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(I. INSTRUCCIONES IMPORTANTES PARA SEGURIDAD

)

1) Nunca haga funcionar la maquina a menos que el tanque de lubricacion contenga suficiente lubricante.

2) Al término del trabajo diario, limpie el polvo y la suciedad acumulados en el gancho, seccion de cu-

3)

4)

chilla cortahilos de la bobina y orificio de lubricacidon del tanque de aceite. Asimismo, compruebe si la
cantidad de aceite es adecuada o no.
Cerciorese de volver el pedal activador a la posicién original después que la maquina ha comenzado

a funcionar.

Esta maquina esta equipada con un detector de inclinacién del cabezal de la maquina de modo que
ésta no pueda ser operada cuando su cabezal esta inclinado. Para utilizar esta maquina de coser,
active el interruptor de la corriente eléctrica después de haber fijado la maquina de coser sobre la
bancada debidamente.

(u. ESPECIFICACIONES

)

Especificaciones principales de la ojaladora LBH-1796A de doble pespunte, controlada por computadora.

—>

Subclase

®

Aplicacioén principal

Ojalado de prendas tales como camisas de hombre,
blusas, uniformes de trabajo, ropa de damas, etc.

Tamafo de ojales

ﬁ Estandar: Max. 4 mm

Ve
a

Tamano de cuchilla utilizada :

6,4 a254mm (1/4’a 1)

Longitud de cosido de ojales
Max. 220 mm




( 1. Especificaciones)

Velocidad de cosido

Velocidad estandar: 3.600 sti/min (Max.: 4.200 sti/min)
(Max.: 3.300 sti/min cuando se utiliza gancho seco)

Aguja

DPx5 #11J a #14J

Gancho

Gancho de rotacion completa tipo DP

Método de accionamiento de
oscilacion de la aguja

Accionamiento por motor de avance a pasos

Método de accionamiento de
transporte

Accionamiento por motor de avance a pasos

Método de accionamiento de
elevacion del prensatelas

Accionamiento por motor de avance a pasos

Elevador de prensatelas

14 mm (Ajuste opcional disponible)
Max.: 6 mm (En caso de la elevacién paralela del pie prensatelas) *1

Método de accionamiento de
cuchilla cortatela

Sistema manivela accionado por motor

Forma de cosido estandar

31 clases

Numero de patrones almace-
nados en la memoria

99 patrones

Peso Cabezal de la maquina 55 kg, Caja de control 5,5 kg
Consumo de energia 370 VA
G delat t

ama de la temperatura 5 4 35 °C

operacional

Gama de la humedad opera-
cional

35 % a 85 % (sin condensacion)

Tension de linea

Tensién nominal £ 10 % 50/60 Hz

Ruido

- Nivel de presion de ruido de emision continua equivalente (Lpa) en el
puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 81,0 dB (incluye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con
ISO 10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 3.600 sti/min.

*1: En el caso de la elevacion paralela del sujetaprendas, la magnitud de elevacion se limita a 4,8 mm como maximo
cuando la posicion del sujetaprendas se encuentra dentro de la gama de 182,1 a 220,0 mm.




(2. Lista de formas de cosido estandar)

(1) Tipo cuadrado

(2) Tipo redondo

(3) Tipo cuadrado
radial

(4) Tipo radial

(5) Tipo presillado
recto radial

(6) Tipo presillado
de cénica radial

(7) Tipo cuadrado
de ojalillo

DISPLAY
DE PANEL

DISPLAY
DE PANEL

ML

[da)

DISPLAY
DE PANEL

DISPLAY
DE PANEL

=ML,

LT TR

DISPLAY
DE PANEL

l
(=]

(8) Tipo radial de
ojalillo

(9) Tipo presillado
recto de ojalillo

(10) Tipo presillado
de cdnica de ojalillo

(12) Tipo cuadrado
redondo

(13) Tipo cuadrado
semilular

(14) Tipo presillado
recto semilunar
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(15) Tipo presillado

—
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o . (16) Tipo semilunar | (17) Tipo redondo (18) Tipo radial | (19) Tipo semilunar | (20) Tipo redondo | (21) Tipo presillado
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(22) Tipo presillado
conica cuadrado

(23) Tipo semilunar
radial

radial

(25) Tipo radial
semilunar

(26) Tipo redondo
semilunar

(27) Presillado

(28) Presillado,
corte derecho
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(29) Presillado,
corte izquierdo

(30) Presillado, corte
central

(31) Hilvanado +
Cuchilla cortatela
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(3. Configuracién)

La LBH-1796A consta de los siguientes componentes.

Interruptor de corriente eléctrica

Cabezal de la maquina (LBH-1796A)

Panel de operacion

Caja de control (MC-602)

Pedal elevador del prensatelas y de arranque

Dispositivo para el estante de hilos

O @6 060

Interruptor de corriente eléctrica (tipo UE)




(1. INSTALACION )

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

~

(1) Preparativos para el montaje de la caja de control

1) Fije las arandelas dentadas @ y almohadi-
llas de goma @ a la caja de control @ (en
cuatro ubicaciones).

'xnr- /0 * Apriete las arandelas dentadas hasta que su
altura sea de 0,8 mm.

2) Fije la placa de montaje @ de la caja de

— control con las arandelas planas @ , aran-

delas de resorte @ y tuercas @ (en cuatro

ubicaciones).

s Fije la placa de montaje colocando simulta-

NN

\ neamente el tornillo en la ranura en U de la
placa de montaje.




(2) Fijar la mesa

1) Fije la caja de control @, el interruptor de la corriente eléctrica @ y el sensor del pedal @ en la
mesa @ .

2) Fije el interruptor de la corriente eléctrica @ con una grapa.

3) Haga pasar los cuatro tornillos @ de fijacion de la bancada a través de la bancada @ .

4) Coloque las almohadillas de goma @ en los agujeros @ (4 lugares) para fijar la bancada v fije la
bancada @ .

5) Fije sobre la mesa @ la barra @ de soporte del cabezal.

6) Coloque la unidad principal de la maquina de coser sobre la bancada @ . Luego, conecte el pe-
dal y el sensor @ del pedal con la biela @ que se suministra con la unidad.




4 N

(3) Modo de conectar el cable de la fuente de alimentacion

* Conexion del cable eléctrico
Las especificaciones de voltaje se indican en la etiqueta de indicacion de energia adherida al cable
de alimentacion y en la placa de régimen nominal adherida a la caja de control. Conecte el cable que
cumpla con las especificaciones.

