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1. ESPECIFICACIONES

1-1. Especificaciones del cabezal de la maquina de coser

DDL-9000C-FA A- AB

Método de lubricacion de la placa frontal Especificacion de pinzas del hilo de la

M | Semi-sec aguja
S | Lubricacién micro-cantidad N | Con
D | Seca 0 | Senza

Especificacion de costura

S | Materiales de peso mediano

H | Materiales pesados

DDL-9000C-FMS DDL-9000C-FSH DDL-9000C-FDS

Max. velocidad de co-

Longitud de puntada 0 a 4,00 : Longitud de puntada 0 a 4,00 :

sido (lugar geométrico 5.000 sti/min 4.500 sti/min Longitud de puntada 0 a 5,00 :
ostan d;’r) 9 Longitud de puntada 4,05 a 5,00 : | Longitud de puntada 4,05 a 5,00 : 4.000 sti/min

4.000 sti/min 4.000 sti/min
Longitud de puntada 5mm

Control de presion del
prensatelas

Control electrénico

Aguja *1

1738 Nm65 a 110
(DBx1 #9 a 18)

1738 Nm125 a 160
(DBx1 #20 a 23)
134 Nm65 a 110 134 Nm125 a 160 134 Nmé5 a 110
(DPx5 #9 a 18) (DPx5 #20 a 23) (DPx5 #9 a 18)

1738 Nm65 a 110
(DBx1 #9 a 18)

Aceite lubricante

JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7 -

Motor

Servomotor de CA

Control de transporte
horizontal

Control electrénico

Control de transporte
vertical

Control electronico

Numero de patrones

Patrones de coSido ...........cooevuiiiieiiieiiieeeeee e

99 patrones (Para la costura de forma poligonal, es
posible registrar hasta 10 patrones.)

Patrén de cosido CiCliCO ......ccvvvvveeeeeeiiieiee e 9 patrones
Patron de paso de puntada personalizado ............. 20 patrones
Patron de condensacion personalizada................... 9 patrones

Ruido

FMS ;

- Nivel de presion de sonido de emision continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 81,5 dBA,; (incluye Kpa = 2,5 dBA); de conformidad con ISO 10821-C.6.2-ISO
11204 GR2 a 5.000 sti/min.

FSH;

- Nivel de presion de sonido de emision continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 77,5 dBA; (incluye Kpa = 2,5 dBA); de conformidad con ISO 10821-C.6.2-ISO
11204 GR2 a 4.500 sti/min.

FDS ;

- Nivel de presion de sonido de emision continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 78,0 dBA,; (incluye Kpa = 2,5 dBA); de conformidad con ISO 10821-C.6.2-ISO 11204
GR2 a 4.000 sti/min.

* La velocidad de cosido varia de acuerdo con las condiciones de cosido. La velocidad de cosido
predeterminada al momento del embarque es de 4.000 sti/min.
*1 : La aguja utilizada depende del destino de su uso.

1-2. Especificaciones de la caja de control

Tension de suministro | "SR T o 500 & 240V M 220 8 240V e 250 & 240V CE
Frecuencia 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz
Temperatura : Temperatura : Temperatura : Temperatura :
powers gt | B0 | SIEE | GaBC e
90% o menos 90% o menos 90% o menos 90% o menos
Entrada 520VA 520VA 520VA 350VA
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2. INSTALACION
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2-2. Precauciones al instalar la maquina de coser

Muchas gracias por su adquisicion de esta maquina de coser industrial JUKI. Antes de poner la maquina de
coser en funcionamiento, asegurese de verificar los puntos 2-1 a 2-12 para utilizar esta maquina de coser
con facilidad.

2-2-1. Modo de transportar la maquina de coser
Para transportar la maquina de coser, dos personas
deberan sostenerla por el brazo de la maquina tal
como se muestra en la figura.

( 1. No sostenga la maquina por el \

| volante ya que ésta gira. |

I p@én 2. Asegurese de que la maquina de |

| 9 coser sea manipulada por dos |
personas o mas, dado que esta

I maquina de coser pesa unos 40,5 kg I

\ 0 mas )

N — — — — — — — — — — — — — — —

2-2-2. Precaucion al colocar la maquina de
coser

Coloque la maquina de coser en una superficie pla-
na y horizontal y asegurese de que no haya ningun
objeto protuberante, tal como destornillador o algo
similar, en su lugar de instalacion.

1) La tapa inferior @ debera descansar en las cuatro

S
W‘ ] — esquinas en la ranura de la mesa de la maquina.

>
T Instale el asiento de bisagra de goma @ sobre la
mesa y fijelo a la mesa con un clavo.
2) Fije los dos asientos @ de goma en el lado @
Ri® (lado de la operadora) usando los clavos @ como
l‘ 'l se ilustra arriba. Fije los dos cojines de goma ©

S= 12405 mm en el lado @ (lado de bisagra) usando la base
con goma. Luego coloque la tapa inferior @ en
@: 05 mm*‘_‘ | | los asientos ya fijos.
J_ﬂz +0,5mm 3) Acomode la bisagra @ en la abertura de la base

235 mm ,/0 19,5 mm dela mallqulna, y f!Je el cabezal de la maquina
en el asiento de bisagra de goma @ de la mesa
antes de colocar el cabezal de la maquina sobre
los amortiguadores @ en las cuatro esquinas.

n-)
<
@
<
o
o,
=3
=
—




4) Fije firmemente la varilla de soporte @ del cabe-
zal a la mesa hasta que no pueda avanzar mas.

Asegurese de instalar la barra de soporte |
© del cabezal de la maquina sobre la |
mesa de la maquina de modo que su |
altura medida desde la superficie de la |
Pfecaucidn mesa sea de 63 a 68 mm. Para la maquina |
@ de coser equipada con el dispositivo AK, |
asegurese de instalar la barra de soporte |
O sobre la mesa de modo que su altura |

medida desde la superficie de la mesa |
sea de 33 a 38 mm. _J

5) Coloque en la raiz del cable la cinta sujetadora
@ de cable que se suministra como accesorio del
cabezal de la maquina.

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 @.

3) Para el alambrado en el techo, pase el cable de la corriente eléctrica por la varilla de descanso @ del
carrete.

—4-



. Modo de instalar la caja eléctrica

| —Bastidor
—1 <«—Sensor de pedal

=

Instale la caja de control @ sobre la mesa utilizando
los cuatro agujeros @ de la mesa. Fije la caja de
control con los cuatro pernos @, cuatro arandelas
planas @, cuatro arandelas de resorte @, y cuatro
tuercas hexagonales @, que se suministran con la
caja de control.

Ahora, inserte la tuerca y la arandela que se su-
ministran con la unidad como accesorios como se
ilustra en la figura de modo que la caja de control
quede bien fija.

2-6. Conexion del cable del interruptor de la corriente eléctrica

2-6-1. Instalacion del interruptor de la corrien-
te eléctrica

Fije el interruptor @ de la corriente eléctrica debajo
de la mesa de la maquina de coser con los tornillos
de madera ©.

Fije el cable con las grapas @ suministradas con la
maquina de coser como accesorios en conformidad
con las formas de uso.



2-6-2. Especificaciones de la tension
Especificaciones de voltaje al tiempo de la entrega desde la fabrica se indican en el sello de indicaciones de
voltaje. Conecte el cable en conformidad con las especificaciones.

Etiqueta de indicacion de energia '—/1\
( Ptecaucion \
O | Nunca trabaje con tension y fase erréneas. |
\ )

CAUTION -

THIS CONTROL BOX IS SET TO \cj//?,,,,//
THE CIRCLED VOLTAGE SHOWN BELOW.

AC

100V
110
120
200
220
240

ALIKI]

(Por ejemplo : En caso de 200V) Placa de régimen nominal

oNIcE0

* Modo de conectar las tensiones monofasicas de 220 a 240V

Marrén Marrén

10 Azul claro
10 Marrén
=10 Verde/Amarillo — GND

Caja de control AC220 a 240V

Verde/Amarillo

/ / Interruptor de la corriente eléctrica
Azul claro Azul claro

* Modo de conectar las tensiones trifasicas de 200 a 240V

Bla]nco Blanco

— = X 10 Blanco
Caja de control == = RS2 10 Negro—— AC200 a 240V
Verde/Amarillo—7 % = 10 Rojo

— 10 Verde/Amarillo — GND

Interruptor de la corriente eléctrica

* Modo de conectar las tensiones monofasicas de 100 a 120V

Blanco Blanco

/

- — Ze et Verde/Amarillo
Caja de control A\ : “' { =
Verde/Amarillo \ —
Negro / / Interruptor de la corriente eléctrica

Rojo Negro




2-6-3. Instalacion de la caja del reactor

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

(R R Lado del operador
LCar_a\_lnferlor de la mesa,

<
Caja de alimentacién/l:ai/:

200 mm

o

SC-950(951)

L ol

1) Conecte los terminales del cable de alimenta-
cién @ de SC-950(951) al cjto. de tablero PCB
@ de la caja del reactor y a la placa de monta-
je @ de la caja del reactor.

Conecte, con los tornillos, el conductor ma-
rron A al primer conector y el conductor azul

B al tercer conector, respectivamente, am-
bos vistos desde la parte superior del bloque
terminal del cjto. de tablero PCB de la caja del
reactor. Conecte el conductor verde/amarillo C
a la placa de montaje @ de la caja del reactor
utilizando el tornillo de fijacion a tierra @.

2) Coloque el sujetacable @ al cable de alimen-
tacion de SC-950(951). Fije el cable de ali-
mentacion junto con el sujetacable a la placa
de montaje @ de la caja del reactor con el
tornillo de fijacion @ del sujetacable.

3) Coloque los bujes @ a los cables de entrada/
salida @ y @ de la caja del reactor. Coloque
ambos bujes de la misma manera.

4) Instale la cubierta @ de la caja del reactor en
la placa de montaje @ de la caja del reactor,
utilizando los cuatro tornillos de fijacion @ de
la cubierta de la caja del reactor.

Luego, fije los bujes @, que se colocaron a los
cables de entrada/salida @ y @, en la seccion
concava de la cubierta @ de la caja del reac-
tor, para eliminar el huelgo entre la caja del
reactor @ y la cubierta @.

5) Instale la caja del reactor @ sobre el pedestal
de la mesa con los cuatro tornillos accesorios
de rosca para madera @, en la posicion que
se encuentre a aproximadamente 200 mm
desde el extremo frontal del pedestal de la
mesa.

Ajuste la posicién de instalacién de acuerdo
con el tamafo del pedestal de la mesa, de
modo que la caja del reactor no sobresalga del
borde del pedestal de la mesa.

6) Fije los cables de entrada/salida @ y @ de
la caja del reactor @ sobre el pedestal de
la mesa, utilizando la grapa accesoria ® de
cable.

En este paso, tenga cuidado para no cruzar
los cables de entrada y salida.



2-7. Conexion de cables

PELIGRO :

1. Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina de coser, ejecute el trabajo después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente
eléctrica y de dejar un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

2. Para evitar accidentes causados por falta de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas,
solicite la ayuda de un experto o ingeniero eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los
componentes eléctricos.

1) Afloje los cuatro tornillos de fijacion @ de la
cubierta @ de la caja de control. Retire la cubierta
@ de la caja de control.

2) Conecte los cables a sus respectivos conectores
en los tableros CTL PWB, PWR PWB. (Figure. 1)

( Fije firmemente, con el sujetacable ®, |
| los cables que se conectan a CN20, |
| Pecaucion CN21 y CN22. |
| I
I I
\

)

@ Compruebe las marcas de los
conectores CN21 y CN22, para evitar su
conexion errénea.

3) Fije el conductor a tierra @ en la posicion @ de la
caja de control con un tornillo. (Figure. 2)

Blanco

-
CN30
CN32
CN36
CN37
CN38

_CN63

_-
CN20

CN21

_CN22

_~
Tablero
CTL PWB

\ CN37 CN30 CN38 CN63

4‘\‘ J
! ¢

Figure. 1




2-8. Tendido de cables

PELIGRO :

componentes eléctricos.

1. Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina de coser, ejecute el trabajo después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente
eléctrica y de dejar un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

2. Para evitar accidentes causados por falta de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas,
solicite la ayuda de un experto o ingeniero eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los

2-9. Modo de colocar la biela

1) Lleve los cables de debajo de la mesa hacia la
caja de control.

2) Haga pasar los cables llevados a la caja de con-
trol a través de la placa de salida @ de cables y
fijelos con la cinta sujetadora @.

( o~ Tienda el cable de modo que no se |
| Precaucion tense ni se enganche incluso cuando se |
| 9 inclina el cabezal de la maquina. (Vea la |
{ seccion ©).) )

3) Instale la cubierta @ de la caja de control con los
cuatro tornillos de fijacion @.

— —— —— ——————— —— — —

( Para evitar que los cables se dafieno |
| rompan, tenga cuidado para no permitir |
| @ que los cables queden atrapados entre |
| la caja de control y la cubierta @ de la |
{ misma, al instalar dicha cubierta. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

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

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

2) La instalacién de la biela @ en el agujero de ins-
talacion @) alargara el recorrido de presionado del
pedal, y con ello serd mas facil la operacién del
pedal a una velocidad media.

3) La presion aumenta a medida que usted gire ha-

cia la izquierda el tornillo @ regulador de presion,

y disminuye si usted tira el tornillo hacia fuera.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. Si el tornillo se afloja excesivamente, |
el resorte se desprendera. Afloje el |
tornillo hasta que el tope del tornillo |
s pueda observarse desde la caja. |
@ 2. Siempre que efectue el ajuste |
del tornillo, asegurese de fijarlo
apretando la tuerca metalica @, para I
evitar que se afloje el tornillo. )

N — — — — — — — — — — — — — — —



2-10. Ajuste del pedal

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

2-10-1. 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.

2-10-2. Modo de ajustar el angulo de pedal

1) La inclinacién de pedal se puede ajustar libremente cam-
biando la longitud de la biela @.

2) Afloje el tornillo de ajuste @, y ajuste la longitud de la
biela @.

El pedal se opera en los cuatro pasos siguientes :

1) La maquina funciona a baja velocidad cuando usted pre-
siona ligeramente la parte delantera del pedal. ®

2) La maquina funciona a alta velocidad cuando usted
presiona mas la parte delantera del pedal. @ (Si se ha
presionado el dispositivo inverso automatico, la maquina
funciona a alta velocidad después que completa el pes-
punte de transporte inverso.)

3) La maquina se para (con su aguja arriba o abajo) cuando
usted repone la posicién original de los pernos del pedal.

C]

4) La maquina 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 operacion adicional
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 presiona
aun mas la parte posterior, se actua el cortahilo.
Cuando el cosido se inicia en el estado en que el prensatelas se ha elevado con el elevador automatico y
se presiona la parte posterior del pedal, desciende el prensatelas solamente.

* Si usted repone el pedal a su posicidon neutral durante el pespunte de transporte inverso automatico al
inicio de la costura, la maquina se para después que completa el pespunte de transporte inverso.

» La maquina ejecutara el corte de hilo normal aunque usted presione la parte posterior del pedal inmedia-
tamente después de cosido a alta o baja velocidad.

» La maquina ejecutara completamente el corte de hilo aunque usted reponga el pedal a su posiciéon neutral
inmediatamente después que la maquina ha comenzado la accion de corte de hilo.

—-10 -




2-12. Lubricacion (DDL-9000C-FMS, FSH)

A

ADVERTENCIA :

1. No conecte el enchufe eléctrico hasta que se haya completado la lubricacién para evitar

accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar inflamaciones o erupciones, lavese inmediatamente las partes afectadas si han llegado
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.

o — — — — — — — — —

Llene de aceite el tanque para lubricacion del gan-
cho antes de operar la maquina de coser.
1) Quite la tapa @ del orificio de aceite y llene el

tanque de aceite con el aceite JUKI NEW DEFRIX

OIL No. 1 (numero de pieza : MDFRX1600CO0)

o aceite JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7

(numero de pieza : 40102087), utilizando la acei-

tera que se suministra con la maquina de coser.
2) Rellene el tanque del aceite con aceite nuevo

hasta el extremo tope de la varilla @ indicadora

de cantidad de aceite quede entre la linea demar-
cadora superior grabada @ y la linea demarcado-

ra inferior grabada @ de la ventanilla @ indicado-

ra de cantidad de aceite.
Si llena excesivamente, el aceite se saldra por el
agujero ventilador del aire en el tanque del aceite
0 no se podra lubricar adecuadamente. Ademas,
cuando el aceite se llena con mucha presion,
puede desbordarse del agujero de lubricacion.
Por lo tanto, tenga cuidado.

3) Cuando opere su maquina de coser, rellene acei-

te si el extremo superior de la varilla @ indicadora

de cantidad de aceite baja hasta la linea demar-
cadora inferior grabada ® que se observa por la
ventanilla @ de inspeccion de cantidad de aceite.

del orificio de aceite en ningin caso, excepto cuando ejecute la lubricacion. Ademas, tenga

1. Cuando use una maquina de coser nueva o una maquina de coser que no se ha usado por
mucho tiempo, use la maquina de coser después de ejecutar un ensayo a 2.000 sti/min o
menos.

o~ 2. En cuanto al aceite para la lubricacion del gancho compre el aceite JUKI NEW DEFRIX OIL
recaucion  No. 1 (namero de pieza : MDFRX1600C0) o aceite JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7
9 (nimero de pieza : 40102087).
3. Asegurese de realizar la lubricacion con aceite limpio.
4. No opere la maquina con la tapa @ del agujero de lubricacion retirada. No retire la tapa @
_ _ _cuidado para no perder latapa. _ __

-1 -
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2-13. Cémo utilizar el panel de operacion (explicacion basica)

2-13-1. Seleccion de idioma (operacién a efectuar en primer lugar)

Después de encender la maquina de coser por primera vez tras su compra, seleccione en primer lugar
el idioma que desee visualizar en el panel de operacion. Tenga en cuenta que si apaga la maquina de
coser sin haber seleccionado el idioma, la pantalla de seleccion de idioma se visualizara cada vez que
encienda la maquina de coser.

(D Activacion del interruptor de la corriente eléctrica

P@én Tenga en cuenta que la barra de agujas se mueve automaticamente. Sin embargo, es posible ]
5 ajustar la barra de agujas para que no se mueva automaticamente. Para sus detalles, vea "4-5. |

| Lista de datos de interruptores de memoria™ p. 64. )

En prime lugar, se visualiza la pantalla de
bienvenida en el panel. Luego, se visualiza
la pantalla de seleccién de idioma.

<Pantalla de bienvenida>

(@ Para seleccionar el idioma

Selecciona el idioma de su preferencia y
pulse el botdn del idioma correspondiente

@ . Luego, pulse 0.

Asi se establece el idioma a visualizar en el
panel.

. Unselected
B
. English
3. i

<Pantalla de seleccion de idioma>

El idioma a visualizar en el panel de control se puede cambiar utilizando el interruptor de memoria
U406.
Para sus detalles, vea "4-5. Lista de datos de interruptores de memoria™ p. 64.

—12—



® Ajuste del reloj

p

Menu list

1. Pulse ma.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
modos)".

2. Para seleccionar "7. Clock setting (Ajuste
del reloj)".
Se visualiza la "Clock setting screen
(Pantalla de ajuste de reloj)".

<Pantalla de modos>

7. Clock setting

3. Introduzca el afno/mes/dia’/hora/minuto/

segundo con !0 :

La hora introducida se visualiza en for-
mato de 24 horas.

4. Pulse @ para confirmar el ajuste

del reloj. Luego, la pantalla actual vuelve

|
o e

<Pantalla de ajuste de reloj>

(@ Recuperacion de la memoria del origen

?

a la pantalla anterior.

A uise para que la barra ae agujas
Pulse Pl @ la barra d '

de recuperacion de la memoria del origen
se posicione en su posicion superior.

* En caso de que la funcion "U090 Fun-
cion de parada en posicion superior en la
operacion inicial" se haya ajustado a "1",
no se visualiza la pantalla que se mues-

Z tra a la izquierda, pero la barra de agujas

<Pantalla de recuperacion de la memoria del origen> automaticamente se eleva a su posicion

superior.

—13 -



2-13-2. Denominaciones y funciones de teclas del panel

* El cambio alternativo entre el modo de operador y el modo de personal de mantenimiento se efectla

pulsando simultdneamente el m Qyel n 0.

<Modo de operador>

<Modo de personal de mantenimiento>

AAAIEIEILE
o

10:00 ﬂ

m

2102022y o
@L

) i an
‘& 1004 250 L- 100

Interruptor/display

Descripcion

Tecla de modos

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla del menu.

Tecla de informaciones

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla de informaciones.

Boton de Ne de patron de
costura

Este interruptor se utiliza para visualizar el numero del patrén de costura.

o oo

Boton de bloqueo de panta-
lla simplificada

Este interruptor se utiliza para visualizar el estado bloqueado de la pantalla simplifi-
cada en esta pantalla.

Bloqueada: n Desbloqueada: E

Botdn de puntadas de trans-
porte inverso al inicio del
cosido

Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado activado/desac-
tivado de la costura de transporte inverso al inicio del cosido.
Cuando la costura de transporte inverso al inicio del cosido se encuentra en estado

desactivado, se visualiza la marca en la parte superior izquierda del boton.

Botén de puntadas de
transporte inverso al fin del
cosido

Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado activado/desac-
tivado de la costura de transporte inverso al fin del cosido.
Cuando la costura de transporte inverso al fin del cosido se encuentra en estado

desactivado, se visualiza la marca en la parte superior izquierda del botén.

Numero de pieza

Cuando el display de numero de pieza/proceso se ha seleccionado con U404, se
visualizara el numero de pieza.
Cuando se ha seleccionado el display de comentario, se visualizara el comentario.

@ | Proceso/comentario Cuando el display de numero de pieza/proceso se ha seleccionado con U404, se
visualizara el proceso.
Cuando se ha seleccionado el display de comentario, se visualizara el comentario.

© | Display de reloj La hora ajustada en la maquina de coser se visualiza en este campo en formato de
24 horas.

@ | Display de patron de costura | El patrén de costura seleccionado se visualiza en este campo.

® | Botdn de personalizacion 1 | Permite asignar una funcion seleccionada a este botdn y registrarla con este boton.
En principio, el contador de cosido se ha asignado y registrado en fabrica.

® | Botones de personalizacion | Permite asignar una funcién seleccionada a este botdn y registrarla con este boton.

2-7

®

Botones de personalizacion
2-11

Permite asignar una funcién seleccionada a este botdn y registrarla con este botén.

* Confirmacion de datos
Para cambiar el nimero de patrén, pulse el botén de Ne de patron de costura @ .

Seleccione el patron de costura que desee utilizar. Luego, pulse para confirmar su seleccion.

Para los items de ajuste del interruptor de memoria o patron de costura, modifique el dato objetivo y pulse

para confirmar el cambio. Después de haber modificado los datos de ajuste del numero de puntadas
de la costura de transporte inverso o el nimero de puntadas de la costura multicapa, es necesario pulsar
confirmar los datos modificados.

—14 —



2-13-3. Operaciones basicas

(D Activacion del interruptor de la corriente eléctrica
p

N

DDL-2000C w HLEEBEH

(@ Para seleccionar un patréon de cosido

p

JUKI
0@ DDL-9000C

22:00 &

|10:00 &

. ' ¥ 0000/3999
N 24p00 i
‘o o0+ esoCionT %

A\ v
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

(® Para empezar a coser

—15—

Cuando se activa el interruptor de la co-
rriente eléctrica, se visualiza la pantalla de
bienvenida.

Se visualiza la pantalla de cosido.

Seleccione un patron de cosido.

Para sus detalles, vea"4-2. Patrones de
cosido” p. 35.

Efectue la configuracion de cada funcion
asignada de acuerdo con "8-10. Perso-
nalizacion de teclas" p. 135.

Configure las funciones para el patrén de
cosido seleccionado.

Para sus detalles, vea "4-2-5. Para editar
patrones de cosido" p. 44 y "4-2-6.
Lista de funciones de patrones" p. 46.

Cuando se pisa el pedal, la maquina de
coser empieza a coser.
Vea "2-11. Operacion de pedal” p. 10.



3. PREPARATIVOS ANTES DE EMPEZAR A COSER

3-1. Modo de colocar la aguja

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

Utilice la aguja especificada para la maquina. Utilice
la aguja apropiada de acuerdo con el espesor del
hilo utilizado y tipo de material.

1) Gire el volante hasta que la barra de aguja llegue
al punto mas alto de su recorrido.

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

3) 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.

4) Apriete con seguridad el tornillo @.
5) Compruebe que la ranura larga @ de la aguja queda mirando exactamente hacia la izquierda en la direc-

cion ®.

Vo
Precaucion 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 fenomeno, es efectivo colocar la aguja [
con su parte indentada parcialmente en posicion oblicua en su lado posterior. )

3-2. Retiro/colocacion de la capsula de canilla

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

1) Gire el volante para elevar la aguja por encima de
la placa de agujas.

2) Instale la bobina en la capsula de canilla de modo
que el hilo se bobine hacia la derecha.

3) Pase el hilo por la rendija @ de hilo de la capsula
de canilla, y tire del hilo en la direccion @. De
este modo, el hilo pasara por debajo del muelle
tensor y saldra por la muesca ©.

4) Compruebe que la bobina gira en la direccién de
la flecha cuando se tira del hilo.

5) Sujetando la lenglieta ® de la capsula de canilla
con los dedos, coloque la capsula de canilla en el
gancho.

—16 —




3-3. Modo de bobinar el hilo de bobina

1) Inerte la bobina bien dentro del huso @ bobinador
de bobina todo lo que pueda entrar.

2) 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 figu-
ra 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
izquierda el hilo que viene desde el tensor de hilo
para bobinar con facilidad el hilo de bobina.)

3) Presione el palanca @ de bobinado de la bobina
en la direccion de @ y ponga en marcha la ma-
quina de coser. La bobina gira en la direccion de
@ y asi se bobina el hilo de bobina. Cuando se

termina el bobinado el huso @ se para automati-
camente.

4) 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
palanca @ de bobinado de la bobina en direccion
® o ®. Luego, apriete el tornillo de fijacion @.

A la direccion de @ : Disminuir
A la direccion de ® : Aumentar

6) En caso de que el hilo de la bobina no esté bobinado uniformemente en la bobina, retire el volante, afloje
el tornillo @, y ajuste la altura de la tensién @ 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 tension del hilo.

« Ajuste la posicién del disco @ de tension del hilo en la direccion @ cuando la cantidad de bobinado del
hilo de la bobina es excesiva en la parte inferior de la bobina, y en direccién @ 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
entre el disco @ tensor de hilo y de bobina.
Procaicls 2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado en que no se ejecuta cosido, retire el hilo de

3. Existe la posibilidad de que el hilo que se extrae del soporte de hilo quede flojo debido a la
influencia (direccion) del viento por lo que es posible que se enrede en el volante. Ponga

cuidado en la direccion del viento.

( ]
I I
I I
| Q aguja de la trayectoria del hilo del tirahilo y extraiga la bobina del gancho. |
I I
I I
\ )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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[Modo de bobinado]

El modo de bobinado debe utilizarse sdélo para bobinar la bobina o comprobar la cantidad de aceite en el
gancho.

Pise el pedal para iniciar el bobinado de una bobina.

p
1) Pulse MO para visualizar la pantalla de

modo.

2) Para seleccionar “2. Bobbin winding mode
(Modo de bobinado)”.

Menu list

1. Memory Switch

2. Bobbin winding mode

3. Countar setting

4. Condensation custom sewing setting
5. Custom pitch setting

6. Version information

3) El modo de la maquina de coser cambia al
“Bobbin winding mode (Modo de bobina-
do)”.

La maquina de coser funciona con su pren-
satelas elevado cuando se pisa el pedal. En
este estado, es posible bobinar la bobina.
La maquina de coser funciona solamente
cuando se mantiene pisado el pedal.
Cuando se pulsa 9, la maquina de
coser sale del “Bobbin winding mode (Modo
de bobinado)”.

2. Bobbin winding mode

1. Cuando bobine hilo de bobina, comience el bobinado en el estado en que esté tenso el hilo
entre el disco @ tensor de hilo y de bobina.
2. Retire el hilo de aguja 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
@ influencia (direccion) del viento por lo que es posible que se enrede en el volante. Ponga
cuidado en la direccion del viento.
4. La velocidad de la maquina de coser en el modo de bobinado es igual a la ajustada para el
cabezal de la maquina.

o — — — — — — —

]

-

@

te]

85

=

o

(=3

=
————— — — —
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3-4. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

-

[Tipo NB] [Tipo 0B]

(Nota)
Asegurese de enhebrar el hilo
\ a través de la seccién @.

A

[Tipo S]

[Tipo H]

~

\

(Nota)
No pase este hilo por la

seccion .
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3-5. Tension del hilo

3-5-1. Para ajustar la tension Ne 1 de la
tension del hilo

1) Gire la tuerca Ne 1 @ de tension del hilo
en el sentido de las manecilla del reloj (en
direccion @) para acortar la longitud del hilo
remanente en la aguja después del corte
del hilo, o en el sentido opuesto a las mane-
cillas del reloj (en direccién ®) para alargar
la longitud del hilo.

N 3-5-2. Ajuste de la tension del hilo de la
aguja (Tension activa)

La tension activa @ permite ajustar la tension

del hilo de la aguja en el panel de operacion

de acuerdo con cada condicion de cosido.

Ademas, el dato se puede guardar en la me-

moria.

@100+ 250

1) Pulse f*‘ I © para visualizar la pantalla
de entrada de tension del hilo de la aguja.

(El valor numérico visualizado en la pantalla
es el valor actual de la tension del hilo de la
aguja.)

2) Modifique la tension del hilo de la aguja al
5004 Needle thread tension valor deseado pulsando @.
| 3) La gama de ajustes es de 0 a 200.
A medida que aumente el valor fijado, au-
menta la tension.

