 0-200 160 170 170
zacioén de puntada multica-
pa 15
3-U242 Compensacion de tempori- 0-200 160 170 170
zacioén de puntada multica-
pa 16
3-U235 Compensacion de tempori- 0-200 160 160 160
zacioén de cosido de patron
1
3-U236 Compensacion de tempori- 0-200 160 160 160
zacioén de cosido de patron
2
. Ajuste del contador
4-U260 Seleccion del contador 0-2 1 1 1 0: Contador no cuenta
1: Conteo progresivo
2: Conteo regresivo
4-U261 Valor actual del contador/ 0-9999 0/9999 0/9999 0/9999
valor de ajuste
4-U262 Numero de veces de corte 0-50 1 1 1
de hilo para contador de
cosido
. Ajuste del de inicio suave
5-U014 Interruptor de inicio suave Acti- Des- Des- Des-
vado/ acti- acti- acti-
Desac- | vado vado vado
tivado
5-U008 Numero de puntadas para 1-15 2 2 2
inicio suave
5-U090 Velocidad de la primera 200- 400 400 400
puntada de inicio suave 1500
5-U091 Velocidad de la segunda 200- 1000 1000 1000
puntada de inicio suave 1500
5-U007 Velocidad de inicio suave 200- 1500 1500 1500
después de segunda punta- 1500
da
. Ajuste del interruptor del cabezal de la maquina
6-U015 Ajuste del interruptor manual 0-10 5 5 5 0: Desactivado
A 1: Media puntada
2: Una puntada
3: Media puntada continua
4: Una puntada continua
5: Hilvanado de refuer-
zo durante cosido o
parada temporal de la
maquina
6: Funcion de puntada de
condensacion
7: Numero de conteo de
piezas a coser
8: Funcién de cambio
con un solo toque
9: Funcién de 1/2 espa-
ciado
10: Funcioén de 1/4 espa-
ciado
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Ajuste predeterminado
No. ftem Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
6-U174 Ajuste del interruptor manual 0-10 3 3 3 0: Desactivado
B 1: Media puntada
2: Una puntada
3: Media puntada continua
4: Una puntada continua
5: Hilvanado de refuer-
z0 durante cosido o
parada temporal de la
maquina
6: Funcién de puntada de
condensacion
7: Numero de conteo de
piezas a coser
8: Funcién de cambio
con un solo toque
9: Funcién de 1/2 espa-
ciado
10: Funcion de 1/4 espa-
ciado
7. Ajuste de la sujecion y tension
7-U103 Ajuste del grado de libera- 1-80 50 50 50
cion de tension de hilo
7-U035 Con o sin funcién de libe- Acti- Des- Des- Des-
racién de tension de hilo al vado/ acti- acti- acti-
elevar prensatelas Qesac— vado vado vado
tivado
7-U037 Ajuste de retirahilos/fuerza 0-11 7 7 7 0-1: Desactivado
de sujecion 2-11: fuerza de sujecion
* Este parametro no se
inicializa con U272 Res-
taurar ajustes predeter-
minados de fabrica.
7-U036 Ajuste de la funcién de libe- Acti- Acti- Acti- Acti-
racion de tensién de hilo vado/ vado vado vado
Desac-
tivado
7-U030 Altura del prensatelas 0-300 75 75 75
para iniciar la liberacion de
tension de hilo al utilizar el
elevador de rodilla
7-U031 Ajuste de la funcién de libe- Acti- Des- Des- Des-
racion de tension de hilo al vado/ acti- acti- acti-
utilizar el elevador de rodilla Qesac- vado vado vado
tivado
8. Visualizacion del interfaz
8-U270 Brillo 10-100 80 80 80
8-U271 Interfaz principal bloqueado 0-900 60 60 60
automaticamente
8-U272 Restaurar ajustes predeter- - - - -
minados de fabrica
8-U273 Idioma 0-4 1 1 1 0: Chino 1:Inglés
2: Japonés 3: Coreano
4: Turco
* Este parametro no se
inicializa con U272 Res-
taurar ajustes predeter-
minados de fabrica.
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Ajuste predeterminado

