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�) Nunca haga funcionar la máquina a menos que el tanque de lubricación contenga suficiente lubricante.
2) Al term�nar el trabajo del día, nunca se olv�de de l�mp�ar b�en el polvo acumulado en el gancho o en la 

sección de la cuchilla cortadora de hilo de bobina, y compruebe la cantidad de aceite remanente.
3) Cerciórese de volver el pedal activador a la posición original después que la máquina ha comenzado a funcionar.
4) En la máqu�na está �nstalado el �nterruptor de segur�dad o de modo que esta máqu�na de coser no pueda fun-

cionar cuando esté inclinado el cabezal de la máquina. Para utilizar esta máquina de coser, active el interruptor 
de la corriente eléctrica después de haber fijado la máquina de coser sobre la bancada debidamente.

@. ESPECIFICACIONES

La ojaladora LBH-�790 de doble pespunte, alta veloc�dad, y controlada por computadora pertenece a la 
subclase indicada a continuación.

2.	Especificaciones

!. INSTRUCCIONES IMPORTANTES PARA SEGURIDAD

1. Subclase

Veloc�dad de cos�do Velocidad estándar:  3.600 sti/min (Máx.: 4.200 sti/min) 
(Máx.: 3.300 sti/min cuando se utiliza gancho seco)

Aguja DPX5 #11J a #14J
Gancho Gancho de rotación completa tipo DP
Método de accionamiento de 
osc�lac�ón de la aguja

Acc�onam�ento por motor de avance a pasos

Método de accionamiento de 
transporte

Acc�onam�ento por motor de avance a pasos

Método de accionamiento de 
elevac�ón del prensatelas

Acc�onam�ento por motor de avance a pasos

Elevador de prensatelas 14 mm (Ajuste opcional disponible) Máx.: 17 mm (Al momento de aguja arriba por marcha atrás)
Método de accionamiento de 
cuch�lla cortatela

Por accionamiento por solenoide de doble acción

Forma de cos�do estándar 30 clases
Número de patrones almacena-
dos en la memor�a

99 patrones

Motor utilizado Monofásica 220/230/240 V; trifásica 200 a 240 V, 1000 VA
Ru�do -  Nivel de presión de ruido de emisión continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo: 

   Valor ponderado A de 80,0 dB (incluye KpA = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 
10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 3.600 sti/min.

Subclase

Apl�cac�ón 
pr�nc�pal

Tamaño de 
ojales

LBH-1790S
Ojalado de prendas 
tales como cam�sas 
de hombre, blusas, 
un�formes de traba-
jo, ropa de damas, 
etc.

Estándar:	Máx.	5	mm
Pieza	especial:	Máx.	10	mm

Longitud	de	cosido	de	ojales
Estándar:
Máx.	41	mm
LBH-1795S: Máx. 120 mm:	Máx.	120	mm

Tamaño	de	cuchilla	utilizada	:	
6,4	a	31,8	mm	(1/4’	a	1-1/4’)

LBH-1792K
Ojalado de tejidos 
de punto tales 
como ropa �nter�or 
de tej�do de punto, 
suéteres, card�gans, 
jersey, etc.

LBH-1795S
Ojalado de prendas 
tales como cam�sas 
de hombre, blusas, 
un�formes de trabajo, 
ropa de damas, etc.
Ojalado de cinturones 
de segur�dad para 
as�entos de n�ños en 
automóviles.
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3.	Lista	de	formas	de	cosido	estandar

(1) Tipo cuadrado (2) Tipo redondo (3) Tipo cuadrado radial (4) Tipo radial (5) Tipo presillado recto 
rad�al

(6) Tipo presillado de 
cón�ca rad�al

(7) Tipo cuadrado de 
ojal�llo

(8) Tipo radial de ojalillo (9) Tipo presillado recto 
de ojal�llo

(10) Tipo presillado de 
cón�ca de ojal�llo

(11) Tipo semilunar (12) Tipo cuadrado 
redondo

(13) Tipo cuadrado 
sem�lular

(14) Tipo presillado 
recto sem�lunar

(15) Tipo presillado de 
cón�ca sem�lunar 

(16) Tipo semilunar de 
ojal�llo

(17) Tipo redondo de 
ojal�llo

(18) Tipo radial cuadrado

(19) Tipo semilunar 
cuadrado

(20) Tipo redondo 
cuadrado

(21) Tipo presillado 
recto cuadrado

(22) Tipo presillado 
cón�ca cuadrado

(23) Tipo semilunar 
rad�al (24) Type arrondi radial

(25) Tipo radial semilu-
nar

(26) Tipo redondo sem-
�lunar

(27) Presillado (28) Presillado, corte 
derecho

(29) Presillado, corte 
�zqu�erdo

(30) Presillado, corte cen-
tral

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL

DISPLAY 
DE PANEL
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4.	Configuración

La LBH-1790 consta de los siguientes componentes.

1

2

5

4

3

6

7

1 Interruptor de la corriente eléctrica ON/OFF
2 Cabezal de la máquina (LBH-1790)
3 Panel de operación
4 Caja de control (MC-601)
5 Pedal elevador del prensatelas
6 Pedal de arranque
7 D�spos�t�vo para el estante de h�los



– 4 –

(1)	Fijar	la	mesa

#. INSTALACION
AVISO	:
Para	prevenir	posibles	accidentes	causados	por	la		caída	de	la	máquina	de	coser,	el	trabajo	lo	deben	
realizar	dos	personas	o	más	cuando	se	cambia	de	lugar	la	máquina	de	coser.

1) Instale con seguridad la caja de control 2 y el �nterruptor de al�mentac�ón 3 sobre la mesa 1.
2) F�je con segur�dad los respect�vos cables de al�mentac�ón del �nterruptor 3.
3) Haga pasar los cuatro torn�llos !1 de fijación de la bancada a través de la bancada 4.
4) Coloque las almohad�llas de goma 5 en los agujeros 6 (4 lugares) para fijar la bancada y fije la 

bancada 4.
5) Fije  sobre la mesa 7 la barra 1 de soporte del cabezal.
6) Después de colocar la unidad principal de la máquina de coser sobre la bancada 4, conecte el pe-

dal (lado derecho) al interruptor de pedal 9, y el pedal (lado izquierdo) al sensor de pedal !0 , res-
pect�vamente, con las b�elas 8 suministradas como accesorios.

Ajuste	las	posiciones	de	los	pedales	de	tal	modo	que	las	bielas	8	y	la	caja	de	control	
2	no	entren	en	contacto	entre	sí.

1

2

5

4

3

6

7

8

!0

!1

9
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(2)	Modo	de	conectar	el	cable	de	la	fuente	de	alimentación
•		Especificaciones	de	la	tensión

Las especificaciones de la fuente de 
al�mentac�ón se �nd�can en el sello 
indicador de tensión. (para tipo trifá-
s�co solamente)
Para otros tipos de máquina, las 
especificaciones de la fuente de ali-
mentac�ón se �nd�can en la et�queta 
de precauc�ón de voltaje y et�queta 
de régimen nominal.
Conecte el cable de acuerdo a las 
especificaciones.

Mesa

Marrón Marrón

Marrón

Azul	claro Azul	claro

Azul 
claro

Verde/Amarillo Verde/
Amarillo

Caja	de	
control

Verde/Amarillo

Enchufe

Cable	de	fuente	de	alimentación
Interruptor	de	
la	corriente	
eléctrica

GND

AC200 V
AC220 V
AC230 V
AC240 V

Sello	indicador	de	tensión
(para	tipo	trifásico	solamente)

•		Modo	de	conectar	las	tensiones	monofásicas	de	200V,	220V,	230	y	240V

Mesa

RojoNegro

Verde

Blanco

Caja	de	
control

Cable	de	fuente	de	alimentación

Enchufe

Interruptor	de	la	
corriente	eléctrica

GND

AC200 V
AC220 V
AC240 V

•		Modo	de	conectar	las	tensiones	trifásicas	200V,	220V	y	240V

Verde/Amarillo
Negro

Rojo

Blanco

Verde
RojoNegro

Blanco

Sello	de	precaución	contra	voltaje

Etiqueta	de	régimen	nominal

1.	Nunca	trabaje	con	tensión	y	fase	erróneas.
2.	Cuando	cambie	la	tensión,	consulte	el	Ìtem	"Cambio	de	voltaje	entre	100/200V".
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(3)	Cambio	de	voltaje	entre	100/200V

Cómo conectar el conector de camb�o
1.  Desconecte la fuente de la corriente eléctrica 

con el �nterruptor de corr�ente eléctr�ca después 
de confirmar que la máquina está completamen-
te parada.

2.  Saque el cable de alimentación del tomacorrien-
te después de confirmar que el interruptor de 
la corriente eléctrica está posicionado en OFF. 
Entonces espere 5 minutos o más.

3. Quite la cubierta frontal.
4. Saque los cuatro tornillos que fijan la cubierta 

poster�or de la caja de control y abra con cu�da-
do y despacio la cubierta posterior.

A. En	el	caso	de	usarse	con	corriente	trifásica	de	200V	a		240V
• Cómo conectar el conector de camb�o
 Conecte a 200V el conector de camb�o de 

100/200V del FLT p.c.b. 1 ub�cado en el lado 
de la caja de control.

•  Conecte el term�nal t�po sujetador a pres�ón del 
cable de entrada de AC al enchufe de la corr�en-
te como se ilustra en la figura.

B.	 En	el	caso	de	usarse	con	corriente	monofásica	de	100V	a	120V
• Cómo conectar el conector de camb�o
 Conecte a �00V el conector de camb�o de 

100V/200V del FLT p.c.b. 1 ub�cado en el lado 
de la caja de control.

•  Conecte el term�nal t�po sujetador a pres�ón del 
cable de entrada de AC al enchufe de la corr�en-
te como se ilustra en la figura.

(Precaución)	 Ejecute	a	perfección	el	trabajo	de	
aislamiento	al	terminal	rojo	que	
no	se	ha	usado	con	cinta	aislante	
o	semejante.

	 (Cuando	el	aislamiento	es	insu-
ficiente,	hay	peligro	de	que	se	
produzcan	descargas	eléctricas	o	
fuga	de	corriente.)

C. En	el	caso	de	usarse	con	corriente	monofásica	de	200V	a	240V
• Cómo conectar el conector de camb�o
 Conecte a 200V el conector de camb�o de 

100V/200V del FLT p.c.b. 1 ub�cado en el lado 
de la caja de control.

•  Conecte el term�nal t�po sujetador a pres�ón del 
cable de entrada de AC al enchufe de la corr�en-
te como se ilustra en la figura.

(Precaución)	 Ejecute	a	perfección	el	trabajo	de	
aislamiento	al	terminal	rojo	que	
no	se	ha	usado	con	cinta	aislante	
o	semejante.

	 (Cuando	el	aislamiento	es	insu-
ficiente,	hay	peligro	de	que	se	
produzcan	descargas	eléctricas	o	
fuga	de	corriente.)	

Se acepta el cambio de tensión de corriente monofásica de 100V a 120V/ trifásica de 200V a 240V 
cambiando el conector de cambio de tensión montado en FLT P.C.B.
(Precaución)		Cuando	el	procedimiento	de	cambio	es	erróneo,	se	romperá	la	caja	de	control.	Por	

lo	tanto	ponga	mucho	cuidado.

AVISO:
Para	evitar	lesiones	personales	causadas	por	sacudidas	eléctricas	o	por	un	arranque	brusco	de	
la	máquina	de	coser,	ejecute	el	trabajo	después	de	posicionar	en	OFF	el	interruptor	de	la	corrien-
te	eléctrica	y	de	dejar	un	lapso	de	tiempo	de	5	minutos	o	más.	Para	evitar	accidentes	causados	
por	falta	de	experiencia	en	el	trabajo	o	por	sacudidas	eléctricas,	solicite	la	ayuda	de	un	experto	o	
ingeniero	eléctrico	de	nuestros	distribuidores	cuando	ajuste	los	componentes	eléctricos.

A

(Lado	del	enchufe)
BLANCO
NEGRO
ROJO

VERDE/
AMARILLO

VERDE/
AMARILLO

BLANCO
NEGRO

ROJO

B

BLANCO
NEGRO

(Lado	del	enchufe)

VERDE/
AMARILLO

VERDE/
AMARILLO

BLANCO
NEGRO

ROJO

C

(Lado	del	enchufe)
BLANCO

NEGRO
ROJO

VERDE/
AMARILLO

VERDE/
AMARILLO

ROJO

BLANCO
NEGRO

ROJO

1
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(4)	Modo	de	instalar	la	unidad	principal	de	la	máquina	de	coser

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

1

3 2 -2
(de	metal)

(5)	Modo	de	inclinar	el	cabezal	de	la	máquina	de	coser

Cuando �ncl�ne el cabezal de la máqu�na, �ncl�ne 
con cu�dado la máqu�na de coser hasta que la 
barra 1 de soporte del cabezal de la máqu�na de 
coser quede haga contacto con el mismo.

 1. Cerciórese	de	que	la	barra	1 de 
soporte	del	cabezal	de	la	máquina	de	
coser	está	colocada	en	la	mesa	antes	
de	activar	la	máquina	de	coser.

	 2.	 Para	impedir	que	se	causa,	cerció-
rese	de	inclinar	la	máquina	de	coser	
en	un	lugar	bien	nivelado.

AVISO	:
Cuando	incline/eleve	el	cabezal	de	la	máquina	de	coser,	ejecute	el	trabajo	de	modo	que	sus	
dedos	no	queden	atrapados	en	la	máquina.		Además,	para	evitar	posibles	accidentes	causa-
dos	por	arranque	brusco	de	la	máquina	de	coser,	desconecte	la	corriente	eléctrica	de	la	má-
quina	antes	de	comenzar	el	trabajo.

2 -1 
(de	caucho)

�) Coloque las placas de b�sagra 1 y coj�netes 
2 -1 (de caucho) y 2 -2 (de metal) del eje en 
dos lugares sobre la base del cabezal y fije las 
placas de b�sagra al cabezal de la máqu�na con 
los tornillos de fijación 3 en dos lugares.

Es	peligroso	instalar	la	bisagra	de	
caucho	y	la	bisagra	de	herraje	metáli-
co	en	orden	inverso,	debido	a	que	la	
máquina	de	coser	se	sacude	cuando	
es	inclinada.	Por	lo	tanto,	tenga	cui-
dado.

1
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1

2

(6)	Conexión	del	conector	del	interruptor	de	seguridad

�) Conecte el conector 1 del �nterruptor 
de segur�dad con el conector 2 ub�cado 
en el lado del cabezal de la máquina .

(8)	Modo	de	instalar	el	panel	de	operación

(7)	Modo	de	instalar	la	placa	de	protección

Instale la placa de protección 1 del ace�te del gancho 
sobre la bancada 3 con el tornillo de fijación 2.

Fije	la	máquina	de	coser	de	tal	modo	
que	la	misma	no	entre	en	contacto	
con	la	placa	de	protección	1 del 
aceite	del	gancho	al	elevar/inclinar	la	
máquina	de	coser.

Abrazadera	de	cable

1

2
3

1

2

3

F�je la placa de montaje 1 del panel de operac�ón 
sobre la mesa con los torn�llos 2 y pase el cable 
por el agujero 3 en la mesa.
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1

(9)	Conexión	de	cables

Realice la conexión de los cables, tal como se muestra en la figura de abajo.

Dispositivo	de	bobinado	eléctrico	(opcional)

1) Haga pasar los 4 cables (CN38, 39, 41 y 42), 
que se conectan al lado derecho, entre los 
cables que se conectan al tablero de c�rcu�tos 
MAIN a través de la abrazadera de cables, tal 
como se muestra en la figura, y conéctelos a 
los respectivos conectores.  Conecte CN37 
al conector s�n hacerlo pasar a través de la 
abrazadera A de cables.

 Además, en caso de que ut�l�ce el d�spos�t�vo 
de bobinado eléctrico (opcional), igualmente 
haga pasar el cable del d�spos�t�vo de bob�-
nado a través de la abrazadera del cable y 
conéctelo a CN44.

2) Conecte d�rectamente el cable desde el panel 
de operac�ón conectándolo al lado �zqu�erdo 
del tablero del circuito principal (MAIN) al CN34

3) Conecte los cables que se conectan al tablero 
de circuitos SDC directamente a CN14 y CN16.

4) F�je el conductor de t�erra con el torn�llo de 
fijación 1.

Cabezal	de	la	máquina	de	coser

Panel	de	operación

CN44

CN34

CN41

CN39

CN42

CN38

CN37

CN16

CN14

CN44
CN34

CN41
CN39

CN42

CN38

CN37

CN16 CN14

Tablero	de	
circuitos	SDC

CN16

CN14

Tablero	de	
circuitos	MAIN

Tablero	de	circuitos	SDC

Abrazadera	
de cable A
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(11)	Modo	de	instalar	la	cubierta	protectora	de	los	ojos

Cerc�órese de �nstalar y usar la cub�erta 1 protectora de los ojos al usar la máquina de coser.

AVISO	:
Cerciórese	de	colocar	esta	cubierta	para	proteger	los	ojos	de	partículas	que	se	desprenden	al	
romperse	la	aguja.

Cuando	se	coloca	longitudinalmente Cuando	se	coloca	horizontalmente

(10)	Modo	de	manejar	el	cable

1) Inclinando lentamente la máquina, verifique que los cables no sean forzados en su movimiento.
2) F�je los cables con la placa 1 fijadora de cables como se ilustra en la figura.

Cuando	incline	la	máquina	de	coser,	cerciórese	de	que	la	barra	2	de	soporte	del	
cabezal	de	la	máquina	de	coser	está	colocado	sobre	la	mesa.

Operador
Operador

1

2

1

1
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(12)	Fijación	del	interruptor	de	parada	provisional

El estado del �nterruptor de parada prov�s�onal, al momento de la entrega de la máqu�na, es tal como se 
muestra en la figura A.
Afloje el tornillo de fijación 1 y ajuste el interruptor al estado tal como se muestra en la figura B, y fíjelo 
con el tornillo de fijación 1 junto con el tornillo de fijación 2 suministrado con la máquina.