* Cuando el valor predeterminado es de 60 al
momento de la entrega, la tension del hilo
se ajusta a 0,59 N (hilo hilado #60). (Refe-
rencia)

(Cuando se relaja la tension de hilo Ne 1.)

—20-



3-5-3. Correccion de tensién (con respecto a la cantidad remanente de hilo de bobina)

Se puede corregir la tensién del hilo de la aguja de acuerdo con la cantidad remanente de hilo de la bobi-
na. La cantidad remanente de hilo de la bobina se calcula utilizando el valor ajustado y el valor actual del
contador. La tension del hilo de la aguja también se puede ajustar en el panel de operacion. Los datos de la

tension del hilo de la aguja se almacenan en la memoria.

N

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

5067 Needle thrnd[fersion

<S067 Pantalla de correccién de tension del hilo de la aguja>

—-21-

v/

1) Pulse “n en la pantalla de cosido en
el modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Pantalla de edicién de da-
tos de cosido".

2) Pulse
Se visualiza la "S067 Pantalla de correccion
de tensién del hilo de la aguja”.

3) Seleccione el método de correccion del hilo
de la aguja entre dos opciones:

© "No se usa" (ajuste inicial)

O Habilitado (cantidad remanente
de hilo de la bobina).

4) Cuando desee modificar los datos de
correccioén de tensién (con respecto a la
cantidad remanente de hilo de bobina),

pulse ] ©.
* Cuando se pulsa 0, se confirman

los dados introducidos y la pantalla vuelve
a la pantalla de cosido.




5) Ajuste "U201 Cantidad remanente de hilo
de bobina para iniciar la correccién" con el
teclado numérico @.

La cantidad remanente de hilo de la bobina
(en %) para iniciar la correccién de la ten-
sion del hilo de la aguja se ajusta con este
valor ajustado.

Para la forma de ajustar el contador de la
bobina, vea "4-3. Funcién de contadores"
p-58.

El valor de ajuste se puede reponer al valor
inicial de 50 pulsando il ©.

6) Ajuste "U202 Cantidad de correccién final"

U202 con el teclado numérico ®.

Utilizando el valor de ajuste anteriormente

mencionado, determine el porcentaje de

correccién de la tensién del hilo de la aguja.

El valor de ajuste se puede reponer al valor

inicial de 120 pulsando Il ®.
0 )
100 0201 0 Cantidad 7) Cuando'se puls? ®, se confirma
el valor introducido y la pantalla vuelve a
remanente
de hilo de "S067 Pantalla de correccion de tension del

bobina [%] hilo de la aguja".

Cantidad de correccion
de tension [%)]

100

*Vea la figura de la izquierda para la relacion entre "U201 Cantidad remanente de hilo de bobina para
iniciar la correccion" y "U202 Cantidad de correccion final".
La correccion de la tension del hilo (cantidad remanente de hilo de la bobina) sélo funciona cuando la
configuracion del tipo de contador de hilo de la bobina es “Contador regresivo”.
Siempre que cambie la bobina por una nueva, reposicione el valor actual del contador del hilo de la bobi-
na.

3-5-4. Ajuste de la tension del hilo de la
bobina

1) Gire en tornillo @ de ajuste de tension en
el sentido de las manecillas del reloj (en
direccién @) para aumentar la tension del
hilo, o en el sentido opuesto a las maneci-
llas del reloj (en direccion ®) para disminuir
la tensién del hilo.
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3-6. Prensatelas (Dispositivo prensatelas activo)

maquina de coser se enciende cuando se ha colocado algo debajo del prensatelas, la maquina de

ADVERTENCIA :
é Asegurese de que no haya nada debajo del prensatelas al encender la maquina de coser. Si la
coser visualizara el error E910.

o I ———— —— S — —— S S S S S S S S S S S ——— — — — —

( Pfecicion Cuando la maquina de coser se enciende estando el material, etc. colocado bajo el pie 1

prensatelas, el motor de avance a pasos del prensatelas emitira un sonido especifico durante |

\ la recuperacion de la memoria del origen. Tenga en cuenta que este fenomeno no es una falla. )
N — —— — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

) 3-6-1. Presion del prensatelas

La presion del prensatelas se visualiza en la
seccion @ del panel. (Ejemplo de display :
100)

[Para modificar]

1) Pulse 0 para visualizar la pantalla
de entrada de la presion del prensatelas.

3

2) Modifique la presion del prensatelas al valor
deseado pulsando @. (La gama de valores
que se pueden introducir en el panel es de
-350 a 200.)

* Vea la siguiente tabla con la indicacion
aprox. del valor de entrada en el panel y la
correspondiente presion del prensatelas.

3) Pulse 0 para confirmar el valor intro-

ducido. Luego, se visualizara la pantalla de

5005 Presser foot pressure

Valor de entrada | Presion del prensatelas (Referencia) cosido.
en el panel Tipo S Tipo H ( 1. Para evitar lesiones corporales, no |
0 Aprox. 10 N (1 kg) | Aprox. 30 N (3 kg) | ponga nunca sus dedos debajo del |
100 | Precalcion  pie prensatelas. |
(Ajuste en fabri- @ 2. Tenga en cuenta que la presion
ca al momento Aprox. 40 N (4 kg) | Aprox. 60 N (6 kg) I del prensatelas varia al cambiar el I
del embarque) { prensatelas o la placa de agujas. )

3-6-2. Funcion de microelevador
La entrada de un valor negativo en el panel de operacion permite coser con el prensatelas ligeramente ele-
vado. Esta funcién de microelevador ayuda a reducir el deslizamiento y dafios del material, cuando se cose
tela con relieve, tal como terciopelo.

* Vea la tabla de abajo para una indicacién aprox. de la relacion entre el valor introducido en el panel de
operacion, la altura del prensatelas, y la presién del prensatelas.

Valor de entrada en el panel Altura del pren- Presion del prensatelas (Referencia)
satelas Tipo S Tipo H
0 0 mm Aprox. 10N (1kg) | Aprox. 30 N (3 kg)
-350 Aprox. 4 mm

*1 La altura 0 mm del prensatelas significa el estado en que la planta del prensatelas entra en contacto con la
superficie superior de la placa de agujas.

*2 La presion del prensatelas se torna constante cuando se introduce un valor negativo en el panel de
operacion.

*3 La presion del prensatelas varia al cambiar el prensatelas o la placa de agujas.

*4 La gama de valores que se pueden introducir en el panel es de -350 a 200.

( 1. Asegurese de introducir un valor positivo en el panel de operacion en caso de que no se utilice |

| 7~ la funcion de microelevador. De no hacerlo, el prensatelas se elevara ligeramente y esto causara |

| Precatcion  que el dentado de transporte no pueda efectuar un transporte suficientemente eficiente. |
9 2. Cuando se utilice la funciéon de microelevador, es posible que el transporte no sea

I suficientemente eficiente. Para lograr un transporte eficiente, reduzca la velocidad de cosido I

{ o ayude a alimentar el material con la mano. )

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

3-6-3. Para modificar el valor inicial de la presion del prensatelas

Si desea modificar el valor inicial de la presién del prensatelas, esto se puede efectuar cambiando la posi-
cién de montaje de la ménsula (superior) @ de posicién de la barra prensatelas.

Efectle el ajuste de acuerdo con el proceso de cosido segun sea necesario.

[Como efectuar el ajuste]

1) Desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser.

2) Retire la placa frontal.

3) Afloje el tornillo de fijacion @ de la ménsula (superior) de
posicion de la barra prensatelas. Ajuste la posicion ver-
tical de la ménsula (superior) @ de posicion de la barra
prensatelas utilizando como referencia la linea demarca-
dora @ indicada en la barra prensatelas @.

* Ajuste la orientacién de la ménsula (superior) @ de
posicion de la barra prensatelas de modo que quede
paralela a la placa frontal.

4) Al término del ajuste, apriete el tornillo de fijacién @ de la
ménsula (superior) de posicion de la barra prensatelas y
reinstale la placa frontal.

Posicion de la ménsula

(superior) @ de posicion Presion del prensatelas (Referencia)

de la barra prensatelas
con respecto alalinea de-

marcadora ® en la barra Tipo S Tipo H
prensatelas @

4 mm arriba Aprox. 0 N (0 kg)
1 mm arriba Aprox. 0 N (0 kg)

0 (justo debajo de la
linea demarcadora)
(Ajuste en fabrica al mo-
mento del embarque)

Aprox. 10 N (1 kg) | Aprox. 30 N (3 kg)

1 mm abajo Aprox. 20 N (2 kg) | Aprox. 40 N (4 kg)

3-6-4. Elevador manual

Es posible elevar/bajar manualmente el prensatelas mo-
viendo el casquete @ de la barra prensatelas hacia arriba y
abajo cuando la maquina de coser esta apagada.

Utilice esta funcién de elevaciéon manual al reemplazar el
calibre o al ajustar el area de entrada de la aguja.
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3-7. Para ajustar la longitud de puntadas

uede haber casos en que la cantidad de trasporte del panel de operacion y el espaciado de
1. Puede hab | tidad de t rte del Id 1 dd
| cosido actual difieran entre si en el caso de usarse en un estado que sea diferente aldela |
| entrega estandar o al material que se esta usando. Compense el espaciado en conformidad |
| g con el producto del cosido. |
[
| Precaucion 2. Tenga en cuenta que pueden ocurrir interferencias entre la placa de agujas y el dentado de |
| @ transporte dependiendo del calibre que se utilice. Asegurese de comprobar la holgura en el |
| calibre utilizado. (La holgura debe ser de 0,5 mm o mas.) |
. En caso de que haya modificado la longitud de puntada, la altura del dentado de transporte
| 3. E d h dificado la | itud d tada, la altura del dentado de t rte |
I o la sincronizacion del transporte, haga funcionar la maquina de coser a baja velocidad para |
\

asegurarse de que el calibre no interfiera con la parte modificada.

La longitud de puntadas se visualiza en la
seccion @ del panel. (Ejemplo de display :
2,50 mm)

[Como efectuar el ajuste]

1) Pulse EREEAH@ para visualizar la pantalla
de entrada de puntada.

2) El valor visualizado se puede modificar pul-

5003 Pitch sando 9. (En incrementos de
0,05 mm ; gama de entradas : -5,00 a 5,00)

3) Pulse 9 para confirmar el valor intro-
ducido. Luego, se visualizara la pantalla de
cosido.

[ 2.50)
500
5. 00

A\

La velocidad de cosido se visualiza en la sec-
cién @ del panel. (Ejemplo de display : 4.000
sti/min)

p

[Para modificar]

1) Pulse 0 para visualizar la pantalla
de entrada de velocidad de cosido.

2) Modifique la velocidad de cosido al valor
deseado pulsando las diez teclas @.

3) Pulse 9 para confirmar el valor intro-
ducido. Luego, se visualizara la pantalla de
cosido.

5047 Sewing speed restriction
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3-9. Lampara LED de mano

ADVERTENCIA :

ajuste de la intensidad del LED.

Para protegerse contra lesiones personales por el arranque inesperado de la maquina de coser,
nunca ponga sus manos cerca de la zona de entrada de la aguja ni sus pies sobre el pedal durante el

Figure. 1

* Este LED esta destinado para mejorar la ope-
rabilidad de la maquina de coser pero no esta
destinado para su mantenimiento.

La maquina de coser viene equipada, como estan-
dar, con una lampara LED que ilumina la zona de
entrada de la aguja.

El ajuste de la intensidad y el apagado de esta luz
se efectdan pulsando el interruptor @. Cada vez
que se presiona este interruptor, la intensidad de la
luz se ajusta en cinco pasos y luego se apaga.
[Cambio de intensidad]

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

[Mecanismo de costura de transporte inverso de
un toque]

Cuando se pulsa el interruptor de transporte inverso
de un toque @), la maquina ejecuta la costura de
transporte inverso.

Cuando se libera la palanca de dicho interruptor, la
maquina reanuda la costura de transporte normal.

[Costura de transporte inverso utilizando la pa-
lanca de transporte inverso]

La longitud de la costura cosida alimentando el ma-
terial en la direccién de transporte normal o inverso
se puede controlar operando la palanca de transpor-
te inverso @.

[Ajuste de la posicion del interruptor de trans-
porte inverso de un toque]

El interruptor de transporte inverso de un toque @
se puede utilizar en dos posiciones diferentes giran-
dolo. (Figure. 1)
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3-11. Interruptor personalizado

Es posible efectuar diversas operaciones mediante
la operacion del interruptor personalizado B.

* También es posible asignar una operacion al inte-
rruptor personalizado A.

Los valores iniciales son como se indican a conti-
nuacion:

Interruptor personalizado A : Entrada del interruptor
de costura de transpor-
te inverso

Interruptor personalizado B : Interruptor de cambio

alternativo de un toque

250 100

N
1) Pulse y mantenga pulsada mo durante

tres segundo. Pulse y mantenga pulsada
Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
modos)".

v/

Menu list
1. Clock =etting
8 Check program
9.  Panel setting

10, Key customization setting

11. Hand switch setting

) 2) Para seleccionar “11. Hand switch setting
(Ajuste de interruptor de mano)”.

3

11. Hand switch setting
1. Hand switch A setting

2. Hand switch B setting

3) Para seleccionar el interruptor a ajustar.

. Hand switch A setting

. Function is not provided

. Noedle up/dwn correstion sewing

. Reverse—feed correction sewing
. End reverse feed stitchng 1-time cancel
. Thread trimming function

. Presser lifting function

4) Para seleccionar el item de funcion que
desee asignar al interruptor, luego pulse

Pjo
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[Descripcion de operaciones del interruptor personalizado]

ftem de funcion ftem de funcién
1 | No se provee la funcién de entrada opcional 13 | Funcién de elevacion de aguja
2 | Pespunte de compensacion de aguja/arriba 14 | Entrada del interruptor de pespunte de transporte
3 | Pespunte de compensacion atras INverso
4 |Funcién de cancelacion una vez el pespunte de trans- |12 | Entrada del interruptor de inicio suave
porte inverso al fin de cosido 16 | Entrada de interruptor de comando de velocidad de
5 | Funcién de corte de hilo accion unica
6 |Funcién de elevacion de prensatelas 17 | Entrada del interruptor de comando de velocidad de
7 | Pespunte de compensacion de una puntada accion unica de retroceso
p. - P P - —| 18 | Entrada de interruptor de seguridad
8 | Funcion de cancelar una vez el pespunte inverso al fin — —
— — - 19 | Interruptor de cancelacién/adicion de pespunte de
9 Fgcr;g:on de prohibicion presionando la parte frontal del transporte inverso automatico
P — — - - 20 | Entrada del contador de cosido
10 | Funcién de prohibicion de salida de corte de hilo X -
- - 21 | Interruptor de cambio alternativo de un toque
11 | Entrada de comando de velocidad baja
12 | Entrada de comando de velocidad alta

3-12. Modo de ajustar la cantidad de aceite (el aceite salpica) en el gancho (DDL-9000C-FMS, FSH)

ADVERTENCIA :
Ponga sumo cuidado acerca de la operacion de la maquina de coser dado que la cantidad de aceite

se debe comprobar girando el gancho a alta velocidad.

3-12-1. Modo de ajustar la cantidad de aceite en el gancho

- +
oIL

@isminuir{@ AumentaB

Apriete el tornillo @ de ajuste de cantidad de aceite (girandolo hacia la derecha) para aumentar la cantidad
de aceite en el gancho, o afléjelo (girandolo hacia la izquierda) para disminuir la cantidad.

[Cuando use el gancho RP (gancho para cabeza seca) para tipo DDL-9000C-FMS]
1. Retire el tornillo de fijacion @ de la mecha del aceite del eje impulsor del gancho y coloque |
el tornillo retén @ del eje impulsor del gancho (nimero de pieza : 11079506) y anillo de goma |

I

I

)

O (nimero de pieza : RO036080200).

Vo
fecaucio
@; 2. Afloje el tornillo @ de ajuste de cantidad de aceite al minimo para reducir la cantidad de

aceite en el gancho. Sin embargo, no detenga completamente el aceite y tenga cuidado para |
que el tornillo @ de ajuste de cantidad de aceite no se desprenda. |
3. Nunca drene el aceite en el tanque ni ain cuando se use el gancho RP (gancho para cabeza |
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3-12-2. Modo de confirmar la cantidad de aceite (el aceite salpica)

Papel para confirmar la cantidad de aceite Posicién para confirmar la cantidad de aceite
(cuando salpica el aceite) (el aceite salpica)

Buje frontal del eje impulsor del gancho
Gancho

Aprox.
25 mm

- Aprox. 70 mm -

o

3a10 mm
s

* Use cualquier papel disponible sin que
importe el material del mismo. Base

/

Papel de confirmacion
de salpique del aceite

Aplique bien el papel contra la
superficie de la pared de la base.

* Coloque el papel de confirmacion de la cantidad de
aceite (salpicaduras de aceite) debajo del gancho
y manténgalo de 3 a 10 mm del gancho para
confirmar la cantidad.

* Para medir la cantidad de aceite en el gancho, hagalo en el “modo de bobinado”.

Para el modo de bobinado, consulte "3-3. Modo de bobinar el hilo de bobina [Modo de bobinado]
p.18".

* Al llevar a cabo el procedimiento descrito abajo en 2), confirme el estado en que el hilo de la aguja
desde la palanca tomahilos hasta la aguja y el hilo de la bobina estén retirados, el prensatelas esté
elevado y la placa deslizante esté retirada. En este momento, tenga mucho cuidado para que sus
dedos no entren en contacto con el gancho.

1) Su la maquina no se ha calentado suficientemente para la operacion, deje que la maquina funcione en

ralenti durante unos tres minutos. (Operacion intermitente moderada)

2) Coloque el papel de confirmacién de cantidad de aceite (el aceite salpica) debajo del gancho mientras

esta funcionando la maquina de coser.

3) Confirme que hay aceite en el tanque del aceite.

4) la confirmacion de la cantidad de aceite se debera completar en cinco segundos. (Compruebe el periodo

de tiempo con un reloj.)

3-12-3. Ejemplo que muestra la cantidad de aceite apropiada

Cantidad apropiada de aceite (pequeia) Cantidad apropiada de aceite (grande)
El aceite salpica desde el gancho El aceite salpica desde el gancho
! z ' |
18 1B
] ]
* DDL-9000C-FMS : 0,5a 1 mm « DDL-9000C-FMS : 1 a 1,5 mm
>|le> DDL-9000C-FSH : 1 a 3 mm ||_» DDL-9000C-FSH : 2 a 4 mm

1) El estado indicado en la figura de arriba muestra la cantidad apropiada de aceite (salpicaduras de aceite).
Es necesario realizar el ajuste fino de la cantidad de aceite de acuerdo con los procesos de cosido. Sin
embargo, no aumente/disminuya excesivamente la cantidad de aceite en el gancho. (Si la cantidad de
aceite es insuficiente, el gancho se agarrotara (el gancho recalentara). Sila cantidad de aceite es excesi-
va, la prenda del cosido se manchara con aceite.)

2) Compruebe la cantidad de aceite (para ver si hay salpicaduras de aceite) tres veces (en las tres hojas de
papel), y haga el ajuste de modo que no se cambie.
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3-13. Ajuste del muelle tira-hilo y carrera del tomahilos

[DDL-9000C-FMS, FDS] [DDL-9000C-FSH]

(1) Para ajustar el recorrido del muelle tira-hilo @

1) Afloje el tornillo @.

2) Gire hacia la derecha el poste @ de tension (en la direccion @), y aumentara el recorrido del muelle tira-
hilo, y gire el poste @ hacia la izquierda (en la direccién de ®), y disminuira el recorrido.

(2) Para ajustar la presion del muelle tira-hilo @

1) Afloje el tornillo @, y elimine la tension del hilo (conjunto) @.

2) Afloje el tornillo del poste de tension @.

3) Gire hacia la derecha el poste @ de tension (en la direccion @), aumentara la presion, y gire hacia la
izquierda el poste @ (en la direccion @), y disminuira la presion.

* Estado estandar del muelle tira-hilo @
La linea demarcadora grabada @ sobre el brazo de la maquina esta casi alineada con la parte superior del
muelle tira-hilo. (Su ajuste es necesario de acuerdo con los materiales y procesos utilizados.)

{F Para confirmar si el muelle tirahilo funciona correctamente, extraiga el hilo de aguja en q]
| direccion @ después de haber ajustado la presién del muelle tirahilo para comprobar si el |
| P@én muelle tirahilo ejerce fuerza sobre el hilo hasta el ultimo momento (estado ®) justo antes de |
| Q que el hilo salga de (3. Si el resorte no ejerce fuerza sobre el hilo hasta el Gltimo momento |
| (estado @), disminuya la presién del muelle tirahilo. Ademas, el recorrido del muelle tirahilo |
I es excesivamente corto, el muelle no funciona debidamente. Para materiales generales, un I
| _ _recomidode10at3mmessuficiente.  __ ___ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ __ _ _

(3) Modo de ajustar el recorrido del tirahilo

1) Cuando cosa materiales pesados, mueva la guia @ de hilo hacia la izquierda (en direccion @) para au-
mentar la longitud del hito sacado por el tirahilo.

2) Cuando cosa materiales livianos, mueva la guia @ del hilo hacia la derecha (direccion @) para disminuir
la longitud del hilo sacado por el tirahilo.

* Estado estandar del guiahilos
+ DDL-9000C-FMS, FDS : La linea demarcadora @ en el guiahilos se alinea con el centro del tornillo de
fijacion.
+ DDL-9000C-FSH : La linea demarcadora @ en el guiahilos se alinea con el centro de la linea demarcadora
en el brazo de la maquina.
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4. COMO UTILIZAR EL PANEL DE OPERACION

4-1. Explicacion de la pantalla de cosido (al seleccionar un patrén de cosido)

En la pantalla de cosido se visualizan la forma y los valores preajustados del patron de costura actual-
mente seleccionado.

El display y la operacién de los botones varian segun el patrén de cosido seleccionado.

Tenga en cuenta que la pantalla de cosido muestra dos displays diferentes: el display del patron de
cosido y el display de contadores.

Para la descripcion del display de contadores, vea "4-3. Funcion de contadores™ p. 58.

Existen dos modos diferentes de display de pantalla: <Modo de operador> y <Modo de personal de
mantenimiento>.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de operador y el modo de personal

de mantenimiento pulsando simultaneamente el m Qyel “ 0.

(1) Pantalla de cosido (al seleccionar un patron de cosido)

Con las teclas @ se puede seleccionar un patron de cosido. Cuatro formas diferentes de
puntadas se encuentran disponibles, tal como se muestran a continuacion.

<Modo de operador> <Modo de personal de mantenimiento>

MAASALIANNEIERIS L,
o\ | (E

10:00 ﬂ

& 0T 250/ im0

LJ :

N .
6 b6 0 00 0 0 0000000 O ©

Patrén de costura libre Patrén de costura libre
(Modo de operador) (Modo de operador)
10:00 A 10:00 A
z ﬂﬂﬂﬂmaaa\ v‘l m &3 ﬂnﬂﬂ/aeea\
’n#ﬂﬂﬂ ||| s'fﬂﬂﬂ |||
& 100+ E.SD'L faﬂ” > | @« mn EEﬂ _L.c fG‘U >
Patrén de costura multicapa Patrén de costura de forma poligonal
(Modo de operador) (Modo de operador)

10:00 A 10:00 A

'¥ oo00/0000

ml/l M e

E = 1900 [ B

N

@3‘ !ﬂU E’Eﬂ_lL !E‘D >
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Patron de costura libre Patron de costura libre
(Modo de personal de mantenimiento) (Modo de personal de mantenimiento)

Patron de costura multicapa Patron de costura de forma poligonal
(Modo de personal de mantenimiento) (Modo de personal de mantenimiento)

3 e T :35' >

\f % ooo ffﬂmﬂ\
EXE |||

Interruptor/display

Descripcion

Tecla de modos

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla del menu.

El nivel 1 se visualiza pulsando este interruptor de forma normal. El nivel

2 o nivel 3 se visualiza manteniendo este interruptor pulsado durante tres
segundos 0 mas para el nivel 2, o seis segundos 0 mas para el nivel 3.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de
operador y el modo de personal de mantenimiento pulsando simultaneamente
el tecla de modos y el tecla de informaciones.

Tecla de
informaciones

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla de informaciones.

El nivel 1 o el nivel 2 se visualiza pulsando este interruptor de forma normal
para el nivel 1, o manteniéndolo pulsado durante tres segundos o mas para el
nivel 2.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de
operador y el modo de personal de mantenimiento pulsando simultaneamente
el tecla de informaciones y el tecla de modos.

Boton de Ne de
patron de costura

Se visualiza la pantalla de lista de patrones. El numero de patrén de costura
actualmente seleccionado se visualiza en este boton. (P01 - P99).

Botdn de bloqueo de
pantalla simplificada

Este botdn se utiliza para cambiar alternativamente entre habilitado e
inhabilitado el estado de operacion de los botones visualizados en la pantalla.
Este interruptor se utiliza para visualizar el estado bloqueado de la pantalla
simplificada en esta pantalla.

Bloqueada: n Desbloqueada:

Una vez que la operacion de los botones se encuentra bloqueada mediante el
botén de bloqueo de pantalla simplificada, se inhabilitara la operacién de los
botones visualizados en la pantalla, excluyendo este boton.
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Interruptor/display

Descripcién

@ | Boton de puntadas | Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado activado/
de transporte desactivado de la costura de transporte inverso al inicio del cosido.
inverso al inicio del | Cuando la costura de transporte inverso al inicio del cosido se encuentra en
cosido estado desactivado, se visualiza la marca @ en la parte superior izquierda
del boton.
La pantalla de edicién de la costura de transporte inverso (al inicio) se
visualiza cuando se mantiene pulsada esta tecla durante un segundo.
— Este botdn se visualiza para la costura libre, la costura de dimensiones
constantes, y la costura de forma poligonal.
@ | Botén de puntadas | Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado activado/
de transporte desactivado de la costura de transporte inverso al fin del cosido.
inverso al fin del Cuando la costura de transporte inverso al fin del cosido se encuentra en
cosido estado desactivado, se visualiza la marca @ en la parte superior izquierda
del botdn.
La pantalla de edicién de la costura de transporte inverso (al final) se visualiza
cuando se mantiene pulsada esta tecla durante un segundo.
— Este boton se visualiza para la costura libre, la costura de dimensiones
constantes, y la costura de forma poligonal.
@ | Numero de pieza Se visualiza el nUmero de pieza.
@ | Proceso/comentario | Dependiendo del ajuste del interruptor de memoria U404, se visualiza ya sea
el numero de pieza/proceso o comentario.
© | Display de reloj La hora ajustada en la maquina de coser se visualiza en este campo en
formato de 24 horas.
@ * | Botdn de forma de | El patrén de costura seleccionado se visualiza en este campo.
patron Cuatro diferentes patrones de cosido se encuentran disponibles: Patrén de
costura libre, patréon de costura de dimensiones constantes, patrén de costura
multicapa, y patrén de costura de forma poligonal.
La pantalla de seleccion de formas se visualiza pulsando este botoén.
® * | Boton de lista de Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
datos de cosido botén. En el estado inicial, se visualiza la "pantalla de edicién de datos de
cosido".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones™ p. 46.
® | Boténde Permite asignar una funcion seleccionada a este botén y registrarla con este
personalizacion botdn. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "contador de cosido".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones" p. 46.
® | Boténde Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
personalizacion botén. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "paso de puntada".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones" p. 46.
® | Botdn de Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
personalizacion botdn. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "velocidad de cosido".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones” p. 46.
® * | Boton de Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
personalizacion boton. Este boton se encuentra inicialmente ajustado a "correccién de altura
del dentado de transporte".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones” p. 46.
® * | Boton de Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
personalizacion boton. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "lugar geométrico de
transporte".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones" p. 46.
® * | Boton de Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este

personalizacién

botdn. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "posicién de parada de
barra de agujas".
Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones” p. 46.
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Interruptor/display

Descripcién

Boton de
personalizacién

Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
botdn. Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "tension del hilo de la
aguja".

Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones” p. 46.

Boton de
personalizacién

Permite asignar una funcion seleccionada a este botén y registrarla con
este botén. Este botdén se encuentra inicialmente ajustado a "presién del
prensatelas".

Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones” p. 46.

Boton de
personalizaciéon

Permite asignar una funcion seleccionada a este botén y registrarla con este
botdn. Este botén se encuentra inicialmente ajustado a "prohibiciéon de corte
de hilo".

Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones™ p. 46.

Botén de
personalizaciéon

Permite asignar una funcion seleccionada a este botén y registrarla con este
botdon. Este boton se encuentra inicialmente ajustado a "sincronizacién de
transporte".

Vea "4-2-6. Lista de funciones de patrones" p. 46.

Botén de costura

Cuando se pulsa y se mantiene pulsado este botén durante un segundo, se

multicapa visualiza la pantalla de ajuste de la costura multicapa.

Vea "4-2-5. Para editar patrones de cosido" p. 44.

— Este botdn se visualiza cuando se ha seleccionado la costura multicapa.
Numero de Este botdn se utiliza para visualizar el numero de puntadas de la costura de
puntadas dimensiones constantes o el nimero de puntadas registrado para cada paso

de la costura de forma poligonal.
— Este botdn se visualiza cuando se ha seleccionado la costura de dimensio-
nes constantes o la costura de forma poligonal.

Display de nimero
de pasos de un
patrén de costura
de forma poligonal

El paso actual se visualiza a la izquierda y numero total de pasos se visualiza
a la derecha (1 - 20).
— Este botén se visualiza cuando se ha seleccionado la costura de forma poli-

gonal.

* So6lo en caso de que se haya seleccionado el modo de personal de mantenimiento.
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4-2. Patrones de cosido

Los patrones que se cosen frecuentemente pueden registrarse como patrones de cosido.