No. item Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
8-U275 Salida de datos a JaNets 0-3 0 0 0 Este item se utiliza para
ajustar la salida de datos
a JaNets.
3 : Se genera la salida de
datos a JaNets
8-U276 Unidad de entrada de paso 0-1 0 0 0 0:mm 1 :inch
10. Ajuste de la funcion de prevencion de enredo de hilos
10-U111 Ajuste de la funcién de pre- Acti- Des- Des- Des-
vencion de enredo de hilos vado/ acti- acti- acti-
D_esac— vado vado vado
tivado
10-U279 Seleccion de funcion de 0-3 0 0 0 0: Desactivacion de la
jalador de telas funcion de jalador de
telas
1: Salida por puerto1 de
prevenciéon de enredo
de hilos
2: Salida por puerto2 de
prevenciéon de enredo
de hilos
3: Salida por puerto3 de
prevencién de enredo
de hilos
11. Ajuste de la funcion de elevacion del prensatelas al inicio del cosido
11-U201 Ajuste de la funcién de Acti- Des- Des- Des-
elevacion del prensatelas al vado/ acti- acti- acti-
inicio del cosido Dgsac— vado vado vado
tivado
11-U202 Angulo de salida inicial de 1-359 1 1 1
ajuste de funcion de eleva-
cion del prensatelas al inicio
del cosido
11-U203 Angulo de salida final de 1-359 80 80 80
ajuste de funcion de eleva-
cion del prensatelas al inicio
del cosido
11-U204 Sefal de salida de eleva- 0-100 30 30 30
cion del prensatelas al inicio
del cosido
12. Deteccién de seccién multicapa
12-U119 Ajuste de la funcion de detec- 0-1 0 0 0 0:Desactivado
cién de seccidon multicapa 1:Activado
12-U310 Visualizacién del valor AD de - - - -
la altura del prensatelas de
seccion normal
12-U311 Visualizacién del valor AD de - - - -
la altura del prensatelas de
seccion multicapa
12-U312 Umbral AD de deteccion de 0-4095 530 530 530
seccion multicapa
12-U313 Valor AD de la altura del pren- | 0-4095 0 0 0
satelas de seccion normal
12-U314 Valor AD de la altura del pren- 0-4095 0 0 0

satelas de seccién multicapa

—50-




Ajuste predeterminado
No. item Rango Tipo Tipo Tipo Descripcion
M C H
12-U315 Velocidad de cosido para el 200- 2000 2000 2000
modo de seccién multicapa 4000
12-U316 Espaciado para el modo de 0-5.0 4.0 4.0 4.0
seccion multicapa
12-U317 Numero de puntadas para 0-200 0 0 0
finalizar el modo de seccion
multicapa
12-U318 Numero de puntadas para 0-10 0 0 0
esperar el cambio al modo de
seccion multicapa
13. Hilo remanente remanente corto
13-U278 Ajuste de la funciéon de hilo Acti- Acti- Acti- Acti-
remanente corto vado/ vado vado vado
Desac-
tivado
13-U280 Numero de puntadas de 1-9 2 2 2
condensacion al final para el
corte de hilo remanente corto
13-U281 Espaciado para la puntada de 0.0-2.5 0.5 0.8 0.8 Si se reduce mucho el es-
condensacion al final para el paciado, es probable que
corte de hilo remanente corto se produzca un fallo en el
corte del hilo. Por lo tanto,
tenga cuidado.
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(5-4. Lista de cédigos de error)

cédigos de
error

Descripcion

medidas

EO1

Alta tension

. La tensién de entrada de CA supera los 300 VCA. Desconecte la corri-

ente eléctrica y absténgase de utilizar la maquina de coser hasta que el
suministro de energia vuelva a una tension adecuada.

. En el caso de generacion de energia privada, compruebe la potencia

del generador y ajustela a un valor adecuado.

. Si no se detecta ningun fallo en la tensién, cambie la caja de control por

una nueva y pongase en contacto con el Servicio de posventa.