(13)	Varilla	guía	de	hilo
Fije firmemente la varilla guíahilos, de tal manera 
que los dos agujeros laterales en la var�lla guíah�-
los den al frente.Varilla	guía	del	hilo

(14)	Modo	de	instalar	el	pedestal	de	hilos
�) Ensamble el pedestal de h�los, y fíjelo en el 

agujero en la esqu�na super�or derecha de la 
mesa de la máquina.

2) Apr�ete la contratuerca 1 par fijar el estante de 
hilos.

3) Cuando es pos�ble el cableado en el techo, 
pase el cable de la corr�ente eléctr�ca por el 
tubo de descanso 2 del carrete.

A

➡1

B

1

2

1

2



– �2 –

$. PREPARATIVOS ANTES DE LA OPERACION

Coloque la aguja con la parte cóncava m�rando hac�a la operadora A, 
�nserte completamente la aguja en el agujero sujetador de aguja, y apr�ete 
el torn�llo 1 sujetador de la aguja. Use una DP x 5(#11J, #14J).

Cuando	coloque	la	aguja,	apague	la	máquina.

2.	Modo	de	insertar	la	aguja

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	 trabajo	después	de	desconectar	 la	corriente	y	de	estar	
seguro	que	el	motor	está	completamente	parado.

1)	Aceite	lubricante	del	tanque	de	lubricación
™ Llene el tanque de lubricación con el aceite New Defrix Oil No. 1 hasta el nivel indicado por la marca “MAX” 1.

2)	Modo	de	ajustar	la	lubricación	para	el	gancho	de	cosido
™ Ajuste la cantidad de aceite suministrado al gancho de cosido aflojando la contratuerca 2 y g�rando 

el torn�llo de ajuste 3 de la cantidad de aceite.
™ La cant�dad de ace�te sum�n�strado se reduce g�rando los torn�llos hac�a la derecha 3.
™ F�je el torn�llo con la contratuerca 2 después de ajustar la lubricación para el gancho de cosido.
™ Cuando haga func�onar la máqu�na de coser después de su �nstalac�ón o después de un período 

prolongado s�n usarla, ret�re el portabob�na y apl�que unas cuantas gotas de ace�te a la canaleta del 
gancho. Además, aplique unas pocas gotas de aceite por el orificio 5 de lubr�cac�ón al metal 4 fron-
tal del eje impulsor del gancho para empapar de aceite el fieltro interior.

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	 trabajo	después	de	desconectar	 la	corriente	y	de	estar	
seguro	que	el	motor	está	completamente	parado.

Disminuir

Cantidad	de	aceite

Aumentar

Diagrama	detallado	de	la	sección	de	
ajuste	de	la	cantidad	de	aceite

Tubo	de	aceite

1.	Lubricación

1

54

23

2

3

1

A
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Dirección	rotacional	de	bobina	y	enhebrado
1) Encaje bien la bobina de modo que el eje gire en la dirección de la flecha.
2) Pase el hilo por la rendija 1 del h�lo, luego por debajo del muelle tensor 2, nuevamente por la rend�ja 

del h�lo 3, y t�re del h�lo desde 4.
3) El modo de enhebrar en 4 para pespunte de orla es diferente del de pespunte de sobreorilla. Ponga 

cuidado.

4.	Modo	de	bobinar	la	cápsula	de	canilla

3.	Modo	de	enhebrar	la	aguja

Pase el hilo de aguja en el orden de 1 a !2 como se ilustra en las figuras.
El enhebrado se pude hacer fác�lmente usando el enhebrador de aguja que se sum�n�stra con la máqu�na 
de coser. Cambie el método de enhebrar la guía del hilo de acuerdo al hilo que use. 

Hilo	sintéticoHilo	de	algodón,	hilo	hilado

Puntada	de	trencillaPuntada	de	orla

Cápsula	de	canillaBobina

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	
seguro	que	el	motor	está	completamente	parado.

1

2

5

4

3

6

7

8

9

!0!1

!2

1

2

3
4

4
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5. Modo	de	ajustar	la	tensión	del	hilo	de	bobina

6.	Instalación	de	la	cápsula	de	canilla

�) Levante y sostenga la palanca de c�erre de la 
cápsula de canilla entre dos dedos.

2) Empuje la cápsula de can�lla a dentro del gan-
cho de modo que quede soportada por el eje 1 
del gancho y luego encájela en la palanca de 
cerrojo. Presione la cápsula de canilla hasta que 
llegue a la posición predeterminada.

	 1.	 Si	la	cápsula	de	canilla	se	sale	de	
la	posición	predeterminada,	puede	
saltar	a	fuera	desde	el	gancho	cau-
sando	que	el	hilo	de	aguja	se	enre-
de	en	el	eje	del	gancho.		Comprue-
be	y	cerciórese	de	que	la	cápsula	
de	canilla	está	bien	instalada	en	la	
posición	correcta.

	 2.	 La	forma	del	portabobina	que	se	
usa	con	el	gancho	estándar	es	
diferente	de	la	del	gancho	seco.		No	
tienen	nada	en	común.

Ajuste la tens�ón del h�lo de bob�na como se �nd�ca a cont�nuac�ón cuando el h�lo de bob�na se t�ra hac�a 
arr�ba en la pos�c�ón en que la rend�ja 1 del hilo de la cápsula de canilla sube.

Purtada de orla

Purtada de trencilla

0,05 a 0,15N

0,15 a 0,3N

Hasta el punto que la cápsula de can�lla baja suavemente cuando 
se sostiene el extremo del hilo que viene desde la cápsula de ca-
nilla y se sacude ligeramente hacia arriba y hacia abajo.

Hasta el punto que la cápsula de can�lla apenas baja cuando se 
sostiene el extremo del hilo que viene desde la cápsula de canilla  
sacudiéndolo más bien con fuerza.

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	 trabajo	después	de	desconectar	 la	corriente	y	de	estar	
seguro	que	el	motor	está	completamente	parado.

G�rando hac�a la derecha el torn�llo 2 de ajuste de tens�ón, aumentará la tens�ón del h�lo de bob�na, y 
girándolo hacia la izquierda disminuirá la tensión. Ajuste la tensión del hilo de bobina para bajar la en 
caso de hilo nde filamento sintético, y súbala más para hilo hilado.  La tensión del hilo es más alta en 
aproximadamente 0,05N cuando la cápsula de canilla se fija en el gancho dado que se provee un muelle 
que impide el  ralentí.

	 Cuando	ajuste	la	tensión	del	hilo	de	la	bobina,	chequee	el	valor	de	fijación	de	la	ten-
sión	del	hilo	de	la	aguja	en	el	interruptor	de	memoria.	(Vea	la	p.44.)

1

1

2
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7.	Instalación	de	la	cuchilla

TABLA	DE	CONVERSIÓN	DE	PULGADAS	A	mm
Cuando la cuch�lla cortadora de tela que ha �nd�cado 
en pulg., fije la longitud de corte de tela (tamaño de 
cuch�lla) en mm usando la tabla de convers�ón de 
pulgadas a mm. (Vea la p.29.)

Siga el siguiente procedimiento para reemplazar la 
cuchilla con una nueva.
�) La cuch�lla 1 puede ret�rarse fác�lmente junto 

con la arandela ret�rando el torn�llo de retenc�ón 
2 de la cuchilla.

2) Haga el ajuste de modo que la cuch�lla, cuando 
baja un la barra de aguja con la mano, que  de 
1 a 2 mm lejos de la superficie superior de la 
placa de agujas como se ilustra en el esquema. 
Seguidamente, cerciórese de colocar la arande-
la en su lugar y apr�ete el torn�llo sujetador de la 
cuchilla.

1	a	2	mm

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	 trabajo	después	de	desconectar	 la	corriente	y	de	estar	
seguro	que	el	motor	está	completamente	parado.

1

2

Tamaño de cuch�lla Indicación en mm
1/4 6,40
3/8 9,50

7/16 ��,�0
1/2 �2,70

9/16 �4,30
5/8 15,90

11/16 17,50
3/4 �9,�0

13/16 20,60
7/8 22,20
� 25,40

1 1/8 28,60
1 1/4 3�,�0
1 3/8 34,90
1 1/2 3�,�0
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%. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER

Existen	los	3	estados	indicados	a	continuación,	de	acuerdo	con	
el	color	de	la	iluminación	de	fondo.

Azul	:	Modo	de	entrada ..........Es	posible	modificar	datos.
Verde	:	Modo	de	cosido .........Es	posible	coser.
Amarillo	:	Estado	de	error ......Ocurre	algún	error.

1.	Explicacion	del	interruptor	del	panel	de	operacion

1

2 543 6

7

8

9

!0

!1

!2

!5

!6

!7

!3

!4

!8

!9

@0

@1

@2

@3

@4 @5 @6

@7

@8

@9

#0
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No.

1

2

3

4

5

6

7

8

9

!0

!1

!2

!3

!4

!5

NOMBRE

Pantalla LCD

Tecla READY (listo para 
func�onar)

Tecla RESET (reposición)

Tecla MODE (modo)

Tecla PRESSER (prensa-
telas)

Tecla WINDER (bobina-
dora)

Tecla PATTERN NO. 
(número de patrón)

Tecla DATA (datos)

Tecla COUNTER (conta-
dor)

Tecla ITEM SELECTION 
(selección de ítem)

Tecla DATA CHANGE 
(modificación de datos)

Tecla SHAPE (forma)

Tecla THREAD TENSION 
AT PARALLEL SECTION 
(tensión del hilo en la 
secc�ón paralela)

Tecla THREAD TENSION 
AT BAR-TACKING SEC-
TION (tensión del hilo en la 
secc�ón de pres�llado)

Tecla PITCH (paso de 
puntada)

FUNCION

Se visualizan diversos datos tales como número 
de patrón, forma, etc.

Presione esta tecla para empezar el cosido.
Cada vez que se pres�ona esta tecla, el estado de 
la máqu�na camb�a del estado l�sto para coser al 
estado de ajuste de datos y viceversa.

Presione esta tecla para despejar un estado de error, 
hacer que el mecan�smo de transporte se desplace a 
su posición inicial, para la reposición del contador, etc.

Presione esta tecla para modificar datos de inte-
rruptores de memoria.

Esta tecla eleva o baja el prensatelas. Cuando sube el 
prensatela, la barra de aguja pasa al or�gen y cuando 
baja, la barra de aguja se mueve hacia la derecha.

Esta tecla se pres�ona para efectuar el enrollado 
de la bobina.

Esta tecla selecciona el display de número de patrón.

Esta tecla selecciona el display de datos.

Esta tecla selecciona el display del contador.

Esta tecla selecc�ona el número de patrón, núme-
ro de dato, etc.

Esta tecla modifica diversos datos.

Esta tecla selecciona el display de forma.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de tens�ón del h�lo 
en la sección paralela.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de tens�ón del h�lo 
en la sección de presillado.

Esta tecla selecc�ona el paso de puntada en la 
sección paralela.

No.

!6

!7

!8

!9

@0

@1

@2

@3

@4

@5

@6

@7

@8

@9

#0

NOMBRE

Tecla OVEREDGING 
(sobreorillado)

Tecla BAR-TACKING 
WIDTH, LEFT (ancho de 
pres�llado, lado �zqu�erdo)

Tecla BAR-TACKING 
WIDTH, RIGHT (ancho de 
pres�llado, lado derecho)

Tecla CLOTH CUT 
LENGTH (longitud de 
corte de la tela)

Tecla CLEARANCE 
(separación)

Tecla KNIFE GROOVE 
WIDTH, RIGHT (ancho 
de ranura de la cuch�lla, 
derecha)

Tecla KNIFE GROOVE 
WIDTH, LEFT (ancho 
de ranura de la cuch�lla, 
�zqu�erda)

Tecla COPY (copia)

Tecla PRESSER 
SELECTION (selección 
de prensatelas)

Tecla FORWARD (mar-
cha hac�a adelante)

Tecla BACKWARD 
(marcha hacia atrás)

Tecla PATTERN RE-
GISTRATION (registro 
de patrones)

Tecla PARAMETER 
REGISTRATION (regis-
tro de parámetros)

Res�stor var�able de 
veloc�dad

Res�stor var�able de 
ajuste de la pantalla 
LCD

FUNCION

Esta tecla selecc�ona el d�splay del ancho de 
sobreorillado.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de compensac�ón 
de ancho de presillado, del lado izquierdo.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de compensac�ón 
de ancho de presillado, del lado derecho.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de la long�tud de 
corte de la tela.

Esta tecla selecciona el display de separación.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de compensac�ón 
derecha del ancho de la ranura de la cuchilla.

Esta tecla selecc�ona el d�splay de compensac�ón 
izquierda del ancho de la ranura de la cuchilla.

Presione esta tecla para copiar patrones.

Esta tecla selecciona el tipo de prensatelas.

Esta tecla hace que el mecan�smo de transporte 
se desplace hacia adelante, puntada por puntada.

Esta tecla hace que el mecan�smo de transporte 
se desplace hacia atrás, puntada por puntada.

Esta es una tecla de atajo de reg�stro de patrones 
disponible. Es posible registrar atajos para el 
display de ajustes de un patrón opcional. Para el 
procedimiento de ajuste, vea la p. 36.

Esta es una tecla de atajo de reg�stro de pará-
metros disponible. Es posible registrar atajos 
para el d�splay de ajustes de un patrón opc�onal, 
parámetro de cosido o datos de ajuste. Para el 
procedimiento de ajuste, vea la p. 37.

La veloc�dad aumenta cuando este elemento 
es ajustado hac�a arr�ba y d�sm�nuye cuando es 
ajustado hacia abajo.

La �lum�nac�ón y forma de la pantalla LCD pueden 
ajustarse.



– �� –

1)	Encienda	la	máquina,	activando	el	
interruptor	de	la	corriente	eléctrica.
En pr�mer lugar, compruebe que el prensatelas 
t�po A preajustado corresponda al prensatelas 
físicamente instalado en la máquina.  Para el 
proced�m�ento de comprobac�ón y ajuste, vea 4. 
Entrada	de	datos	de	tipo	de	prensatelas.

2)	Seleccione	el	número	del	patrón	que	
desee	coser.
Cuando se enc�ende la máqu�na, el patrón B ac-
tualmente selecc�onado destella �nterm�tentemen-
te.  Si desea cambiarlo, presione la tecla ITEM 
SELECTION !0   y selecc�one el número 
del patrón que desee coser.
La máquina de coser, al momento de su compra, tiene registrados los patrones No. 1 al 10 descritos en 
11.	Modificación	de	datos	de	cosido.  Seleccione el número del patrón que desee coser de entre los 
números indicados anteriormente.  (No se visualiza ningún número de patrón que no se encuentre regis-
trado.)

3)	Ajuste	la	máquina	de	coser	al	estado	que	permite	coser.
Presione la tecla READY 2  , y la �lum�nac�ón de fondo de la pantalla LCD 1 camb�a de color azul a 
verde, lo que indica que el cosido es posible.

4)	Empiece	a	coser.
Coloque la p�eza a coser bajo el prensatelas y maneje el pedal para arrancar la máqu�na de coser e �n�-
ciar el cosido. La máquina de coser, al momento de su compra, tiene ajustado el tipo de 2 pedales.  Sin 
embargo, el procedimiento de operación del pedal puede seleccionarse de entre tres tipos.  Seleccione el 
procedimiento de operación que desee para usar la máquina de coser. /  3.	Como	usar	el	pedal

El proced�m�ento de operac�ón del pedal para usar esta máqu�na de coser puede selecc�onarse de entre 
los 3 tipos indicados a continuación.  Seleccione el procedimiento de operación que desee para usar la 
máquina de coser y obtener la mayor eficiencia de trabajo.

(1)	Procedimiento	de	ajuste	del	tipo	de	pedal

1)	Extraiga	de	la	memoria	el	parámetro	
de	ajuste	del	tipo	de	pedal.
Presione la tecla MODE 1  durante tres 
segundos en el modo de entrada de datos y se 
v�sual�za la pantalla de ed�c�ón A del �nterruptor 
de memoria (nivel 2).  En caso de que no se vi-
sual�ce el parámetro  de selecc�ón del t�po 
de pedal, presione la tecla ITEM SELECTION !0 

  para seleccionar el tipo de pedal.

2)	Seleccione	el	tipo	de	pedal.
Presione la tecla DATA CHANGE !1   , y el 
d�splay camb�a tal como se muestra en la �lus-
tración de abajo.  Seleccione el pedal tipo B que 
desee.

2 pedales 1 pedal
(sin	posición	intermedia)

1 pedal
(con	posición	intermedia)

2.	Operacion	basica	de	la	maquina	de	coser

2

!0

B A

1

3.	Como	usar	el	pedal

!0 !1

A

B

4
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* La altura de las pos�c�ones respect�vas de 1 a 3 
descritas a la izquierda puede fijarse o modificarse 
mediante interruptores de memoria.
	 → 20.	Metodo	para	modificar	datos	de	inte-

rruptores	de	memoria

(2)	Explicación	del	movimiento	de	pedales

Tipo	de	2	pedales

Posición	inicial
Prensatelas : Posición intermedia 2 
o Posición de cosido 3 

1)	 Fijación	de	la	pieza	a	
coser

(El prensatelas se eleva a una 
altura correspond�ente a la 
magn�tud de p�sada del pedal del 
lado izquierdo.)

2)	Inicio	del	cosido
(El cosido empieza cuando se 
pres�ona el pedal del lado dere-
cho.)

3)	Fin	del	cosido
(El prensatelas automáticamente se 
eleva a la Posición intermedia 2.)

1 pedal
(sin	posición	intermedia)
Posición	inicial
Prensatelas : Posición máxima 1

1)	 Fijación	de	la	pieza	a	
coser

2)	Confirmación	de	la	
fijación	de	la	pieza	a	coser

(El prensatelas desciende a la 
Posición de fijación de la tela 3 
cuando se pres�ona el pr�mer 
paso del pedal del lado derecho.)