Una vez que los patrones se hayan registrado como patrones de cosido, es posible extraer de la me-
moria el patrén de cosido deseado seleccionando simplemente su nimero de patrén de cosido.

Es posible registrar hasta 99 patrones diferentes como patrones de cosido.

4-2-1. Configuracién de patrones de cosido
Un patron de cosido consta de estos cuatro elementos: Costura de transporte inverso (al inicio), costu-
ra principal, costura de transporte inverso (al final), y funcién del patron.

o' Patrones N2 1 - Ne 99

@ | Seccion de costura de transporte inverso (al inicio)
I / Vea "4-2-3. Patrén de costura de transporte
inverso (al inicio)" p. 38.

|'/ @® | Seccion de costura principal

- Costura libre

- Costura de dimensiones constantes

- Costura multicapa

- Costura de forma poligonal
Vea "4-2-5. Para editar patrones de cosido"
p- 44 y "8-2. Configuracion de la costura de
\NC forma poligonal” p. 105.

»

|

|

1

| \ ©® | Seccion de costura de transporte inverso (al final)
‘ \ Vea "4-2-7. Patréon de costura de transporte
inverso (al final)" p. 49.

O | Funcion del patron
Vea "4-2-5. Para editar patrones de cosido" p.
44,
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4-2-2. Lista de patrones de cosido
En la pantalla se visualiza la lista de patrones de cosido registrados en la memoria. En el modo de per-
sonal de mantenimiento, los patrones de cosido se pueden crear, copiar y borrar.

Pulse 0i> @ en la pantalla de cosido

110:00 o

de cada modo.
E,, l/': 7= 004 11 100 Se visualizara la pantalla de lista de patro-
i .
: N nes de cosido.

@ o 25T

e

<Pantalla de cosido (modo de operador)>

Pantalla de lista de patrones: En orden numérico Pantalla de lista de patrones: En orden
(Modo de operador) alfabético
(Modo de operador)

X
o> O A

|V 1o0|8eqoo0| L 1004 2.50/®v00

DO oW
0@ ook ok ok o o o 0@(:}

Pantalla de lista de patrones: En orden numérico Pantalla de lista de patrones: En orden
(Modo de personal de mantenimiento) alfabético
X (Modo de personal de mantenimiento)

X
o> o A

) 0| Ryooo| L oo |d 25000 [ v

A
|V 1o0|Seqoon| U 1oo|s 250 @0 [ v

0> oZ> 03> by of> 06>

DO >
0@ Fooksk ok KoKk 0@)(:)

New c:,'f Copy || Delete || Sort f:ﬂg?, ‘_I

0> o 0> 1> 1D 1D

New c‘:’e Copy | Delete | Sort 5:32%
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Nombre

Funcionamiento

Botoén de Ne de
patrén

Este botén se utiliza para visualizar los numeros de patrones de cosido y
patrones ciclicos registrados.

(No se visualizan los numeros de patrones ciclicos no registrados.)

Cuando se pulsa este botdn, el patron de cosido pasa al estado seleccionado.
Gama de display: Numeros de patrones de cosido 1 a 99 y patrones ciclicos 1
ag.

Botén de caracter

Al pulsar este boton, se visualiza el patron de cosido y éste pasa al estado

registrado seleccionado
Botén de Este botdn se utiliza para clasificar los patrones registrados por secuencia de
clasificacion numero de patrén de cosido, proceso, nimero de pieza 0 comentario.

Botén de refinacion

Este botdn se utiliza para visualizar la pantalla de ajuste del refinador.

Botén de creacion
de nuevo patron de
cosido

Este boton se utilizar para crear un nuevo patrén de cosido.
Para sus detalles, vea "8-1-1. Creacion de un nuevo patréon” p. 101.
* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.

Botdén de creacion
de nuevo patron
ciclico

Este botdn se utiliza para crear un nuevo patrén ciclico.
Para sus detalles, vea "8-3. Patron de cosido ciclico” p. 108.
* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.

Boton de copiado
de patrones

Este botdn se utiliza para copiar un patrén de cosido o patrén ciclico y registrar
el patrén copiado con un numero nuevo.

Para sus detalles, vea "8-1-2. Para copiar un patrén” p. 103 .

* Este botén se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.

Boton de eliminacion
de patrones

Este boton se utiliza para visualizar el mensaje de confirmacion de eliminacion
de patrones.

En caso de que haya sélo un patréon registrado, no es posible eliminar este
patrén.

* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.

Boton de
desplazamiento
(hacia arriba)

Este botdn se utiliza para visualizar la pagina previa.

Boton de
desplazamiento
(hacia abajo)

Este botdn se utiliza para visualizar la pagina siguiente.

Botdn cerrar

Este botdn se utiliza para cancelar el patron seleccionado y visualizar la
pantalla de cosido.

Botoén intro

Este botdn se utiliza para confirmar el patron seleccionado y visualizar la
pantalla de cosido.

Display de datos del
patrén que se esta
seleccionando

Este botdn se utiliza para visualizar los datos del patron que se esta
seleccionando.
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4-2-3. Patron de costura de transporte inverso (al inicio)
Siguiendo los pasos del procedimiento descrito a continuacion permite establecer la forma de puntada
para la costura de transporte inverso (al inicio).

(1) Para habilitar el patron de costura de transporte inverso (al inicio)

N El patron de costura de transporte inverso
al inicio del cosido es operable cuando la
funcion de costura de transporte inverso al
inicio del cosido se ha ajustado al estado

= onn L; E_Srl

activado (no se visualiza la marca @).

Si esta funcién se ha ajustado al estado
desactivado, pulse el botdn de puntadas de
transporte inverso al inicio del cosido para

L U e

desactivar el display de la marca @ y
habilitar la funcidn de costura de transporte
inverso al inicio del cosido.

(2) Para modificar el nimero de puntadas y el paso de puntada de la costura de transporte
inverso (al inicio) (En caso de modo de operador)

(D Para visualizar la pantalla de edicion de la costura de transporte inverso (al inicio)

? ;

) Pulse y mantenga pulsada @ duran-
te un segundo. Se visualizara la pantalla de
edicién de la costura de transporte inverso (al
inicio).

y/

@ Para ajustar la forma, el nimero de puntadas y el paso de puntada de la costura de transpor-
te inverso (al inicio)

l )\ Modifique el valor numérico con ! 0.
: El valor que haya introducido se confirma
pulsando @ . Luego, se visualiza la
pantalla de cosido.
% 00| 4 2.50/A /00|
v

<Pantalla de edicion para costura de transporte
inverso (al inicio) (modo de operador)>

¥ nooo/oooo
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El "tipo de puntada" y el "item de edicion" que se pueden seleccionar son los que se

indican a continuacion:

p

5001 Shape

N | dIm O

Tipo de puntada

item de edicion

Costura de transporte inverso doble m

La costura de transporte inverso se ejecuta
dos veces al inicio del cosido.

puntadas A puntadas B

=+—GCH e H N

Costura de t e i Numerode Numerode Paso
ostura de transporte inverso puntadas A puntadas B
La costura de transporte inverso se ejecuta %-—ED@ ?—nn@
una vez al inicio del cosido. e
u"l. - u"l. - w
. Numerode Paso
Condensacion
puntadas A
Se reduce el paso de la puntada al inicio del %nu@
cosido. F!
} -
Numero de Numerode Paso

v1/] - v/ - &

Condensacion personalizada SCC

El nimero de puntadas y el paso de la
puntada de condensacion se pueden ajustar
segun lo deseado.

Condensacion personalizada Ne

=—CC

v]
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& Para el modo de personal de mantenimiento

(@ Visualice la pantalla de edicién de la costura de transporte inverso al inicio del cosido y ajus-
te una forma

® 9

N 1. Visualice la pantalla de edicion de la
costura de transporte inverso al inicio del
cosido haciendo referencia al caso del
modo del operador.

2. Pulse ! @ para modificar el numero

A

oo o500

de puntadas de la costura de transporte
> inverso al inicio del cosido.

<Pantalla de costura de transporte inverso al inicio del
cosido (modo de personal de mantenimiento)>

- Para seleccionar el tipo de costura de transporte inverso al inicio del cosido (@)

( ) 1. Pulse ®. Luego, se visuali-

zara la pantalla de entrada de tipo de
costura de transporte inverso. Selec-
cione el tipo deseado del patrén de
costura de transporte inverso al inicio
del cosido, de entre estos cuatro ti-
pos diferentes: costura de transporte
inverso (simple), costura de conden-

5011 Multi-layer stitching at beginning of sewing

NI W | M cc

& ~ sacion, costura de transporte inverso
doble, y condensacion personalizada.
<Pantalla de entrada de tipo de costura de transporte 2 Pulse -| O para confirmar Ia
inverso> '

operacién anteriormente descrita y
hacer que la pantalla actual vuelva a
la pantalla de costura de transporte
inverso al inicio del cosido.

- Para seleccionar la condensacién personalizada (®)
p

1. Pulse B« (. Luego, se visua-

lizara la pantalla de seleccion de la
condensacién personalizada.
Cuando no se utiliza el boton de con-
densacion personalizada, se visualiza

la marca @ )

2. Pulse el boton @ para seleccionar la
condensacion personalizada.

é é 3. Pulse O para confirmar la

<Pantalla de seleccién de condensacién personalizada> operacién anteriormente descrita y

Condensation custom sewing setting

'ccot | |cco2 | cco3 | €Co4 | | CCO5

CCo6 | | CCO7 |CCO8 | | CCO9

hacer que la pantalla actual vuelva a
la pantalla de costura de transporte
inverso al inicio del cosido.
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| @ MNeedle thread tension for multi-layer
=/ gtitching at beginning of sewing

<Pantalla de entrada de tensiéon del hilo>

Para introducir el paso de puntada (®)

9

Pitch for multi—layer stisching
5923 ot beginning of sewing

5003

) )

<Pantalla de entrada de paso de puntada>

Para introducir la presion del prensatelas (@)

9

Presser foot pressure for multi-layer
stisching at beginning of sewing

5005

100

<Pantalla de entrada de la presién del prensatelas>

Para introducir el valor de tension del hilo de la aguja (®)

1. Pulse (@i} ®. Luego, se visualiza-

ra la pantalla de entrada de tensién
del hilo de la aguja.

Introduzca un valor de tension (0 a
200) con el botén @ .

® U0 ® no se visualiza cuando se

selecciona @ .

. Pulse O para confirmar la

operacion anteriormente descrita y
visualizar la pantalla de costura de
transporte inverso al inicio del cosido.

. Pulse ®. Luego, se visualiza-

ra la pantalla de entrada del paso de
puntada.

Introduzca un valor de paso de punta-
da (-5,00 a 5,00) con el boton @ .

® no se visualiza cuando se
selecciona @ .

. Pulse O para confirmar la

operacion anteriormente descrita y
visualizar la pantalla de costura de
transporte inverso al inicio del cosido.

. Pulse ®. Luego, se visualiza-

ra la pantalla de entrada de la presién
del prensatelas.

Introduzca la presion del prensatelas
con el boton @ (-10 a 200).

® no se visualiza cuando se
selecciona @ .

. Pulse O para confirmar la

operacion anteriormente descrita y
visualizar la pantalla de costura de
transporte inverso al inicio del cosido.
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@ Para aplicar los items modificados

) Pulse © para confirma la operacion

anteriormente descrita y hacer que la panta-
lla actual vuelva a la pantalla de cosido.

\ Z

<Pantalla de costura de transporte inverso al inicio del
cosido (modo de personal de mantenimiento)>

—42 —



4-2-4. Costura de transporte inverso doble
Para configurar la forma del patrén de la costura de transporte inverso doble.

(D Para visualizar la pantalla de ajuste de la costura de transporte inverso doble

14
N Pulse y mantenga pulsada la tecla

@ durante un segundo en la pantalla que
aparece cuando se selecciona el patrén de
costura de transporte inverso doble, para
visualizar la pantalla de edicion de la costu-
ra de transporte inverso doble.

[10:00 o

% veogom

24000 =

<Pantalla de cosido>

(@ Para configurar la forma del patrén de la costura de transporte inverso doble

? ? 9
|

A
o4
v

N
1. Ajuste el nimero de puntadas con H

0.
2. Pulse @ para confirmar el valor

ajustado y hacer que la pantalla actual
retorne a la pantalla de cosido.

e 00| 4250/ o0

<Pantalla de edicion de la costura de transporte
inverso doble (modo de operador)>

) En el modo de personal de mantenimiento,
es posible ajustar la condensacion persona-
lizada ademas de los tipos de costura an-
teriormente mencionados. (En caso de que
se ajusten datos para usar la condensacion
personalizada.)

Ajuste la condensacion personalizada con-
¥) sultando "4-2-3. (2) ¢ Para el modo de

<Pantalla de edicion de la costura de transporte personal de mantenimiento" p. 40.
inverso doble (modo de personal de mantenimiento)>
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4-2-5. Para editar patrones de cosido

(1) Método de edicion (en caso de que se haya seleccionado la costura libre, costura de dimen-

siones constantes, o costura multicapa)

* En caso de que se haya seleccionado la costura de forma poligonal, vea "8-2. Configuracion de

la costura de forma poligonal” p. 105.

(D Para visualizar la pantalla de edicion de patrones de cosido

7 A

<Pantalla de cosido>

@ Para editar un patrén de cosido ?
p

<Pantalla de edicion de patrones de cosido>

(® Para coser utilizando el patréon de cosido editado
p

N

<Pantalla de cosido>
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En la pantalla de cosido que se visualiza
cuando se ha seleccionado la costura libre,
costura de dimensiones constantes o costu-

ra multicapa, pulse 388 @ para visualizar

la pantalla de edicion de patrones de cosido.

En esta pantalla, las funciones del patron se
pueden editar por separado.

Para los items de funcion que se pueden
editar, vea "4-2-6. Lista de funciones de
patrones" p. 46.

Modifique los items correspondientes y pul-

se para confirmar la modificacion.

Pulse @ para visualizar la pantalla de
cosido.

En la pantalla se visualiza el dato que se ha
modificado.



*

Cuando se ha seleccionado un patron
de cosido de dimensiones constantes, la
pantalla de entrada de numero de pun-

D | |10:00 &
Gl 3% 000 oo
v 00 1024900 =
R (SPREH CPYEE (S oo
$ s 1 -t

tadas se puede visualizar pulsando Uﬂu!ﬂ

© al momento de ajustar el nimero de
puntadas. (Sélo cuando el numero de
puntadas es modificable.)

Para la funcién de ensenanza, vea "4-2-
8. Funcioén de ensenanza” p. 50.

5002 No. of stitches

100 |
2000

I
/l
I

/l

<Pantalla de entrada de nimero de puntadas>

N * Cuando se selecciona un patron de cos-
tura multicapa, la pantalla de edicion de
patrones de costura multicapa se visua-
liza al pulsar y mantener pulsada la tecla

!H’Aﬂ O durante un segundo.
v A

1. Ajuste el nUmero de puntadas con
0.
2. Ajuste con H @ el numero de veces

‘\
de la costura multicapa.

3. Pulse @ para confirmar el valor
ajustado y hacer que la pantalla actual
retorne a la pantalla de cosido.

v/

<Pantalla de edicion de la costura multicapa>

|10:00 o

‘;E 000 raooo
27500 i
250 C oo "
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4-2-6. Lista de funciones de patrones

(1) items de ajuste en el modo de cosido de patrones

deteccion de la parte
multicapa

Ne de Denominacién de item Gama de entradas
dato
S001 | Forma Libre Dimensiones constantes | Multicapa Forma poligonal
K K O
N 1
S002 | Numero de puntadas/ — 1a 2000 1a15 —
Numero de veces
S003 | Paso de puntada -5,00 a 5,00 / Puntada personalizada Ne 1 a 20 —
S004 | Tension del hilo 0a 200
S005 | Presion del prensatelas -350 a 200
S041 | Posicion de parada de l - Parad | 2 abai —
barra de agujas —[l— : Parada con la aguja abajo
_u_ : Parada con la aguja arriba
S042 | Prensadora de hilo
| |% : DESACTIVADA/ [JJ]+£& : ACTIVADA
S043 | Prohibicidon de corte de
. : DESACTIVADA/ }g : ACTIVADA
hilo
S044 | Accion Unica — — —
: DESACTIVADA
@ - ACTIVADA
5045 | Corte de hilo después - %; . DESACTIVADA| %; - DESACTIVADA
de accion unica }% ) }% )
@}g : ACTIVADA @}g : ACTIVADA
S046 | Hilo remanente mas & , DESACTIVADA/ ____/ :ACTIVADA
corto mmm- mmmm
S047 | Limite de velocidad de 150 a U096 —
cosido
S048 | Lugar geométrico de S 69_ /A_é'fu:]- /C L;!‘EL_:, / B —[auaa]-
transporte D
S049 | Sincronizacion de -30 a 30°
transporte
S050 | Correccion de altura del 4a8 —
dentado de transporte
S051 | Valor de correccioén del -5,00 a 5,00
paso de puntada de la
costura de transporte
inverso
S052 | Valor del sensor de 1000 a 3000
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Ne de
dato

Denominacién de item

Gama de entradas

S053

Numero de puntadas
a coser después de
detectarse la parte

0a 200

multicapa
S061 | Limite de velocidad de 150 a U096 / Ajuste comun S047 — 150 a U096 / Ajuste
*1 | cosido comun S047
S062 | Paso de puntada -5,00 a 5,00 / Ajuste comun S003 — -5,00 a 5,00 / Ajuste
*1 comun S003
S063 | Tension del hilo 0a 200
*1
S064 | Presion del prensatelas -350 a 200
*1
S065 | Correccion de altura del -4a8 — -4a8
*1 | dentado de transporte
S066 | Lugar geométrico de S _@_/ — S. iy
*1 transporte
A-EEL)- A -]
C -2/ C-(3>/
B —I-uu-l— B -[uses]-
S067 | Correccion de la ) . —
tensién del hilo de la @ = :DESACTIVADA/ fg = :ACTIVADA
aguja
S068 | Numero de pieza - 24 caracteres
*2
S069 | Proceso - 24 caracteres
*2
S070 | Comentario 50 caracteres
*2

*1. Esta es la funcion de cambio alternativo de un toque.

Vea "4-2-9. Funcién de cambio alternativo de utileria de un toque" p. 52.
*2. Se visualiza solamente un numero limitado de caracteres.
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(2) items de ajuste para los pasos de la costura de forma poligonal

Paso 1
Denominacién de item Gama de entradas
S071 | Numero de puntadas 1a 2000
S072 | Paso de puntada -5,00 a 5,00 / Puntada personalizada Ne 1 a 20
S073 | Tension del hilo 0a 200
S074 | Presion del prensatelas -350 a 200
S075 | Correccion de altura del dentado de transporte -4a8
S076 | Posicion de parada de barra de agujas
_u_ : Parada con la aguja abajo
_L : Parada con la aguja arriba
}Eu_ : Corte de hilo
Q : Continuidad
S077 | Posicién de parada del pie prensatelas 0a 15,0 mm
S078 | Accion unica
%} : DESACTIVADA / @ : ACTIVADA
S079 | Limite de velocidad de cosido 150 a U096
!
Paso 2

* Los items de ajuste y la gama de entradas son idénticos a los del paso 1.
* Los numeros de pasos se pueden ajustar hasta el paso 20.

o — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Después de modificar el ajuste, compruebe para asegurarse de que el dentado de transporte

8>, ho entra en contacto con la placa de agujas.

@' Tenga en cuenta que el paso de puntadas puede variar si se ha modificado el lugar geométrico
o la altura del dentado de transporte. Por lo tanto, es necesario efectuar una costura de prueba

primero antes de usar la maquina para la produccion.

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

]
I
I
|
|
)
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4-2-7. Patron de costura de transporte inverso (al final)
Siguiendo los pasos del procedimiento descrito a continuacion permite establecer la forma de puntada
de la costura de transporte inverso (al final).

(1) Para habilitar el patrén de costura de transporte inverso (al final)

N El patron de costura de transporte inverso al
fin del cosido es operable cuando la funcion
de costura de transporte inverso al fin del

cosido se ha ajustado al estado activado (no

se visualiza la marca @).

Si esta funcion se ha ajustado al estado des-
activado, pulse el botdn de transporte inverso
al fin del cosido para desactivar el display de
¥ lamarca @ y habilitar la funcién de costura
de transporte inverso al fin del cosido.

Cuando se ha seleccionado la costura de transporte inverso o la costura de transporte inverso doble,
el numero de puntadas A se visualiza en el lado izquierdo y el numero de puntadas B se visualiza en

el lado derecho en - @ ; y cuando se ha seleccionado la costura de condensacion, solamente
se visualiza el Ne de puntadas A en n (gama de display: 0 a 99). Cuando se ha seleccionado la

condensacion personalizada, el numero de la condensacion personalizada se visualiza en .

(2) Para modificar el nimero de puntadas y el paso de puntada de la costura de transporte
inverso (al final)

(D Para visualizar la pantalla de ediciéon de la costura de transporte inverso (al final)

p

) Pulse y mantenga pulsada i\\l @ duran-

te un segundo. Se visualizara la pantalla de
edicion de la costura de transporte inverso (al
final).

sl s g

v/

@ Para ajustar la forma, el nimero de puntadas y el paso de la costura de transporte inverso (al final)

? ? ¢
!

N Modifique el valor numérico con a 0.

El valor que haya introducido se confirma
pulsando @ . Luego, se visualiza la
pantalla de cosido.

Pulse O para seleccionar el tipo de

cosido.

v/

<Pantalla de edicion de costura de transporte inverso al fin
del cosido>
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4-2-8. Funcién de ensefianza

Esta funcion permite introducir el nimero de puntadas de un patrén de cosido utilizando el nimero real
de puntadas cosidas.

La pantalla de esta funcidon se puede visualizar desde la pantalla de edicion de patrones de cosido.

*La funcién de ensefianza se puede utilizar cuando se ha seleccionado la "costura de dimensiones
constantes” o la "costura de forma poligonal".

o

r Pulse @ en la pantalla de lista de datos de

cosido. Luego, se visualizara la pantalla de
entrada de numero de puntadas.

110:00 of

D |
jlf’l m ! "% 000 100

00 1024900 =

1\4\‘ % oo 250 Cion T

<Pantalla de cosido (costura de dimensiones
constantes) (Modo de personal de mantenimiento)>

<Pantalla de cosido (costura de forma poligonal)
(Modo de personal de mantenimiento)>

(1) Cémo efectuar el ajuste (costura de dimensiones constantes)

2 y (D Para activar la funcion de ensefanza

Pulse @ para activar la funcion de

ensefanza.

5002 No. of stitches

100 |

2000 .. _
@ Inicio de la ensefanza

El valor de entrada se ajusta a 0 (cero).

Pise el pedal para empezar a coser.
v/ Cuente el numero de puntadas hasta que

é la maquina de coser se detenga.
<Pantalla de entrada de nimero de puntadas>

(® Para confirmar el dato introducido en
el modo de enseianza
Confirme el contenido de la ensefianza
efectuando el corte del hilo.
Haga que la pantalla actual vuelva a la
pantalla de cosido (modo de personal de
mantenimiento).
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(2) Como efectuar el ajuste (costura de forma poligonal)

(D Para activar la funcion de ensefanza

p

) Pulse @ para activar la funcion de

ensefianza.

5002 No. of stitches

a]
MAX
2000

<Pantalla de entrada de nimero de puntadas>

@ Inicie la ensefianza, y confirme los datos paso a paso
El valor de entrada se ajusta a 0 (cero). Pise el pedal para empezar a coser. Cuente el niUmero de
puntadas hasta que la maquina de coser se detenga.

1. En caso de que la ensefianza se inicie utilizando el panel de operacién

Ejecute el paso hasta que llegue a su fin (se

cose la ultima puntada). Luego, pulse

© para confirmar los datos de ensefianza.

Haga que la pantalla actual vuelva a la pan-

talla de cosido (modo de personal de man-
o S < tenimiento).

+

Pulse il O para confirmar los datos de

ensefanza del paso actual. Pulse (5]
para cambiar la pantalla actual a la pantalla
de entrada de numero de puntadas para el
préximo paso.

Si no existe ningun otro paso a registrar,
esta operacion se inhabilita.

2. En caso de que la enseianza se inicie utilizando el pedal

Después de finalizar los pasos del cosido (Ultima puntada), pise la parte
posterior del pedal. Luego, el dato introducido para el paso actual en el
modo de ensefianza se confirma y la pantalla cambia a la pantalla de ense-
Aanza para el siguiente paso.

Si no existe ningun otro paso a registrar, esta operacion se inhabilita.
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4-2-9. Funcién de cambio alternativo de utileria de un toque

Cuando la funcion de un toque se asigna al interruptor personalizado, esto permite el cambio alternati-
vo del paso de puntada, velocidad de cosido y altura del dentado de transporte pulsando el interruptor
personalizado.

S003 Paso de puntada & S062 Cambio alternativo de un toque del paso de puntada

S004 Tension del hilo < S063 Cambio alternativo de un toque de la tension del hilo

S005 Presion del prensatelas < S064 Cambio alternativo de un toque de la presion del pren-
satelas

S047 Velocidad de cosido & S061 Cambio alternativo de un toque de la velocidad de
cosido

S050 Altura del dentado de transporte < S065 Cambio alternativo de un toque de la altura del denta-
do de transporte

S048 Lugar geométrico de transporte < S066 Cambio alternativo de un toque de la lugar geométrico
de transporte

Vea "3-11. Interruptor personalizado" p. 27.

Durante la funcion de cambio alternativo de utileria de un toque, cambia el display de datos obijetivo.

i’ \
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4-2-10. Registro de un nuevo patrén de cosido
Un patron de cosido de reciente creacion se puede registrar siguiendo los pasos del procedimiento
indicado a continuacion.

(D Para seleccionar la funcién de creacién de un nuevo patrén

1. Pulse 0@ @ para visualizar la pan-

talla de gestién de patrones de costura.

@ 00 250l o

R || e |

3>

|V 100|000l A 100| 4 2,50/ B0
0 > o B o of>
D ® D H @

New GJ:,? Copy | Delete  Sort f:::;g

|

o

<Pantalla de gestion de patrones de cosido>

3. Seleccione la forma de costura deseada
(costura libre, costura de dimensiones
constantes, costura multicapa, costura
de forma poligonal).
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@ Para seleccionar el numero del nuevo patron de cosido

) 1. Pulse © para visualizar la pantalla
de registro de Ne de patron de costura.

oy«

el

o 250l 1o

2. Introduzca el numero del patrén a regis-
Register sewing pattem number trar utilizando el teclado numérico.

) 3. Pulse O para confirmar el numero

del patrén que haya introducido.
Se visualizara la pantalla de gestion de
patrones de costura.

(® Para confirmar los datos del patrén de cosido creado

/

N Se visualiza el nuevo patrén de cosido crea-
do.

<Pantalla de cosido>
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4-2-11. Para copiar un patron

N

1. Pulse 0@ @ para visualizar la pan-

talla de gestién de patrones de costura.

2. Pulse i@ © .

|V 100|Beyooo| A 10|+ 2,50/ Bv00
0 > o B o B>
D ® D D

New GJ:,? Copy  Delete  Sort f:::;g

©

<Pantalla de gestion de patrones de cosido>

N 3. Introduzca un nimero de patrén de co-
piado con el teclado numérico.

4. Pulse O para confirmar el numero

del patréon que haya introducido.

Copy sewing pattern number

]

A\

) 5. Se visualiza el nuevo patréon de cosido

0@:} creado.
[ 100|2eoo0| Lo 00| 2.50/ a0

0 > o B o B>

D ® D D @\

New GJ:,? Copy  Delete  Sort f;,f“,ﬂ .Q._I

A\
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4-2-12. Funcion de delimitacion

Esta funcion permite introducir caracteres objetivo, tales como nimero de producto, proceso o comen-
tario, de patrones de cosido almacenados en la memoria para poder seleccionar y visualizar patrones
de cosido que contengan dichos caracteres objetivo. Esta funcion se puede utilizar tanto en el modo
del operador como en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcion de creacién de un nuevo patrén

|10:00 &

' ¥ 0000/3999

S

v

3 X

[} 100|2e4mo0| Lo 1004 250/ B0
0 > 5> 6 o B
S ® D D &

New GJ:,? Copy | Delete  Sort :nrm .Q._I

|

o

<Pantalla de gestion de patrones de cosido>
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1. Pulse 0i> @ para visualizar la pan-

talla de gestion de patrones de costura.

Refine
2. Pulse [

0.



(@ Seleccione el patrén objetivo a delimitar

&t narrowing condition

Part No. JUKIDO 1
Process

Comment.

<Pantalla de ajuste de condiciones de delimitacién>

. Pulse el botén 9 para selec-

cionar los patrones de cosido entre los
que se encuentra el patron deseado.

. La pantalla de entrada de caracteres se

visualiza pulsando @ .

Es posible introducir un caracter o carac-
teres para la operacion de delimitacion
con el botdon de secuencia de caracteres.

. Para borrar los caracteres introducidos,

pulse el botén @ )

4. La "Sewing pattern number list screen (Pantalla de lista de nimero de patrones de cosido)" que
incluye sélo los patrones que contengan el caracter o caracteres introducido(s) se puede visualizar

pulsando 0 :

5. Si desea cancelar la operacion de delimitacion, pulse 0 . Luego, se visualiza la "Sewing pat-

tern number list screen (Pantalla de lista de niumero de patrones de cosido)".

* En caso de que se introduzcan caracteres para dos o mas items en la pantalla de ajuste de condi-
ciones de delimitacion, se visualizaran solamente los patrones que satisfagan todas las condiciones
introducidas. Para los patrones de cosido ciclico, se utiliza un comentario solamente como condicién

de delimitacion.
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4-3. Funcién de contadores

Esta funcion efectua el computo de cosido en la unidad predeterminada y genera una alarma visible en
la pantalla cuando se alcanza el valor predeterminado.