Etiqueta de indicacion de energia

(@)

CAUTION
THIS CONTROL BOX IS SET TO
THE CIRCLED VOLTAGE SHOWN BELOW.

AC

100V
110
120
200
(Por ejemplo: §§8
En caso de

200V) oALIK]

* Modo de conectar las tensiones monofasicas de 220V, 230 y 240V

Marrén Marrén

/ /

Azul AC
claro 220V
1O Marrén— -240 V

Enchufe ©—= =IO Verdel __ o\
Amarillo

Caja de Verde/Amarillo ©O3
control /

Verde/Amarillo

Cable de fuente de alimentacion

Interruptor de la

Azul claro  Azul claro . ..
corriente eléctrica

* Modo de conectar las tensiones trifasicas 200V, 220V, 230 y 240V

Blanco Negro Blanco
\ / /
10 Blanco AC
Caja de 10 Negro 200V
f—— D A
control ’ 0 : 10 Rojo 240V
—10) Verde/ —GND
Verde/Amarillo / [ Amarillo
. Cable de fuente de alimentaciéon
Interruptor de la
corriente eléctrica
. J




(4) Modo de instalar la unidad principal de la maquina de coser

AVISO :

Para prevenir posibles accidentes causa-

dos por la caida de la maquina de coser,

el trabajo lo deben realizar dos personas o
mas cuando se cambia de lugar la maqui-
na de coser.

Coloque las placas de bisagra @ y cojine-
tes @ -1 (de caucho) y @ -2 (de metal) del
eje en dos lugares sobre la base del cabe-
zal y fije las placas de bisagra al cabezal
de la maquina con los tornillos de fijacion
© en dos lugares.

( Es peligroso instalar la bisa- |
| gra de caucho y la bisagra de |
herraje metalico en orden in- |
| verso, debido a que la maqui- |
| na de coser se sacude cuando |
| es inclinada. Por lo tanto, ten- |
\ ga cuidado. )

" — — — — — — — — — — — — —

Precalcion




(5) Preparativos para la instalacién de la placa de transporte, las submesas y el
calibre de posicionamiento

Las piezas indicadas a continuacion deben prepararse para instalar la placa de transporte, las subme-

sas y el calibre de posicionamiento en el cabezal de la maquina.

\
Placa de transporte
+ Dos tornillos de fijacion
- J
\
Submesa B
+ Dos tornillos de fijacion
e
\_ J
4 N
Submesa A

(A usar para fijar la submesa A al cabezal de la maquina)
+ Dos tornillos de fijacion

(A usar para fijar la submesa A
a la submesa B)
+ Dos tornillos de fijacion

(A usar para fijar la submesa A
a la mesa)

- Dos tornillos de fijacion é
+ Cuatro arandelas 6“%3
+ Dos piezas de caucho T S
+ Cuatro tuercas T &
&
\_ J
. . N
Calibre de posicionamiento ?
+ Cuatro tornillos de fijacion ? ng
+ Cuatro arandelas i l
\\ /




~

(6) Instalacion de la placa de transporte

1) Sujetando la seccién @ , eleve el pie prensate-
las y coloque la placa de transporte @ , que se
suministra con la unidad, en su posicion.

( Limpie y elimine la grasa (para pre- ]
| recdicon vencion de 6xido) de la superficie |
| superior de la base. Luego, fije la |
| placa de transporte. ]

2) Instale provisionalmente los dos tornillos de
fijacion accesorios @ en sus correspondientes
agujeros roscados.

3) Haga el ajuste de modo que quede una sepa-
racion lateral (0,1 mm) igual entre las bases
tanto derecha como izquierda @ de la placa de
agujas y la placa de transporte @ .

4) Apriete los tornillos de fijacion @ .

&y ey,

5) Baije el pie prensatelas. Luego, mueva la placa
de transporte @ hacia atras y adelante para
confirmar que su movimiento es suave y sin
problemas (con una fuerza de 30N o menor).
Si la placa de transporte @ entra en contacto
con la cubierta @ de la base de la placa de

\0 agujas cuando la placa de transporte se mue-

== L [&B ve hacia adelante y atras, afloje los tornillos de

——
i J fijacion @ y reposicione debidamente la placa
01mm,, 0,1 mm de transporte @ .

7

1. Tenga cuidado para no poner su \
mano debajo del pie prensatelas al |
bajarlo. |

2. Tenga en cuenta que el mecanismo |
de transporte puede perder su sin-
cronismo si la placa de transporte I
no puede moverse suavemente de- |

. bido a un enganche o par irregular. |

@ 3. Si la placa de transporte se mueve |

nuevamente hacia adelante cuando |

las tijeras se han extendido para |
llegar a la posicién de corte de hi-

los, la placa de transporte puede I

sobrepasar la leva de cierre, lo que |

puede causar el bloqueo de la ma- |
quina de coser. )
J




(7) Instalacion de submesas
1)

Presionar
ligeramente
contra la placa
de transporte

2)

3)

4)

5)

-1 -

<

~

Mueva la placa de transporte @ hacia ade-
lante. Presione ligeramente la submesa B @,
suministrada con la unidad. Luego, apriete pro-
visionalmente los tornillos de fijacion @ .

Si la submesa B no soporta la placa
de transporte cuando ésta se mueve
hacia adelante, el pie prensatelas no
puede sujetar el material firmemente,

rotura de hilos.

Por otro lado, si la submesa B esta
presionada excesivamente contra la
placa de transporte, el mecanismo
de transporte puede perder su sin-
cronismo debido a una carga excesi-
va cuando se mueve hacia adelante.

— — — — — — — — — — — — — — —

]
I
|
I
Y esto causa el salto de puntadas y I
I
|
I
|
I

Fije la submesa A @ , suministrada con la uni-
dad, a la base y submesa B @ .

Fije provisionalmente la submesa A @ , sumi-
nistrada con la unidad, al cabezal de la maqui-
na con los dos tornillos de fijacion @ .

Una la submesa A @ a la submesa B @ con
los dos tornillos de fijacién @ y las dos arande-

las @ .

Apriete firmemente todos los tornillos de fija-
cidn que se ajustaron provisionalmente.




6) Mueva la placa de transporte hacia atras y
\ adelante para comprobar que su movimiento
/ es suave, sin que se enganche a lo largo de

las submesas.

A i I T

( Si la placa de transporte y las sub- )
| mesas estan unidas de forma que
| precaucion se interfieren mutuamente, esto
| @ puede producir carga extra. En este
\

caso, el mecanismo de transporte
puede perder su sincronismo.

