ESPANOL

DP-2100/1P-420
MANUAL DE INSTRUCCIONES

* La tarjeta “CompactFlash(TM)” es una marca registrada de SanDisk Corporation, EE.UU.




INDICE

1. ESPECIFICACIONES ....... oo rrscess s s s e s r e m s e e emmmn s 1
1-1 Especificaciones del cabezal de la maquina..........ccccovvviiccemmnniinnssssseennsssssssnnes 1
1-2 Especificaciones de la caja de control ...........emmmiiiiiiiiiisnsssssssssseeeeeen 1

2. CONFIGURACION........ccoooiiirreeccccmesssss s s s s s s s s s s nmmmmss s ssss e s e e s s s nnnmmmmnnnssss 2
2-1 Unidad principal de la maquina de COSEr .........cceemmrrrrmrinismns s sssass e 2

3. INSTALACION ... ss e e e s s s s s snnsmss s s s s e e e e s e s e e nnmmmnnssssssnnnnnes 3
3-1 Precauciones al tiempo de la instalacion...........cccccvviimmninnnsssesnrneeeenns 3
3-2 Para ensambilar la seccion del pedal en el soporte .........ccccecccvimmrriiniisseennnnns 4
3-3 Ensamble de 1a MeSa ... s 5
3-4 Para conectar el cable de la corriente eléctrica .........cccccemrrrriissmmrnrrinssssncennnn 6
3-5 Para instalar la unidad principal de la maquina de coser..........ccccerrrissssnnennnnns 6
3-6 Para instalar la cubierta..........ccccccmmmmrrrin s ————— 7
3-7 Para instalar el retenedor para evitar la inclinacion...........cccccoveecmnriiniicccennnnns 7
3-8 Para instalar el panel de operacion ..........cccccccmrriinnnmnn s 7
3-9 Para conectar 10s cables ... s 8
3-10 Para instalar la placa auxiliar de la placa de agujas.........ccccccmmmmmmrrrrrrrrrreennnn 9
3-11 Para instalar la varilla guia del hilo..........ooccoiinicerier e 9
3-12 Para instalar el pedestal de hilOS ... 10
3-13 Para ensamblar la mesa para el trabajo (WORK TOP TABLE)............ccceeeue. 10

4. PREPARATIVOS ANTES DE LA OPERACION.........ccoooiimnnnnnnnnnnnnnnees 11
4-1 Modo de colocar la aguja .......cccccummmmmmmmmmmmmmmrr s sssssss s 1
4-2 Modo de enhebrar 1a aguja ........ccccceeemmeiiiiiimiiiiinn s 1
4-3 Modo de bobinar el hiro de bobina...........ccccciiiiiiiiinin 12
4-4 Modo de fijar la bobina en la capsula de canilla..........ccccoeeemmmmmmmmmrnnnnnininnennns 12
4-5 Para introducir y extraer la capsula de canilla...........ccccooreeeereeeeesnneeeee, 13
4-6 Para ajustar la tension del hilo..........ocoomrreriii e cccccccesse e 13
4-7 Para ajustar el muelle tira-hilo...........coeeeririiiiiiiiii 13
4-8 Para ajustar la quia de puntada..........cccociiiriemiinicsnin - 13

5. COMO UTILIZAR EL PANEL DE OPERACIONES........cccvveerreemsassnenas 14
5-1 PREFACIO......ciiiiiiimnsriisssssss s s sssss s s ssssss s s s s s ssmms s snssssssmnss s s snssssnnnnnnns 14
5-2 OPERACION BASICA DEL PANEL DE OPERACIONES (IP-420) .......cccceuun.. 18

(1) ConfiguracCion de IP-420 .........cccuiiiiiiieiie ettt ettt s bt e e st e e e s abee e s bee e s aateeaneeaeanbeaaans 18
(2) BOLONES COMUNES ...ttt ettt ettt e ettt e e e b bttt e e s sttt e e e e e nbe et e e s anbbe e e e e annbeeeesannnneeeeas 19

6. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN BASICO
COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO) ...coucucererrerrcsersessssesssssssssssesens 20
6-1 Pantalla de entrada de datos ..........cccciimmmmmmmmemssscc s 20
6-2 Pantalla de COSIAO ........cciiiiiiinnneeneemeenrrr s 22
6-3 Pantalla de entrada de datos detallados ..........cccoevviiiiiiiiinsneeeeeeee e 23
6-4 Cantidad de trasporte ........ccccccecmmmmmmmmmmmrrrrr s 25
6-5 Operacion basica de la maquina de COSEer........ccciiiiirrmmnrrnnnsissenrn e 26

(1) Preparar €] Materia@l .........cooiuiiiiiii ittt sttt s be e st e e e s aaee e e aee e e anreeee 26
(2) Posicione en ON el interruptor de la corriente eléctriCa. ............cccveeeiiiiiiiee i 26



(3) Para seleccionar un patrén <Seleccionar el No. de patron> ..........ccccoveciiieeiiiiiiee e 26
(4) Seleccione el cosido alterno izquierdo/derecho. <Seleccion de cosido alterno izquierdo/derecho>...27
(5)

L) I =i [=Te10 e To] o We [=T I oo X1 o [o T ST PSPPSRI 28
6-6 Cambio basico del valor fijado.........ccccccmmimiiniissmmmriinnrr e 30
(1) Para cambiar la velocidad de cosido <Fijacion de velocidad maxima de cosido> ........................ 30
(2) Para cambiar el espaciado <Fijacion de espaciados> ............ceeeiiiiiiiiiiiiieei e 30
(3) Para cambiar la tensidn del hilo de aguja <Fijacidn de tensidn de hilo de aguja>. ....................... 31
(4) Para cambiar la cantidad de fruncido <Fijacidn de cantidad de fruncido> ..........cc.cccccoeevinnninnneee. 32
(5) Para cambiar la cantidad de fruncido del trasporte auxiliar <Fijacion de cantidad de fruncido de
TrANSPOIE AUXITIAN S .. .ot e e s e e e s e e e s s b e e e e s e nnree e s 32
6-7 Para crear un patron <Creacion de patrons...........cccccecmmiiinncismsnnnsnnsssssnennns 33
6-8 Para borrar el patron <Borrado de patron> ..........cccccevecmmiiiniiiissmnnninnsccsnennnns 34
7. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN BASICO
COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO) ...ccoieeeeeciirrrrrnnccenssns 36
7-1 Para corregir €l patron..........ccccceiiiiiiiiemmnirnnssssn s 36
(1) Para cambiar la tensidn de hilo de aguja del paso especificado <Fijacion de tension del hilo de
(o0 491 0T=Y g IS3= o7 (o] o NPT TTPRR PR 36
(2) Para cambiar el espaciado del paso especificado <Fijacion de espaciado de compensacion>............cccccevverenee 37
(3) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido de todos 10S pasos .......ccccccvreeieeeeeeieeieccenieneen, 38
<Fijacion de aumento/disminucidn de cantidad de fruncido>.............cccoeecciiiiiiciee e 38
(4) Aumento/disminucion de la cantidad de fruncido después del cambio de paso <Fijacion de
cantidad de fruncido de COMPENSACION > ........cocuiiiiiiiiiiiei e 39
(5) Para adicionar el paso <AJICION dE PASO ........c.eeiiuiieiiiiieeiieeertieeeriee et et e et sbe e e saee e sneeeeaes 40
(6) Para borrar el paso <Borrado A€ PASO=> ........oocuuiiiiiiiiiiiiee ettt 42
(7) Para cambiar la posicion de programa <Cambio de posicion de iniCio>.........ccccceevvieeeriiiiiieenenne 44
(8) Para reflejar a espejo el programa de una manga y para crear el programa de la otra manga
<FUNCION de reflexion A& ESPEJOS.....coii i 46
(9) Para cambiar la posicidn de la ranura superior de programa <Cambio de posicidn de ranura superior> ...47
(10) Para nombrar el patrdon <Fijacion de nombre de dato>...........coccviiiiiiciiiee e 49
7-2 Para copiar el patron <Copia de patron>...........ccccevvriicccrcssnnnssmmmmmmseessessereeeees 50
(1) Copia de patrdn en la modalidad semiautomatica <Copiar a semi-automatica> ..............cccceeenne 50
(2) Copia de patron de semiautomatica a completamente automatica <Copia a completamente automatica> ...51
7-3 Para crear un patron nuevo <Creacion de patron NUeVo>.........cccccvnicnncennnns 52
7-4 Para usar las otras fuNCIiONeS..........ccciimmimmensemsssss s s 54
(1) Para traer directamente el patron desde la pantalla de cosido <Seleccidn directa de patron>...........c.coeeevennnas 54
(2) Ajuste el boton STEP SELECTION a la modalidad de manga <Funcidn de medicion> .............ccccccu.... 54
8. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN BASICO
COMPLETAMENTE AUTOMATICO)....cceeciirieeccriremcesss s e s encesss e e nenees 55
8-1 Pantalla de entrada de datos ..........ccccimmmmmmmmmmmeesnr s 55
8-2 Pantalla de COSIdO .......cccciriueemeeeiiirirrr s 57
8-3 Pantalla de entrada de datos detallados ........cccceueiiiiiiiiiiiininnnnneese s 58
8-4 Cantidad de trasporte ........ccccccccmemmmmmmmmmrrrrr e ———— 60
8-5 Operacion basica de la maquina de COSEer.......ccciiiiiirrmmnrrinisismnn e 61
QD Y o F= L= L =Tl 44 F= 1 (= - SRR 61
(2) Conecte 1a COrriente IECIIICA ........ccuueieiiii ettt e e sare e 61
(3) Para seleccionar un patron<Seleccionar el No. de patron=> ...........cccceecviieeeiiiiiiee e 61
(4) Para seleccionar cosido alterno izquierdo/derecho <Seleccidn de cosido alterno izquierdo/derecho> ..62
(5 = (=Te] U o3 (o] e =1 o0 -] T [ L USSR 62
8-6 Para cambiar el valor basico fijado.........cccccceemrririninnnsnr e 64
(1) Para cambiar la velocidad de la maquina de coser <Fijacion de velocidad méaxima de cosido> .........ccccevrvrerierenes 64
(2) Para cambiar el espaciado <Fijacion de espaciado> ...........cccceeeeeiieeeeiiiiicicieieeeee e 65
(3) Para cambiar la tensidn del hilo de aguja <Fijacion de tensidn de hilo de aguja>. ....................... 65
(4) Para cambiar la cantidad de fruncido <Fijacidn de cantidad de fruncido>............ccccoceveviiiieenenns 66



(5) Para cambiar la cantidad de fruncido del trasporte auxiliar<Fijacion de cantidad de fruncido de

TrANSPOIE QUXITIAIS ...t e e e e s b e e e s b e e e nnnee e s 66
8-7 Para crear un patréon <Creacion de patron>...........ccccceecmmrmnnnssssmssnrennssssssnnnns 67
8-8 Para borrar el patron <Borrado de patron> ..........cccoevcmmiiiniiiismnnninnncseenen 69
9. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN DE APLICACION
COMPLETAMENTE AUTOMATICO).....ccsceerrerrrcrrrersssersssessssesssmssssnssssmssssnas 71
9-1 Para corregir €l patron ... e 71
(1) Para cambiar la longitud del paso especificado <Fijacion de longitud entre pasos>..........cccccceevevennee. 71

(2) Para cambiar la tension del hilo de aguja del paso especificado <Fijacion de tension del hilo de
(oo pq] o =T g E=F=Te7 (o] o PP PRPOTRPPPPN 72

(3) Para cambiar el espaciado del paso especificado <Fijacidn de espaciado de compensacion> ...73
(4) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido de todos los pasos <Fijacion de aumento/

disminucion de cantidad de frUNCIO> .........ocuiiiiiiiiiiiie e s e e e snes 75
(5) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido inmediatamente después del cambio de paso
<Fijacion de cantidad de fruncido de COMPENSACION>..........ccceiriiiiiiiiie et 76
(6) Para adicionar el paso <AJICION € PASO> .........eeiiiiiiiiiiieiiiiee ettt sneeee e 77
(7) Para borrar el paso <BOrrado A€ PAS0=> .......coocuuiiiiiiiiiiiieeiiiee et 79
(8) Para cambiar la clasificacion de prendas de caballeros/damas <Seleccidn para caballeros/damas> ...81
(9) Para cambiar el tamafio <Cambio de tamafio>...........ccceeiiiiiiiiiiiiiiiie e 82
(10) Para fijar el valor offset de gradacion <Fijacion de valor de gradacion>...........cccccceevieeeinneennne 83
(11) Para cambiar la posicidon de programa <Cambio de posicidn de iniCio> .........cccccevcvveeeeeiiieeeeennns 84
(12) Para reflejar el programa de una manga y crear el programa de la otra.<Funcion de reflexion>85
(13) Para cambiar la posicion de la ranura superior de programa <Cambio de posicion de ranura superior>...87
(14) Para nombrar el patron <Fijacion de nombre de dato>.........ccccceeeeeeee i 88
9-2 Para copiar el patron <Copia de patron> ..........ccccocrriirenrinnssnrsnssssssssssesennes 89
(1) Copia de patron en modalidad completamente automatica <Copiar a modalidad completamente
= T0 1 (0] 0 F= Yo SRR 89
(2) Copia de patron de completamente automatica a <Copia a semiautomatica> ............ccccceeeeennee 91
9-3 Para crear un patron nuevo <Creacion de patron nUevo>..........cccccvviceneennnns 92
9-4 Para usar las otras fuNCIiONEes..........ccccimmmmmmmmemmsss s 94
(1) Para traer directamente el patrén desde la pantalla de cosido <Seleccidn directa de patron>...........ccccevvrencenee. 94
(2) Re-registro de longitud entre los pasos <Funcidn de mediCion>............ccceceeriiiiiiniee e 95
10. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN BASICO MANUAL)... 96
10-1 Pantalla de entrada de datos ............ccccoiiiiiiiiimimmmmmmee s 96
10-2 Pantalla de COSIdO.........ccuuiiiiiimiiimmmisss s anes 97
10-3 Pantalla de entrada de datos detallados .........cccccevriiiiiiiiiininsnnnssssssseeeeeees 98
10-4 Operacion basica de la maquina de COSer.........coovcmmriiinirnsemmnrrnnnssssesnr s 99
(1) Preparar el material .............ccooiiiiiiiiiic 99
(2) Conecte 1a COorriente EIECIIICA ........ccueieiiie ettt sttt ae e e e eneeeenes 99
(€ = (=TT 0 ex o] o We =TI o0 =] T [o TSR TPP 99
10-5 Para cambiar el valor basico fijado..........ccccurimriinicmrnncsnrnscn e 100
(1) Para cambiar la velocidad de cosido <Fijacion de velocidad maxima de cosido> ...................... 100
(2) Para cambiar el espaciado <Fijacion de espaciado> ...........ccceeeeiieeeeiiiiicciiiiieer e 101
(3) Para cambiar la tensidn de hilo de aguja <Fijacion de tension del hilo>...........cccccoceiiiieiiiees 102
11. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN DE
OPERACION MANUAL)......eeccccccceerrreeeccccssssssss s s s s s s s s s nnmmm s s s snnnees 103
11-1 Para cambiar el valor fijado detallado.........cccccmmmriiiiiiiiiiiiinicsiniseeees 103
(1) Para cambiar la modalidad de operacion del pedal auxiliar <Seleccidon de operacion del pedal auxiliar>..103
(2) Para cambiar la modalidad de operacion de trasporte auxiliar .........ccocceeiiiiiiiieeiiie e 104
<Seleccion de modalidad de trasporte auXiliars............ccooiiiiiiiii 104
(3) Para fijar la modalidad de enclavamiento de trasporte auxiliar <Fijacion de modalidad de
enclavamiento de trasporte aUXIliars............euuciiiiiie e e 106



(4) Para fijar la gama de la cantidad de fruncido <Fijacion de gama de cantidad de fruncido> ............c..c....... 108

(5) Para fijar la tension de hilo de compensacion <Fijacion de tensidn de hilo de compensacion>..............cccceeune. 109
12. MODO DE USAR EL CONTADOR.........ccoccerrreccese s rreeess e e enenes 110
12-1 Procedimiento para fijar el contador..........ccccceiiiimmiiiiniccssnr e 110
12-2 Procedimiento para liberar el conteo ascendente...........ccceviiiiiinnnnnnnnnes 113
13. MODO DE REGISTRAR EL PATRON PARA BOTON DIRECTO Y MODO
DE LIBERAR EL PATRON DEL BOTON DIRECTO........ccocrmmurereeecsssssnens 113
13-1 Modo de registrar...........cccuviiiiiiiiiinniinsses s ———- 113
13-2 MOdO de liberar ........ccummiiiiiiiiiiiiinsssssssss s 114
13-3 Estado del registro al tiempo de la compra..........ccccceiiiiiininiiisnsssssssssssseeees 115
14. CAMBIO DE MODALIDAD DE COSIDO.......ccccemmmmmmmmmmnnsssssssseersnnnes 115
15. MODO DE CAMBIAR EL DATO DE INTERRUPTOR DE MEMORIA........... 116
15-1 Procedimiento e cambio de dato de interruptor de memoria..................... 116
15-2 Lista de dtos de interruptor de memoria..........cccceeeiiiiiiiiinnnsssssssssssssssnennees 117
15-3 Explicacion de la tension del hilo de compensacion ............ccccccceemmnnennne 124
(1) Interruptor de tension de compensacion manual (Valor NUMENICO)........cuuvveeiiiieereiiiiiieee e 124
(2) Interruptor de la tension de compensacion manual (NIVEl) ........c.cooveiiiiiiiiiii e 126
(3) Explicacion de compensacion automatica de tension de hilo de compensacion. ....................... 129
15-4 Explicacion de la funcion de alisadura de fruncido ..........ccccceeeccciinneeeccees 131
(1) Explicacion de la funcion alisadora de frunCido.............eviiiiiiiiiiiiii e 131
(2) Fijacion de la funcidn de alisadura de frunCido. ...........eeeiiiiiiiiii e 132
15-5 Explicacion de la clase de tamano...........ccccrrririirsmmnrrinnsssssssnssssssssssssssnnns 133
(1) Explicacion de clases de tamafio .........oouiiiiiiiiiiiii e 133
(P2 D =TS= T o] | Fo T o[-0 =Ty g =T T SRS 135
16. LISTA DE CODIGOS DE ERRORES......c.coeceeerrerncrsesssessssssssssasaens 136
17. MODO DE USAR LA FUNCION DE COMUNICACION ................... 140
17-1 Modo de manejar datos posibles...........ccccvmmmmmmmmmmmmmm i ————— 140
17-2 Modo de ejecutar la comunicacion usando la tarjeta de memoria............ 140
17-3 Modo de ejecutar la comunicacion usando USB.............cccccciiiicccccnnnmnences 140
17-4 Modo de introducir 10s datos......ccccccciiiiiiccecrrrr s e 141
18. FUNCION DE INFORMACION ......oceerrerecerreerseerssssssssssssssssssssssssses 144
18-1 Coémo observar la informacion sobre mantenimiento e inspeccion......... 144
18-2 Como introducir el tiempo de INSPecCion .........ccccccmrriiiiicsmmnnrsnssssssennnnnnns 146
18-3 Como liberar el procedimiento de aviso.......cccccceerrrririiiieicsessssssssssssssssssnees 147
18-4 Como observar la informacion de control de produccion..........cccccceeeunee 148
(1) Cuando se visualiza desde la pantalla de informacion..............coccveeiiiiiiiiee e 148
(2) Cuando se visualiza desde la pantalla de COSIdO ...........coceiiiiiiiiiricc e 149
18-5 Como ejecutar la fijacion de la informacion de control de produccion........... 150
18-6 COomo observar la informacion de medicion de trabajo...........cccceeemmeeeees 153
19. EJECUCION DEL FORMATEO DE LA TARJETA DE MEMORIA.......... 156
20. FUNCION DE COSIDO DE ENSAYO .....ccoiiieeeceeeessseeeeeeeseennccmsnnnes 157
20-1 Como ejecutar el cosido de ensayo..........cceccmerrriirrrnmmnrriinsssssssns s sssnees 157
21. PARA UTILIZAR LA FUNCION DE BLOQUEO DE TECLAS.......... 159



22. PARA VISUALIZAR LA INFORMACION DE VERSION................... 161

23. PARA UTILIZAR EL PROGRAMA DE COMPROBACION............... 162
23-1 Para visualizar la pantalla de programa de comprobacion.................c..... 162
23-2 Para ejecutar la fijacion del pedal auxiliar ..........cccccccmmmmmmmmmrrrrereneessssssssnnns 163
23-3 Para ejecutar la comprobacion del valor A/D del pedal auxiliar............... 164
23-4 Para efectuar la comprobacion de LCD........cccccceccccecmmnmninsssssssssssssssssssssens 164
23-5 Para efectuar la compensacion del panel tactil.........ccccceecccimmnniinnicsncnnnn. 165
23-6 Para ejecutar la comprobacion de senal de entrada............ccccerrrriiiirnnnnnnn. 167
23-7 Para ejecutar la comprobacion de senal de salida.........cccccccceeeeeeeeeecccnnnee. 169

24. PANTALLA DE COMUNICACION A NIVEL DE PERSONAL DE MAN-

TENIMIENTO ....ceeecrriirrccese s rnsms s s s s mms s s s sm s s s s e s e mmm s s e e e e 171
24-1 Datos susceptibles de manipular..........ccccciiirirrssssnmmmmem e ———— 171
24-2 Para visualizar el nivel para personal de mantenimiento ...........cccceiinneee 172

25. PANTALLA DE INFORMACION DEL NIVEL PARA EL PERSONAL

DE MANTENIMIENTO .....coooiiieeeeccssss s e s e s s s s e ssmcm s s s s s e e e s e s nnnnns 173
25-1 Para visualizar registro de error........ccccueuiriiiisssssssnsmmmemmmmnnn s 173
25-2 Para visualizar la pantalla de informacidén de trabajo acumulativo............ 174

26. MANTENIMIENTO ... occirrececsssirsmc s s s smms s e s smms s e s s s mmm s s s nnns 175

26-1 Para reemplazar el procedimiento de correa de trasporte........cccceeeeeeceeees 175
(1) Para reemplazar la correa de trasporte SUPEIIOL ........ooieiieiiieiieeie et e e 175
(2) Para reemplazar la corea de trasporte INTEIION ..o 176
(3) Sostituzione del rullo del trasporto INFEIHOTE..........cceuiiiiiieierre e 176

26-2 Para cambiar la cantidad de movimiento vertical alterno del prensatela

mOvil y del pie prensatela..........cccccccemmniiiniiisrnr e ————— 177

(1) Cuando haga igual la cantidad de movimiento vertical alterno del pie prensatela movil y del pie
prensatela (Cuando haga que el movimiento seaigual a 1,5 mm) .....c.coocoiiiiiiiie e 178
(2) Cuando regule a 2,5 mm la cantidad del movimiento vertical alterno ............ccccccevviiieeeiiineennn. 178

26-3 Para ajustar la altura del pie prensatela mévil y del pie prensatela......... 179
(1) Para ajustar la altura del pie prensatela MOVil............ooooiiiiiiiiiiie e 179
(2) Para ajustar la altura del pie PrenSatela .........cc.vveeiiiiiiiiei i 179

26-4 Para ajustar la aguja y €l ganCho.........ceueeeeeeeecciiiiiiinir e 180
(1) Para ajustar la altura de 12 Darra de AQUJAS .......ccovvrueeiririeieeinsieie ettt 180
(2) Para ajustar €] GanChO...........oi i nanee s 180

26-5 Para ajustar el corta-hilo.............cooriiiiiiiiiiiciini e 181
(1) Para ajustar la sincronizacion de la leva del corta-hilo...........cccoccuiiiiiiiiiiii e, 181
(2) Para ajustar la posicion inicial de la cuchilla MOVIl ..........cooooiiiiiiiiii e 181
(3) Para ajustar la posicion inicial del solenoide del corta-hilo............cccccevvciiiieeiiciieee e, 182
(4) Para ajustar la posicion de la cuchilla mévil y la contracuchilla.............cccccoiieeninee i, 183

26-6 Lubricacion de 10S cOMPONENTES..........cccvvmmmmrrrrsssssmmnnrimsssssssssssssssssssssssssns 183

P27 A I 1 = {0 1 184
27-1 Problemas en el cosido y medidas correctivas .........cccccceerrrrrrmmrmnnnnnnnsnnnnnns 184

28. DIBUJODE LAMESA. . .......... e e e e e e e nn s 185
28-1 Mesa ObliCUA .......ccoeeeeeiciirececrcrrecee s s s e s s s s s e s s e m e e e e e e e mmmn s e e e e nnmmnnnan 185
28-2 Tope de la mesa de trabajo.........c.ccceeiiiiiiiiiininninisi e 186
28-3 Retenedor de borde A......... . e 187
28-4 Retenedor de borde B.......eeeeeeeiiiiiirrrrrrr s 188



(1. ESPECIFICACIONES

(1-1 Especificaciones del cabezal de la maquina )

Velocidad de cosido

Max. 3.500 sti/min (*1)

Sistema de trasporte

Trasporte por correa intermitente mediante impulsion directa de mo-
tor de avance a pasos

Longitud de puntada

En ambas partes superior e inferior 1,5 a 6 mm

Sistema de ajuste de longitud de puntada

Entrada de panel

Resolucién minima de ajuste de longitud de puntada | 0,1 mm

Recorrido de barra de aguja 30,7 mm

Aguja DPx17 #10 a #14

Gancho Gancho de eje horizontal sin lubricacion

Elevacion del pie prensatela

Elevador a mano: 5,5 mm mediante elevador automatico: 10 mm

Cantidad de movimiento vertical alterno del pie
prensatela/pie movil

Max. 3,5 mm

Ajuste de cantidad de movimiento vertical al-
terno del pie prensatela/pie movil

Ajuste de posicion de parada de ranura

Lubricacion

Exento de lubricacion

Numero de programas que se pueden introducir

99 programas

Numero de pasos que se pueden introducir (por

30 pasos
programa)
Reflejado especular de dato Se provee
Cosido alterno derecho/izquierdo Posible

Registro de datos

Cuerpo principal, Tarjeta de memoria

Ruido

- Nivel de presidn de ruido de emision continua equivalente (LpA) en
el puesto de trabajo:
Valor ponderado de 84,5 dB; (incluye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo
con ISO 10821-C.6.2-ISO 11204 GR2 a 3.400 sti/min para el ciclo
de cosido, 6,7s activado (ON) y 7,5s desactivado (OFF) (patron:
check_mode4)

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado de 89,5 dB; (incluye Kwa = 2,5 dB); de acuerdo
con ISO 10821-C.6.2-ISO 3744 GR2 a 3.400 sti/min para el ciclo
de cosido, 6,7s activado (ON) y 7,5s desactivado (OFF) (patrdn:
check_mode4)

*1. La velocidad maxima de cosido esta limitada en conformidad con el movimiento vertical alterno del pie
prensatela y del pie mdvil, y de la longitud de puntada.

Limitacidon por la cantidad del movimiento vertical alterno del pie prensatela y del pie movil

Velocidad maxima de Cantidad de movimiento vertical Cantidad de movimiento vertical
cosido (sti/min) del pie mavil (mm) del pie prensatela (mm)
3.500 Menos de 0,3 2,7)
2.600 No menos de 0,3 a 1,5 (1,5)
2.000 No menos de 1,5a2,5 (2,5)
1.600 No menos de 2,5 a 3,5 (3,5)

Limitacion por longitud de puntada

Velocidad maxima de cosido (sti/min)

Stitch length (mm)

3.500

1,5a4,0

2.500

41a6,0

(1 -2 Especificaciones de la caja de control )

Tension de la corriente eléctrica

Trifasica 200V/220V/240V

‘ Monofasica 220V/230V/240V

Frecuencia

50Hz/60Hz

Corriente de régimen

2,6A/2,4A/2,2A ‘ 2,8A/2,6A/2,5A

Temperatura/humedad operacional

0 a 40°C. Menos de 90%




(2. CONFIGURACION

(2-1 Unidad principal de la maquina de coser )

@ Cabezal de la maquina de coser

@ Panel de operacion

© Caja de control

O Mesa auxiliar (PARTE SUPERIOR DE LA MESA DE TRABAJO)
@ Interruptor de la corriente eléctrica

@ Pedal principal

@ Pedal auxiliar

© Pedestal de hilos

© Interruptor liberador de fruncido



(3. INSTALACION )

(3-1 Precauciones al tiempo de la instalacion )

1) Procedimiento de trasporte de la maquina de coser

Sujetar y trasportar la maquina de coser entre dos
personas como se muestra en la ilustracion.

[ |
| L Nos sostenerla por el volante de |
\ @ mano ]

No poner articulos salientes como destornillador y
semejantes en el lugar donde se va colocar la ma-
quina de coser.

Cercidrese de quitar la tapa de goma como se ilus-
tra en la figura antes de poner en funcionamiento la
maquina de coser.
Cuando trasporte solamente el cabezal de la maqui-
na de coser, coloque esta tapa de goma en el cabe-
zal de la maquina.




(3-2 Para ensamblar la seccion del pedal en el soporte )

1) Ensamble el perno inferior en el estante usando la tuerca cuadrada @ (anchura amplia).

2) Cologue el buje @ en el pedal @ y paselo por el eje @ juntamente con la placa de asiento @ del eje.
Luego fije con el cojinete del eje @ del pedal.

3) Fije el cojinete @ del eje del pedal usando la tuerca cuadrada @ (anchura estrecha).

4) Ensamble todo el conjunto del pedal después de extraerlo en la direccidon que marca la figura

[Cuando use pedal-1]
Hay un eje corto para pedal-1 en la caja de accesorios. Extraiga el pedal pequefio y la placa € de coji-
nete del eje y reemplace el eje por el eje para pedal-1. Entonces la maquina de coser se puede usar tam-

bién don el pedal-1.



(3-3 Ensamble de la mesa )

(7] e,

Fije los asientos @ de la bisagra y las gomas @ que soportan el cabezal de la maquina de coser en la
mesa @ con clavos. (Use 2 piezas cada uno de los clavos para fijar los asientos de bisagra @ y 1 pieza
de clavo para fijar las gomas de soporte del cabezal de la maquina de coser.)

Coloque los fieltros @ en las gomas @ que soportan el cabezal de la maquina de coser.

Coloque en la mesa @ las gomas @ de soporte del cabezal de la maquina.

Fije la placa @ del retenedor en la parte posterior de la mesa @.

(Precaucion) Cercidorese de instalar la placa @ del retenedor antes de instalar lacaja de control @.
Fije la caja de control @ y el interruptor € de la corriente eléctrica y fije el cable de la corriente con gra-
pas sujetadoras.

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.

Fije provisionalmente el puntante lateral de modo que quede entre el sensor { del pedal auxiliar y la pla-
ca @ del sensor.

Conecte el pedal (grande) y el sensor @ del pedal usando la varilla de conexidn (larga). Ajuste la inclina-
cion de la varilla de conexion en la posicién de la placa ® de ajuste.

Conecte el pedal (pequerio) y el sensor { del pedal auxiliar usando la varilla de conexién (corta).

Ajuste la inclinacion de la varilla de traccion en la posicion del sensor del pedal auxiliar y apriete con se-
guridad el tornillo.