4-3-1. Para visualizar la pantalla de cosido en el modo de display de contadores

2 ) Existen tres diferentes tipos de contadores:

contador de hilo de bobina, contador de
cosido, y contador de pasos de puntadas.

110:00 o

moH 250 L

4-3-2. Tipos de contadores

Contador de hilo de bobina
El contador de hilo de bobina adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de

;‘11 coser cose 10 puntadas.
Cuando se alcanza el valor predeterminado, se visualiza la pantalla de fin de cémputo.
* Vea "4-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo” p. 62.
Contador de cosido
Este contador de cosido adiciona uno a su valor actual cada vez que se cose una forma
V-*I de puntada.

Cuando se alcanza el valor predeterminado, se visualiza la pantalla de fin de cémputo.
* Vea "4-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo” p. 62.

Contador de pasos de puntadas

Este contador de pasos de puntadas adiciona uno a su valor actual cada vez que se cose
una forma de puntada.

Se adiciona uno al valor actual del contador en base a cada paso de puntada
predeterminado.

* Vea "4-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo” p. 62.
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4-3-3. Como ajustar los contadores

(D Para seleccionar el ajuste de contadores

o

N -
1. Pulse m @ para visualizar la pantalla

de modos.

v/

N 2. Seleccione "Counter setting (Ajuste de
contadores)".

Menu list
. Memory Switch

. Bobbin winding mode

. Condensation custom sewing setting
5. Custom pitch setting

6. Version information

<Pantalla de modos>

(@ Para ajustar el tipo de contador, el valor actual del contador, y el valor predeterminado del
contador seleccionado

El contador de cosido y el contador de bobina deben ajustarse siguiendo el mismo procedimiento.
Valor actual del contador
Tipo de contador | Valor predeterminado del contador
' ' N 1. Se visualiza la pantalla de ajuste de con-
tadores que permite efectuar el ajuste.
2. Pulse el boton del item deseado. Luego,
se visualiza la pantalla de modificacion
correspondiente a dicho item.

3. Counter setting

Sewing counter ?I ooa7 ooog

Bobbin counter '_ -0i15¢ /| oooo

<Pantalla de ajuste del contador>
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Sewing countar setting

¥
% | %%

<Pantalla de tipos de contadores>

Current value on sewing counter

:E)

MAX

9999

R
il
\ L
<Pantalla de valor actual del contador>

p

Upper fimit value of sewing counter

100 )
MAX
9999

e

<Pantalla de valor de ajuste del contador>
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1. Seleccione el tipo de contador deseado.

2. Pulse @ para confirmar el tipo de

contador que haya seleccionado.

1. Seleccione el valor actual del contador.
2. Introduzca el valor con el teclado numeéri-
co.

3. Pulse @ para confirmar el tipo de

contador que haya seleccionado.

1. Seleccione el valor de ajuste del conta-
dor.

2. Introduzca el valor con el teclado numéri-
co.

3. Pulse @ para confirmar el tipo de

contador que haya seleccionado.



Contador de hilo de bobina

Contador de computo progresivo (método de adicion):

El contador de hilo de bobina adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina
de coser cose 10 puntadas. Cuando el valor actual llega al valor predeterminado, se
visualiza la pantalla de fin de computo.

ikl
3

Contador de codmputo regresivo (método de resta):

El contador de hilo de bobina resta uno de su valor actual cada vez que la maquina
de coser cose 10 puntadas. Cuando el valor actual llega a 0 (cero), se visualiza la
pantalla de fin de cémputo.

No uso del contador:
El contador de hilo de bobina no ejecuta ningin computo cuando la maquina de coser
cose. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de computo.

Contador de cosido

Contador de coémputo progresivo (método de adicién):

El contador adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada. Cuando el valor actual llega al valor predeterminado, se visualiza la
pantalla de fin de cémputo.

Contador de computo regresivo (método de resta):

El contador resta uno de su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada. Cuando el valor actual llega a 0 (cero), se visualiza la pantalla de
fin de computo.

No uso del contador:

El contador de cosido no ejecuta ningun cémputo aun cuando la maquina de coser
esta cosiendo. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de computo.

Contador de pasos de puntadas

Contador de computo progresivo (método de adicion):
El contador adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de coser cose
una forma de puntada.

Contador de computo regresivo (método de resta):

El contador resta uno de su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada.

No uso del contador:
El contador de cosido no ejecuta ningun cémputo aun cuando la maquina de coser
esta cosiendo. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de cémputo.
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(® Para confirmar los datos introducidos

Menu list

. Memory Switch

. Bobbin winding mode

. Counter setting

. Condensation custom sewing setting
. Custom pitch setting

. Version information

<Pantalla de modos>

19381215
°i> TESTO!

nuv | |
v N RS

p,\l T O

<Pantalla de cosido (contador)>

Confirme los datos de los items de ajuste
del contador que haya introducido. Luego,

pulse @ para que la pantalla vuelva a
la pantalla de modos.
Si se pulsa © nuevamente, la pantalla

vuelve a la pantalla de cosido.

Se visualizan los datos introducidos para la
funcion del contador.

4-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo

p

A

|
)

<Pantalla de fin de cémputo>

Cuando se satisfacen las condiciones pre-
determinadas durante el cosido, se visualiza
la pantalla de fin de cémputo.

La reposicion del contador se efectua pul-

sando 74 © .
Luego, el modo vuelve al modo de cosido.

En este modo, el contador inicia el computo
nuevamente.



ificado de displays en el panel
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4-5. Lista de datos de interruptores de memoria

Ne

ftem

Gama de
ajustes

Unidad

U001

Funcién de arranque suave
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina. (0: Desactivada)

0a9

Puntada

U002

Funcién de sensor de borde del material

0: Funcion de deteccion de borde de material desactivada / 1: La maquina de
coser se detiene después de coser el numero predeterminado de puntadas
(UO04) tras la deteccion del borde del material.

Oa1

U003

Funcion de corte de hilo activada por el sensor de borde del material

0: Funcion de corte de hilo automatico tras la deteccién del borde del material
desactivada / 1: La maquina de coser se detiene y simultdneamente realiza
el corte de hilo automatico después de coser el numero predeterminado de
puntadas (U004) tras la deteccion del borde del material.

Oa1

uoo4

Numero de puntadas para el sensor de borde del material
Numero de puntadas a coser tras la deteccion del borde del material hasta que
la maquina de coser se detiene.

0a19

Puntada

uoo7

Unidad de computo regresivo de hilo de bobina
0: 10 puntadas / 1: 15 puntadas / 2: 20 puntadas

0az2

U008

Velocidad de costura de transporte inverso

El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.

El numero de revoluciones ajustado con este interruptor de memoria tiene
precedencia aun cuando fuere menor que la velocidad mas baja con el pedal.

150 a 3000

sti/min

uo13

Funcion de parada del contador de hilo de bobina

0: La funcion de prohibicion de arranque de la maquina de coser se encuentra
inhabilitada aun cuando el contador finalice el computo (valor negativo).

1: Cuando el contador finaliza el computo, el arranque de la maquina de coser
tras el corte del hilo esta prohibido.

2: Cuando el contador finaliza el computo, la maquina de coser se detiene
temporalmente, y el arranque de la maquina de coser tras el corte del hilo
esta prohibido.

* Tenga en cuenta que la funcion de prohibicion se inhabilita en caso de que
el valor inicial del contador sea 0 (cero).

Oaz2

uo14

Funcion de computo de cosido
1: Contador de cosido automatico
2: Entrada de interruptor de contador de cosido

1a2

U021

Elevacion del pie prensatelas cuando el pedal se encuentra en posicion
neutra
0: Inhabilitada / 1: Habilitada

Oa1

U025

Operacion tras el giro manual (corte de hilo)

Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la operacion de corte de hilo
después de que la maquina de coser se haya movido de su posicion de parada
superior/inferior al girar manualmente el volante.

0: Permitida / 1: Prohibida

Oa1

U030

Funcién de costura de transporte inverso a medio camino del cosido

Se ajusta la funcidn de costura de transporte inverso a medio camino del
cosido.

0: Funcion de costura de transporte inverso a medio camino del cosido
desactivada / 1: Funcién de costura de transporte inverso a medio camino del
cosido activada.

Oa1

—64 —




ftem

Gama de
ajustes

Unidad

U031

Numero de puntadas para la costura de transporte inverso a medio
camino del cosido

Se ajusta el nimero de puntadas para la costura de transporte inverso a medio
camino del cosido.

1a19

Puntada

U032

Condicién para habilitar la costura de transporte inverso a medio camino
del cosido cuando la maquina de coser se encuentra en reposo
Condicion para habilitar la costura de transporte inverso a medio camino del
cosido

0: Inhabilitar cuando la maquina de coser se encuentra en reposo / 1: Habilitar
cuando la maquina de coser se encuentra en reposo.

Oa1

U033

Corte de hilo activado por la costura de transporte inverso a medio
camino del cosido

Se ajusta la funcion de corte de hilo al término de la costura de transporte
inverso a medio camino del cosido.

0: Funcién de corte de hilo automatico desactivada / 1: Funcioén de corte de hilo
automatico activada.

Oa1

U035

Minima velocidad del pedal
El maximo numero de revoluciones durante el corte de hilo varia segun el
cabezal de la maquina.

150 a Max.
de corte de
hilo

sti/min

U036

Velocidad durante el corte de hilo
El maximo numero de revoluciones durante el corte de hilo varia segun el
cabezal de la maquina.

130 a Max.
de corte de
hilo

sti/min

uo37

Velocidad durante el arranque suave

El maximo numero de revoluciones durante el arranque suave varia segun el
cabezal de la maquina.

El numero de revoluciones ajustado con este interruptor de memoria tiene
precedencia aun cuando fuere menor que la velocidad mas baja con el pedal.

100 a Max.

sti/min

U038

Velocidad durante la costura de accién unica
El maximo numero de revoluciones durante el arranque suave varia segun el
cabezal de la maquina.

100 a Max.

sti/min

U039

Posicion de inicio de rotacion
Se ajusta la posicion de arranque desde la posicidon neutra del pedal. (carrera
del pedal)

10 a 5000

uo40

Posicion de inicio de aceleracion
Se ajusta la posicion de aceleracion desde la posicion neutra del pedal. (carrera
del pedal)

10 a 1000

uo41

Posicion de inicio de elevacion del pie prensatelas
Se ajusta la posicién de elevacién de prensatelas desde la posicion neutra del
pedal. (carrera del pedal)

-500 a -10

uo42

Posicion de inicio de descenso del pie prensatelas
Se ajusta la posicion de descenso del prensatelas desde la posicion neutral del
pedal. (carrera del pedal)

10 a 500

uo43

Posicion de inicio de corte de hilo
Se ajusta la posicion de inicio del corte del hilo desde la posicion neutra del
pedal. (carrera del pedal)

-1000 a -100

U044

Posicién en que se alcanza la maxima velocidad de cosido
Se ajusta la posicidon en que la maquina alcanza su maxima velocidad desde la
posicion neutral del pedal. (carrera del pedal)

10 a 15000

— 65—




ftem

Gama de
ajustes

Unidad

uo45

Valor de correccion de posicion neutra del pedal
Se ajusta la posicion neutra del sensor del pedal.

-150 a 150

uo47

Posicion de fin de elevacion del prensatelas
Posicion a la que el prensatelas se eleva cuando la parte posterior del pedal se
pisa a su 1er. paso. (posicion de resorte de 1er. paso).

-1000 a -100

uo49

Tiempo de descenso del pie prensatelas
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.

0a 500

ms

U051

Correccion de la activacion de la costura de transporte inverso (al inicio)

-50 a 50

Grado

U052

Correccion de la desactivacion de la costura de transporte inverso (al
inicio)

-50 a 50

Grado

U053

Correccion de la desactivacion de la costura de transporte inverso (al
final)

-50 a 50

Grado

U055

Elevacion del pie prensatelas tras el corte del hilo
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.
0: No elevacion / 1: Elevacion

Oa1

U056

Funcion de aguja arriba de rotacién inversa tras el corte del hilo

El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.

0: No se ejecuta la funcion de aguja arriba de rotacién inversa / 1: Se ejecuta la
funcion de aguja arriba de rotacién inversa

Oa1

U057

Funcién de descenso del dentado de transporte durante el corte del hilo
La altura del pie prensatelas se fija en 0 (cero) durante el corte del hilo.
0: Desactivada / 1: Activada

Oa1

U059

Seleccion de operacion de costura de transporte inverso (al inicio)
0: Manual / 1: Automatica

Oa1

U060

Parada tras la costura de transporte inverso (al inicio)

Esta funcién de parada detiene la maquina de coser temporalmente
independientemente del estado de operacion del pedal.

0: Desactivada / 1: Activada

Oa1

U064

Velocidad de cosido al inicio de la costura de transporte inverso (al final)

150 a 1000

sti/min

U068

Cambio alternativo de operacion de elevacion del prensatelas

Se realiza el cambio alternativo de la operacién de elevacion del prensatelas
cuando se pisa la parte posterior del pedal.

0: Operacion de 2 pasos. / 1: Operacion manual dependiendo de la carrera del
pedal cuando se pisa la parte posterior del pedal.

Oa1

U069

Altura de elevacion a 1er. paso del prensatelas
Altura maxima del prensatelas en el 1er. paso de su operacion de elevacion
cuando se pisa la parte posterior del pedal.

0,1a8,5

mm

uo70

Altura de elevacion a 2nd. paso del prensatelas

Altura maxima del prensatelas en el 2nd. paso de su operacion de elevacion
cuando se pisa la parte posterior del pedal. (Cuando se pisa la parte posterior
del pedal hasta que se alcanza la posicion de corte del hilo después de que el
prensatelas desciende tras el corte del hilo.)

8,5a13,5

mm

uo73

Funcién de reintento

Esta funcion de reintento se utiliza cuando la aguja no puede penetrar
completamente en el material.

0: Sin reintento / 1: Reintento normal

Oa1

uos7r

Caracteristica de aceleracion del pedal
0: Estandar / -1 a -10: Baja frecuencia de baja aceleracion / 1 a 10: Baja
frecuencia de alta aceleracion

-10a10

U090

Funcion de parada en posicion superior al arranque inicial
0: La maquina de coser se detiene con su aguja arriba tras comprobar el panel.
1: La maquina se detiene automaticamente con su aguja arriba.

Oa1
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Gama de

Ne ltem ajustes Unidad

U092 | Funcion de reduccion de velocidad para la costura de transporte inverso 0a1 —
al inicio del cosido
Se ajusta la funcion de reduccién de velocidad al término de la costura de
transporte inverso al inicio del cosido.

0: No se reduce la velocidad / 1: Se reduce la velocidad

U093 | Funcion de adicion del interruptor de correccion de aguja arriba/abajo 0a1 —
Se ajusta la operacién del interruptor de correccion de aguja arriba/abajo tras
el encendido de la maquina o tras el corte del hilo.

0: Normal (sélo la operacion de aguja arriba/abajo) / 1: Se realiza la correccion
de una puntada solo en el caso arriba mencionado (parada con aguja arriba —
parada con aguja arriba).
U096 | Maxima velocidad de cosido 150 a Max. | sti/min
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.
U120 | Correccion de angulo de referencia del eje principal -60 a 60 Grado
El angulo (0 grado) de la sefial de referencia del eje principal se corrige con el
valor ajustado utilizando este interruptor de memoria.
U121 | Correccion de angulo de posicion de parada superior -15a 15 Grado
Se corrige la posicién en que la maquina de coser se detiene con su aguja
arriba.
U122 | Correccion de angulo de posicion de parada inferior -15a 15 Grado
Se corrige la posicidon en que la maquina de coser se detiene con su aguja
abajo.
U182 | Funcion de parada del contador de cosido 0Oa1 —
0: La maquina de coser no se detiene aun cuando el contador de cosido
finaliza el computo.

1: Cuando el contador finaliza el cémputo, el arranque de la maquina de coser
tras el corte del hilo esta prohibido.

* Tenga en cuenta que la funcion de prohibicion se inhabilita en caso de que
el valor inicial del contador sea 0 (cero).

U183 | Numero de veces de cortes de hilo para el contador de cosido 1a20 —

U201 | Correccion de la tension del hilo (cantidad remanente de hilo de la 0a100 %
bobina)

Cantidad remanente de hilo de la bobina para iniciar la correccién
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la cantidad remanente de
hilo de la bobina para iniciar la correccién de la tension del hilo de la aguja.

U202 | Correccion de la tension del hilo (cantidad remanente de hilo de la| 50 a 200 %
bobina)

Cantidad de correccion final

Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la cantidad de correccion de
la tension del hilo de la aguja cuando se reduce la cantidad remanente de hilo
de la bobina.

U280 | Numero de puntadas de condensacion al término del cosido antes de que 1a9 Puntada
opere el cortahilos de tipo hilo remanente mas corto
Cuando la funcion de hilo remanente mas corto esta activada, este interruptor
de memoria se utiliza para ajustar el nimero de puntadas de condensacién a
coser antes del corte del hilo.

U281 | Paso de puntadas de condensacion al término del cosido antes de que 0a25 0,05
opere el cortahilos de tipo hilo remanente mas corto mm
Cuando la funcion de hilo remanente mas corto esta activada, este interruptor
de memoria se utiliza para ajustar el paso de las puntadas de condensacion a
coser antes del corte del hilo.

U286 | Velocidad de cosido durante la operacion de la prensadora de hilos 100 a 3000 | sti/min

Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la velocidad a usar cuando
opera la prensadora de hilos.
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Gama de

Ne ltem ajustes Unidad
U288 | Angulo de activacion de prensadora de hilos 180 a 290 Grado
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo al que se activa la
prensadora de hilos al inicio del cosido.
U289 | Angulo de desactivacion de prensadora de hilos 210 a 359 Grado
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo al que se desactiva
la prensadora de hilos al inicio del cosido.
U290 | Tiempo de operacion del dispositivo AK cuando opera la prensadora de 0a50 ms
hilos
Tiempo de activacion del dispositivo AK que opera cuando la prensadora de
hilos opera.
U292 | Angulo de reposicién de arranque suave cuando opera la prensadora de 180 a 900 Grado
hilos
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo al que se efectia
la reposicion del arranque suave.
* Este ajuste se habilita cuando opera la prensadora de hilos.
U293 | Angulo de reposicion de velocidad de cosido cuando opera la prensadora 0a720 Grado
de hilos
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo al que se efectua
la reposicion de la velocidad de cosido utilizada cuando opera la prensadora de
hilos.
* Este ajuste se habilita cuando opera la prensadora de hilos.
U294 | Tiempo de succion inicial de prensadora de hilos 4a10 ms
U326 | Desplazamiento del dentado de transporte a la posicion 0 cuando se 0a1 —
eleva el pie prensatelas
La altura del dentado de transporte se ajusta a 0 (cero) cuando se eleva el pie
prensatelas. El uso de esta funcién permite manipular con facilidad el material
en la maquina de coser.
0: Desactivada / 1: Activada
U400 | Modo de operacion del panel 0Oa1 —
Este interruptor de memoria se utiliza para especificar el modo de la pantalla
de cosido que se visualiza al momento del arranque.
0: Modo de personal de mantenimiento / 1: Modo de operador
U401 | Unidad de entrada de paso de puntadas 0a2 —
0: Paso de puntada (mm) / 1: Numero de puntadas por pulgada
2: Numero de puntadas en 3 cm
U402 | Tiempo de bloqueo automatico 0 a 300 Segundo
La maquina de coser se bloquea automaticamente en caso de que el panel de
operacion no se opere durante un periodo de tiempo predeterminado.
U403 | Apagado automatico del alumbrado de fondo 0az20
El alumbrado de fondo del panel se apaga automaticamente cuando el panel
de operacion no es operado durante un cierto periodo de tiempo.
U404 | Seleccion de display de nimero de pieza y proceso / comentario Oa1 —
Este interruptor de memoria se utiliza para especificar la visualizacion en la
pantalla de cosido de ya sea el numero de pieza/proceso o comentario.
0: Numero de pieza/proceso / 1: Comentario
U406 | Seleccion de idioma 0a3 —
0: No seleccionado / 1: Japonés / 2: Inglés / 3: Chino
U407 | Sonido de operacion del panel 0Oa1 —

0: Desactivada / 1: Activada
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4-6. Lista de errores

Cébdigo . ‘
de error Descripcion del error Causa Items a comprobar
EOO00 | Ejecucion de * Se ha retirado la caja de control Esto no es una falla.
inicializacion de datos. | existente y se ha instalado una
(Esto no es un error.) nueva.

» Cuando se ejecuta la operacion de
inicializacion.

EO007 | Sobrecarga del motor |« Cuando se ha enclavado el cabezal | « Compruebe si la polea se ha
de la maquina. enredado con el hilo.

» Cuando se cose un material » Compruebe si se ha aflojado el
extrapesado que excede el espesor | conector de salida del motor (4P).
de material garantizado. » Compruebe si el motor puede ser

» Cuando el motor no puede girar. girado suavemente con la mano.

« Falla del motor o de su
accionamiento.

EO009 | Sobretiempo de » Cuando el plazo de energizacién
energizacion del del solenoide ha excedido el plazo
solenoide supuesto.
E011 | Tarjeta de memoria no | « Cuando no se ha insertado una * Desconecte la corriente eléctrica y
insertada tarjeta de memoria. compruebe la tarjeta de memoria.
EO012 | Error de lectura » Cuando no se pueden leer los » Desconecte la corriente eléctrica 'y
datos registrados en la tarjeta de compruebe la tarjeta de memoria.
memoria.
EO013 | Error de escritura » Cuando no se pueden escribir datos | * Desconecte la corriente eléctrica 'y
en la tarjeta de memoria. compruebe la tarjeta de memoria.
EO014 | Proteccion contra » Cuando la tarjeta de memoria * Desconecte la corriente eléctrica 'y
escritura esta en estado de prohibiciéon de compruebe la tarjeta de memoria.
escritura.
EO015 | Error de formato » Cuando no se puede efectuar el * Desconecte la corriente eléctrica y
formateo de la tarjeta de memoria. compruebe la tarjeta de memoria.
E016 | Sobrecapacidad de » Cuando la capacidad de la tarjeta * Desconecte la corriente eléctrica y
tarjeta de memoria de memoria no es suficiente. compruebe la tarjeta de memoria.
externa
EO019 | Tamano de archivo » Cuando se intenta leer en la * Desconecte la corriente eléctrica y
excesivo memoria de la maquina de compruebe la unidad USB miniatura.
coser desde la unidad USB
miniatura datos de paso de
puntada personalizado o datos
de condensacioén personalizada
que exceden el maximo tamafo
permisible de datos.
E022 | Archivo no detectado |« Cuando se intenta leer en el
panel de operacion un archivo no
almacenado en la unidad USB
miniatura.
EO032 | Error de compatibilidad | « Cuando el archivo no es compatible. | « Desconecte la corriente eléctrica y
del archivo compruebe la tarjeta de memoria.
EO071 | Desprendimiento del » Cuando el conector del motor se ha | * Compruebe si hay flojedad o
conector del motor desprendido. desprendimiento del conector de
salida del motor.
EQ072 | Sobrecarga del motor | « Igual que EO07. * Igual que E007.
cuando opera el
cortahilos
EO079 | Error de operacion con |  La carga aplicada al motor del eje
sobrecarga principal es excesiva.
E081 | Bloqueo del motor » Cuando se ha bloqueado el motor » Compruebe si el motor de
de accionamiento del de accionamiento del transporte. accionamiento del transporte
transporte funciona suavemente.
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Codigo

Descripcion del error

Causa

items a comprobar

de error
E204 | USB insertada » Cuando la maquina de coser se * Retire la unidad USB miniatura.
arranca sin haber retirado la unidad
USB miniatura.
E205 | Advertencia de rebase | « La memoria bufer para « Efectue la salida de datos de ISS.
de capacidad de almacenamiento de datos de ISS
memoria bufer de ISS pronto llegara a su capacidad limite.
Si se continva utilizando la memoria
bufer, los datos almacenados se
borraran automaticamente en orden
de antigliedad, es decir, segun el
método FIFO (primeras entradas
primeras salidas).
E220 | Advertencia de falta » Cuando se ha alcanzado el numero | « Agregue grasa a los puntos
de grasa predeterminado de puntadas. especificos de la maquina de coser y
despeje el error.
E221 | Error de falta de grasa | « Cuando la maquina de coser no » Agregue grasa a los puntos
puede seguir cosiendo porque especificos de la maquina de coser y
se ha alcanzado el numero despeje el error.
predeterminado de puntadas.
E302 | Error de deteccion » Cuando se activa el interruptor de » Compruebe si el cabezal de la
de inclinacion del deteccion de inclinacion estando la maquina esta inclinado antes
cabezal (cuando magquina de coser encendida. de desactivar el interruptor de la
opera el interruptor de corriente eléctrica. (La operacion de
seguridad) la maquina de coser se prohibe por
razones de seguridad.)
E303 | Error de sensor de » Cuando no se puede detectar la » Compruebe si la configuracion del
menisco sefal del sensor de menisco. modelo del cabezal de la maquina
corresponde al cabezal real de la
maquina.
» Compruebe si el conector del
codificador del motor esta defectuoso.
E402 | Error de eliminacion » Cuando se intenta eliminar un
inhabilitada patron que se utiliza en un patron
ciclico.
» Cuando se intenta eliminar un
paso de puntada personalizado o
condensacion personalizada que se
utiliza en un patroén.
E407 | Contrasefa incorrecta | » Cuando la contrasefa introducida
es incorrecta.
E408 | Numero insuficiente * Cuando el nimero de caracteres
de caracteres en introducidos para la contrasefia es
contrasefa insuficiente.
E411 | Error de registro » Cuando se intenta crear once o mas
inhabilitado de patrones de costura poligonal.
patrones de costura
poligonal
E412 | Error de paso de » Cuando el numero del paso de
puntada personalizado | puntada personalizado es erréneo.
no registrado
E413 | Error de condensacion | « Cuando el nimero de la
personalizada no condensacion personalizada es
registrada erroneo.
E499 | Falla de programa
simplificado
E704 | Falla de datos (falta » Cuando la versioén del sistema no » Reescriba la version del sistema con

de concordancia con
version del sistema)

corresponde a la configuracion del
cabezal de la maquina.

la aplicable.
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Codigo

de error Descripcion del error Causa Items a comprobar
E731 | Falla de sensor del » Cuando las senales del motor no se | « Compruebe si el conector (CN39) de
motor introducen debidamente. sefales del motor se ha aflojado o
desprendido.

» Compruebe si el cable de sefiales
del motor esta defectuoso por estar
aplastado por el cabezal de la
maquina.

» Compruebe si la direccion de
insercion del conector del codificador
del motor es correcta.

E733 | Rotacion inversa del » Cuando el motor funciona a una * Compruebe si la conexion del cable
motor velocidad de 500 sti/min. o mas, el correspondiente al codificador del
motor gira en sentido inverso a la motor del eje principal es correcta.
direccion de rotacion indicada. » Compruebe si la conexidn del cable
de alimentacioén al motor del eje
principal es correcta.
E750 | La maquina de coser |+ Cuando se pulsa el interruptor de
se detiene seguridad de entrada opcional.
E811 | Sobrevoltaje  Cuando se introduce un voltaje igual | « Compruebe si se esta aplicando el
o superior al voltaje garantizado. "voltaje de suministro nominal + 10%
» Cuando se aplica un voltaje de 0 mas".
200V pero el voltaje se encuentra » Compruebe si el conector para
ajustado a 100V. cambio alternativo de 100V/200V
» Cuando se ha introducido un voltaje | esta ajustado correctamente.
de 220V en la casilla de "JA: 120V". | En los casos arriba descritos, el tablero
» Cuando se ha introducido un voltaje | PCB esta defectuoso.
de 400V en la casilla de "CE: 230V".
E813 | Bajo voltaje
E815 | El resistor regenerativo | « Cuando el resistor regenerativo no | « Compruebe si el resistor regenerativo
no esta conectado esta conectado. se encuentra conectado a su
conector correspondiente (CN11).
E900 | Proteccion contra » Malfuncionamiento del motor del eje
sobrecorriente de principal.
IPM del motor del eje
principal
E901 | Sobrecarga de IPM del
motor del eje principal
E903 | Falla de fuente de » Cuando la salida del voltaje de 85V | « Compruebe si el motor de avance a
alimentacion de 85V no es correcta. pasos esta defectuoso.
» Compruebe el fusible F2.
E904 | Falla de fuente de » Cuando la salida del voltaje de 24V
alimentacion de 24V no es correcta.
E910 | Error de recuperacion | « Cuando el motor del prensatelas no | « Compruebe si la configuracion del
de la memoria del ha retornado a su origen. prensatelas es correcta (interruptor
origen del motor del de memoria Ne 23).
prensatelas » Compruebe si el origen del motor
del prensatelas esta ajustado
correctamente.
E912 | Error de deteccion de
velocidad del motor
del eje principal
E915 | Falla de comunicacién | « Cuando no es posible establecer
con el panel de la comunicacion con el panel de
operacion operacion.
E918 | Cuando no es  Cuando la temperatura del tablero
posible establecer la CTL PCB es excesivamente alta.
comunicacion con el
panel de operacion.
E922 | Falla de control del eje | * Cuando el motor del eje principal

principal

esta fuera de control.
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Codigo

de error Descripcion del error Causa Items a comprobar
E924 | Falla de accionamiento | « Cuando se ha averiado el
del motor accionamiento del motor.
E946 | Error de escritura en  Cuando el tablero PCB del cabezal |« Compruebe si el conector CN32 se
EEPROM del cabezal de la maquina no esta conectado ha aflojado o desprendido.
de la maquina correctamente.
E955 | Error de sensor de « Falla del eje del motor principal. » Compruebe si el motor del eje
corriente eléctrica « Falla del sensor de la corriente principal se ha cortocircuitado.
eléctrica.
E961 | Error de desviacion » Cuando el motor de paso no puede | * Compruebe si el motor de paso
del motor de paso operar debido a una carga excesiva. | funciona suavemente.
E962 | Error de desviacion del | « Cuando el motor del prensatelas no | « Compruebe si el motor del
motor del prensatelas puede operar debido a una carga prensatelas funciona suavemente.
excesiva.
E963 | Error de temperatura » Cuando la temperatura del tablero
de IPM CTL PCB es excesivamente alta.
E965 | Error de temperatura » Cuando se aplica una carga * Compruebe si el motor de paso
del motor de paso excesiva al motor de paso. funciona suavemente.
E966 | Error de temperatura » Cuando se aplica una carga » Compruebe si el motor de
del motor de excesiva al motor de accionamiento | accionamiento del transporte
accionamiento del del transporte. funciona suavemente.
transporte
E971 | Proteccion contra + Malfuncionamiento del motor de
sobrecorriente de IPM paso.
del motor de paso
E972 | Sobrecarga del motor | » Cuando se aplica una carga » Compruebe si el motor de paso
de paso excesiva al motor de paso. funciona suavemente.
E973 | Proteccion contra + Malfuncionamiento del motor de
sobrecorriente de accionamiento del transporte.
IPM del motor de
accionamiento del
transporte
E974 | Sobrecarga del motor |« Cuando se aplica una carga » Compruebe si el motor de
de accionamiento del excesiva al motor de accionamiento | accionamiento del transporte
transporte del transporte. funciona suavemente.
E975 | Proteccion de » Malfuncionamiento del motor del
sobrecorriente de prensatelas.
IPM del motor del
prensatelas
E976 | Sobrecarga del motor | » Cuando se aplica una carga * Compruebe si el motor del
del prensatelas excesiva al motor del prensatelas. prensatelas funciona suavemente.
E977 | Falla de CPU * En caso de una falla del programa.
E978 | Falla de comunicacién | « Cuando se dafan los datos
en la red recibidos de la red.
E985 | Error de retorno a » Cuando el motor de paso no ha » Compruebe si el origen del motor de

origen del motor de
paso o motor de
accionamiento del
transporte

podido retornar a su origen.