— — — —

7) Instale la base de la submesa A sobre la mesa
con los dos juegos de tornillo de fijacion @ y
tuerca @ con arandela @ , y una pieza de cau-
cho @ colocada entre ellos.

8) Fije con los dos tornillos de fijacion @ la placa
metalica de soporte que soporta la submesa A
presionandola simultdneamente en la direccién
indicada por la flecha de modo que sobresalga
delamesaen0,1a1 mm.

l En caso de que la submesa A no se \
| haya fijado a la mesa estrechamente |
| o y no se haya aplicado una presién |
| U adecuada a la misma, la submesa A |
| puede vibrar fuertemente cuando la |
| velocidad de cosido sea de aprox. |
‘ 2.000 sti/min. lo que causara ruidos. ,

9) En caso de que la direccion de montaje longitudinal de la submesa A no sea correcta, afloje los seis
tornillos de fijacién @ y reposicione la sub-mesa A. Luego, fijela en la posicion correcta.
En caso de que la direccién de montaje vertical de la submesa A no sea correcta, afloje los seis tor-
nillos de fijacion ® y reposicione la submesa A. Luego, fijela en la posicion correcta.

e Si la submesa A se instala demasiado cerca a la base, puede entrar en contacto con \
| U la placa de transporte, causando que el mecanismo de transporte pierda su sincro- |
nismo. ;

—J




~

(8) Instalacion provisional del calibre de posicionamiento

1) Mueva la placa de transporte @ hacia adelan-
te.

2) Fije provisionalmente el calibre de posiciona-
miento @ sobre la placa de transporte con los
tornillos de fijacion @ y las arandelas @ (cuatro
piezas cada uno).

N

N

Reglas o similar

1) Afloje los tornillos de fijacion @ (en cuatro puntos) del calibre de posicionamiento @ .

2) Coloque una regla tanto en el lado frontal como en el lado opuesto del calibre de posiciona-
miento @ para determinar su posicion.

3) Una vez que se haya determinado la posicién del calibre de posicionamiento, apriete los tres
tornillos de fijacion @ .

4) Afloje los tornillos de fijacion @ del calibre de intervalo entre ojales @ .

5) Mueva el calibre de intervalo entre ojales @ para establecer el intervalo deseado entre ojales.

6) Una vez que se haya determinado la posicion del calibre de intervalo entre ojales, apriete los
tornillos de fijacion @ . (Si el calibre de posicionamiento no es necesario, debe retirarse.)

Gama ajustable del calibre de posicionamiento (distancia desde el centro de la ranura de la cu-
chilla): 13 mm a 23 mm

( 1. Si el tornillo de fijacion @ se aprieta con un par de apriete de 2,0 Nem o mas, las ]
ed, Toscas del tornillo se pueden daiar. Por lo tanto, tenga cuidado para no apretar |

| U los tornillos de fijacion excesivamente. |
| 2. Si la gama de ajuste de la galga de posicionamiento se ajusta a menos de 13 mm, |
\ la galga puede ladearse. )




(10) Modo de inclinar el cabezal de la maquina de coser

AVISO :

antes de comenazar el trabajo.

dedos no queden atrapados en la maquina. Ademas, para evitar posibles accidentes causados

2 Cuando incline/eleve el cabezal de la maquina de coser, ejecute el trabajo de modo que sus
por arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la corriente eléctrica de la maquina

1)

Gire el pedestal de hilos a una posicion que
no represente un obstaculo para ejecutar el
siguiente procedimiento.

Cuando necesite inclinar el cabezal de la ma-
quina, primero vaya detras de la maquina de
coser y compruebe para asegurarse de que la
cubierta superior y la cubierta del motor se en-
cuentren fijados firmemente. Luego, sujetando
las secciones A del cabezal de la maquina
con ambas manos, incline cuidadosamente el
cabezal de la maquina hasta que la maquina
de coser entre en contacto con la varilla de
soporte @ del cabezal de la maquina.

1. Cerciérese de que la barra @ de
soporte del cabezal de la maquina
de coser esta colocada en la mesa
antes de activar la maquina de co-
ser.

2. Para impedir que se causa, cer-
cidrese de inclinar la maquina de
coser en un lugar bien nivelado.

3. Nunca incline el cabezal de la ma-
quina sujetandolo de la submesa.

— —— — — — — — — — — — — — —

]
I
I
I
I
I
I
I
I
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(11) Conexion del detector de inclinacién del cabezal de la maquina

t

1) Conecte el detector de inclinacion @ del cabe-
zal de la maquina con el conector @ ubicado
en el lado del cabezal de la maquina.

2) Ajuste la placa detectora @ de modo que
quede una separacion de 1,2 a 2,5 mm entre
el sensor de deteccion de inclinacion @ vy la
placa detectora @ .

Pulse la tecla READY para confirmar

gue no ocurre ningun error.
Adicionalmente, abra y cierre la cubierta @
del gancho para confirmar que la placa detec-

ora @ no interfiere con la bancada @ .

| Si la placa detectora @ no esta de- ]
| bidamente ajustada, puede ocurrir |
| T el error E302 (error de inclinacién |
T on
| ?@'co del cabezal de la maquina o error |
| de cubierta abierta del gancho), que |
| inhabilita la operacién normal de la |
maquina de coser.
| d |
J
\
(12) Modo de instalar la placa de proteccién
Instale la placa de proteccion @ del aceite del gan-
cho sobre la bancada @ con el tornillo de fijacion @ .
| Instale la placa de proteccién @ de ]
| aceite del gancho en la bancada, |
| con la maquina de coser levantada. |
| Adicionalmente, compruebe para |
| asegurarse de que no haya interfe- |
| pecaoon  Fencia entre la maquina de cosery |
| @ la placa de proteccion @ de aceite |
| del gancho cuando la maquina de |
coser se inclina/levanta.
| Ajuste el montaje de la placa de I
I proteccion @ para prevenir disper- I
| sada por la brecha entre la cama y |
l- la olla cubierta. -]
—————————————— /

|
N
(@)]
|



(13) Modo de instalar el panel de operacién

(Instalacién estandar)

Fije el cjto. de panel de operacién @ sobre la mesa con
los cuatro tornillos de rosca para madera @ . Haga pa-
sar el cable a través del agujero @ en la mesa.

Base de panel de resina

(Instalacién utilizando la placa accesoria)

Si el panel de operacion entra en contacto con el material de cosido, debe utilizarse la placa accesoria
para evitar su contacto.

1) Retire los cuatro tornillos de rosca @ de la base del panel de resina para desmontar el panel de
operacion.