3)	Inicio	del	cosido
(El cosido empieza cuando se 
pres�ona el segundo paso del 
pedal del lado derecho.)

4)	Fin	del	cosido
(El prensatelas automáticamente 
se eleva a la Posición máxima 1)

1 pedal
(con	posición	intermedia)
Posición	inicial
Prensatelas : Posición máxima 1

1)	 Fijación	de	la	pieza	a	
coser

2) Confirmación	de	la	
fijación	de	la	pieza	a	coser

(El prensatelas desciende a la 
Posición intermedia 2 cuando se 
pres�ona el pr�mer paso del pedal 
del lado derecho.)

3)	 Confirmación	del	inicio	
del	cosido

(El prensatelas desciende a la 
Posición de fijación de la tela 3 
cuando se pres�ona el segundo 
paso del pedal del lado derecho.)

4)	Inicio	del	cosido
(El cosido empieza cuando se 
pres�ona el tercer paso del pedal 
del lado derecho.)

5)	Fin	del	cosido
(El prensatelas automát�camente 
se eleva a la Posición máxima 1.)

•	Tipo	de	2	pedales
•	1	pedal	(sin	posición	intermedia)

Retire	el	tornillo.

Coloque	el	tornillo.

Teido

•	Ajuste	del	interruptor	del	pedal
Coloque o retire el tornillo que se muestra en la figura de acuerdo con el ajuste del interruptor de memoria.

•	1	pedal	(con	posición	intermedia)

1

2

3
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(1)	Procedimiento	de	ajuste	del	tipo	de	prensatelas

1)	Extraiga	de	la	memoria	el	parámetro	
de	ajuste	del	tipo	de	prensatelas.
Presione la tecla PRESSER SELECTION @4  , 
y se v�sual�za la pantalla A de ed�c�ón del �nterruptor 
de memoria (nivel 1).

2)	Seleccione	el	tipo	de	prensatelas.
Presione la tecla DATA CHANGE !1  , y el 
d�splay camb�a tal como se muestra en la �lustra-
ción de abajo. Fije el tipo B de prensatelas física-
mente �nstalado en la máqu�na de coser hac�en-
do referenc�a a la Tabla	de	tipos	de	prensatelas	
que se muestra a continuación.

Núm. de pieza del prensatelas
B151177 1 000 *

B151177 2 000 *

B151177 3 000 *

–

T�po
T�po �

T�po 2 

T�po 3

Tipo 5 *

4.	Entrada	de	datos	de	tipo	de	prensatelas

(2)	Tabla	de	tipos	de	prensatelas

El número que aparece en el recuadro del número de p�eza grabado del prensatelas debe corresponder 
al tipo de prensatelas.

* Ajuste al tipo 5 en caso de que utilice un 
prensatelas que no sea del tipo 1 a 3.

 Modifique  El ancho del tamaño del 
prensatelas y  Long�tud del tamaño del 
prensatelas del interruptor de memoria (nivel 
�) para hacer el ajuste al prensatelas que se 
vaya a utilizar.

 → Consulte 20.	Metodo	para	modificar	da-
tos	de	interruptores	de	memoria

* Cuando utilice el tipo 5 con un ancho de 
puntada de 6 mm o mayor o longitud de 41 
mm o mayor, es necesar�o reemplazar c�ertos 
componentes, tales como el brazo sujetador, 
placa de transporte, etc.

			Tipo	1																	Tipo	2																Tipo	3																Tipo	5	*

A

B

!1

@4
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5.	Como	seleccionar	patrones

A

B

1

2

7

!0

(1)	Selección	desde	la	pantalla	de	selección	de	patrones

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está 
�lum�nado en azul �nd�cando que la máqu�na 
está en el modo de entrada de datos, es pos�ble 
modificar el patrón.  Cuando el fondo de dicha 
pantalla está �lum�nado en verde �nd�cando que la 
máqu�na está en el modo de cos�do, pres�one la 

tecla READY 2  para camb�arlo al modo de 

entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	selección	de	
patrones.
Presione la tecla PATTERN NO. 2  , y se 

visualiza la pantalla A de selección de patrones.
El patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente.

3)	Seleccione	el	patrón.
Presione la tecla ITEM SELECTION 2   , 
y los patrones actualmente reg�strados se v�sua-
lizan en secuencia.  Seleccione el número del 
patrón que deseee coser.

(2)	Selección	mediante	la	tecla	de	registro

Esta máqu�na de coser puede reg�strar el número del patrón que desee coser med�ante el �nterruptor de 
registro. Cuando se registra el patrón una vez, la selección del patrón puede realizarse presionando sim-
plemente este interruptor.
/ Consulte 15.	Utilización	de	la	tecla	de	registro	de	patrones
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La tensión del hilo de la aguja puede modificarse mientras se ejecuta el cosido de prueba, dado que los 
datos relacionados con la tensión del hilo de la aguja pueden fijarse en el modo de cosido también.

1)	Extraiga	de	la	memoria	los	datos	de	ajuste	
de	la	tensión	del	hilo	en	la	sección	paralela.
Presione la tecla THREAD TENSION AT PARALLEL 
SECTION !3  , y se v�sual�za la pantalla A de 
edición de datos de cosido.

2)	Modifique	la	tensión	del	hilo	en	la	
sección	paralela.
Presione la tecla DATA CHANGE !1   , y el 
valor B fijado aumenta o disminuye y la tensión del 
hilo puede modificarse. La relación entre el acabado 
del cosido y el valor fijado es tal como se muestra 
en la ilustración de abajo. Ajuste el valor haciendo 
referencia a la ilustración.

3)	Extraiga	de	la	memoria	los	datos	de	ajuste	de	
la	tensión	del	hilo	en	la	sección	de	presillado.
Presione la tecla THREAD TENSION AT BAR-TAC-
KING SECTION !4  , y se v�sual�za la pantalla C 
de edición de datos de cosido.

4)	Modificación	de	la	tensión	del	hilo	de	la	
aguja	en	la	sección	de	presillado
Presione la tecla DATA CHANGE !1   , y el valor D 
fijado aumenta o disminuye y la tensión del hilo puede mo-
dificarse. La relación entre el fin del cosido y el valor fijado 
es como se muestra en la tabla de abajo.  Ajuste el valor 
haciendo referencia a la tabla.
* Para la tensión a excepción de aquella de la 

secc�ón paralela y secc�ón de pres�llado, vea 
11.	Modificación	de	datos	de	cosido y 20. 
Método	para	modificar	datos	de	interrupto-
res	de	memoria.

Para la forma radial de ojalillos, ajuste la tensión de presillado primero a aproximadamente 120 y ejecute 
el equilibrio de puntadas.

Fije	el	valor	de	tensión	en	la	sección	en	paralelo	1	y	en	la	sección	de	presillado	2

Puntada	de	encaje	y	puntada	de	trencilla
Puntada	de	encaje
Cuando apl�que tens�ón más alta al h�lo de la aguja para que pueda pasar 
recto por la tela, la puntada de encaje se forma con el h�lo de bob�na que 
está sacado desde ambos lados a la línea central.

Puntada	de	trencilla
La puntada de trenc�lla se forma en z�gzag mostrando el h�lo de aguja 
solamente en la parte super�or de la tela y el h�lo de bob�na en la parte 
inferior.

Puntada	de	trencilla

Puntada	
de	encaje

Puntada	de	trencilla

6.	Como	modificar	la	tensión	del	hilo	de	la	aguja

1),	2)

3),	4)

A

B

C

D

!1

!3

!4

Valor fijado en el panel
Válvula �n�c�al

Puntada de 
encaje

1 Tens�ón en la secc�ón 
en paralelo

La cresta es 
bajada. �20 La cresta es subida.

2 Tens�ón en la  secc�ón 
depres�llado

La tens�ón del h�lo 
se d�sm�nuye. 35 La tens�ón del h�lo 

se aumenta.

Puntada de 
trenc�lla

3 Tens�ón en la secc�ón 
en paralelo

La tens�ón del 
hilo se disminuye. 60 La tens�ón del h�lo 

se aumenta
4 Tens�ón en la secc�ón 

depres�llado
La tens�ón del 
hilo se disminuye. 60 La tens�ón del h�lo 

se aumenta.
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Cuando se pres�ona el �nterruptor de parada A 
durante el cos�do, la máqu�na de coser �nterrum-
pe el cosido y se detiene. En este momento, se 
v�sual�za la pantalla B de d�splay de errores para 
�nformar que se ha pres�onado el �nterruptor de 
parada.

Para	reanudar	el	cosido	desde	algún	
punto	del	cosido

Estado	de	parada	del	movimiento	de	cosido
Se visualiza la pantalla B de display de errores.

1)	Despeje	el	error.
Presione la tecla RESET 3  para despejar el 
error. A continuación se visualiza la pantalla C de 
movimiento por paso.

2)	Haga	que	el	prensatelas	retorne.
Presione la tecla BACKWARD @6  , y el pren-
satelas retrocede puntada por puntada.
Presione la tecla FORWARD @5  , y el pren-
satelas avanza puntada por puntada.
Haga que el prensatelas vuelva a la pos�c�ón en 
donde desee reanudar el cosido.

3)	Empiece	el	cosido	nuevamente.
Presione el pedal del lado derecho y el cosido 
empezará nuevamente.

Para	reanudar	el	cosido	desde	el	principio

Estado	de	parada	del	movimiento	de	cosido
Se visualiza la pantalla B de display de errores.

1)	Despeje	el	error.
Presione la tecla RESET 3  para despejar el 
error. A continuación se visualiza la pantalla C de 
movimiento por paso.

2)	Haga	que	el	prensatelas	vuelva	a	la	
posición	de	fijación	de	la	pieza	de	costura.
Presione nuevamente la tecla RESET 3  , y 
el prensatelas vuelve a la posición de fijación de 
la pieza de costura.

3)	Ejecute	nuevamente	el	cosido	desde	
el	principio.

*	 En	la	sección	D	se	visualiza	número	de	puntadas	
existentes/número	total	de	puntadas.

*	 En	la	sección	E	se	visualizan	los	comandos	de	
cosido	existentes.

Los	tipos	de	comandos	son	:

Comando	de	
cosido

Comando	de	
transporte	en	salto

Comando	de	cortahilos

Nº	de	error Pictograma	de	error

Comando	de	la	cuchilla

7.	Como	reanudar	el	cosido

A

B

E C
D

3

@5

@6
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(1)	Modo	de	bobinar	la	bobina

1)	Coloque	la	bobina.
Coloque la bob�na completamente en el eje de la 
bobinadora.  Tome el hilo del carrete y hágalo pasar a 
través de las guías s�gu�endo la secuenc�a numér�ca 
mostrada en la figura, y enrolle el extremo del hilo 
varias veces alrededor de la bobina. Luego empuje la 
lengüeta de desenganche de la bob�na 1 en d�recc�ón 
de la marca de flecha.

2)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	bobinado	
de	la	bobina.
Presione la tecla WINDER 6  ya sea desde el 

estado de entrada de datos o estado de cos�do para 
entrar al modo de bob�nado de la bob�na, y se v�sual�za 
la pantalla C de bobinado de la bobina.

3)	Empiece	el	bobinado	de	la	bobina.
Presione el pedal del lado derecho, y la máquina 
de coser g�ra y emp�eza a enrollar el h�lo en la bob�-
na.

4)	Detenga	la	máquina	de	coser.
Una vez que la bobina está bobinada con la can-
t�dad de h�lo predeterm�nada, queda l�bre la guía 

1 de hilo de bobina. Pulse la tecla 6  del 
BOBINADOR o presione el pedal lateral del lado 
derecho para detener la máquina de coser. En-
tonces extraiga la bobina y corte el hilo de bobina 
con la placa 4 retenedora del corta-hilo.
• Presione la tecla WINDER 6  , y la máqu�na 

de coser se detiene y vuelve al modo normal.
• Presione el lado derecho del pedal y la máquina 

de coser se detendrá m�entras esté en la modal�-
dad de corte de hilo. Adopte esto cuando bobine 
hilo de bobina en varias bobinas.

(2)	Modo	de	ajustar	la	cantidad	a	bobinar	
en	la	bobina

Para ajustar la cantidad de bobinado de hilo de 
bobina, afloje el tornillo 2 y mueva la placa 3 de 
ajuste del bob�nador de bob�na a la d�recc�ón de 
A o B.  Luego, apriete el tornillo 2.
 A la d�recc�ón de A : D�sm�nu�r
 A la d�recc�ón de B : Aumentar

8.	Bobinado	del	hilo	de	la	bobina

AB
1

2 3

4

C

6
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(1)	Procedimiento	de	ajuste	del	valor	del	contador

1)	Visualice	la	pantalla	de	ajuste	del	contador.
Presione la tecla COUNTER 9  en el modo 
de entrada de datos, y se v�sual�za la pantalla A 
del contador.  Esto permite hacer el ajuste.
El ajuste del valor del contador puede real�zarse 
solamente en el modo de entrada de datos (la ilu-
m�nac�ón de fondo de la pantalla LCD 1 es azul).  
En caso de que la máqu�na de coser se encuen-
tre en el modo de cosido (la iluminación de fondo 
de la pantalla LCD 1 es verde), pres�one la tecla 
READY 2  para ajustar el modo al modo de 
entrada de datos.

2)	Selección	de	tipos	de	contadores
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   
para que el p�ctograma B que muestra los t�pos 
de contadores destelle intermitentemente.
Presione la tecla DATA CHANGE !1  , y selecc�one el contador que desee de entre los t�pos de con-
tadores mostrados abajo.

3)	Modificación	del	valor	de	ajuste	del	contador
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   para que el valor C de ajuste del contador destelle �nterm�-
tentemente. Presione la tecla DATA CHANGE !1   e �ntroduzca el valor de ajuste correspond�ente al 
límite del conteo.

4)	Modificación	del	valor	existente	del	contador
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   para que el valor existente D del contador destelle intermi-
tentemente. Presione la tecla RESET 3  , que permite despejar el valor de conteo.
Además, es pos�ble ed�tar el valor numér�co med�ante la tecla DATA CHANGE !1   .

(2)	Tipo	de	contador

1 Contador	UP	(progresivo)	de	cosido
Cada vez que se ejecuta el cosido de una forma, el valor de conteo existente aumenta en una unidad. 
Cuando el valor existente es igual al valor de ajuste, se visualiza la pantalla de límite de conteo progresi-
vo.

2 Contador	DOWN	(regresivo)	de	cosido
Cada vez que se ejecuta el cosido de una forma, el valor existente disminuye en una unidad.
Cuando el valor existente llega a “0”, se visualiza la pantalla de límite de conteo regresivo.

3 Contador	UP	(progresivo)	de	número	de	piezas
Cada vez que se ejecuta un ciclo o una puntada continua, el valor existente aumenta en una unidad. 
Cuando el valor existente es igual al valor de ajuste, se visualiza la pantalla de límite de conteo progresi-
vo.

4 Contador	DOWN	(regresivo)	de	número	de	piezas
Cada vez que se ejecuta un ciclo o una puntada continua, el valor existente disminuye en una uni-
dad.  Cuando el valor existente llega a “0”, se visualiza la pantalla de límite de conteo progresivo.

5 Contador	no	utilizado

(3)	Procedimiento	de	despeje	de	límite	de	conteo
Cuando se llega al lím�te del conteo durante el cos�do, 
toda la pantalla E de lím�te de conteo destella �nterm�-
tentente. Presione la tecla RESET 3  para efectuar 
la repos�c�ón del contador, y el modo retorna al modo de 
cosido. Luego, el contador empieza a contar nuevamen-
te.

9. Como	usar	el	contador

1

2

9 !1!0

3

A

B
C

D

E
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Esta máquina de coser cuenta con el valor inicial para realizar el cosido óptimo de las formas de cosido (30 
formas)./ Vea _. TABLA DE DATOS DE VALORES INICIALES PARA CADA FORMA.
Al crear datos de cosido por primera vez, es conveniente hacerlo copiando el patrón de valores iniciales.

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está 
�lum�nado en azul �nd�cando que la máqu�na 
está en el modo de entrada de datos, es pos�ble 
modificar el patrón. Cuando el fondo de dicha 
pantalla está �lum�nado en verde �nd�cando que la 
máqu�na está en el modo de cos�do, pres�one la 
tecla READY 2  para camb�arlo al modo de 
entrada de datos.

2)	Extraiga	de	la	memoria	el	patrón	de	
valores	iniciales.
Presione la tecla PATTERN NO. 7 , y se 
visualiza la pantalla A de selección de patrones.
El patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente en el display.  Presione la tecla 
ITEM SELECTION !0   para selecc�onar el 
patrón de valores �n�c�ales .

3)	Seleccione	la	forma.
Presione la tecla SHAPE !2  , y se v�sual�za 
la pantalla C de selección de formas.  La forma D 
actualmente selecc�onada destella �nterm�tentemente 
en el display.  Con la tecla DATA CHANGE !1   
seleccione la forma D para coser.  Al momento de 
comprar la máqu�na de coser, es pos�ble selecc�onar 
la forma de entre 12 formas. Sin embargo, mediante 
el aumento del nivel de selección de formas (K04), es 
posible seleccionar la forma de entre un máximo de 30 
formas.
/ Consulte  20.	Metodo	para	modificar	datos	

de	interruptores	de	memoria.

4)	Ejecute	el	cosido	de	prueba.
Presione la tecla READY 2  para ajustar el 
modo al modo de cosido (la iluminación de fondo 
de la pantalla LCD 1 es verde). Esto posibilita el 
cosido y la forma seleccionada puede coserse.
* El patrón de valores �n�c�ales puede ed�tar sola-

mente los datos de tensión del hilo. Sin embargo, 
regresa a los valores iniciales cuando se modifica la 
forma o cuando se vuelve a extraer de la memoria 
el patrón.  Por lo tanto, tenga cuidado.