10) Instale la varilla de soporte del cabezal @ en la mesa @.

-5-—



(3-4 Para conectar el cable de la corriente eléctrica )

Conecte el cable en conformidad con las especificaciones.

e Conexion de corriente trifasica de 200V/220V/240V

Rojo Rojo

S

(9 Rojo AC200 V

%
<3 Blanco—AC220 V
AC240V

-
Cajade
control
Verde/
Amarillo

Blanco Negro

Verde/ ___
Amarillo GND

Blanco Negro

Interruptor de Cable de fuente de alimentacion
la corriente
eléctrica

o Conexion de corriente monofasica de 220V/230V/240V

Azul claro Azul claro
/. /

Marrén AC220V

— 7 ~
Caja de N = 7
co|!1tro| ksl i [ P Z ‘_‘, <‘ @ . CIaro A0240 V
D)8 < ' X Verde/
Ar\‘::ﬂg 4 \D Amarillo— GNP
Marrén  Marrén |nterruptor de
la corriente . L.
eléctrica Cable de fuente de alimentacion
‘ P/h, \
recaucion L, . . . -
| 9 Nunca use la maquina de coser con especificaciones erroneas. |
\ )

(3-5 Para instalar la unidad principal de la maquina de coser)

AVISO :
Para prevenir posibles accidentes causados por lacaida de la maquina de coser, el trabajo lo deben
realizar dos personas o mas cuando se cambia de lugar la maquina de coser.

Inserte las bisagras @ en los agujeros en el arma-
z6n y coloque el cabezal de la maquina de coser en

la mesa.




(3-6 Para instalar la cubierta )

AVISO :
f Cuando incline/eleve el cabezal de la maquina de coser, ejecute el trabajo de modo que sus dedos

no queden atrapados en la maquina. Ademas, para evitar posibles accidentes causados por arran-
que brusco de la maquina de coser, desconecte la corriente eléctrica de la maquina antes de comen-
zar el trabajo.

Incline con cuidado el cabezal de la maquina de co-
ser e instale la cubierta @ inferior y la cubierta @ de
trasporte inferior.

(3-7 Para instalar el retenedor para evitar la inclinacion )

Instale la placa A @ del retenedor y la placa B @ del
retenedor para evitar la inclinacion.

(3-8 Para instalar el panel de operacion )

Fije la placa @ de instalacion del panel en la base
sobre el armazdn. Instale el panel de operacion @
con un electroiman y pase el cable por el agujero en

la mesa.

Cuando instale el panel en el esta- |
do que queda inclinado excesiva- I
i~ Mmente en la direccion A, la mesa de |
9" trabajo hace contacto con el panel I

y es posible que se daiie el panel. I

Instale el panel de modo que no |
quede excesivamente inclinado. )

o — — — — — —
]
=
@
©
25
=
Q
=3
>




(3-9 Para conectar los cables )

Alambre de puesta
a tierra
[© =

CN3s [ |——
U —

CN21
CN25
CN26
CN56

D__
CN57 ci——-_—'Nss D___
D,__

CN52
CN51

CNs5 [

CN62 D——/

Cabezal de la
magquina de coser

7

Pedal
auxiliar

Interruptor de
rodilla

Panel de operacion

CN54 W
CN34 [IF

Terminal | No. de polos Nombre de cable

Cable del codificador del

CN38 | 4 polos blancos e
motor principal

Cable del codificador del

CN21 9 polos blancos o
motor principal

Cable del ventilador de

CN25 2 polos rojos :
transporte superior

Cable del ventilador de

CN26 2 polos rojos A
transporte inferior

CN56 10 polos blancos | Cable del motor de transporte

Cable del motor de

CN57 6 polos blancos -
transporte auxiliar

CN53 6 polos blancos 1 cable del relé del cabezal

CN52 4 polos blancos 2 cable del relé del cabezal

Cable del elevador del

CN51 2 polos blancos
prensatela

CN55 10 polos Cable del p.c.b. de DATOS

CN62 | 4 polos amarillos

CN26 CN25

Puerto de

insercion
de cable ——

Tablero de

circuitos — |7 ]

PWR

CN38

CN55
CN54

Tablero de

/

CN53 %
~— IR
CN52 _ J/ 717 7
h 7o,
CN51 // NS N8 ens7

)

Jtero *//
L Z/

CN21

— CN62

i

CN54 4 polos rojos

CN34 26 polos

1) Extraiga el cable del pedal auxiliar e inserte el ca-
ble dentro de la caja de control desde el puerto de
insercion de cable.Pase el cable del pedal auxiliar
por el lado posterior del pedal auxiliar e insértelo
en la caja de control desde el agujero A ubicado
en el lado inferior del sensor del pedal.

2) Fije el cable del pedal auxiliar con la etiqueta
(pequefa) de modo que no se mueva el cable.

3) Conecte los CN38, 21, 25, y 26 al p.c.b. del PWR.
Los CN 25 y 26 se pueden conectar a cualquiera
de ellos. Conecte los otros al p.c.b. MAIN

Etiqueta
(pequenia)

N

«ffﬁ\‘(\_—;




Abrazadera
de cable A

4) Fije los cables conectados al p.c.b. MAIN con la
grapa A de cable.

Para manejar los cables

1) Cuando fije los cables, conéctelos manteniendo
inclinada la maquina de coser y atelos con la
banda sujetadora @.

2) Cuando el cabezal de la
maquina vuelva a su posi-
cion normal, fije los cables
con la placa @ sujetadora
de cables de modo que
quede cierta holgura en los
cables.

(Precaucion) Cuando incline la maquina de co-
ser, cercidrese de que la barra de
soporte del cabezal esta bien colo-
cada en la mesa.

(3-10 Para instalar la placa auxiliar de la placa de agujas )

Afloje los dos tornillos @. Inserte la placa @ auxiliar
de la placa de agujas y fijela bien.

perficie superior de la placa auxiliar |
S de la placa de agujas quede alinea- |

= da con la de la placa de agujas. Si |
9 la altura no la adecuada, el material |
se movera y no se fijara la cantidad |
de trasporte. )

(3-11 Para instalar la varilla guia del hilo )

Inserte con seguridad la varilla @ de la guia del hilo
de modo que los dos agujeros laterales queden cara
a la parte frontal en la direccidon de la operadora.



(3-12 Para instalar el pedestal de hilos )

1) Ensamble la unidad del pedestal de hilo y fijela

ﬁ?@ @ - en el agujero ubicado en el lado superior dere-
cho de la mesa.
( ] 2) Apriete bien la contratuerca @ de modo que no
se mueva la unidad del pedestal de hilos.
3) Cuando sea posible el alambrado en el techo,

pase el cable de la corriente eléctrica por el inte-
rior de la varilla del pedestal de hilos @.

P

Instale la guia del borde A @ y B @ en la mesa para el trabajo @ con 3 piezas de los tornillos de madera @.
Apriete provisionalmente la base A @ y la base B @ en la mesa con los tornillos @.

Apriete provisionalmente la placa @ de ajuste con 8 tornillos @ y 4 tornillos @.

Coloque la mesa de trabajo @ sobre la base y apriétela provisionalmente con el tornillo @.

Apriete los tornillos @, @ y @ a la vez que comprueba toda la posicion.
Afloje el tornillo @ y apriételo en conformidad con la altura adecuada.

Existen el tamaino estandar y el largo para ajustar la placa. Cuando quiera que la mesa \
de trabajo quede mas alta, reemplace la placa de tamafo estandar por otra de tamario |

Referencia) I F-1{e T8 ]

Sartor=



(4. PREPARATIVOS ANTES DE LA OPERACION )

(4-1 Modo de colocar la aguja )

AVISO :
A 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 hasta que la barra de aguja lle-
\ \ / gue al punto mas alto de su recorrido.

— < h 2) Afloje el tornillo @, y sostenga la aguja @ con
su parte indentada @) mirando exactamente ha-
cia la derecha en la direccion @.

3) Inserte completamente la aguja en el agujero
en la barra de aguja en la direccion 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 direccion @.

l
——:\ 0

(4-2 Modo de enhebrar la aguja )

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

* Pase e hilo
siguiendo el
orden de @ al ®
como se ilustra
en la figura.

Nota)

‘ No pase esta
piezaala

) seccion Q.

—11-



(4-3 Modo de bobinar el hiro de bobina

)

1)

2)

)
== e =——g !
- )

6)

Inerte la bobina bien dentro del huso @ bobina-
dor de bobina todo lo que pueda entrar.
Pase el hilo de bobina extraido desde el carrete que
descansa en el lado derecho del pedestal de hilo
siguiendo el orden que se muestra en la figura de la
izquierda.Entonces, bobine varias veces hacia la dere-
cha 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 bo-
binar con facilidad el hilo de bobina.)
Presione el cerrojo @ de disparo del bobinador
de bobina en la direccion de A y ponga en mar-
cha la maquina de coser.
La bobina gira en la direccion de C y asi se bobi-
na el hilo de bobina. Cuando se termina el bobi-
nado el huso @ se para automaticamente.
Extraiga la bobina y corte el hilo de bobina con el
retenedor € de cortar hilo.
Para ajustar la cantidad de bobinado de hilo de
bobina, afloje el tornillo @ y mueva la placa @
de ajuste del bobinador de bobina a la direccion
de A o B.Luego, apriete el tornisllo @.

A la direccidn de A : Disminuir

A la direccion de B : Aumentar
En el caso en que el hilo de bobina no se bobine
uniformemente en la bobina, afloje la tuerca @
y gire el tensor de hilo de bobina para ajustar la
altura del disco @ tensor de hilo.
La altura estandar es que el centro de la bobina quede
tan alto como el centro del disco tensor de hilo.

Mueva la posicion del disco @ tensor de hilo a la direccion de A como se muestra en la figura de la iz-
quierda cuando la cantidad de bobinado del hilo de bobina en la parte inferior de la bobina sea excesiva
y a la direccién de B como se muestra en la figura de la izquierda cuando la cantidad de bobinado de hilo
de bobina en la parte superior de la bobina sea excesiva.

Después del ajuste, apriete la tuerca @.

7) Para ajustar la tensién 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.
< i> 2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado en que no se ejecuta cosido, retire el hilo |

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

|

I

: @ de aguja de la trayectoria del hilo del tirahilo y extraiga la bobina del gancho.
3

I

(

(4-4 Modo de fijar la bobina en la capsula de canilla )

1)

2)

3)

—12-

Instale la bobina en la capsula de canilla de
modo que el hilo se bobine hacia la derecha.
Pase el hilo por la rendija € de hilo, y tire del
hilo en la direccion @.

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



(4-5 Para introducir y extraer la capsula de canilla )

(4-6 Para ajustar la tension del hilo )

Para introducir y extraer la capsula de canilla, para
ello deslice la tapa @ hacia arriba o hacia abajo.

. Cuando coloque la capsula de ca-\
nilla, insértela todo lo que pueda I
entrar. Si no encaja bien existe el |
peligro de que no funcione duran- |
te el cosido. |
Cerciorese de cerrar bien la |
cubierta cuando vaya a poneren |
marcha la maquina de coser. )

[Ajuste del de la tension del hilo de aguja]

1) Gire hacia la derecha (en la direccion de A) la
tuerca tensora del hilo @ vy la longitud remanen-
te en la punta de la aguja se acortara depues
del corte de hilo.

Girela hacia la izquierda (en la direccion de B) y
la longitud del hilo aumentara.

La tension del hilo de tension de hilo @ se fija
con el panel de operacion. Para mas detalles,
consulte “6-6 (3) Para cambiar la tensidn del
hilo de aguja” p.31.

[Para ajustar la tension del hilo de bobina]

1) Gire hacia la derecha (en la direccion de C) el tornillo
© tensor del hilo de bobina y aumentara la tensién.

2) Girelo hacia la izquierda (en la direccion de D) y
disminuira la tension.

[Para cambiar la cantidad de recorrido del muelle tira-hilo @]
1) Afloje el tornillo @ en la base de tension del hilo.
2) Gire hacia la derecha (en la direccidon de A)
completamente el tornillo tensor de hilo y au-
mentara la cantidad del recorrido.

Girelo hacia la izquierda (en la direccion de B) y
disminuira la cantidad del recorrido.

3)

[Cuando cambie la presion del muelle tira-hilo @]
1) Introduzca un destornillador delgado en la ranura de la vari-
lla € de tension de hilo y girela con el tornillo @ apretado.
Gire hacia la derecha (en la dieccion de C) la
varilla tensora de hilo y aumenta la presion, y
girela hacia la izquierda (en la direccion de D) y
disminuira la presion.

2)

-13

1) Cuando se afloja el tornillo @, se puede ejecutar
el ajuste a precision de la direcciéon A - B de la
posicién guia @ de puntada. Después del ajus-
te, apriete con seguridad el tornillo @.

Cuando se afloja el tornillo €, se puede ejecutar
el ajuste a precision la direccion A-By C - D
de la posicién guia @ de puntada. Después del
ajuste, apriete con seguridad el tornillo ©.
Cuando se afloja el tornillo @, se puede
ejecutar el ajuste a precision de la direccion E
- F de la posicion guia @ de puntada. Después
del ajuste, apriete con seguridad el tornillo @.



(5. COMO UTILIZAR EL PANEL DE OPERACIONES )
(5-1 PREFACIO )

1) Clase de datos de cosido manejados con el IP-420

Nombre de patrén Descripcion
Dato de formato de El archivo de extension es “.VDT”
vector Leer desde la tarjeta de memoria.

Se pueden usar hasta un maximo de 99 patrones.

Dato de parametro El archivo de extension es “.EPD”
Leer desde la tarjeta de memoria.
Se pueden usar hasta un maximo de 99 patrones.

2) Para usar los datos de DP-2100 (datos de VDT y datos de EPD).
Inserte la tarjeta de memoria en el IP-420 y seleccione el patréon Ne xxx de los datos VDT o datos
EPD.

3) Estructura de la carpeta de la tarjeta de memoria
Almacene cada archivo en los siguientes directorios de la tarjeta de memoria.

[—] Activador de la
tarjeta de memoriaj—1—| VDATA

Almacenar datos de
formato de vector.

VDOOAAA . VDT | Dato de formato de vector :
2 Almacenar en ¥VDATA.

VDOOAAA . VDT

VDOOAAA . VDT

DP2100 Dato de parametro :

DPOOAAA - EPZ__ Almacenar en ¥DP2100.

Almacena datos
de parametros
(exclusivamente
para DP)

DPOOAAA . EPD

DPOOAAA . EPD

[ precsicion  LOS datos que estan almacenados en los anteriores directorios no se pueden leer. Asi que ]
| ponga cuidado. )

—14-



4) Tarjeta CompactFlash (TM)

H Insercion de la tarjeta CompactFlash (TM)

Tarjeta de
memoria

. Cuando la direccion de insercion sea errénea, es posible que se dane el panel o la tarjeta

de memoria.

. No inserte ningun otro objeto que no sea la tarjeta CompactFlash(TM).
. La ranura para la tarjeta de memoria en el panel IP-420 es adecuada para la tarjeta Com-

pactFlash (TM) de 2 GB o menor capacidad.

. La ranura para la tarjeta de memoria en el panel IP-420 es compatible con el formato
FAT16 de la tarjeta CompactFlash (TM). No es compatible con el formato FAT32.

. Asegurese de utilizar la tarjeta CompactFlash(TM) formateada con IP-420. Para el proce-
dimiento de formateo de la tarjeta CompactFlash(TM), consulte la seccién “19. EJECU-

CION DEL FORMATEO DE LA TARJETA DE MEMORIA”, p.156.

1)

(

2)

-15-

| precaioion palanca @, es posible que se rompa la

Con el lado de la etiqueta de la tarjeta
CompactFlash(TM) frente a usted (el lado de
la muesca de borde atras), inserte el borde
que tiene los agujeritos en el panel.

Después de terminada la fijacién de la tarjeta

de memoria, cierre la cubierta. Cerrando la

cubierta, ya es posible el acceso. Si la tarje-
ta de memoria y la cubierta hacen contacto

entre si, y no esta cerrada la cubierta, com-
pruebe lo siguiente.

« Compruebe que la tarjeta de memoria esta
empujada hasta el punto que ya no pueda
entrar mas.

+ Compruebe que la direccidn de insercion
de la tarjeta de memoria es la correcta.

— — — — — — — — —

Mantenga con la mano el panel, abra la cu-
bierta, y presione la palanca @ removedora
de la tarjeta de memoria.

La tarjeta de memoria @ sale disparada.

— — — — — — — — — — — — — — —

Cuando se presiona con fuerza la

tarjeta de memoria @ salga demasiado
y se caiga.

]
I
I
|
)

— — — — — — — — — — — — — — —

Cuando la tarjeta de memoria @ se extrae tal
como esta queda completada la extraccion.



5) Puerto USB
Hl Conexidn de un dispositivo al puerto USB

Deslice la cubierta superior e inserte el dispositivo
USB en el puerto USB. Luego, copie los datos a
usar desde el dispositivo USB al cuerpo principal.
Al término del copiado de datos, retire el dispositi-
vo USB.

Il Desconexion de un dispositivo del puerto USB

Retire el dispositivo USB. Reponga la cubierta en
su lugar.

/A

PRECAUCION :
Precauciones al utilizar la tarjeta de memoria
+ No la humedezca ni la toque con las manos mojadas. Se podria provocar un incendio o una sacu-
dida eléctrica.
+ No doble, ni aplique fuerza excesiva ni la golpee.
Nunca ejecute el desensamble ni haga ninguna remodelacidn.
No ponga el metal en la parte de contacto de la misma. Podrian desaparecer los datos.
+ Evite almacenarla o usarla en lugares como los siguientes:
No colocarla en lugares de altas temperaturas o humedos.
Lugares susceptibles de producirse condensacion.
Lugares expuestos al polvo excesivo.
Lugares donde pueda producirse electricidad estatica y que sean susceptibles de producirse
ruidos eléctricos.
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(1 Precauciones para el manejo de dispositivos USB

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 pérdida 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 pro-
grama.

De lo contrario, puede causarse un malfuncionamiento o pueden dafarse los datos.

Cuando el espacio de almacenamiento de un dispositivo USB esta particionado, sélo una particion es accesi-
ble.

Algunos tipos de dispositivo USB no podran ser reconocidos debidamente por esta maquina de coser.

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.

Cuando en el panel se visualiza la pantalla de comunicaciones o lista de datos de patrones, no se reconoce
la unidad USB aun cuando se inserte una tarjeta de memoria en la ranura.

Para dispositivos USB y tarjetas de memoria tales como tarjetas CF, basicamente sélo un dispositivo/tarjeta
de memoria debe conectarse a /insertarse en la maquina de coser. Cuando se conecten/inserten dos o0 mas
dispositivos/tarjetas de memoria, la maquina reconocera sélo uno de ellos. Consulte las especificaciones de
USB.

Inserte el conector USB en el terminal USB del panel IP hasta que no pueda avanzar mas.

No desconecte la corriente eléctrica cuando se esta accediendo a los datos en la unidad de USB.

(2 Especificaciones de USB

*1

Cumplen con la norma USB 1.1

Dispositivos aplicables *1 Dispositivos de almacenamiento tales como memoria USB, concentrador
USB, unidad FDD, y lector de tarjetas

Dispositivos no aplicables Unidad CD, unidad DVD, unidad MO, unidad de cinta, etc.

Formatos compatibles FD (disquete), FAT 12
Otros (memoria USB, etc.), FAT 12, FAT 16, FAT 32

Tamano mediano aplicable FD (disquete) de 1,44MB, 720kB
Otros (memoria USB, etc.), 4,1MB a (2TB)

Reconocimiento de unidades _____Para dispositivos externos tal como un dispositivo USB, el acceso sera al

dispositivo que es reconocido primero. Sin embargo, cuando se conecta
una tarjeta de memoria a la ranura incorporada de tarjeta de memoria,
se dara prioridad al acceso a dicha tarjeta de memoria. (Ejemplo: Si se
inserta una tarjeta de memoria en la ranura aun cuando ya se encuentre
conectada la memoria USB al puerto USB, el acceso sera a la tarjeta de
memoria.)

Restriccion de conexion Max. 10 dispositivos. (Cuando el numero de dispositivos de almacena-
miento conectados a la maquina de coser ha excedido el maximo, el 11°
dispositivo de almacenamiento y subsiguientes no seran reconocidos a
menos que se desconecten una vez y se reconecten.)

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 dispositivos

no funcionen debido a problemas de incompatibilidad.
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(5-2 OPERACION BASICA DEL PANEL DE OPERACIONES (IP-420))

(1) Configuracion de IP-420

[ Frontal ] [ Lado derecho ]

]

]
telligent Yanel // K

00 0 06
Simbolo Nombre Descripcion
(1] Panel de tacto, seccidn de visualizacion por LCD
Se puede ejecutar el cambio de pantalla de entrada de datos y de
) ( ) Tecla de READY puede ejecu iodep y
pantalla de cosido.

Se puede ejecutar el cambio de pantalla de entrada de datos y de
pantalla de informacion.

o ({D)) Tecla de COMMUNICATION Se puede ejecutar el cambio de pantalla de entrada de datos y de
pantalla de comunicacion.

(3] i Tecla de INFORMATION

Se puede ejecutar el cambio de pantalla de entrada de datos y
(5] M Tecla de MODE CHANGEOVER de pantalla de cambio de modalidad que ejecuta varias fijaciones
detalladas.

Control de contraste

Control de brillo

Botdn eyector de tarjeta CompactFlash (TM)

Interruptor de deteccion de cubierta

Conector para interruptor externo

(6]
o
(8]
(9] Ranura para tarjeta CompactFlash (TM)
(10)
®
®

Conector para conexion de caja de control

l ~5~  Pulse suavemente con la yema del dedo la tecla objetivo en el panel tactil para operar el 1P-420. \
| @ Si manipula el panel IP-420 con cualquier otro medio excepto la yema del dedo, el IP-420 puede |
| funcionar mal o la superficie de cristal del panel tactil puede arafiarse o romperse. ]
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(2) Botones comunes

Los botones que realizan operaciones comunes en las respectivas pantallas de IP-420 son los que se
describen a continuacion.

Pictograma Nombre Descripcion
Este botdn cierra la pantalla emergente. En el caso de cambiar la pantalla
Botén CANCEL on ¢ P 9 -amblara p
de cambio de dato, se puede cancelar el dato que se esta cambiando.
Botén ENTER Este botdn determina el dato combiado.
N Botén UP SCROLL Este botdn caracolea hacia el botén o la visualizacion.
w Botén DOWN SCROLL Este botdn caracolea hacia abajo el botén o la visualizacion.
Botén RESET Este boton ejecuta la eliminacion de error.
Ho. Botén NUMBER INPUT Este botdn visualiza diez teclas e introduce los numerales que se pueden
\'b ejecutar.
ooci® Boton CHARACTER INPUT Este boton visualiza la pantalla de entrada de caracter.
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6. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER ]
(VOLUMEN BASICO COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO)

(6-1 Pantalla de entrada de datos )

Ll il

-} O

W WS

o—dof1]2]afa]s]

6 »|

1

M

No. Botén Nombre de botén Descripcion
(1) Botdn pattern selection El No. de patrdn que se ha seleccionado al presente se
01 visualiza en el botdn y cuando se pulsa el botdn se visua-
lizara en la pantalla pattern No. change.
(2] Botdn direct selection Cuando se pulsa este botdn se visualiza la pantalla de listas de
IDF'__I Nos. patron que se han registrado en el boton direct selection.
(3) P> Botodn left/right/alternate sewing | Se selecciona el método de cambio de programa (para
@ selection manga derecha y manga izquierda) durante el cosido.
(4] S oW Boton step selection Cuando se pulsa el botdn, el paso cambia al estado de
TK—( : seleccion.
25
(5) Botén shirring amount for auxi- | Cuando se pulsa el botén se visualiza la cantidad de fruncido
ﬁ! 0 | liary feed muiltiple para la pantalla de cambio de trasporte auxiliar.
(6) - Botén shirring amount Cuando se pulsa el boton, se cambia la cantidad de frun-
L e YT S cido muiltiple del paso que se esta seleccionando.
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No. Boton Nombre de boton Descripcion
(7] NJ\@ Boton PATTERN NEW REGIS- Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
v TER regusto del nuevo No. de patron.
(8] Nﬁ Boton PATTERN COPY Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de de
- copia de dato de cosido.
(9) Boton LETTER INPUT Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
oot
entrada de letra.
Q Boton NEEDLE THREAD TEN- Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
SION SETTING cambio de tension de hilo.
® — Botdn DISK RISE Cuando se pulsa el botén, aumenta la tension del hilo del
O disco No. 1. ( Desconecte la tension de base durante la
espera de )
® Q Botén STEP DETAILS Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la lista de de da-
tos correspondiente al paso que se esta seleccionando.
® N:: Botdn SEWING DATA DISPLAY | Se visualiza la lista de datos de cosido correspondiente
v al No. de patrén que se esta seleccionando.
(14) Tecla READY Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
O de la pantalla de cosido.
(15) * Tecla INFORMATION Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
]_ la pantalla de comunicacion.
(16) Tecla COMMUNICATION Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
({UD la pantalla de comunicacion.
(17) Tecla MODE Se ejecuta el cambio de pantalla de entrada de datos y
M de la pantalla de cambio de modalidad para ejecutar la
fijacion de varios detalles.
Simbolo | Visualizacién Nombre de visualizacion Descripcion
(A) I Visualizacion de PATTERN NO. | Se visualiza No. de patrén
P —
(B) Visualizacion de ALTERNATE | Esto se visualiza cuando se selecciona cosido alterno.
@ SEWING
® D Visualizacion LEFT/RIGHT | Visualizacion L: Se llama al programa para manga izquierda.
W SLEEVE Visualizacion de R: Se llama al programa para manga derecha.
(D) \fﬁﬁ Visualizacién SHIRRING | Se visualiza la cantidad de fruncido muiltiple.
@ AMOUNT
"TA/
(E) Visualizacion SHIRRING | Se visualiza la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar.
m @I AMOUNT FOR AUXILIARY
FEED
(F) L Visualizacion SHIRRING | Se visualiza el valor fijado de aumento/disminucion de
m AMOUNT INCREASE/DECREASE | fruncido.
=@ SET VALUE
© | oy Visualizacion PATTERN NAME Se visualiza el nombre de patron.

S
/
@
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(6-2 Pantalla de cosido )

(K
o
22
®
No. Botdn Nombre de botén Descripcion
(18] En) Botdon SEWING SPEED SET- | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
=t TING max. fijacion de velocidad maxima de cosido.
(19] Boton MEASURE Cuando se pulsa este boton, la longitud de cada paso se
i | mide durante el cosido y se refleja en la configuracion de
visualizacion de icono del botdn de seleccion de paso.
(20} Botdn COUNTER SETTING Cuando se pulsa este botdn, se visualizala pantalla de fija-
cion de contador de bobina/No. de piezas.
Se visualiza esta pantalla al hacer el ajuste segun
“12. MODO DE USAR EL CONTADOR” p.110.
D = Botén COUNTER SELEC- Cuando se pulsa este boton, se cambia el No. de piezas
E : TION del contador/bobina. Se visualiza esta pantalla al hacer el
ajuste segun “12. MODO DE USAR EL CONTADOR” p.110.
(97) - Botén “+” Cuando se pulsa este botdn, aumenta el numeral.
by
(23] - Boton “-” Cuando se pulsa este botén, disminuye la numeral.
Simbolo | Visualizacion Nombre de visualizacién Descripcidon
1) [@ Visualizacién SHIRRING Se visualiza la cantidad de fruncido muiltiple.
!@ AMOUNT
(1) [ Visualizacion shirring amount Se visualiza la cantidad de fruncido de trasporte auxi-
ﬂ—l for auxiliary feed liar.
o Visualizacion de CONTADOR Visualizacién de %—3" : Esto se visualiza cuando se usa contador.
Visualizacion de Ei. : Esto se visualiza cuando se usa contador
(K} Visualizacion de Counter set Se visualiza el valor fijado de contador.
@ value
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(6-3 Pantalla de entrada de datos detallados )
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No. Boton Nombre de boton Descripcion
(22) Boton CANCEL Cuando se pulsa este botdn, se cierra la pantalla de deta-
x lles de paso.
(23] ™ Boton STEP FEED Cuando se pulsa este boton, el paso de seleccion avanza
en uno.
(94) v Boton STEP RETURN Cuando se pulsa este botdn, el paso de seleccion retorna
en uno.
(25) - Botdn DETAILS SELECTION Cuando se pulsa este botdn, la pantalla de seleccion de
SCREEN FEED detalles se enrolla hacia delante.
(26) - Boton DETAILS SELECTION Cuando se pulsa este botdn, la pantalla de seleccion de
SCREEN RETURN detalles se enrolla hacia atras.
a i Botén COMPENSATION Cuando se pulsa este boton, se visualiza la pantalla de
THREAD TENSION SETTING fijacion de tension de hilo de compensacion.
(28] 0o Boton COMPENSATION PITCH | Se visualiza la pantalla de fijacion de espaciado de com-
E% SETTING pensacion.
[ 5008 |
(29) Boton START POSITION Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
CHANGE reflexion de espejo.
=009
(30) — Botén MIRRORING Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
‘ reflexion de espejo.
(31) (] Botén COMPENSATION SHI- Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la cantidad de
*Inlﬁf RRING AMOUNT SETTING fruncido de compensacion.
(32) Botdn de TOP NOTCH POSI- Cuando se presiona el botdn, se visualiza la pantalla de
@"@ TION CHANGE cambio de posicion de ranura superior.
(33) Boton STEP ADDITION Cuando se pulsa este boton, se visualiza la pantalla de
adicion de paso.
(34) & Botén STEP DELETION Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
de borrado de paso.
Simbolo | Visualizacion Nombre de visualizacion Descripcion
(1) Visualizacion COMPENSATION | Se visualiza el valor fijado de la tension del hilo de com-
THREAD TENSION pensacion.
Q Visualizacion COMPENSATION | Se visualiza el valor fijado de espaciado de compensa-
PITCH cion.
(N Visualizacion COMPENSA- Se visualiza el valor fijado de la cantidad de fruncido de

TION SHIRRING AMOUNT

compensacion.
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(6-4 Cantidad de trasporte )

Se da una explicacion para la cantidad de trasporte de la maquina de coser.

q

A—@)

Pantalla de fijacion de espaciado

& |ss] &l

P
=1

— OL o = ftrasporte + cido para
8 =+ !! | ¢ trasporte auxiliar principal trasporte

OH O

Pantalla de cosido

La cantidad de trasporte sobre la operaciéon consta
tres tipos de cantidades de trasporte: cantidad de
trasporte inferior (espaciado), cantidad de trasporte
principal (espaciado + cantidad de fruncido) y can-
tidad e trasporte auxiliar (espaciado + cantidad de
fruncido + cantidad de fruncido para trasporte auxi-
liar).

En el caso de A, cuando el espaciado (EEIIEN) se
fija a 2,0, correa de trasporte inferior @ se mueve 2,0
mm por rotacion de la maquina de coser (1 punta-
da).

En el caso de B, cuando la cantidad de fruncido se
fija a 3, la correa de trasporte principal @ se mueve
2,3 mm por rotacion de la maquina de coser (1 pun-
tada).