2) Instale la placa de montaje @ del panel, suministrada con la unidad, con los cuatro tornillos de fija-
cion @ accesorios en lugar de los tornillos de rosca.

‘ secioon  Si la placa de montaje @ del panel se instala con los tornillos de rosca @ que se han \
l retirado de la base del panel de resina, el tablero PCB del panel se puede daiar. ,

3) Fije la placa de montaje @ del panel sobre la mesa con los dos tornillos de rosca para madera @ .
Haga pasar el cable a través del agujero @ en la mesa.
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(14) Conexion de cables

Cabezal de la
= & Conductor g, maquina de coser

CN15

CN17

CN32

@f/ CN40
g/

CN49

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

2) Conecte el cable al conector en el tablero de
circuitos principal MAIN, tal como se ilustra ~ CN39
en la figura de abajo.

3) Fije el conductor a tierra con el tornillo de fija- CN34
cion @ .

4) Instala la cubierta @ de la caja de control.

5) Fije la cubierta de la caja de control con las e
arandelas, arandelas de resorte y tuercasFije o
la cubierta de la caja de control con las aran- CNa4 D D

delas, arandelas de resorte y tuercas @ .

1
Tablero de circuitos MAIN ﬁ ﬁ-
rI 11 | L
—. &

= T ’

Dispositivo de bobinado eléctrico (opcional)

O poonoon

PO

= CN32
Y MAIN-INT B
=0 R
0O . 0o o
CN40
MAIN-INT C

MAIN-INT A

Codificador de motor
principal

Cable de motor
principal

Conductor
a tierra
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(15) Modo de manejar el cable

1) Inclinando lentamente la maquina, verifi-
que que los cables no sean forzados en
su movimiento.

o — — — — — — — — — — — — —

Cuando incline la maquina de \

~3~_ coser, cerciorese de que la barra |
Precaucion

|
|
| @ @ de soporte del cabezal de la |
I
\

maquina de coser esta colocado |
sobre la mesa. ]

— — — — — — — — — — — — — —

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

3) Haga pasar los cables llevados a la caja
de control a través de la placa de salida
@ de cables y fijelos con la cinta sujeta-
dora @ .

4) Instale la tapa @ de la caja de control
con los cuatro tornillos de fijacion @ .

- 18 —



(16) Modo de instalar la cubierta protectora de los ojos

AVISO :
A Cerciorese de colocar esta cubierta para proteger los ojos de particulas que se desprenden al
romperse la aguja.

Cercitrese de instalar y usar la cubierta @ pro-
tectora de los ojos al usar la maquina de coser.

\ /
4 N

(17) Fijacién del interruptor de parada provisional

El interruptor de parada temporal se ha ajustado en fabrica al estado A al momento del embarque. Aflo-
je los tornillos de fijacion @ vy fije la placa de montaje @ con los tornillos de fijacion @ . Luego, fije el
interruptor sobre la placa de montaje @ con los tornillos de fijacion @ accesorios.

—19-—



4 N

(18) Varilla guia de hilo
Fije firmemente la varilla guiahilos, de tal manera

que los dos agujeros laterales en la varilla guiahi-
Varilla guia del hilo los den al frente.

/
~

1) Ensamble el pedestal de hilos, y fijelo en el
agujero en la esquina superior derecha de la
mesa de la maquina.

2) Apriete la contratuerca @ par fijar el estante de
hilos.

—20-



(IV. PREPARATIVOS ANTES DE LA OPERACION )

(1 . Lubricacion )

AVISO :
Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de

coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-
guro que el motor esta completamente parado.

%Q&D

PN,
B e

/’_:—'q(/
S O — g
eyl — (@)

@ .Lado frontal " T—==~

1) Aceite lubricante del tanque de lubricacién
o Llene el tanque de lubricacion con el aceite JUKI New Defrix Oil No. 1 hasta el nivel indicado por la
marca “MAX” @ . Al rellenar el aceite al tanque de aceite a través del agujero de lubricacion, tenga
cuidado para no permitir que el polvo ingrese al tanque de aceite.
o Rellene el aceite en caso de que el aceite no se pueda observar visualmente desde el lado frontal del

tanque de aceite.

Diagrama detallado de la seccién de
ajuste de la cantidad de aceite

Tubo de
I aceite

Cantidad de aceite

Aumenta

Disminuir
| !

Aumentar

\_ /

2) Modo de ajustar la lubricacién para el gancho de cosido

o
(0]
(0]

La cantidad de aceite se ajusta con el tornillo @ de ajuste de la cantidad de aceite.

La cantidad de aceite suministrado se reduce girando los tornillo @ hacia la derecha.

Cuando haga funcionar la maquina de coser después de su instalacion o después de un periodo
prolongado sin usarla, retire el portabobina y aplique unas cuantas gotas de aceite a la canaleta del
gancho. Ademas, aplique unas pocas gotas de aceite por el orificio @ de lubricacion al metal @ fron-
tal del eje impulsor del gancho para empapar de aceite el fieltro interior.

—-21-



100 mm

0

0

0
0
0
0
0

2a5mm

* La cantidad de aceite es adecuada cuando se tienen manchas de aceite en el papel dentro de
un margen de 2 a 5 mm de ancho (las manchas de aceite no deben ser en forma de lineas).

3) Como comprobar la cantidad de aceite en el gancho

1. Como preparativo para comprobar la cantidad de aceite en el gancho, corte una hoja de papel para
obtener un papel cuyo tamafio sea de 40 mm x 100 mm aproximadamente.

2. Después de ajustar la cantidad de aceite, arranque la maquina de coser a alta velocidad (3.600 sti/
min) unas 100 veces o mas.

3. Inserte el pedazo de papel preparado segun el paso 1 en el espacio existente entre la cubierta del
gancho y la bancada, de modo que quede cerca de la cara inferior del gancho. Como guia, inserte el
papel hasta que entre en contacto con la pantalla de aceite del gancho.

4. Sujetando el papel con la mano, opere la maquina de coser durante cinco ciclos utilizando el patron
estandar (3.600 sti/min) y compruebe la cantidad de aceite de salpicadura.

( ot En caso de que la cantidad de aceite sea excesiva aun cuando el tornillo de control de |
| @ aceite se haya apretado completamente, retire el acoplamiento del eje del gancho y cor- |
\

te la mecha lubricadora en exceso. |

T — — — — — — ——— — — ——— — — —— — — — — — — — — — — — — — —

Aproximadamente 0,5 mm

Aproximadamente 0,5 mm

Acoplamiento de eje de gancho

(2. Modo de insertar la aguja)

AVISO :
é Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de

coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-
guro que el motor estd completamente parado.