EO02

Baja tension

. La tensién de entrada de CA es inferior a 123 VCA. Desconecte la cor-

riente eléctrica y absténgase de utilizar la maquina de coser hasta que
el suministro de energia vuelva a una tensién adecuada.

. En el caso de generacion de energia privada, compruebe la potencia

del generador y ajustela a un valor adecuado.

. Si no se detecta ningun fallo en la tension de CA, cambie la caja

de control por una nueva y péngase en contacto con el Servicio de
posventa.

EO3

Fallo de comunica-
cion de CPU

. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el conector del panel

de operacion esta flojo y si el cable del panel de operacién esta roto.
Vuelva a conectar la corriente eléctrica después de que la sefal del
pedal se restablezca al estado normal.

. Desconecte la corriente eléctrica al sistema. Retire la caja de control.

Conecte solamente el cable de alimentacion al sistema y conecte la
corriente eléctrica. Si se produce el error E05 o EO03, reemplace la
caja de control por una nueva y péngase en contacto con el Servicio
posventa.

EO5

Anormalidad de se-
fal del pedal

. Verifique si el conector de pedal esta flojo o desconectado, y reinicie el

sistema después de reponerlo a su estado normal.
Vuelva a conectar la corriente eléctrica después de que la sefal del
pedal se restablezca al estado normal.

. Si no se puede restablecer la sefial del pedal al estado normal, re-

emplace la caja de control o el sensor de pedal por uno nuevo y pén-
gase en contacto con el Servicio posventa.

EO7

Bloqueo del rotor del
motor del eje princi-

pal

. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si se puede girar suave-

mente la polea de la maquina de coser (girela con la mano).
Si no se puede girar suavemente la polea de la maquina de coser, com-
pruebe si hay alguna seccion bloqueada mecanicamente.

. Desconecte la corriente eléctrica. Asegurese de que el conector de la

corriente eléctrica no esté flojo. Si el conector de corriente eléctrica esta
flojo, inserte firmemente el conector y vuelva a conectar la corriente
eléctrica.

. Compruebe si la posicién de parada de la aguja arriba es correcta. Si

no es asi, ajuste la posicion de parada de aguja arriba.

. Si no se puede restablecer la sefial del codificador al estado normal,

reemplace la caja de control o el motor del eje principal por uno nuevo
y poéngase en contacto con el Servicio posventa.

— 52—




cédigos de
error

Descripcion

medidas

EO09
E11

Anormalidad de la
sefal de posiciona-
miento superior del
codificador del motor
del eje principal

1. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del codificador
del motor del eje principal. Si esta flojo o desconectado, ajustelo cor-
rectamente y vuelva a conectar la corriente eléctrica.

2. Asegurese de que el ajuste de correccion de origen del motor esté cor-
recto. Luego, vuelva a ajustar la correccion de origen.

3. Compruebe si hay aceite adherido al disco del codificador.
Si hay aceite adherido, limpie el disco del codificador.

4. Si no se puede restablecer la sefial del codificador al estado normal,
reemplace la caja de control o el motor del eje principal por uno nuevo
y péngase en contacto con el Servicio posventa.

E10

Sobrecorriente del
electroiman

1. Desconecte la corriente eléctrica. Retire el conector del solenoide. Si se
produce el error E10 al conectar la corriente eléctrica en este estado,
reemplace la caja de control por una nueva y péngase en contacto con
el Servicio posventa.

2. Si no se produce ningun error al conectar la corriente eléctrica con el
conector del solenoide retirado, devuelva el conector del solenoide a su
estado original y realice los siguientes pasos.

1) Si se produce este error al presionar el pedal para operar el prensador
de hilo, desactive la funcion del prensador de hilo y vuelva a conectar la
corriente eléctrica.

Si no se produce ningun error al presionar el pedal para poner la
maquina de coser en marcha en la direccion de avance, reemplace el
solenoide del prensador de hilo por uno nuevo.

2) Si no se produce ningun error al presionar el pedal para accionar el
prensador de hilo, presione la parte posterior del pedal para realizar la
operacioén de corte de hilo.