Esto significa que el valor “1” de cantidad de frun-
cido (trasporte principal) esta en los pasos de 0,1
mm y cuando el valor fijadose convierte amm, se
calcula que 3 x 0,1 = 0,3 mm. Este valor se afiade al
espaciado (trasporte inferior) y el valor total deviene
la cantidad de movimiento de la correa de trasporte
principal.

Cantidad de
trasporte principal

cantidad de

= espaciado + fruncido

2,3 mm 20mm + 0,3 mm

En el caso de C, cuando la cantidad de fruncido
para trasporte auxiliar se fija a 2, la correa de tras-
porte auxiliar € se mueve 2,5 mm por rotacion de la
maquina de coser (1 puntada).

Esto significa que el valor fijado “1” de cantidad de
fruncido para trasporte auxiliar (trasporte auxiliar)
esta en pasos de 0,1mm y cuando el valor fijado se
convierte a mm, se calcula 2 x 0,1 = 0,2 mm. Este
valor se afnade a la cantidad de trasporte principal y
el valor toral devienea la cantidad de movimiento de
la correa auxiliar.

cantidad

Cantidad de cantidad de de frun-

auxiliar

2,5 mm 23mm + 0,2mm

-25-



(6-5 Operacion basica de la maquina de coser )

(1) Preparar el material
Prepare las mangas derecha e izquierda y el cuerpo del vestido.

(2) Posicione en ON el interruptor de la corriente eléctrica.

Cuando se conecte la corriente eléctrica por primera
vez se visualiza la pantalla de seleccion de lengua-
Lariguage selection je. Fije el lenguaje que usted utilice. (Es posible
cambiar con el interruptor de memoria HEIELEY.

1026

Cuando termine la pantalla de selec-

I‘ Enelizh I
cion con el botén CANCEL o con

s || cevomer |

Ezparol I‘ Ttaliano I|A

el boton ENTER [l sin ejecutar la
Importante

@ seleccidn de lenguaje, la pantalla de
seleccion de lenguaje se visualizara
siempre que se conecte la corriente
eléctrica.

Portugugs I‘ Torkge I

Tigng Wit I‘ s

o — — — — — — — —
— — — — — — — — —

‘ Frangaiz I‘ Deutzch I | -

=0 |
Ihdonesia I‘ PYyCCrIAA I

(3) Para seleccionar un patron <Seleccionar el No. de patréon>

Se han introducido dos programas (para manga de-
recha y para manga izquierda) en un mismo patrdn.
Ademas, los respectivos programas constan de uno
o de varios pasos (estan almacenados datos de co-
sido entre las respectivas ranuras).

1) Pulse el botén PATTERN SELECTION Dﬁzl 0.

— 26—



>

0§  SAMPLE-6

b SAMPLE-7

SP.MPLE 7

n@ SAMPLE-5

SAMPLE-6

(4) Seleccione el cosido alterno izquierdo/derecho. <Seleccidon de cosido alterno

izquierdo/derecho>

an oo ANA
<oft|2]afals]erl
oHoO

2) Pulse los botones UP/DOWN SCROLL

F

W | @ para visualizar el botén PATTERN No.

|u@ SAMPLE-7 | del patron que usted quiera

llamar.

3) Pulse el botén PATTERN NO.

|u@ SAMPLE-7 | ©.

4) Pulse el boton ENTER - 0.

P |
Pulse el botén LEFT/RIGHT ALTERNATE SEWING @ (5]

para seleccionar el método de cambio de programa (para manga

derecha y para manga izquierda).

manga derecha

<
I
=

manga izquierda

cosido de manga derecha

= v f

cosido de manga izquierda

- 27 —

Cosido alterno derecho: Cosido alterno
izquierdo/derecho comenzando desde la

Cosido alterno izquierdo: Cosido alterno
izquierdo/derecho comenzando desde la

Solamente manga derecha: Solamente

Solamente manga izquierda: Solamente



(5) Ejecucion del cosido

O—m®

I

ﬁlﬁl AN

<oft]2lafals]enl

kel B2 Y

P
=1

1) Pulse la tecla READY 0.

2) La visualizacion cambia desde la pantalla de en-

_28 -

trada de datos A a la pantalla de cosido B.

3) Fije las manga y el cuerpo del vestido en la ma-

quina de coser.

Cuando se fija provisionalmente la cantidad de
fruncido a “0” durante el cosido, pulse el inte-
rruptor C SHIRRING RELEASE. Cuando se pul-
sa el interruptor, se ilumina el LED y la cantidad
de fruncido se fija a “0”. Cuando se pulsa dos
veces el interruptor, se apaga el LED y la canti-
dad de fruncido retorna a la cantidad de fruncido
del paso seleccionado.



4) Compruebe el botén LEFT/RIGHT ALTERNATE

g |
SEWING . © para ver si el material fijado

corresponde o0 no con el programa llamado (para
manga derecha/manga izquierda).

5) Iniciar el cosido.

6) Cuando se ejecuta el cosido hasta la siguiente
muesca, pare una vez la maquina de coser.

7) Presione una vez el interruptor @ de rodilla. El
paso del programa avanza en uno (A).

8) Repita el procedimiento desde el 5) al 7) hasta
terminar el cosido.

9) Ejecute el corte de hilo con el pedal @.
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(6-6 Cambio basico del valor fijado )

(1) Para cambiar la velocidad de cosido <Fijacion de velocidad maxima de cosido>

1) Pulse el boton MAX. SEWING SPEED SET-

TING E,'D] © en la pantalla de cosido.

2) Pulse el boton MAX. SEWING SPEED CHANGE

| rapico) y ot | = (et
Ay (rapido) y e - (lento) @ para cam-

biar alternamente para cambiar “el valor fijado
de velocidad” A.

3) Pulse el botdon ENTER - .

1) Pulse el boton SEWING DATA DISPLAY Na:{
0.
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£l =

2) Pulse los botones “+” / “-”

cambiar el “espaciado de cosido” A.

3) Pulse el botén ENTER .

OH C IO

@ para

(3) Para cambiar la tension del hilo de aguja <Fijacion de tension de hilo de aguja>.

SETTING (1}

3) Pulse el botén ENTER | (5}

-39 -

1) Pulse el botén NEEDLE THREAD TENSION

2) Modifique el “valor predeterminado A de tension
del hilo de la aguja” pulsando las teclas numéri-

cas EI a E‘ @ o los botones wA E‘ (3)



(4) Para cambiar la cantidad de fruncido <Fijaciéon de cantidad de fruncido>

1) Pulse el boton STEP SELECTION .

@ para seleccionar paso.

2) Pulse los botones “+/ “—| 4 I T | ®para

cambiar la “cantidad de fruncido fijada al valor” A.

(5) Para cambiar la cantidad de fruncido del trasporte auxiliar
<Fijacion de cantidad de fruncido de transporte auxiliar >

1) Pulse el botén STEP SELECTION

@ para seleccionar paso.

2) Pulse los botones “+”/“—| 4 I Y |@ para

cambiar el valor fijado de la “cantidad de frunci-
do para trasporte auxiliar” A.
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(6-7 Para crear un patrén <Creacion de patron> )

El modo de corregir el patrén de muestra y de crear el patrdn con facilidad, se explica en el volumen basico.

1) Preparar los materiales.
2) Conectar la corriente eléctrica.

3)

5)

ALY

<i]of1]2]a]a]s)] )

7)
0 Hol g
I 3 = Y °

P
&

Solicitar patréon de muestra a donde los produc-
tos de cosido y numero de pasos son los mis-
mos.

Consultar “6-5 (3) Para solicitar el patréon”
p-26.

Cambiar el espaciado.

Consultar “6-6 (2) Par mbiar el iado”
p-30.

Seleccionar el cosido alterno izquierdo/derecho.
Consultar “6-5 (4) Seleccionar el cosido alter-
no izquierdo/derecho” p.27.

Pulse la tecla READY (1}

Ejecucion del cosido.

Parar la maquina de coser en cada muesca y
ejecutar la comprobacion de la cantidad de frun-
cido.

Cuando las muescas no se acoplan propiamen-

te, pulse los botones “+”/ “—” | || Z|e

después de cortar el hilo a medio camino de
la salida para cambiar “el valor fijado” A de la
cantidad de fruncido. Entonces ejecutar el re-
cosido.

Consultar “6-6 (4) Para cambiar la cantidad de
fruncido” p.32.

10)Cuando se retrasa el material de manga en el

lado de la costura, pulse los botones “+”/"-"

$ H ¥ | © después de cortar el hilo a

medio camino para cambiar “el valor fijado de la
cantidad de fruncido para el trasporte auxiliar” B.
Ahora reanude el cosido.

Consultar “6-6 (5) Para cambiar la cantidad de
frunzo del trasporte auxiliar” p.32.

11) Cuando se completa el programa para una man-
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ga, cosa la otra manga y corrija el programa.



(6-8 Para borrar el patron <Borrado de patr6n>)

~n ? o AN

sof1]2]alals]ol

>

o

R
T vy

OHCD

1) Pulse el botén PATTERN SELECTION 01 Z| (1 )

2) Pulse los botones UP/DOWN SCROLL | 4 | v |

@ para visualizar el botdn ‘nb SAMPLE-7 |

© de No. de patrdn que va a ser borrado.

3) Pulse el botén PATTERN NO.
‘u§ SAMPLE-7 |9
4) Pulse el boton PATTERN DELECTION 0.

i~ Cuando lo borre, el patrén no retor- )
@" na al anterior. Por lo tanto, ponga :
cuidado. ]
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SP.MPLE 7 5) Pulse el boton ENTER .._l (5}

Q}

ﬂ

Ol O [
0> SAMPLE-& B"—@

%
km

08>  SAMPLE-5
06 SAMPLE-£ n

6) Pulse el boton CANCEL . 0.

SAMPLE-9
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7. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER ,
(VOLUMEN BASICO COMPLETAMENTE SEMIAUTOMATICO)

(7-1 Para corregir el patron )

(1) Para cambiar la tensién de hilo de aguja del paso especificado
<Fijacion de tensidon del hilo de compensacion>

I II II II II‘f}II = I *  Esta es la funcién para adicionar la tensién de
A @—0 hilo de aguja del paso especificado a la tension

de hilo de aguja del paso especificado a la
tension del hilo de aguja total hasta el punto

de fijar el “valor de tension de hilo de aguja de
compensacion”.

1) Pulse el boton STEP SELECTION

@ para seleccionar paso.

2) Pulse el botén STEP DETAILS | iz | @.

3) Pulse el boton COMPENSATION THREAD
1]

TENSION .

4) Modifique el “valor predeterminado A de tension
del hilo de compensacion” pulsando las teclas

numeéricas E‘ a E‘ O o los botones wvA
=Zlet]e.

Al efectuar la entrada de un numeral |

2 negativo en la pantalla emergente |
A de diez teclas, pulse el botén de |
{EEENE)  menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral. ]

[
I
I
I
\
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6) Pulse el boton CANCEL . 0.

(2) Para cambiar el espaciado del paso especificado <Fijacion de espaciado de compensacion>

* El estado que permite cambiar el paso en la pantalla de cosido es el estado en que el paso 1 ha sido

seleccionado antes de comenzar el cosido.
* Esta es la funcidon para adicionar el espaciado del paso especificado al espaciado total hasta el punto de

fijar el valor de espaciado de compensacion.

1) Pulse el botén STEP DETAILS | (G| @ en el

estado en que se ha seleccionado el paso 1.

2) Pulse los botones STEP FEED/RETURN | 4

w | @ para seleccionar el paso que se va a

cambiar.

an

3) Pulse el botén COMPENSATION PITCH | 8
[ S008 |
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4) Modifique el “valor predeterminado A de tension
de paso de compensacion” pulsando las teclas

numéricas E‘ a EI O o los botones wA

zlei]e.

R

Al efectuar la entrada de un numeral \
2 negativo en la pantalla emergente |

l N de diez teclas, pulse el botén de |
menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

5) Pulse el botén ENTER | (7}

[
I
I
I
(

6) Pulse el boton CANCEL . 0.

(3) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido de todos los pasos
<Fijacion de aumento/disminucion de cantidad de fruncido>

1) Pulse el boton SEWING DATA DISPLAY N%
(1}
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2) Pulse los botones “+”/ “-” : H i I2)

para cambiar el valor A fijado de aumento/
disminucidn de cantidad de fruncido.

3) Pulse el boton ENTER - (3}

[ 5002
A —_— T ©) £ o
B: | o) Z] r
=—e
e |

(4) Aumento/disminucidn de la cantidad de fruncido después del cambio de paso
<Fijacién de cantidad de fruncido de compensacion >

1) Pulse el botén STEP SELECTION ‘&

@ para seleccionar el paso.

2) Pulse el boton STEP DETAILS | (x| @.

3) Pulse el boton COMPENSATION SHIRRING
0/ 0

AMOUNT | iz | @.
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A

4)

Pulse los botones “+”/“-” ‘: || T |0 para

cambiar el valor A “fijado de cantidad de fruncido
de compensacion” y “el nimero de puntadas de
la cantidad de fruncido de compensacion” B.

B
f—i
Cantidad de fruncido A
6l . I —I_
3
1 2 3 4----

(5) Para adicionar el paso <Adicion de paso>

~n ? o AN

—FEAaBm
o—mui®l i (8 M

1)

3)

—40 -

Paso

La cantidad de fruncido de compensacion es
la cantidad de fruncido que hay que anadir a la
cantidad de fruncido del paso después de hacer
el cambio al tiempo del cambio de paso.

El nimero de puntadas de compensacion de
cantidad de fruncido es el niumero de puntadas
de la seccidon de numero de puntadas que
hay que afiadir a la cantidad de fruncido de
compensacion desde el cambio de paso.

Pulse el botén ENTER - 0.
Pulse el boton CANCEL . 0.

Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a la pantalla A de entrada de datos .

Pulse el boton STEP SLECTION |

@ para seleccionar el paso que es uno antes de
la posicion de adicidn de paso.

Pulse el botén STEP DETAILS | {3 | ©.




4) Presione el boton DOWN SCROLL | w

5) Pulse el boton STEP ADDITION | #i
5013

6) Pulse el botén ENTER | 0.
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7) Pulse los botones SHIRRING AMOUNT

EIEI @ para cambiar “el valor

A fijado de cantidad de fruncido”.

8) Pulse el botén ENTER - 0.

9) Pulse el boton CANCEL . 0.

(6) Para borrar el paso <Borrado de paso>

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos .

2) Pulse el botén STEP SELECTION

@ para seleccionar el paso a borrar.

3) Pulse el botén STEP DETAILS | iz | ©.

~n Eﬂlol AAA

alafsfelzliefor]
o SOOI
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4) Pulse el botén DOWN SCROLL

5) Pulse el boton STEP DELETION

6) Pulse el botén ENTER [Fil | @.
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7) Pulse el botén CANCEL . Q.

(7) Para cambiar la posicion de programa <Cambio de posicion de inicio>

raval l‘u—lol AN

<sfafsfelz]sos

o—guo) i fuj v

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Presione el botén STEP SELECTION

-

@ para seleccionar el paso que

sea la posicidn de inicio que usted desea.

3) Pulse el boton STEP DETAILS | (x| ©.

4) Pulse el botén START POSITION CHANGE | %, | @.
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5) Pulse el botén ENTER | 0.

6) Pulse el boton CANCEL . 0.
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(8) Para reflejar a espejo el programa de una manga y para crear el programa de la
otra manga <Funcion de reflexion de espejo>

~n ﬁlol AAA

dof1]2falals]esl

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el boton STEP DETAILS

&

3) Pulse el botén MIRRORING

4) Pulse el botén ENTER | 0.
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5) Pulse el botén CANCEL . (5}

(9) Para cambiar la posicion de la ranura superior de programa

<Cambio de posicion de ranura superior>

—47 -

Presione la tecla READY © para cambiar

la pantalla a la pantalla A de entrada de dato.

Presione el botén STEP SELECTION

L}

@ para seleccionar el paso que es

la posicion de ranura superior que usted desee.

Presione el botén STEP DETAILS | ({1 | ©.

Presione el botén TOP NOTCH POSITION

CHANGE 0.




5) Pulse el botén ENTER | 0.

o> - ey —© 6) Pulse el boton CANCEL 0.
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(10) Para nombrar el patréon <Fijacion de nombre de dato>

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

2]
faSa M PATATAY
<of1]2falafs]erl

I

y
Bo—e

Als|c|o|e|r|ql
Al o] fm]n
olrlofr|s|r|ull ¢
v|wlx]x]z]. |

t2|afa]s]e] 7|
elolof+l-f ]

o——[le] =% —e

faSa M FATAYAY
<of1|2fafa]s]er

O) i K=j ™

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el boton LETTER INPUT ooc® (2]}

3) Es posible introducir los caracteres pulsando

4)

5)

—49 -

el boton CHARACTER @ del caracter que
desee introducir. Puede introducirse hasta 14

caracteres alfanumeéricos ( a y @ a
IEI)ysfmbolos(,E,,E,Dy
L .

El cursor puede desplazarse mediante el
boton CURSOR LEFT MOVE 0| y el botén
CURSOR RIGHT MOVE |# |0.

Cuando desee borrar un caracter introducido,
desplace el cursor a la posicion del caracter que

desee borrar y pulse el botén ERASE oo §| (5}

Pulse el boton ENTER - 0.

Las letras introducidas se visualizan en la
seccion C de visualizacion de nombre de patron.



(7-2 Para copiar el patron <Copia de patr6n>)

(1) Copia de patron en la modalidad semiautomatica <Copiar a semi-automatica>

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el botén PATTERN COPY | e3> | @.

B o]  am
cfolt]alal4fs

e <O H OO
SAMPLE-2
&

3) Pulse el botdon PATTERN NO.

‘u@ SAMPLE- |9 para seleccionar el patrén

de fuente de copia.
4) Pulse el boton COPY DESTINATION INPUT

Nu\_b 0.

Introduzca el No. del patrén de destino de la
copia mediante el teclado numérico de diez

teclas E‘ a EI @. Es posible extraer de la

memoria el No. del patrén que no se ha utilizado

aun mediante los botones WA ( E Oy EI
Q)

Pulse el boton ENTER - 0.




SAMPLE-0 Eol‘—o 7) Pulse el botén CANCEL . 0.

* Cuando el numero de patrones que han sido
registrados de modo completamente automatico
es 99 patrones, la visualizaciéon cambia
automaticamente y se copia a semi-automatica.

CRET

1@ SAMPLE-10 u

OHCD

(2) Copia de patréon de semiautomatica a completamente automatica
<Copia a completamente automatica>

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el boton PATTERN COPY | Nos> | @.

ava Eﬂlol PATATAN

o] Je]a]a]s)]

a_lo n (W) m

SAMPLE-2

3) Pulse el botdon PATTERN NO.

‘@ SAMPLE- |9 para seleccionar el patron

de fuente de copia.
4) Pulse el boton COPY DESTINATION INPUT

Nu\b 0.

o ® SAMPLE-8

1@ SAMPLE-10
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o

%ﬁﬁ# 6
el e ]

215 ]e]
2] o @ ep—o

213 E'—9|

g

7)
oHom
0 0
SAMPLE-3 8)

S
Qi

u@ SAMPLE-0

1u SHMPLE-10 u

O i K m

Pulse el botén SEMI AUTO/FULL AUTO

@para visualizar el

Introduzca el No. del patrén de destino de la
copia mediante el teclado numérico de diez

teclas E a EI @. Es posible extraer de la

memoria el No. del patrén que no se ha utilizado

aun mediante los botones WA ( E‘ Oy EI
0)

Pulse el botén ENTER - 0.

Pulse el boton CANCEL . D.

Cuando el numero de patrones que se han
registrado en modalidad completamente
automatica es 99 patrones, la visualizacion
cambia automaticamente y se copia a
semiautomatica.

(7-3 Para crear un patron nuevo <Creacion de patrén nuevo>)

1)

—-52—

Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el botéon PATTERN NEW REGISTER

| @.




P lﬂlol Ann

oHo

wolil2]z]4]s]er]—@

Introduzca el No. del patréon que desee crear
como nuevo utilizando el teclado numérico de

diez teclas EI a EI €. Es posible extraer

de la memoria un No. de patrén que no ha sido
registrado todavia mediante los botones wA

zlev[ile
Pulse el boton ENTER - 0.

Cambie el espaciado

Consulte: “6-6 (2) Cambio de espaciado” p.30.
Seleccione el cosido alterno izquierdo/derecho.
Consulte: “6-5 (4 leccionar ido altern

izguierdo/derecho” p.27.

Pulse el botén SHIRRING AMOUNT
FolTlz]=]=]=]s»] @ para introducir la cantidad
de fruncido.

Pulse el botén STEP DETERMINATION @l

©® para determinar el dato de entrada.
Repita los procedimientos 7) y 8).

10) Después de introducir la cantidad de fruncido

— B3 -

del dltimo paso, pulse el botén ENTER -

© y el programa de manda introducida se
registra en el patron.

Ahora, el programa de la otra manga se crea
automaticamente mediante reflexion de espejo.



(7-4 Para usar las otras funciones)

(1) Para traer directamente el patron desde la pantalla de cosido <Seleccion directa de patrén>

B

B

o

o 0>

B

B

OH O

(2) Ajuste el boton STEP SELECTION a la modalidad de manga <Funcion de medicion>

0—@

Cuando se registran los patrones que se usan

frecuentemente en el botdon DIRECT SELECTION, la

seleccion de patron se puede ejecutar simplemente
desde la pantalla de operacién con solamente
pulsar el boton.

* Para el modo de registrar el patron en el boton
DIRECT SELECTION, consulte “13. MODO
DE REGISTRAR EL PATRON PARA BOTON
DIRECTO Y MODO DE LIBERAR EL PATRON
DEL BOTON DIRECTO” p.113.

1) Pulse el boton DIRECT SELECTION | [F] | (1}

2) Pulse el botén PATTERN SELECTION I]b I

@ del patrén que se va ser solicitado.

1) Pulse el botén MEASURE | [ | @.

f Cuando desee liberar la medlda\
| 4 después de haber pulsado el botén |
| /* MEASURE, cambie de la pantalla de |
|
\

_J

EEE)  cosido a la pantalla de edicién una |

2) Ejecute el cosido.
Consulte: “6-5 (5) Ejecucién del cosido” p.2

3) El dato de la longitud del paso medldo se refleja

/s a

en el botén STEP SELECTION 'L\a
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8. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER ,
(VOLUMEN BASICO COMPLETAMENTE AUTOMATICO)

(8-1 Pantalla de entrada de datos )

S

1

No. Botén Nombre de botén Descripcion
(1) Botén PATTERN SELECTION El No. de patrdn que se ha seleccionado al presente se visualiza
[)52 en el boton y cuando se pulsa el boton se visualizara en la
pantalla PATTERN NO. CHANGE.
(2] Botdn DIRECT SELECTION Cuando se pulsa este boton se visualiza la pantalla de
E listas de Nos. patrén que se han registrado en el botdn

DIRECT SELECTION.

Botén LEFT/RIGHT/
ALTERNATE SEWING

©
&
=

Se selecciona el método de cambio de programa (para
manga derecha y manga izquierda) durante el cosido.

== 0 SELECTION
(4] Botén STEP SELECTION Cuando se pulsa el botdn, el paso cambia al estado de
!) seleccion.
(5) m 0 | Boton SHIRRING AMOUNT | Cuando se pulsa el botén se visualiza la cantidad de fruncido
FOR AUXILIARY FEED multiple para la pantalla de cambio de trasporte auxiliar.
(6] Boton SHIRRING AMOUNT Cuando se pulsa el botdn, se cambia la cantidad de fruncido
(TN e EY Y

multiple del paso que se esta seleccionando.
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No. Boton Nombre de boton Descripcion
(7] A Botén PATTERN NEW | Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
N.Er REGISTER regusto del nuevo No. de patron.
(3] Botdn PATTERN COPY Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de de
N@ copia de dato de cosido.
(9] Boton LETTER INPUT Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
oo entrada de letra.
(10) Boton NEEDLE THREAD | Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de
TENSION SETTING cambio de tensidn de hilo.
(1) = Botdn DISK RISE Cuando se pulsa el botdn, aumenta la tension del hilo del
O disco No. 1. (Desconecte la tensién de base durante la
espera de )
(12) Botdn STEP DETAILS Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la lista de de datos
@1 correspondiente al paso que se esta seleccionando.
® Boton SEWING DATA DISPLAY | Se visualiza la lista de datos de cosido correspondiente al
Na:l No. de patrdn que se esta seleccionando.
(14) Tecla READY Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
O de la pantalla de cosido.
(15) ® Tecla INFORMATION Se ejecuta el cambio de pantalla de entrada de datos y la
1 pantalla de informacidn.
(16) Tecla COMMUNICATION Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
(4 ]:' la pantalla de comunicacion.
® Tecla MODE Se ejecuta el cambio de pantalla de entrada de datos y
M de la pantalla de cambio de modalidad para ejecutar la
fijacion de varios detalles.
Simbolo | Visualizacion Nombre de visualizacién Descripcion
(A) Visualizacion de PATTERN | Se visualiza No. de patrén
NO.
(B) Visualizaciéon de ALTERNATE | Esto se visualiza cuando se selecciona cosido alterno.
SEWING
® Visualizacion LEFT/RIGHT | Visualizacién L: Se llama al programa para manga izquierda.
SLEEVE Visualizacion de R: Se llama al programa para manga derecha.
(D) Visualizacion Se visualiza la cantidad de fruncido multiple.
SHIRRING AMOUNT
(E) Visualizacion SHIRRING AMOUNT | Se visualiza la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar.
FOR AUXILIARY FEED
(F) P> Visualizacion SHIRRING | Se visualiza el valor fijado de aumento/disminucién de
i‘ AMOUNT INCREASE/ | fruncido.
e DECREASE SET VALUE
©® 2 %Y =2 5 Visualizacion PATTERN | Se visualiza el nombre de patron.
NAME
~CED
Q@ | &lemmdeils | Visualizacion de STEP | Se visualiza la longitud de paso/longitud total.
LENGTH/TOTAL LENGTH
(1) Visualizacion SEWING SIZE Se visualiza el tamafio de cosido.
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(8-2 Pantalla de cosido )

(m)

No. Boton Nombre de boton Descripcion
(18] @@ Botén FULL AUTO Cuando se presiona este botén, se interrumpe la interrupcion automatica
INTERRUPTION total y se detiene la medicion.
(19) = Botén SEWING Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de fijacion de
—t SPEED SETTING méx. | velocidad méxima de cosido.
(20) Botén MEASURE Cuando se pulsa este botdn, la longitud de cada paso se mide durante el
il cosido y se refleja en la configuracion de visualizacion de icono del botdn
de seleccion de paso.
D Botén COUNTER Cuando se pulsa este boton, se visualizala pantalla de fijacion de
‘ SETTING contador de bobina/No. de piezas.
Se visualiza esta pantalla al hacer el ajuste segun
“12. MODO DE USAR EL CONTADOR” p.110.
@ G Boton COUNTER Cuando se pulsa este boton, se cambia el No. de piezas del
E : SELECTION contador/bobina. Se visualiza esta pantalla al hacer el ajuste
seguin_“12. MODO DE USAR EL CONTADOR?” p.110.
(23) Y Boton “+” Cuando se pulsa este botén, aumenta el numeral.
by
D - Botdn “~” Cuando se pulsa este boton, disminuye la numeral..
Simbolo | Visualizacién | Nombre de visualizacion Descripcion
o '® Visualizacién SHIRRING Se visualiza la cantidad de fruncido mdiltiple.
AMOUNT
(K] r Visualizacién SHIRRING Se visualiza la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar.
AMOUNT for auxiliary feed
(1) Visualizacion de CONTADOR Visualizacién de NEZS. : Esto se visualiza cuando se usa
—=1" contador.
| s | Esto se visualiza cuando se usa contador
=) Visualizacion de | .~.__.|: de No. de piezas.
(M) .@ Visualizacion de COUNTER Se visualiza el valor fijado de contador.
SET VALUE
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(8-3 Pantalla de entrada de datos detallados)

no5 S006

=014

o
o
-
o
=

Nombre de botdn

Descripcion

Botén CLOSE

Cuando se pulsa este botdn, se cierra la pantalla de
detalles de paso.

Botdn STEP FEED

Cuando se pulsa este botdn, el paso de seleccion avanza
en uno.

Boton STEP RETURN

Cuando se pulsa este botdn, el paso de seleccion retorna
en uno.

Botén DETAILS SELECTION
SCREEN FEED

Cuando se pulsa este boton, la pantalla de seleccion de
detalles

® 0 © & ©F

<« <[> 23

Botén DETAILS SELECTION
SCREEN RETURN

Cuando se pulsa este botdn, la pantalla de seleccion de
detalles se enrolla hacia atras.
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No. Boton Nombre de boton Descripcion
(30] 2550 Boton LENGTH BETWEEN | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
_@/} STEPS SETTING longitud entre posicionamiento de pasos.
(31) oa Botdn GRADING VALUE | Cuando se pulsa este botén se visualiza la pantalla de
- SETTING fijacion del valor de gradacion.
(32] 0 Botén COMPENSATION | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
THREAD TENSION SETTING fijacidn de tension de hilo de compensacion.
(33} ] Botén COMPENSATION PITCH | Se visualiza la pantalla de fijacion de espaciado de
H%t SETTING compensacion.
| 5002 |
(34] Botédn START POSITION | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
N CHANGE reflexion de espejo.
=009
(35) -~ Boton MIRRORING Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
‘ reflexion de espejo.
=010
(36} s 0 Boton COMPENSATION | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la cantidad de
_ SHIRRING AMOUNT SETTING | fruncido de compensacion.
5011
(37] Boton de TOP NOTCH Cuando se presiona el botdn, se visualiza la pantalla de
@:@ POSITION CHANGE cambio de posicion de ranura superior.
S012
(38] Botdn STEP ADDITION Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
H adicion de paso.
(39) n Botén STEP DELETION Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
' de borrado de paso.
Simbolo | Visualizacion Nombre de visualizacion Descripcion
(N Visualizacion LENGTH Se visualiza el valor fijado de longitud entre pasos.
_@’1 BETWEEN STEPS
Eir
5005 |
® Visualizacion GRADING Se visualiza el valor de gradacion.
VALUE
(P} Visualizacion COMPENSATION | Se visualiza el valor fijado de la tensién del hilo de
THREAD TENSION compensacion.
® _‘ Visualizacion COMPENSATION | Se visualiza el valor fijado de espaciado de
H%t PITCH compensacion.
[ 5008 |
® G/ o Visualizacion COMPENSATION | Se visualiza el valor fijado de la cantidad de fruncido de

SHIRRING AMOUNT

compensacion.
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(8-4 Cantidad de trasporte)

Se da una explicacion para la cantidad de trasporte de la maquina de coser.

Pantalla de cosido

La cantidad de trasporte sobre la operacion consta tres ti-
pos de cantidades de trasporte: cantidad de trasporte infe-
rior (espaciado), cantidad de trasporte principal (espaciado
+ cantidad de fruncido) y cantidad e trasporte auxiliar
(espaciado + cantidad de fruncido + cantidad de fruncido
para trasporte auxiliar).

En el caso de A, cuando el espaciado (EIER) se
fija a 2,0, correa de trasporte inferior @ se mueve 2,0
mm por rotacion de la maquina de coser (1 punta-
da).