Coloque la aguja con la parte concava mirando hacia la operadora
A, inserte completamente la aguja en el agujero sujetador de aguja,
y apriete el tornillo @ sujetador de la aguja. Use una DPx5 (#11J,
#14J).

[ precdhoun ]

Cuando coloque la aguja, apague la maquina.
(@)
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(3. Modo de enhebrar la aguja )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar
seguro que el motor esta completamente parado.

Hilo de algodén, hilo hilado Hilo sintético

!

I

Pase el hilo de aguja en el orden de @ a ® como se ilustra en las figuras.
El enhebrado se pude hacer facilmente usando el enhebrador de aguja que se suministra con la maquina
de coser. Cambie el método de enhebrar la guia del hilo de acuerdo al hilo que use.

(4. Modo de bobinar la capsula de canilla )

Puntada de orla Puntada de trencilla

9

—\~
N

Bobina Capsula de canilla .-
3

4

Direccioén rotacional de bobina y enhebrado

1) Encaje bien la bobina de modo que el eje gire en la direccion de la flecha.

2) Pase el hilo por la rendija @ del hilo, luego por debajo del muelle tensor @ , nuevamente por la rendi-
ja del hilo @ , y tire del hilo desde @ .

3) El modo de enhebrar en @ para pespunte de orla es diferente del de pespunte de sobreorilla. Ponga
cuidado.
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(5. Modo de ajustar la tension del hilo de bobina )

Ajuste la tension del hilo de bobina como se indica a continuacion cuando el hilo de bobina se tira hacia
arriba en la posicion en que la rendija @ del hilo de la capsula de canilla sube.

Hasta el punto que la capsula de canilla baja suavemente cuando

Purtada de orla 0,05 a 0,15N se sostiene el extremo del hilo que viene desde la capsula de ca-
nilla y se sacude ligeramente hacia arriba y hacia abajo.
Hasta el punto que la cédpsula de canilla apenas baja cuando se
Purtada de trencilla 0,15a0,3N sostiene el extremo del hilo que viene desde la capsula de canilla

sacudiéndolo mas bien con fuerza.

Girando hacia la derecha el tornillo @ de ajuste de tension, aumentara la tension del hilo de bobina, y gi-
randolo hacia la izquierda disminuira la tension. Ajuste la tensién del hilo de bobina para bajar la en caso
de hilo nde filamento sintético, y subala mas para hilo hilado. La tension del hilo es mas alta en aproxi-
madamente 0,05N cuando la capsula de canilla se fija en el gancho dado que se provee un muelle que

impide el ralenti.

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

| ~~  Cuando ajuste la tension del hilo de la bobina, chequee el valor de fijacion de la ten- ]
Precaucion

| @ sion del hilo de la aguja en el interruptor de memoria. (Vea la "V-22. Lista de datos de |

| interruptores de memoria"” p.64.) )

(6. Instalacién de la capsula de canilla )

AVISO :

coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar

é Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
seguro que el motor esta completamente parado.

1) Levante y sostenga la palanca de cierre de la
capsula de canilla entre dos dedos.

2) Empuje la capsula de canilla a dentro del gan-
cho de modo que quede soportada por el eje @
del gancho y luego encajela en la palanca de
cerrojo. Presione la capsula de canilla hasta que
llegue a la posicion predeterminada.

|

| la posicion predeterminada, puede

| saltar a fuera desde el gancho cau-

| sando que el hilo de aguja se enrede

| riocion en el eje del gancho. Compruebe y

| @ cerciorese de que la capsula de cani-

| lla esta bien instalada en la posicion
correcta.

I 2. La forma del portabobina que se usa

| con el gancho estandar es diferen-

| te de la del gancho seco. No tienen

\ nada en comun.

— — — — — — — — — — — — — — — —

I
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I
I
I
I
I
I
I
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(7. Instalaciéon de la cuchilla)

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar
seguro que el motor esta completamente parado.

Siga el siguiente procedimiento para reemplazar la

cuchilla con una nueva.

1) La cuchilla @ puede retirarse faciimente junto
con la arandela retirando el tornillo de retencién
@ de la cuchilla.

2) Baje la barra de la cuchilla con la mano. Luego,
empuje la barra de la cuchilla hacia abajo hasta
que la cuchilla se encuentre de 1 a 2 mm por
debajo de la superficie superior de la placa de
agujas, tal como se ilustra en la figura. En este
estado, coloque la arandela y apriete el tornillo

TABLA DE CONVERSION DE PULGADAS A mm

de fijacion.

Cuando la cuchilla cortadora de tela que ha indicado

en pulg., fije la longitud de corte de tela (tamafo de

cuchilla) en mm usando la tabla de conversion de

pulgadas a mm. (Vea la "V-12. Lista de datos de

cosido” p.43.)

Tamafo de cuchilla Indicacién en mm
1/4 6,40
3/8 9,50
7/16 11,10
1/2 12,70
9/16 14,30
5/8 15,90
11/16 17,50
3/4 19,10

13/16 20,60
7/8 22,20
1 25,40

(8. Comprobacion antes de encender la maquina de coser )

Si el sujetaprendas se encuentra en
estado elevado antes de encender la
maquina, haga que descienda primero
y luego encienda la maquina de coser.
Al bajar el sujetaprendas, tenga cuida-
do para no poner sus manos cerca de
la cuchilla.

Si se enciende la maquina estando el
sujetaprendas elevado y se pulsa la
tecla READY, puede ocurrir el error
“E998 - Error de desviacién del pren-
satelas”.

X
]
]
1Y)
=
o,
S
=1

,_____@_Z____Q

— — — — — — — — — — — —
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(V. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER

(1. Explicacion del interruptor del panel de operacion )

p
o BBBCH LBH

oO——

® -

®

® \_\_\_
AT T TATT T - ¥ - ¥ -

®— [(F1] [Fr2] [F3] [F4]
[ |

@_

@é é@@$@
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No.

NOMBRE

FUNCION

No.

NOMBRE

FUNCION

Pantalla LCD

Se visualizan diversos datos tales
como numero de patrén, forma,
etc.

Tecla OVEREDGING
(sobreorillado)

L_]
>Ee
-—

Esta tecla selecciona el display del
ancho de sobreorillado.

Cada vez que se pulsa esta tecla, se vi-
sualizan S005 y S006 alternadamente.

Tecla READY (lis-
to para funcionar)

Presione esta tecla para empezar
el cosido.

Cada vez que se presiona esta
tecla, el estado de la maquina
cambia del estado listo para co-
ser al estado de ajuste de datos y
viceversa.