5)	Copie	el	patrón	de	valores	iniciales.
Copie el patrón de valores iniciales.
Cop�e el patrón que se haya selecc�onado y 
confirmado a través de los pasos anteriormente 
indicados al patrón normal y úselo.
Procedimiento de cocpiado : / consulte  14. 
Como	copiar	patrones	de	costura.

10. Como	usar	el	patron	de	valores	iniciales

1

2

7

!0 !1

2)

3)

!2

C

D

A

B
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(1)	Datos	de	cosido	iniciales	al	momento	de	la	compra	de	la	máquina	de	coser
La máquina de coser, al momento de su compra, viene con los patrones 1 a 10 ya registrados. Los 
valores �n�c�ales del t�po cuadrado, cuya long�tud de corte de la tela solamente es d�ferente de la de los 
demás, ya se encuentra registrado en los datos de cosido.
/ Vea _. TABLA DE DATOS DE VALORES INICIALES PARA CADA FORMA.

Nº	de	ítem	de	dato

Patrón	
actualmente	
seleccionado Pictograma	de	ítem	de	dato

11.	Como	modificar	datos	de	cosido

(2)	Procedimiento	para	modificar	datos	de	cosido

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de entrada de datos, es posible modificar 
datos de cosido.
Cuando el fondo de d�cha pantalla está �lum�nado 
en verde �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de cos�do, pres�one la tecla READY 2  
para cambiarlo al modo de entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	edición	de	
datos	de	cosido.
Presione la tecla DATA 8  , y se v�sual�za la 
pantalla A de ed�c�ón de datos de cos�do corres-
pond�ente al número del patrón actualmente 
seleccionado.

3)	Seleccione	los	datos	de	cosido	que	
han	de	modificarse.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   , y 
seleccione el ítem de dato que desee modificar.
Los ítems de datos no ut�l�zados de acuerdo con 
la forma e ítems de datos ajustados s�n func�ón 
se omiten y no se visualizan. Por lo tanto, tenga 
cuidado. / consulte 12.	Método	para	fijar	datos	
de	cosido	con/sin	edición

4)	Modifique	los	datos.
En cuanto a los datos de cosido, existen aquellos cuyo valor numérico puede modificarse y otros que 
requieren selección de pictogramas.
Un número, tal como  , identifica al ítem de datos cuyo valor numérico puede modificarse.
Para aumentar o disminuir el valor fijado, presione la tecla DATA CHANGE !1  .
Un número, tal como  , identifica al ítem de datos que requiere selección de pictograma. Este pue-
de selecc�onarse med�ante la tecla DATA CHANGE !1   .
/ Para detalles acerca de datos de cosido, consulte 13.	Tabla	de	datos	de	cosido.

Nº de patrón Long�tud de corte de la tela 

� 6,4mm   (1/4”)
2 9,5mm   (3/8”)
3 ��,�mm   (7/16”)
4 �2,7mm   (1/2”)
5 �4,3mm   (9/16”)
6 15,9mm   (5/8”)
7 17,5mm   (11/16”)
� �9,�mm   (3/4”)
9 22,2mm   (7/8”)

�0 25,4mm   (1”)

1

2

8 !0 !1

A
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Esta máqu�na de coser, al momento de su compra, v�ene preparada para no ed�tar ítems de datos de 
cosido que no son utilizados frecuentemente.
Cuando desee fijar los datos con mayor precisión de acuerdo con las piezas a coser, ajuste el ítem de 
dato de cosido al estado que posibilita su edición y use la máquina.
* Para la fijación de dato de cosido con/sin edición,la tensión de la sección en paralelo del lado derecho 

S52, se fija a sin edición, el cosido se ejecuta con la tensión de la sección en paralelo del lado izquier-
do S51. Cuando la tensión de presillado 2º S56,se fija sin edición, el cosido se ejecuta con el dato de 
la sección de presillado 1º, S55.

 Cuando datos de cosido diferentes de los indicados anteriormente son ajustados a “sin edición”, los 
datos a los que se hacen referencia son los datos de valores iniciales.

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de entrada de datos, es posible fijar datos.  
Cuando el fondo de d�cha pantalla está �lum�nado 
en verde �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de cos�do, pres�one la tecla READY 2  
para camb�arlo al modo de entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	cambio	de	
datos	de	cosido	con/sin	edición.
Presione la tecla DATA 8  durante tres segun-
dos, y se v�sual�za la pantalla A o B de camb�o de 
datos con/sin edición.

3)	Seleccione	los	datos	de	cosido	que	
desee	cambiar.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0  
, y selecc�one el ítem C de datos de cos�do que 
desee cambiar. En este punto, puede seleccio-
narse solamente el ítem de dato cuyo camb�o 
está permitido.

4)	Cambio	con/sin	edición
Presione la tecla DATA CHANGE !1  , y se 
v�sual�za la pantalla C de p�ctograma de datos de 
cosido en video inverso/no inverso.
 Pantalla en video inverso : Con edición
 Pantalla sin video inverso : Sin edición
Vuelva al paso 3), s� desea camb�ar var�os ítems 
de datos de cosido.

5)	Guarde	los	datos	que	fueron	ajustados.
Presione la tecla READY 2  , para guardar 
los datos de cambio.  Después de dos segundos, 
la pantalla vuelve a la anterior.
Si presiona la tecla RESET 1  , la pantalla 
vuelve a la anterior sin guardar los datos.

(Con	edición)

(Sin	edición)

12. Metodo	para	fijar	datos	de	cosido	con/sin	edicion

1

2 3

8 !0 !1

A

B

C
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☆ Datos de cos�do son aquellos que pueden �ncorporarse en 99 patrones, del patrón � al 99, e �ncorporarse en cada 
patrón. La máquina de coser viene ajustada de tal manera que los datos necesarios para fijar “Con/sin edición” no 
son seleccionables al momento de su compra.  Por lo que es necesario hacer el cambio a la función “Con edición” si 
esta función es necesaria para su uso. / Vea la secc�ón 12.	Método	para	fijar	datos	de	cosido	con/sin	edición.

*1	:	Se	visualiza	de	acuerdo	con	la	forma
*2	:	Se	visualiza	cuando	está	ajustado	a	“con	edición”.	Vea	12.	Método	para	fijar	datos	de	cosido	con/sin	edición.
*3	:	Se	visualiza	cuando	se	selecciona	la	función.

13.	Lista	de	datos	de	cosido

No. Item Gama de ajustes Unidad de edición Observaciones

S01 Forma	de	costura
Este ítem selecc�ona la forma de entre los 30 t�pos de formas 
de costura incorporados en la máquina.

� a 30 � –

　–　
Vea @-3.	Lista	de	formas	de	cosido	
estándar

* Pueden seleccionarse solamente 12 tipos de formas de 
costura estándar al momento de la compra de la máquina.

 Para incrementar los diferentes tipos de formas, realice el 
ajuste de K04	Nivel	de	selección	de	formas	de	costura 
de los datos de interruptores de memoria. / Vea la secc�ón 
21.	Lista	de	interruptores	de	memoria.

S02 Longitud	de	corte	de	la	tela
Este ítem fija la longitud de la tela que debe cortar la cuchilla 
cortatela.Sin embargo, en el caso de la forma de presillado (Nos. 
27, 28, 29 y 30 de S01), se fija la longitud de cosido.
Mediante la activación de U19	Función	de	movimientos	
plurales	de	la	cuchilla	cortatela de datos de �nterruptores de 
memor�a, haga que los mov�m�entos plurales de la cuch�lla según 
el tamaño de la cuch�lla se ajusten en el ítem U18	Tamaño	de	
la	cuchilla	cortatela, para cortar la pieza de costura. / Vea la 
secc�ón 21.	Lista	de	interruptores	de	memoria

3,0 a 119,6 0,�mm –

S03 Ancho	de	ranura	de	la	cuchilla,	derecha
Este ítem fija la separación entre la cuchilla cortatela 
y la sección paralela derecha.

-2,00 a 2,00 0,05mm –

S04 Ancho	de	ranura	de	la	cuchilla,	izquierda
Este ítem fija la separación entre la cuchilla cortatela 
y la sección paralela izquierda.

-2,00 a 2,00 0,05mm –

S05 Ancho	de	sobreorillado,	derecho
Este ítem fija el ancho de sobreorillado de la sección 
paralela izquierda.

0,10 a 5,00 0,05mm –

S06 Proporción	de	formas	derecha	e	izquierda
Este ítem fija la proporción de ampliación/reducción 
de la forma del lado derecho, cons�derando como 
centro la posición de la cuchilla.

50 a 150 �% –

S07 Paso	en	sección	paralela
Este ítem fija el paso de la puntada de las secciones 
paralelas izquierda y derecha.

0,200 a 2,500 0,025mm –

S08 Longitud	de	2do.	Presillado
Este ítem fija la longitud de presillado en el lado frontal.

0,2 a 5,0 0,�mm –

Parte	inferior	de	
cónica

Parte	inferior	del	
tipo	cuadrado

Parte	inferior	de	
presillado	recto

S09 Longitud	de	1er.	Presillado
Este ítem fija la longitud de presillado en el lado posterior.

0,2 a 5,0 0,�mm –

Parte	superior	del	
tipo	cuadrado
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No. Item Gama de ajustes Unidad de edición Observaciones

S10 Compensación	de	ancho	de	presillado,	derecho
Este ítem ajusta la forma exterior del lado derecho de la 
sección de presillado en función de la sección de sobreorillado. 
Tanto el 1er. como el 2do. presillado son compensados.

-�,00 a �,00 0,05mm –

Parte	inferior	de	
presillado	recto

Parte	superior	del	
tipo	cuadrado

Parte	inferior	del	
tipo	cuadrado

S11 Compensación	de	ancho	de	presillado,	izquier-
do
Este ítem ajusta la forma exterior del lado izquierdo 
de la secc�ón de pres�llado en func�ón de la secc�ón 

-�,00 a �,00 0,05mm –

Parte	inferior	de	
presillado	recto

Parte	superior	del	
tipo	cuadrado

Parte	inferior	del	
tipo	cuadrado

S12 Compensación	de	presillado	de	cónica,	izquierdo
Este ítem fija la longitud para formar la sección de 
presillado de la forma de presillado de cónica.

0,00 a 3,00 0,05mm *1

S13 Compensación	de	presillado	de	cónica,	derecho
Este ítem fija la longitud para formar la sección de 
presillado de la forma de presillado de cónica.

0,00 a 3,00 0,05mm *1

S14 Longitud	de	la	forma	de	ojalillo
Este ítem fija la longitud del lado superior desde el 
centro del ojalillo de la forma de ojalillo.

�,0 a �0,0 0,�mm *1

S15 Número	de	puntadas	de	la	forma	de	ojalillo
Este ítem fija el número de puntadas en los 90º 
superiores de la forma de ojalillo.

� a � � *1

S16 Ancho	de	ojalillo
Este ítem fija la dimensión transversal del interior de la forma de 
ojalillo. El punto de entrada real de la aguja es la dimensión a la 
que se adiciona el ancho izquierdo de la ranura de la cuchilla S04.

�,0 a �0,0 0,�mm *1

S17 Longitud	de	ojalillo
Este ítem fija el tamaño longitudinal del interior de la 
forma de ojalillo.

�,0 a �0,0 0,�mm *1

S18 Longitud	de	la	forma	de	tipo	redondo
Este ítem fija la longitud superior desde el centro de 
la forma de tipo redondo.

1,0 a 5,0 0,�mm *1

Parte	inferior	del	
tipo	semilunar

Parte	superior	
del	tipo	redondo

Parte	inferior	del	
tipo	redondo

Parte	superior	del	
tipo	radial

Parte	inferior	del	
tipo	radial

Parte	superior	del	
tipo	semilunar

S19 Número	de	puntadas	del	tipo	radial
Este ítem fija el número de puntadas en los 90º 
superiores de la forma radial.

� a � � *1

S20 Refuerzo	de	la	forma	radial
Este ítem fija la puntada con/sin refuerzo de la forma radial.

:	con		 	:	sin

– – *1,	*2

S21 Paso	en	la	sección	de	presillado
Este ítem fija el paso de cosido de la sección de presilla-
do.

0,200 a 2,500 0,025mm –

Parte	superior	del	
tipo	cuadrado

Parte	inferior	del	
tipo	cuadrado

Parte	superior	del	
tipo	redondo

Parte	inferior	del	
tipo	redondo

Parte	superior	del	
tipo	semilunar

Parte	inferior	del	
tipo	semilunar

Parte	inferior	de	
presillado	recto

Parte	inferior	de	
presillado	de	cónica
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No. Item Gama de ajustes Unidad de edición Observaciones

S22 1ra.	Separación
Este ítem fija la separación entre el 1er. 
presillado y la ranura de la cuchilla. Este 
ítem es aplicable a todas las formas.

0,0 a 4,0 0,�mm –

S23 2da.	Separación
Este ítem fija la separación entre el 2do. 
presillado y la ranura de la cuchilla.  Este 
ítem es aplicable a todas las formas.

0,0 a 4,0 0,�mm –

S31 Puntada	sencilla/doble
Este ítem selecciona la puntada sencilla o doble.

– – –

S32 Selección	de	puntada	doble	o	puntada	cruzada
Este ítem selecc�ona la puntada de superpos�c�ón o puntada 
cruzada a la entrada de la aguja en la secc�ón paralela cuando 
se ajusta la puntada doble.

– – *3

S33 Compensación	del	ancho	de	la	puntada	doble
Este ítem ajusta la magn�tud para d�sm�nu�r el ancho 
de sobreorillado del 1er. ciclo al fijar la puntada doble.

0,0 a 2,0 0,�mm *3

S34 Número	de	veces	de	hilvanado
Este ítem fija el número de veces del hilvanado.

0 a 9 � vez –

S35 Paso	de	hilvanado
Este ítem fija el paso para ejecutar el hilvanado.

1,0 a 5,0 0,�mm *3

S36 Longitud	de	enrollado	de	hilvanado
Este ítem fija la longitud de enrollado del hilo de la 
aguja durante el hilvanado.

2,0 a 20,0 0,�mm *3

S37 Paso	de	enrollado	de	hilvanado
Este ítem fija el paso de enrollado del hilo de la 
aguja durante el hilvanado.

0,2 a 5,0 0,�mm *3

S38 Ancho	de	enrollado	de	hilvanado
Este ítem fija el ancho de enrollado del hilo de la 
aguja durante el hilvanado.

0,0 a 4,0 0,�mm *3

S39 Compensación	longitudinal	de	entrada	de	
la	aguja	durante	el	hilvanado
Este ítem fija la magnitud para mover la posición de 
entrada de la aguja hac�a adelante y hac�a atrás al 
ejecutar el hilvanado en más de dos ciclos.

0,0 a 2,5 0,�mm *2,	*3

S40 Compensación	transversal	de	la	entrada	de	
la	aguja	durante	el	hilvanado
Este ítem fija la magnitud para mover la posición de 
entrada de la aguja hac�a la derecha o �zqu�erda al 
ejecutar el hilvanado en más de dos ciclos.

0,0 a �,0 0,�mm *3

S41 Compensación	de	la	posición	del	lado	izquier-
do	del	hilvanado
Este ítem fija la magnitud para mover la posición de 
referenc�a de cos�do del h�lvanado desde el centro del 
sobreorillado izquierdo hacia la derecha o izquierda.

-2,0 a 2,0 0,�mm *2,	*3

S42 Compensación	de	la	posición	del	lado	dere-
cho	del	hilvanado
Este ítem fija la magnitud para mover la posición de 
referenc�a de cos�do del h�lvanado desde el centro del 
sobreorillado derecho hacia la derecha o izquierda.

-2,0 a 2,0 0,�mm *2,	*3

:	Sin	hilvanado :	Con	hilvanado
		(Fijación	del	número	de	veces)

Puntada	
doble

Puntada	
sencilla

:	Puntada	doble
    

:	Puntada	cruzada
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S44 Ajuste	de	la	velocidad	de	hilvanado
Este ítem ajusta la velocidad de hilvanado.

400 a 4200 �00 sti/min *3

S51 Tensión	de	la	sección	paralela	izquierda
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección paralela izquierda.

0 a 200 � –

S52 Tensión	de	la	sección	paralela	derecha
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección paralela derecha.

0 a 200 � *2

S53 Tensión	de	la	sección	paralela	izquierda	
(1er.	ciclo	de	puntada	doble)
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección paralela izquierda del 1er. ciclo durante la 
puntada doble.

0 a 200 � *2,	*3

S54 Tensión	de	la	sección	paralela	derecha	
(1er.	ciclo	de	puntada	doble)
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección paralela derecha del 1er. ciclo durante la 
puntada doble.

0 a 200 � *2,	*3

S55 Tensión	en	la	sección	de	1er.	Presillado
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección de 1er. presillado.

0 a 200 � –

S56 Tensión	en	la	sección	de	2do.	Presillado
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja en la 
sección de 2do. presillado.

0 a 200 � *2

S57 Ajuste	de	la	tensión	del	hilo	de	la	aguja	al	
inicio	del	cosido
Este ítem fija la tensión del hilo de la aguja de la 
puntada de remate al inicio del cosido.

0 a 200 � –

S58 Ajuste	de	la	tensión	del	hilo	de	la	aguja	
para	hilvanado
Este ítem f�ja la tens�ón del h�lo de la aguja para 
hilvanado.

0 a 200 � *3

S59 Ajuste	de	sincronización	de	ACT	al	inicio	
del	1er.	Presillado
Este ítem ajusta la s�ncron�zac�ón de arranque de 
sal�da de la tens�ón del h�lo de la aguja en la sec-
ción de 1er. presillado.

-5 a 5 � puntada *2

S60 Ajuste	de	sincronización	de	ACT	al	inicio	
del	sobreorillado	derecho
Este ítem ajusta la s�ncron�zac�ón de arranque de 
sal�da de la tens�ón del h�lo de la aguja en la sec-
ción de sobreorillado derecho.

-5 a 5 � puntada *2

S61 Ajuste	de	sincronización	de	ACT	al	inicio	
del	2do.	Presillado
Este ítem ajusta la s�ncron�zac�ón de arranque de 
sal�da de la tens�ón del h�lo de la aguja en la sec-
ción de 2do. presillado.