+ Cuando el motor de accionamiento
del transporte no ha podido retornar
a su origen.

paso esta ajustado debidamente.

» Compruebe si el origen del motor de
accionamiento del transporte esta
ajustado debidamente.
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4-7. Datos de interruptores de memoria

Los datos de interruptores de memoria son datos de operacién de la maquina de coser que comun-

mente afectan a todos los patrones de costura y patrones ciclicos.

(D Para seleccionar la categoria de datos de interruptores de memoria

?

|10:00 &

. ' ¥ 0000/3999

N Supa i<
‘o im0 250 Con e
T

<Pantalla de cosido>

Menu list

. Bobbin winding mode

. Counter setting

. Condensation custom sewing setting

. Custom pitch setting

. Version information

<Pantalla de modos>

Memory switch

1. Dizplay all

. Start of sewing

2

3. During sewing
4. End of sewing
5. During stopping

6. Operation

3 v

<Pantalla de seleccién de tipo de interruptor de memoria>

—73 -

1. Pulse m @ en la pantalla de cosido

para visualizar la "Mode screen (Pantalla
de modos)".

2. Para seleccionar "1. Memory switch (In-

terruptor de memoria)".

Se visualiza la "Memory switch type se-
lection screen (Pantalla de seleccion de
tipo de interruptor de memoria)".

3. Para seleccionar "1. Display all (Visualizar
todo)".

Se visualiza la "Memory switch edit
screen (Pantalla de edicién de interrupto-
res de memoria)".

En caso de que se haya seleccionado
cualquier item excepto el "1. Display all
(Visualizar todo)", solamente el interrup-
tor de memoria correspondiente al item
seleccionado se visualizara en la pantalla
de edicion de interruptores de memoria.

*



(@ Para ajustar un interruptor de memoria

y

1. Display all
U001 Soft-start function
U007 Unit of subtraction of bobbin thread countr
U008 Reverse feed stitching speed
U013 Start prohibit func by bobbn thred countr
U014 Sewing counter

Uea1 Auto. Pressr neutral-positn lift function

N\ Seleccione un item a editar de la lista de in-
n terruptores de memoria. Pulse el boton @ .
73 w

<Pantalla de edicion de interruptores de memoria>

(® Para confirmar los datos introducidos

)\ 1. Introduzca un valor de ajuste con el te-
e clado numérico © v il O
300 2. Pulse y mantenga pulsada la tecla “
wx
" R @ durante un segundo para que el valor
i de ajuste vuelva al valor inicial.
I 3. Pulse @ para confirmar el ajuste.
v/
0 0

é G Se visualiza la "Memory switch edit
<Pantalla de entrada> screen (Pantalla de edicion de interrupto-
res de memoria)".

p
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5. NUEVAS FUNCIONES PRINCIPALES

Como resultado de la computarizacion del mecanismo de transporte, es posible efectuar diversos ajustes.
Para sus detalles, consulte "4-2. Patrones de cosido" p. 35.

—_
( P@én Debido a la computarizacion del mecanismo de transporte, la maquina genera un ruido |
| N especificamente relacionado con el motor de avance a pasos cuando éste funciona a baja [
\h velocidad. Dicho ruido no es un indicio de falla. _‘,

La longitud del hilo de la aguja remanente
en el material tras el corte del hilo se puede
acortar operando el cortahilos con el denta-
do de transporte @ descendido.

Ademas, como el dentado de transporte @
no sobresale de la placa de agujas @, esto
permite colocar el material en la maquina
de coser y retirarla de la misma con facili-
dad.

~

° *

? SIS DS BN ‘}
i f

La funcidén de hilo remanente
mas corto se encuentra en
estado ACTIVADO. (Estado
de la maquina al momento de
su embarque de la fabrica)

St

La funcién de hilo remanente
mas corto se encuentra en
\estado DESACTIVADO.

* El ajuste alternativo de "Bajar/no bajar el
dentado de transporte durante el corte de
hilo" se puede efectuar con el "Interruptor
de memoria U057".

[Como ajustar el dentado de transporte]

1) Pulse mo para visualizar la pantalla de
modo.

2) Para seleccionar "1. Memory switch (Inte-
Meru st rruptor de memoria)".

. Bobbin winding mode

. Counter satting

. Condensation custom sewing setting
. Custom pitch setting

. Version information

3) Para seleccionar "1. Display all (Visualizar
Memary switch tOdO)" .

1. Dizplay all

. Start of sewing

. During sewing

. During stopping

2
3
4. End of sewing
3.
6

. Operation
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1. Display all
U856 Revrse-rotatn needle up func aftr thrd trim
Uos9 Start revrse stitch A/M chngeovr func
U060 Immediate—stop func after strt revs stich
Usé4 Condense stitch EBT changeover speed

Uoss Presser foot lifting operation changeover

vosz Function for lowering the feed dog during
thread triming

T
T oH 2

nry Fni-l...
oo L 100

4) Para seleccionar "U057 Function for lowe-
ring the feed dog during thread trimming
(Funcién para bajar el dentado de transpor-
te durante el corte del hilo)".

5) Pulse las diez teclas @ para seleccionar el
estado del dentado de transporte durante
el corte del hilo (0 : Dentado de transporte
ARRIBA; 1 : Dentado de transporte ABA-
JO).

6) Pulse 9 para confirmar el valor intro-
ducido. Luego, se visualizara la pantalla de
cosido.

7) Pulse 0 para visualizar la pantalla de
cosido.

[Como ajustar la puntada de condensa-
cion]
1) Pulse @ para visualizar la pantalla

de edicidon de datos de cosido.

2) Pulse _’_ para visualizar "S046
Shorter thread remaining (Corte de hilo con
hilo remanente mas corto)".

3) Para ajustar la funcién de corte de hilo
remanente mas corto al estado ACTIVADO/
DESACTIVADO (Con/sin puntada de con-
densacion).

4) Pulse 0 para confirmar el valor intro-
ducido. Luego, se visualizara la pantalla de
cosido.

5) Pulse 0 para visualizar la pantalla de
cosido.

o I ———— —— S —— — — — S S S S S S S S S S — —— — — — —
La operacion de condensacion se debe desactivar antes de efectuar el corte del hilo en una 1
P@én posicion en que no haya material, ya que en este punto la formacién de los lazos de hilo |
@ durante el corte del hilo se vuelve inestable. |
Ademas, el recorrido del muelle tira-hilo se debe ajustar para hacerla mas larga. ]
N — —— — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



[Cémo ajustar el paso de la puntada de condensacién]

~
Para efectuar el corte de hilo con hilo remanente
Paso de mas corto (cuando la costura de condensacion esta
> puntada activada), los valores de ajuste del paso de la pun-
tada de condensacion y el numero de puntadas son
ajustables. Ajuste debidamente dichos valores de

ajuste de acuerdo con el item a coser.

Py
I Puntada de
| condensacion

[Para ajustar el nUmero de puntadas de condensacion]

1) A partir de "1. Display all (Visualizar todo)",
seleccione "U280 Number of end conden-
sation stitches for shorter-thread remaining
thread trimming (Numero de puntadas de
condensacion al término del cosido para
corte de hilo con hilo remanente mas cor-
to)".

2) Ajuste el numero de puntadas.

4 (Valor preajustado en fabrica: 2)

3) Pulse 0 para confirmar el ajuste.
Luego, se visualizara la pantalla de cosido.

7 ]

U280 Condens sti. aftr shri—thr trimming end

Na. of condans stiches whan sharter trim ON

2
5
8
i

!

[Para ajustar el paso de la puntada de condensacion]

I 1) A partir de "1. Display all (Visualizar todo)",

U281 Condnsatn stich pich aftr shrar—th trimming end seleccione "U281 End condensation pitch

i for shorter-thread remaining thread trim-
ming (Paso de puntada de condensacién
para corte de hilo con hilo remanente mas
corto)".

2) Ajuste el numero de puntadas. (Valor pre-
ajustado en fabrica: 0,3 para el tipo S; 0,5
para el tipo H.)

3) Pulse 0 para confirmar el ajuste.

Luego, se visualizara la pantalla de cosido.

E
250
0.00

( Si se disminuye el paso de la puntada de condensacion, es posible que ocurra el problema 1
| de que la aguja entre en el mismo punto de entrada de la aguja, lo que causa una formacién |
| Precaucion inestable de los lazos de hilo durante el corte del hilo. Como resultado, el corte del hilo puede |
| @ ser defectuoso. Por lo tanto, es necesario ajustar cuidadosamente el paso de la puntada de |
| condensacion. (La entrada de la aguja difiere segtin el material a coser y el calibre de la aguja; |
l el paso de puntada debe aumentarse si ocurren fallas de corte de hilo.) ]

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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5-2. Para ajustar la altura del dentado de transporte

( 1. Tenga en cuenta que pueden ocurrir interferencias entre la placa de agujas y el dentado de |

| transporte dependiendo del calibre que se utilice. Aseglrese de comprobar la holguraenel |
Vo

| Precaucion  calibre utilizado. (La holgura debe ser de 0,5 mm o mas.) |

| 9 2. En caso de que haya modificado la longitud de puntada, la altura del dentado de transporte |

| o la sincronizacion del transporte, haga funcionar la maquina de coser a baja velocidad para |

{ asegurarse de que el calibre no interfiera con la parte modificada.

[Como efectuar el ajuste]

1) Pulse 0 para visualizar la pantalla

de ediciéon de datos de cosido.

T

] E

O pulse ® para visualizar "S050
Feed dog height (Altura del dentado de

transporte)".

2) Pulse ;TJ para visualizar "S050 Feed
dog height (Altura del dentado de transpor-
te)".

3) Pulse las diez teclas y las teclas

O para modificar la altura del

dentado de transporte.
* Vea lo siguiente para la gama ajustable de
la altura del dentado de transporte.

4) Pulse @ para confirmar el valor in-
troducido. Luego, se visualizara la pantalla
de cosido.

5) Pulse O para visualizar la pantalla de
cosido.

5050 Feed dog height

[DDL-9000C-FMS, FDS]

Altura del dentado de trans- | 0,60 | 0,65 | 0,70 | 0,75 | 0,80 | 0,85 | 0,90 | 0,95 | 1,00 | 1,05 | 1,10 | 1,15 | 1,20
porte (mm)

Valor de entrada en el panel | -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Bajo «—«—« 1 ——— Alto

Estandar
(Ajuste en fabrica al momento del embarque)

[DDL-9000C-FSH]

Altura del dentado de trans- | 1,00 | 1,05 | 1,10 | 1,15 (1,20 | 1,25 1,30 | 1,35 | 1,40 | 1,45 | 1,50 | 1,55 | 1,60

porte (mm)

Valor de entrada en el panel | -4 -3 -2 -1 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Bajo ««« 1 ——— Alto

Estandar
(Ajuste en fabrica al momento del embarque)

* La gama de valores que se pueden introducir en el panel es de -4 a 8.
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5-3. Sincronizacién de operacion del transporte

( Pmén En caso de que haya modificado la longitud de puntada, la altura del dentado de transporte |
o la sincronizacion del transporte, haga funcionar la maquina de coser a baja velocidad para |
‘_ asegurarse de que el calibre no interfiera con la parte modificada. _J

La sincronizacion entre la aguja y el transporte
se puede ajustar en el panel de operacion.

[Como efectuar el ajuste]

%3 F ) 1) Pulse 0 para visualizar la pantalla
100+ 250 % 100 de edicion de datos de cosido.

ey

>

-

2) Pulse --r TJ para visualizar "S049 Feed

timing (Sincronizacién del transporte)”.

v/

N 3) Pulse las diez teclas y las teclas

@ para modificar la sincroni-

zacion del transporte (+ : para avanzar; - :
para retardar).

4) Pulse O para confirmar el valor in-
troducido. Luego, se visualizara la pantalla
de cosido.

5) Pulse @ para visualizar la pantalla de
cosido.

504% Feed timing

v/

[] Aguja

\}

/\4—\ m
Estandar: 0 Para avanzar : Para retardar :
Ajustar con latecla+  Ajustar con la tecla -

o~ 1. La sincronizacion del transporte varia segun el valor ajustado. (Figura de imagen segun q]
recalcion  vista desde el lado de la placa frontal.) |
@ 2. La longitud de puntadas cambia cuando se ajusta la sincronizacion del transporte. Efectue |

el ajuste cosiendo, con el fin de comprobar la longitud de las puntadas. _’,
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5-4. Para modificar el lugar geométrico del transporte
p

N El lugar geométrico del transporte se puede
modificar de acuerdo con el item a coser.

[Para modificar]

1) Pulse 0 para visualizar la pantalla

de ediciéon de datos de cosido.

O pulse ﬁ@ para visualizar "S048
Feed mode (Modo de transporte)".

2) Pulse ﬁ@ para visualizar "S048 Feed
mode (Modo de transporte)".

3) Para modificar el lugar geométrico de trans-
porte.
* Vea la siguiente tabla para los tipos de

5048 Feed mode

lugar geométrico.

4) Pulse 0 para confirmar el valor intro-

ducido. Luego, se visualizara la pantalla de

cosido.
\ l 5) Pulse @ para visualizar la pantalla de
cosido.
Lugar geométrico de Denomi- Caracteristicas Longitud de puntadas y veloci-
transporte (forma) - _ .
. . nacion (movimiento del dentado de transporte) dad de cosido
[Figura de imagen]
[ DDL-9000C-FMS, FSH ]
0 a 4,00 mm : 5.000 sti/min
@ S Lugar geométrico eliptico suave estan- |(Tipo H : 4.500 sti/min)
) B (Estandar) | dar 4,05 a 5,00 mm : 4.000 sti/min

[ DDL-9000C-FDS |
0 a 5,00 mm : 4.000 sti/min

Durante el ascenso, el dentado de

A transporte asciende en forma recta y

éEE] se mueve en paralelo en funcién de la

direccion longitudinal.

Cuando la aguja penetra en el material,

E‘-.-L:' c el dentado de transporte desciende en
forma recta. Por lo que es muy raro que

se doble la aguja.

0 a 5,00 mm : 4.000 sti/min

0 a 5,00 mm : 4.000 sti/min

El dentado de transporte asciende en
forma recta y desciende en forma recta.
Como desciende en forma recta, es muy
5. B oo e doblelaaguja. ~ 0 a 5,00 mm : 2.500 sti/min
on este tipo de lugar geométrico, la
longitud de puntadas no varia significa-
tivamente aun cuando se varie la altura
del dentado de transporte.
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6. CUIDADO Y MANTENIMIENTO
Realice el mantenimiento indicado a continuacion todos los dias, para una vida util mas larga de su maquina.

6-1. Modo de mantenimiento

El modo de mantenimiento se debe utilizar para el mantenimiento de la maquina de coser.

o I ———— —— S — —— S S S S S S S S S S S ——— — — — —
| Precaucion Cuando la maquina de coser se encuentra en el modo de mantenimiento, no arrancara aun |
( @ cuando se pise el pedal. ]

N — —— — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

1) Pulse mo para visualizar la pantalla de
modo.

e 00+ 250 L 100 >8

mp

2) La pantalla cambia a la pantalla de modo
Meru fist de mantenimiento.

. Memory Switch
. Bobbin winding mode

i i haya cambiado a la pantalla de

Precaucion modo de mantenimiento para

(

I

| Precau

| & evitar accidentes causados por un |
I

\

—

Asegurese de que la pantalla |

. Condensation custom sewing setting I
. Custom pitch setting

. Version information

arranque brusco de la maquina de |

6-2. Confirmacién de la cantidad de aceite en el tanque de aceite del gancho (DDL-9000C-FMS, FSH)

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

Confirme que el tope de la varilla indicadora @

de cantidad de aceite se encuentre entre la llinea
demarcadora superior grabada @ y la linea demar-
cadora inferior grabada @ de la mirilla indicadora de
cantidad de aceite. (Para mayores detalles, consulte
la seccion "2-12. Lubricacién (DDL-9000C-FMS,
FSH)" p. 11.)

]
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6-3. Limpieza del area alrededor del gancho

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

1) Retire la aguja @, prensatelas @ y placa de agu-
jas ©.

2) Elimine el polvo adherido al dentado de trans-
porte @ y unidad cortahilos @ con una escobilla
suave o pafo.

3) Incline el cabezal de la maquina y limpie la
suciedad del portabobinas y similar con un pafo
suave, y confirme que no presenten rasgufios.
Limpie con el pafio el polvo y el aceite del gancho
que se haya drenado en la cubierta inferior cerca
del gancho.
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6-4. Limpieza del interior del bastidor

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

1) Retire la placa frontal @.

2) Retire el polvo pegado en las partes en el interior
del bastidor como la barra de aguja @ y barra del

| —
P
(‘r\\J F_/’ ‘ \ prensatelas @ con una escobilla suave o un pafio
2 ~ ﬁ

suave.

3) Una vez concluida la limpieza, afiada grasa a la
barra de aguja y a la barra del prensatelas. Lue-
go, instale la placa frontal @.

P ———————————— —— —
~1>, Asegurese de instalar el tap6n de ]
Precaucion L
| goma nuevamente en posicion si lo ha |
l retirado antes de la limpieza. )
N — — — — — — — — — — — — — — —

Tapon de goma
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6-5. Aplicacion de grasa

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

1. Al llegar el momento de engrasar, la alarma de advertencia suena.
Cuando suene la alarma, aplique/suministre la grasa a las partes
relevantes. En el caso de utilizar la maquina de coser y condiciones

Vo severas como altas temperaturas, alta tasa de funcionamiento,
Q entorno polvoriento, etc., es eficaz aplicar/suministrar la grasa
periédicamente una vez a cada seis meses. \0

2. No aplique aceite a las partes que se lubrican con grasa.

3. Tenga en cuenta que, si la cantidad de grasa es excesiva, ésta puede
gotear de la cubierta del tomahilos y la barra de agujas.

4. Asegurese de utilizar el TUBO DE GRASA A DE JUKI @ (numero de
pieza : 40006323).

— — — — — — — — — — —

6-6. Engrase del buje inferior de la barra de agujas y del buje de la barra prensatelas

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

Preca_'t_lclon Ejecute el engrase con la barra de
| agujas instalada. ]

1) Retire la placa frontal.

2) Utilizando una llave hexagonal, retire el tornillo de
engrase @ del buje de la barra prensatelas y el
tornillo de engrase @ del buje inferior de la barra
de agujas (sélo para el modelo DDL-9000C-FMS,
FDS).
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3) Retire la tapa del tubo de grasa exclusiva @. In-
serte su punta en el agujero de engrase y rellene
la grasa del tubo de grasa exclusiva @.

Agregue la grasa hasta que ésta empiece a rebo-
sar del agujero de engrase.

4) Empuje la grasa exclusiva que se haya rebosado
en el agujero de engrase con el tornillo del aguje-
ro de engrase.

5) Elimine y limpie el exceso de grasa del area alre-
dedor del agujero de engrase.

6-7. Cambio de fusible

PELIGRO :
1. Para evitar peligros por sacudidas eléctricas, desconecte la corriente eléctrica y abra la cubierta

de la caja de control después de unos cinco minutos.
2. Abra sin falta la cubierta de la caja de control. Luego, cambie el fusible por otro fusible nuevo de la

misma capacidad.

La maquina utiliza el siguiente fusible :
Tablero MAIN PWB
@ Para proteccién de fuente de alimentacion
de 85V
5A (fusible de accion retardada)
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6-8. Eliminacion de baterias

‘ ot El panel de operacion tiene una bateria incorporada para que el reloj funcione aun cuando se \
| A desconecte la corriente eléctrica. |
{ Asegurese de eliminar la bateria de acuerdo con las leyes y reglamentos locales. )

1) Retire el panel @ del cuerpo principal de la

? ? P maquina de coser.
@ % ) 2) Afloje los tornillos @ de la superficie poste-

@ rior del panel de operacion. Retire la cubier-

ta @.

3) @ es la bateria para el reloj.
Numero de tipo: ML2020/F1AK

4) Corte con pinzas u objeto similar en la po-
sicion @ la placa metalica ® que fija la pila
4

5) Corte con pinzas u objeto similar en la po-
sicion @ la placa metélica @ que fija la pila
0. Luego, retire la pila @.

| Proteja sus dedos 1
| rrecdticion  cuidadosamente para evitar su |
| @ corte con el borde cortado dela |
\ )

placa metalica.
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7. AJUSTE DEL CABEZAL DE LA MAQUINA (APLICACION)

7-1. Relacién de aguja a gancho

A

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

Ajuste la temporizacion entre la aguja y el gancho

del modo siguiente :

1) Gire el volante para bajar la barra de aguja al
punto mas bajo de su recorrido, y afloje el tornillo
0.

2) Modo de ajustar la altura de la barra de aguja
Alinee la linea (para aguja DB : linea @, para
aguja DA : linea ®) demarcadora en la barra @
con el extremo inferior del buje @, y luego apriete
el tornillo @.

3) Modo de ajustar la posicion del gancho @.

Afloje los tres tornillos de fijacion del gancho, gire
el volante en direccion normal y alinee la linea

demarcadora (para aguja DB : linea demarcadora
®; para aguja DA : linea demarcadora ®) graba-
da sobre la barra de agujas ascendente @ con el
extremo inferior del buje inferior @ de la barra de
agujas.

4) En este estado, alinee el filo de la hoja @ del
gancho con el centro de la aguja @. Proporcione
una separacion de 0,04 a 0,1 mm (valor de refe-
rencia) entre la aguja y el gancho, luego apriete
firmemente los tres tornillos de fijacion del gan-

1. 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 gancho se daiara. Si
la separacion es mayor, se producira
salto de puntada.

Precaucion 2, La barra de agujas de DDL-9000C-

JN

negro especial. En caso de que
se le haga dificil comprobar

visualmente la ubicacién de las

lineas demarcadoras, ilumine la barra
de agujas con una linterna u objeto

(

I

I

I

I

I

| Precaucion 2,
| @ FMS, FDS lleva un revestimiento
I

I

I

I

I

|

—_——— e e e -

similar para facilitar la comprobacion. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

— 87 —



7-2. Ajuste del dispositivo prensador del hilo de la aguja

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

El dispositivo prensador del hilo de la aguja puede
llevar el hilo de la aguja hacia el revés de la tela,
como en el caso del dispositivo retirahilos conven-
cional.

[Prestaciones]

« El uso del dispositivo prensador (D del hilo de la
aguja en combinacion con la costura de conden-
sacion permite reducir el fendmeno de enredo de
hilos denominado "nido de pajaro" que aparece en
el revés de la tela.

» Se mejora la operabilidad alrededor del punto de
entrada de la aguja.

» Se mejora la aplicabilidad de diversos tipos de
accesorios disefiados para su uso alrededor del
punto de entrada de la aguja.

[Como configurar el dispositivo prensador
del hilo de la aguja]

1) Puise IS O.

i

P-q = 3
N e oo eso L om e

2) Pulse 13510 o Lo

5041 Thread presser

( 0 se activara.)
s

3) Pulse 9 para confirmar el ajuste.

Luego, se visualizara la pantalla de cosido.

e ————————————————————————————— — — — —

( En caso de que se haya habilitado el interruptor de memoria "U056 Funcion de descenso |
| P@(’" del dentado de transporte durante el corte del hilo", la longitud del hilo de la aguja es mas |
| @ larga. Por lo tanto, en este caso, el dispositivo prensador del hilo de la aguja debe ajustarsea |
| _dessetvado(OFFY). _




[Para ajustar la longitud remanente del hilo de aguja]
Gire la tuerca Ne 1 @ de tension del hilo para ajustar la
longitud del hilo remanente en la aguja en la gama entre 35
a 45 mm (tanto para el tipo S como el H).

1) Gire la tuerca Ne 1 @ de tension del hilo en el sentido de
las manecilla del reloj (en direccion @) para acortar la
longitud del hilo remanente en la aguja después del corte
del hilo, o en el sentido opuesto a las manecillas del reloj
(en direccion @) para alargar la longitud del hilo.

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

El fenémeno de enredo de hilos denominado "nido |
de pajaro" se reduce acortando la longitud del hilo |
remanente en la aguja. Sin embargo, en este caso,
el hilo de la aguja tendera a salirse del ojo de la
aguja. Para evitar este problema, debe disminuirse
la velocidad de cosido al inicio del cosido. I
[Interruptores de memoria] I
* U286 Velocidad de cosido durante la opera- |
cién de la prensadora de hilos : Disminuir (Al |
momento del embarque de la maquina, se |
encuentra ajustado en fabrica a 300 sti/min.) |
* U293 Angulo de reposicion de velocidad de cosi-
do cuando opera la prensadora de hilos : Retar- I
dar (Al momento del embarque de la maquina, I
se encuentra ajustado en fabrica a 340 grados.)

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

Con respecto al ajuste de los interruptores
de memoria, se recomienda una velocidad de
cosido de 250 sti/min para el interruptor "U286

prensadora de hilos", y un angulo de 720 gra-
dos para el interruptor "U293 Angulo de repo-
sicion de velocidad de cosido cuando opera la
prensadora de hilos".

1
|
|
ion Velocidad de cosido durante la operacion de la |
|
|
)

i Gamade|,, ..
Ne Item ajustes Unidad
U286 | Velocidad de cosido durante la operacion de la prensadora de hilos 100 a |sti/min
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la velocidad a usar cuando opera la 3000

prensadora de hilos.

U293 | Angulo de reposiciéon de velocidad de cosido cuando opera la prensadora de hilos | 0 a 720 | Grado
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo al que se efectua la reposi-
cion de la velocidad de cosido utilizada cuando opera la prensadora de hilos.

* Este ajuste se habilita cuando opera la prensadora de hilos.

[Para reducir el enredo de hilos ("nido de pajaro”) al inicio del cosido]
Adicionalmente al ajuste anteriormente mencionado, el fenédmeno de enredo de hilos denominado "nido de
pajaro" se puede reducir aumentando el paso de puntada de la primera puntada al inicio del cosido.

Condensacioén

Condensacién personalizada (CC)

L SﬁCondensacién

|+ na

B

| i
| |
| 1
: V

A>B A>B

— 89—

A : Paso de puntada de primera puntada
B : Paso de puntada normal




[Solucién a problemas que pueden suscitarse al inicio del cosido]

* En caso de que el hilo de la aguja se rompa al usar un hilo delgado o un hilo fragil.

* En caso de que el hilo de la aguja no es llevado hacia el revés de la tela.

* En caso de que el hilo de la aguja se rompa al iniciarse el cosido desde el borde de la tela (tal como cuan-
do se cose una tela con el hilo de la aguja llevado hacia el revés de la tela).

En caso de que ocurra cualquiera de los problemas anteriormente mencionados, se puede ajustar la funcién
de asistencia que reduce la presion del prensatelas al inicio del cosido mediante el uso del dispositivo eleva-
dor del prensatelas activo.

*En caso de que no se utilice la funcion de asistencia, el ajuste debe efectuarse reduciendo la presion del
prensatelas para permitir que el hilo de la aguja colocado entre el prensatelas y el material salga suave-
mente de entre los mismos. (La presion recomendada para el prensatelas es de 30 N (3 kg) o menos.)
Ajuste la presion del prensatelas y la velocidad de cosido debidamente para evitar la falta de eficiencia en
el transporte debido a saltos u otras fallas del prensatelas. Confirme el resultado del ajuste cosiendo el
material.

[Como ajustar la funcion de asistencia del

prensatelas activo]

1) Introduzca el tiempo de ajuste de la eleva-
cion del prensatelas con "U290".

2) Pulse 0 para confirmar el valor intro-

ducido.