Tecla PITCH (paso
de puntada)

-V

"

Esta tecla selecciona el paso de pun-
tada en la seccion paralela.

Cada vez que se pulsa esta tecla, se
visualizan S007 y S021 alternadamen-
te.

@ | Tecla RESET Presione esta tecla para despejar | @ | Tecla CLOTH CUT Esta tecla selecciona el display de la
(reposicion) un estado de error, hacer que el LENGTH (longitud longitud de corte de la tela.
/ mecanismo de transporte se des- de corte de la tela)
/4 place a su posicién inicial, para la =
reposicion del contador, etc. (LEV
O | Tecla MODE Esta tecla se utiliza para visuali- | ) | Tecla KNIFE GROO- | Esta tecla se utiliza para seleccionar
(modo) zar la pantalla de modos. VE WIDTH (ancho el display de correccién del ancho de
M de ranura de la la ranura de la cuchilla.

cuchilla)

Cada vez que se pulsa esta tecla, se
visualiza S003 (derecha) y S004 (iz-
quierda) alternadamente.

Tecla PRESSER

Esta tecla eleva o baja el prensa-

Tecla CLEARANCE

Esta tecla selecciona el display de se-

(prensatelas) y telas. Cuando sube el prensatela, (separacion) paracion.
WINDER (bobina- | la barra de aguja pasa al origen y =¥ Cada vez que se pulsa esta tecla, se
dora) cuando baja, la barra de aguja se ET visualizan S022 (primera separacion)
u = mueve hacia la derecha. y S023 (segunda separacion) alterna-
_/ =3 Esta tecla se presiona para efec- damente.
tuar el enrollado de la bobina.
© | Tecla ITEM SE- Esta tecla se utiliza para selec- | {{J | Tecla THREAD TEN- | Esta tecla se utiliza para seleccionar
LECT (seleccion | cionar el nUmero de dato y otros SION (tension del el display de tension del hilo.
de item) tipos de datos. hilo) Cada vez que se pulsa esta tecla, el
AN item del display cambia alternativamen-
@ te tal como se describe a continuacion:

S052 Tension del hilo en la seccién
paralela derecha

S053 Tensién del hilo en la seccion
paralela izquierda (primer ciclo
de puntada doble)

S054 Tensién del hilo en la seccion
paralela derecha (primer ciclo
de puntada doble)

S055 Tensién del hilo en la seccion
del primer presillado

S056 Tension del hilo en la seccion
del segundo presillado

0 Tecla DATA Esta tecla se utiliza para cambiar @ Tecla PARAMETER | Esta es una tecla de atajo de registro

CHANGE (modifi-
cacion de datos)

+

=

el numero de patron y otros tipos
de datos.
Esta tecla se utiliza para que el
mecanismo de transporte se des-
place hacia adelante, puntada por
puntada.

REGISTRATION
(registro de parame-
tros)

(r]

de parametros disponible. Es posible
registrar atajos para el display de ajus-
tes de un patrén opcional, parametro
de cosido o datos de ajuste. Para el
procedimiento de ajuste, vea la "V-15.
Como usar la tecla de registro de
parametros™” p.52.

Tecla EDIT (edi-
cion)

4

Esta tecla se utiliza para visua-
lizar la pantalla de edicion, se-
leccionar un item o visualizar la
pantalla de detalles.

Tecla COUNTER
(contador)

@a.

Esta tecla selecciona el display del
contador.

Tecla RETURN

Esta tecla se utiliza para que la

Tecla COPY (copia)

Presione esta tecla para copiar patro-

(retorno) pantalla vuelva a la pantalla ante- nes.
D rior. N§>>
@ Tecla SEWING Esta tecla se utiliza para visua- @ LED SET READY Se ilumina en el modo de cosido.

SPEED (veloci-
dad de cosido)

(o)
Lo |

lizar los items de edicion de
parametros relacionados con la
velocidad de cosido. Se utiliza
también para modificar provisio-
nalmente la velocidad de cosido
en la pantalla de cosido.

(listo para funcionar)
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(2. Operacion basica de la maquina de coser)

1) Seleccione el modelo de su maquina de coser.

Cuando se enciende la maquina de coser por A
primera vez después de comprarla, se visualiza
la pantalla de confirmacién del modelo. Pulse la o JLEKKN LBH
tecla READYQ. ? -h% +
TYPE P —
T
LEBH-1796A v o )
5+ 8B EE ®
& B
"o 4 ML=
g
B
Cuando se visualice la pantalla B de error E001,
apague la maquina de coser. o BB LBH
A\ 0 -+ =51 G0 e +
Fan =
<ww> -~
~ ht ® O

C
* En caso de que se visualice la pantalla C de
desconexion de la corriente eléctrica después o JLIKN 1BH
de completar el procedimiento descrito en 1), +
apague la maquina de coser. Luego, ejecute el _FLE -
procedimiento descrito en 1) nuevamente. _
® D
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2) Seleccion de idioma A
Cuando se enciende la maquina de coser por
primera vez después de completar el procedi- o JLEKKHE LBH

latecla RETURN@®@ © . -

miento descrito en 1), se visualiza la pantalla A -~
~ o ) P W] + =
de seleccién de idioma. Un,
. . . Selection of lactad — 1<
Seleccione el idioma para el display, luego pulse language selacie =
==V

f Si se cancela la seleccion de idio- | 2 5 B E ¥ B ©
| ma pulsando la tecla RETURN @ | _ _ ~ _ ~
F4 F5 No. 12.3.
| Importante ¥ sin haber seleccionado el | Fa) ({Fs] :>>
I %a idioma, la pantalla de selecciona I M l_‘/f
| de idioma se visualizara cada vez | —
| que se enciende la maquina de co- |
o ___ _ o
B C
|
3) Seleccione el numero del 3
) patrén que LEBCH, LBk
desee coser. S RESTIN
, U B ) 1 ™ I ——— + =
Cuando se enciende la maquina de coser, se ==
visualiza el nUmero de patron actualmente selec- s EIE 6.4 - =
cionado B y nombre de datos del patron C. [===170 s o
Si desea cambiarlo, presione la tecla DATA
+ e (o) H Ev B EE &= VAN
CHANGE @ y seleccione el nimero del - B Er |8 HED ©)
- =
patrén que desee coser. ey g
La maquina de coser, al momento de su com-
- - Ve M L=
pra, tiene registrados los patrones No. 1 al 10 =
A

descritos en "V-10. Como modificar datos de
cosido" p.40. Seleccione el numero del patrén
que desee coser de entre los numeros indicados
anteriormente. (No se visualiza ningun nimero
de patrén que no se encuentre registrado.)