-5 a 5 � puntada *2

S62 Número	de	puntadas	de	la	puntada	de	
remate	al	inicio	del	cosido
Este ítem fija el número de puntadas de la puntada 
de remate al inicio del cosido.

0 a � � puntada –

S63 Paso	de	cosido	de	la	puntada	de	remate	al	
inicio	del	cosido
Este ítem fija el paso de cosido de la puntada de 
remate al inicio del cosido.

0,00 a 0,70 0,05mm *2

S64 Ancho	de	la	puntada	de	remate	al	inicio	
del	cosido
Este ítem fija el ancho de la puntada de remate al 
inicio del cosido.

0,0 a 3,0 0,�mm –
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S65 Compensación	longitudinal	de	la	puntada	
de	remate	al	inicio	del	cosido
Este ítem fija la posición de inicio de la puntada de 
remate en dirección longitudinal al inicio del cosido.

0,0 a 5,0 0,�mm *2

S66 Compensación	transversal	de	la	puntada	
de	remate	al	inicio	del	cosido
Este ítem fija la posición de inicio de la puntada de 
remate en dirección transversal al inicio del cosido.

0,0 a 2,0 0,�mm *2

S67 Ancho	de	la	puntada	de	remate	al	término	
del	cosido.
Este ítem fija el ancho de la puntada de remate al 
término del cosido.

0,1 a 1,5 0,�mm –

S68 Número	de	puntadas	de	la	puntada	de	
remate	al	término	del	cosido.
Este ítem fija el número de puntadas de la puntada 
de remate al término del cosido.

0 a � � puntada –

S69 Compensación	longitudinal	de	la	puntada	
de	remate	al	término	del	cosido
Este ítem fija la posición de inicio de la puntada de 
remate en dirección longitudinal al término del cosido.

0,0 a 5,0 0,�mm Necesar�o

S70 Compensación	transversal	de	la	puntada	
de	remate	al	término	del	cosido
Este ítem fija la posición de inicio de la puntada de 
remate en dirección transversal al término del cosido.

0,0 a 2,0 0,�mm Necesar�o

S81 Movimiento	de	la	cuchilla
Este ítem ajusta la función “Con/sin movimiento” de la cuchilla 
cortatela normal.

– – –

:	 Movimiento	de	
cuchilla	normal	
activado	(ON)

:	 Movimiento	de	
cuchilla	normal	
desactivado	(OFF)

S83 Movimiento	de	la	cuchilla	en	el	1er.	ciclo	de	la	punta-
da	doble
Este ítem ajusta la función “Con/sin movimiento” de la cuchilla 
cortatela en el 1er. Ciclo.

– – *2,	*3

:	 Movimiento	de	
cuchilla	normal	
activado	(ON)

:	 Movimiento	de	
cuchilla	normal	
desactivado	(OFF)

S84 Limitación	de	máxima	velocidad
Este ítem fija el límite de máx. velocidad de la má-
quina de coser.
El máximo valor de la edición de datos es igual al 
número de revoluc�ones de K07	Límite	de	máxima	
velocidad de datos del interruptor de memoria.
/ Vea 21.	Lista	de	interruptores	de	memoria.

400 a 4200 �00 sti/min –

S86 Paso	de	ida
Este ítem fija el paso de cosido del lado de ida de 
la forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 
de S01).

0,200 a 2,500 0,025mm –

S87 Ancho	de	ida
Este ítem fija el ancho del lado de ida de la forma 
de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 de S01).

0,� a �0,0 0,05mm –

S88 Paso	de	regreso
Este ítem fija el paso de cosido del lado de regreso 
de la forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 
30 de S01).

0,200 a 2,500 0,025mm –

S89 Ancho	de	regreso
Este ítem fija el ancho del lado de regreso de la 
forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 
de S01).

0,� a �0,0 0,05mm –
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Los datos de un número de patrón que se encuentra ya reg�strado pueden cop�arse a un número de 
patrón no utilizado. La copia del patrón mediante sobreescritura no está permitida.  Para hacerla, primero 
debe borrar el patrón.

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	
de	datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lu-
m�nado en azul �nd�cando que la máqu�na está 
en el modo de entrada de datos, es pos�ble 
copiar.  Cuando el fondo de dicha pantalla está 
�lum�nado en verde �nd�cando que la máqu�na 
está en el modo de cos�do, pres�one la tecla 

READY 2  para camb�arlo al modo de 
entrada de datos.

2)	Seleccione	el	número	del	patrón	
que	será	la	fuente	de	la	copia.
Seleccione en la pantalla de selección de patro-
nes el número del patrón que será la fuente de la 
copia./ consulte 5.	Como	seleccionar	patro-
nes
Al crear datos de un patrón nuevo, es conven�en-
te copiar el patrón de valores iniciales./ consulte 
10.	Como	usar	el	patron	de	valores	iniciales

3)	Visualice	la	pantalla	de	copiado.
Presione la tecla COPY @3  , y se v�sual�za 
la pantalla A de copiado.

4)	Seleccione	el	número	del	patrón	
que	será	el	destino	de	la	copia.
El patrón B, no ut�l�zado, destella �nterm�tente-
mente en la pantalla. Presione la tecla DATA 
CHANGE !1   , y selecc�one el número 
que desee copiar.
Cuando desee borrar el patrón, selecc�one el 
cubo de la basura  .

5)	Empiece	a	copiar.
Presione la tecla READY 2  para empezar 
a copiar.  Después de dos segundos, el núme-
ro del patrón que se está creando med�ante 
cop�ado vuelve a la pantalla de entrada de 
datos en estado seleccionado.
Si presiona la tecla RESET 3  , la pantalla 
vuelve a la anterior sin copiar.

*	 Asimismo,	datos	de	ciclo	y	datos	de	pun-
tada	continua	pueden	copiarse	mediante	
el	mismo	método.

Nº	de	patrón	 (B)	de	
destino	de	la	copia

Nº	 de	 patrón	 de	
fuente	de	la	copia

14. Como	copiar	patrones	de	costura

1

2 3

!1

@3

A
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Registre con la tecla de registro de patrones los números de patrones que utilice frecuentemente y úselos.
Los patrones que han s�do reg�strados pueden selecc�onarse pres�onando solamente la tecla de reg�stro 
de patrones en el modo de entrada de datos.

(1)	Método	de	registro

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en 
el modo de entrada de datos, es pos�ble reg�strar 
patrones.
Cuando el fondo de d�cha pantalla está �lum�nado 
en verde �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de cos�do, pres�one la tecla READY 2  
para cambiarlo al modo de entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	registro	de	
patrones.
Presione durante 3 segundos la tecla (P1 a P3) 
@7  a  en la que desee reg�strar el número 
del patrón, y se v�sual�za la pantalla A de reg�stro 
de patrones.

3)	Seleccione	el	número	del	patrón.
El patrón B que puede usarse actualmente deste-
lla intermitentemente en el display.  Presione la 
tecla ITEM SELECTION !0   , y selecc�one 
el número del patrón que desee registrar.
Si desea abandonar el registro, seleccione el 
tacho de basura  .

4)	Empiece	el	registro.
Presione la tecla READY 2  para empezar 
el reg�stro, y la pantalla vuelve a la pantalla de 
entrada de datos después de dos segundos.
Si presiona la tecla RESET 3  , la pantalla 
vuelve a la anterior sin realizar el registro.

(2)	Estado	de	registro	al	momento	de	la	compra	de	la	máquina	de	coser

15. Como	usar	la	tecla	de	registro	de	patrones

Tecla de reg�stro Nº de patrón reg�strado

P1 Patrón Nº 1

P2 Patrón Nº 2

P3 Patrón Nº 3

1

2 3

@7

A

B

!0
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Registre, mediante la tecla de registro de parámetros, los parámetros utilizados frecuentemente y úselos.
Los parámetros reg�strados pueden selecc�onarse pres�onando s�mplemente la tecla de reg�stro de pará-
metros en el modo de entrada de datos. Además, en esta tecla puede utilizarse el mismo método que de 
15.	Utilización	de	la	tecla	de	registro	de	patrones, dado que esta tecla puede reg�strar no solamente 
los parámetros sino también el No. de los patrones.

(1)	Método	de	registro

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está 
�lum�nado en azul �nd�cando que la máqu�na 
está en el modo de entrada de datos, es pos�ble 
registrar parámetros. Cuando el fondo de dicha 
pantalla está �lum�nado en verde �nd�cando que la 
máqu�na está en el modo de cos�do, pres�one la 
tecla READY 2  para camb�arlo al modo de 
entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	registro	de	parámetros.
Presione durante 3 segundos la tecla (F1 a F6) @8  
a  en la que desee reg�strar el parámetro, y se 
visualiza la pantalla A de registro de parámetros.

3)	Seleccione	el	parámetro.
El ítem B que puede reg�strarse con la tecla des-
tella intermitentemente en el display.  Presione 
la tecla ITEM SELECTION !0   para se-
leccionar el ítem que desee registrar.  Los ítems 
que pueden reg�strarse son datos de cos�do, 
parámetros de interruptores de memoria (nivel 1) 
y números de patrones. Si desea abandonar el 
reg�stro, selecc�one el tacho de basura  .

4)	Empiece	el	registro.
Presione la tecla READY 2  para empezar el reg�stro, y la pantalla vuelve a la pantalla de entrada de 
datos después de dos segundos. Si presiona la tecla RESET 3  , la pantalla vuelve a la anter�or s�n 
realizar el registro.

(2)	Estado	de	registro	al	momento	de	la	compra	de	la	máquina	de	coser
Tecla de reg�stro

F�

 

F2

 
F3

 
F4

 
F5

F6

Parámetro registrado
Cambio a puntada sencilla/doble

Hilvanado (desactivado/número de 
veces)

Ajuste de la tens�ón del h�lo de 
h�lvanado

Movimientos plurales de cuchilla 
cortatela inoperantes/operantes

Tamaño de cuch�lla cortatela

Ajuste de la tens�ón del h�lo de la 
aguja al �n�c�o del cos�do

16. Como	usar	la	tecla	de	registro	de	parametros
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Esta máqu�na de coser puede ejecutar la puntada cont�nua, s�endo capaz de coser cont�nuamente patro-
nes de costura plurales sin necesidad de elevar el pie prensatelas.
Es posible coser automáticamente hasta un máximo de 6 formas en un ciclo.
Además, puede efectuarse el registro de hasta 20 datos. Copie y utilice los datos de acuerdo con sus 
necesidades. / consulte 14.	Copiado	de	patrones	de	cosido
*	 Es	necesario	cambiar	las	piezas	del	estado	al	momento	de	la	compra	de	la	máquina	de	coser,	
de	acuerdo	con	las	condiciones	de	fijación.

(1)	Selección	de	datos	de	puntada	continua

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de entrada de datos, es pos�ble selecc�onar 
datos de puntada continua. Cuando el fondo de 
d�cha pantalla está �lum�nado en verde �nd�can-
do que la máqu�na está en el modo de cos�do, 
pres�one la tecla READY 2  para camb�arlo 
al modo de entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	selección	de	
patrones.
Presione la tecla PATTERN NO. 7  , y se 
visualiza la pantalla A de selección de patrones.
El patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente.

3)	Seleccione	la	puntada	continua.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   , 
y los patrones actualmente reg�strados se v�sua-
lizan en secuencia.  Se visualizan el número de 
datos de c�clo y número de datos de puntada 
cont�nua que fueron reg�strados después del últ�-
mo número de patrón registrado.
En este punto, selecc�one el número de los datos 
de la puntada que desee coser.

4)	Ejecute	el	cosido.
Presione la tecla READY 2  en el estado en 
que se tenga selecc�onado el dato de puntada 
cont�nua, y el fondo de la pantalla LCD 1 se 
ilumina en verde indicando que se puede coser.
Esta máqu�na de coser, al momento de su com-
pra, t�ene reg�strado solamente el dato Nº � de 
puntada continua.  Sin embargo, no se puede 
obtener el estado del cos�do dado que no se ha 
introducido el dato del patrón de costura.  Realice 
la entrada de datos del patrón de costura hac�en-
do referenc�a a 2)	Método	para	editar	datos	de	
puntada	continua, descrito a continuación.

17.	Como	ejecutar	la	puntada	continua
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(2)	Método	para	editar	datos	de	puntada	continua

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de entrada de datos, es pos�ble selecc�onar 
datos de puntada continua. Cuando el fondo de 
d�cha pantalla está �lum�nado en verde �nd�can-
do que la máqu�na está en el modo de cos�do, 

pres�one la tecla READY 2  para camb�arlo 
al modo de entrada de datos.

2)	Extraiga	de	la	memoria	el	número	de	datos	
de	puntada	continua	que	desee	editar.
Presione la tecla PATTERN NO. 7  para 

v�sual�zar la pantalla de selecc�ón de patrones, 
y el patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente. Presione la tecla ITEM SE-
LECTION !0   , y los patrones actualmen-
te registrados se visualizan en secuencia.  Se 
v�sual�zan el número de datos de c�clo y número 
de datos de puntada cont�nua que fueron re-
g�strados después del últ�mo número de patrón 
registrado. En este punto, seleccione el número 
de la puntada que desee coser.

3)	Ajuste	los	datos	de	puntada	continua	al	estado	de	edición.
Presione la tecla DATA 8  , y se visualiza el display C de edición de datos de puntada continua. El 
patrón D, que se cose primero, destella intermitentemente. En este estado, es posible editar los datos.

4)	Seleccione	el	punto	de	edición.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0  , y el punto de edición se desplaza en la secuencia de “Nº 
de patrón / Magnitud de transporte en salto / Nº de patrón / Magnitud de transporte en salto” y deste-
lla intermitentemente. Cuando el punto de edición se desplaza hasta el último dato, se visualiza el picto-
grama  de indicación adicional.

5)	Modifique	los	datos	del	punto	de	edición	seleccionado.
Presione la tecla DATA CHANGE !1   , para modificar los datos del punto de edición.
Cuando el punto de ed�c�ón está en un Nº de patrón:
 Se visualiza el Nº de patrón que se haya registrado y sea posible seleccionar.
Cuando el punto de ed�c�ón está en un transporte en salto:
 Es posible editar valores numéricos dentro de la gama de ±120 mm.

Además, si presiona la tecla RESET 3  , se pueden borrar los datos de patrón del punto de edición.

Repita los pasos 4) y 5) para ejecutar la edición de datos.

*	 La	entrada	de	datos	se	completa	con	los	pasos	arriba	indicados.	Sin	embargo,	para	la	puntada	
continua,	introduzca	todos	los	datos	dentro	de	la	gama	del	tamaño	del	prensatelas.	Aparecerá	
un	mensaje	de	error	cuando	los	datos	exceden	dicha	gama.	Asegúrese	de	introducir	el	tamaño	
del	prensatelas	con	exactitud.	/	consulte	4.	Entrada	de	datos	de	tipo	de	prensatelas
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Esta máqu�na de coser puede ejecutar el cos�do de datos de patrones de cos�do plurales en un c�clo en 
la secuencia de dichos datos. Utilice esta puntada al coser varios ojales diferentes en la pieza de costura, 
dado que la máquina permite la entrada de datos de hasta 15 diferentes tipos de patrones.
Además, puede efectuarse el registro de hasta 20 ciclos. Copie y utilice los datos de acuerdo con sus 
necesidades. / consulte 14.	Copiado	de	patrones	de	cosido

(1)	Selección	de	datos	de	ciclo

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en 
el modo de entrada de datos, es pos�ble selec-
cionar datos de ciclo. Cuando el fondo de dicha 
pantalla está �lum�nado en verde �nd�cando que la 
máqu�na está en el modo de cos�do, pres�one la 

tecla READY 2  para camb�arlo al modo de 

entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	selección	de	
patrones.
Presione la tecla PATTERN NO. 7  , y se 

visualiza la pantalla A de selección de patrones.
El patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente.

3)	Seleccione	los	datos	de	puntada	de	
ciclo.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   , y 
los patrones actualmente reg�strados se v�sual�zan 
en secuencia.  Se visualizan el número de datos 
de c�clo y número de datos de puntada cont�nua 
que fueron reg�strados después del últ�mo número 
de patrón registrado.  En este punto, seleccione el 
número de datos del ciclo que desee coser.

4)	Ejecute	el	cosido.
Presione la tecla READY 2  en el estado en 

que se hayan selecc�onado los datos del c�clo, 
y el fondo de la pantalla LCD 1 se �lum�na en 
verde indicando que es posible coser.
Esta máqu�na de coser, al momento de su com-
pra, t�ene reg�strado solamente el dato de c�clo 
Nº 1.  Sin embargo, no se puede obtener el es-
tado del cos�do dado que no se ha �ntroduc�do el 
dato del patrón de costura.  Realice la entrada de 
datos del patrón de costura hac�endo referenc�a 
a 2)	Método	para	editar	datos	de	ciclo, descr�to 
a continuación.

18.	Como	ejecutar	la	puntada	ciclica
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(2)	Método	para	editar	datos	de	ciclo

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en 
el modo de entrada de datos, es pos�ble �ntro-
ducir datos de ciclo. Cuando el fondo de dicha 
pantalla está �lum�nado en verde �nd�cando que la 
máqu�na está en el modo de cos�do, pres�one la 

tecla READY 2  para camb�arlo al modo de 
entrada de datos.

2)	Extraiga	de	la	memoria	el	número	de	
datos	del	ciclo	a	editar.
Presione la tecla PATTERN NO. 7  para 
v�sual�zar la pantalla de selecc�ón de patrones, 
y el patrón B actualmente selecc�onado destella 
intermitentemente. Presione la tecla ITEM SE-
LECTION !0   , y los patrones actualmente 
registrados se visualizan en secuencia.  Se vi-
sual�zan el número de datos de c�clo y número de 
datos de puntada cont�nua que fueron reg�strados 
después del último número de patrón registrado. 
En este punto, selecc�one el número de datos del 
ciclo que desee coser.