U290 Thread clamp AK ocperating time

St tima for tuming ON the AK which operstes whon pressing the thread

20]

7
4" s
aiiihi
07 g

Valor preajustado en fabrica: 20

—_—_————— e — =

( 1. La magnitud de elevacion del prensatelas por sobre la placa de agujas varia de acuerdo

con el espesor de la tela de la prenda a coser y la presién del prensatelas. Asegurese de
| | de latelade | d | ion del telas. A ( d |
| .~ comprobar la condicién real antes de empezar a coser. |

. Si el valor de ajuste del tiempo de operacién del dispositivo AK- se aumenta cuando la

| N ) 2. Si el valor de ajuste del ti d ion del di itivo AK-154 t do | |
| presion del prensatelas es alta, aumentara el ruido de operacion. Ajuste el valor del tiempo |
I de operacion del dispositivo AK-154 y la presion del prensatelas comprobando visualmente |
{ el hilo de la aguja.

—-90 -



7-3. Ajuste del cortahilos

ADVERTENCIA :

A

un arranque brusco de la maquina de coser.

Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por

Gire la leva @ de corte de hilo en la direccion de la
flecha hasta que la periferia exterior de la ranura
® de la leva de corte de hilo entre en contacto con
el rodillo @ y se detenga. En esta posicion, fije el
tornillo de fijacion @ de la leva de corte de hilo.

4 Correcto (@) Incorrecto (®) N

-

7-3-1. Para comprobar la sincronizacién de la

leva de corte de hilo

El propdsito del ajuste de la leva de corte de hilo es

alinear la linea demarcadora @) ubicada en la cubierta @

de la polea con el punto demarcador verde @ (Tipo H:

punto demarcador blanco ®) ubicado en el volante @.

1) Incline el cabezal de la maquina de coser.

2) Gire con la mano el volante @ en su direccion normal
de rotacién hasta que la palanca tomahilos se eleve
ligeramente por debajo del punto muerto superior. Pre-
sione el seguidor @ de la leva con los dedos hacia la
izquierda (en la direccion de la flecha @) para encajar el
rodillo @ en la ranura @ de la leva @ de corte de hilo.

3) En este estado, gire el volante @ en la direccion
opuesta a su direccion normal de rotacion hasta que
el volante @ no avance mas. (Si el volante se gira aun
mas, el mismo llega a la posicién en que el seguidor
O de la leva empieza a moverse.)

En este instante, la linea demarcadora @) ubicada
en la cubierta @ de la polea se alinea con el punto
demarcador verde ® ubicado en el volante @.

7-3-2. Ajuste de sincronizacion de la leva de
corte de hilo

1) Incline la maquina de coser.

2) Afloje los tornillos Ne 2 y Ne 1 del tornillo de fijacion @
de la leva de corte de hilo, en el orden mencionado.

3) Alinee la linea demarcador @ ubicada en la cubierta @
de la polea con el punto demarcador verde @ (Tipo H:
punto demarcador blanco ®°) ubicado en el volante @.

4) Presionando el seguidor @ de la leva hacia la izquier-
da (en la direccion de la flecha @), haga que la leva
@ de corte de hilo se enganche con el rodillo @. Lue-
go, gire con los dedos solamente la leva @ de corte
de hilo en la direccion opuesta a la direccion normal
de rotacion del eje impulsor @ del transporte hasta
que no avance mas sin girar el eje impulsor @ del
transporte. En esta posicion, apriete los tornillos Ne 1
y Ne 2 del tornillo de fijacion @ de la leva de corte de
hilo en el orden mencionado, presionando simultanea-
mente la leva @ de corte de hilo contra el rodillo @.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. En caso de que se utilice un hilo de fila- )
mento de alta densidad, es posible que la |
formacion de lazos de hilo sea inestable. Si
ocurren lazos defectuosos en este estado,
corrija la sincronizacién de la leva de cor- |
te de hilo alineando la linea demarcadora I
ubicada en la cubierta de la polea con el
punto demarcador rojo, en lugar del punto
demarcador verde, ubicado en el volante. |

2. El punto de alineacion de la leva @ de corte I

on de hilo con el rodillo @ es la posicion (@)

a partir de la cual el seguidor @ de la leva I

empieza a moverse. La posicion (®) en la |

que se observe que la leva @ de corte de I

hilo entra en contacto con el rodillo @ por

primera vez durante el ajuste no es la po- I

sicion de alineacion correcta.

* Asegurese de corregir la sincronizacion de
laleva de corte de hilo cuidadosamente, ya
que la misma afecta la sincronizacién de I
la estiradora de lazos significativamente. ]

N — — — — — — — — — — — — — — —



7-3-3. Comprobacion de la unidad de cuchilla

é ADVERTENCIA :

un arranque brusco de la maquina de coser.

Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por

Estado en espera de cuchillas

Tipo S:5,5a6,5mm
[~ Tipo H:5,0a6,0 mm

Estado de alineacion de la parte saliente de la
cuchilla estiradora de lazos y la cuchilla cortahilos

El extremo opuesto del 4
agujero en la cuchilla N e
estiradora @ de lazos se e

alinea con la punta de la
cuchilla cortahilos @

2,5a3mm, ¢

Estado de engrane de cuchillas

1) Compruebe para asegurarse de que el interruptor
de la corriente eléctrica esté desactivado. Retire
el calibre (prensatelas, placa de agujas y dentado
de transporte) de 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 debe estar dentro de la gama de 5,5 a
6,5 mm (Tipo H : 5,0 a 6,0 mm).

— —— —— ——————— —— — —

( Tenga en cuenta que, si se reduce la |

| p@(,n distancia entre la cuchilla estiradora @ |
de lazos y el centro de la aguja @, el

I lazo del hilo tendera a interferir con la I
cuchilla estiradora @ de lazos. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

* Para la forma de ajustarla, consulte "7-3-4. Ajuste
de la unidad de cuchilla" p. 93.

3) El propdsito del ajuste de la posicion de alinea-
cién de la cuchilla estiradora @ de lazos y la cu-
chilla cortahilos @ (extremo opuesto del agujero
en la cuchilla estiradora @ de lazos y la punta de
la cuchilla cortahilos @) es alinear dicha posicion
de alineacion con el centro de la aguja @.

—_

( Tenga en cuenta que, si la posicién de |

| alineacion de la cuchilla estiradora de |

| Precaucion 1azos y de la cuchilla cortahilos no se |
@ alinea con el centro de la aguja @, la

I longitud del hilo remanente en la tela I

| tras el corte del hilo sera mas larga. _‘,

4) La magnitud de engrane entre la cuchilla estirado-
ra @ de lazos y la cuchilla cortahilos @ es de 2,5
a 3 mm, medida desde el centro de la aguja @.

— —— —— ——————— —— — —

( p@(,n Tenga en cuenta que, si la magnitud de ]
engrane entre ellas es insuficiente, el |
l corte del hilo puede ser defectuoso. ]
* Para la forma de ajustarla, consulte "7-3-4. Ajuste
de la unidad de cuchilla” p. 93.

Es posible que la longitud de corte del |
hilo de la aguja sea excesivamente I
corta en caso de que se utilice un
hilo, tal como el hilo de filamento, I
que tienda a causar una formacion |
inestable de lazos de hilo, o el corte |
de hilo se lleve a cabo en una posicion
en que no haya material. Si ocurre el I
problema anteriormente mencionado, |
éste se debe corregir ejecutando el |
I
I
I
I
I
I
I
)

-

_,
@
14
=)
o,
o
S

procedimiento descrito a continuacion.

* Haga que la carrera del muelle tira-
hilo sea mayor que el valor estandar.

* Haga que el paso de puntada para el
corte de hilo durante la costura de
condensacion sea mayor que el paso
de puntada estandar.

« Desactive la operacion de costura de
condensacion al ejecutar el corte de
hilo en una posiciéon en que no haya
material.

o — — — — — — — — — — — — — — —

|
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7-3-4. Ajuste de la unidad de cuchilla

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

//

(A |

1) Compruebe para asegurarse de que el interruptor
de la corriente eléctrica esté desactivado. Retire
el calibre (prensatelas, placa de agujas y dentado
de transporte) de alrededor de la aguja.

2) Incline el cabezal de la maquina de coser.

3) Retire la cubierta protectora @.

4) Afloje los tornillos de fijacion @ (dos piezas) del
pasador excéntrico de la cuchilla estiradora de
lazos. Gire el pasador excéntrico @ de la cuchilla
estiradora de lazos con un destornillador de punta
plana, para efectuar el ajuste fino de la posicion
de la direccion rotacional de la cuchilla estiradora
de lazos @.

5) Al término del ajuste, apriete los tornillos de fija-
cién @ (dos piezas) del pasador excéntrico de la
cuchilla estiradora de lazos.

6) Reinstale la cubierta protectora @ en su lugar.

— —— —— ——————— —— — —

La posicion del punto demarcador @ en |
Precaucion el pasador excéntrico @ de la cuchilla

: I
@ estiradora de lazos debe ajustarse I
)

solamente desde el lado del operador.

— — — — — — — — — — — — — — —

I‘/‘.\.,
I
\
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7-3-5. Ajuste de velocidad de corte de hilos

Al momento del embarque de la maquina, la velocidad de corte de hilos se encuentra ajustada a 300 sti/min
(Tipo H : 220 sti/min). Esto significa que se ha seleccionado una alta velocidad de corte de hilos.

Dependiendo del tipo de hilo que se utilizara, la velocidad de corte de hilos debe aumentarse. Por otro lado,
en caso de que se utilice un hilo fragil (como, por ejemplo, un hilo de filamento de alta densidad o hilo de
algodon), la velocidad de corte de hilos debe disminuirse, para evitar dafar el hilo.

La velocidad de corte de hilos debe ajustarse segun sea necesario de acuerdo con el proceso de cosido.

[Como efectuar el ajuste]

1) Pulse mo.
El ajuste se puede modificar con "U036".

P-q f
l\l @ 100" 250

2) Introduzca un valor numérico. Pulse

U036 Sewing speed for threed trim @ para modificar el ajuste.

Throad trimming spead ls set{Maximum valus varios with the machine head )

| 300]

MAX
420
MIN

130

Ne item Gama de ajustes | Unidad
U036 | Velocidad durante el corte de hilo 130 a Max. de sti/min
El maximo numero de revoluciones durante el corte de hilo varia segun el corte de hilo
cabezal de la maquina.

—94—



7-4. Ajuste del selector de hilos

ADVERTENCIA :
Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

En el estado de

——_@D &ﬁ ajuste estandar del

selector de hilos, el

' ] H centro del selector de
:Di hilos @ se encuentra
© :I—E J practicamente
I—«I I @ alineado con el centro

de la seccion en forma
de U del portabobina.

/
“h’ ¥ 2N

[@)
.y
(O
o
©

I "
N | 0®

Cuando el ajuste estandar se ha efectuado
correctamente, existe un espacio en forma de

iy . El dispositivo selector de hilos se utiliza para esta-
ranura en el eslabén @ del selector de hilos, para P P

permitir que el selector de hilos efectiie la accion bilizar la marcha lenta de la bobina durante el corte
de retorno necesaria (funcion amortiguadora). de hilos.
(0.5mm) _ Para que entre —_— T T T T —— —— -
( Cuando sea necesario comprobar
en contacto S , b .
S | Pfecaucion como esta ajustado el selector de hilos,
I instale el portabobina y la bobina en el
gancho primero, y luego compruebe el
{ selector de hilos.

N — — — — — — — — — — — — — — —

7-4-1. Comprobacion del ajuste estandar

1) Compruebe para asegurase de que el interruptor
de la corriente eléctrica esté desactivado. Incline
la maquina de coser.

2) Ajuste con la mano el solenoide @ de corte de
hilo a su estado de cierre.

3) En este estado, el valor del ajuste estandar del huelgo entre el eslabon @ del selector de hilos y el brazo
O del selector de hilos es de 0,5 mm. En este instante, existe un huelgo de 0 a 0,3 mm entre la bobina @

y el selector de hilos @.

7-4-2. Ajuste estandar
1) Afloje la tuerca @ (9 mm) del pasador del eslabon del selector de hilos. Efectue el ajuste moviendo el

eslabon @ del selector de hilos hacia la derecha e izquierda.

2) Al término del ajuste, apriete la tuerca @ del pasador del eslabon del selector de hilos.

7-4-3. Ajuste estandar (en la posiciéon de punta)
1) Afloje los tornillos de fijacion @ (dos piezas) del selector de hilos. Ajuste la posicion del selector de hilos.
2) Al término del ajuste, apriete los tornillos de fijacion @ (dos piezas) del selector de hilos.

1. Si no hay suficiente huelgo entre la bobina @ y la punta del selector de hilos @, éste
presionara contra la bobina @ fuertemente. Como resultado, la bobina no suministrara la
longitud requerida de hilo de bobina al momento del corte del hilo. Esto probablemente hara

P S que el hilo de la bobina quede corto tras su corte, lo que causara el deslizamiento del hilo al
Precalcion jnicio del cosido.
9 2. Si el huelgo entre la bobina @ y la punta del selector de hilos @ es excesivamente grande,
el hilo requerido para el corte del hilo se puede salir de la punta del selector de hilos y
la longitud del hilo de aguja remanente en la punta de la aguja tras su corte sera corta.
Ademas, es posible que la bobina @ marche en vacio frecuentemente al momento del corte
- del hilo, lo que causara problemas al inicio del cosido. _

|
I
I
)

|
I
I
I
I
I
I
)



7-5. Funcion de deteccion de seccion multicapa del prensatelas activo

7-5-1. Funcion de deteccion de seccion multicapa

Esta funcion permite detectar una seccién multicapa del material. Al detectarse una seccion multicapa del
material, el parametro de cosido cambia automaticamente al parametro de cambio alternativo de un toque
("4-2-9. Funcion de cambio alternativo de utileria de un toque" p. 52) para permitir que la maquina de
coser continue cosiendo. El ajuste de deteccién de una seccion multicapa se puede almacenar en la memo-
ria en base a cada patron.

Espesor de material detectable : Max. 10 mm

Resoluciéon de deteccion 0,1 mm

* Es posible que la seccion multicapa de un material cuyo espesor sea menos de 2 mm se vea afectada
por la altura del dentado de transporte. Por lo tanto, esto impedira una deteccion estable. No es posible
detectar dos o mas secciones multicapa cuyos espesores sean diferentes. En este caso, se debe utilizar
la funcién de cambio alternativo de un toque mediante el interruptor de mano.

* La funcion de deteccién de una seccién multicapa se inhabilita cuando se activa la funcién de cambio
alternativo de un toque mediante el interruptor de mano.

y

3\ [Para detectar una seccion multicapa]

1. Seleccione habilitar/inhabilitar la funcién
de deteccion de seccion multicapa.

1) Pulse 0.
Se visualiza la "Sewing data edit screen
(Pantalla de edicion de datos de cosido)".

D> |10:00 o

) v I/‘: ' ¥ 0000/3999
N YN s
‘o oo+ 2soUion X

S

2) Puise O
Se visualiza la "Multi-layered section detec-

tion sensor value screen (Pantalla de valor
del sensor detector de seccién multicapa)".

<Pantalla de edicion de datos de cosido> 3) Pulse mg para habilitar la funcién de de-
Q Q teccion de seccion multicapa. (Este interruptor

se encuentra ajustado en fabrica a desactiva-

do (OFF) al momento del embarque.)

Ajuste el "umbral" para la deteccién de una

seccion multicapa mediante la funcion de

5052 Multi-layer detect sensor value

MAX
3000
MIN
1000

enseﬁanzao de altura de la seccion
multicapa.

*

Para el propésito de la funcién de detec-
8 cion de una seccién multicapa, el término

. . )
<Pantalla de valor del sensor detector de secciéon multicapa> umbral” significa .eI valor.al que se activa el
sensor de la seccidon multicapa.

Valor inicial MAX : 3000
MIN : 1000
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2. Ajuste un "umbral” para la deteccién de

3 una seccién multicapa.

1) puise [[ENO.
Se visualiza la "Multi-layered section thres-
hold setting screen (Pantalla de ajuste del
umbral de la seccion multicapa)".

5052 Multi-layer detect sensor value l
T

| 1000
MAX

3000
]

1000

8 Z4
<Pantalla de valor del sensor detector de seccion multicapa>

2) Coloque la seccion normal del material bajo el prensatelas, y pulse @.
Eleve el prensatelas pisando la parte posterior del pedal.

i’ \

_‘% Threshold for detecting multi-layered section

€ 1289)

v

<Pantalla de ajuste del umbral de la secciéon multicapa>

3) Coloque la seccion multicapa del material bajo el prensatelas, y pulse @.

i’ A\

_‘% Threshold for detecting multi-layered section

[« 377]

@ 0 0

<Pantalla de ajuste del umbral de la seccion multicapa>

El valor de @ es calculado automaticamente, y este valor se constituira en el "umbral" para la deteccion
de la seccién multicapa. Ajuste el umbral a un valor intermedio entre el espesor de la secciéon normal y el

espesor de la seccion multicapa. El valor es ajustable con de acuerdo con el item de cosi-
do.

o — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

P@én Si se disminuye el valor del "umbral”, la seccién multicapa se puede detectar mas
tempranamente. Sin embargo, tenga en cuenta que si se disminuye excesivamente el valor
l del umbral, esto puede causar una deteccion defectuosa.

Pulse @ para visualizar la "Multi-layered section detection sensor value screen (Pantalla de valor

del sensor detector de la seccion multicapa)”.

—97 —



A\ Compruebe que se ha ajustado el valor de
"umbral" que haya introducido. Luego, pulse

4_| @® nuevamente para confirmar el ajus-

te. Tenga en cuenta que el valor de "umbral"
se puede introducir o corregir directamente en
esta pantalla.

MAX : 3000

MIN : 1000

( El valor inicial del "umbral” para la 1
4 I 7~ deteccion de una seccion multicapa es

é Precalcion yna indicacion aproximada. Este umbrall

<Pantalla de valor del sensor detector de seccion multicapa> se debe ajustar con mayor precision de

| acuerdo con las condiciones reales del |

\_ cosido, tal como el item a coser.

5052 Multi-layer detect sensor value

[(1335] ;4

4
7
0

S

7-5-2. Funcion de ajuste de nimero de puntadas para deteccion de seccidon multicapa

Cuando la funcion de deteccion de una seccién multicapa se encuentra habilitada, el parametro de cosido retor-
na automaticamente al ajuste para la seccién normal del material al detectarse que el espesor del material es
menor que el valor del "umbral”. Sin embargo, la temporizacidon del cambio alternativo del parametro de cosido
se puede modificar ajustando el nimero de puntadas para la deteccién de una seccién multicapa. Una vez que
se haya establecido el nimero de puntadas para la deteccidon de una seccion multicapa, el umbral retorna al va-
lor para la seccidon normal del material cuando se alcanza el mencionado nimero de puntadas ajustadas tras la
deteccion de una seccion multicapa del material, aun cuando el cosido se inicie desde la seccién multicapa. Sin
embargo, debe tenerse en cuenta que el parametro de cosido retorna al de la secciéon normal del material si el
espesor del material disminuye por debajo del "umbral" para la detecciéon de una seccién multicapa, aun cuando

el numero de puntadas ajustadas para la deteccién de la seccion multicapa se encuentra dentro de la gama.

i’ \

8 v

Después que la
maquina de coser
termina de coser
una seccion mul-
ticapa del mate-
rial, la reaccién
de la maquina
experimenta
también cierto
retardo de varias
puntadas.

Fin de una sec-
cién multicapa
del material

—08 —

[Como efectuar el ajuste]

1) Pulse @ auf "Sewing data edit
screen (Pantalla de edicion de datos de
cosido)".

Se visualiza la "Multi-layered section detec-
tion sensor value screen (Pantalla de valor
del sensor detector de seccién multicapa)".

2) Introduzca el numero de puntadas mediante
el teclado numérico @ .

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Valor preajustado en fabrica . 0 (NUmero de
puntadas a ajustar)
Coémo efectuar el ajuste : 0 a 200
* Cuando el numero de puntadas se ajusta a
cero (0), el ajuste del numero de puntadas
para la deteccion de una seccion multicapa
se invalida.

seccion multicapa del material, la |
funcion de deteccion de la sec- I
cion multicapa detecta la seccion
plana del material y esto hace que I
se restablezcan las condiciones |
de cosido para la seccion plana. |
Sin embargo, esta reaccién algu- |
nas veces se retarda dependiendo |
de las condiciones de cosido. En |
caso de que ocurra dicho retardo,
éste se puede corregir ajustando I
el numero de puntadas para detec-
cion de la secciéon multicapa.

o —— — — — — — — — — —
0
-
@
5
=
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o
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7-6. Alarma de falta de grasa

y

A\

Important:Greass is running out.
Add grease.

A

Impartant:Grease has run out,

Add grease.

—99-—

7-6-1. Acerca de la alarma de falta de
grasa
Cuando se acerca la hora de efectuar el man-
tenimiento de la grasa, se visualiza el mensaje
de error "E220 Advertencia de falta de grasa".
Este error se puede despejar pulsando
@. En este estado, es posible seguir operando
la maquina de coser durante un determinado
periodo de tiempo.

o —— — —— — — — — — — — —
( Py Cuando se visualice el mensaje |
[ ,
| Precaucion de error E220, asegurese |
| de agregar la grasa de |
{ mantenimiento. )
N — — — — — — — — — — — — —

* Consulte "7-6-3. Acerca del procedimiento
de reposicion K118 para despejar el error”
p- 100, en caso de que efectle la reposicion
(K118) para despejar el error.

7-6-2. E221 Error de falta de grasa

Si no se efectua la reposicion tras el mensaje

de error "E220", se visualizara el mensaje de

error "E221 Error de falta de grasa".

En este caso, se inhabilita la operacion de la

maquina de coser. Asegurese de agregar gra-

sa y efectuar la reposicion (K118) para despe-
jar el error.

* Consulte "7-6-3. Acerca del procedimiento
de reposicion K118 para despejar el error"
p. 100, en caso de que efectue la reposicidn
(K118) para despejar el error.



\ 10:00 of"

% 00003333
SHpo6 e

q 250U

<Pantalla de cosido>

. Bobbin winding mode

. Counter setting

. Condensation custom sewing setting
. Custom pitch setting

. Version information

<Pantalla de modos>

Mamory switch

Start of sewing
. During sewing
. End of sowing
. During stopping

. Operation

S

<Pantalla de seleccion de tipo de interruptor de memoria>

y

1. Display all

hortage error reset

U120 Main-shaft refarance angle correction

U121 Upper position starting angle correction

W12 Lower position starting angle correction
K125 gwr‘d nt;_th:ﬁwhon one-touch reverse

K116 Motor-lock detecting function

<Pantalla de edicion de interruptores de memoria>

K118 Grease-shortage error reset

watiing for graase shortags arror
coma O after olnarnd}

<Pantalla de reposicion tras error de falta de grasa>

-100 -

7-6-3. Acerca del procedimiento de
reposicion K118 para despejar el
error

1) Pulse y mantenga pulsado m © du-
rante seis segundos.

2) Para seleccionar "1. Memory switch (Inte-
rruptor de memoria)".
Se visualiza la "Memory switch type se-
lection screen (Pantalla de seleccion de
tipo de interruptor de memoria)".

3) Para seleccionar "1. Display all (Visuali-
zar todo)".
Se visualiza la "Memory switch edit
screen (Pantalla de edicién de interrupto-
res de memoria)".

4) Para seleccionar "K118 Grease-shortage
error reset (Reposicion tras error de falta
de grasa)".

Se visualiza la "Grease-shortage error
reset screen (Pantalla de reposicion tras
error de falta de grasa)".

5) Ajuste el valor a "1" utilizando el teclado
numérico @y 6.
Pulse O para confirmar el valor
ajustado.
Esto ejecutara la reposicion despejando el
error y restablecerd la operacién normal de
la maquina de coser. La maquina de coser
funcionara normalmente hasta que llegue el
préximo periodo de mantenimiento.



8. COMO UTILIZAR LA APLICACION DEL PANEL DE OPERACION (APLICACION)
8-1. Gestion de patrones de cosido

8-1-1. Creacion de un nuevo patréon

Un patrén de cosido de reciente creacion se puede registrar siguiendo los pasos del procedimiento indicado a
continuacion.
* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(@ Para seleccionar la funciéon de creacion de un nuevo patrén

1. Pulse 0i> @ en la pantalla de cosido

) en el modo de personal de mantenimiento.

Se visualiza la "Sewing pattern number
list screen (Pantalla de lista de niUmero de
patrones de cosido)".

'§ 0000/3799)

| &4000 i+
o o0 250/ C e >

R (| o F

S

2. Pulse m 0.

03 N Se visualiza la "New pattern creation scree

¥ 100/ %000| L. 00|+ 2.501 %00 (Pantalla de creacién de nuevo patrén)".
0 @ o B o o>
B B D D

New GJ:,? Copy | Delete  Sort ?:::;g

e

<Pantalla de lista de nimero de patrones de cosido>

(@ Para ajustar el lugar geométrico de transporte de un patrén de cosido

1. Seleccione el lugar geométrico de transpor-
te®.
(Cambia el lugar geométrico de transporte.)
Seleccione la forma de puntada pulsando el
boton de forma de puntada @ .

2. Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "New sewing pattern edit
screen (Pantalla de edicién de nuevo patrén
de cosido)".

<Pantalla de creacion de nuevo patrén>
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(® Para ajustar la funcion de patrones

‘o oo esoCionT %

=5

@ Para introducir un nimero de patrén y registrar el patrén

<Pantalla de edicion de nuevo patron de cosido>

y

Register sewing patterm number

o)

<Pantalla de registro de numero de patréon de cosido>

-102 -

1. Ajuste la funcion de patrones utilizando los

botones @ . Vea "4-2. Patrones de cosi-
do" p.35.

. Pulse 9 )

Se visualiza la "Sewing pattern number
registration screen (Pantalla de registro de
numero de patron de cosido)".

Pulse @ para visualizar la pantalla de

confirmacion de eliminacion de datos.

. Introduzca con el teclado numérico @ el

numero del patrén de cosido que desee
registrar.

Un numero de registro no asignado, el mas
cercano al valor introducido en mas/menos,

se visualiza al pulsar ®.

. El patrén creado se registra pulsando

@ . Luego, la pantalla actual vuel-

ve a la "Sewing pattern number list screen
(Pantalla de lista de numero de patrones de
cosido)". En caso de que el numero introdu-
cido ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando que
se confirme su sobreescritura.



8-1-2. Para copiar un patrén

El patrén seleccionado (patron de costura y patrén ciclico) se puede copiar a cualquier otro patrén del nume-
ro especificado.

* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.
A continuacion se provee la explicacion del copiado utilizando un patrén de cosido como ejemplo.

(D Para seleccionar la funcion de copiado de un patrén de costura

1. Pulse 0@ @ en la pantalla de cosido

|10:00 &

en el modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Sewing pattern number
list screen (Pantalla de lista de numero de
patrones de cosido)".

‘¥ 0000/9339
EX B

S

2. Seleccione el numero del patrén fuente
para el copiado de la lista @ .

3. Pulse l57E © .

3>
[} 1o0|2von0| L 00|+ 2500800
Se visualiza la "Sewing pattern number

copy screen (Pantalla de copiado de nume-
ro de patrén de cosido)".

<Pantalla de lista de numero de patrones de cosido>

(@ Seleccione el nimero de patron para la copia de destino.

e 1. Introduzca con el teclado numérico @ el
numero del patrén de cosido que desee
registrar.

Un numero de registro no asignado, el mas

cercano al valor introducido en mas/menos,

se visualiza al pulsar 0.

2. El patrén creado se registra pulsando

é 6 é 0 . Luego, la pantalla actual vuel-

<Pantalla de copiado de niimero de patrén de cosido> ve a la "Sewing pattern number list screen
(Pantalla de lista de numero de patrones de
cosido)". En caso de que el nimero introdu-
cido ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando que
se confirme su sobreescritura.

Copy sewing pattern number
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8-1-3. Eliminacion de patrones

En esta seccion se describe el procedimiento para eliminar un patrén seleccionado (patrén de cosido, patron

de cosido ciclico).

* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcion de eliminacion de patrones de cosido

N

|10:00 &

' ¥ 0000/3999

8 /
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

@ Para seleccionar el patrén de cosido y eliminarlo

y

3«

|V 100|SBeyooo| L 100+ 25000

Delating is parformed. OK 7

<Pantalla de confirmacioén de eliminacion>

~ 104 —

Pulse 0® @ en la pantalla de cosido en

el modo de personal de mantenimiento.

Se visualiza la "Sewing pattern number list
screen (Pantalla de lista de numero de patro-
nes de cosido)".

1. Seleccione el numero del patrén a eliminar
delalista @ .

2. Pulse Y © .

Se visualiza la "Deletion confirmation screen
(Pantalla de confirmacion de eliminacién)"”.

3. El patrén se elimina pulsando 0.



8-2. Configuracion de la costura de forma poligonal

Un patron de costura de forma poligonal consiste <Ejemplo de patrén>
en 20 pasos (como maximo) de patrones de costu-
ra de dimensiones constantes. Es posible confi-
gurar condiciones especificas para esta costura,
paso a paso. Paso 1 Paso 4

Paso 5

* Esta operacion debe efectuarse en el modo
de personal de mantenimiento.

Paso 2 Paso 3

8-2-1. Edicion de un patron de costura de forma poligonal

En esta seccion se describe cémo modificar el nimero de pasos y las condiciones paso a paso de un patrén
de costura de forma poligonal.

(D Para visualizar la pantalla de cosido (en modo de personal de mantenimiento) para el patrén de
costura de forma poligonal

+
) Pulse @ en la pantalla de cosido en el

|10:00 &

modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Polygonal-shape stitching
step edit screen (Pantalla de edicion de
pasos del forma poligonal)".

O 7o 00002220
Vooo) - &daE0 (i
‘o oo+ esoClimn” >
s

3 v

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>
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(@ Para editar el nimero de pasos de un patrén de costura de forma poligonal y el nimero de punta-
das de un nuevo patrén

e A\ 1. El nimero de puntadas (0 a 2000) para un
paso se visualiza en @ .
Pulse @ para que el nimero de puntadas

quede seleccionado.