S—
O—

4) Ajuste la maquina de coser al estado que permite coser.

Cuando se pulsa la tecla READY @ , el LED SET READY @ se ilumina para indicar que la ma-

quina esta lista para funcionar.

5) Empiece a coser.
Coloque la pieza a coser bajo el prensatelas y maneje el pedal para arrancar la maquina de coser € ini-
ciar el cosido.
Al momento del embarque de la maquina de coser, su pedal se encuentra ajustado en fabrica al tipo de
pedal 1. Sin embargo, el método de operacién del pedal se puede seleccionar de entre cuatro tipos dife-
rentes. Seleccione el procedimiento de operacion que desee para usar la maquina de coser.
— Vea la "V-3. Como usar el pedal” p.30.

- 29—




(3. Como usar el pedal )

Para esta maquina de coser, el método de operacion del pedal a usar se puede seleccionar de entre cua-
tro tipos diferentes. Seleccione el procedimiento de operacién que desee para usar la maquina de coser
y obtener la mayor eficiencia de trabajo.

(1) Procedimiento de ajuste del tipo de pedal

1) Extraiga de la memoria el parametro

. . A B
de ajuste del tipo de pedal. | ? ?
Pulse y mantenga pulsada la tecla MODE @
s BLEECHE LBH
M durante tres segundos en el modo de [ ¥
(K001 + =

entrada de datos, en que el LED SET READY @ v -
se encuentra apagado. Luego, se visualiza en el @li —
menu el interruptor de memoria (nivel 2). - - o D)
Seleccione el item objetivo con la tecla ITEM SE-

S F EEF E®E ®
LECT O e ypulselatecaEDIT@ # . = CF OB == ©

MR
Luego, se visualiza la pantalla de edicién A del
interruptor de memoria (nivel 2). V/ [_t/g
En caso de que no se visualice el parametro

de seleccién del tipo de pedal, presione

®_
oz

la tecla ITEM SELECT @ e para seleccionar el

tipo de pedal.

2) Seleccione el tipo de pedal.

I

+ -
Presione la tecla DATA CHANGE @ _,yel

p—

-

display cambia tal como se muestra en la ilus-
traciéon de abajo. Seleccione el pedal tipo B que
desee.

4 Lt
BN N0 ISR RSN & S 5 S

2 pedales 1 pedal 1 pedal 1 pedal
(sin posicion (con posicién (Con una pisada de la
intermedia) intermedia) parte posterior del pedal)
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3) Pedal PK (que se utiliza para operar la maquina de coser de pie)

Los pedales PK indicados a continuacion se pueden conectar a la maquina.

Nombre de pieza | Ne de pieza JUKI Observaciones
PK-51 GPK510010B0 Tipo bipedal para trabajar de pie
PK-57 GPK570010B0 Tipo 1 pedal de 2 pasos para trabajar de pie

Cuando se utiliza el pedal PK, el cable de transmision indicado a continuacion es necesario:

Nombre de pieza Ne de pieza JUKI Observaciones

Cable de relé pedal PK (conjunto) 40003493 Comun a PK-51 y PK-57

1. Procedimiento de conexién

(1) Retire el conector CN41 (blanco « 6P) del tablero principal (MAIN) en la caja de control. El conector
que se ha retirado corresponde al pedal que se suministra como estandar. Guardelo para usarlo en
caso de que sea necesario.

(2) Conecte el conector (CN41) del cable de transmisién a CN41.

(3) Conecte el conector (CN71) del cable de transmision al conector del pedal PK. En el caso de PK-
51, la conexion finaliza con el trabajo anterior. Por otro lado, en el caso de PK-57, la linea a tierra
sobresale en la seccion del conector. Sin embargo, no es necesario conectarla.

(4) En el caso de PK-57, retire la cubierta y ejecute el cambio de conexién del microinterruptor ubicado
dentro del pedal. Cambie de NC (normalmente cerrado) a NO (normalmente abierto) la conexién
del microinterruptor (lado superior), en que el botdn del interruptor se presiona cuando el pedal se
ajusta para liberarlo.

2. Para utilizar el pedal PK, ejecute la siguiente operacién.
(1) Habilite la seleccion del pedal PK.
Visualice la pantalla de modo mientras activa el interruptor DIP 2 del tablero del panel.
(2) Seleccione el pedal PK.
Seleccione el pedal PK mediante KOO1 (seleccién de pedal) en la pantalla de ajuste de nivel 2 de
interruptores de memoria.

Display | Seleccion de pedal

PES .
ol il Seleccionar PK-51

PESY .
el Seleccionar PK-57
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(2) Explicacion del movimiento de pedales

Tipo de 2 pedales

1 pedal
intermedia)

1 pedal
intermedia)

1-pedal
(con una pisada de la

arte posterior del pedal

Posicion inicial
Prensatelas : Posi-
cion intermedia @ o
Posicion de fijacion
de la tela ®
1) Fijacion de la
pieza a coser
El prensatelas se
eleva a una altura
correspondiente a la
magnitud de pisada
del pedal del lado
izquierdo.

2) Inicio del
cosido

El cosido empieza

cuando se presiona el

pedal del lado dere-

cho.

3) Fin del cosido

El prensatelas auto-
maticamente se eleva
a la Posicion interme-

da®.

Posicion inicial

Prensatelas : Posiciéon

méxima D

1) Fijacion de la
pieza a coser

2) Confirmacion
de la fijacion de
la pieza a coser

El prensatelas des-

ciende a la Posicion

de fijacién de la tela ®

Posicion inicial

Prensatelas : Posicién

méaxima D

1) Fijacion de la
pieza a coser

2) Confirmacion de
la fijacion de la
pieza a coser

El prensatelas descien-

de a la Posicion inter-

media @ cuando se

cuando se presiona el
primer paso del pedal.

3) Inicio del cosido
El cosido empieza
cuando se presiona

el segundo paso del
pedal.

4) Fin del cosido
El prensatelas automa-
ticamente se eleva a la
Posicién maxima @ .

presiona el primer paso
del pedal.

3) Confirmacion
del inicio del

cosido
El prensatelas des-

ciende a la Posicion

de fijacion de la tela ®
cuando se presiona el
segundo paso del pedal.

4? Inicio del cosido
El cosido empieza cuan-

do se presiona el tercer
paso del pedal.

5) Fin del cosido

El prensatelas automa-
ticamente se eleva a la
Posicién maxima @ .