3)	Ajuste	los	datos	del	ciclo	al	estado	de	edición.
Presione la tecla DATA 8  , y se visualiza el display C de edición de datos de ciclo. El patrón D, que 
se cose primero, destella intermitentemente. En este estado, es posible editar los datos.

4)	Seleccione	el	punto	de	edición.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   , y el punto de ed�c�ón se desplaza en secuenc�a y destella 
intermitentemente.  Cuando el punto de edición se desplaza hasta el último dato, se visualiza el pictogra-
ma  de indicación adicional.

5)	Modifique	los	datos	del	punto	de	edición	seleccionado.
Presione la tecla DATA CHANGE !1   , para modificar los datos del punto de edición.
Se visualiza el Nº de patrón que se haya registrado y sea posible seleccionar.

Además, si presiona la tecla RESET 3  , se pueden borrar los datos de patrón del punto de edición.

Repita los pasos 4) y 5) para ejecutar la edición de datos.
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Esta máqu�na de coser puede acc�onar automát�camente la cuch�lla múlt�ples veces y coser ojales más 
grande que el tamaño de la cuch�lla med�ante el ajuste del tamaño de la cuch�lla �nstalada desde el panel 
de operaciones. Ajuste y utilice esta función al coser diversas formas de costura sin reemplazar la cuchilla.

(1)	Ajuste	de	movimientos	plurales	de	la	cuchilla

1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está 
�lum�nado en azul �nd�cando que la máqu�na está 
en el modo de entrada de datos, es pos�ble ed�tar 
datos de interruptores de memoria. Cuando el 
fondo de d�cha pantalla está �lum�nado en verde 
�nd�cando que la máqu�na está en el modo de 
cos�do, pres�one la tecla READY 2  para 
cambiarlo al modo de entrada de datos.

2)	 Introduzca	el	dato	de	tamaño	de	la	
cuchilla	cortatela
Presione la tecla MODE 4 , para v�sual�zar la 
pantalla A de ed�c�ón de datos de �nterruptores de 
memoria (nivel 1). Presione la tecla ITEM SE-
LECTION !0   para v�sual�zar  Tama-
ño B de la cuchilla cortatela.  Luego, mediante la 
tecla DATA CHANGE !1   fije el tamaño C 
de la cuchilla instalada.  / Para mayores deta-
lles, vea 21.	Lista	de	datos	de	interruptores	de	
memoria.

3)	Ajuste	la	función	de	movimientos	plurales	
de	la	cuchilla	cortatela	al	estado	operante.
A cont�nuac�ón, pres�one nuevamente la tecla 
ITEM SELECTION !0   para v�sual�zar 

 Func�ón de mov�m�entos plurales de cu-
chilla cortatela D.
Luego, med�ante la tecla DATA CHANGE !1   ajuste los mov�m�entos plurales de la cuch�lla cortatela al 
estado operante.  Para mayores detalles, vea 21.	Lista	de	datos	de	interruptores	de	memoria.

4)	Ejecute	el	cosido.
Presione la tecla READY 2  , y el fondo de la pantalla LCD se �lum�na en verde, �nd�cando que se 
puede coser. En este punto, cuando S02 Longitud de corte de la tela se ajusta a un tamaño mayor que 
U18 Tamaño de cuchilla cortatela que se ajustó en el paso anterior, automáticamente se efectúan los 
movimientos plurales de la cuchilla durante el cosido.
* Cuando se �ntente coser un ojal más pequeño que el tamaño de la cuch�lla �nstalada, se v�sual�zará el 

error 489.
Datos	de	cosido
S02	Longitud	de	corte	de	la	tela

LISTA DE DATOS DE INTERRUPTORES DE 
MEMORIA	(Nivel	1)
U18	Tamaño	de	cuchilla	cortatela

Primera	vez

Segunda	vez

Tercera	vez

19. Explicacion	de	movimientos	plurales	de	la	cuchilla
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1)	Ajuste	el	modo	al	modo	de	entrada	de	
datos.
Cuando el fondo de la pantalla LCD 1 está �lum�-
nado en azul �nd�cando que la máqu�na está en el 
modo de entrada de datos, es posible modificar 
datos de interruptores de memoria.  Cuando el 
fondo de d�cha pantalla está �lum�nado en verde 
�nd�cando que la máqu�na está en el modo de 

cos�do, pres�one la tecla READY 2  para 

cambiarlo al modo de entrada de datos.

2)	Visualice	la	pantalla	de	edición	de	
datos	de	interruptores	de	memoria.
Presione la tecla MODE 4  para v�sual�zar la 
pantalla A de ed�c�ón de datos de �nterruptores de 
memoria (nivel 1). Luego, mantenga presionada 
d�cha tecla durante 3 segundos, y se v�sual�zan 
los datos de interruptores de memoria (nivel 2).

3)	Seleccione	los	datos	del	interruptor	
de	memoria	a	modificar.
Presione la tecla ITEM SELECTION !0   para 
seleccionar el ítem de dato que desee modificar.

4)	Modifique	el	dato.
Hay un ítem de dato para modificar el valor nu-
mérico y otro para seleccionar el pictograma.
Un número, tal como  , identifica al ítem 
de datos cuyo valor numérico puede modificarse, 
y el valor fijado puede aumentarse/disminuirse 
med�ante la tecla DATA CHANGE !1   .
Un número, tal como  , identifica al ítem 
de datos que requ�ere selecc�ón de p�ctograma y 
este puede selecc�onarse med�ante la tecla DATA 
CHANGE !0   .
/ Para detalles acerca de datos de interrup-
tores de memor�a, vea 21.	Lista	de	datos	de	
interruptores	de	memoria.

nivel	1

nivel	2

Nº	de	ítem	de	dato Pictograma	de	ítem	de	dato

20.	Metodo	para	modificar	datos	de	interruptores	de	memoria
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(1)	Nivel	1

☆ Los datos de interruptores de memoria (nivel 1) corresponden a datos de movimiento que la máquina 
de coser tiene en común y los datos que son aplicables a todos los patrones de cosido en común.

No.

U01

U02

U03

U04

U05

U06

U07

U08

U09

U10

U11

U12

U13

U14

U15

U16

U17

Item

Posición	máxima	del	elevador	del	prensatelas
Se fija la altura de la posición máxima de la operación 
del pedal.
Posición	intermedia	del	elevador	del	prensatelas
Se fija la altura de la posición intermedia de la opera-
ción del pedal.
Posición	de	colocación	de	la	tela	por	el	ele-
vador	del	prensatelas
Se fija la altura de la posición de colocación de la tela 
de la operación del pedal.
Posición	de	pisada	de	pedal	del	tipo	de	2	
pedales	(%)
Se fija la sensibilidad de operación para el tipo de 2 
pedales.  Vea el ítem siguiente.
Posición	de	elevación	de	pie	prensatelas	
para	pedal	tipo	2	pedales	(%)
Se fija la sensibilidad de operación para el tipo de 2 
pedales.

Ajuste	de	tensión	del	hilo	de	la	aguja	al	tér-
mino	del	cosido
Ajuste	de	tensión	del	hilo	de	la	aguja	al	corte	
del	hilo
Ajuste	de	tensión	del	hilo	de	la	aguja	de	hil-
vanado	para	cosido	simultáneo
Ajuste	de	velocidad	de	arranque	suave,	1ra.	
puntada
Ajuste	de	velocidad	de	arranque	suave,	2da.	
puntada
Ajuste	de	velocidad	de	arranque	suave,	3ra.	
puntada
Ajuste	de	velocidad	de	arranque	suave,	4ta.	
puntada
Ajuste	de	velocidad	de	arranque	suave,	5ta.	
puntada
Clase	de	prensatelas
Fije el tipo de prensatelas. / 4.	Entrada	de	datos	de	tipo	de	
prensatelas

Ancho	del	prensatelas
Cuando se fija el tipo 5 de la clase U14 de prensate-
las, introduzca el ancho del prensatelas.
Longitud	del	prensatelas
Cuando se fija el tipo 5 de la clase U14 de prensate-
las, introduzca la longitud del prensatelas.
Posición	de	inicio	del	cosido	(dirección	de	transport)
Se ajusta la posición de inicio del cosido en función 
del prensatelas. Ajuste este ítem cuando desee mo-
dificar la posición de inicio debido a una sección de 
superposición o similar.

Gama de ajustes

0 a �7,0

0 a �4,0

0 a �4,0

5 a 95

5 a 95

0 a 200

0 a 200

0 a 200

400 a 4200

400 a 4200

400 a 4200

400 a 4200

400 a 4200

–

3,0 a �0,0

�0,0 a �20,0

2,5 a 110,0

Unidad de edición

0,�mm

0,�mm

0,�mm

�%

�%

�

�

�

100 sti/min

100 sti/min

100 sti/min

100 sti/min

100 sti/min

–

0,�mm

0,5mm

0,�mm

Valor �n�c�al

14.0mm

6.0mm

0.0mm

�0%

50%

35

35

60

800 sti/min

800 sti/min

2000 sti/min

3000 sti/min

4000 sti/min

T�po �
(1790S・1792K)

Tipo 5
(1795S)

3.0mm
(1790S・1792K)

5.0mm
(1795S)
10.0mm

(1790S・1792K)
120.0mm
(1795S)
2,5mm

Magnitud	de	
pisada del pedal

U04	Posición	de	pisada	
del	pedal	del	tipo	de	2	

pedales	(%)

Magnitud	de	elevación	
del	prensatelas

U01	Posición	máxima	del	
elevador	del	prensatelas

U05	Posición	de	elevación	de	pie	
prensatelas	para	pedal	tipo	2	pedales

(%)

21.	Lista	de	datos	de	interruptores	de	memoria
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Item

Tamaño	de	cuchilla	cortatela
Introduzca el dato del tamaño de cuchilla utilizada.

Función	de	movimientos	plurales	de	cuchilla	cortate-
la:	Inoperante/operante

Función	de	detección	de	rotura	del	hilo:	Inoperate/
operante

Selección	de	posición	del	prensatelas	al	momento	de	
activar	(ON)	la	tecla	READY	(Arriba/Abajo)
Se ajusta la posición del pie prensatelas cuando se presiona la 
tecla READY.

Selección	de	posición	del	prensatela	al	tiempo	de	
finalizar	el	cosido	(UP/DOWN)
Este ítem fija la posición del prensatela al finalizar el cosido. 
(Efectivamente solamente al tiempo de fijar el pedal-1)

Distancia	de	inicio	del	movimiento	de	corte	del	hilo	
de	la	aguja
Se introduce la distancia desde el inicio del cosido 
hasta el �n�c�o del mov�m�ento de l�berac�ón del corta-
hilos del hilo de la aguja.
Distancia	de	inicio	del	movimiento	de	corte	del	hilo	
de	la	bobina
Se introduce la distancia desde el inicio del cosido 
hasta el �n�c�o del mov�m�ento de l�berac�ón del corta-
hilos del hilo de la bobina.
Unidad	de	actualización	del	cotador
Se ajusta la unidad de actualización del contador de 
cosido.
Número	total	de	puntadas:		No	visualización/Visuali-
zación

No.

U18

U19

U20

U21

U22

U23

U24

U25

U26

Gama de ajustes

3,0 a 32,0

–

–

–

–

0 a 15,0

0 a 15,0

� a 30

–

Unidad de edición

0,�mm

–

–

–

–

0,�mm

0,�mm

�

–

Valor �n�c�al

32,0mm

Inoperante

Operante

Prensatelas 
arr�ba

Prensatelas 
arr�ba

�,0mm

1,5mm

�

No v�sual�zac�ón

Inoperante Operante

Prensatelas	
arriba

Prensatelas	
abajo

VisualizaciónNo	
visualización

Inoperante Operante

Prensatelas	
arriba

Prensatelas	
abajo
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(2)	Nivel	2
☆ Presione el interruptor MODE durante tres segundos para poder editar.

No.

K01

K02

K03

K04

K05

K06

K07

K08

K09

K10

Item

Selección	de	pedal
Se ajusta el tipo de pedal.  / 3.	Cómo	usar	el	pedal

Modificación	de	ajustes	de	parámetros:		Permitida/
Prohibida
Se ajusta la prohibición de modificar datos de cosido y datos de 
interruptores de memoria.

Función	de	prohibición	de	seleccionar	clase	de	pren-
satelas:		Permitida/Prohibida
Se ajusta la prohibición de modificar la clase U14 de prensatelas.

Nivel	de	selección	de	formas	de	costura
Puede incrementarse el número de formas de costura que pue-
den coserse (máx. 30 formas).

Potencia	de	cuchilla	cortatela
Se ajusta la potencia de salida de la cuchilla cortatela.
0: Mín. potencia / 3: Máx. potencia

Selección	de	tipo	de	máquina
Se ajusta el tipo de cabezal de la máquina de coser.
0: Tipo estándar; 1: Tipo cabezal seco

Ajuste	de	límite	de	máx.	velocidad
Puede limitarse la máx. velocidad de la máquina de 
coser. Cuando el tipo de máquina seleccionado K06 
se ajusta al tipo de cabezal seco, su máx. velocidad 
automáticamente se limita a 3.300 sti/min.
Compensación	de	tensión	inestable	del	hilo	de	la	
aguja
El valor de sal�da de la tens�ón del h�lo de la aguja es 
equilibrado y compensado totalmente.
Tiempo	de	salida	de	valor	modificado	de	la	tensión	
del	hilo	de	la	aguja
Cuando se modifican datos relacionados con la tensión del hilo 
de la aguja, se efectúa la salida del valor modificado por el tiem-
po preestablecido.

Función	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	
cada	vez
La recuperac�ón de la memor�a del or�gen se real�za al térm�no 
del cosido o al término del ciclo.

Gama de ajustes

–

–

–

–

0 a 3

0 a �

400 a 4200

-30 a 30

0 a 20

–

Unidad de edición

–

–

–

–

�

�

100 sti/min

�

�s

–

Valor �n�c�al

2 pedales

Modificación 
perm�t�da

Modificación 
perm�t�da

�2 formas

�

0 (tipo estándar)

3600 sti/min

0

0s

Sin

Modificación	
permitida

Modificación	
prohibida

12	formas 20	formas 30	formas

Sin	salida Salida	de	tiempo	
preestablecido

Sin Después	de	fin	
de	cosido

Después de 
fin	de	ciclo

2 pedales 1 pedal
(sin	posición	intermedia)

1 pedal
(con	posición	intermedia)

Modificación	
permitida

Modificación	
prohibida
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Item

Aguja	arriba	por	marcha	atrás	:	Permitido/Prohibido
Cuando la máxima posición del elevador del prensatelas U01 
está ajustada a �4,0 mm o más, el mov�m�ento de aguja arr�ba 
por marcha atrás se lleva a cabo automát�camente y la máqu�na 
se para. Puede ajustarse la prohibición del movimiento.

Ajuste	del	tiempo	de	descenso	del	solenoi-
de	de	la	cuchilla

Ajuste	del	tiempo	de	elevación	del	solenoi-
de	de	la	cuchilla

Tiempo	de	descenso	del	cilindro	de	la	cu-
chilla	(Opcional)

Compensación	de	origen	del	motor	de	
transporte	en	Y

Compensación	de	origen	del	motor	de	
oscilación	de	la	aguja

Compensación	de	origen	del	motor	del	ele-
vador	del	prensatelas

Función	de	selección	de	patrón	en	modo	de	cosido	
inoperante/operante

Corte	del	hilo	en	el	camino	durante	puntada	continua	
:	Permitido/Prohibido

Potencia	de	retorno	de	la	cuchilla	cortado-
ra	de	tela.
Este ítem fija la potencia de salida al tiempo de 
retornar la cuchilla cortadora de tela.
Cantidad	de	liberación	del	cortahilo	de	
bobina	al	inicio	del	cosido.
Este ítem fija la cantidad de liberación del cortahilo 
de bobina al inicio del cosido.
Velocidad	del	elevador	del	prensatela
Este elemento fija la velocidad del elevador del 
prensatela.

Inicio	de	modo	de	ajuste	del	corte	del	hilo	
de	la	aguja
El mov�m�ento de ajuste del corte del h�lo de la aguja 
se inicia con la activación (ON) de la tecla READY.
Inicio	de	modo	de	ajuste	del	corte	del	hilo	
de	la	bobina
El mov�m�ento de ajuste del corte del h�lo de la bob�-
na se inicia con la activación (ON) de la tecla READY.
Inicio	de	modo	de	chequeo	de	sensores
El chequeo de sensores se �n�c�a con la act�vac�ón 
(ON) de la tecla READY.

No.

K11

K12

K13

K14

K15

K16

K17

K18

K19

K20

K21

K22

K51

K52

K53

Gama de ajustes

–

25 a 100

5 a 100

5 a 300

-�20 a 400

-�0 a �0

-�00 a �0

–

–

0 a 3

0 a 15

� a 3

–

–

–

Unidad de edición

–

5ms

5ms

5ms

� �mpulso
(0,025 mm)

� �mpulso
(0,025 mm)

� �mpulso
(0,025 mm)

–

–

�

� �mpulso

–

–

–

–

Valor �n�c�al

Permitido

35

15

50

0

0

0

Inoperante

Permitido

0

�

2

–

–

–

Aguja	arriba	por	marcha	
atrás	prohibida

Aguja	arriba	por	marcha	
atráss	permitida

OperanteInoperante

ProhibidoPermitido
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0,05	mm

Ajuste la relac�ón de aguja a gancho cuando la aguja 
entra en el centro del agujero de aguja en la placa 
de agujas.
(1)	Altura	de	la	barra	de	aguja
1) Lleve la barra de aguja al punto más bajo.
2) Inserta la parte [1] A del manómetro de tem-

porización en el espacio libre entre el extremo 
�nfer�or de la barra de la aguja y la placa de 
agujas, donde el extremo inferior de la barra de 
aguja toca la parte superior de la parte [1] A del 
manómetro de temporización.