En el caso de B, cuando la cantidad de fruncido se
fija a 3, la correa de trasporte principal @ se mueve
2,3 mm por rotacion de la maquina de coser (1 pun-
tada).

Esto significa que el valor “1” de cantidad de frun-
cido (trasporte principal) esta en los pasos de 0,1
mm y cuando el valor fijadose convierte amm, se
calcula que 3 x 0,1 = 0,3 mm. Este valor se afiade al
espaciado (trasporte inferior) y el valor total deviene
la cantidad de movimiento de la correa de trasporte
principal.

Cantidad de _ . cantidad
trasporte principal espaciado + de fruncido

2,3 mm 20mm + 0,3mm

En el caso de C, cuando la cantidad de fruncido
para trasporte auxiliar se fija a 2, la correa de tras-
porte auxiliar € se mueve 2,5 mm por rotacion de la
maquina de coser (1 puntada).

Esto significa que el valor fijado “1” de cantidad de
fruncido para trasporte auxiliar (trasporte auxiliar)
esta en pasos de 0,1mm y cuando el valor fijado se
convierte a mm, se calcula 2 x 0,1 = 0,2 mm. Este
valor se anade a la cantidad de trasporte principal y
el valor toral devienea la cantidad de movimiento de
la correa auxiliar.

cantidad
. cantidad de de frun-
Cantidad de X
trasporte auxiliar = Urasporte + - cido para
principal trasporte
auxiliar

2,5 mm

23mm + 0,2mm
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(8-5 Operacion basica de la maquina de coser)

faSa M PACA"AY
1 folifzfafa]s]
O) i K=j ™

0@ SF\MPLE—E

08>  SAMPLE-6
9_03 SHMPLE-7 h

&

D:]'> SF\MPLE—?

'

ol

R
PRI vy

0f>  saMPLE-8

(1) Preparar el material
1) Prepare las mangas izquierda y derecha, y el
cuerpo del vestido.

(2) Conecte la corriente eléctrica

1) Posicione en ON el interruptor de la corriente
eléctrica.

2) La pantalla de entrada de datos se visualiza
después de visualizar la pantalla inicial.

o —— —— ——————— —— — —

[ El elevador automatico no se)
| mueve hasta que la pantalla pase |
| .~ alapantalla de cosido o a pantalla |
| 9" de creacion nueva.Después que |
| empiece a funcionar, funciona en |
| todas las pantallas. Por lo tanto, |
\ ponga cuidado. ]

(3) Para seleccionar un patrén

<Seleccionar el No. de patrén>

Se han introducido dos programas (para
manga derecha y para manga izquierda) en
un mismo patrdn. Ademas, los respectivos
programas constan de uno o de varios pasos
(estan almacenados datos de cosido entre las
respectivas ranuras).

1) Pulse el botén PATTERN SELECTION 05| @.

2) Pulse los botones UP/DOWN SCROLL |

W | @para visualizar el botén de PATTERN

NO. ‘ub SAMPLE-7 | © que se va a ser

llamado.

3) Pulse el boton PATTERN NO.
|u@ SAMPLE-7 |9

4) Pulse el botdn ENTER - 0.
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(4) Para seleccionar cosido alterno izquierdo/derecho

<Seleccion de cosido alterno izquierdo/derecho>
Pulse el botén LEFT/RIGHT ALTERNATE SEWING

' © para seleccionar el método de cambio

iy

de programa (para manga derecha y para manga
izquierda).
> Cosido alterno derecho: Cosido alterno

izquierdo/derecho comenzando desde la
manga derecha

E

Cosido alterno izquierdo: Cosido alterno
izquierdo/derecho comenzando desde la
manga izquierda

FaN
=i
o

ﬁlol AN

Solamente manga derecha: Solamente
cosido de manga derecha

ifof 2]l
OHCD

(5) Ejecucion del cosido

I |

Solamente manga izquierda: Solamente
cosido de manga izquierda

=]

E

1) Pulse la tecla READY 0.

faSa M FATATAY
cilofif2fafafss

o—moll i [ v
2) Se visualizan los cambios desde la pantalla A

‘ ”Q@" I‘ ||{3|&| de entrada de datos a la pantalla B de cosido.

P
[
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3)

o0.0./ 4950

4)

5)
6)

7)

8)

— 63 -

Fije las manga y el cuerpo del vestido en la
maquina de coser.

Cuando se fija provisionalmente la cantidad
de fruncido a “0” durante el cosido, pulse el
interruptor C SHIRRING RELEASE.Cuando
se pulsa el interruptor, se ilumina el LED y la
cantidad de fruncido se fija a “0”. Cuando se
pulsa dos veces el interruptor, se apaga el LED
y la cantidad de fruncido retorna a la cantidad
de fruncido del paso seleccionado.

Compruebe el botén LEFT/RIGHT ALTERNATE

<P . .
© si los materiales y el programa

llamado (para manga derecha/manga izquierda)
corresponden entre si.

Iniciar el cosido

Cuando se ejecuta el cosido hasta la siguiente
muesca, el paso cambia automaticamente.

Cuando el paso no cambia automaticamente,
presione una vez el interruptor de rodilla @. El
paso del programa avanza en uno (A).

Cuando no se cambia automaticamente el paso,
ejecute el registro de longitud de paso. Consulte
“9-4 (2) Re-registro de longitud entre los
pasos” p.95.

Repita el procedimiento desde el 5) al 7) hasta
terminar el cosido.

Cuando se interrumpe temporalmente la
automatica total durante el cosido, presione

So

0. Se detiene la medicién y se interrumpe la
modalidad completamente automatica. Cuando
se vuelve a iniciar, presione nuevamente el

Cplo

el botén FULL AUTO INTERRUPTION

boton FULL AUTO INTERRUPTION




(8-6 Para cambiar el valor basico fijado )

10) Ejecute el corte de hilo con el pedal @.

(1) Para cambiar la velocidad de la maquina de coser <Fijacion de velocidad maxima de cosido>

= e

.
_.L_;I (rapido) y el

— 64—

1) Pulse el botdn MAX. SEWING SPEED SETTING

2) Pulse el boton MAX. SEWING SPEED CHANGE

L“E"’l (lento) @ para

cambiar “el valor fijado A de velocidad”.

3) Pulse el botén ENTER - .



(2) Para cambiar el espaciado <Fijacion de espaciado>

o | T |
o oE]
LR N

1) Pulse el boton SEWING DATA DISPLAY Nail

2) Pulse los botones “+” / “~”

$] =

cambiar el valor fijado de espaciado A.

3) Pulse el boton ENTER - .

@ para

(3) Para cambiar la tensidén del hilo de aguja <Fijacion de tensién de hilo de aguja>.

SETTING (1}

200/ 4950
I gl

<]D.G

- 65—

0 1) Pulse el botén NEEDLE THREAD TENSION



2) Modifique el “valor predeterminado A de
tension del hilo de la aguja” pulsando las teclas

numeéricas E‘ a EI ® o los botones wA

zle(ilo.
3) Pulse el boton ENTER - 0.

(4) Para cambiar la cantidad de fruncido <Fijacidon de cantidad de fruncido>

1) Pulse el botén STEP SELECTION !'I I 1)

para seleccionar paso.

2) Pulse los botones “+/ " | & I = | @ para

cambiar la cantidad de fruncido fijada al valor A.

(5) Para cambiar la cantidad de fruncido del trasporte auxiliar
<Fijacion de cantidad de fruncido de transporte auxiliar>

1) Pulse el botén STEP SELECTION l'l BN 1)

para seleccionar paso.

2) Pulse los botones “+”/ “=”" | § H Z|e

para cambiar la cantidad de fruncido para
transporteauxiliar fijado a valor A.
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(8-7 Para crear un patron <Creacidén de patr6n>)

El modo de corregir el patron de muestra y de crear el patrdn con facilidad, se explica en el volumen ba-
sico.

1) Preparar los materiales.

2) Conecte la corriente eléctrica.

3) Solicitar patrdn de muestra a donde los produc-
tos de cosido y nimero de pasos son los mis-

mos.
Consultar “8-5 (3) Para seleccionar un patrén”
p.61.
4) Cambiar el espaciado.
Consultar “8-6 (2) Para cambiar el espaciado”
p.65.
5) Seleccionar el cosido alterno izquierdo/derecho.
M Pata%s Consultar “8-5 (4) Para seleccionar cosido

@@EE‘EE alterno izquierdo/derecho” p.62.
0_. n {tD)} m 6) Pulse latecla READY 0.

7) Comience el cosido.

8) Parar la maquina de coser en cada muescay
S| |@|wdf 5| . 9 |
: ' ejecutar la comprobacion de la cantidad de frun-
cido.
9) Cuando las muescas no correspondan entre

si, pulse los botones “+”/ “-” ; I rle

después de cortado el hilo para cambiar el valor
fijado A de cantidad de fruncido y ejecute el re-
cosido.

Consultar “8-6 (4) Para cambiar la cantidad de

fruncido” p.66.
10) Cuando se retrasa el material de manga en el

lado de la costura de salida, pulse los botones “+”

/| 3 I ¥ | © después de cortar el hilo

a medio camino para cambiar el valor fijado B
A B de la cantidad de fruncido y ejecute el re-cosido.
Consultar: “8-6 (5) Para cambiar la cantidad

de fruncido del trasporte auxiliar” p.66.
11) Cuando se completa el programa para una man-

ga, cosa la otra manga y corrija el programa.
12) Cuando se completa el programa, pulse el bo-

ton MEASURE | ™ | @.

>

[ \) Cuando desee liberar la medida después de haber pulsado el botén MEASURE, cambie }

TR Referencia de la pantalla de cosido a la pantalla de edicién una vez. )

13) Comience el cosido.
14) Cuando el cosido se ejecuta hasta la siguiente muesca, pare una vez la maquina de coser.
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15) Pulse una vez el interruptor @. El paso del pro-
grama avanza en uno. (A)

16) Repita los procedimientos 13) al 15) hasta el fin
del cosido.

17) Ejecute el corte de hilo con el pedal @.
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(8-8 Para borrar el patron <Borrado de patr6n>)

1) Pulse el boton PATTERN SELECTION [.'I5Z| (1}

o oo AN
R Jc 5 3
oH o

SAMPLE-5 -
0:5> . 2) Pulse los botones UP/DOWN SCROLL

W | @ para visualizar el botén de PATTERN

NO. ‘ub SAMPLE-7 | © que se va a ser bo-

rrado.

3) Pulse el botdon PATTERN NO.

SAMFLE-7
X
0:_""> U |ub SAMPLE-7 |9
ﬁ y 4) Pulse el botsn PATTERN DELETION | g | @.

NancX

R
I vy

u@ SAMPLE-8
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SP.MPLE 7 5) Pulse el boton ENTER | (5]

O> SAMPLE-8 6) Pulse el boton CANCEL . 0.

‘"
“ww

05>  SAMPLE-6
06>  SAMPLE-G “

09 SAMPLE-2
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9. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER
(VOLUMEN DE APLICACION COMPLETAMENTE AUTOMATICO)

(9-1 Para corregir el patron )
(1) Para cambiar la longitud del paso especificado <Fijacion de longitud entre pasos>

* El estado que se puede cambiar en la pantalla
de cosido es el estado que el paso 1 se ha se-
leccionado antes de comenzar el cosido.

1) En el estado en que se ha seleccionado el paso

1, pulse ol botén STEP DETAILS | (G2 | @.

2) Pulse los botones STEP FEED/RETURN | s

W | @ para seleccionar el paso a cambiar.

3) Pulse el boton LENGTH BETWEEN STEPS SET-

255 0

TING @’3 0.

4) Modifique el “valor A de longitud entre pasos”

pulsando las teclas numéricas EI a EI (4]
o los botones wA EI (5 X E 0).

5) Pulse el botén ENTER - Q.
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6) Pulse el boton CANCEL . 0.

(2) Para cambiar la tensién del hilo de aguja del paso especificado

<Fijacion de tension del hilo de compensacion>

72—

1) Pulse el botén STEP SELECTION |4

SION SETTING

© para seleccionar el paso.

2) Pulse el botén STEP DETAILS | {5z | @.

3) Pulse el botén COMPENSATION THREAD TEN-



4) Modifique el “valor predeterminado A de tension
del hilo de compensacion” pulsando las teclas

numéricas E‘ a E‘ O o los botones wA

zled3i]e.

ral negativo en la pantalla emergen- |
te de diez teclas, pulse el boton de |
menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral.

(3) Para cambiar el espaciado del paso especificado
<Fijacion de espaciado de compensacion>

*

El estado que se puede cambiar en la pantalla
de cosido es el estado en que el paso 1 se ha
seleccionado antes de comenzar el cosido.

1) En el estado en que se ha seleccionado el paso

1, pulse el botén STEP DETAILS @ (1}
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2) Pulse los botones STEP FEED/RETURN | i

W | @ para seleccionar el paso a cambiar.

uli]

3) Pulse el boton COMPENSATION PITCH | #&
5008 |

(3}

4) Modifique el “valor predeterminado A de paso
de compensacion” pulsando las teclas numéri-

casm aE‘Q o los botones VAEIG (

ral negativo en la pantalla emergen- |
te de diez teclas, pulse el boton de |
menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral. )

5) Pulse el botén ENTER | 0.

6) Pulse el boton CANCEL . 0.
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(4) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido de todos los pasos
<Fijacion de aumento/disminucion de cantidad de fruncido>

1) Pulse el botén SEWING DATA DISPLAY
(1}

2) Pulse los botones “+/ “=" | I hd

cambiar el valor jijado A de espaciado.

3) Pulse el botén ENTER - .

4) Compruebe el valor fijado B.

— 75—
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(5) Para aumentar/disminuir la cantidad de fruncido inmediatamente después del
cambio de paso <Fijacion de cantidad de fruncido de compensaciéon>

1) Pulse el botén STEP SELECTION J 0

para seleccionar el paso.

2) Pulse el botén STEP DETAILS | {52 | @.

T 3) Pulse el botdn COMEEDNSATION SHIRRING
AMOUNT SETTING | I3 @.
4) Pulse los botones “+7/ “~” ‘.'|'.“ I ¥ | ©para

cambiar el valor A “fijado de cantidad de frunci-
do de compensacion” y “el numero de puntadas
de la cantidad de fruncido de compensacion” B.

B
|
Cantidad de fruncido AI |
k
6‘ _______________ .
3
1 2 3 4----
Paso

® |a cantidad de fruncido de compensacion es
la cantidad de fruncido que hay que anadir a la
cantidad de fruncido del paso después de hacer
el cambio al tiempo del cambio de paso.

® El nimero de puntadas de compensacion de
cantidad de fruncido es el numero de puntadas
de la seccion de numero de puntadas que hay
que afadir a la cantidad de fruncido de compen-
sacion desde el cambio de paso.

5) Pulse el boton ENTER - 0.
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O n (W) m

6) Pulse el boton CANCEL . 0.

(6) Para adicionar el paso <Adicion de paso>

faSa PASA"AY
<56 7]e]ofrofn]

0—Io n ED’} m

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a la pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el botén STEP SELECTION |«

@ para seleccionar el paso que es uno antes de

la posicion de adicion de paso.

3) Pulse el botén STEP DETAILS

&

4) Cambie la visualizacion con los botones SCRO-

LL| & | w | @y pulse el botén STEP ADDI-

TION| &
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5) Pulse el botén ENTER | 0.

6) Pulse los botones SHIRRING AMOUNT

IEIEI @ para cambiar el valor

B fijado de cantidad de fruncido.

7) Pulse el botén ENTER - 0.

8) Pulse el boton CANCEL . 0.
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(7) Para borrar el paso <Borrado de paso>

faSa PASAAY
<56 7e|ofrof ]

o—lo @) n (W) m

1) Pulse la tecla READY © para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el botén STEP SELECTION |

@ para seleccionar el paso a borrar.

3) Pulse el botén STEP DETAILS | {5z | ©.

4) Cambie la visualizacién con los botones SCRO-

LL

v

w

O vy pulse el botén STEP DE-

LETION

6.

5) Pulse el botén ENTER | 0.
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6) Pulse el boton CANCEL . Q.
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(8) Para cambiar la clasificacion de prendas de caballeros/damas
<Seleccion para caballeros/damas>

1) Pulse el boton SEWING DATA DISPLAY
(1}

@ para cambiar la seleccion.
3) Pulse el boton ENTER - ©.

4) Compruebe los contenidos @.

-81-

%

2) Pulse el boton GENT’S/LADIES’ SELECTION



(9) Para cambiar el tamano <Cambio de tamanho>

1) Pulse el boton SEWING DATA DISPLAY N;I',’\Q
(1}

w
-

@ para

2) Pulse los botones “+”/ “-" | 4 I

cambiar el tamano.

3) Pulse el botéon ENTER - .

4) Compruebe los contenidos @.
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(10) Para fijar el valor offset de gradacién <Fijaciéon de valor de gradacion>
Gradacion es el modo de aumentar o reducir el patrén basico y desarrollar el tamafio. Aqui, el valor au-
mentado o disminuido por tamafo cuando el tamano se puede fijar en cada paso.

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

@ para seleccionar el paso que usted quiere fi-
jar.

3) Pulse el boton STEP DETAILS | Tz | ©.

Fasa PATA"AY
«se|7]e]ofrofn]

0—|° ﬂ &D}) m

4) Pulse el botéon GRADING VALUE SETTING
oo

CHANGE

0.

5) Modifique el “valor A de gradacion” pulsando las

teclas numeéricas E a EI @ o los botones
va zlo(_t]o)
6) Pulse el botén ENTER | 0.

S006

45
2]
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an B o]l am
«sfof7]ele]iofi1n]

a——l) ﬂ (W) m

7) Pulse el botén CANCEL . 0.

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla de entrada de datos.

2) Pulse el botén STEP SELECTION |«

@ para seleccionar el paso que usted quiere fi-

jar la posicion de inicio.

3) Pulse el boton STEP DETAILS

(82

4) Pulse el boton START POSITION CHANGE

0.
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5) Pulse el botén ENTER | 0.

6) Pulse el boton CANCEL . 0.

* Cuando se cambia la posicion de inicio, se mue-
ve juntamente simultdneamente el dato de can-
tidad de fruncido de cada paso.

(12) Para reflejar el programa de una manga y crear el programa de la otra.
<Funciodn de reflexion>

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la
pantalla a pantalla de entrada de datos.

2) Pulse el botén STEP DETAILS | {Cix | @.
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3) Pulse el botén MIRRORING

4) Pulse el botén ENTER | 0.

5) Pulse el boton CANCEL . o.
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(13) Para cambiar la posicion de la ranura superior de programa
<Cambio de posicion de ranura superior>

1) Presione la tecla READY © para cambiar

la pantalla a la pantalla A de entrada de dato.
2) Presione el botén STEP SELECTION

.| @ para seleccionar el paso que es

la posicidn de ranura superior que usted desee.

3) Presione el botén STEP DETAILS | iz | @.

e ﬁlol FATATAY

<0 10] 11]72] 13] 14| 15|

4) Presione el boton DOWN SCROLL | » | @.

5) Presione el botén TOP NOTCH POSITION

CHANGE (5
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6) Press ENTER button 0.

7) Press CANCEL button 0.

(14) Para nombrar el patron <Fijacion de nombre de dato>

2 1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el botén LETTER INPUT oo | @.

faSa PACA"AY
<56 7]elofrfn]

o—mil i (M
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B

o —
. el o

Alslc|ole|rla
Al o] effmin
olrlofrls|T|ulll g
v wlx]¥]|z]_ |
t]eaf4]s|el7
H@@HEEE

oo+ m%—e

3)

5)

Es posible introducir los caracteres pulsando el
boton CHARACTER @ del caracter que desee
introducir. Puede introducirse hasta 14 carac-

teres alfanuméricos ( a E y EI a EI )
ysfmbolos(,El,,,DylZI

)(B). El cursor puede desplazarse mediante el
botén CURSOR LEFT MOVE L9| y el botén

CURSOR RIGHT MOVE @ I 0. Cuando de-

see borrar un cardcter introducido, desplace el
cursor a la posicion del caracter que desee bo-

rrar y pulse el botén ERASE oo @| 0.

Pulse el boton ENTER - 0.

La letra introducida se visualiza en la seccion C
de la visualizacion de nombre de patrdn.

(9-2 Para copiar el patron <Copia de patr6n>)

(1) Copia de patron en modalidad completamente automatica
<Copiar a modalidad completamente automatica>

[E] ARDm

0— o) ﬂ (m) m

1)

2)

-89 -

Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

Pulse el botén PATTERN COPY | Nog> | @.




3) Pulse el boton PATTERN NO.

‘u@ SAMPLE-0 |9para seleccionar el patrén

de fuente de copia.
4) Pulse el boton COPY DESTINATION INPUT

Nu\b 0.

10> SAMPLE-10

5) Introduzca el No. del patrdn de destino de la co-
SAMPLE-9 . . .. .
) pia mediante el teclado numérico de diez teclas

[}
m a EI @. Es posible extraer de la memo-

ria el No. del patrdn que no se ha utilizado aun

mediante los botones WA ( E‘ Oy EI Q)

6) Pulse el boton ENTER - 0.

7) Pulse el botén CANCEL 0.

*  Cuando el numero de patrones registrados en
modalidad completamente automatica es 99
patrones, la visualizacidon se cambia automatica-
mente y el patrdn se copia a semiautomatico.

R vy
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(2) Copia de patron de completamente automatica a <Copia a semiautomatica>

1) Pulse la tecla READY © para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el boton PATTERN COPY | 53> | @.

faSa ALY}
cr|o|if2]afa]sy

0—‘ n {-:D:) m

3) Pulse el boton PATTERN NO. |@ SAMPLE-0 |

© para seleccionar el patron de fuente de copia.

4) Pulse el botén COPY DESTINATION INPUT
Noin| @.

1@ SAMPLE-10

5) Pulse el botéon SEMI AUTO/FULL AUTO CHAN-
GEOVER @ @ para visualizar el SEMI

SAMPLE-9
.

6) Introduzca el No. del patrén de destino de la co-
pia mediante el teclado numérico de diez teclas

E‘ a EI 0. Es posible extraer de la memo-

ria el No. del patron que no se ha utilizado aun

mediante los botones WA ( E Qy E 0)

Pulse el boton ENTER - 0.




TR vy

8) Pulse el botén CANCEL Q.

*

Cuando el nimero de patrones registrados de
modalidad completamente automatica es 99
patrones, la visualizacidon se cambia automatica-
mente y el patrdn se copia a semiautomatico.

(9-3 Para crear un patron nuevo <Creacion de patron nuevo> )

El modo para crear nuevamente un patrdn se explica en el volumen de aplicaciones.

s o] m
«sfo]7]eloftof1n]

P | ~ ﬂ(tﬂ:}m

‘
o ®

=T

1) Pulse la tecla READY @ para cambiar la

pantalla a pantalla A de entrada de datos.

2) Pulse el boton PATTERN NEW REGISTER

NE;@ 0.

3) Introduzca el No. del patréon que desee crear

como nuevo utilizando el teclado numérico de

diez teclas E a EI ©. Es posible extraer

de la memoria un No. de patréon que no ha sido
registrado todavia mediante los botones WA

z|ley t]e.

(Pulse el botdn @ @ de creacion de patrén

de guata de mangas para crear un patron de
guata de mangas.)

4) Pulse el botén ENTER - (7}
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5) Cambio de espaciado y de tamano basico.

Consulte: “8-6 (2) Par mbiar

s 0o p.65.
Consulte:“9-1 (9) Para cambiar el tamafno”
p.82.

6) Seleccione el cosido alterno izquierdo/derecho.

Consulte: “8-5 (4) Seleccione el cosido alter-

no izquierdo/derecho” p.62.
7) Pulse el botén SHIRRING AMOUNT

FolEi2]=]1=]s ] @ para introducir la cantidad
de fruncido.

Faval lﬂlol i,

qol2]4lelsliolizyl—¢€

[En el caso de introduccion manual]

8) Pulse el boton STEP DETERMINATION @l

© para determinar el dato de entrada.

oo/ oo 9) Modifique el “valor B de longitud entre pasos”

pulsando las teclas numéricas EI a E‘ (1 0]
o los botones WA EI ® ( E‘ ®).

10) Pulse el botén ENTER - ®.

[En el caso de introduccién de ensefianza]

8) Fije lo materiales y ejecute el cosido.

9) La maquina de coser se para en la posicion de
cambio del paso.

10) Presione el interruptor de rodilla.

11) Repita los procedimientos 7) al 10).

h00S  BOO
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12) Pulse el botén ENTER - ® después de

registrar la longitud entre los pasos, el programa
de la manga introducida se registra en el patrdn.
Ahora, el programa de la otra manga se crea
automaticamente mediante reflexion de espejo.

'ﬁlol AN

col2| o] 23]
@) n (W) m

(9-4 Para usar las otras funciones )

(1) Para traer directamente el patrén desde la pantalla de cosido <Seleccidn directa de patréon>

L | Se) || | wo| 2| Cuando los patrones que se usan frecuentemente
estan registrados en el botdn de seleccidn, es posi-
D@ ble seleccionar los patrones con facilidad desde la

O—QEI pantalla de operacidon solamente pulsando el botdn.

* Para el modo de registrar el patron en el botén
DIRECT SELECTION, consulte “13. MODO
DE REGISTRAR EL PATRON PARA BOTON
DIRECTO Y MODO DE LIBERAR EL PATRON
DEL BOTON DIRECTO” p.113.

1) Pulse el botén DIRECT SELECTION E | (1}

s . ] . .
| B re \| 2) Pulse el botén PATTERN SELECTION | 03> | @
+
(3 - que se va a llamar.
] I Eer—o —
o> || 02 [ 03 [ 0D | B> 3) Presione los botones | 4 || - | O+

para seleccionar el tamafo.

| o
@ﬁ,"b o> |0 | 10>
1j> 1? 1@ 1@ 19 4) Presione el botdn ENTERQ.
11D 18] 1| 2B
2D 2D | 2D ] 2D | 5
| ||| D

O n (tD)) m
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(2) Re-registro de longitud entre los pasos <Funcién de medicion>

1)

Pulse el botén MEASURE | =] @.

— — — — — — — — — — — — — — —

Cuando desee liberar la medida )

cosido a la pantalla de edicion una |

|

| 2 después de haber pulsado el boton |
| MEASURE, cambie de la pantalla de |
|

\

5)

800/ 4950
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Comience el cosido.
Cuando el cosido se ejecuta hasta la siguiente
muesca, pare una vez la maquina de coser.

Pulse una vez el interruptor @. El paso del pro-
grama avanza en uno. (A)

Repita los procedimientos 2) al 4) hasta el fin
del cosido.

6) Ejecute el corte de hilo con el pedal @.



10. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER (VOLUMEN

BASICO MANUAL)

(1 0-1 Pantalla de entrada de datos)

Crg——©
(8
7]
4]
0
16
L
1 KR
No. Botén Nombre de botén Descripcion
(1) Boton NEEDLE THREAD TEN- | Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de cam-
SION SETTING bio de tension de hilo de aguja.
(2] Botén DISK RISE Cuando se pulsa este botdn sube la tension del hilo del
*
{} disco No.1. (Desconecte la tensidn de base durante la
espera de )
(3] Boton MANUAL DETAILS Cuando se pulsa el botén, se visualiza la pantalla de fija-
@ cion de SETTING detalles de cosido.
(4] ~ Botéon SHIRRING AMOUNT | Cuando se pulsa el botdn, a la cantidad de fruncido para
s FOR AUXILIARY FEED “+” trasporte auxiliar se afiade“+” 1.
(5) = Boton SHIRRING AMOUNT | Cuando se pulsa el boton, de la cantidad de fruncido para
ol FOR AUXILIARY FEED “—* trasporte auxiliar se resta “-” 1.
(6] Visualizacién SHIRRING | Se visualiza la pantalla de la cantidad de trasporte del
AMOUNT fruncido existente.
(7] Visualizacion SHIRRING | Se visualiza la cantidad de fruncido existente de trasporte
AMOUNT auxiliar.
(3] Visualizacion SHIRRING | Se visualiza la pantalla de la cantidad de fruncido existen-
[ AMOUNT LEVEL te de trasporte en nivel.
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No. Boton Nombre de boton Descripcion

(9) Tecla ready Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
de la pantalla de cosido.

(10) Tecla information Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
de la pantalla de cosido.

e

(1) Tecla communication Se ejecuta el cambio de la pantalla de entrada de datos y
m la pantalla de comunicacion.

® Tecla mode Se ejecuta el cambio de pantalla de entrada de datos y de

M la pantalla de cambio de modalidad para ejecutar la fija-

cion de varios detalles.

(1 0-2 Pantalla de cosido)

No. Botén Nombre de botén Descripcion
® Boton COUNTER VALUE Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de fija-
- CHANGE cién de contador de bobina/No. de piezas.
Se visualiza esta pantalla al hacer el ajuste segun
“12. MODO DE USAR EL CONTADOR” p.110.
(14] S Boton COUNTER CHAN- Cuando se pulsa este botdn, se cambia el No. de piezas del
- GEOVER contador/bobina. Se visualiza esta pantalla al hacer el ajuste
segun “12. MODO DE USAR EL CONTADOR” p.110.
(15) Se visualiza la pantalla de Se visualiza la pantalla de la longitud de cosido cuando se
P | SEWING LENGTH esta cosiendo. Cuando se ejecuta el corte de hilo, se reduce

a “0” la visualizacion.
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(1 0-3 Pantalla de entrada de datos detallados)

THREAD TENSION CHANGE

©
L1
2 o1
(5
(6
No. Botén Nombre de botdn Descripcion
(1] Botdn AUXILIARY PEDAL | Cuando se pulsa el botdn, se visualiza la pantalla de se-
OPERATION MODE SELEC- | leccidon accion de modalidad de operacion de pedal auxi-
TION liar.
(2] Botén AUXILIARY FEED | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
MODE SELECTION seleccion de modalidad de operacion de trasporte auxi-
liar.
(3] o Botdn BASE PITCH SETTING Cuando se pulsa este boton, se visualiza la pantalla de
E% fijacion de espichado de base.
(4] Botdn AUXILIARY FEED IN- | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
m@ TERLOCK MODE SETTING fijacion de modalidad de interlock de trasporte auxiliar.
e * 1 El estado de Visualizacion/No visualizacion se cambia
en conformidad con el contenido la fijacion del EElilEg.
(5] Boton SHIRRING AMOUNT | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de
LR RANGE SETTING fijacion de gama de cantidad de fruncido.
(6] 5 Botén COMPENSATION | Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pantalla de

fijacion de tension de hilo de compensacion.
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(1 0-4 Operacion basica de la maquina de coser)

(1) Preparar el material

Prepare las mangas izquierda y derecha, y el cuerpo del vestido.

(2) Conecte la corriente eléctrica

[
I
I
I
I
I
I
\
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1) Posicione en ON el interruptor de la corriente

eléctrica

2) La pantalla de entrada de datos se visualiza

después que se ha visualizado la pantalla inicial.

El elevador automatico no funci;\
na hasta que la pantalla pase e la |
pantalla de cosido. Después que |
empiece a funcionar, funciona en |
todas las pantallas. Por lo tanto, |
ponga cuidado. )

1) Pulse el interruptor READY @ para cam-

biar la pantalla a pantalla de cosido.