Si se produce un error en este momento, reemplace el solenoide de
liberacion de tensién de hilo por uno nuevo.

E14

Anormalidad de la
sefial del codificador
del motor del eje
principal

1. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del codificador
del motor del eje principal. Si esta flojo o desconectado, ajustelo cor-
rectamente y vuelva a conectar la corriente eléctrica.

2. Compruebe si el disco del codificador esta correctamente montado (si
el tornillo de fijacion del disco del codificador no esta flojo) y si el disco
del codificador esta posicionado en el centro del elemento del codifica-
dor.

3. Compruebe si hay aceite adherido al disco del codificador.
Si hay aceite adherido, limpie el disco del codificador. Después de la
limpieza, devuelva el disco del codificador a su estado original y vuelva
a conectar la corriente eléctrica.

4. Si no se puede restablecer la sefial del codificador al estado normal,
reemplace la caja de control o el motor del eje principal por uno nuevo
y péngase en contacto con el Servicio posventa.

E15

Sobrecorriente del
mecanismo de accio-
namiento del motor
del eje principal

1. Verifique si el cable de corriente eléctrica del motor esta con mal contacto.

2. Verifique si el cable de corriente eléctrica del motor esta triturado.

3. Si no se puede restablecer el funcionamiento del motor del eje princi-
pal, reemplace la caja de control o el motor del eje principal por uno
nuevo y péngase en contacto con el Servicio posventa.
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cédigos de
error

Descripcion

medidas

E17 Cabezal de la maqui- | 1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el cabezal de la maqui-
na volcado na de coser esta inclinado.

2. Compruebe si el sensor de deteccion del cabezal de la maquina esta
correctamente ajustado.

3. Si no se puede restablecer la funcién de deteccion del cabezal de la
magquina al estado normal, reemplace la caja de control o el panel
de operacion por uno nuevo y péngase en contacto con el Servicio
posventa.

E20 Fallo de arranque del | 1. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del cable de
motor del eje princi- alimentacion y el conector del codificador del motor del eje principal. Si
pal el(los) conector(es) esta(n) flojo o desconectado, ajustelo(s) correcta-

mente y vuelva a conectar la corriente eléctrica.

2. Compruebe si el ajuste de correccion de origen del motor del eje princi-
pal es correcto.

Si se detecta algun problema, vuelva a ajustar la correccién de origen
del motor.

3. Si no se puede restablecer el funcionamiento del motor del eje princi-
pal, reemplace la caja de control o el motor del eje principal por uno
nuevo y péngase en contacto con el Servicio posventa.

E32 Error de intercambia- El archivo no es intercambiable.

bilidad de archivos

E46 Fallo de reposicion 1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si la reposicion del tem-
del temporizador de porizador se restablece al estado normal después de volver a conectar
vigilancia la corriente eléctrica de la maquina de coser.

2. Si no se puede restablecer la reposicion del temporizador al estado nor-
mal, reemplace la caja de control por una nuevo y péngase en contacto
con el Servicio posventa.

E60 La resistencia de 1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si la resistencia de re-
regeneracion es generacion esta floja o dafiada.
anormal. 2. Desconecte la corriente eléctrica. Remplace la resistencia de regener-

acion por una nueva.

3. Si no se puede restablecer la resistencia de regeneracioén al estado nor-
mal, reemplace la caja de control por una nueva y péngase en contacto
con el Servicio posventa.

E70 Error del sistema Desconecte la corriente eléctrica, y después vuelva a conectarla.

E71 Error del CRC Los datos almacenados estan dafiados.

Seleccione "U272 Restaurar ajustes predeterminados de fabrica" para

inicializar los datos almacenados.

E80 Comunicacion Reemplace la caja de control y notifique el servicio de posventas.
anormal entre el chip
principal y el chip de
accionamiento

E82 Sobrecorriente del 1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el motor de paso no

motor paso

funciona. Si el motor de paso no funciona, corrija cualesquiera sec-
ciones bloqueadas mecanicamente. Si el motor de paso es normal,
verifique el conector del cable de alimentacion del motor de paso y el
conector del codificador. Si el(los) conector(es) esta(n) flojo o de-
sconectado, ajustelo(s) correctamente y vuelva a conectar la corriente
eléctrica.