3) Afloje el tornillo 1 de conexión de la barra de 
aguja, y haga el ajuste de altura de la barra de 
aguja.

(2)	Fije	la	relación	de	aguja	a	gancho	del	modo	
siguiente:

�) G�re a mano la polea en la d�recc�ón correcta 
hasta que la aguja com�ence a sub�r desde su 
posición más baja.

2) Inserte la parte [2] B del manómetro de tem-
porización en el espacio libre entre el extremo 
�nfer�or de la barra de aguja y la placa de agujas, 
donde el extremo inferior de la barra de aguja 
toca la punta superior de la parte [2] B del ma-
nómetro de temporización.

3) Afloje el tornillo C del mangu�to del gancho, y al�-
nee la punta del gancho de cos�do con el centro 
del agujero de la aguja. Haga el ajuste de modo 
que se provea una separación de aproximada-
mente 0,05 mm entre la aguja y la punta de la 
hoja del gancho.

1.	Modo	de	ajustar	la	relacion	de	aguja	a	gancho

(3)	Ajuste	del	retén	de	posicionamiento	del	
portabobina

Haga el ajuste con el tornillo de fijación 3 de tal ma-
nera que el contacto del extremo superior del retén 
de pos�c�onam�ento 1 del portabobina y el extremo 
del gancho �nter�or 2 sea de 0 a 0,2 mm.

^. MANTENIMIENTO

0	a	0,2	mm

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	se-
guro	que	el	motor	está	completamente	parado.

C

A

1

B

1

3 2
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2.	Modo	de	ajustar	el	cortahilo	de	aguja

(2)	Modo	de	ajustar	la	altura	del	cortahilo	de	
aguja

Para ajustar la altura del cortahilo de aguja, afloje 
el torn�llo 1.  Fije la altura del cortahilo lo más baja 
que sea pos�ble, con tal que no toque el sujetapren-
das, para m�n�m�zar la long�tud de h�lo remanente en 
la aguja después de cortado el hilo.
Tenga presente que el sujetaprendas se �ncl�na 
cuando se cose una porc�ón de capas superpuestas 
del mater�al, coloque el cortah�lo de aguja de modo 
que suba un poco la pos�c�ón de �nstalac�ón del cor-
tahilo.

	 Al	reemplazar	el	cortahilos	de	la	aguja,	
asegúrese	de	que	el	cortahilos	trabaja	
normalmente	en	el	modo	de	ajuste	del	
cortahilos	de	la	aguja	(nivel	2	de	inte-
rruptor	de	memoria	:	K51).

(1)	Modo	de	ajustar	la	fuerza	de	agarre	del	hilo	
del	cortahilo	de	aguja

Si el cortahilo de aguja no provee una fuerza con-
s�stente al agarrar el h�lo, el h�lo de aguja se puede 
deslizar a fuera al inicio del cosido.
1) Si la fuerza de agarre del hilo del cortahilo de 

aguja ha disminuido, afloje el tornillo 1 y des-
monte el cortah�lo 2 de hilo de aguja.

2) Doble ligeramente el extremo superior del mue-
lle 3 del prensatelas de modo que toque la hoja 
del cortah�lo de ka cuch�lla 4 super�or en toda 
la long�tud s�n que quede n�nguna separac�ón y 
de modo que el cortah�lo sujete con segur�dad 
el h�lo sea cual fuere la pos�c�ón de la hoja del 
cortahilo donde se corta el hilo.

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	se-
guro	que	el	motor	está	completamente	parado.

1

2

4

3

1
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3.	Modo	de	ajustar	la	presion	de	la	barra	prensatelas

4.	Ajuste	de	la	unidad	prensadora	de	la	bobina

Afloje la tuerca 2 y ajuste la pos�c�ón con el resorte 
3 de retén de tal manera que la d�stanc�a desde el 
extremo frontal de la bancada de la máquina hasta 
la prensadora 1 de la bobina sea de 8 a 15 mm 
cuando se detiene la máquina de coser. Luego, 
apr�ete la tuerca 2.

Para ajustar la presión aplicada a la tela por la barra 
prensatelas, g�re el regulador 1 del muelle del 
prensatelas. Cuando la presión no es suficiente para 
ev�tar arrugas, g�re el regulador 1 hacia la derecha.

8	a	15mm

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	se-
guro	que	el	motor	está	completamente	parado.

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	se-
guro	que	el	motor	está	completamente	parado.

1

2
3

1
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5.	Tensión	de	hilo

(1)	Muelle	tirahilo	(puntada	de	orla)
�) La cant�dad de t�ro de h�lo del muelle 1 t�rah�-

lo es de � a �0 mm, y la pres�ón aprop�ada es 
aproximadamente de 0,06 a 0,1N {6 a 10g}.

2) Para cambiar el recorrido del muelle tirahilo, aflo-
je el torn�llo 2, �nserte un destorn�llador delgado 
en la ranura del poste 3 tensor de hilo, y gírelo.

3) Para cambiar la presión del muelle tirahilo, 
�nserte un destorn�llador delgado en la ranura 
del poste 3 tensor de h�lo m�entras se apr�eta el 
torn�llo 2, y gírelo.

 G�rándolos hac�a la derecha aumenta la pres�ón 
del muelle tirahilo. Girándolo hacia la izquierda 
disminuye la presión.

(2)	Modo	de	ajustar	la	cantidad	de	tiro	de	hilo	de	
la	palanca	tirahilo

La cant�dad de t�ro de h�lo de la palanca t�rah�lo se 
debería ajustar en conform�dad con el grosor de los 
productos de cos�do para así obtener puntadas b�en 
prietas.
a. Para materiales pesados, afloje el tornillo 2 en 

la guía de h�lo 1, y mueva la guía de h�lo hac�a 
la izquierda.  La cantidad de tiro de hilo de la 
palanca tirahilo aumentará.

b. Para materiales livianos, mueva la guía 1 del 
hilo hacia la derecha.  La cantidad de tiro de hilo 
de la palanca tirahilo se reducirá.

1

2

1

2

3

4
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La máqu�na ut�l�za los s�gu�entes tres fus�bles :

1 Para protección de la alimentación al motor 
de �mpulsos

 5A (fusible de acción retardada)
2 Para protección de la alimentación del motor 

de soleno�de e �mpulses
 3.15A (fusible de acción retardada)
3 Para protección de la alimentación de  con-

trol
 2A (fusible tipo fusión instantánea)

6.	Modo	de	limpiar	el	filtro

Limpie el filtro 2 del vent�lador ub�cado en la super-
ficie inferior de la bancada (base de asiento) de la 
máquina una vez a la semana.
�) T�re del conjunto 1 de la malla en la d�recc�ón de 

la flecha para extraerlo.
2) Lave el filtro 2 con agua corriente.
3) Vuelva a instalar el filtro 2 y el conjunto 1 de 

malla.

7.	Cambio	de	fusible

AVISO	:
1.	Para	evitar	peligros	por	sacudidas	eléctricas,	desconecte	la	corriente	eléctrica	y	abra	la	cubierta	
de	la	caja	de	control	después	de	unos	cinco	minutos.

2.	Abra	sin	falta	la	cubierta	de	la	caja	de	control.	Luego,	cambie	el	fusible	por	otro	fusible	nuevo	de	
la	misma	capacidad.

Agujero	debajo	
de	la	mesa	para	

ventilador

AVISO	:
Para	protegerse	contra	posibles	lesiones	personales	debido	a	un	arranque	brusco	de	la	máquina	de	
coser,	cerciórese	de	comenzar	el	siguiente	trabajo	después	de	desconectar	la	corriente	y	de	estar	se-
guro	que	el	motor	está	completamente	parado.

Mesa

1

2

3

1

2



– 52 –

&. COMPONENTES DE GALGAS

2.	Placa	de	agujas

3.	Presseur

1.	Cuchilla	cortatela
A

B C

A Tamaño de cuchilla (pulg.) B Tamaño de cuchilla (mm) C Marca D Nº de p�eza
1/4 6.4 F B2702047F00
3/8 9.5 K B2702047K00A

7/16 11.1 I B2702047I00
1/2 12.7 L B2702047L00A

9/16 14.3 V B2702047V00
5/8 15.9 M B2702047M00A

11/16 17.5 A B2702047A00
3/4 19.1 N B2702047N00
7/8 22.2 P B2702047P00
� 25.4 Q B2702047Q00A

1-1/4 31.8 S B2702047S00A

A

B

5mm (Marca • AxB) 6mm (Marca • AxB)
T�po
Estándar (S) 40004350 (S5 • 1.4x6.2) 40004351 (S6 • 1.4x7.4)

Para tejidos de punto (K) 40004352 (K5 • 1.2x6.2) 40004353 (K6 • 1.2x7.4)

Ancho de puntada

Ancho	de	puntada	5	mm

Ancho	de	puntada	6	mm Area	de	cosido	
(AxB)

A

B

Tamaño (AxB)
1 (4x25) 2 (5x35) 3 (5x41) 5(5x120,5x70)

T�po

Estándar (S) B1552781000A B1552782000 B1552783000
40008658(5x120)

14523708(5x70)
Para tejidos de punto (K) D1508771K00A D1508772K00 D1508773K00 -

Size (AxB)
3 (6x41)

T�po
Estándar (S) 14524409
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*. LISTA DE CODIGOS DE ERROR

Cód�go de error

E00�

E007

E0��

E023

E024

E025

E026

E030

E050

E052

E061

E062

E099

E302

E303

E304

E486

Descr�pc�ón

Contacto	de	inicialización	de	EEP-ROM	del	tablero	
de	circuitos	impresos	(PCB)	de	control	principal	
(MAIN	CONTROL).
Cuando el dato no esté escrito en la EEP-ROM o el dato esté 
estropeado, la inicialización de dato se informa automáticamente.

Bloqueo	del	motor	del	eje	principal
Cuando se cose una p�eza de costura res�stente a la aguja grande

El	tipo	de	EEP-ROM	es	erróneo.
Cuando el tipo de la EEP-ROM instalada es errónea.

Detección	de	falta	de	sincronismo	del	motor	de	ele-
vación	del	prensatelas
Cuando se detecta la falta de s�ncron�smo del motor de eleva-
c�ón del prensatelas al momento en que d�cho motor pasa por el 
sensor de origen o al inicio de su funcionamiento.
Tamaño	en	exceso	de	datos	de	patrón
Cuando no es pos�ble real�zar el cos�do deb�do a que el tamaño 
total de los datos de puntada cont�nua o tamaño de datos des-
cargados es demasiado grande.
Detección	de	falta	de	sincronismo	del	motor	del	
cortahilos	de	la	aguja
Cuando se detecta la falta de s�ncron�smo del motor del corta-
h�los de la aguja al momento en que el d�cho motor pasa por el 
sensor de origen o al inicio de su funcionamiento.
Detección	de	falta	de	sincronismo	del	motor	del	
cortahilos	de	la	bobina
Cuando se detecta la falta de s�ncron�smo del motor del corta-
h�los de la bob�na al momento en que d�cho motor pasa por el 
sensor de origen o al inicio de su funcionamiento.
Falla	de	posición	superior	de	barra	de	agujas
Cuando la aguja no se para en la posición UP aún con la operación 
UP (arriba) de la aguja al momento de arrancar la máquina de coser.
Interruptor	de	parada
Cuando se pres�ona el �nterruptor de parada durante la marcha 
de la máquina.
Error	de	detección	de	rotura	del	hilo
Cuando el hilo se rompe durante la marcha de la máquina.

Error	de	datos	de	interruptor	de	memoria
Cuando los datos del �nterruptor de memor�a cont�ene errores o 
su revisión es obsoleta.
Error	de	datos	de	cosido
Cuando los datos de cos�do cont�ene errores o su rev�s�ón es obsoleta.

Interferencia	del	comando	de	descenso	de	la	cuchi-
lla	con	el	movimiento	de	corte	del	hilo
Cuando el comando de pos�c�ón de �nserc�ón de la cuch�lla es �ncorrecto 
y dicho comando interfiere con el movimiento de corte del hilo, en caso 
de movimiento por datos a partir de un dispositivo de entrada externo.
Confirmación	de	inclinación	del	cabezal	de	la	máquina
Cuando el sensor de �ncl�nac�ón del cabezal de la máqu�na está 
desactivado.
Error	de	sensor	de	fase	Z	del	motor	de	eje	principal
Anormalidad en sensor de fase Z del codificador del motor de la 
máquina de coser.
Error	de	sensor	de	la	cuchilla	cortatela
Mientras la cuchilla está bajada el sensor no está en OFF.

Error	de	longitud	de	la	cuchilla	de	ojalillo
La long�tud de la cuch�lla de ojal�llo es demas�ado corta para ha-
cer la forma en el caso de la forma de ojalillo.

Cómo hacer la recuperac�ón

Apague la máquina.

Apague la máqu�na

Apague la máqu�na

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.
Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.
Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.
Apague la máquina.

Apague la máquina.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.

Es pos�ble rearrancar 
después de pres�onar 
la tecla de resposición.
Apague la máquina.

Apague la máquina.

Es pos�ble re�ntrodu-
c�r datos después de 
pres�onar la tecla de 
reposición.

Lugar de recuperac�ón

Pantalla estándar

Pantalla estándar

Pantalla estándar

Pantalla estándar

Pantalla estándar

Pantalla por pasos

Pantalla por pasos

Pantalla estándar

Pantalla estándar

Pantalla de edición de 
datos de cos�do
[S17] Longitud de 
cuch�lla de ojal�llo
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Descr�pc�ón

Error	de	longitud	de	forma	del	ojalillo
La long�tud de la forma del ojal�llo es demas�ado corta para hacer 
la forma en el caso de la forma de ojalillo.
Error	de	compensación	de	presillado	de	cónica
Cuando la long�tud de pres�llado es demas�ado corta para hacer 
la forma en el caso de la forma de presillado de cónica.
Error	de	tamaño	de	cuchilla	(al	momento	de	movi-
mientos	plurales	de	la	cuchilla)
Cuando el tamaño de la cuch�lla es más grande que el tamaño 
de la cuchilla cortatela.
Hilvanado	que	excede	el	tamaño	del	prensatelas
Cuando el dato de la puntada de hilvanado excede el tamaño del 
prensatelas.

Puntada	de	remate	que	excede	el	tamaño	del	prensa-
telas	al	término	del	cosido
Cuando el dato de la puntada de remate al térm�no del cos�do 
excede el tamaño del prensatelas.
Puntada	de	remate	que	excede	el	tamaño	del	prensa-
telas	al	inicio	del	cosido
Cuando el dato de la puntada de remate al �n�c�o del cos�do 
excede el tamaño del prensatelas.
Error	de	tamaño	de	prensatelas	(Dirección	de	ancho:		
sólo	de	la	derecha)
Cuando el dato de la puntada excede el tamaño sólo de la dere-
cha de la dirección de ancho del prensatelas.

Error	de	tamaño	de	prensatelas	(Dirección	de	ancho:		
sólo	de	la	izquierda)
Cuando el dato de la puntada excede el tamaño sólo de la 
izquierda de la dirección de ancho del prensatelas.

Error	de	tamaño	de	prensatelas	(Dirección	de	longi-
tud:	frente)
Cuando el dato de la puntada excede el tamaño del frente de la 
dirección de longitud del prensatelas.
Error	de	tamaño	de	prensatelas	(Dirección	de	ancho:		
derecha	e	izquierda)
Cuando el dato de la puntada excede el tamaño tanto de la derecha 
como de la izquierda de la dirección de ancho del prensatelas.
Error	de	tamaño	de	prensatelas	(Dirección	de	longi-
tud:	atrás)
Cuando el dato de la puntada excede el tamaño de atrás de la 
dirección de longitud del prensatelas.
Panel	conectado	a	una	máquina	diferente	de	la	que	
debe	ser	(Error	de	tipo	de	máquina)
Cuando el cód�go del t�po de la máqu�na del s�stema es �ncorrec-
to en caso de comunicación inicial.
Versión	de	sistema	no	concordante
Cuando la vers�ón del software del s�stema es �ncorrecta en caso 
de comunicación inicial.
Defecto	o	desfasamiento	del	codificador	del	motor	
del	eje	principal
Anormalidad del codificador del motor de la máquina de coser.
Defecto	en	sensor	de	agujero	del	motor	principal	o	
defecto	en	sensor	de	posición
Cuando el sensor de agujero o sensor de pos�c�ón del motor de 
la máquina de coser está defectuoso.
Rotación	inversa	del	motor	del	eje	principal
Cuando el motor de la máquina de coser gira en dirección inversa.

Falta	de	fase	de	la	alimentación	eléctrica
Cuando ocurre la falta de fase en la potencia de entrada.

Detección	de	corte	eléctrico	súbito
Cuando se desconecta súbitamente la potencia de entrada.

Cód�go de error

E4�7

E4��

E4�9

E492

E493

E494

E495

E496

E497

E49�

E499

E703

E704

E730

E73�

E733

E�0�

E�02

Cómo hacer la recuperac�ón

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.
Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.
Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Es pos�ble re�ntroduc�r 
datos después de pres�onar 
la tecla de reposición.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Lugar de recuperac�ón

Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S14] Longitud de forma de ojalillo
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S08] Longitud de 2do. presillado
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S02] Longitud de corte de la tela

Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S40] Compensación de entrada 
de la aguja de h�lvanado
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S67] Ancho de puntada de 
remate al térm�no del cos�do
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S64] Ancho de puntada de 
remate al �n�c�o del cos�do
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S03] Ancho de ranura de la 
cuchilla, derecha o [S06] Proporción 
entre formas derecha e �zqu�erda
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S04] Ancho de ranura de la cuchilla, 
izquierda o [S06] Proporción entre 
formas derecha e �zqu�erda
Pantalla estándar

Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S05] Ancho de sobreorillado, 
�zqu�erdo
Pantalla de edición de datos de 
cos�do
[S02] Longitud de corte de la tela
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Descr�pc�ón

Sobrevoltaje
Cuando el voltaje de entrada es 280V o mayor.

Subvoltaje
Cuando el voltaje de entrada es 150V o menor.