Referencia

2) Introduzca el valor fijado con los botones SHI-

RRING AMOUNT FOR AUXILIARY FEED ‘.T.‘

-

— — — — — — — — — — — — —

Cuando el nivel de cantidad de
fruncido en la pantalla manual co- |
rresponde al estado neutral del pe- I
dal (estado en que el pedal no esta :
presionado) y no “0”, consulte “23-2 I

I

)

Para ejecutar la fijacion del pedal
auxiliar” p.163 y realice el reajuste.

@ para cambiar la velocidad de cosido.

3) Fije las mangas y el cuerpo del vestido en la

magquina de coser.

4) Comience el cosido.



5) Ajuste la cantidad de fruncido con el pedal auxi-
liar €.

6) Ejecute el corte de hilo con el pedal @ al fin de
cosido.

(1 0-5 Para cambiar el valor basico fijado)

(1) Para cambiar la velocidad de cosido <Fijacion de velocidad maxima de cosido>

1) Pulse el botén MAX. SEWING SPEED SET-
TING| 51 |@.

2) Pulse los botones MAX. SEWING SPEED

CHANGE | 25 | (rapid =1
2 (répido) y e = (lento) @

para cambiar la velocidad de cosido.

3) Pulse el boton ENTER - .
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(2) Para cambiar el espaciado <Fijacion de espaciado>

1) Pulse el boton MANUAL DETAILS SETTING

Gzl 0.

20
2) Pulse el botén BASE PITCH SETTING  Ji

il 505

0.

3) Modifique el “valor predeterminado A de paso

@] basico” pulsando las teclas numéricas EI a

E‘ © o los botones wvA EI (4] (EI (5)]
4) Pulse la tecla ENTER 0.
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(3) Para cambiar la tensidn de hilo de aguja <Fijacion de tensién del hilo>

1) Pulse el botén NEEDLE THREAD TENSION

CHANGE (1 )

2) Modifique el “valor predeterminado A de tension
del hilo de la aguja” pulsando las teclas numéri-

cas EI a E‘ @ o los botones wvA E‘ (3)
(% ]o.

3) Pulse el boton ENTER - (53
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11. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER
(VOLUMEN DE OPERACION MANUAL)

(11-1 Para cambiar el valor fijado detallado )

(1) Para cambiar la modalidad de operacion del pedal auxiliar
<Seleccion de operacion del pedal auxiliar>

Para cambiar de la modalidad interlock A a la modalidad B de paso

“¢ Qué significa modalidad interlock?”
Es la modalidad que cambia la “cantidad de fruncido”con el interlock de la cantidad de presion del pedal

auxiliar.

“¢ Que significa modalidad de paso?”

Es la modalidad que aumenta en +1 la “cantidad de fruncido’cuando se presiona la parte frontal del
pedal auxiliar y la cantidad de “fruncido” disminuye en —1 cuando se presiona la parte posterior del pedal
auxiliar.

1) Pulse el boton MANUAL DETAILS SETTING

Cxle.

* A es la pantalla de modalidad de enclavamiento.

2) Pulse el boton AUXILIARY PEDAL OPERATING

(2}

MODE SELECTION
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3) Pulse el botén STEP MODE SELECTION %!
(3}

* Cuando se selecciona la modalidad de paso, la
fijacion EElIEEM de la gama de cantidad de frun-
cido se fija a de “—" 4 a “+"35.

4) Pulse el botén ENTER - 0.

5) Pulse el boton CANCEL . o.

(2) Para cambiar la modalidad de operacion de trasporte auxiliar
<Selecciéon de modalidad de trasporte auxiliar>
1) Pulse el botén MANUAL DETAILS SETTING

Gx|o
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2) Pulse el botén AUXILIARY FEED MODE SELEC-

3) Seleccione la modalidad de operacion de tras-

porte auxiliar.

-105 -

El valor fijado se puede introducir
manualmente mediante numeral y
fijar.

El valor fijado se puede introducir

: manualmente segun la proporcidn

(%) v fijar.

Se ejecuta la operacién por
enclavamiento de la cantidad de
fruncido. La fijacidn se ejecuta

:introduciendo numeral con

“11-1 (3) Para fijar la modalidad
de enclavamiento de trasporte
auxiliar” p.106.

Se ejecuta la operacién por
enclavamiento de la cantidad de
fruncido. La fijacidon se ejecuta

: introduciendo la proporcion con

“11-1 (3) Para fijar la modalidad
de enclavamiento de trasporte

auxiliar” p.106.

4) Pulse el boton ENTER - 0.
5) Pulse el botén CANCEL . 0.



(3) Para fijar la modalidad de enclavamiento de trasporte auxiliar
<Fijacion de modalidad de enclavamiento de trasporte auxiliar>

Es la fijacion cuando se selecciona Eﬂl % Qo Eﬂl % @ del item anterior 3) se selecciona en “11-1 (2)

Para cambiar la modalidad de operacidon de trasporte auxiliar”.

1) Pulse el boton MANUAL DETAILS SETTING

e

2) Pulse el botén AUXILIARY FEED INTERLOCK

MODE SETTING | }¢|@.
5053 |
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0

3) Ejecute la fijacion de modalidad de enclava-
miento de trasporte auxiliar.

-4
~ 5

gama de cantidad de fruncido. Introduzca el va-
lor de limite superior pulsando las teclas numéri-

cas EI a EI © o los botones wA E‘ (6]
(Ele.

Al efectuar la entrada de un nume-\
ral negativo en la pantalla emergen- |
te de diez teclas, pulse el boton de |
menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral. )

€ de ajuste de

1. Pulse bajo LV.1 el botén

2. A continuacion, pulse bajo LV.1 el botén

@O de ajuste de cantidad de fruncido de trans-
porte auxiliar. Introduzca la cantidad de fruncido
de transporte auxiliar pulsando las teclas numé-

ricas E‘ a EI @ o los botones wvA EI
0(1]o.

De un modo similar, fije el valor de LV.2, LV.3, LV.4 y LV.5.

La visualizacion A en la pantalla muestra lo siguiente:
+ Cuando la cantidad de fruncido es de -4 a 5, el valor de la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar es 0%.
+ Cuando la cantidad de fruncido es de 6 a 10, el valor de la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar es 10%.
+ Cuando la cantidad de fruncido es de 11 a 15, el valor de la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar es 25%.
+ Cuando la cantidad de fruncido es de 15 a 20, el valor de la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar es 30%.
+ Cuando la cantidad de fruncido es de 21 a 35, el valor de la cantidad de fruncido de trasporte auxiliar es 35%.

*  Cuando se introduce la proporcion (%), el valor fijado se corrige en unidad de 5%.

[0

4) Pulse el botén ENTER 0.
5) Pulse el botén CANCEL . 0.
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(4) Para fijar la gama de la cantidad de fruncido <Fijacion de gama de cantidad de fruncido>

Es la fijacion cuando se selecciona la modalidad interlock en “11-1 (1) Para cambiar la modalidad de ope-
racion del pedal auxiliar”.

1) Pulse el botén DETAILS SETTING | iz | @.

2) Pulse el boton SHIRRING AMOUNT RANGE

2l
SETTING =« |®.

3) Introduzca el valor limite inferior de la gama de

cantidad de fruncido con los botones ‘:

=z |e.

4) Introduzca el valor limite superior de la gama

de cantidad de fruncido con los botones 1‘.‘

z |0

5) Pulse el botéon ENTER - 0.

6) Pulse el boton CANCEL . 0.
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(5) Para fijar la tension de hilo de compensacion <Fijacion de tension de hilo de compensaciéon>

1) Pulse el boton MANUAL DETAILS SETTING

e

2) Pulse el boton COMPENSATION THREAD TEN-
0
SION SETTING (2}
5055 |

3) Modifique el “valor predeterminado A de tension
del hilo de la aguja” pulsando las teclas numéri-

cas E a EI © o los botones wvA E (4]

( Al efectuar la entrada de un nume-)
| ral negativo en la pantalla emergen- |

: te de diez teclas, pulse el botén de |
| menos después de introducir “0” e |
| introduzca el numeral. )

4) Pulse el boton ENTER 0.
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5) Pulse el botén CANCEL [*+.4] @.

(12. MODO DE USAR EL CONTADOR

(1 2-1 Procedimiento para fijar el contador)

|

123

200

’ RN

|

15

-

50

O)l i Kej ™

1) Visualice la pantalla de fijacion de contador.

2)

-110-

Cuando se pulsa la tecla MODE M 0, se

visualiza el botén COUNTER SETTING | \{22-

@. Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la
pantalla de fijacion de contador.

Seleccidn de clase de contadores.
En esta maquina de coser van montados dos
clases de contadores a saber, contador de cosi-
do y contador de numero de prendas.

Pulse el botdn

‘\1_,.2'.3..

Oo

N

O COUNTER

KIND SELECTION (seleccion de clase de con-
tador) para visualizar la pantalla de seleccion
de clase de contador. Las clases de contadores
respectivos se pueden fijar separadamente.



Ez’.a..
' '\

Ez'.s..
“

[ Contador de cosido ]

1.2,

Contador e UP (ascendente) :

—

Cada vez que se ejecuta cosido, el valor existente
se visualiza en la pantalla de conteo ascendente.
Cuando el valor existente es igual al valor fijado, se
visualiza la pantalla de conteo ascendente.

Contador :\Tf:g DOWN (descendente) :

—

Cada vez que se ejecuta cosido, el valor existente
se cuenta en sentido descendente. Cuando el valor
existente llega a “0”, se visualiza la pantalla de con-
teo ascendente.

Q1.2.3..
Contador no usado ~¥ ™ :

—_—

[ Contador de No. de piezas ]
Contador Eia_ UP (ascendente) :

Cada vez que se hace cosido de una manga (cada
vez que se ejecuta el corote de hilo en el caso de
cosido manual), el valor existente se cuenta en sen-
tido ascendente. Cuando el valor existente es igual
al valor fijado, se visualiza la pantalla de conteo as-
cendente.

Contador Efi DOWN (descendente) :

Cada vez que se ejecuta cosido de una manga (cada
vez que se ejecuta el corte de hilo en el caso de co-
sido manual), el valor existente se cuenta en sentido
descendente. Cuando el valor existente llega a “0”,
se visualiza la pantalla de conteo ascendente.

&1.2.3..
Contador no usado ¥ :
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(]

20

@) ﬂ (m) m

3)

4)
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Cambio de valor fijado en el contador
En el caso del contador de cosido, pulse el bo-
ton SEWING COUNTER SET VALUE CHANGE

@. y en el caso de del contador de No. de

200

prendas, pulse el boton NO. OF PCS. COUN-

TER SET VALUE CAHNGE

50| @,y se vi-

sualiza en la pantalla de entrada el valor fijado.
Aqui, introduzca el valor fijado.
(Consulte la pantalla A.)

Cambie el valor existente de contador

En el caso de contador de cosido, pulse el botdn
SEWING COUNTER EXISTING VALUE CHAN-
123

GE © v en el caso de contador de No. de

prendas, pulse el botén NO. OF PCS. COUN-

15

TER EXISTING VALUE CHANGE Oyse

visualiza en la pantalla de entrada el valor exis-
tente. Aqui, introduzca el valor existente.
(Consulte la pantalla B.)



(1 2-2 Procedimiento para liberar el conteo ascendente)

S O =t

LI =

o) i En)

Cuando durante el trabajo de cosido se llega a
la condicion de conteo ascendente, se visuali-
za el conteo ascendente y suena el zumbador.

Pulse el boton | & | @ CLEAR para reponer

el contador y la pantalla retorna a la pantalla de
cosido. Entonces el contador comienza a contar
de nuevo.

13. MODO DE REGISTRAR EL PATB()N PARA BQTON DIRECTO
Y MODO DE LIBERAR EL PATRON DEL BOTON DIRECTO

Registre los Nos. de patrén que se usan frecuentemente con los botones directos para uso.
Una vez registrados los patrones, la seleccion de patron se puede ejecutar facilmente con solo pulsar el

botdn.

(1 3-1 Modo de registrar)

1) Para visualizar la pantalla de registro de pa-

- 113 -

tron directo

Cuando se pulsa la tecla MODE M . el bo-

ton DIRECT PATTERN REGISTER N>E|| O se

visualiza en la pantalla.
Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la pan-
talla de registro de patrdn directo.



D
o>
D
>
e
NE

B
5
B
>

2)

Seleccione el patrdn a registrar.

Los patrones directos pueden registrar hasta 30
patrones.

30 botones @ directos se visualizan en la pan-
talla. Cuando se pulsa el botén ubicado en la
posicion que usted quiere registrar, se visualiza
la pantalla de lista de No. de patrén.

s W 3) Seleccion de No. de patron a registrar.
N@ . Seleccione el No. de patrén que usted quiere
El registrar de entre los botones @ de No. de pa-
= trédn. Cuando se pulsa dos veces el botén selec-
uj) PATTERN1 b cionado, se libera la seleccion.
0 PATTERNZ
? 4) Registro de patrén directo.
PATTERNS —
09 jl Cuando se pulsa el boton ENTER 9, se
w
n@ PATTERNA termina el registro de patrdn directo y se visuali-
o u@ PATTERNS za la pantalla de registro de No. de patrdn direc-
to.
08y PATTERNG . e
:> E El No. de patrdn registrado se visualiza en el bo-
tén directo.
ool
(13-2 Modo de liberar )
1) Seleccione el Ne del patréon que desee liberar.
- - ] ; . .
Dfaspues de visualizar la ;?antalla de lista de
NQ[LLI numeros de patrones en el item 2) del modo de
registrar el Ne del patron, seleccione el Ne del
= patron que desee liberar de entre los nimeros
UD PATTERNI 2 de patrones registrados, utilizando para ello los
u@ A botones de Ne del patrén @.
2) Libere el patron directo.
08> PATTERNS - I
> E Cuando se pulsa el botén - @, finaliza la
0> PATTERN4
:> liberacion del patrdn directo y se visualiza la
0 FATTERNS antalla de registro de Ne de patrdn directo.
P p g p
08>  PATTERNG E. P)

OoH ol
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(1 3-3 Estado del registro al tiempo de la compra)

Los Nos. de patron 1 al 10 han sido registrados al tiempo de hacer la compra.

(1 4. CAMBIO DE MODALIDAD DE COSIDO )

1)

2)

3)

~115-

Visualice la pantalla de seleccion de modali-
dad de cosido.

Cuando se pulsa la tecla MODE €M @, el bo-

ton MODE SELECTION |if @ se visualiza
en la pantalla.

Seleccion de modalidad de cosido.

para seleccionar la modalidad de cosido que us-
ted quiera coser.

La imagen del botén de botdn selector de moda-
lidad de cosido cambia de acuerdo a la modali-
dad de cosido esta actualmente seleccionada.

Cuando se selecciona cosido
semiautomatico :

Cuando se selecciona cosido
completamente automatico :

o2
[}

Cuando se selecciona cosido manua : |1

(5
T

Determine la modalidad de cosido
Cuando se pulsa la tecla MODE M @, se

visualiza la pantalla de entrada de dato de mo-
dalidad de cosido.



(15. MODO DE CAMBIAR EL DATO DE INTERRUPTOR DE MEMORIA )

(1 5-1 Procedimiento e cambio de dato de interruptor de memoria)

1) Visualice la pantalla de lista de datos de inte-
rruptor de memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M @, el

botén MEMORY SWITCH 1@1‘ @ se visualiza

en la pantalla. Cuando se pulsa este botdn, se
visualiza en la pantalla la lista de datos de inte-
rruptor de memoria.

2) Seleccione el botén de interruptor de memo-
ria que usted quiera cambiar.
Presione el botén accionador de pantalla UP/

DOWN | 4 | w |9yse|eccione el botéon @

del item de dato que usted quiera cambiar.

3) Cambio de dato de interruptor de memoria
Hay itemes de datos para cambiar numerales y
otros para seleccionar pictdgrafos en el dato de
interruptor de memoria.

El No. de color rosa tal como [[NIEN se pone en
los itemes de datos para cambiar numerales y el
valor fijado se puede cambiar con las diez teclas

r
w

y lo botones +/— se visualizan en la pantalla de
cambio.

===
-l
Q Q
[ Lo0? |

7] 800
IEER 1004

0

\\\u\\\ Id‘\Tg'a

OH 0O |

El No. en color azul como se pone en el
item de dato para seleccionar el pictdgrafo y se
puede seleccionar el pictégrafo que esta visuali-
zado en la pantalla de cambio.

Para detalles de dato de interruptor de memoria,
consulte el item "15-2 Lista de datos de inte-

ruptor de memoria" p.117.

Al efectuar la entrada de un nume-]
ral negativo en la pantalla emergen- |
te de diez teclas, pulse el botén de |
menos después de introducir “0” e |
introduzca el numeral. ]
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(1 5-2 Lista de dtos de interruptor de memoria )

1) Nivel 1

Los datos de interruptor de memoria (nivel 1) son el dato de movimiento que la maquina de coser tiene
en comun y el dato que opera el patrén de cosido en comun.

Se fija la tension de base en estado de espe-
ra (excepto durante el cosido).

@ ©

Gama de Unidad de | Visualizacion
No. Item L .
fijacion edicion inicial
oo Seleccion de pespunte invertido al inicio del cosido - - Sin
Selecciona de entre tres clases sin, simple y doble.
¢ : Sin : Simple : Doble

IIIER | Seleccion de pespunte invertido al fin de cosido - - Sin

Selecciona de entre tres clases sin, simple y doble.
€ : Sin : Simple : Doble

INGEEN | Numero de puntadas de pespunte invertido 0a19 1 5 punta-
Se fija el nimero de puntadas al inicio de cosido y Id‘@s puntada das
al fin de cosido.

Velocidad de pespunte invertido 200 a 10sti/min | 800sti/min
Se fija la velocidad de pespunte invertido f_)'-', 3000
al inicio de cosido y al fin de cosido.

Uons Posicidn de la aguja al tiempo de parada. - - DOWN
Se selecciona la posicién de la aguja al tiempo de parada
provisional durante el cosido.
sl DOWN e
Jo0gG Fijacion de numero de puntadas de arranque suave 0a9 1 0 puntada
Se fija el nimero de puntadas de inicio Id\Tz'a puntada
suave al inicio de cosido.

[ U007 | Fijacion de velocidad de arranque suave 200 a 10sti/min 800sti/
Se fija la velocidad de inicio de cosido al g'l‘ 2000 min
inicio del cosido.

IIENER | Seleccion de cosido de condensacion - - Sin
Seleccione de entre cuatro clases de sin, solo inicio, solo
fin e inicio y fin de ambos.

% : Sin H : Inicio
E :FIN E : Ambos

Numero de puntadas de condensacion 0a9 1 0 puntada
Se fija el nimero de puntadas de condensa- E va puntada
cion.

Fijacion de velocidad de compensacion o 200 a 10sti/min | 800sti/min
Se fija la velocidad de cosido de condensacién. H Lt 2000

1o Tensidn de base en estado de espera 0 a 200 1 20
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No.

Item

Gama de
fijacion

Unidad de
edicion

Visualizacion
inicial

Seleccion de modalidad de tension de compensacion
Haga la seleccidn de entre manual (valor numérico), manual (nivel) y automético.

{"] : Valor numérico afl : Nivel
@ : Automatico

Para procedimiento de fijacion del manual (valor numérico),
consulte "15-3 (1) Interruptor de tensién de compensa-
cion manuale (valor numérico)" p.124.

Manual
(valor
numerico)

Fijacidon de (nivel) manual de tension de compensacidn
Este item se visualiza cuando se ha seleccionado “(nivel) manual” en
. Seleccion de modalidad de tension de compensacidn. Se fija el
valor de tensién de compensacion para cada nivel.

— Consulte "15-3 (2) Interruptor de la tensién de com-
pensacién manuale (nivel)" p.126.

—-200a
200

Nivel 1) 10
Nivel 2) 20
Nivel 3) 30

Fijacion automatica de tensién de compensacion

Este item se visualiza cuando se ha seleccionado “ automético” en [fR[ERIPS
Seleccion de modalidad de tensién de compensacion. Se fija el valor de la
tensién de compensacién para cada gama de cantidad de fruncido.

— Consulte "15-3 (3) Explicacion de compensacion automatica
de tension de hilo de compensacion" p.129.

Cantidad de
fruncido -4 a 35

Valor de tensién

de compensacion
-200a200

Fijacion de funcion de alisadura de fruncido.
Se selecciona el uso de la funcidn de alisadura de fruncido.

—Consulte "15-4 Explicacion de la funcién de alisadura
de fruncido" p.131.

mﬁf‘ :No se usa &df! :Se usa

No se usa

Fijacion de nimero de puntadas de alisadura de fruncido

Se fija el numero de puntadas de funcion de
alisadura de fruncido.

1a20

1 puntada

1 puntada

Fijacion de la cantidad de fruncido de la
funcion de alisadura de fruncido

Se fija la cantidad de fruncido de la fusion de
alisadura de fruncido.

N A

1a35

Funcion de almacenamiento de datos al tiempo del cosido

Se selecciona si el almacenamiento de datos se cambia o

no en la pantalla de cosido.

* Su ajuste permite hacer el cambio de seleccion de alma-
cenamiento/no almacenamiento de cantidad de fruncido
multiple parcial, cantidad de fruncido multiple de compen-
sacion, o detencion de informacion detallada.

&

i
: No se almacena @ : Se almacena

Se
almacena

Salida de sonido al tiempo de cambio de seleccion de paso
Se selecciona si el zumbador suena o no cuando se hace cambio de paso.

@%@ :No se usa @ €)% : Se usa

No sonido

Seccion de uso del pedal auxiliar
Se selecciona el uso del pedal auxiliar seleccionado.

%J : No se usa

L—_:J_?DI :Usode (D

La cantidad de fruncido cambia
de acuerdo a la cantidad de pre-
sionado del pedal auxiliar.

La cantidad de fruncido aumenta en +1
presionando la parte frontal del pedal
auxiliar y disminuye en -1 presionando
la parte posterior del pedal auxiliar.

« Consulte "11-1 Modo de cambiar el valor de fijacion detallado"
p.103 para el modo manual.

+H
el DH :Uso de (2

Uso de (2)
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Gama de Unidad de | Visualizacion
No. ltem e s I
fijacion edicion inicial
Jnia Seleccion de uso de interruptor de liberacion de fruncido -——= -—— Se usa
Se selecciona el uso del interruptor de liberacion de fruncido. como libe-
_ racion de
I :Noseusa ,
fruncido
i . L .
(% DL] : Se usa como liberacion de fruncido
v .
@ : Se usa como pespunte de trasporte inverso
i @;g : Se usa tanto para liberacion de fruncido
@ D 0 como para prohibicién de corte de hilo
o Gljg : Se usa tanto para pespunte inverso como
@ para prohibicién de corte de hilo.
* En el caso de que el interruptor se use como pespunte
inverso uno, el botdn de liberacion de fruncido se visua-
liza en el panel cuando la visualizacidon se ejecuta con
seleccion de visualizacidn de botdn de pespunte
inverso.
* Esta fijacion sera invalida para el modo manual.
IMEN | Seleccion de uso de interruptor de rodilla -—- -—- Se usa
Se selecciona si se usa 0 no el interruptor de rodilla para el cambio de paso.
-% : No se usa -F : Se usa
0z Funcion de enclavamiento de cantidad de fruncido al -——— -——— No es
tiempo de cambio de seleccion de espaciado. correcta
Se selecciona si la cantidad de fruncido fijada a cada paso
al tiempo del cambio de espaciado es correcta 0 no de
acuerdo a la cantidad de cambio de espaciado.
H%?m_ : No es correcta H%b"'m_ : Correcta
INEER | Funcion de cambio de pantalla al tiempo de seleccion de corote de hilo - - No es
Se selecciona si la pantalla se cambia 0 no cuando se ejecuta el correcta
corte de hilo en un paso diferente del ultimo paso.
@ : No cambio @ : Cambio
INMEEY | Seleccion de modalidad de entrada de trasporte auxiliar - - Valor
Se selecciona si la entrada de trasporte auxiliar se ejecuta numerico
con valor numérico de offset o con proporcion de %.
i 2 . i 2 y
: Valor numérico : Proporcion
= wady P
Joz4 Modalidad de entrad de aumento/disminucion de cantidad de fruncido 0a200 1 Valor
NN Se selecciona si la entrada de valor de aumento/ numérico
disminucion de cantidad de fruncido se ejecuta con valor
numeérico de offset o con proporcion de %.
T . % L
@ g : Valor numérico @ £ : Proporcion
025 Seleccion de modo de cambio de posicidn de inicio -——— -—- Entrelazado
Tanto si el cambio de posicidn de inicio se entrelaza con el con dato de
dato de fruncido o como si solamente se selecciona el paso fruncido.

a posicion de inicio.
@ : Se entrelaza con dato de fruncido
LR

@ : Solamente se mueve a la posicidn de inicio.
440
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Gama de Unidad de Visualizacion
No. Iltem g
fijacion edicion inicial
J02a Seleccion de idioma - ___ No

Se selecciona el idioma que se indicara en el panel.

H#E  Japonés Erelich  Inglés
I fE{FF  Chino (simplificado) HIEER¥T  Chino (tradicional)

Espatiol  Espariol talizno  [taliano

Frangaiz  Francés Deutzch  Aleman
Portugugs  Portugués Tarkee  Turco

Tigng Wigt  \fietnamita EH=  Coreano
Ihdonesia  Indonesio Pycckad - Ruso

seleccionado
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2) Nivel 2

El dato de interruptor de memoria (nivel 2) se puede editar cuando se pulsa el interruptor MODE hasta 6 segundos.

No.

Item

Gama de

fijacion

Unidad de
edicion

Visualizacion
inicial

Posicion del prensatela después de la seleccion de corte de hilo
Se fija la posicidon del prensatela después del corte de hilo.

%»L : DOWN %»i\*’\:up

UP

Fijacion de velocidad maxima de cosido »
Se fija la velocidad minima de la maquina de coser. J'b?y N

200 a
3500

10sti/min

3500sti/
min

Fijacion de velocidad de cosido a baja velocidad O
Se fija la velocidad minima de la méquina de coser. == [

200 a 400

5sti/min

200sti/min

k004

Fijacion de velocidad de cosido al cortar el hilo O
e
Se fija la velocidad de cosido al tiempo de cortar el hilo. /g —t

100 a 250

5sti/min

160sti/min

Fijacion de la funcion reductora de parpadeo

Esta funcion se fija cuando parpadea la [dmpara de mano. R eloy-|
0 : Sin funcion reductora de parpadeo

1 : Menos efectiva / 8 : mas efectiva

O0as8

k006

Fijacion del recorrido del pedal al inicio de la rotacion

Se fija el recorrido desde la posicién neutra del pedal a @) ;\_\H-E:y"
la posicion de inicio d la rotacion de la méaquina de coser.

1,0a5,0

0,imm

3,0mm

Seccion de velocidad baja de pedal

Se fija la seccidn desde la posicion neutra del
pedal a la posicidn de inicio de la aceleracion
de la maquina de coser.

1,0a10,0

0,imm

6,0mm

Posicion al inicio de la elevacion a pedal del prensatela

Se fija la seccidn desde la posicién neutra del pedal a la — ;g‘;:\/
posicion de inicio de la elevacion del prensatela.

—-1,0a
-6,0

0,imm

—2,imm

k009

Recorrido del pedal de inicio del corte de hilo

P
Se fija la seccion desde la posicion neutra ala % g.;:J
posicion de inicio del corte de hilo.

-1,0a
-6,0

0,imm

—51mm

Nimero maximo de pedal de recorrido de rotacion

Se fija la seccion desde la posicidn neutral a la posicion '"bt) ;\_Q‘;:J
que alcanza el nimero maximo de rotacion.

1,0a 15,0

0,imm

15,0mm

Compensacion de posicién neutral del pedal

Se fija el valor de compensacion del punto neutral ==
del pedal.

-15a15

Tiempo de retencidn de elevacion del ele-

vador automatico. L,
Se fija el tiempo de espera de elevacion del ahanna
elevador del prensatela.

10 a 600

10sec

60sec

Funcion de seleccion de curva de pedal

Se selecciona la curva del nimero de rotacion de la mdquina de
coser en términos de cantidad de presion del pedal.

\“;:3//' 0 : Linearecta \“::J_) 1 : Cuadrado

e (" 2 : Raiz cuadrada

sti/min 3’ y

Recorrido de pedal

Linea
recta
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Gama de Unidad de Visualizacion
No. Item . s
fijacion edicion inicial

K074 Seleccion de funcion de rotacion inversa para elevar la -——= -— Inefectiva
aguja después del corte de hilo
La maquina de coser gira en la direccion inversa después
de cortar el hilo y la barra de aguja es elevada hasta cerca
de su punto muerto superior.

%%ﬂ\t\ : Inefectiva %r it Efectiva

Ko15 Seleccion de funciéon de cambio de pespunte inverso al - -——— Veloci-
inicio del cosido A/M dad de
Se selecc!ona Ig des[gr.wgcnon de Ig velocidad de cosido del operacion
pespunte invertido al inicio del cosido. |

manua
69/ : En conformidad con la velocidad por opera-
'@] cién manual del pedal o semejante.
/@/ : En conformidad con la velocidad fijada por
@ HIIJIER Velocidad de pespunte invertido.
Seleccion de la funcién de parada inmediatamente des- -——= -——- Sin fun-
pués del pespunte invertido al inicio del cosido.- cién
Funcién para hacer que se pare la maquina de coser una vez que
se haya completado el pespunte inverso al inicio del cosido.
r% : Sin funcidn ’ @ : Con funcion

kKol7 Velocidad de cambio de EBT/Condensacion 0a250 10sti/min 170sti/min
Se fija la velocidad inicial al tiempo del inicio a/ f_jrr
de EBT (pespunte invertido al fin de cosido).

K018 Seleccion de funcidn de reintento - - Sin fun-
Se seleccidn la funcidn para hacer que la maquina de coser cién de
gire de nuevo en la direccion normal con par torsor maximo reintento
después de girar la maquina en la direccion inversa una vez
cuando la maquina de coser esta bloqueada.

?.’ '} . Sin funcién de reintento
Ullr : Con funcién de reintento
) ot
ko149 Seleccion de curva de arranque de la maquina de coser - -——— Curva
Se selecciona la curva de arranque de la maquina de coser. normal
®/ : Curva normal / : Curva mas pronunciada
[HiEl | Se selecciona la posicién del prensatela al tiempo de -—- -—- DOWN
parada de la maquina de coser.
Se selecciona la posicion del prensatela cuando se ha pa-
rado provisionalmente la maquina de coser.
L .pown 2 0p
AARARY AAARAS
Fijacion de clase de tamafio -——- -—— Caballeros
Se fija el valor inicial (clase de tamafo, seleccion de Japdn
para tamafo de caballeros/damas, y tamafio basi- @ No. 6
c0) cuando se crea un nuevo patron. 39
— Consultar "15-5 Explicacién de la clase
de tamano" p.133.
IiEEl | Fijacion de espaciado inicial 1,5a6,0 0,1mm 2,0mm
Se fija el valor inicial de espaciado cuando se  tg# &é
crea un nuevo patron.
K023 | Fijacién del valor de compensacién de —-1,0a1,0 0,imm omm

cantidad de trasporte inferior
Se fija el valor de compensacion del valor fijado y del
valor actual de cantidad de trasporte inferior.