Pulse ! @ para que la pantalla vuelva a

la pantalla previa o avance a la siguiente.

0@ Step 0 1/04

@ | @ @

o] |
000"\ 0100 |" 0100 0100

Delete

»/ 2. Cuando sea posible registrar adicionalmen-
te un paso o pasos en el patrén, un paso
consistente en puntada cero (0) se visualiza
al final.

it La "Number of stitches input screen (Panta-
lla de entrada de numero de puntadas)" se
visualiza al pulsar en un paso consistente
en puntada cero (0).

Introduzca el numero de puntadas para

el paso con el teclado numérico @ y

il »

<Pantalla de entrada de nimero de puntadas> Pulse (3] para confirmar el ajuste.

e © o0 o

<Pantalla de edicién de pasos del forma poligonal>

3. Al pulsar m @ , el paso previo y un paso consistente en 100 puntadas se insertan antes del paso

seleccionado.
La "Number of stitches input screen (Pantalla de entrada de nimero de puntadas)" se visualiza al pulsar
el botdn insertado.

Introduzca el nimero de puntadas para el paso con el teclado numérico @ y 0.

Pulse O para confirmar el ajuste.

Para la funcion de ensefianza, vea "4-2-8. Funcion de ensefianza" p.50.

*

En caso de que el maximo numero de pasos ya se encuentra registrado, no se visualizara m 6.
4. El paso seleccionado se puede eliminar pulsando Y © .

* En caso de que solo un paso se encuentra registrado, no se visualizara ey O .

(® Para confirmar los datos del patron de cosido creado

( ]
0@ Step 0 1/04

@ | @ | @ | @ |
aioo|" o1oo" oloo " oo

D\ Para finalizar la operacion, pulse 0.

Luego, la pantalla actual vuelve a la pantalla
de cosido en el modo de personal de manteni-
miento.

v

<Pantalla de edicion de pasos del forma poligonal>
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8-2-2. Creacion de un nuevo patron de costura de forma poligonal

(D Para seleccionar la funcién de creaciéon de un nuevo patrén

Visualice la "New sewing pattern creation screen (Pantalla de creacion de un nuevo patrén de cosido)"
consultando (D en "8-1-1. Creacién de un nuevo patrén" p.101.

@ Para ajustar el lugar geométrico de transporte de un patron de forma poligonal

i’ \

<Pantalla de creacién de nuevo patrén>

(® Para ajustar la funcién de patrones paso a paso

<Pantalla de edicion de nuevo patron de cosido>

Seleccione el lugar geométrico de transporte
consultando @ en "8-1-1. Creacién de un
nuevo patrén” p.101.

Seleccione el patréon de costura de forma poli-

gonal E @ en la pantalla de seleccién de

forma de puntada.
Se visualiza la "New sewing pattern edit screen
(Pantalla de edicién de nuevo patrén de cosido)".

1. Ajuste la funcion de patrones con los boto-
nes @ paso a paso. Vea "4-2. Patrones de
cosido" p.35.

2. El nimero total de pasos que haya ajustado
se visualiza a la derecha de la seccion A. El
paso actual se visualiza a la izquierda de la
seccion A. El paso actual se puede modifi-

+

car con [l © .

3. Pulse 0.

Se visualiza la "Sewing pattern number
registration screen (Pantalla de registro de
numero de patron de cosido)".

Pulse @ para visualizar la pantalla de
confirmacién de eliminacion de datos.
Los pasos del procedimiento a efectuar después
de los pasos anteriormente mencionados son
los mismos que los pasos @ a @ indicados en
"8-1-1. Creacion de un nuevo patrén" p.101.

8-2-3. Ajuste del paso a partir del cual se inicia la costura de forma poligonal

En caso de que sea necesario recoser un patron a medio camino del patrén debido a que ha ocurrido algun
problema, tal como rotura del hilo, es posible reiniciar el cosido desde un paso arbitrario del patron.

N

o @ : 7
Yoo - SY000 i<
o o0 250/ ion >

v

8 v/
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>
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El paso actual se puede modificar pulsando
+

il @ en la pantalla de cosido para el patrén

de costura de forma poligonal.



8-3. Patron de cosido ciclico

o> 0

gos —»

Patrén Patron Pueden
1 2 registrarse pasos
del 1 al 10 patrén
q \/ J
1 ciclico

Registrar hasta 9 patrones de cosido ciclico.

8-3-1. Seleccidén de un patrén de cosido ciclico

Esta funcién permite combinar varios patrones de
costura diferentes en un soélo patrén de cosido cicli-
Co, para su cosido.

Es posible introducir hasta 10 patrones en un patrén
de cosido ciclico. Esta funcion es til en caso de que
varios patrones diferentes se repiten con regularidad
en un proceso de cosido de prendas.

Es posible registrar hasta 9 patrones de cosido
ciclico. Copie el patron de cosido ciclico, segun sea
necesario.

|10:00 &

‘% 0000/3939

1. Pulse 0i> @ en la pantalla de cosido.

|V 100|Seyooo| A 100|+ 2,50/ B0

2. Se visualiza la "Sewing pattern number list
screen (In numerical order) (Pantalla de
lista de nimero de patrones de cosido (En
orden numérico))".

Los patrones ciclicos se visualizan después
de los patrones de cosido registrados.
Pulse el boton @ correspondiente al nime-
ro del dato de cosido ciclico que desee.

<Pantalla de lista de nimero de patrones de
cosido (En orden numérico)>

Pulse © para confirmar el ajuste.

Se visualizara la pantalla de cosido ciclico.

3. Se habilita el cosido del patrén ciclico selec-
cionado.

<Pantalla de cosido (Patrén ciclico)>
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8-3-2. Edicion de datos de cosido ciclico

(D Para visualizar la pantalla de cosido (Patrén ciclico) para el patrén ciclico

N

[10:00 o

% 0000/3799)

0oH 250

<Pantalla de cosido (Patrén ciclico)>

@ Para ajustar un patrén de cosido ciclico
P

3 © O

<Pantalla de edicion de pasos del cosido ciclico>

S

<Pantalla de seleccion de patrones ciclicos registrados
(En orden numérico)>

(® Para confirmar los datos introducidos

( I
Step 01/05

@ @ @

N =

Delete

<Pantalla de edicion de pasos del cosido ciclico>
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Pulse y mantenga pulsada la tecla

durante un segundo en la pantalla de cosido.
Se visualiza la "Cycle sewing step edit screen
(Pantalla de edicion de pasos del cosido cicli-
co)".

1. El nimero (1 a 10) del patrén de cosido se
visualizaen @ .

Pulse @ para confirmar la seleccion.

2. Cuando sea posible registrar adicionalmente
un paso o pasos en el patron, un paso consis-
tente en puntada cero (0) se visualiza al final.
La "Registered cycle pattern selection
screen (In numerical order) (Pantalla de
seleccién de patrones ciclicos registrados
(En orden numérico))" se visualiza al pulsar
en un paso consistente en puntada cero (0).

3. Pulse Oi> Q.

Pulse @ para confirmar el ajuste.
4. Pulse m © durante la seleccion de un

paso. Luego, se visualizara la "Registered

cycle pattern selection screen (In numerical
order) (Pantalla de seleccion de patrones
ciclicos registrados (En orden numérico))".
Inserte un patron antes del paso seleccio-
nado.

5. El patrén se elimina pulsando ey O .

Pulse @ para finalizar la operacion.

Luego, la pantalla actual vuelve a la pantalla
de cosido para el cosido ciclico.



8-3-3. Creacion de un nuevo patroén ciclico
* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcion de creacion de un nuevo patrén ciclico

1. Pulse 0’1.> @ en la pantalla de cosido

|10:00 &

: en el modo de personal de mantenimiento.
¢ 0000/9333 Se visualiza la "Sewing pattern number list

?aqﬂﬂﬂ X screen (In numerical order) (Pantalla de

, lista de numero de patrones de cosido (En

orden numérico))".

2. Pulse st © .

New
Se visualiza la "New cycle sewing pattern
edit screen (Pantalla de edicion de un nue-
vo patron de cosido ciclico)".

|V 100|Seyooo| & 00|+ 250100 v
'n:1> 0> 0 od> 05> 6
o> oy 0 1 1D 1D

tm:: Copy | Delete  Sort ?:::;g

<Pantalla de lista de nimero de patrones de cosido
(En orden numérico)>

@ Para registrar un patrén en nuevos datos de cosido ciclico

1. En la pantalla se visualiza Q , que indi-

ca que se esta creando un nuevo patron.

2. Pulse - 0.

Se visualiza la "Registered cycle pattern se-
lection screen (In numerical order) (Pantalla
de seleccién de patrones ciclicos registra-
é dos (En orden numeérico))".

Step 0 1/01

<Pantalla de edicion de un nuevo patrén de cosido ciclico>
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3. Visualice el numero de patron deseado
consultando "4-2-2. Lista de patrones de
cosido" p.36.

Pulse 0i> 0.
4. Pulse @ para confirmar el ajuste.

Luego, la pantalla actual vuelve a la "New
cycle sewing pattern edit screen (Pantalla
é) de edicion de un nuevo patron de cosido
<Pantalla de seleccion de patrones ciclicos registrados ciclico)".
(En orden numérico)>

D«

|Seooo| Lo oo|H 250/ 100

o o o> B of ©

o> g 0 1 1D 1D

5. El patron seleccionado se agrega a los da-

B 040 tos de cosido ciclico con - sufijo.
@ @ @ @
o> > 0> 0P |

‘@ p Cree los datos de cosido ciclico repitiendo los
pasos 2 a 5.

6. Pulse @ para visualizar la pantalla de
confirmacién de eliminacion de datos.

Delete

1. Introduzca con el teclado numérico @ el
numero del patrén de cosido que desee
registrar.

Un numero de registro no asignado, el mas
cercano al valor introducido en mas/menos,

se visualiza al pulsar 0.

2. El patréon creado se registra pulsando

@ . Luego, la pantalla actual vuel-

<Pantalla de registro de numero de patrones de cosido ciclico> ve a la "Sewing pattern number list screen
(Pantalla de lista de numero de patrones de

cosido)". En caso de que el nimero introdu-
cido ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando que
se confirme su sobreescritura.

Register cycle pattern number

-1 -



8-3-4. Ajuste del paso a partir del cual se iniciara el patréon de cosido ciclico

En caso de que sea necesario recoser un patron de cosido ciclico a medio camino del patron de cosido cicli-
co debido a que ha ocurrido algun problema, tal como rotura del hilo, es posible reiniciar el cosido desde un
paso arbitrario del patron de cosido ciclico.

y

El paso de cosido se puede seleccionar con la

|1000 &

‘¥ o000/9999
% 1009350

24000 >8
i

<Pantalla de cosido (Patrén ciclico)>
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8-4. Puntada (pitch) personalizado

Paso1
1mm 3 puntadas

Paso2
2mm 2 puntadas
Paso de punta-
da (pitch) perso-
nalizado No.1

—T®
Paso3
3mm 1 puntadas

Paso4
1,5mm 2 puntadas

Siguiente paso de
puntada (pitch)
v personalizado

| |
Siguiente paso | :
1 1
1 1

v

--0- 0 @ -0—0—0

<Figure.1>

Es posible registrar hasta 20 disefios diferentes de costura,
cada uno de ellos consistente en varios pasos de puntada
(pitch) diferentes (10 pasos como maximo).
Es posible incorporar, en un paso, hasta 100 puntadas del
mismo paso de puntada (pitch).
* Esta operacién debe efectuarse en el modo de perso-
nal de mantenimiento.

( 1. Es posible que las puntadas deseadas no 1
| se formen dependiendo de la velocidad de |
| o~ cosido. En caso de que no se cosan las |
| Precaicion  puntadas deseadas, la velocidad de cosido se |
@ debe disminuir.
| 2. Cuando el paso de puntada sea 0,00 mm, |
| la aguja se ve imposibilitada de entrar en el |
l mismo punto de entrada de la aguja. ]

8-4-1. Seleccion de un paso de puntada (pitch) personalizado

Seleccione un paso de puntada (pitch) ya creado.

El paso de puntada (pitch) personalizado se puede utilizar para el cosido de patrones, la costura de trans-
porte inverso al inicio del cosido, y la costura de transporte inverso al final del cosido. En esta seccion, se
describe, como ejemplo, la aplicaciéon de un paso de puntada (pitch) personalizado a un patrén de cosido.

(D Para visualizar la pantalla de entrada de pasos de puntada (pitch)

1. Pulse | w%n, @ en la pantalla de cosido en

el modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Sewing data edit screen
(Pantalla de edicion de datos de cosido)".

|10:00 &

] ' ¥ 0000/3999
N 24p00 i
‘o oo esaUinn e

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

=5

v
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<Pantalla de edicion de datos de cosido>

b

5003 Pitch

[ 2.50)

MAX
5.00
L]
-5.00

<Pantalla de entrada de paso de puntada>

2. Pulse 0.

Se visualiza la "Pitch input screen (Pantalla
de entrada de paso de puntada)".

3. En caso de que existan patrones de pasos
de puntada (pitch) personalizados registra-

dos, se visualiza [« 38 © .

Pulse d: 28 © .

Se visualiza la "Custom pitch setting screen
(Pantalla de ajuste de pasos de puntada
(pitch) personalizados)".

(@ Para seleccionar un niumero de puntada (pitch) personalizado

i’ \

Custom pitch setting

CP01 | | CPO2 | CPO3 | CPO4 | CPO5S

o 3

<Pantalla de ajuste de pasos de puntada (pitch)
personalizados>

—114 -

Se visualizan los patrones de pasos de punta-
da (pitch) personalizados registrados.

Pulse Rl O .

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Haga que la pantalla actual vuelva a la panta-
lla de cosido (modo de personal de manteni-
miento).



8-4-2. Creacion de un nuevo puntada (pitch) personalizado

Cree el nuevo paso de puntada (pitch) personalizado nimero 1 que se muestra en la <Figure.1>, como

ejemplo.

(D Para seleccionar el ajuste de pasos de puntada (pitch) personalizados en la pantalla de modos

Menu list
. Memory switch

. Bobbin winding mode

1
2
3. Countar setting
4,

. Condensation custom sewing setting

5. Custom pitch setting

6. Version

<Pantalla de modos>

1. Pulse mo.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
modos)".

2. Para seleccionar "5. Custom pitch setting
(Ajuste de pasos de puntada (pitch) perso-
nalizados)".

Se visualiza la "Custom pitch list screen
(Pantalla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados)".

(@ Para seleccionar la funcién de creacién de un nuevo puntada (pitch) personalizado

i’ \

Custom pitch fist X

CP01 | | CPO2 | CPO3 | | CPO4 | CPO5S

New  Change Copy  Delste

)

(2]

<Pantalla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados>

Se visualizan los patrones de pasos de punta-
da (pitch) personalizados registrados.

Pulse m 0.

Se visualiza la "New custom pitch pattern
creation number input screen (Pantalla de
entrada de numero de creacién de un nuevo
patron de puntada (pitch) personalizado)".

(® Para introducir un numero de patrén de paso de puntada (pitch) personalizado

i’ \

Create a new CP

v

®© O e

<Pantalla de entrada de nimero de creacién de un nuevo
patréon de puntada (pitch) personalizado>
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1. Introduzca el numero del patron con el te-
clado numérico @ .
Un numero de registro no asignado, el mas
cercano al valor introducido en mas/menos,

se visualiza al pulsar 0.
2. Pulse 0.

Se visualiza la "Custom pitch edit screen
(Pantalla de edicion de paso de puntada
(pitch) personalizado)".

En caso de que el numero introducido ya
se encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se confir-
me su sobreescritura.



@ Para crear un paso de puntada (pitch) personalizado

@ @ Paslo de puntada

é Nt’ulnero de puntadas é b

<Pantalla de edicion de paso de puntada (pitch)
personalizado>

l No. of stitches ?I Piteh X

v

<Pantalla de entrada de datos de pasos de puntada (pitch)
personalizados>
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. Pulse @ para que el paso que haya pulsa-

do quede seleccionado.

. El nimero del paso de puntada (pitch) per-

sonalizado seleccionado se visualiza en @, y
el numero del paso que se esta editando y el
numero total de pasos se visualiza en (.

. El "numero de puntadas" y el "paso de pun-

tada (pitch)" para el paso correspondiente
se visualiza en @ . Pulse @ para que los
datos visualizados queden seleccionados.

Pulse ! @ para visualizar la pantalla de

numero de paso de puntada (pitch) personali-
zado anterior o siguiente.

. La "Custom pitch data input screen (Pantalla

de entrada de datos de pasos de puntada
(pitch) personalizados)" se visualiza pul-
sando @ cuando se esta seleccionando el
paso.

1) Para ajustar el numero de puntadas
Como ejemplo, la explicacion proporcio-
nada corresponde al procedimiento de
entrada del paso de puntada personalizado
numero 1 que se muestra en la <Figure.1>.
El nimero de puntadas se puede intro-
ducir dentro de la gama de 1 a 100.
Ajuste a 3 el nUmero de puntadas para
el paso 1 con el teclado numérico @ y

i ©

Pulse ® para confirmar el ajuste.

2) Para ajustar el paso de puntada (pitch)
El paso de puntada (pitch) se puede in-
troducir dentro de la gama de -5,00 a 5,00
mm.

Ajuste a 1 el paso de puntada (pitch)

para el paso 1,00mm con @.
Pulse ® para confirmar el ajuste.

3) Ejecute el siguiente ajuste de la misma
manera.
Para el paso 2, ajuste a 2 el nimero de
puntadas, y ajuste a 2,00 mm el paso de
puntada (pitch).
Para el paso 3, ajuste a 1 el numero de
puntadas, y ajuste a 3,00 mm el paso de
puntada (pitch).
Para el paso 4, ajuste a 2 el nimero de
puntadas, y ajuste a 1,50 mm el paso de
puntada (pitch).



(® Para confirmar el valor numérico

y

Al término de la edicién, pulse ®.

Edit CP
CPO1 Step o103

“Naoe = 200 » ®Yoo3 £} 3.00

Delete .Q._I

I

®

<Pantalla de edicion de paso de puntada (pitch)
personalizado>

Se visualiza la pantalla de lista de pasos de
puntada (pitch) personalizados incluyendo el
nuamero del paso de puntada (pitch) que acaba
de crear.

Custom pitch fist X

CP01 | | CPO2 | CPO3 | CPO4 | | CPO5

CP06

New Change Copy  Delete

<Pantalla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados>
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8-4-3. Para edicion de pasos de puntada (pitch) personalizados

(D Para seleccionar la funcién de edicién de pasos de puntada (pitch) personalizados
P

A\ Visualice la "Custom pitch edit screen (Pantalla
de edicion de paso de puntada (pitch) perso-
nalizado)" consultando "8-4-2. Creacion de
un nuevo puntada (pitch) personalizado”
p.115.

Edit CP
CPO1 Step o103

®Vooe = 200 » ®Yoo3 £} 3.00 »

Delete .Q._I

<Pantalla de edicion de paso de puntada (pitch)
personalizado>

@ Para editar el valor de un paso de puntada (pitch) personalizado

En esta seccién se describe el procedimiento para editar el valor de un paso de puntada (pitch) personalizado.
Para la explicacién de la pantalla, vea "8-4-2. Creacion de un nuevo puntada (pitch) personalizado™
p-115.

1) Para ajustar el numero de puntadas

El numero de puntadas se puede introducir dentro de la gama de 1 a 100.

Modifique a 2 el numero de puntadas para el paso 1 con el teclado numérico y .

Pulse para confirmar el ajuste.

2) Para ajustar el paso de puntada (pitch)
El paso de puntada (pitch) se puede introducir dentro de la gama de -5,00 a 5,00 mm.

Modifique a 2 el paso de puntada (pitch) para el paso 1,00mm con )

Pulse para confirmar el ajuste.

3) Ejecute el siguiente ajuste de la misma manera.
Numero de puntadas para el paso 2: de 2 a 3 puntadas; paso de puntada: de 2,00 a 1,00 mm
Numero de puntadas para el paso 3: de 1 a 2 puntadas; paso de puntada: de 3,00 a 2,00 mm
Numero de puntadas para el paso 4: 0 puntadas (Ninguno); paso de puntada: 0 mm (Ninguno)

Los pasos del procedimiento a efectuar después del paso anteriormente mencionado son los mismos que
los descritos en "8-4-2. Creacidn de un nuevo puntada (pitch) personalizado" p.115.
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8-4-4. Para copiar un puntada (pitch) personalizado

(1) Para copiar un puntada (pitch) personalizado

(D Para visualizar la pantalla de lista de pasos de puntada (pitch) personalizados

i’ \

Custom pitch fist

CP01 | | CPO2 | CPO3 | CPO4 | CPOS

ew  Change Copy Delete

o o

<Pantalla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados>

1. Visualice la "Custom pitch list screen (Pan-
talla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados)" consultando "8-4-2. Crea-
ciéon de un nuevo puntada (pitch) perso-
nalizado" p.115.

2. Pulse fa:ii8 @ de la fuente de copiado

para que quede seleccionada.

3. Pulse m 0.

Se visualiza la "Custom pitch copy desti-
nation number input screen" (Pantalla de en-
trada de niumero de destino de copiado de
un paso de puntada (pitch) personalizado)".

® Para introducir el nimero del paso de puntada (pitch) personalizado

i’ \

Input of copy destination number of
custom pitch

v

®© O e

<Pantalla de entrada de numero de destino de copiado de
un paso de puntada (pitch) personalizado>

(2) Para eliminar un puntada (pitch) personalizado

y

Custom pitch fist

CP01 | | CPO2 | CPO3 | CPO4 | CPO5S

ew  Change Copy Delete

0 o

<Pantalla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados>
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1. Introduzca el numero del patrén a regis-
trar utilizando el teclado numérico @ y

B
Pulse@.

Se registra el patrén creado, y la pantalla
actual vuelve a la pantalla de pasos de pun-
tada personalizados.

En caso de que el numero introducido ya

se encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se confir-
me su sobreescritura.

1. Visualice la "Custom pitch list screen (Pan-
talla de lista de pasos de puntada (pitch)
personalizados)" consultando "8-4-2. Crea-
ciéon de un nuevo puntada (pitch) perso-
nalizado" p.115.

2. Pulse e ii8 @ para que el paso de pun-

tada (pitch) personalizado a eliminar quede
seleccionado.

3. Pulse hAES © .

Se visualiza la "Deletion confirmation screen
(Pantalla de confirmacion de eliminacion)".

Pulse para confirmar el ajuste.



8-5. Patron de condensacion personalizada

La condensacion personalizada permite coser puntadas de
condensacion especificando los puntos de entrada de la
aguja como se desee.

Paso1 Es posible crear hasta 20 pasos en un patrén de conden-
1 mm 3 puntadas sacion personalizada. Para cada paso, es posible registrar
hasta nueve patrones diferentes para el inicio y el fin del

—T 3

cosido.
Paso2 B .
1,5 mm 4 puntadas Pasod — Condensacion personalizada No.1
-1 mm 3 puntadas o — — — — — — — — — — — — — — — — -—
( 1. Es posible que las puntadas deseadas no ]
—T T | se formen dependiendo de la velocidad de |
Paso3 Paso5 | o~ cosido. En caso de que no se cosan las |
1 mm 3 puntadas 1,5 mm 2 puntadas | Precaucion  puntadas deseadas, la velocidad de cosido |
a \ y @ se debe disminuir.
! I 2. Cuando el paso de puntada sea 0,00 mm, I
I | la aguja se ve imposibilitada de entrar en el |
\i/ <Figure.1> l mismo punto de entrada de la aguja. )

8-5-1. Seleccion de la condensacién personalizada

Seleccione el patron de condensacién personalizada consultando "4-2-3. (2) 4 Para el modo de personal
de mantenimiento" p.40.

El patrén de condensacion personalizada para la costura de transporte inverso al fin del cosido se puede
ajustar de forma similar.

8-5-2. Creacioén de un nuevo condensacioén personalizada
Cree el nuevo paso de condensacion personalizada nimero 1 que se muestra en la <Figure.1>, como ejemplo.

(D Para seleccionar el ajuste de un patrén de condensacién personalizada en la pantalla de modos

?
N 1. Pulsemﬂ.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
n
Bobbin winding mode mOdOS) )
Gountar setting 2. Para seleccionar "4. Condensation custom
m sewing setting (Ajuste de patron de conden-
5. Custom pitch setting e . "
sacion personalizada)"”.
Se visualiza la "Condensation custom pat-
tern list screen (Pantalla de lista de patro-
<Pantalla de modos> nes de condensacion personalizada)".

Menu list

Mamory switch

1
2
3

6. Version
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(@ Para seleccionar la funcion de creacién de un nuevo condensacién personalizada

y

Condensation custom sewing list b4

€C01 | | CCO2 | CCO3 | CCO4 | CCO5

CC06 | | CCO7 | CCo8

—

New Change Copy  Delete

é v

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>

1. Los patrones de condensacion personaliza-
da registrados se visualizan en la pantalla.

Pulse m 0.

Se visualiza la "New condensation cus-
tom pattern creation pattern number input
screen (Pantalla de entrada de numero de
patrén de creacion de nuevo patrén de con-
densacion personalizada)".

(® Para introducir un numero de condensacion personalizada

y

Create a new CC

_
I
®© O e

<Pantalla de entrada de niumero de patrén de creacion de
nuevo patréon de condensacion personalizada>

@ Para crear un paso de condensacién personalizada
Q @ Palso de puntada

< 300

é Nﬁlmero de puntadas é

<Pantalla de edicion de paso de condensacioén
personalizada>
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1. Introduzca el nimero del patrén con el te-
clado numeérico @ .
Un numero de registro no asignado, el mas
cercano al valor introducido en mas/menos,

se visualiza al pulsar 0.

2. Pulse @.

Se visualiza la "Condensation custom edit
screen (Pantalla de edicion de paso de con-
densacion personalizada)".

En caso de que el numero introducido ya
se encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se confir-
me su sobreescritura.

1. Pulse @ para que el paso que haya pulsa-
do quede seleccionado.

2. El numero de la condensacién personali-

zada seleccionada se visualizaen @ , y el
numero del paso que se esta editando y el
numero total de pasos se visualiza en .

3. El "numero de puntadas" y el "paso de pun-

tada (pitch)" para el paso correspondiente
se visualiza en @ . Pulse @ para que los
datos visualizados queden seleccionados.

La pantalla de nimero del paso anterior o
la pantalla de niumero del paso siguiente se

visualiza con ! Q.

4. La "Condensation custom data input screen

(Pantalla de entrada de datos de condensa-
cion personalizada)" se visualiza pulsando
O cuando se esta seleccionando el paso.



1) Para ajustar el numero de puntadas

| No.of sttches & Pitch X Como ejemplo, la explicacion proporcio-

' ] [ 200) r sweo0i07 nada corresponde al procedimiento de

entrada de la condensacion personalizada

namero 1 que se muestra en la <Figure.1>.
El nimero de puntadas se puede intro-
ducir dentro de la gama de 1 a 100.
Ajuste a 3 el niumero de puntadas para
el paso 1 con el teclado numérico @ y

°
También se puede ajustar un nimero
negativo de puntadas. En este caso, la
direccion del transporte es en sentido

inverso.

Pulse ® para confirmar el ajuste.

<Pantalla de entrada de datos de condensacién
personalizada>

2) Para ajustar el paso de puntada (pitch)
El paso de puntada (pitch) se puede introducir dentro de la gama de -5,00 a 5,00 mm.

Ajuste a 1 el paso de puntada (pitch) para el paso 1,00mm con 0.

Pulse ® para confirmar el ajuste.

3) Ejecute el siguiente ajuste de la misma manera.
Para el paso 2, ajuste a 4 el nimero de puntadas, y ajuste a 1,50 mm el paso de puntada (pitch).
Para el paso 3, ajuste a 3 el numero de puntadas, y ajuste a 1,00 mm el paso de puntada (pitch).
Para el paso 4, ajuste a 3 el numero de puntadas, y ajuste a —1,00 mm el paso de puntada (pitch).
Para el paso 5, ajuste a 2 el nimero de puntadas, y ajuste a 1,50 mm el paso de puntada (pitch).

(® Para confirmar el valor numérico

y

Pulse ® para confirmar el ajuste.

Edit CC
CCO9 Step 01/03

®Nooe &} 200 » ®Yoo3 £ 3.00 »

Delete .Q._I

<Pantalla de edicion de paso de condensacién
personalizada>

Se visualiza la pantalla de lista de condensa-
cion personalizada personalizados incluyendo
el numero del condensacién personalizada
que acaba de crear.

Condensation custom sewing list b4

€C01 | | CCO2 | CCO3 | CCo4 | CCO5

CC06 | | CCO7 | CCo8

New Change Copy Delete 4._|

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>
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8-5-3. Para edicion de pasos de condensacion personalizadas

(@ Para seleccionar la funcion de edicion de pasos de condensacion personalizadas

4 A\ Visualice la "Condensation custom edit screen
(Pantalla de edicion de paso de condensacion
personalizada)" consultando "8-5-2. Creacion
de un nuevo condensacién personalizada”

p.120.

Edit CC
CCO9 Step 01/03

“Vaoe &} 200 » ®Yoo3 £ 300 »

<Pantalla de edicion de paso de condensacion
personalizada>

(@ Para editar un valor de condensacién personalizada

En esta seccidn se describe el procedimiento para editar el valor de un condensacion personalizada.
Para la explicacion de la pantalla, vea "8-5-2. Creacion de un nuevo condensacién personalizada” p.120.

1) Para ajustar el numero de puntadas
El numero de puntadas se puede introducir dentro de la gama de 1 a 100.
Modifique a da 3 a 5 puntadas el nimero de puntadas para el paso 1 con el teclado numérico y

|
Pulse para confirmar el ajuste.