2. Si no se puede restablecer el motor de paso al estado normal, re-
emplace la caja de control o el motor de paso por uno nuevo y péngase
en contacto con el Servicio posventa.
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cédigos de
error

Descripcion

medidas

E84

Fallo de fase Z del
motor de paso

. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el motor de paso no

funciona. Si el motor de paso no funciona, corrija cualesquiera sec-
ciones bloqueadas mecanicamente. Si el motor de paso funciona
normalmente, verifique el conector del codificador del motor de paso. Si
esta flojo o desconectado, ajustelo correctamente y vuelva a conectar
la corriente eléctrica.

. Compruebe si el disco del codificador esta correctamente montado (si

el tornillo de fijacion del disco del codificador no esta flojo) y si el disco
del codificador esta posicionado en el centro del elemento del codifica-
dor.

. Compruebe si hay aceite adherido al disco del codificador. Si hay

aceite adherido, limpie el disco del codificador. Después de la limpieza,
devuelva el disco del codificador a su estado original y vuelva a conec-
tar la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer la sefial del codificador del motor de paso al

estado normal, reemplace la caja de control o el motor de paso por uno
nuevo y péngase en contacto con el Servicio posventa.

E85

Fallo de la sefal del
codificador del motor
de paso

. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del codificador

del motor del paso. Si esta flojo o desconectado, ajustelo correcta-
mente y vuelva a conectar la corriente eléctrica.

. Compruebe si el disco del codificador esta correctamente montado (si

el tornillo de fijacion del disco del codificador no esta flojo) y si el disco
del codificador esta posicionado en el centro del elemento del codifica-
dor.

. Compruebe si hay aceite adherido al disco del codificador. Si hay

aceite adherido, limpie el disco del codificador. Después de la limpieza,
devuélvalo a su estado original y vuelva a conectar la corriente eléctri-
ca.

. Si no se puede restablecer la sefal del codificador del motor de paso al

estado normal, reemplace la caja de control o el motor de paso por uno
nuevo y pongase en contacto con el Servicio posventa.

E86

Mal funcionamiento
del motor paso

. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del codificador

del motor del paso. Si esta flojo o desconectado, ajustelo correcta-
mente y vuelva a conectar la corriente eléctrica.

. Compruebe si el disco del codificador esta correctamente montado (si

el tornillo de fijacién del disco del codificador no esta flojo) y si el disco
del codificador esta posicionado en el centro del elemento del codifica-
dor.

. Compruebe si hay aceite adherido al disco del codificador. Si hay

aceite adherido, limpie el disco del codificador. Después de la limpieza,
devuelva el disco del codificador a su estado original y vuelva a conec-
tar la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el funcionamiento del motor de paso al

estado normal, reemplace la caja de control o el motor de paso por uno
nuevo y péngase en contacto con el Servicio posventa.
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cédigos de
error

Descripcion

medidas

E87

Bloqueo del motor de
paso

1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el motor de paso no

funciona. Si el motor de paso no funciona, corrija cualesquiera sec-
ciones bloqueadas mecanicamente. Si el motor de paso es normal,
verifique el conector del cable de alimentacién del motor de paso y el
conector del codificador. Si el(los) conector(es) esta(n) flojo o de-
sconectado, ajustelo(s) correctamente y vuelva a conectar la corriente
eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor de paso al estado normal, re-

emplace la caja de control o el motor de paso por uno nuevo y péngase
en contacto con el Servicio posventa.

E92

Sobrecorriente del
cortador de hilo/mo-
tor del prensatelas

. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el cortador de hilo/mo-

tor del prensatelas no funciona. Si el motor de paso no funciona, corrija
cualesquiera secciones bloqueadas mecanicamente. Si el motor es
normal, verifique el conector del cable de alimentacion y el conector del
codificador del cortador de hilo/motor del prensatelas. Si el(los) conec-
tor(es) esta(n) flojo o desconectado, ajustelo(s) correctamente y vuelva
a conectar la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor al estado normal, reemplace la caja

de control o el cortador de hilo/motor del prensatelas por uno nuevo y
pongase en contacto con el Servicio posventa.