Emiy =

~122-




Se fija la longitud de hilo de aguja remanente al tiempo

del corte de hilo. Cuando se cambia el valor fijado, cam- %
bia la temporizacion de cierre de disco desde la tempori-

zacion de elevacion de disco.

Gamade | Unidadde | Visualizacion
No. Item s -
fijacion edicion inicial
Fijacion de valor de compensacién de -1,0a1,0 0,1mm Omm
cantidad de trasporte superior 0
Se fija la cantidad del valor de compensacién del valor EI PATATAN
fijado y valor actual de cantidad de trasporte superior.
KO25 Seleccion de curva de tensién de hilo -——= -—= Estandar
Se selecciona la inclinacion de curva de tensidn de hilo.
[ : Esténdar EE : Caballeros (material delgado)
Seleccidn de visualizacion d botén de pespunte invertido - -—- No visuali-
Se selecciona la visualizacion de pespunte invertido en la pantalla de cosido. zacion
—5&' :No visualizacion o Visualizacion
K027 Fijacion de temporizacion de elevacion de disco 0a40 1 18
+
Se fija la temporizacion de elevacion de disco % HO
desde el inicio del corte de hilo.
Longitud de fijacion de hilo remanente 0a40 1 5

Precaucion
@ OFF después de pulsar el boton CLOSE

te después de desconectarla una vez.

ol

O o

"Pantalla POWER OFF"

o — — — — — — — — — — —— ——— ———— — —
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1~ Cuando haya cambiado el contenido del nivel 2, la pantalla cambia a pantalla POWERI

. Por lo tanto, vuelva a conectar la corrien- I
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(1 5-3 Explicacion de la tension del hilo de compensacién)

La maquina de coser es capaz de cambiar el procedimiento de fijacion de tensién de compensacion en
la pantalla de entrada de datos y la fijacion de detalles de paso en la pantalla de cosido seleccionado la
modalidad de tension de compensacion.

(1) Interruptor de tension de compensacion manual (valor numérico)

El (Valor numérico) de compensacion manual de tensién de hilo es el modo de introducir directamente
el valor numérico cuando se introduce el valor de tension de hilo de compensacion que se puede fijar a
cada paso. A continuacion se explica el procedimiento de fijacion.

1) Visualice la pantalla de lista de interruptor de
memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M @, se

visualiza en la pantalla el boton MEMORY

SWITCH 'm!| @.

Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la
pantalla de lista de interruptor de memoria.

i N 2) Seleccione la modalidad de tension de
T f compensacion.
Pulse los botones UP/DOWN SCROLL & W I
E00
Jg-r % - | © para seleccionar.
| U0os |
0 a00 [ Botén @ ¥ | @ de seleccién de tensién de
. | uDi2 |
Boe | B 2 =1 o . o
-t E hilo de compensacion. Se visualiza la pantalla
II"!'. II' I
'H — | de seleccién de modalidad de tensidn de
compensacion.
@ fe—o
|

@) (W) m
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Seleccion de modalidad de
tensidh de compenzacisn

Nl
©©

@ e———0

an B o am
fofi|2s]4fsl

3)

4)

5)

-125-

Haga efectiva la compensacién manual de
tensién (valor numeérico)

Seleccione el botén EFFECTIVE | @.

Determine el (valor numérico) manual de
tensiéon de compensacion

Cuando se pulsa este botén ENTER

@, |a pantalla selectora de modalidad de
tension de compensacion se cierra y se
completa la seleccion de modalidad de tension
de compensacion. Y, la pantalla retorna a la
pantalla de lista de interruptor de memoria.

Cuando se pulsa el interruptor READY M ©,

se visualiza la pantalla de entrada de datos.

Pulse el botén STEP DETAILS SETTING | {5

@ para abrir la pantalla de detalles de paso.

Seleccione la pantalla de fijacion de
manual de tensién de compensacién (valor
numeérico).

Pulse el botdn © de fijacion de tension

de hilo de compensacién en la pantalla para
visualizar la pantalla emergente (pop-up) de
tension de hilo de compensacion.



S lele] O
& Al
R
o=t

6) Fije el (valor numérico) manual de tensién de

compensacion.

Se selecciona la entrada del valor de tension
de compensacidn para el paso que se va
a seleccionar con valor numérico. El valor
numeérico introducido se adiciona a o se resta
del valor de tension de hilo en movimiento como
el valor de offset.

Se visualiza la pantalla de ENTER - (108

la pantalla emergente de tension de hilo de
compensacion se cierra para determinar el valor
de fijacion de tension de compensacion.

Y, la pantalla retorna a la pantalla de detalles de
paso.

(2) Interruptor de la tensidon de compensacion manual (nivel)

La tensidn de hilo de compensacidon manual (nivel) es el modo de ejecutar la introduccidn con la
seleccion de nivel cuando se introduce el valor de tension de hilo de compensacion que se puede fijar a
cada paso. A continuacion se explica el procedimiento de fijacidn.

0oy

1]

L0110

© ©

1)

2)
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Visualice la pantalla de lista de interruptor de
memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M 0, se

visualiza en la pantalla el botén MEMORY

SWITCH 1_@)'_? @. Cuando se pulsa este botdn,

se visualiza la pantalla de lista de interruptor de
memoria.

Seleccione la modalidad de tension de
compensacion.

Pulse los botones UP/DOWN SCROLL W |

~ | © para seleccionar botdn ’é’.?;‘l;'_'ﬂ 0 de

seleccion de modalidad de tension de hilo.
Se visualiza la pantalla de seleccion de
modalidad de tension de compensacion.



]

'\

Seleccish de modalidad de
tengich de compensacisn

& o

I 1 -|J “\
oL [ w5
o]
OO
w2 & [,
oH o
s Ia ﬁir

Fijacisn de thivel} manual de

tensidn de compensz oo

(7 |s 1 =]
415 1e]
N N N

O i Rl m

ozl e

©

[ o

3)

4)

5)

6)
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Haga efectiva la compensacién (nivel)
manual de tensidon de compensacion.

| @.

Seleccione el boton EFFECTIVE

Determine el valor efectivo (nivel) de
compensacion de tensién manual.

Cuando se pulsa este boton ENTER

@, la pantalla selectora de modalidad de
tension de compensacién se cierra y se
completa la seleccion de modalidad de tension
de compensacion. Y, la pantalla retorna a la
pantalla de lista de interruptor de memoria.

Seccione la modalidad de tension de
compensacion.

Pulse los botones UP/DOWN SCROLL | I

@ para seleccionar @ “®| @ boton

Lo 3

de compensacion manual de tension (nivel). Se
visualiza la pantalla de seleccion de modalidad
de tensién de compensacion.

Fije el valor de nivel manual de tensién de
hilo de compensacion (nivel).

Pulse el boton LEVEL 1 l @ para
introducir el valor fijado.

. 2
Pulse el boton LEVEL 2 | gl | ® para
introducir el valor fijado.

. J
Pulse el boton LEVEL 3 | gl | ® para

introducir el valor fijado.

Cuando se complete la fijacion, pulse el botén

ENTER ® para cerrar la pantalla

de seleccion de modalidad de tension de
compensacion. Entonces se completa la
seleccion manual de tension de hilo de
compensacion (nivel).

Y, la pantalla retorna a la pantalla de lista de
interruptor de memoria.



~n Tl_lal AAN

foft|2lal4fs

7)

8)
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Cuando se pulsa la tecla MODE M ®, se

visualiza la pantalla de entrada de datos. Pulse

el botén STEP DETAILS SETTING | it | @

para abrir la pantalla de detalles de paso.

Seleccione pantalla de fijacion de (nivel)
manual de tensiéon de compensacion.

Pulse botén ® de fijacién de tension

de hilo de compensacion en la pantalla para
visualizar la pantalla emergente de tension de
hilo de compensacion.

Fije el (nivel) manual de tensién de
compensacion.

Introduzca el valor de tensién de hilo de
compensacion para el paso a ser seleccionado
con valor numérico. El valor numérico
introducido se adiciona o se resta del valor de
tension de hilo de aguja en movimiento como
valor offset.

Se visualiza la pantalla de ENTER -

@, |a pantalla emergente de tension de hilo
de compensacion se cierra y se determina el
valor fijado de te tension de compensacion. Y,
la pantalla retorna a la pantalla de detalles de
paso.



(3) Explicacion de compensacion automatica de tension de hilo de compensacion.

Compensacion automatica de tensidn de hilo de compensacion es el modo de asignar automaticamente
el valor de tensidn de hilo de compensacion basado en la cantidad fruncido a la que se fija el valor
de tension de hilo de compensacion que se puede fijar para cada paso. A continuacion se explica el
procedimiento de fijacion.

i 1 - “w.
!
800
A
| U007 | =N
] BDDO I —
g | 8 2 Tie
U010 | |
20 |
©|od 1o
|

-~

Seleccish de modalidad de
tenzion de compensacian

o)l i fej m

|

& M

1)

Visualice la pantalla de lista de interruptor de
memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M @, se

visualiza la pantalla el botén MEMORY SWITCH

1 S
_J@J_l‘ @, se visualiza en la pantalla. Cuando se

pulsa este botdn. Se visualiza la pantalla de lista
de interruptor de memoria.

2) Seleccione a modalidad de tension de

3)

4)
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compensacion.

Pulse los botones UP/DOWN SCROLL | w |

i |O para seleccionar boton ’%’ﬂ O de

seleccion de modalidad de tension de hilo.
Se visualiza la pantalla de seleccion de
modalidad de tensién de compensacion.

Haga efectiva la tension de compensacion
automatica.

Seleccione el botén EFFECTIVE | @

6.

Determine la tension de compensacion
automatica.

Cuando se pulsa este boton ENTER

@, la pantalla selectora de modalidad de
tension de compensacion se cierra y se
completa la seleccidon de modalidad de tension
de compensacion. Y, la pantalla retorna a la
pantalla de lista de interruptor de memoria.
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6)
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. Pulse bajo LV.1 el botén

Seleccione la fijacion automatica de tensién
de compensacion.

Pulse los botones UP/DOWN SCROLL W |

@ de

tension de hilo de compensacion automatica.
Se visualiza la pantalla de seleccién de
modalidad de tensién de compensacion.

A | @ para seleccionar botén @;
U014

Fije el valor de tensidn de hilo de
compensacion automatica.
-4

~ b

de gama de cantidad de fruncido. Introduzca
el valor de Iimite superior pulsando las teclas

numeéricas E a EI © o los botones waA
leci]e.

A continuacion, pulse bajo LV.1 el botdn

O de ajuste

0| @ de ajuste de la tension del hilo de

compensacion. Introduzca el valor de la tension
del hilo de compensacidn pulsando las teclas

numeéricas E a © o los botones wA

T|o(i]®.

De modo similar, introduzca el valor LV.1 de los
niveles LV.2, LV.3, LV.4, y LV.5 con los botones
®. .

Ejemplo de fijacion se ilustra en el lado izquierdo de la figura:
En el caso de que la cantidad de fruncido sea—4 a 5, la
tension del hilo de compensacion es 3.

En el caso de que la cantidad de fruncido sea de 6 a 10, la
tension del hilo de compensacion es +5.

En el caso de que la cantidad de fruncido sea de 11 a 15, la
tension del hilo de compensacién es +11.

En el caso de que la cantidad de fruncido sea de 16 a 20, la
tension del hilo de compensacion es +21.

En el caso de que la cantidad de fruncido sea de 21 a 35, la
tension del hilo de compensacidn es +28.

Cuando se completa la fijacion, pulse el botén

ENTER ® para cerrar la pantalla de

fijacion automatica de tension de compensacion.
Y, la pantalla retorna a la pantalla de lista de
interruptor de memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE £ ®, se

visualiza la pantalla de entrada de datos.
En el caso de seleccionarse la compensacion
automatica de tension de hilo, aunque se pulse

el boton STEP DETAILS SEETING | ({Cix | ®@

y se abra la pantalla de detalles de paso, no se
visualiza el botdn de fijacion de compensacion
de tension de hilo.




(1 5-4 Explicacion de la funcidn de alisadura de fruncido )

La maquina de coser viene equipada con la funcidn alisadora para controlar el cambio repentino de
cantidad de fruncido al tiempo del cambio de paso. El valor que se ha fijado aqui se refleja e cada paso
de todos los datos de patron.

(1) Explicacion de la funcién alisadora de fruncido
A continuacion se explica la funcidn alisadora de fruncido.

(] o
2 )
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2 puntad 2 das> |2 d ; d E 2td—>i_>|<—
puntadas—> puntada punta as—)|_)|<— 2 puntadas puntadas
I(_ s—)l 2 puntadas |" _)I |<_ 2 puntadas _)r'
2 puntadas
Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4
Cantidad de E
movimiento
Ejemplo: Cuando todos los pasos son 4
+ Valor fijado de funcidn alisadora (Numero de puntadas) 2 puntadas
(Cantidad de fruncido) 3

Cuando la cantidad de fruncido de paso 1 al inicio del cosido se cambia a 6, primeramente la cantidad de
fruncido se cambia a 3.

Seguidamente, después de el movimiento de 2 puntadas, la cantidad de fruncido se cambia a 6 (3+3).
Cuando el paso 1 se cambia a paso 2, la cantidad fruncido deviene 9 (6+3) inmediatamente después del
cambio y la cantidad de fruncido se cambia a 11 que se habia fijado en el paso 2 después del movimiento
de 2 puntadas.

Después de esto, de modo similar, la cantidad de fruncido cambia + 3 al tiempo del cambio, y ademas,
la cantidad de fruncido cambia + 3 después del movimiento de 2 puntadas, y la funcidn ejecuta el
movimiento hasta llegar a la cantidad de fruncido que se habia fijado en el paso.

Cuando se selecciona la modalidad de completamente automatica, la cantidad de fruncido en términos

de Posicion de cambio se divide simétricamente en las partes delantera y posterior dado que el paso se
ejecuta automaticamente.
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(2) Fijacion de la funcion de alisadura de fruncido.
Se explica el procedimiento de la funcidn de alisadura de fruncido.

1) Visualice la pantalla de lista de interruptor de
memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M (1 ]

se visualiza en la pantalla el boton MEMORY

SWITCH '“m!| @ se visualiza en la pantalla.

Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la
pantalla de lista de interruptor de memoria.

~
: 2) Seleccione la funcidn alisadura de fruncido.
B Presione el boton UP/DOWN SCROLL | W

4 | @ para seleccionar el botdn de seleccién
5 Q) | 2 Al
| 22
L1 4 ———O0

de funcién de suavizacién de fruncido %.E‘ 0.

ﬁ“@ @%@ = _© Se visualiza la pantalla de seleccion de funcién
N de suavizacion de fruncido.
=
L ]
(‘D’} m 3) Haga efectiva la funcidén de alisadura de
fruncido.
i W Seleccione el botén EFFECTIVE (22 47| @.

Fijazién de funcian de

alisardura de fruncida 4) Fije el nimero de puntadas de la funcién de

alisadura de fruncido.

il -

N\-‘\gf’ ’ ——0 Pulse los botones | & - | O para

introducir el numero de puntadas de la funcion
de alisadura de fruncido.

+»
+»

5) Fije la cantidad de fruncido de la funcion de
alisadura de fruncido.

é.,]\‘
<G
g

. -
Pulse los botones | & - @ para

O ((D?) m introducir la cantidad de fruncido de la funcién
de alisadura de fruncido.
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6) Determine la fijacion de la funcién de
alisadura de fruncido.

Cuando se pulsa el botén ENTER (3}

se cierra la pantalla de fijacidon de funcidon de
alisadura de fruncido y se determina la fijacion.
Y, la pantalla retorna a la pantalla de lista de
interruptor de memoria.

Cuando se pulsa la tecla MODE M 0O, se

visualiza la pantalla de entrada de datos.

Faca M PATLAY
o] afafsy]

oH oD

(1 5-5 Explicacion de la clase de tamaﬁo)

Cuando se selecciona la modalidad de completamente automatica, es posible ejecutar la fijacion de
clase de pais, tamano basico, y caballeros/damas al tiempo de crear un nuevo patrdn, la visualizacion de
tamario al tiempo de gradacion cambia de acuerdo a la clase de pais que se ha fijado aqui.

( . El valor aqui fijado es el valor que deviene valor inicial cuando se crea un patron \
| \) Aun cuando se cambie aqui el valor, el contenido del patrén que ya sido ya creado |
no cambia. Sin embargo, cambia solamente cuando se cambia la clase de pais, se |
visualizan los cambios de tamafio. )

(1) Explicacion de clases de tamaio
Aqui se explica el procedimiento de fijacion de clase de tamafio.

1) Visualice la pantalla de lista de interruptor de
M memoria.
Cuando se mantiene pulsada la tecla MODE

M © por més de 6 segundos, el botdn

MEMORY SWITCH 5@5_ @ se visualiza en la

@> e
3

pantalla.

Cuando se pulsa este botdn, se visualiza la
pantalla de lista de interruptor de memoria.
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5) Fije el tamaio basico.

6)

7)

L

P
EEEEEy

20

Fijacian de clase de tamaio

| W W @
e = o)
0 _% (|| _% | o
&l = =]

[ =)

OH o

Pulse los botones

-~
&

-
-

consulte el desarrollo de tamano.

Fije la proporcion (%) de gradacién.

Pulse los botones

Y
+

-

2) Seleccione la clase de tamafio.

Pulse los botones UP/DOWN SCROLL W |

3)

4)

e |6 para seleccionar el botdn

&

de fijacidn de clase de tamario. Se visualiza la
pantalla de fijacion de clase de tamano.

Seleccione el tamano de la clase de pais.

0 Al =iy =(y11 111 |

(Alemania) Damas

(Alemania) Seforitas

(Francia)

(Italia)

(América)

(Japon)

Seleccione el tamario desde los botones @.

Seleccione vestidos de caballeros/damas.

Pulse los botones

0 para

HE

seleccionar vestidos de caballeros/damas.

@ para introducir el tamario basico. Para tamano de clase de pais,

@ para introducir la proporcién de gradacion. La proporcion introducida

(%) deviene el valor offset de la gradacion para cada paso cuando se crea un nuevo patron.

Determine la fijacidon de clase de tamafio.

Cuando se pulsa el botén ENTER @, se cierra la pantalla de fijacidn de clase y se determina la

fijacion. Y, la pantalla retorna a la pantalla de interruptor de memoria.
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(2) Desarrollo de tamano

A continuacion se muestra el desarrollo de tamano para las respectivas clases de paises.

o

-

=

(@]

—

= ]

32 104 34 36 06 03 44 44 34 34 02
34 110 36 38 08 05 46 46 36 36 03
36 116 38 40 10 07 48 48 38 38 04
38 122 40 42 12 09 50 50 40 40 05
40 128 42 44 14 11 52 52 42 42 06
42 134 44 46 16 13 54 54 44 44 07
44 140 46 48 18 15 56 56 46 46 08
46 146 48 50 20 17 58 58 48 48 09
48 152 50 52 22 19 60 60 50 50 10
50 158 52 54 24 21 62 62 52 52 11
52 164 54 56 26 23 64 64 54 54 12
54 170 56 58 28 25 66 66 56 56 13
56 176 58 60 30 27 68 68 58 58 14
58 182 60 62 32 29 70 70 60 60 15
60 188 62 64 34 31 72 72 62 62 16
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(16. LISTA DE CODIGOS DE ERRORES

Caodigo de — " Modo de Lugar de
Pictégrafo Descripcion del error s
error recuperar recuperacion
E000 Contacto de inicializacion de la EEP-ROM del eje | Desconectar
principal del p.c.b. PRINCIPAL. la corriente
Cuando el dato no esta escrito en la EEP-ROM o el dato esta | eléctrica
roto, el dato se inicializa automaticamente y se informa la
inicializacion. Desconectar la corriente eléctrica
EOO1 Contacto De inicializacion de ka EEP-ROM del eje | Desconectar
Principal del p.c.b. PRINCIPAL. la corriente
Cuando el dato no esta escrito en la EEP-ROM o el dato esta | eléctrica
v roto, el dato se inicializa automaticamente y se informa la
inicializacion. Desconectar la corriente eléctrica
E003 Defecto en el codificador del motor del eje principal Desconectar
El contador de angulo de deteccion de aguja UP ha | la corriente
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas. eléctrica
El contador de angulo de deteccion de aguja DOWN ha
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas.
E004 Defecto en la deteccion de aguja DOWN del motor del eje principal Desconectar
El contador de angulo de deteccidn de aguja UP no ha | la corriente
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas. eléctrica
El contador de angulo de deteccion de aguja DOWN ha
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas.
E005 Defecto de deteccion de aguja UP del motor del eje principal Desconectar
El contador de angulo de deteccion de aguja UP ha | la corriente
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas. eléctrica
El contador de angulo de deteccion de aguja DOWN ha
excedido el valor equivalente a 1,1 vueltas.
E006 Contacto de inicializacion del cabezal de la maquina EEP-ROM | Desconectar
» del tablero de circuito montado en el cabezal de la maquina. la corriente
4 % | Cuando el dato no esté escrito en la EEP-ROM o el dato estd roto, eléctrica
el dato se inicializa automdticamente y se informa la inicializacion.
Desconectar la corriente eléctrica.
E007 Bloqueo del motor del eje principal Desconectar
Cuando se cose un producto de cosido de resistencia a | la corriente
aguja grande eléctrica
EOM1 El medio externo no esta insertado Es posible | Pantalla
No esta insertado el medio externo. recuperar | previa
@ mediante
reposicion
EO12 Error de lectura Es posible | Pantalla
0 No se puede ejecutar lectura de dato desde el medio | recuperar | previa
exterior. mediante
Ej reposicion
EO13 Error de escritura Es posible | Pantalla
0 No se puede ejecutar escritura de dato desde el medio | recuperar | previa
exterior. mediante
f_u_j reposicion
EO14 Protector de escritura Es posible | Pantalla
r;] El medio externo estd en estado de prohibicién de | recuperar | previa
escritura mediante
—_— ' reposicion
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Cédigo de . s Modo de Lugar de
Pictégrafo Descripcion del error s
error recuperar recuperacion
EO15 & Error de formato Es posible | Pantalla
No se puede ejecutar formato recuperar | previa
=l <. ¥ mediante
v reposicion
EO16 Exceso de capacidad de medio exterior Es posible | Pantalla
La capacidad de medio exterior es deficiente recuperar | previa
mediante
reposicion
E022 No. de error de archivo Es posible | Pantalla
El archivo designado no se encuentra en la tarjeta de | récuperar | previa
0. memoria mediante
' reposicion
E029 Error de liberacién de ranura de la tarjeta de memoria | Es posible | Pantalla
La tapa de la ranura de la tarjeta de memoria esta recuperar | previa
abierta mediante
' reposicion
E062 Error de dato de cosido Desconectar
N Cuando el dato de cosido estd inservible o ha pasado | |2 corriente
O. demasiado tiempo desde la ultima revision. elsctrica
E302 Confirmacidén de inclinacién de del cabezal de la | Desconectar
F gl maquina la corriente
@_ Cuando esta en OFF el sensor del cabezal de la electrica
magquina de coser.
E303 Error de sensor de placa semilunar del eje principal Desconectar
La placa semilunar del motor de la maquina de coser Ia’corriente
esta anormal. eléctrica
E702 Anormalidad de control Desconectar
,,,,,,,, La CPU ha ejecutado un procesamiento distinto del Ialco‘rriente
supuesto. eléctrica
E703 El panel esta conectado a la maquina de coser que | Esposhle Pantalla de
TYPE no es la supuesta. (Error de tipo de maquina.) Volver a escribir | comunicacion
- Cuando el cddigo de tipo de maquina de coser del :Ieps);)ﬁ:ma
—/_I sistema es impropio en el caso de comunicacion inicial. de pulsar el
interruptor de
comunicacin.
E704 No-acuerdo de version de sistema Es posible Pantalla de
Cuando la versién de softwae de sistema es impropia | Volveraescribir | comunicacion
R=V =L || o, el caso de comunicacién inicial. el programa
olalo) b
de pulsar el
interruptor de
comunicacin.
E731 Defecto de sensor de agujero del motor principal o | Desconectar
defecto de sensor de posicion la corriente
Cuando la senal de error de sensor de agujero de motor | eléctrica

(UVWE) se detecta con el motor bloqueado (han pasado
2 segundos 0 mas a 20 sti/min o0 menos).
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Cédigo de L. L Modo de Lugar de
Pictégrafo Descripcion del error s
error recuperar recuperacion

E733 Rotacién invertida del motor del eje principal Desconectar
Cuando el motor ha continuado girando a 40 veces o | la corriente
mas en direccion inversa como contra la direccion de | eléctrica
control a 500 sti/min 0 mas mientras esta funcionando el
motor (excluyendo al tiempo de retencion).

E801 Falta de fase de potencia Desconectar
Cuando se detectan 400 ms o0 mas de sefial falta de fase | la corriente
de corriente (PHE) después de 2 segundos de observacion | eléctrica
de falta de fase que han pasado de tiempo invélido de
observacion de falta de fase desde la conexidn de la corriente.

E802 Deteccion de corte instantaneo de potencia Desconectar
Cuando se detecta la sefial detectora de corte | la corriente
instantaneo de corriente (PWF). eléctrica

E810 Cortocircuito de la corriente del solenoide Desconectar
Cuando la sefial detectora de corte instantdneo de corriente de solenoide (PWSH) | la corriente

:D (CPLD) mientras que la sefial de falta de fase de la corriente (PHE) no se | eléctrica
detecta después de 2 segundos de observacion de falta de fase que han pasado
desde que se conectd la corriente eléctrica.

E811 Sobretension Desconectar
Cuando se detecta la sefial de sobretension (OVL) que Ialco‘rriente
es la potencia de salida cuando la potencia de entrada eléctrica
es 280V o mas.

E813 Tension baja Desconectar
Cuando se detecta sefial de baja tension (LVL) que es Ia'co.rriente
la potencia de salida cuando la potencia de entrada es eléctrica
150V 0 menos.

E903 Anormalidad de potencia del motor de avance a pasos Desconectar
Cuando se detecta sefial de anormalidad de potencia del | la corriente
motor de avance a pasos es (LVPMP) que la salida cuando el | eléctrica
motor de avance a pasos de 48y, fluctua —15% o mas cuando
se conecta la corriente al motor.

E915 Anormalidad de comunicacion entre el panel de | Desconectar
operacion y CPU principal la corriente

({ﬂ) Cuando ocurre anormalidad en la comunicaciéon de | eléctrica
datos.

E916 Anormalidad de comunicacién entre la CPU | Desconectar
principal y la CPU del eje principal la corriente

({'l')) Cuando ocurre anormalidad en la comunicacion de | eléctrica
datos.

E917 Falla de comunicacion entre el panel de operaciony | Es posible | Pantalla
la computadora personal. recuperar | previa

('['l',) Cuando ocurre anormalidad en la comunicacion de | mediante
datos. reposicion
E918 Anormalidad en la temperatura del disipador | Desconectar
-[d- | térmico para el p.c.b. la corriente
| | . . —
<M= | Cuando la temperatura del disipador térmico para el | eléctrica

p.c.b. PRINCIPAL es 85°C o mas.
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EEP-ROM.

Cédigo de sl L Modo de Lugar de
Pictégrafo Descripcion del error s
error recuperar recuperacion
E920 Anormalidad de escritura de CPLD Desconectar
\\\\\\\\ Cuando se escribe 1 bitio cada en el puerto de prueba y IaFOﬁan
no coincide con Verificar cuando se conecta la corriente eléctrica
eléctrica.
E922 El control del motor del eje principal es imposible Desconectar
Cuando el nimero de rotaciones de medicion exceed | !a corriente
los 50 ms o mas que el valor limite superior (3.500 sti/ eléctrica
min).
E924 Problema de impulsidn en el eje principal Desconectar
““““ Cuando se detecta la sefial de error impulsora del motor (GTRE) | la corriente
mientras la sefial de sobretension del motor (OCL1) no se ha | eléctrica
detectado con el motor bloqueado (después de haber pasado
2 segundos o a 20 sti/min 0 menos).
E941 Anomalidad detectora de CPLD Desconectar
\\\\\\\\ Cuando la sefial de entrada desde CPLD se lee dos veces 'y | la corriente
no coinciden una con la otra aun cuando se intenta por 10 ms | eléctrica
0 mas cuando esta conectada la corriente eléctrica.
E942 Problema en la EEP-ROM del eje Principal Desconectar
\\\\\\\\ Cuando no se puede ejecutar la escritura de datos en la | 12 corriente
EEP-ROM. eléctrica
E943 Problema en la EEP-ROM principal Desconectar
\\\\\\\\ Cuando no se puede ejecutar la escritura de datos en la Ia’co_rriente
EEP-ROM. eléctrica
E946 Problema en el cabezal de la EEP-ROM Desconectar
e;i \\\\\\\\ Cuando no se puede ejecutar la escritura de datos en la lal corriente
eléctrica
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(17. MODO DE USAR LA FUNCION DE COMUNICACION )

La funcién de comunicacion puede descargar lo datos de cosido creado con otra maquina de coser.
Ademas, la funcion puede cargar los datos mencionados a tarjeta de memoria o a computadora personal.
La tarjeta de memoria y el USB se preparan como vehiculo para comunicar.

(1 7-1 Modo de manejar datos posibles)

Nombre de dato Pictdgrafo Extension Descripcion de dato
Dato de formato VDOO A A A. VDT El archivo de extension es “VDT”
de vector H Leer desde la tarjeta de memoria.
Se pueden usar hasta un maximo de 99
YT patrones.
Dato de pardmetro DPOO A A A .EPD El archivo de extension es “.EPD”
K Leer desde la tarjeta de memoria.
Se pueden usar hasta un maximo de 99
EFD patrones.

A A A : No. de archivo.

(1 7-2 Modo de ejecutar la comunicacion usando la tarjeta de memoria)

Para el modo de manejar la tarjeta de memoria, lea "5-1. PREFACIO" p.14.

(1 7-3 Modo de ejecutar la comunicacion usando USB)
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Pueden enviarse/recibirse datos a/de una compu-
tadora personal o similar, mediante el cable USB.

( Si se ensucia la parte de contacto, fallara ]
| el contacto. No la toque con la mano, y |
| controle el entorno de modo que no haya |
| i~ bolvo ni aceite ni otras materias extranas |
| Pri%'clon que se puedan adherir a la misma. |
| Ademas, el elemento interior se dafia por |
| electricidad estatica o algo semejante. |
| Por lo tanto ponga mucho cuidado al |
\ manejarla. )



(1 7-4 Modo de introducir los datos)

1)

2)

3)

~141 -

Visualice la pantalla de comunicacion.

Cuando se pulsa el interruptor m Q de

comunicacion, en la seccidn de asiento del
interruptor en la pantalla de seleccién de datos
se visualiza la pantalla de comunicacion.

Seleccione la clase de dato

i

o @ de seleccion

Cuando se pulsa el botén

de dato, se visualiza la pantalla de seleccion de
dato.

. e N@
Seleccione el botdn I'E?D o € de clase

de dato que se va a comunicar. El botdn
seleccionado se visualiza en video inverso.

Determine la clase de dato

Cuando se pulsa el botdn O ENTER, la

pantalla de seleccidon de clase de dato se cierra
y con esto se termina la seleccion de clase de
dato.



4) Seleccione la comunicacion.
Hay cuatro procedimientos de comunicacion que
se describen a continuacion.