* También se puede ajustar un nimero negativo de puntadas. En este caso, la direccion del transporte
es en sentido inverso.
2) Para ajustar el paso de puntada (pitch)
El paso de puntada (pitch) se puede introducir dentro de la gama de -5,00 a 5,00 mm.

Modifique a de 1 a 0,5 mm el paso de puntada (pitch) para el paso 1,00mm con .

Pulse para confirmar el ajuste.

3) Ejecute el siguiente ajuste de la misma manera.
Ndamero de puntadas para el paso 2: de 4 a 2 puntadas; paso de puntada: de 1,50 a 2,00 mm
Numero de puntadas para el paso 3: de 3 a 5 puntadas; paso de puntada: de 1,00 a 0,50 mm
Ndamero de puntadas para el paso 4: de 3 a 5 puntadas; paso de puntada: de —1,00 a —0,80 mm
Numero de puntadas para el paso 5: 0 puntadas (Ninguno); paso de puntada: 0 mm (Ninguno)

Los pasos del procedimiento a efectuar después del paso anteriormente mencionado son los mismos que
los descritos en "8-5-2. Creacién de un nuevo condensacién personalizada" p.120.
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8-5-4. Para copiar un condensacion personalizada

(1) Para copiar un condensacion personalizada

(D Para visualizar la pantalla de lista de patrones de condensacién personalizada

y

Condensation custom sewing list

€C071 | | CCO2 | | CCO3 | | CCO4 | CCOS

CCo6 | CCO7 | cCcos

New Change Copy  Delste

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>

1. Visualice la "Condensation custom pattern

list screen (Pantalla de lista de patrones de
condensacion personalizada)" consultando
"8-5-2. Creacién de un nuevo condensa-
cion personalizada” p.120.

. Pulse RECUB @ de la fuente de copiado

para que quede seleccionada.

. Pulse lefvd © .

Se visualiza la "Condensation custom copy
destination number input screen (Pantalla
de entrada de numero de destino de copia-
do de un patrén de condensacion personali-
zada)".

@ Para introducir el numero de un patrén de condensacion personalizada

y

Input of copy destination number of
condensation custom sewing

© o0 5}

<Pantalla de entrada de niumero de destino de copiado de
un patréon de condensacion personalizada>

(2) Para eliminar un condensacion personalizada

y

Condensation custom sewing list

€C071 | | CCO2 | CCO3 | CCo4 | CCOS

CC06 | | CCO7 | CCo8

ew  Change Copy Delete

=

o o ©

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>
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. Introduzca el niumero del patrén a regis-

trar utilizando el teclado numérico @ y

Se registra el patron creado, y la pantalla
actual vuelve a la pantalla de pasos de pun-
tada personalizados.

En caso de que el numero introducido ya
se encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se confir-
me su sobreescritura.

. Visualice la "Condensation custom pattern

list screen (Pantalla de lista de patrones de
condensacion personalizada)" consultando
"8-5-2. Creacioén de un nuevo condensa-
cion personalizada” p.120.

. Pulse fe«ij8 @ para que el paso de pun-

tada (pitch) personalizado a eliminar quede
seleccionado.

. Pulse PEES © .

Se visualiza la "Deletion confirmation screen
(Pantalla de confirmacion de eliminacion)".

Pulse @ para confirmar el ajuste.



8-6. Bloqueo simple de la pantalla

Cuando se activa el bloqueo simple, se inhabilita la operacién de los botones visualizados en la pantalla, lo
que previene su operacion accidental.

10:00 A

El bloqueo simple se activa pulsando y mante-

niendo pulsada n @ durante un segundo en

'% ooo0/ssas

la pantalla de cosido.
-‘-’-Huﬂ_ﬂﬂl]_l_ﬁ El display @ del pictégrafo sera como se indi-
R ca a continuacion:

om0 425 L g >t

n : Bloqueo simple habilitado

<Pantalla de cosido> E : Bloqueo simple inhabilitado

* La configuracion de la maquina al momento de su embarque es que el bloqueo simple del panel de ope-
racion se habilita automaticamente cuando no se efectia ninguna operacién durante un minuto.

* El lapso que debe transcurrir para que se habilite el bloqueo simple se puede establecer con el interruptor
de memoria U402.
Para sus detalles, vea "8-3-4. Ajuste del paso a partir del cual se iniciara el patrén de cosido ciclico”
p.112.

8-7. Informacion de version

1. Pulsemﬂ.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de

Menu list

1. Memory switch "
modos)".
2. Bobbin winding mode
3. Counter sstting 2. Para seleccionar "6. Version (Display de
4. Condensation custom sewing setting VerSién)" .
5. Custom pitch setting

Se visualiza la "Version information screen
6. Version

(Pantalla de informacién de version)".

<Pantalla de modos>

3. La pantalla vuelve a la pantalla anterior

cuando se pulsa 0.

6. Version

DDL-8000C FMS
MAIN:01.01.06-00

PANEL:01.01.05-00
1PL:01.01.08-00

<Pantalla de informacién de version>
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8-8. Ajuste del brillo del panel de LED

El brillo de la pantalla del panel de LED es ajustable.

Menu list
7. Clock setting

8. Gheck program

10, Key customization setting

11. Hand switch setting

<Pantalla de modos>

9. Panal satting

_
, I
[2) [5)

<Pantalla de ajuste del panel de operacion>
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1. Pulsemﬂ.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
modos)".

2. Para seleccionar "9. Panel setting (Ajuste

del panel de operacion)".

Se visualiza la "Operation panel setting
screen (Pantalla de ajuste del panel de ope-
racion)".

3. El brillo del panel de operacion es ajustable

+

0.

con

4. Pulse © para confirmar el ajuste.

Luego, la pantalla actual vuelve a la "Mode
screen (Pantalla de modos)".



8-9. Informacion

p

Information fist

1. Data communication

2. Production control

Pulse “0.

Se visualiza la "Information screen (Pantalla
de informaciones)".

<Pantalla de informaciones>

0

La comunicacion de datos y la gestidon de produccion se llevan a cabo en la pantalla de informaciones.

8-9-1. Comunicacion de datos

La entrada/salida de datos se puede efectuar mediante la unidad USB miniatura ("thumb drive").

Formato de datos especificos de cosido del cabezal de la maquina, tales como forma de cosido, longitud de

corte del material, y ancho de sobreorillado.

Nombre de dato Extension

Descripcion de dato

Datos de cosido DDLOOXXX.EPD
(XXX:001~999)

Formato de datos de formas de costura y niUmero de punta-
das creados en la maquina de coser. Este formato se especi-
fica para la DDL-9000C.

Datos de pasos de puntada VDOOXXX.VDT
personalizados (XXX:001~999)

Es el dato de punto de entrada de aguja con PM-1, y el
formato de dato que se puede operar en comun entre maqui-
nas de coser JUKI.

Datos de condensacion perso- | VDOOXXX.VDT
nalizada (XXX:001~999)

Es el dato de punto de entrada de aguja con PM-1, y el
formato de dato que se puede operar en comun entre maqui-
nas de coser JUKI.
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(1) Método de comunicacién

(D Para seleccionar el formato de datos para la comunicacion

i’ \

Production control

<Pantalla de informaciones>

Data communication

CC Data transmission/raception

CP Data transmission/reception

<Pantalla de lista de comunicacién de datos>

(@ Para seleccionar la direccion de comunicacion

<Pantalla de seleccion de direccion de datos>
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1. Seleccione "1. Data communication (Co-
municacion de datos)" en la "information
screen (Pantalla de informaciones)".

Se visualiza la "Data communication list
screen (Pantalla de lista de comunicacion
de datos)".

2. Seleccione el formato de datos de transmi-
sién/recepcion y pulse el botén del formato
de datos seleccionado.

Seleccione, por ejemplo, "1. EPD data
transmission/reception (Transmisién/recep-
cién de datos de EPD)".

Se visualiza la "Data direction selection
screen (Pantalla de seleccién de direccion
de datos)".

Seleccione la direccion de la comunicacion.
Pulse el boton @ para que la direccion de la
comunicacion quede seleccionada.

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Data transmission/receipt pre-
paration screen (Pantalla de preparativos para
transmision/recepcion de datos)".

Cancele la operacion con @ . La panta-

lla actual vuelve a la pantalla anterior.



(® Para ajustar el numero de datos de comunicacion e iniciar su comunicacion

i’ \

1. EPD Data transmission/reception

o

<Pantalla de preparativos para transmision/
recepcion de datos>

Received data number input

<Pantalla de entrada de niimero de datos>

1. EPD Data transmission/reception
=

EPD 001

<Pantalla de preparativos para transmision/
recepcion de datos>
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1. Pulse el botdn de numero de datos @ .
Se visualiza la "Data number input screen
(Pantalla de entrada de nimero de datos)".

2. Introduzca el numero de los datos fuente/

de destino con el teclado numérico @ y

o
Pulse - @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Data transmission/receipt
preparation screen (Pantalla de preparati-
vos para transmision/recepcion de datos)".

3. Confirme el valor numérico con (9)

para iniciar la comunicacion.

Se visualiza la pantalla "Durante la comuni-
cacion" mientras se esta llevando a cabo la
comunicacion.

Cancele la operacién con 0O . La pan-

talla actual vuelve a la pantalla anterior.

* Si el numero de destino que se ha
introducido ya se encuentra registrado,
se visualizara la pantalla de mensaje de
confirmacion de sobreescritura.



8-9-2. USB

(1) Acerca de USB

Los datos de cosido, datos de pasos de puntada personalizados y datos de condensacion personalizada se
pueden copiar a una unidad USB miniatura disponible comercialmente.

Para los detalles de cédmo copiar los datos de cosido a una unidad USB miniatura, vea "8-9-1. Comunica-
cion de datos™ p.127.

@ Posicién del conector USB

[Posicion de insercion de la unidad USB mi-
niatura]

El conector USB se encuentra ubicado en la parte
superior @ del panel de operacion.

Para utilizar una unidad USB miniatura, retire la
cubierta @ del conector e inserte la unidad USB
miniatura en el conector USB.

* Cuando no se utilice la unidad USB miniatu-
ra, asegurese de que el conector USB tenga
puesta su cubierta @ para su proteccion.

Si el polvo u otras particulas ingresan al conector
USB, esto puede causar su falla.

@ Precauciones para el manejo de dispositivos USB

No conecte al terminal de conexién USB que no sea la memoria USB.

Se crearan problemas.

No deje conectado al puerto USB ningun dispositivo USB o cable USB cuando la maquina de coser esta
en funcionamiento. Las vibraciones de la maquina pueden dafar la seccion del puerto y causar la pérdi-
da de los datos almacenados en el dispositivo USB o averiar el dispositivo USB o la maquina de coser.
No inserte/retire ningun dispositivo USB cuando se estan leyendo/escribiendo datos de cosido o algun
programa.

De lo contrario, puede causarse un malfuncionamiento o pueden danarse los datos.

Cuando el espacio de almacenamiento de un dispositivo USB esta particionado, sélo una particion es
accesible.

Al insertar una unidad USB miniatura, primero compruebe cuidadosamente su orientacién y nunca fuer-
ce su insercion en el conector USB. Su insercién forzosa puede causar fallas.

JUKI no se responsabiliza ni compensa por la pérdida de datos almacenados en un dispositivo USB a
causa de su uso con esta maquina de coser.

En principio, conecte solamente una unidad USB miniatura al panel de operacién. Cuando se conecten/
inserten dos o mas dispositivos/tarjetas de memoria, la maquina reconocera soélo uno de ellos.

No desconecte la corriente eléctrica cuando se esta accediendo a los datos en la unidad de USB.

(® Especificaciones de USB

*1

Cumplen con la norma USB 1.1

Dispositivos aplicables *1 Memoria USB

Formatos compatibles FAT 12, FAT 16, FAT 32

Tamaro mediano aplicable __ 4,1MB a (2TB)

Corriente de consumo La corriente de consumo nominal de los dispositivos USB aplicables

es de 500 mA como maximo.

: JUKI no garantiza el funcionamiento de todos los dispositivos aplicables. Es posible que algunos dispo-

sitivos no funcionen debido a problemas de incompatibilidad.
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8-9-3. Gestion de produccion

La funcién de gestion de produccion permite editar la identificacion (ID) asignada a cada operador y estable-
cer el tiempo de trabajo no regular.

La ID del operador se visualiza en cada maquina de coser y se registra junto con la informacién de movi-
mientos del operador. Esto permite gestionar el estado de produccion de cada operador.

* Para la conexion entre la maquina de coser y el sistema IA-1, pdngase en contacto con su distribuidor.

(1) Ajuste de ID del operador

(D Para seleccionar la funcion de ajuste de la ID de un operador

i A\ 1. Seleccione "2. Production control (Gestién

Information list

de produccion)" en la "Information screen
(Pantalla de informaciones)".

1. Data communication

N}

Se visualiza la "Production management
screen (Pantalla de gestion de produccién)”.

S

<Pantalla de informaciones>

2. Para seleccionar "1. Operator ID setting
(Ajuste de ID del operador)".
Se visualiza la "Operator ID edit screen
(Pantalla de edicion de ID del operador)".

Production control

2. Iregular work setting

3. 1P address setting

4, P address display

5. MAC address display

<Pantalla de gestién de produccion>
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(@ Para editar la ID de un operador

1 Pulse © .
Se visualiza la "Operator ID input screen(Pan-
talla de entrada de ID del operador)".

La ID introducida de un operador se borra

pulsando 0.

La habilitacion/inhabilitaciéon de la ID de cada
operador se puede seleccionar pulsando @ .

Operator 1D setting

<Pantalla de edicion de ID del operador>

® Para introducir la ID del operador

?
f l

1. La ID del operador se puede introducir con
el botdn de cadena de caracteres @ .

Cancele la operacién con @ . La pan-

talla actual vuelve a la pantalla anterior.

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Operator ID edit screen(-
Pantalla de edicion de ID del operador)".

<Pantalla de entrada de ID del operador>

2. El uso/no uso de una ID se puede seleccio-

Operator 1D setting nar con m o
m — Se utiliza la funcién de ID del

(Uso) operador. La ID del operador se
visualiza en la maquina de co-

ser y se registra la informacion

de movimientos del operador.

No se utiliza la funcion de ID

<Pantalla de edicion de ID del operador> m -
del operador.

(No uso)

* Esta funcion se habilita solamente cuando la maquina de coser se encuentra conectada al sistema 1A-1.
* Para la conexion entre la maquina de coser y el sistema IA-1, pdngase en contacto con su distribuidor.
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(2) Ajuste de trabajo no regular

(D Para seleccionar la funcion de ajuste del trabajo irregular

i’ \

Production control
1. Operator ID setting

2. Irregular work setting

m 3. 1P address setting
4, P address display

5. MAGC address display

<Pantalla de gestiéon de producciéon>

(@ Para editar el trabajo no regular

y

Irregular work setting
F001 Material shortage
FO002 Sewing pattern change
Fo03 Thread changing
Fo04 Bobbin change
Foa5 Needle change

Fo0é Sewing machine maintenance

o o

<Pantalla de edicion de trabajo no regular>

Irregular work time input

© 0 00

<Pantalla de entrada de horas de trabajo no regular>
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Visualice la "Production management screen
(Pantalla de gestién de produccion)” consul-
tando "8-9-3.(1) Ajuste de ID del operador”
p.131.

Para seleccionar "2. Irregular work setting
(Ajuste de trabajo no regular)".

Se visualiza la "Irregular work edit screen
(Pantalla de edicion de trabajo no regular)”.

1. El cambio alternativo de display/no display
de trabajos irregulares se efectua pulsando
elitem @ .

2. puise f2Y © .

Se visualiza la "Irregular work hours input
screen (Pantalla de entrada de horas de
trabajo no regular)".

3. Introduzca las horas de trabajo con el tecla-
- :¥

Para que el valor numérico vuelva al valor

inicial, pulse n 0.
Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "lrregular work edit screen
(Pantalla de edicion de trabajo no regular)".
La pantalla de trabajo irregular se visualiza
si la maquina de coser no funciona a la hora
predeterminada.
Seleccione el contenido del trabajo y pulse

para volver al trabajo normal.

do numérico © y iRz



8-9-4. NFC

El panel de operacion es compatible con la tecnologia NFC (comunicacion de campo cercano).

Los datos de cosido, informaciones de mantenimiento o similares se pueden ver, editar, copiar, etc. en un
terminal Android (tales como tableta y teléfono inteligente) que tiene instalada la aplicacion de JUKI para
Android [JUKI Smart App], mediante la funciéon de comunicacion NFC.

Para los detalles de la aplicacion de JUKI para Android [JUKI Smart App], consulte el Manual de instruccio-

nes de [JUKI Smart App].

(@ Posicion de la antena NFC

y

Irregular work time input

0]

<Figure.1>

<Figure.2>

@ Precauciones para el manejo de dispositivos NFC
» La posicion de la antena NFC varia segun la tableta o el teléfono inteligente utilizado.
Asegurese de leer el manual de instrucciones de su dispositivo antes de utilizar la funcion de comunica-

cion NFC.

[Posicion de la antena NFC]

Cuando efectue la comunicacién NFC entre
la maquina de coser y una tableta o telé-
fono inteligente, posicione la antena de la
tableta o el teléfono inteligente cerca de la
marca NFC @ , tal como se muestra en la
Figure. 2.

*En caso de falla en la comunicacién
NFC, se visualizara un mensaje de error
en la pantalla de la tableta o el teléfono
inteligente.

Cuando se visualiza dicho error en la panta-
lla, intente nuevamente la comunicacion
NFC.

» Para utilizar la funcién de comunicacion NFC, ajuste la funcion de comunicacion NFC a "Enable" (habilitar)
consultando el manual de instrucciones de su tableta o teléfono inteligente.
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8-10. Personalizacién de teclas

Es posible asignar una funcion deseada a una tecla, para personalizar el arreglo de teclas del panel.
A continuacion se describen las funciones que se pueden asignar a teclas del panel.
Toda tecla que no tiene asignada ninguna funcion se visualiza en blanco.

8-10-1. Datos asignables

/4

<Pantalla de cosido (Modo ciclico)>

<Pantalla de cosido (Modo de personal de manteni-
miento)>

Valor inicial
Datos asignables
Modo de operador Modo de pgrs_onal de Modo ciclico g
mantenimiento
Contador Contador Contador Datos de un patrén de cosido
Ndmero de patrén de cosido
Numero de patrén ciclico
o Interruptor de memoria
Cambio alternativo de un toque
Bobinado
Contador
No se provee la funcion
(2] Velocidad de cosido Velocidad de cosido Tension del hilo Datos de un patrén de cosido
(3] Prensadora de hilo Prensadora de hilo Paso de puntada Numero de patrén de cosido
(1) Tension del hilo Tension del hilo Velocidad de cosido | NUmero de patron ciclico
(5] Paso de puntada Paso de puntada Corte de hilo InterrL.thor de memorla
@ | Presion del prensatelas Presion del prensatelas Presion del prensatelas CB:a:bwdalternatlvo de un toque
obinado
. . Posicion de parada de barra
7] Corte de hilo Corte de hilo de ggujas No se provee la funcién
(8] Lista de datos de cosido Altura del dentado de
transporte
odo de transporte rensadora de hilo
9] Modo de t rt P dora de hil
0 Posicién de parada de barra
de agujas
® Altura del dentado de
transporte
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8-10-2. Cémo asignar una funcién a una tecla

(D Para visualizar la pantalla de lista de modos de personalizacion de teclas

Menu list

1. Clock =etting

8 Check program

9. Panel setting

Key customization setting

11. Hand switch setting

<Pantalla de modos>

@ Para seleccionar el modo

y

10. Key customization setting

1. Pattern sewing under oparator mode
2, Pattem sewing under service mode

3 v

<Pantalla de lista de modos de personalizacién de teclas>
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. Pulse m@.

Se visualiza la "Mode screen (Pantalla de
modos)".

. Para seleccionar "10. Key customization se-

tting (Ajuste de personalizacién de teclas)".
Se visualiza la "Key customization mode
list screen (Pantalla de lista de modos de
personalizacién de teclas)".

. Seleccione "1. Pattern sewing under opera-

tor mode (Cosido de patrones en modo de
operador)". Luego, se visualizara la "Key
customization assignment screen (operator
mode) (Pantalla de asignacion de personali-
zacion de teclas (modo de operador))".

. Seleccione "2. Pattern sewing under ser-

vice mode (Cosido de patrones en modo

de personal de mantenimiento)". Luego, se
visualizara la "Key customization assign-
ment screen (Maintenance personnel mode)
(Pantalla de asignacién de personalizacion
de teclas (Modo de personal de manteni-
miento))".

. Seleccione "3. Cycle sewing (Cosido cicli-

co)". Luego, se visualizara la "Key custo-
mization assignment screen (Modo ciclico)
(Pantalla de asignacién de personalizacion
de teclas (Modo ciclico))".



(® Para seleccionar una funcién a asignar

o 0

<Pantalla de asignacién de personalizacién de teclas
(Modo de operador)>

<Pantalla de asignacion de personalizacion de teclas
(Modo de personal de mantenimiento)>

<Pantalla de asignacion de personalizacion de teclas

(Modo ciclico)>
‘T’ B

. Key customization setting
. Pattern Data
. Pattern Number

. Cycle Pattern Number

. Memory switch

. One-touch changeover

. Bobbin winding mode

® ®

<Pantalla de seleccion de personalizacion de teclas>
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La pantalla de seleccion de personalizacion de
teclas se puede visualizar pulsando cualquiera
de los botones @ a @ (O a @ para el modo
del operador. @ a @ para el modo ciclico).

1. Pulse E@ y el botén de cada funcion @,

para asignar lateclaa @ a ® (@ a @ para
el modo del operador. @ a @ para el modo
ciclico).

. Los contador de cosido se visualizan pulsan-

do los botones @ .

. Pulse ® para confirmar el ajuste.

Cancele la operacion con ® . La pan-

talla actual vuelve a la pantalla anterior.



	COVER
	ÍNDICE
	1. ESPECIFICACIONES
	1-1. Especificaciones del cabezal de la máquina de coser
	1-2. Especificaciones de la caja de control

	2. INSTALACIÓN
	2-1. Dibujo de la mesa
	2-2. Precauciones al instalar la máquina de coser
	2-2-1. Modo de transportar la máquina de coser
	2-2-2. Precaución al colocar la máquina de coser

	2-3. Instalación
	2-4. Modo de instalar el pedestal de hilos
	2-5. Modo de instalar la caja eléctrica
	2-6. Conexión del cable del interruptor de la corriente eléctrica
	2-6-1. Instalación del interruptor de la corriente eléctrica
	2-6-2. Especificaciones de la tensión
	2-6-3. Instalación de la caja del reactor

	2-7. Conexión de cables
	2-8. Tendido de cables
	2-9. Modo de colocar la biela
	2-10. Ajuste del pedal
	2-10-1. Modo de instalar la biela
	2-10-2. Modo de ajustar el ángulo de pedal

	2-11. Operación de pedal
	2-12. Lubricación (DDL-9000C-FMS, FSH)
	2-13. Cómo utilizar el panel de operación (explicación básica)
	2-13-1. Selección de idioma (operación a efectuar en primer lugar)
	2-13-2. Denominaciones y funciones de teclas del panel
	2-13-3. Operaciones básicas


	3. PREPARATIVOS ANTES DE EMPEZAR A COSER
	3-1. Modo de colocar la aguja
	3-2. Retiro/colocación de la cápsula de canilla
	3-3. Modo de bobinar el hilo de bobina
	3-4. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina
	3-5. Tensión del hilo
	3-5-1. Para ajustar la tensión № 1 de la tensión del hilo
	3-5-2. Ajuste de la tensión del hilo de la aguja (Tensión activa)
	3-5-3. Corrección de tensión (con respecto a la cantidad remanente de hilo de bobina)
	3-5-4. Ajuste de la tensión del hilo de la bobina

	3-6. Prensatelas (Dispositivo prensatelas activo)
	3-6-2. Función de microelevador
	3-6-1. Presión del prensatelas
	3-6-3. Para modificar el valor inicial de la presión del prensatelas
	3-6-4. Elevador manual

	3-7. Para ajustar la longitud de puntadas
	3-8. Para modificar la velocidad de cosido
	3-9. Lámpara LED de mano
	3-10. Costura de transporte inverso
	3-11.  Interruptor personalizado
	3-12. Modo de ajustar la cantidad de aceite (el aceite salpica) en el gancho (DDL-9000C-FMS, FSH)
	3-12-1. Modo de ajustar la cantidad de aceite en el gancho
	3-12-2. Modo de confirmar la cantidad de aceite (el aceite salpica)
	3-12-3. Ejemplo que muestra la cantidad de aceite apropiada

	3-13. Ajuste del muelle tira-hilo y carrera del tomahilos

	4. CÓMO UTILIZAR EL PANEL DE OPERACIÓN
	4-1. Explicación de la pantalla de cosido (al seleccionar un patrón de cosido)
	4-2. Patrones de cosido
	4-2-1. Configuración de patrones de cosido
	4-2-2. Lista de patrones de cosido
	4-2-3. Patrón de costura de transporte inverso (al inicio)
	4-2-4. Costura de transporte inverso doble
	4-2-5. Para editar patrones de cosido
	4-2-6. Lista de funciones de patrones
	4-2-7. Patrón de costura de transporte inverso (al final)
	4-2-8. Función de enseñanza
	4-2-9. Función de cambio alternativo de utilería de un toque
	4-2-10. Registro de un nuevo patrón de cosido
	4-2-11. Para copiar un patrón
	4-2-12. Función de delimitación

	4-3. Función de contadores
	4-3-1. Para visualizar la pantalla de cosido en el modo de display de contadores
	4-3-2. Tipos de contadores
	4-3-3. Cómo ajustar los contadores
	4-3-4. Para efectuar la reposición del contador tras el fin del cómputo

	4-4. Diagrama simplificado de displays en el panel
	4-5. Lista de datos de interruptores de memoria
	4-6. Lista de errores
	4-7. Datos de interruptores de memoria

	5. NUEVAS FUNCIONES PRINCIPALES
	5-1. Corte de hilo con hilo remanente más corto
	5-2. Para ajustar la altura del dentado de transporte
	5-3. Sincronización de operación del transporte
	5-4. Para modificar el lugar geométrico del transporte

	6. CUIDADO Y MANTENIMIENTO
	6-1. Modo de mantenimiento
	6-2. Confirmación de la cantidad de aceite en el tanque de aceite del gancho (DDL-9000C-FMS, FSH)
	6-3. Limpieza del área alrededor del gancho
	6-4. Limpieza del interior del bastidor
	6-5. Aplicación de grasa
	6-6. Engrase del buje inferior de la barra de agujas y del buje de la barra prensatelas
	6-7. Cambio de fusible
	6-8. Eliminación de baterías

	7. AJUSTE DEL CABEZAL DE LA MÁQUINA (APLICACIÓN)
	7-1. Relación de aguja a gancho
	7-2. Ajuste del dispositivo prensador del hilo de la aguja
	7-3. Ajuste del cortahilos
	7-3-1. Para comprobar la sincronización de la leva de corte de hilo
	7-3-2. Ajuste de sincronización de la leva de corte de hilo
	7-3-3. Comprobación de la unidad de cuchilla
	7-3-4. Ajuste de la unidad de cuchilla
	7-3-5. Ajuste de velocidad de corte de hilos

	7-4. Ajuste del selector de hilos
	7-4-1. Comprobación del ajuste estándar
	7-4-2. Ajuste estándar
	7-4-3. Ajuste estándar (en la posición de punta)

	7-5. Función de detección de sección multicapa del prensatelas activo
	7-5-1. Función de detección de sección multicapa
	7-5-2. Función de ajuste de número de puntadas para detección de sección multicapa

	7-6. Alarma de falta de grasa
	7-6-1. Acerca de la alarma de falta de grasa
	7-6-2. E221 Error de falta de grasa
	7-6-3. Acerca del procedimiento de reposición K118 para despejar el error


	8. CÓMO UTILIZAR LA APLICACIÓN DEL PANEL DE OPERACIÓN (APLICACIÓN)
	8-1. Gestión de patrones de cosido
	8-1-1. Creación de un nuevo patrón
	8-1-2. Para copiar un patrón
	8-1-3. Eliminación de patrones

	8-2. Configuración de la costura de forma poligonal
	8-2-1. Edición de un patrón de costura de forma poligonal
	8-2-2. Creación de un nuevo patrón de costura de forma poligonal
	8-2-3. Ajuste del paso a partir del cual se inicia la costura de forma poligonal

	8-3. Patrón de cosido cíclico
	8-3-1. Selección de un patrón de cosido cíclico
	8-3-2. Edición de datos de cosido cíclico
	8-3-3. Creación de un nuevo patrón cíclico
	8-3-4. Ajuste del paso a partir del cual se iniciará el patrón de cosido cíclico

	8-4. Puntada (pitch) personalizado
	8-4-1. Selección de un paso de puntada (pitch) personalizado
	8-4-2. Creación de un nuevo puntada (pitch) personalizado
	8-4-3. Para edición de pasos de puntada (pitch) personalizados
	8-4-4. Para copiar un puntada (pitch) personalizado

	8-5. Patrón de condensación personalizada
	8-5-1. Selección de la condensación personalizada
	8-5-2. Creación de un nuevo condensación personalizada
	8-5-3. Para edición de pasos de condensación personalizadas
	8-5-4. Para copiar un condensación personalizada

	8-6. Bloqueo simple de la pantalla
	8-7. Información de versión
	8-8. Ajuste del brillo del panel de LED
	8-9. Información
	8-9-1. Comunicación de datos
	8-9-2. USB
	8-9-3. Gestión de producción
	8-9-4. NFC

	8-10. Personalización de teclas
	8-10-1. Datos asignables
	8-10-2. Cómo asignar una función a una tecla