E94

Fallo de fase Z del
cortador de hilo/mo-
tor del prensatelas

. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el cortador de hilo/

motor del prensatelas se puede mover con la mano. Si no se puede
mover el motor con la mano, corrija cualesquiera secciones bloquea-
das mecanicamente. Si el motor es normal, verifique el conector del
codificador del cortador de hilo/motor del prensatelas. Si esta flojo o de-
sconectado, ajustelo correctamente. Compruebe también si hay aceite
adherido al disco del codificador. Si hay aceite adherido al disco, limpie
el disco, devuélvalo a su estado original y conecte la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor al estado normal, reemplace la caja

de control o el cortador de hilo/motor del prensatelas por uno nuevo y
pongase en contacto con el Servicio posventa.

E95

Fallo de la sehal del

codificador del corta-
dor de hilo/motor del
prensatelas

. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del codificador

del cortador de hilo/motor del prensatelas. Si esta flojo o desconectado,
ajustelo correctamente y conecte la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor al estado normal, reemplace la caja

de control o el cortador de hilo/motor del prensatelas por uno nuevo y
pongase en contacto con el Servicio posventa.

E96

Fallo del arranque
del cortador de hilo/
motor del prensate-
las

. Desconecte la corriente eléctrica. Verifique los conectores del sumin-

istro de energia y del codificador del cortador de hilo/motor del pren-
satelas. Si estan flojos o desconectados, ajustelos correctamente y
conecte la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor al estado normal, reemplace la caja

de control o el cortador de hilo/motor del prensatelas por uno nuevo y
pdéngase en contacto con el Servicio posventa.
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cédigos de
error

Descripcion

medidas

E97 Bloqueo del cortador 1. Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si el cortador de hilo/mo-
de hilo/motor del tor del prensatelas no funciona. Si el motor de paso no funciona, corrija
prensatelas cualesquiera secciones bloqueadas mecanicamente. Si el motor es

normal, verifique el conector del cable de alimentacion y el conector del
codificador del cortador de hilo/motor del prensatelas. Si los conecto-
res estan flojos o desconectados, ajustelos correctamente y conecte la
corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer el motor al estado normal, reemplace la caja
de control o el cortador de hilo/motor del prensatelas por uno nuevo y
pongase en contacto con el Servicio posventa.

E100 Sobrecarga del mo- . Desconecte la corriente eléctrica. Compruebe si la carga mecanica en
tor del eje principal el motor del eje principal es demasiada grande. Después de la compro-

bacion, devuelva el motor del eje principal al estado original y conecte
la corriente eléctrica.

. Asegurese de que la correccién de origen del motor del eje principal es
correcta. Después de la comprobacion, devuelva el motor del eje princi-
pal al estado original y conecte la corriente eléctrica.

. Si no se puede restablecer la carga en el motor del eje principal al esta-
do normal, reemplace la caja de control y el motor del eje principal por
otros nuevos y pongase en contacto con el Servicio posventa.

E110 Fallo de recepcion de . Desconecte la corriente eléctrica. Verifique el conector del panel de op-
datos del panel de eracion. Si esta flojo o desconectado, ajustelo correctamente y conecte
operaciéon mientras la corriente eléctrica.
la corriente eléctrica . Si no se puede restablecer la recepcion de datos del panel de op-
esta conectada eracion al estado normal, reemplace la caja de control y el motor del

eje principal por otros nuevos y pongase en contacto con el Servicio
posventa.

PEDAL La operacion inicial Presione la parte trasera del pedal para realizar el operacion inicial.
no ha terminado
todavia.

P_OFF Visualizacion de des- Desconecte la corriente eléctrica. Espere hasta que desaparezca la

conexién del sumi-
nistro de energia

pantalla. Luego, conecte la corriente eléctrica.
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