@ Escritura de datos al panel desde la
tarjeta de memoria

@] @ Dato de escritura desde computadora
— personal (servidor) al panel

. @ Escribir datos desde el panel a la tarjeta
de memoria

O] @ Dato de escritura desde el panel a
— computadora personal (servidor)

Seleccione el botdn del procedimiento de
comunicacion que usted desee.

Cuando se seleccionan datos de formato

H;

vectorial o T

@ en el tipo de datos, no es

posible seleccionar la escritura de datos a la

tarjeta de memoria desde el panel |l»=| @,

ni la escritura de datos a una computadora

personal (servidor) desde el panel | 14| @.

Los datos de formato vectorial se convierten
a datos paramétricos cuando se efectuia la
escritura de datos en el panel.
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Seleccione el no. de dato

Cuando se pulsa — @, se visualiza la

pantalla de seleccion de archivo de escritura.
Introduzca el No. de archivo de dato que
usted quiera escribir. Para el No. de archivo,
introduzca los numerales de la parte A A A de
VD00 A A A .VDT del nombre de archivo.

La designacion del No. de patrdon de destino de
escritura se puede ejecutar del mismo modo.
Cuando el destino de escritura es el panel, se
visualizan los Nos. de patrén que no han sido
registrados.

Determine el No. de dato.

Cuando se pulsa el botén (@ ENTER, la

pantalla de seleccion de No. de dato se cierra 'y
con esto se termina la seleccion de No. de dato.

Inicio de comunicacion.
Cuando se pulsa el botdn de comunicacion

(@] ®, comienza la comunicacién de dato. La

pantalla de comunicacién A (vidrio de arena) se
visualiza durante la comunicacion y la pantalla
retorna a la pantalla de comunicacion después
de terminar la comunicacion.

No abra la tapa durante la lectura de datos.
Porque no se podrian leer los datos.



(18. FUNCION DE INFORMACION )

A continuacién se describen tres funciones en la funcion de informacion.

1) Se pueden especificar el tiempo del cambio de aceite (lubricacion), tiempo de cambio de aguja, tiempo
de limpieza, etc. y la noticia de aviso se puede ejecutar después del lapso de tiempo especificado.

— Consulte “18-1 Como observar la informacién de mantenimiento e inspeccién” p.144 y “18-2 Cémo
introducir el tiempo de mantenimiento y el tiempo de inspecciéon” p.146.

2) La velocidad se puede comprobar de un vistazo y el conocimiento del objetivo a lograr a medida que
aumenta una linea o grupo y también por la funcidn para visualizar la salida del objetivo y la salida
actual.

— Consulte “18-4 Como observar la informacion de control de produccion” p.148 y “18-5 Como
ejecutar la fijacion de la informacién de control de produccién” p.150.

3) La informacion sobre la proporcion de trabajo de maquina, el tiempo de espaciado, el tiempo de maquina
y la velocidad de maquina se pueden visualizar desde el estado de trabajo de la maquina de coser.
— Consulte “18-6 Cémo observar la informacion de medicién de trabajo” p.153.

(1 8-1 Como observar la informacion sobre mantenimiento e inspeccién)

1) Visualice la pantalla de informacién.
L .y
Cuando se pulsa la tecla 1 © de la seccion

de asiento de interruptor en la pantalla de
entrada de datos, se visualiza la pantalla de
informacion.

2) Visualice la pantalla de informacion de
mantenimiento y de inspeccion.

Pulse el botén w @® para visualizar la

pantalla de informacion de mantenimiento y de
inspeccion en la pantalla de informacion.
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La informacion de los tres items siguientes
se visualiza en la pantalla de informacién de
mantenimiento e inspeccion.

+ Recambio de aguja :
(1.000 puntadas)

sy
- Tiempo de limpieza (hora) : 17,&.
/I

El intervalo para informar la inspeccion de cada
item en el botén @ se visualiza en @, y el tiempo
remanente hasta el recambio se visualiza en @.
Ademas, se puede precisar el tiempo que queda
hasta el siguiente recambio.

+ Tiempo de recambio
de aceite (hora) :
(Tiempo de lubricacién)

3) Ejecute el tiempo remanente de despeje
hasta el siguiente recambio.
Cuando se pulsa el botén € del item que usted
quiere despejar se visualiza en la pantalla el
tiempo de despeje de recambio. Cuando se

@ CLEAR, se despeja el

pulsa el botén | &

tiempo remanente para el recambio.
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4) Visualizacion del diagrama de enhebrado

Cuando se pulsa el botén ?4¢| @ de

enhebrado en la pantalla de mantenimiento
y de inspeccidn, se visualiza el diagrama de
enhebrado de hilo de aguja. Obsérvelo cuando
ejecute el enhebrado.

(1 8-2 Como introducir el tiempo de inspeccién)

1) Visualice la pantalla de informacidn (nivel del
personal de mantenimiento).
Cuando se pulsa la tecla de informacidn

Faval l‘H'DI FATAVLE

L] .. .
1 ©Q en la secciéon de asiento de

32| fiof 1] 2] 3]

. interruptor en la pantalla de entrada de datos
! durante aproximadamente tres segundos, se
visualiza la pantalla de informacidn (nivel de
mantenimiento). En el caso de nivel de personal
de mantenimiento, el pictdgrafo ubicado en
el lado izquierdo superior, cambia de azul a

naranja, y se visualizan cinco botones.

2) Visualice la pantalla de informacion de
mantenimiento y de inspeccion.

Pulse el botdn w | @® para visualizar la

pantalla de informacion de mantenimiento y de
inspeccion en la pantalla de informacion.

En cuanto a los dos botones que se visualizan
en la parte inferior a nivel del personal de
mantenimiento, consulte la seccidon “24.
Pantalla de informacidén del nivel para el

personal de mantenimiento” p.171.
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La misma informacion que la de la pantalla de
informacién de mantenimiento e inspeccion
normal se visualiza en la pantalla de informacion
de mantenimiento e inspeccion.

Cuando se pulsa el botén @ del item que usted
desee para cambiar el tiempo de inspeccion,
se visualiza la pantalla de entrada de tiempo de
inspeccion.

Introduzca el tiempo de inspeccion.
Introduzca el tiempo de inspeccion.

Cuando el tiempo de inspeccion se fija a “0”, se
detiene la funcioén de aviso.

C

Cuando se pulsa el botdn 0O, el valor

retorna al valor inicial.

Los valores iniciales de tiempo de inspeccion

de los items respectivos son como sigue.

+ Recambio de aguja : 0 (1.000 puntadas)

+ Tiempo de limpieza : 0 (horas)

+ Tiempo de cambio de aceite : 1028 (horas)
(Tiempo de lubricacién con grasa)

* El tiempo de lubricacion con grasa es el tiempo
calculado en 30 dias/mes, 5 dias/ semana y 8
horas/dia convertidos a 6 meses.

El método de célculo es ( )
x 5 dias x 8 horas.

Cuando se pulsa el botdn @ ENTER, se

determina el valor introducido.

30 dias x 6 meses
7 dias

(1 8-3 Como liberar el procedimiento de aviso)

oHRCcld

Cuando llega el tiempo de inspeccidn designado, se
visualiza la pantalla de aviso.
En el caso de despejar el tiempo de inspeccion,

pulse el botdn

el

C

® CLEAR. Se despeja

tiempo de inspeccidn y se cierra la pantalla

emergente. En el caso de no despejar el tiempo

de

inspeccion, pulse el botdn . ©@ CANCEL

y cierra la pantalla emergente. Cada vez que se
completa un cosido, se visualiza la pantalla de aviso
hasta que se despeje el tiempo de inspeccion.

Los Nos. de aviso de los respectivos items son
como sigue.

* Recambio de aguja : A201

+ Tiempo de limpieza : A202

» Tiempo de recambio de aceite : A203

~147 -
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(1 8-4 Cémo observar la informacion de control de produccién)

Es posible designar el inicio, visualizar el nimero de prendas de produccion desde el inicio al tiempo
actual, visualizar el nimero de piezas objetivo de produccion, etc. en la pantalla de control de produccion.
Hay dos clases de modos de visualizar la pantalla de control de produccion.

(1) Cuando se visualiza desde la pantalla de informacion

1) Visualice la pantalla de informacién.
L] ..
Cuando se pulsa la tecla 1 © de la seccion

de asiento de interruptor en la pantalla de
entrada de datos, se visualiza la pantalla de
informacion.

2) Visualice la pantalla de control de
produccion.

Ve V . . . s
Pulse el botén ([ | @ de visualizacién de

pantalla de control de produccién en la pantalla
de informacidn. Se visualiza la pantalla de
control de produccion.

La informacién sobre los siguientes 5 items se
visualiza en la pantalla de control de produccion.
(D: Valor del objetivo existente
El numero de prendas de productos objetivo se
visualiza automaticamente al tiempo presente.
(2: Valor de los resultados actuales
Se visualiza automaticamente el numero de
prendas de los productos de cosido.
(3®: Valor de objetivo final
Se visualiza el numero de prendas de los
productos de objetivo final.
Introduzca el numero de prendas consultando

0 0 “18-5 Como ejecutar la fijacidon de informacién
O—® |jﬁ?| - [‘?"—@ de control de produccién.” p.150
xni C ;'

]
XN I @): Tiempo de espaciado

Se visualiza el tiempo (segundos) requerido
para un proceso.
Introduzca el tiempo (unidad: segundos)

consultando “18-5 Como ejecutar la fijacion de

informacién de control de produccién.” p.150
(®: Numero de veces de corte de hilo

Se visualiza el numero de veces de corte de hilo
por proceso.
Introduzca el nimero de veces consultando “18-5

~

.z

mo ejecutar la fijacion informacién
control de producciénS.” p.150
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(2) Cuando se visualiza desde la pantalla de cosido

1) Visualice la pantalla de cosido.

Cuando se pulsa la tecla © en la seccidn
e M — de asiento de interruptor en la pantalla de
«3|2|-1]of1]2]3

entrada de datos, se visualiza la pantalla de

n (m) m cosido.

l

m 2) Visualice la pantalla de control de
,z produccion.
b
w = Cuando se pulsa la tecla i @ en la seccion

de asiento de interruptor en la pantalla de
cosido, se visualiza la pantalla de control de
produccion.

El contenido visualizado y las funciones son

comunes a “18-4 (1) Cuando se visualiza desde la
pantalla de informacién” p.148.
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(1 8-5 Como ejecutar la fijacion de la informacion de control de produccién )

. “w 1) Visualice la pantalla de control de
m produccion.
Visualice la pantalla de control de produccion
| consultando “18-4 Cémo observar la
0 0 . ‘2 co
, informacién de control de produccién” p.148.

[Th] 205

1} 0.00= a

2) Introduzca el valor de obijetivo final.
Primeramente, introduzca el nimero de prendas
de produccidon de objetivo en el proceso en
el que se va a ejecutar el cosido de ahora en

adelante. Cuando se pulsa el botén L © de

valor de objetivo final, se visualiza la pantalla de
entrada de valor de objetivo final.

Introduzca el valor que usted quiera con las diez
teclas o botones UP/DOWN.

Después de hecha la introduccion, pulse el

botén ENTER 0

3) Introduccidn de tiempo de espaciado.

-
Seguidamente, introduzca el tiempo de
@ espaciado requerido para un proceso.
s Cuando se pulsa el botén PITCH -pST O del
mencionado item 1), se visualiza la pantalla de

PT entrada de tiempo de espaciado.

Introduzca el valor que usted quiera con diez
E teclas o botones UP/DOWN.
EEE Después de la introduccidn, pulse el botdn
RNy Y svien I o
o]

oHo
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4)

5)

6)
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Introduzca el numero de veces de corte de hilo.
Seguidamente, introduzca el numero de veces
de corte de hilo por proceso.

Cuando se pulsa el botdn gyh] @ para el

numero de veces de corte de hilo en la pagina
anterior, se visualiza la pantalla de entrada de
numero de veces de corte de hilo.

Introduzca el valor que usted quiera con diez
teclas o botones UP/DOWN.

Después de la introduccidn, pulse el botdn

ENTER 0

Cuando el valor de entrada es “0”, no se
ejecuta la cuenta de numero de veces de
corte de hilo. Use esta funcién conectando el
interruptor del exterior.

Iniciar la cuenta de nimero de prendas de
produccion.

se comienza a contar el niumero de prendas de
produccion.

Cuando se pulsa el boton START

Parada de conteo.
Visualice la pantalla de control de produccion
consultando “18-4 Cémo observar la

informacion de control de producciéon” p.148.
Cuando se esta ejecutando el conteo, se

& | @.El

conteo se detiene pulsando el botédn STOP
@| e
Después de la parada, se visualiza el botén

START

visualiza el interruptor STOP

@ en la posicién del botén STOP.

Para continuar el conteo, pulse nuevamente el
botdn START. El valor contado no se borra hasta

C |O.

que se pulse el botén CLEAR




N
O—pre- )[Th| L Kh
0 0.00= E

— o | & PT

T"‘/ LU_I

on@m

7) Para borrar el valor contado.
Para borrar el valor contado, fije la cuenta al

estado de parada y pulse el boton CLEAR| C
0.
El valor a ser borrado es el valor actual de

objetivo @ v el valor del resultado actual
solamente.

(Nota)
El botén CLEAR solamente se visualiza en el
caso de estado de parada.

Cuando se pulsa el botén CLEAR, se visualiza
la pantalla de confirmacion de borrado.

Cuando se pulsa el botén CLEAR| C | ® en la

pantalla de confirmacion de borrado, se borra el
valor contado.
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(1 8-6 Como observar la informacion de medicion de trabajo)

1) Visualice la pantalla de informacioén.
L] ..
Cuando se pulsa la tecla 1 @ de la seccidn

de asiento de interruptor en la pantalla de
entrada de datos, se visualiza la pantalla de
informacion.

2) Visualice la pantalla de mediciéon de trabajo.
. & . .
Pulse el botén )| @ para visualizar la

pantalla de medicidn de trabajo en la pantalla de
informacion. Se visualiza la pantalla de medicion
de trabajo.

La informacion acerca de los 5 siguientes items
se visualizan en la pantalla de medicidén de
trabajo.

(®: La informacidn se visualiza automaticamente
desde el tiempo de inicio de la medicion de la
proporcion de trabajo.

(2: FLa informacion se visualiza automaticamente
desde el tiempo de inicio de medicién de la
velocidad de la maquina de coser.

(3: La informacion se visualiza automaticamente
desde el tiempo de inicio de medicion del tiempo
de espaciado.

@: La informacidn se visualiza automaticamente
desde el tiempo del inicio de medicidn del
tiempo de maquina.

(®: Se visualiza el nimero de veces de corte de
hilo.

Introduzca el nimero e veces consultando el
item 3) en la siguiente pagina.
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Referencia

Introduzca el numero de veces de corte de
hilo.

Seguidamente, introduzca el numero de veces
de corte de hilo por proceso. Cuando se pulsa

el botdn gw/m (® para el nimero de veces de

corte de hilo en la pagina anterior, se visualiza
la pantalla de entrada de nimero de veces de
corte de hilo.

Introduzca el valor que usted quiera con diez
teclas o botones UP/ DOWN

Después de la introduccidn, pulse el botdn

ENTER o.

Cuando el valor de entrada es 0, \

funcion conectando el interruptor I
del exterior. )

(

| ﬁ no se ejecuta la cuenta de namero |
| ;%il de veces de corte de hilo. Use esta |
I EJ

\

Inicio de la medicion.
La medicion de cada dato comienza cuando se

pulsa el botdon START 0.

Parada de conteo.
Visualice la pantalla de medicion de trabajo
consultando 1) y 2) en 18-6 Como observar la
informacién de medicién de trabajo. p.153

El interruptor STOP @

cuando se esta ejecutando la medicidn. La
medicion se para cuando se pulsa el interruptor

sToP| @ | ©.

Después de la parada, se visualiza el botdn

START

@ se visualiza

O en la posicién del botén STOP.

Para continuar la medicion, vuelva a pulsar el

boton START

0. El valor medido no se

borra hasta que se pulsa el botén CLEAR | C

0.




' W 6) Para borrar el valor contado
Para borrar el valor contado, fije la cuenta al

i
= estado de parada y pulse el boton CLEAR| ©

48.30% 260 =t 0.
— Lo
it Tl

- @ (Nota)

121 3.50z

El botéon CLEAR solamente se visualiza en el
caso de estado de parada.

Cuando se pulsa el botén CLEAR | C | @, se

visualiza la pantalla de confirmacion de borrado.

i 7y Cuando se pulsa el boton CLEAR| C | @ en la
J—|-|U pantalla de confirmacion de borrado, se borra el
- valor contado.

' s
N

00—0i
=
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(19. EJECUCION DEL FORMATEO DE LA TARJETA DE MEMORIA)

Para reformatear una tarjeta de memoria, se debe usar el IP-420. El IP-420 no puede leer ninguna tar-
jeta de memoria formateada en una computadora personal.

[
I
I
I
I
I
I
(

Se ejecuta el formaten,
oK ?

(@ Visualizacion de la pantalla de formateo de la

tarjeta de memoria.

Cuando el interruptor N @ se presiona

por tres segundos, el botdn <:>| ® MEDIA

FORMAT se visualiza en la pantalla. Cuando se
presiona este boton, se visualiza la pantalla de
formateo de la tarjeta de memoria.

Inicio de formateo de tarjeta de memoria.

Fije la tarjeta de memoria que usted quiera
formatear en la ranura para tarjeta de memoria,
cierre la cubierta, presione el botdn ENTER

© y comienza el formateo.

Guarde los datos necesarios a en la tarjeta
de memoria para el otro vehiculo antes del
formateo. Cuando se ejecuta el formateo, se
borran los datos que estan dentro.

Cuando hay dos o mas tarjetas de memoria conectadas a la maquina de coser, la tarjeta de ]

memoria a formatear se determina por el orden de prioridad predeterminado.

Alta -
S

Precalicion - Ranura de CF (TM) < Dispositivo USB 1 « Dispositivo USB 2 « ...

@ Cuando se inserta una tarjeta CompactFlash (TM) en la ranura de CF (TM), la tarjeta Com-
pactFlash (TM) sera formateada segtin el orden de prioridad mostrada anteriormente.
En cuanto al orden de prioridad para el acceso, consulte las especificaciones de USB.

Baja
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(20. FUNCION DE COSIDO DE ENSAYO )

Los datos creados con el PM-1 (creacion de datos de cosido y software de edicidon) se pueden coser
como ensayo mediante la conexidn en-linea de la computadora de personal con la maquina de coser.

r A
| Date de |

transmisién ,

>

Conecte la computadora de personal con IP-420 para transmitir datos a la maquina de coser después de
la creacion de datos con el PM-1.Cuando el IP-420 deviene la pantalla de entrada de datos, se visualiza
automaticamente la pantalla de cosido de ensayo. Para el procedimiento a seguir en la operacion del
PM-1, consulte HELP del PM-1 o semejante.

(20-1 Como ejecutar el cosido de ensayo)

faSa M PACA"AY
cilolilolafaf5l

ol ol

1)

2)

- 157 -

Se reciben los datos de cosido de ensayo
desde el PM-1.

Cuando el dato de cosido de ensayo (dato de
formato de vector) se transmite desde la PM-1,
se visualiza la pantalla del lado izquierdo, y el
dato trasmitido se visualiza en el centro de la
pantalla.

La visualizacidon corresponde con la longitud
entre los pasos fijados con PM-1.

Edicion de parametro de vector

El dato de formato de vector trasmitido desde
PM-1 se convierte en el parametro que se puede
fijar con la m. Por lo tanto, es posible ejecutar la
misma edicion que el patrén normal.

Cuando se pulsa el botén STEP DETAILS @',1'

©. se visualiza la pantalla de fijacion de detalles
de paso.
Cuando se pulsa el botéon SEWING DATA

DISPLAY NQQ @, se visualiza la pantalla de

fijacion de datos de cosido.



3) Ejecute el cosido de ensayo.

4)

5)

6)

- 158 -

Cuando se pulsa el interruptor READY

©, se visualiza la pantalla de cosido de ensayo.
El cosido de ensayo se puede ejecutar en este
estado.

Registre el dato para el patrén.
Cuando el dato que ha sido cosido como ensayo
se ha registrado en el panel, pulse el botdn

REGISTER '2?| @ visualizado en la pantalla
de cosido de ensayo, y se visualiza la pantalla

de registro. Introduzca el Ne de patréon que
desee registrar pulsando las teclas numéricas

E‘ a E‘ © o Ios botones wA EI 0
%o

Determine el registro del dato.

Cuando se pulsa el botén ENTER (3)

se cierra la pantalla de registro y con esto se
completa el registro.

Visualice la pantalla de entrada de datos.
Después de completar el registro, se visualiza
automaticamente la pantalla de entrada de
datos A.



(21. PARA UTILIZAR LA FUNCION DE BLOQUEO DE TECLAS )

(|

-1

="

M
=~

=

1)

Visualice la pantalla de bloqueo de teclas.
Presione la tecla | @ durante tres

segundos, y se visualizara en la pantalla el
botén KEY LOCK

0"
1

]

@®. Cuando se presiona este botdn, se

visualiza la pantalla de bloqueo de teclas.
El estado de ajuste actual se visualiza en el
botén KEY LOCK.

0 : Estado en que el bloqueo de teclas no
esta activado

17 : Estado en que el blogueo de teclas 1
esta activado

2™ : Estado en que el blogueo de teclas 2
! esta activado

2) Seleccione y determine el estado de bloqueo
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de teclas.
Seleccione el botén de estado de bloqueo de

teclas © en la pantalla de ajuste de
bloqueo de teclas, y presione 0. Luego,

se cierra la pantalla de ajuste de bloqueo de
teclas y se activa el estado de bloqueo de
teclas.



faSa M PATA"AY
ciofrf2fafafs)l

OH O

3) Cierre la pantalla de modos y visualice la

pantalla de entrada de datos.
Cuando se cierra la pantalla de modos y se
visualiza la pantalla de entrada de datos, se

. . L (]
visualiza el pictdgrafo © que muestra el

estado de bloqueo de teclas en el lado derecho
del display de No. de patrdn.

Ademas, solamente se visualizan los botones
Cuyo uso es posible aun en el estado de bloqueo
de teclas.

* Se fija el estado bloqueo de tecla 2 (A)
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(22. PARA VISUALIZAR LA INFORMACION DE VERSION

O I*H 02.30.01
(Q)=———— = ] 02.01.03
(3)———| (] 02.01.01

ove

DP-2100

fs—e

Efs——

OH O

=)

MODULE
IPMAINFRGM

IFMAINIMG
IFMAIMLAMNIMG
IPMAIML AMIMGE

IFL

RM.L
12.30.01-00

12.30.01-
12a001-

12.30.01-

M.01.02-00

sUM
BAD

] =]

Ha

1) Visualice la pantalla de informacidn de

version.

Presione latecla [ @ durante tres

segundos, y se visualizara en la pantalla el

boton VERSION INFORMATION

Cuando se presiona este botdn, se visualiza la
pantalla de informacion de version.

La informacion de version de la maquina de
coser utilizada se visualiza en la pantalla

de informacion de version, y es posible
comprobarla.

@ Informacién de versiéon en programa de
panel

@ Informacién de versién en programa
principal

(3 :Informacién de versidon en servoprograma

Cuando se presiona el botén CANCEL . (3]

se cierra la pantalla de informacion de version y
se visualiza la pantalla de modos.

Visualice la pantalla de display de detalles.

Cuando se pulsa el botdn .EE‘ O de la

pantalla de display de detalles, se visualiza la
pantalla de detalles del programa del panel.

@: Nombre de mddulo

®: RVL

(®: Suma de verificacion

Cuando se cancela el botén de cancelacion

. @, se cierra la pantalla de display de

detalles para mostrar la pantalla de informacidn
de version.

Cuando se pulsa la tecla de modo M @,

se cierra la pantalla de display de detalles para
mostrar la pantalla de entrada de datos que se
esta seleccionando.



(23. PARA UTILIZAR EL PROGRAMA DE COMPROBACION )

(23-1 Para visualizar la pantalla de programa de comprobacio’n)

Presione latecla ] @ durante tres segundos,

M y se visualizara en la pantalla el boton CHECK

PROGRAM @,ia| @. Cuando se presiona este

M E botdn, se visualiza la pantalla de programa de
— comprobacion.

- El programa de comprobacion contiene las 5
funciones que se indican a continuacion.

Fijacion del pedal auxiliar

— Consulte “23-2 Para ejecutar la fijacion del
edal auxiliar” p.163.

A Comprobacion del valor A/D del pedal auxiliar

— Consulte “23-3 Para ejecutar la comprobacién

del valor A/D del pedal auxiliar” p.164.

IEER Comprobacion de LCD

— Consulte la subseccion “23-4 Para efectuar la

comprobacién de LCD” p.164.

Compensacion de panel tactil

— Consulte la subseccion “23-5 Para efectuar |

compensacion del panel tactil” p.165.

Comprobacion de sefial de entrada

— Consulte “23-6 Para ejecutar la comprobacion

de sefal de entrada” p.167.

Comprobacion de sefial de salida

— Consulte “23-7 Para ejecutar la comprobacion
de senal de salida” p.169.
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(23-2 Para ejecutar la fijacion del pedal auxiliar)

1)

i : , 'W

T

1001 (1002 |

e
L _

| 1003 |

lof « =

[ 1005 |

=

i KH
o ficklsd— o

®

Visualice la pantalla de fijacion de pedal
auxiliar.
Cuando se pulsa el botén AUXILIARY PEDAL

SETTING | % | @ en la pantalla de programa

de comprobacidn, se visualiza la pantalla de
fijacion del pedal auxiliar.

Ejecute la fijacion del pedal auxiliar.
Fijacion de posicion de liberacion del pedal
auxiliar:

Deje libre el pedal auxiliar y pulse el botén
AUXILIARY PEDAL RESEALSE POSITION

SeTTING Y| @.

—

Cuando se determina la visualizacion, pulse

0 para determinar el dato.

Fijacion de posicion de presion de la parte
frontal del pedal auxiliar:

Presione la parte frontal del pedal auxiliar y
pulse el botéon AUXILIARY PEDAL FRONT-
PART DEPRESSING POSITION SETTING

+ . . o
-] ©. Cuando se determina la visualizacion,

pulse @ para determinar el dato.

Fijacion de posicion de presion de la parte
posterior del pedal auxiliar:

Presione la parte posterior del pedal auxiliar y
pulse el botén AUXILIARY PEDAL BACK-PART

DEPRESSING POSITION SETTING \ke?:;; 0.

Cuando se determina la visualizacion, pulse

0 para determinar el dato.

*  Cuando hayan completado todas las fijaciones, pulse el boton CANCEL . © para completar la

fijacion. La pantalla retorna a la pantalla de programa de comprobacion.

*  Ocurre error cuando se pulsa el boton CANCEL . @ a no ser que la diferencia de cada item

de fijacion sea 5 o0 mas.
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(23-3 Para ejecutar la comprobacién del valor A/D del pedal auxiliar)

-~

i

'\

7 | St
- o————@
oo T
L] L
[ 1003 |
of « |m] «
1005 1006

\:/f

. o
O} i Eef ™

1)

2)

Visualizzare lo schermo di controllo del
valore A/D del pedale ausiliario.

Quando il bottone CHECK &%

| 1002 |

@0 del

valore A/D del pedale ausiliario dello schermo
di programma di controllo viene premuto, lo
schermo di controllo del valore A/D del pedale
ausiliario viene visualizzato.

Ejecute la comprobacion del valor A/D del
pedal auxiliar.

Cuando se presiona el pedal auxiliar, se
visualiza el valor A/D correspondiente a la
cantidad de presion.

Cuando se completa la comprobacion, pulse el

botén CANCEL . 0.

La pantalla retorna a la pantalla de programa de
comprobacion.

(23-4 Para efectuar la comprobacion de LCD)

[ =, W

T

S| N

| 1002 |
o—~ B L]

JE] 1004

S € [ mf <€

1006

S) i [ m|

1) Visualice la pantalla de comprobacion de
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LCD.
Cuando se presiona el botén LCD CHECK

H @ en la pantalla del programa de

comprobacion, se visualiza la pantalla de
comprobacién de LCD.



2)

Compruebe si hay algun punto omitido de
LCD.

La pantalla de comprobacion de LCD se
visualiza en un sdlo color. Compruebe en este
estado si hay algun punto omitido o no.
Después de la comprobacion pulse el botén

CANCEL . @®. Luego, la pantalla de

comprobacion de LCD se cierra y se visualiza la
pantalla del programa de comprobacion.

(23-5 Para efectuar la compensacion del panel téctil)

P p D-\
0
\R{"_JJ \Rh.“:J +IJ-<1§
[iooz
5 We ' o
|
1006

1)

2)
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Visualice la pantalla de compensacion del
panel tactil.
Cuando se presiona el botén TOUCH PANEL

COMPENSATION | ® | @ en la pantalla del

1004

programa de comprobacion, se visualiza la
pantalla de compensacion del panel tactil.

Presione la posicion izquierda inferior.
Presione el circulo rojo ¢ © ubicado en la
posicidén izquierda inferior de la pantalla.

Al término de la compensacion, presione el

botén CANCEL . 0.



3)

4)

5)
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Presione la posicién derecha inferior.
Presione el circulo rojo ¢ @ ubicado en la
posicion derecha inferior de la pantalla.
Al término de la compensacion, presione el

botén CANCEL . 0.

Presione la posicion izquierda superior.
Presione el circulo rojo ¢ @ ubicado en la
posicidn izquierda superior de la pantalla.

Al término de la compensacion, presione el

botén CANCEL . 0.

Presione la posicion derecha superior.
Presione el circulo rojo @ @ ubicado en la
posicion derecha superior de la pantalla.
Al término de la compensacion, presione el

botén CANCEL . 0.



6)

Y
o

O P m

Almacene los datos.

Cuando ya se han presionado los 4 puntos, se
visualiza la pantalla que indica la prohibicién
de desconectar la alimentacion eléctrica, para
permitir que los datos de compensacion sean
almacenados.

No desconecte la alimentacidon eléctrica
mientras se visualiza esta pantalla.

De lo contrario, no se almacenan los datos
de compensacion.

Al término del almacenamiento, se visualiza
automaticamente la pantalla del programa de
comprobacion.

(23-6 Para ejecutar la comprobacion de senal de entrada)

1)

f o “\
7
\};J \};J +IJ-‘<I§
L] L]
Ief « | =] «

2)

0 <«
St (G
03 @ 04 @
Jo
6 <9
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Visualice la pantalla de comprobacion de
sefal de entrada.
Cuando se pulsa el botdn INPUT SIGNAL

@ de la pantalla de programa

de comprobacidn, se visualiza la pantalla de
comprobacion de sefal de entrada.

Ejecute la comprobacion de la seial de
entrada.

El estado de entrada de la sefial de entrada se
pude comprobar en la pantalla de comprobacion
de sefial de entrada.

El estado de entrada se visualiza como @ con
cada sefnal de entrada.

La visualizacion del estado ON/OFF se
muestra a continuacion:

@ : Estado en ON

e

O : Estado en OFF



A continuacidn se visualizan 6 clases de senales de entrada.