Anormalidad	de	IPM	del	motor	del	eje	principal
Anormalidad en IPM del tablero PCB del servocontrol.

Sobrecorriente	del	motor	del	eje	principal
Cuando la corriente al motor de la máquina de coser fluye exce-
sivamente.
Anormalidad	de	la	alimentación	eléctrica	del	motor	
de	avance	a	pasos
Cuando la al�mentac�ón eléctr�ca del motor de avance a pasos 
del tablero PCB del servocontrol fluctúa ±15% o más.
Anormalidad	de	alimentación	eléctrica	del	solenoide
Cuando la alimentación eléctrica del solenoide del tablero PCB 
del servocontrol fluctúa ±15% o más.
Temperatura	anormal	del	disipador	térmico	del	table-
ro	PCB	del	servocontrol
Cuando la temperatura del disipador térmico del tablero PCB del 
servocontrol es de 85bC o mayor.
Error	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	del	
motor	de	ancho	de	puntada
Cuando no se �ntroduce la señal del sensor de or�gen al momento 
del movimiento de recuperación de la memoria del origen.
Error	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	del	
motor	de	avance	en	Y
Cuando no se �ntroduce la señal del sensor de or�gen al momento 
del movimiento de recuperación de la memoria del origen.
Error	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	del	
motor	del	cortahilos	de	la	aguja
Cuando no se �ntroduce la señal del sensor de or�gen al momento 
del movimiento de recuperación de la memoria del origen.
Error	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	del	
motor	del	prensatelas
Cuando no se �ntroduce la señal del sensor de or�gen al momento 
del movimiento de recuperación de la memoria del origen.
Error	de	recuperación	de	la	memoria	del	origen	del	
motor	del	cortahilos	de	la	bobina
Cuando no se �ntroduce la señal del sensor de or�gen al momento 
del movimiento de recuperación de la memoria del origen.
Comunicación	anormal	entre	panel	de	operaciones	y	
CPU	principal
Cuando ocurre alguna anormalidad en la comunicación.
Comunicación	anormal	entre	CPU	principal	y	CPU	
del	eje	principal
Cuando ocurre alguna anormalidad en la comunicación.
Temperatura	anormal	del	disipador	térmico	del	table-
ro	PCB	de	control	principal
Cuando la temperatura del disipador térmico del tablero PCB de 
control principal es de 85bC o mayor.
Defecto	en	EEP-ROM	de	tablero	PCB	de	control	prin-
cipal
Cuando no es posible realizar la escritura de datos en la EEP-
ROM.
Defecto	de	escritura	a	EEP-ROM	del	tablero	PCB	del	
relé	del	cabezal
Cuando no es posible realizar la escritura de datos en la EEP-
ROM.
Cuando	la	cuchilla	cortatela	no	regresa
• Cuando la cuchilla cortatela no regresa a la expiración del 

tiempo predeterminado.
• El sensor no está en ON mientras la cuchilla cortadora de tela 

esté elevada (al tiempo de espera)

Cód�go de error

E���

E��3

E90�

E902

E903

E904

E905

E907

E90�

E909

E9�0

E9��

E915

E916

E9��

E943

E946

E999

Cómo hacer la recuperac�ón

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Apague la máquina.

Lugar de recuperac�ón
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Problemas
1. Rotura de aguja de h�lo

2. El h�lo de aguja se sale

3. Bamboleo en la sec-
c�ón en paralelo

4. Bamboleo al inicio de 
cos�do

5. El h�lo de aguja aparece 
en el lado erróneo del 
mater�al en cond�c�ón 
de ensortijado.

6. Puntadas flotantes

7. Salto de puntada

8. El h�lo se desh�lachado

9. La longitud de hilo de 
aguja remanente al fin 
del cos�do es dema-
s�ado larga

10. El h�lo de aguja se rompe 
al �n�c�o del cos�do, o 
está suc�o el lado equ�vo-
cado de la costura.

Causas
1. La tensión del hilo en la  sección en paralelo 

está demasiado alta.
2. La presión o recorrido del muelle tirahilo es 

demasiado grande.
3. Hay rebabas o raspaduras en la punta de la 

hoja del gancho.
4. La temporización del gancho no es la apro-

piada.
5. Hay raspaduras en la trayectoria del hilo.

6. La aguja está mal colocada.
7. La aguja es demasiado delgada.
8. La punta de la aguja está dañada.

1. El cortahilo de aguja se abre demasiado pronto.
2. La puntada de trencilla no se forma al inicio 

del cosido.(La tensión al inicio del cosido 
demasiado alta.)

3. El enhebrado de hilo de aguja está mal hecho.
4. La velocidad al inicio de cosido demasiado alta.
 
1. La tensión del hilo en la sección en paralelo 

demasiado baja.
2. La tensión del hilo de bobina demasiado alta.

3. La pre-tensión es muy baja.

1. La tensión del hilo en la sección en paralelo 
demasiado baja.

2. La posición del cortahilo de aguja demasiado 
alta.

3. El recorrido del muelle tirahilo demasiado grande.

1. La tensión del hilo de presillado demasiado baja.
2. La tensión del hilo de bobina demasiado alta.

3. El número puntadas de configuración radial 
es excesivo.

4. La tensión a fin de cosido está demasiado baja.

1. La tensión del hilo de bobina es demasiado 
baja.

2. El hilo de bobina se sale de la cápsula de 
canilla.

1. El ojal es demasiado pequeño en términos de 
tamaño de prensatelas.

2. El material aletea por ser material liviano.

3. La aguja está mal colocada.
4. La aguja está doblada.
5. Hay rebabas o raspaduras en la punta de la 

hoja del gancho.

1. El número de puntadas de las puntadas de 
retención es demasiado pequeño.

2. La anchura de las puntadas de retención es 
excesiva.

1. La anchura de las puntadas de retención es 
demasiado estrecha.

2. La tensión de las puntadas de retención está 
demasiado baja.

1. La tensión a inicio de cosido está demasiado 
baja.

Medidas correctivas
™ D�sm�nuya la tens�ón de la secc�ón en 

paralelo.
™ D�sm�nuya la tens�ón del muelle t�rah�lo o 

disminuya surecorrido.
™ Afile la punta de la hoja del gancho. O, 

cambie el gancho.
™ Vuelva a ajustar la tempor�zac�ón del gan-

cho con el manómetro de temporización.
™ Pula la trayectoria del hilo con lija y rectifí-

quela.
™ Vuelva a ajustar la dirección, altura, etc.
™ Reemplace la aguja por otra más gruesa.
™ Cambie la aguja.

™ Demore la s�ncron�zac�ón de apertura del 
cortahilos de la aguja.

™ Disminuya la tensión al inicio del cosido.

™ Vuelva a hacer el enhebrado correctamente.
™ Fije la función de arranque suave.

™ Aumente la tens�ón del h�lo en la secc�ón 
en paralelo.

™ D�sm�nuya la tens�ón del h�lo de bob�na 
 ( Pespunte de orla: 0,05 a 0,1N )
™ Aumente la pre-tensión.

™ Aumente la tens�ón del h�lo en la secc�ón 
en paralelo.

™ Baje el cortah�lo de aguja hasta tal punto 
que el prensatelas.

™ Disminuya el recorrido del muelle tirahilo.

™ Aumente la tensión del hilo de presillado.
™ Disminuya la tensión del hilo de bobina. ( 

0,05 a 0,1N )
™ Disminuya el número de puntadas.

™ Aumente la tensión al fin del cosido.

™ La tens�ón del h�lo de bob�na demas�ado 
baja.

™ Ejecute correctamente el enhebrado de la 
cápsula decanilla.

™ Tenga cu�dado para que la cant�dad de h�lo 
enrollado en la bobina no sea excesiva.

™ Camb�e el prensatelas por otro más pe-
queño.

™ Retarde la tempor�zac�ón de gancho a 
aguja. (Baje la barra de aguja en 0,5 mm.)

™ Vuelva a ajustar la dirección, altura, etc.
™ Cambie la aguja.
™ Pula la punta de la hoja del gancho. O 

cambie el gancho.

™ Aumente el número de puntadas de 
remate al término del cosido.

™ D�sm�nuya el ancho de puntadas de 
remate al término del cosido.

™ Aumente el ancho de puntadas de remate 
al término del cosido.

™ Aumente la tensión al término del cosido.

™ Aumente la tensión al inicio del cosido.
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Problemas
11. La cuchilla baja 

aunque el h�lo no se 
corte.

12. Se rompe la aguja

13. La cuchilla cae mu-
chas veces.

Causas
1. Compruebe si la placa detector de rotura del 

hilo está bien ajustada.

1. Compruebe si está doblada la aguja.
2. Compruebe si la aguja toca la punta de la 

hoja del gancho.
3. Compruebe si el cortahilo de aguja toca la 

aguja cuando se abre.
4. Compruebe si la aguja entra en el entro del 

agujero de la agujero de la placa de agujas.
5. La posición de la aguja está demasiado baja 

y la aguja toca el cortah�lo de aguja cuando 
éste cierra.

1. Compruebe si la caída de la cuchilla cortado-
ra de tela está fijada para caídas múltiples.

Medidas correctivas
™ Ajuste la placa detectora.
 (Consulte el Manual del Ingeniero)

™ Cambie la aguja.
™ Ajuste la temporización de aguja a gancho.

™ Ajuste la pos�c�ón de �nstalac�ón del corta-
hilo de aguja.

™ Reajuste la pos�c�ón de �nstalac�ón de la 
base de la placa de agujas.

™ Ajuste la tempor�zac�ón de aguja a gan-
cho.

Página
–

P.13
P.47

P.48

–

P.41



– 58 –

A

B C

D

E

FG

H
I J

K L

M

N

A	
2	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
0	
en
	s
up

er
fic
ie
	in
fe
rio

r
	

Po
si
ci
ón

	d
e	
in
st
al
ac
ió
n	
de
l	r
et
én
	p
ar
a	
la
	g
av
et
a

B
	L

og
ot
ip
o	
de
	J
U
K
I

C
	A

gu
je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
0	
en
	s
up

er
fic
ie
	in
fe
rio

r
	

Po
si
ci
ón

	d
e	
in
st
al
ac
ió
n	
de
	la
	g
av
et
a

D
 4

-2
	A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
0	
en
	s
up

er
fic
ie
	in
fe
rio

r
	

A
gu

je
ro
	p
ar
a	
in
st
al
ac
ió
n	
de
l	p
ed
es
ta
l

). DIBUJO DE LA MESA

E	
16
	A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	3
0

F	
4-
8	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os

G
	5

0	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os

H
 2

-2
	A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
0	
en
	s
up

er
fic
ie
	in
fe
rio

r
	

Po
si
ci
ón

	d
e	
in
st
al
ac
ió
n	
de
l	i
nt
er
ru
pt
or
	d
el
	p
ed
al

I	
2-
3,
5	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
4

J	
30
	A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os

K
	9

	A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	2
0,
	

pr
of
un

di
da
d	
de
	v
is
ta
	1
7

L	
2-
2	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os
,	p
ro
fu
nd

id
ad
	1
0	
en
	

su
pe
rfi
ci
e	
in
fe
rio

r
	

Po
si
ci
ón

	d
e	
in
st
al
ac
ió
n	
de
l	i
nt
er
ru
pt
or
	p
rin

ci
pa
l

M
	1
7	
A
gu

je
ro
s	
ta
la
dr
ad
os

N
	L

ad
o	
co
rr
ec
to



_. DATOS DE VALORES INICIALES PARA TABLA DE CADA FORMA

No, Item Unité
Nivel 3 de selección de formas (30 formas)

Nivel 2 de selección de formas (20 formas)
Nivel 1 de selección de formas (12 formas)

S01 Forma de cos�do

S02 Long�tud de corte de la tela mm �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �2,7 �3,0 �9,� �9,� �9,�
S03 Ancho de ranura de la cuch�lla, lado derecho mm 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 – – 0,�0 0,�0
S04 Ancho de ranura de la cuch�lla, lado �zqu�erdo mm 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0 – 0,�0 – 0,�0
S05 Ancho de sobreor�llado, lado �zqu�erdo mm �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,4 �,4 �,4 �,4 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,4 �,4 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 �,70 – – – –
S06 Relación de forma izquierda/derecha (lado derecho en función del lado izquierdo) % �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 �00 – – – –
S07 Paso en sección paralela mm 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 – – – –
S08 Longitud de 2do. presillado mm �,0 – �,0 – 1,5 3,0 �,0 – 1,5 3,0 – �,0 �,0 1,5 3,0 – – – – – 1,5 3,0 – – – – – – – –
S09 Longitud de 1er. presillado mm �,0 – – – – – – – – – – – – – – – – �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 – – – – – – – –
S10 Ancho de pres�llado, compensac�ón derecha mm 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – – 0,0 0,0 0,0 – – – 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – – – – – –
S11 Ancho de pres�llado, compensac�ón �zqu�erda mm 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – 0,0 – – 0,0 0,0 0,0 – – – 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – – – – – –
S12 Compensac�ón de pres�llado de cón�ca, lado �zqu�erdo mm – – – – – 0,85 – – – 0,85 – – – – 0,85 – – – – – – 0,85 – – – – – – – –
S13 Compensac�ón de pres�llado de cón�ca, lado derecho mm – – – – – 0,85 – – – 0,85 – – – – 0,85 – – – – – – 0,85 – – – – – – – –
S14 Long�tud de forma de ojal�llo mm – – – – – – 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – – – 2,0 2,0 – – – – – – – – – – – – –
S15 Número de puntadas de forma de ojal�llo Puntada – – – – – – 3 3 3 3 – – – – – 3 3 – – – – – – – – – – – – –
S16 Ancho de ojal�llo mm – – – – – – �,0 �,0 �,0 �,0 – – – – – �,0 �,0 – – – – – – – – – – – – –
S17 Long�tud de ojal�llo mm – – – – – – 3,0 3,0 3,0 3,0 – – – – – 3,0 3,0 – – – – – – – – – – – – –
S18 Long�tud de forma de t�po redondo mm – 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – 2,0 – – 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 – – 2,0 2,0 2,0 2,0 – – – –
S19 Número de puntadas de forma rad�al Puntada – – 3 3 3 3 – 3 – – – – – – – – – 3 – – – – 3 3 3 – – – – –
S20 Refuerzo de forma radial (con/sin) – – Sin Sin Sin Sin – Sin – – – – – – – – – Sin – – – – Sin Sin Sin – – – – –
S21 Paso en sección de presillado mm 0,30 0,30 0,30 – 0,30 0,30 0,30 – 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 – – – –
S22 1ra. separación mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5, 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 – 2,0 2,0 2,0
S23 2da. separación mm �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 �,3 – 2,0 2,0 2,0
S31 1/2 puntada Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla Sencilla – – – Sencilla
S32 Selección de puntada doble cruzada < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < – – – <
S33 Compensac�ón de ancho de puntada doble mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 – – – –
S34 Número de veces de h�lvanado T�empo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2 2 –
S35 Paso de hilvanado mm 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 –
S36 Long�tud de enrollado de h�lvanado mm �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 �,0 –
S37 Paso de enrollado de hilvanado mm 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� 0,� –
S38 Ancho de enrollado de h�lvanado mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 –
S39 Compensación antes/después de entrada de aguja del hilvanado mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 –
S40 Compensación izquierda/derecha de entrada de aguja del hilvanado mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S41 Compensac�ón de pos�c�ón de lado �zqu�erdo del h�lvanado mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S42 Compensac�ón de pos�c�ón de lado derecho del h�lvanado mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 –
S44 Ajuste de veloc�dad de h�lvanado sti/min 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 –
S51 Tens�ón de secc�ón paralela �zqu�erda �20 60 �20 �20 �20 �20 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 �20 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S52 Tens�ón de secc�ón paralela derecha �20 60 �20 �20 �20 �20 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 �20 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S53 Tensión de sección paralela izquierda (1er. ciclo de puntada doble) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S54 Tensión de sección paralela derecha (1er. ciclo de puntada doble) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S55 Tensión de sección de 1er. presillado 35 60 �20 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 30 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S56 Tensión de sección de 2do. presillado 35 60 35 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 �20 60 60 60 60 60 60 60 60 – – – –
S57 Ajuste de tens�ón del h�lo de la aguja al �n�c�o del cos�do 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
S58 Ajuste de tens�ón del h�lo de la aguja en h�lvanado �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 �0 ---
S59 Ajuste de sincronización de ACT al inicio del 1er. presillado Puntada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 – – – –
S60 Ajuste de s�ncron�zac�ón de ACT al �n�c�o del sobreor�llado derecho Puntada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S61 Ajuste de sincronización de ACT al inicio del 2do. presillado Puntada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 – – – –
S62 Número de puntadas de la puntada de remate al �n�c�o del cos�do Puntada 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S63 Paso de cosido de la puntada de remate al inicio del cosido 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
S64 Ancho de puntada de remate al �n�c�o del cos�do mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S65 Compensac�ón long�tud�nal de la puntada de remate al �n�c�o del cos�do mm 0,0 1,5 0,0 1,5 0,0 0,0 0,0 1,5 0,0 0,0 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0
S66 Compensac�ón transversal de la puntada de remate al �n�c�o del cos�do mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
S67 Ancho de puntada de remate al térm�no del cos�do mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S68 Número de puntadas de remate al térm�no del cos�do Puntada 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S69 Compensac�ón long�tud�nal de la puntada de remate al térm�no del cos�do mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
S70 Compensac�ón transversal de la puntada de remate al térm�no del cos�do mm 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,0 0,0 0,0
S81 Movimiento de la cuchilla (con/sin) Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con Con – Con Con Con
S83 Cuchilla en 1er. ciclo de puntada doble (sin/con) Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin Sin – – – –
S84 Limitación de máx. velocidad sti/min 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600
S86 Paso de avance mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0
S87 Ancho de avance mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – �,7 �,7 �,7 �,7
S88 Paso de retorno mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – 0,�0 0,�0 0,�0 0,�0
S89 Ancho de retorno mm – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – �,7 �,7 �,7 �,7
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