No. Pictografo Descripcion de sensor
ﬁ _-ﬂJ ﬂII_F Interruptor de cambio de paso

ﬁ '|" Interruptor liberador de fruncido

Tulmim  Palul

ﬁ Id Deteccidn de posicién de aguja UP

ﬁ xnvaﬁ. Deteccidn de posicion de aguja DOWN

ﬁ D) Deteccion de placa semilunar

s ~
ﬁ @. Sensor de inclinacidn de cabezal
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(23-7 Para ejecutar la comprobacion de senal de salida )

i~ p ﬁir

s
=k
=

0
0

1) Visualice la pantalla de comprobacién de

2)
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senal de salida.
Cuando se pulsa el botén OUTPUT SIGNAL

© de la pantalla de programa

de comprobacion, se visualiza la pantalla de
comprobacion de sefial de salida.

Ejecute la comprobacidon de senal de salida.
El estado de salida de varias sefales de
salida se puede comprobar en la pantalla de
comprobacion de sefal de salida.

El estado de salida se visualiza en @ con cada
senal de salida.

La visualizacion del estado ON/OFF se
muestra a continuacion.

@ : Estado en ON

b

O - Estado en OFF
Pulse los botones UP/DOWN IZIEI (3)

para comprobar la sefial de salida que usted
quiere comprobar.



A continuacidn se visualizan 9 clases de sefales de salida.

Pictografo

Descripcion de sensor

—
—

i

LED liberador de fruncido

—
M

Zumbador

—
o

i

U

Motor de avance a pasos de trasporte superior

i_
=

= €
U

Motor de avance a pasos de trasporte inferior

_
|

Motor de avance a pasos de trasporte auxiliar

-
T

Corriente de motor de avance a pasos

0
-

Motor en OFF de avance a pasos

_
o

L N

T B T T e Ty

Solenoide de elevador de prensatela

—
i

Solenoide de corta-hilo
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24. PANTALLA DE COMUNICACION A NIVEL DE PERSONAL
DE MANTENIMIENTO

Para la pantalla de comunicacion, el nivel que se utiliza normalmente y aquel utilizado por el personal de
mantenimiento son diferentes en cuanto a tipos de datos que se pueden manipular.

(24-1 Datos susceptibles de manipular)

Para el nivel del personal de mantenimiento, es posible utilizar 5 tipos diferentes de datos ademas de los

2 tipos normales.

Los formatos de datos respectivos son como se muestran a continuacion.

Denominacion de datos

Pictégrafo

Extension

Descripcion de datos

Datos de ajuste

1

Denominacién de modelo + 00A A A.msw
Ejemplo) DP0O0001.msw

Datos de interruptores de
memoria 1y 2

Todos los datos de
la maquina de coser

Denominacion de modelo + 00A A A.msp
Ejemplo) DP00001.msp

Todos los datos
contenidos en la maquina
de coser

Datos de programa
de panel

BP + RVL (6 digitos).hed
BP + RVL (6 digitos).p (2 digitos)
BM + RVL (6 digitos).i (2 digitos)

Datos de programa y
datos de display del panel

Datos de programa

MA + RVL (6 digitos).prg

Datos de programa

principal principal

Datos d Datos de programa de
alos 0e m MT + RVL (6 digitos).prg prog

servoprograma servo
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(24-2 Para visualizar el nivel para personal de mantenimiento)

S

D

OoE

OH oI

1) Visualice la pantalla de comunicacion a nivel

—172-

del personal de mantenimiento.
Cuando se presiona la tecla J{l)| @ durante

tres segundos, la imagen ubicada en la
posicion izquierda superior cambia a color

anaranjado @, y se visualiza la pantalla

de comunicacion a nivel del personal de
mantenimiento.

Para el procedimiento de operacion, consulte la
subseccion 17-4 Modo de introducir los datos

p.141.

Cuando se seleccionan los datos de ajuste
o todos los datos de la maquina de coser,
aparece el display que se muestra a la
derecha, y no es necesario especificar el No.
en el lado del panel.



25. PANTALLA DE INFORMACION DEL NIVEL PARA EL
PERSONAL DE MANTENIMIENTO

(25-1 Para visualizar registro de error )

o]
<ol o[ 1] 1] 2] 3>

I

sl

A
O—— =

GD

OH oI

0 r" o I:I._o-\
‘ |— O .—@'

@—. 20 E916 'lr": 428 |

19 E97 ]ﬁ': 385

18 E918 'lr": 342

17 E923 ]ﬁ': 200 E

16 E943 'IN: 257 E

15 ES46 ]f": 214

14 ES48 'IN: 11

OH ol

1)

2)
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Visualice la pantalla de informacion para el
nivel del personal de mantenimiento.
Cuando se presiona la tecla INFORMATION

i @ de la seccion de asiento del interruptor

por aproximadamente tres segundos en la
pantalla de entrada de datos, se visualiza la
pantalla de informacién de nivel del personal de
mantenimiento.

En el caso de nivel del personal de
mantenimiento, el pictégrafo ubicado en la
posicion izquierda superior cambia de color azul
a color naranja, y se visualizan 5 botones.

Para visualizar la pantalla de registro de
error.

A |
Presione el botéon ===| @ ERROR RECORD

SCREEN DISPLAY (Visualizacidon de pantalla de
registro de error) en la pantalla de informacion.
Se visualiza la pantalla de registro de error.

El registro de error de la maquina de coser
que usted esta utilizando se visualiza en la
pantalla de registro de error, y usted puede
comprobar el error.

© : Orden que ha ocurrido error

O : Cadigo de error

@ : Tiempo transcurrido actual (hora)
acumulativo al tiempo que ha ocurrido error

Cuando se presiona el botén . © CANCEL,

se cierra la pantalla de registro de error y se
visualiza la pantalla de informacion.



-

&g

ESG '|‘¢ 428

La comunicacisn es imposible.
(PGB PRINGIPAL - PGER de
maotar de mEgquina de coser)

=)

OH OO

3) Para visualizar los detalles de error.
Cuando usted quiera saber los detalles del

error, presione el botén‘ 20 E916 g 428| (6]

ERROR del error que usted quiera saber. Se
visualiza la pantalla que detalla el error.

El pictégrafo @ correspondiente al cddigo de
error se visualiza en la pantalla de detalles de
error.

— Para lo referente a cddigo de error consulte
“16. LISTA DE CODIGOS DE ERRORES”
p.136.

(25-2 Para visualizar la pantalla de informacion de trabajo acumulativo)

] [ED)

i 0
=i
3h 2087
O—— _ 73 — O
—F %
a 84h 253
e I ©

OH OO

1) Visualice la pantalla de informacion para el
nivel del personal de mantenimiento.
Cuando se presiona la tecla INFORMATION

i @ de la seccién de asiento del interruptor

por aproximadamente tres segundos en la pantalla de
entrada de datos, se visualiza la pantalla de informacion de
nivel del personal de mantenimiento.

En el caso de nivel del personal de mantenimiento, el
pictdgrafo ubicado en la posicion izquierda superior cambia
de color azul a color naranja, y se visualizan 5 botones.

2) Para visualizar la pantalla informativa de
trabajo acumulativo.

Presione el botén QD| @ CUMULATIVE

WORKING INFORMATION (botdn visualizador de la

pantalla de informacidn de trabajo acumulativo) de la

pantalla de informacién. Se visualiza la pantalla de

informacion de trabajo acumulativo.

Se visualiza la pantalla de informacion acerca

de los 4 itemes siguientes en la pantalla de

informacidn de trabajo acumulativo.

©: Se visualiza el tiempo (hora) de trabajo
acumulativo de la maquina de coser.

O: Se visualiza el nimero de veces acumulativo
de corte de hilo.

@: Se visualiza el tiempo (hora) actual
acumulativo de la maquina de coser.

@: Se visualiza el numero acumulativo de
puntadas. (Unidad: X1.000 puntadas)

Cuando se presiona el botdn . @ CANCEL, la

pantalla informativa de trabajo acumulativo se cierra
y se visualiza la pantalla de informacion.
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(26. MANTENIMIENTO )

(26-1 Para reemplazar el procedimiento de correa de trasporte )

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

Precaucion: Lanorma estandar del tiempo de reemplazo es un afio aunque también depende de la frecuencia de uso.Reem-
place la correa con otra nueva cuando se observe que esta excesivamente deteriorada o cosa parecida.

Precaucidon: Limpie periddicamente la correa de trasporte aproximadamente una vez a la semana porque se
ha acumulado polvo en la cubierta de trasporte superior, y la correa trasporta el polvo. Como
resultado, se originaran problema de o acortamiento del vida util de la correa.

(1) Para reemplazar la correa de trasporte superior

1) Saque los diez tornillos @ y extraiga la cubierta
@ y la cubierta @.

2) Allentare la vite del piedino premistoffa
intermedio @ e rimuovere il piedino premistoffa
intermedio (.

3) Afloje el tornillo @ del prensatela mdvil y
extraiga el prensatela mévil @ y el prensatela
mavil auxiliar @.

4) Extraiga la correa @ del trasporte principal y la
correa @ y reempldacelas con otras nuevas.

5) Cologue la varilla @ del prensatela movil entre
Oy 0, y sujétela con el tornillo @.

6) Después de ajustar la tensién de la correa,
coloque la cubierta R @ vy la cubierta €.

I Procedimiento para ajustar la tension de la
correa:

(1) Correa de trasporte principal:
Mueva la placa L (B de ajuste de tension hacia
la izquierda o derecha para ajustar la correa.

+ La tensidn aumenta en la direccion hacia
la derecha (direccion A) y disminuye en la
direccidn hacia la izquierda.

(2) Correa de trasporte auxiliar:
Mueva la placa S ® de ajuste de tension hacia
la izquierda o derecha para ajustar la correa.

« Cuando esté abierta en ambos lados (direccion
B), aumenta la tension, y cuando esté cerrada,
disminuye la tension.

(3) Para ajustar el valor de tension de la correa:
1) Correa de trasporte principal:
La correa se debera doblar 3 mm cuando se
presiona con una carga de 1,3N (130gf).
2) Corre de trasporte auxiliar:
La correa se debera doblar 3 mm cuando se

presiona con una carga de 0,4N (40gf).

( o Se producira error de espaciado a )
recaucion -z

| 3 no ser que la tensién sea la ade- |

\ cuada. )
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Presione el

(2) Para reemplazar la corea de trasporte inferior

1) Gire la palanca @ del prensatela, eleve el
prensatela mévil @ y desmonte la placa @
auxiliar de la placa de agujas, el conjunto de
la cubierta del gancho @, la cubierta @ del
armazon y la cubierta @ de transporte inferior.

2) Afloje los tornillos @ en la placa de tension de
trasporte inferior.

3) Reemplace la corea @ de trasporte inferior con
otra nueva.

B Procedimiento de ajuste de la tensidn de la
corea
Ajuste la placa @ de tension del trasporte
inferior hacia la izquierda o derecha para ajustar
la tensidn..
(La tension aumenta en la direccion A.)
Valor de la tensidn de la correa:
La correa se debera doblar 3 mm cuando se
presiona con una carga de 1,5N (150gf).

|‘ ~a>.  Se producira error de espaciado a\I
| @ no ser que la tension sea la ade- |
| cuada. ]

4) Después del ajuste de la tension, monte la placa
auxiliar @ de la placa de agujas, y las varias
cubiertas.

(3) Sostituzione del rullo del trasporto inferiore

1) Girare la leva del pressore @, sollevare il
piedino di trasporto @, e rimuovere la piastra
ausiliaria della placca ago @, il coperchio del
crochet asm. @, il coperchio del telaio @ e il
coperchio del trasporto inferiore @.

2) Allentare le viti di fissaggio del pressore del
crochet interno @ e rimuovere il pressore del
crochet interno @.

3) Rimuovere il rullo del trasporto inferiore @

e sostituirlo con quello nuovo. Applicare
leggermente il grasso esclusivo fornito come
accessori (No. di parte : 40006323) all'interno
del rullo.

4) Controllare la tensione della cinghia del trasporto
inferiore.

5) Dopo aver regolato la tensione, attaccare la
piastra ausiliaria della placca ago @ ed i vari
coperchi.
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(26-2 Para cambiar la cantidad de movimiento vertical alterno del

prensatela movil y del pie prensatela.

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

(1) Estado del p.c.b. mévil al tiempo de la entrega

Posiciéon de la varilla de la leva Posicion inferior del brazo superior
Cantidad de movimiento vertical alterno del pie prensatela movil. 0,2a0,3mm
Separacion en el punto muerto inferior del pie prensatela movil 0,1 mm
Cantidad de movimiento vertical alterno del pie prensatela Aproximadamente 2,7 mm
Separacion en el punto muerto inferior del pie prensatela 0,1 mm

(2) Relacion entre la cantidad de movimiento vertical alterno y la velocidad maxima de cosido

1 2 3 4

Cantidad de movimiento vertical del pie

prensatela movil (mm)
Cantidad de movimiento vertical del pie

prensatela (mm)
Velocidad maxima de cosido (sti/min) 3500 2600 2000 1600

Menos de 0,3 Hasta 1,5 Hasta 2.5 Hasta 3.5

2,7 1,5 2,5 3,5

| Cuando cambie la cantidad del movimiento vertical alterno, cambie la velocidad \
o Y

| Ppfecaucien maxima de cosido. |

| 9 Cuando no se cambie, se romperan componentes o se producira algun dafio y se |

acortara la vida util de la maquina. )
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AVISO :

Desconecte la corriente eléctrica antes de com
un arranque brusco de la maquina de coser.

A

enzar el trabajo para evitar accidentes causados por

(1) Cuando haga igual la cantidad de movimiento vertical alterno del pie prensatela

movil y del pie prensatela (Cuando haga

que el movimiento sea igual a 1,5 mm)

1) Lleve la barra de agujas hasta el muerto inferior.
2) Gire la palanca @ del pie prensatela, eleve el
pie prensatela movil @, e inserte el “calibrador
de grosor’de 1,6 a 1,7 mm o semejante entre
la correa de trasporte superior y la correa de
trasporte inferior.

a 1,7 mm se determina dado que la
cantidad de compresion de la correa
aumenta un poco debido a la pren-
sidén del pie prensatela.

3) Extraiga el enchufe @ del retenedor.

4) Inserte la llave maestra hexagonal desde el
agujero A, y afloje el tornillo @ sujetador del
brazo de trasporte.

5) Apriete el tornillo sujetador @ después de
comprobar que ha bajado el pie prensatela @.

—

1. Elimine el empujén del brazo @
p@(’n de tras!)o_rte superior y el brazo |
9‘ @ del eje impulsor. I
2. Ajuste el par de torsion de apriete |
a 5,8N-m (60Kgf-cm). )

6) Gire la palanca @ del pie prensatela extraiga el
calibrador de grosor que se habia insertado en
el paso 2).

(2) Cuando regule a 2,5 mm la cantidad
del movimiento vertical alterno

(Cuando la cantidad sea ya igual a 1,5 mm, ejecute el trabajo desde el item 1) siguiente. Cuando la

cantidad no sea igual a 1,5 mm, primero ejecute
vertical sea igual” a la del mencionado item.

Gire la cubierta @ del brazo de trasporte superior.
Afloje el tornillo @ del retenedor y quite el retenedor.

superior, y apriete el tornillo de bisagra .

— — —

—

Cuando gire la varilla de la leva y lleve el
rior, la cantidad de movimiento vertical a

‘(1) Cuando logre que la cantidad del movimiento

Afloje el tornillo @ de la bisagra de trasporte superior.
Gire la varilla de la leva (P, ajuste la posicidn a la linea demarcadora grabada en el brazo ® del trasporte

brazo de trasporte superior a su extremo supe-\
Iterno deviene 3,5 mm.



(26-3 Para ajustar la altura del pie prensatela mévil y del pie prensatela)

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

(1) Para ajustar la altura del pie prensatela movil

1) Lleve la barra de agujas a su punto muerto
i e superior.
O 7 2) Extraiga el enchufe @ del retenedor
\ :
0\ < By

U (5) 3) Inserte una llave hexagonal en el agujero
desde el que se habia extraido el enchufe del
retenedor, y afloje el tornillo @ del sujetador de
la ménsula de la barra del pie prensatela mdvil.

4) Mueva el pie prensatela mévil € hacia arriba
o hacia abajo en la gama de 0,1 a 1,0 mm y
apriete el tornillo @.

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

( 1. La separacion entre las correas de trasporte superior e inferior (dimension A) es 0,1 )
| P a 1,0 mm. Si la separacion es mas de la dimensidn especificada, los componentes se |
| Precaicion tocan entre si. |
| 9 2. Cuando apriete el tornillo @, ponga cuidado en que queden en paralelo el pie pren- |
| satela mévil @ y el pie prensatela @. Doble el material o se produciran problemas de |
| trasporte. )

Ponga atencién en el
paralelismo indicado.

[ _—~. Cuando la separacion devenga ma- ]
| Precaucion e |

) 1 = yor que el valor especificado, se
— | 9 deteriorara la fuerza de trasporte. |
= /2 A\ \ Por lo tanto, pong cuidado. ]

(2) Para ajustar la altura del pie prensatela
Lleve la barra de agujas a su punto muerto inferior.

1
2) Extraiga la placa frontal @.

3) Afloje el tornillo @ sujetador de la ménsula de la barra del pie prensatela.

4) Mueva hacia arriba el pie prensatela @ en la gama de 0,1 a 0,5 mm y apriete el tornillo @.

( o~ 1. La separacion entre la superficie inferior del pie prensatela y la guia del agujero de la)
| Precaucion aguja se ha ajustado en la fabrica a 0,1 mm al tiempo de la entrega. |
| @ 2. Cuando la separacion devenga mayor que el valor especificado, se deteriora’ra lal
\

fuerza de trasporte. Por lo tanto ponga cuidado. ]



(26-4 Para ajustar la aguja y el gancho )

A

AVISO :

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

un arranque brusco de la maquina de coser.

1)

2)
3)

4)

1)

2)

3)

________@::_____‘

(1) Para ajustar la altura de la barra de agujas

Desmonte la placa auxiliar @ de la placa de
agujas y el conjunto de la cubierta del gancho @.
Desmonte la base @ del gancho.

Lleve la barra de agujas @ a su punto muerto
inferior, y afloje el tornillo @ del sujetador de la
ménsula de la barra de agujas.

Ajuste la linea A demarcadora grabada en la barra
de aguijas al extremo inferior @ del buje inferior de la
barra de agujas, y apriete el tornillo sujetador @.

(2) Para ajustar el gancho

Afloje los tres tornillos en el gancho, gire el volante, y ajuste
la linea B demarcadora grabada en la barra de agujas al
extremo inferior @ del buje de la barra e agujas.

Ajuste la punta del filo @ del gancho al centro de la
aguja @ de de modo que la separacién entre el filo
de la hoja y la aguja sea de 0,04 a 0,1 mm (estandar).
Luego apriete los tornillos en el gancho.

Coloque la corea @ de trasporte inferior en la base € del
gancho, y ensdmblelo el la base del eje del gancho.Ahora,
ajuste la separacion entre la superficie inferior del pie de
trasporte (superficie inferior de la correa de trasporte superior)
y la superficie superior de la correa de trasporte inferior a 0,1
mm en el punto muerto superior de la barra de aguja.

1. Cuando la separacion sea excesiva- |
mente inferior al valor especificado,

la punta de la hoja del gancho se |
danara, y si la separacion es excesi-
vamente mayor, se producira salto de |
puntadas.

Encaje bien el protector ® de la
contracuchilla ubicado dentro de
la base del gancho al interior de
la contracuchilla @ dado que de
contrario se produciran proble-
mas de elevacion.

El gancho RP (gancho seco)
enrolla briznas de hilo o de tela,

y existe la posibilidad de que se
rompa o se creen problema de
cosido. Ejecute peridédicamente la
limpieza del gancho. )
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(26-5 Para ajustar el corta-hilo)

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

(1) Para ajustar la sincronizacion de la leva del corta-hilo

) 1) Gire el volante hasta la posicion donde la palanca del corta-
_\%ﬁ hilo llega un poco antes que su punto muerto superior.

=N 2) Conecte la corriente al solenoide del corta-hilo

6 y deslice el rodillo a la leva del corta-hilo para

\ engancharlos el uno con el otro consultando

- s | Punto 23-7 Para ejecutar la comprobacién de sefal

Punto 3 demarcador i 10
de salida”p.169.
demarcador e

grabado @

color) @ operacional normal y en la direccion inversa. Luego
gire el volante hasta que se detenga.

J grabado (sin 3) En este estado actual, gire el volante en la direccion

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cuando el punto demarcador @ gra- |
a bado en la cubierta de la polea quede
A |
alineado con el punto demarcador
| grabado (sin color) @ en el volante, la |
{ temporizacion es normal. )
M Cuando la temporizacion normal antes
mencionada es impropia, ajustela con el
procedimiento que se da a continuacion.
/é) 1) Quite la cubierta inferior y afloje el tornillo @ de
la leva del corta-hilo.
\ 2) Ajuste el punto demarcador grabado (sin color
r ©) en el volante al punto demarcador gravado
%mmw grabado @ en la cubierta de la polea.
3) Ala vez que presiona el bloque impulsor € hacia la
B derecha, enganche la leva @ con el rodillo @.
% 4) Gire la leva @ solamente en la direccion inversa
rotacional del eje impulsor del gancho sin girar
el eje impulsor del gancho @.
5) Presione la leva @ al rodillo @ en la posicion
donde la leva @ no gira y apriete el tornillo @.

(2) Para ajustar la posicion inicial de la cuchilla mévil

La posicion inicial de la cuchilla mdvil es la posicién donde el punto demarcador grabado @ en la base del eje del
gancho queda alineado con la ranura en V @ en la base de la cuchilla movil.
Ahora, el extremo @ del rodillo de leva esta mas alto en 1,7 mm que el centro del eje impulsor del gancho @.

1) Para ajustar el punto demarcador grabado
Afloje el tornillo @ del brazo impulsor de la
cuchilla, gire el brazo @ impulsor de la cuchilla
de modo que el punto @ grabado demarcador
guede alineado con la ranura en V @, y apriete
el tornillo de la leva.

Cuando la ranura en V @ en térmi- |
nos del punto demarcador grabado |
© se desliza hacia la derecha, la |
secciéon de la hoja de la contracu- |
chilla no pasa completamente la

seccion de la hoja de la contracu- |
chilla. Como resultado se originara |
falla de manejo o falla del corte de |
hilo. )

O

_.,
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S
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o,
o

=

o — — — — — — —
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2) Para ajustar la posicion del rodillo de la leva

L . Afloje la contratuerca @ del retenedor, gire el
/0 Superficie inferior retenedor, y apriete el tornillo @ del retenedor

1,7mm

de la placa base en la posicién de 11,8 mm.(Consultare I’

o/* @ it //// : illustrazione sul lato sinistro.)

1. Cuando la posicién del rodillo |

@ de la leva esta excesivamente I
mas alto que el eje @ impulsor |
del gancho, el recorrido oscilante |
A~ de la cuchilla mévil disminuye |

& ocasionando falla del corte de |
@ hilo. |

2. Por el contrario, si la posicion es ex- |
cesivamente mas baja, el recorrido |
oscilante aumenta y la longitud del |
hilo de aguja se acorta o se dafa la |
punta de la hoja. )

11,8mm

o —— — — — — — — — — —
o
as
@
Lt
)
fom
Q
o
=

(3) Para ajustar la posicion inicial del solenoide del corta-hilo

Ajuste la aposicion inicial de modo que la separacion entre el brazo deslizante @ y el brazo @ del eje
impulsor sea de 0,1 al 0,5 mm cuando el solenoide del corta-hilo ejecuta la succion.

1) Quite la cubierta inferior, presione el bloque
impulsor @ con el dedo en la direccién de la
marca de la flecha A. Ahora, afloje el tornillo @
y haga el ajuste de modo que la separacion sea
de 0,1 a 0,5 mm.

2) Retire el dedo, y compruebe que queda un
separacion entre el rodillo @ de la leva y el
borde @ de la leva del corta-hilo.

3) Garantice una separacion apropiada de 0,5 mm
entre el brazo @ deslizante y el anillo @ E.

0,1 a0,5mm
N 1. Cuando la separacién sea ma- |
(% O\ & yor que el valor especificado, el |
e S, resultado sera un mal funciona- |
A= O miento del corta-hilo.
— l B p@én 2. Cuando la separaciéon es menor :
I

9. que el valor especificado, la car-
ga aplicada a cada componente |
aumentara y se corre el peligro I
de que se produzca un desgaste |
anormal. )

o — — — — — — — — — —
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(4) Para ajustar la posicion de la cuchilla mévil y la contracuchilla

Instale la cuchilla mévil @ haciendo que haga contacto con la base de la cuchilla movil.
Instale | a contracuchilla @ juntamente con la placa @ de ajuste de presion de la cuchilla.

1) Afloje el tornillo € de la contracuchilla, haga el

|& \ \ ajuste de modo que la secciéon @ de hoja de la

— /E/e cuchilla mévil y la secciéon @ de la hoja de la

2 , - contracuchilla se pongan en mutuo contacto en

@Df paralelo, presione ligeramente la placa @ de

= ajuste de presion de la cuchilla en la direccion
q de Ay apriete bien con el tornillo.

— ! {F 1. Cuando no quedan en paralelo \

= | el extremo del hilo remanente se |

| producira anormalidad en el ex- |

| Vs tremo del hilo remanente. |

I 8 2. Cuando la presion de la cuchilla I

I 9 es baja, se originara falla en el I

I corte de hilo. Cuando queda ex- I

: cesivamente alta se corre el ries- :

| go de que se dafie la punta de la |

\ hoja de la cuchilla. ,

(26-6 Lubricacion de los componentes)

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

Ejecute periddicamente la lubricacidon cada 6 meses como norma estandar.
Per quanto riguarda il grasso, usare il grasso esclusivo (No. di parte: 40006323) fornito come accessori.
Inoltre, per quanto riguarda i posti da ingrassare, consultare il Manuale di Manutenzione per la DP-2100.
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(27. OTROS

(27-1 Problemas en el cosido y medidas correctivas)

Problemas

Causas

Medidas correctivas

1. Rotura de hilo

@ Ruta de hilo, punta de aguja, | punta
de la hoja del gancho o la capsula de
canilla descansa sobre la placa de
agujas tiene puntas afiladas o rebabas.

(@ Latension del hilo de aguja es
demasiado alta o demasiado baja.

(® La aguja hace contacto con la punta
del la hoja del gancho.

@ Elmuelle tira-hilo trabaja excesivamente o el
recorrido del muelle es demasiado pequefio.

(® Latemporizacion entre la aguja y el gancho
esta excesivamente adelantada.

(® La cantidad de ralenti es excesiva.

(e]

o

o

o

o

o

Elimine los bordes agudos o las rebabas en la
punta de la hoja del gancho usando papel de lija
fino. Alise ranura de la capsula de canilla que
descansa en la placa de agujas.

Ajuste la tension del hilo de aguja

Consulte “Para ajustar la aguja y el gancho”.
Disminuya la tension del muelle ira-hilo y
aumente el recorrido del muelle.

Consulte “Para ajustar la aguja y el gancho”.

Aumente le presion del muelle.

2. Salto de puntada

(D La separacidn que se provee entre la aguja
y punta de la hoja es demasiado grande.

(@ Latemporizacion entre la aguja y el gancho
se adelanta o se retrasa excesivamente.

(3 La presidn del pie prensatela es demasiado baja.

@ La altura pie prensatela mdvil es demasiado alta.

Consulte “Para ajustar la aguja y el gancho”.
Consulte “Para ajustar la aguja y el gancho”.
Apriete el regulador del muelle del prensatela

Consulte “Para ajustar la altura del pie prensatela
movil y del pie prensatela.”

3. Puntadas flojas

(D El hilo de bobina no estd puesto en el
extremo de la horquilla del muelle tensor de
hilo de la capsula de canilla..

(@ La trayectoria del hilo estd mal acabada.

(3 La bobina no se mueve con suavidad.
@ Latension del hilo de bobina esta demasiado baja.
(® Labobina esta defectuosamente bobinada.

Enhebre correctamente la capsula de canilla.

Esmerile la trayectoria del hilo usando un papel
de lija fino. Alise la trayectoria del hilo.
Reemplace la bobina.

Ajuste la tension del hilo de bobina.

Consulte “Para bobinar una bobina”.

4. El hilo se sale del
ojal de la aguja

simultaneamente con el

corte de hilo.

(D Lafuerza de retorno del muelle tira-hilo es excesiva.

@ Latensidn del hilo producida por el controlador
de tension No. 1 estd demasiado alta.

(3 La posicion de la contracuchilla es impropia.

Consulte “Para enhebrar el cabezal de la maquina”.
Consulte “Para enhebrar el cabezal de la
maquina”.

Consulte “Para ajustar el corta-hilo”

5. El hilo de aguja no esta

(D Salto de puntada en la tltima puntada

Consulte “Para ajustar la aguja y el gancho”.

cortado. (La separacion provista entre la aguja 'y
El hilo de bobina esta el gancho es excesiva.)
cortado.
6. No se ha cortado ni el (D Latemporizacién del corte de hilo es impropia. O Ajuste la temporizacion del corte de hilo.
hilo de aguja ni el hilo de | @ Rotura de la cuchilla. O Reemplace la cuchilla.
bobina. (3 La presidn de la cuchilla es insuficiente. O Ajuste la presion de la cuchilla.
@ La cantidad de movimiento de la O Ajuste la posicion inicial de la cuchilla movil.
cuchilla mdvil es insuficiente.
7. El hilo no se corta con (D La temporizacion del corta-hilo es impropia. O Ajuste la temporizacion del corte de hilo.
nitidez. @ La presion de la cuchilla es insuficiente. O Reemplace la cuchilla.
® La cuchilla tiene una hoja roma. O Ajuste la presion de la cuchilla.
8. El material estd doblado. | (D) La correa de trasporte superior esté doblada. O Ajuste el prensatela mavil.
(@ Laaltura del pie prensatela movil y del pie O Haga que sean iguales la altura del pie prensatela

prensatela movil auxiliar es impropio.

movil principal y la del pie prensatela mdvil auxiliar.

(3 El valor fijado de la cantidad de fruncido O Ajuste el valor fijado.
de trasporte auxiliar es impropia.
9. No se ha obtenido el (D La correa de trasporte estd desgastada. O Reemplace la correa.

espaciado de trasporte.

(@ Elpie prensatela movil esté excesivamente levantado.
(3 Latension de la correa esté demasiado baja.

o

O

Consulte “Para ajustar la altura del pie prensatela movil.
Ajuste el valor de tensidn apropiado.

10. No se ha ejecutado el (D La correa de trasporte esta desgastada. O Reemplace la correa.
fruncido. () El pie prensatela mdvil esta excesivamente levantado. O Consulte “Para ajustar la altura del pie prensatela mévil.
(3 Latensidn de la correa esta demasiado baja. O Ajuste el valor de tensién apropiado.
® El valor fijado es demasiado pequerio. O Ajuste al valor fijado dptimo.
11. El fruncido se ha ( El valor fijado es excesivo. O Ajuste al valor fijado éptimo.
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(28. DIBUJO DE LA MESA ) No. de pieza: 40013092

(28-1 Mesa oblicua)
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(28-2 Tope de la mesa de trabajo ) No. de pieza : 40013086
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(28-3 Retenedor de borde A) No. de pieza 40013087
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(28-4 Retenedor de borde B )
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