Posicion inicial
Prensatelas : Posicion
intermedia @

1) Fijacion de la
pieza a coser
2) Confirmacion de
la fijacion de la
pieza a coser
Cuando se pisa la parte
posterior del pedal, el pie
prensatelas se eleva a
su Posicion maxima @ .
Cuando el pedal se pisa
en el primer paso de su
carrera, el pie prensatelas
desciende a su Posicion
intermedia @ . Cuando el
pedal se pisa en el segun-
do paso de su carrera, el
pie prensatelas desciende
a la Posicién de fijacién
delatela® .
3) Inicio del cosido
Cuando el pedal se pisa
en el tercer paso de su ca-
rrera, la maquina de coser
empieza a coser.

4) Fin del cosido

El prensatelas automa-
ticamente se eleva a la
Posicion intermedia @ .

Teido

La altura de las posiciones

respectivas de D a @ des-

critas a la izquierda puede

fijarse o modificarse median-

te interruptores de memoria.

— Vea la "V-21. Metodo
para modificar datos de
interruptores de memo-
ria" p.63.

* Ajuste del interruptor del pedal (En caso de que se utilice el interruptor opcional
de 2 pedales (numero de pieza: 40003491).)

>

-t \

=

000

S ndatasihet

]

y
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(4. Como seleccionar patrones)

(1) Seleccion desde la pantalla de seleccion de patrones

1) Ajuste el modo al modo de entrada de
datos.

A
En el modo de entrada de datos, en que el LED |
SET READY &) se encuentra apagado, se habili-
Y pag BCH LBH
ta la seleccion de patrones. §

. i LEH-1706 .4 +
Si la maquina actualmente se encuentra en m — + =
el modo de cosido, pulse la tecla READY @ q EIE 6.4 — s

5 ==

para cambiar al modo de entrada de L==1 0 s o
datos.

2 5 B B =L B B

2) Visualice la pantalla de seleccion de = & B & %E 2= ©
patrones. oy @
Se visualiza el patrén A actualmente selecciona-
£ Mo L
A

3) Seleccione el patrén.

®_
Q_

I

+
Presione la tecla DATA CHANGE @ Y

I8

los patrones actualmente registrados se visua-
lizan en secuencia. Seleccione el nimero del
patron que deseee coser.

(2) Seleccion mediante la tecla de registro

Para esta maquina de coser, es posible registrar el niumero de patrén deseado en la tecla PARAMETER
REGISTER. Cuando se registra el patrén una vez, la seleccion del patrén puede realizarse presionando
simplemente este interruptor.

— Vea la "V-15. Como usar la tecla de registro de parametros™ p.52.
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(5. Como modificar la tension del hilo de la aguja)

La tensién del hilo de la aguja puede modificarse mientras se ejecuta el cosido de prueba, dado que los
datos relacionados con la tension del hilo de la aguja pueden fijarse en el modo de cosido también.

1) Extraiga de la memoria los datos de

ajuste de la tension del hilo en la

seccion paralela.

Cuando se pulsa la tecla THREAD TENSION ®

'@, se visualiza la pantalla de edicién A de datos
de cosido.

2) Modifique la tension del hilo en la
seccion paralela.

Presione la tecla DATACHANGE @ _ =, yel

valor B fijado aumenta o disminuye y la tension
del hilo puede modificarse. La relacion entre el
acabado del cosido y el valor fijado es tal como se

muestra en la ilustracion de abajo. Ajuste el valor

haciendo referencia a la ilustracion.

3) Extraiga de la memoria los datos de
ajuste de la tensién del hilo en la

seccion de presillado.

Cuando se pulsa nuevamente la tecla THREAD
TENSION ®

cion C de datos de cosido.

4) Modificacion de la tensién del hilo de la
aguja en la seccion de presillado.

+
Presione la tecla DATA CHANGE @ _

lor D fijado aumenta o disminuye y la tension del hilo
puede modificarse. La relacion entre el fin del cosido

@, se visualiza la pantalla de edi-

y el valor fijado es como se muestra en la tabla de

abajo. Ajuste el valor haciendo referencia a la tabla.

* Para la tensién a excepcion de aquella de la seccidn paralela y seccién de presillado, vea "V-10.
Como modificar datos de cosido” p.40 y "V-21. Metodo para modificar datos de interruptores
de memoria” p.63.

B
£ +l
S06] 190 —A
E 1),2)
=SV
- -
D
+ B A +l
9
== - |39
ig_:l
. i -
o JLEBCE 1BH
P4
+ o
- =
® O
a4+ FEEF 9
A
liyelva o B
L= )
L]
N M u=
(16)

Fije el valor de tensién en la seccién en paralelo D y en la seccién de presillado @

Valor fijado en el panel

- Valvula inicial +
Puntada de | @ Tension en la seccion | La cresta es baja- 120 La cresta es subi-
encaje en paralelo da. da.
(@ Tension en la seccion | La tension del 35 La tensién del hilo
depresillado hilo se disminuye. se aumenta.
Puntada de | ® Tension en la seccion | La tension del 60 La tensién del hilo
trencilla en paralelo hilo se disminuye. se aumenta
® Tension en la seccién | La tension del 60 La tension del hilo
depresillado hilo se disminuye. se aumenta.

Puntada de encaje y puntada de trencilla

Para la forma
radial de ojalillos,
ajuste la tension
de presillado pri-
mero a aproxima-
damente 120 y
ejecute el equili-
brio de puntadas.

Puntada
de encaje

Puntada de
trencilla

Puntada de encaje

Cuando aplique tension mas alta al hilo de la aguja para que pueda pasar
recto por la tela, la puntada de encaje se forma con el hilo de bobina que esta
sacado desde ambos lados a la linea central.

Puntada de

|I\I\l\l\'\’\'\'\'\'\lVVVVVVVVV\||| trencilla
IRRRRRRRRRRRRRRRRRY, /

Puntada de trencilla

La puntada de trencilla se forma en zigzag mostrando el hilo de aguja
solamente en la parte superior de la tela y el hilo de bobina en la parte inferior.
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(6. Como reanudar el cosido)

Cuando se presiona el interruptor de parada A du-
rante el cosido, la maquina de coser interrumpe el
cosido y se detiene. En este momento, se visualiza
la pantalla B de display de errores para informar
que se ha presionado el interruptor de parada.

Para reanudar el cosido desde algun 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 @ para despejar

el error. A continuacion se visualiza la pantalla C
de movimiento por paso.

2) Haga que el prensatelas retorne.
Presione la tecla BACKWARD @ -1
prensatelas retrocede puntada por puntada.
Presione la tecla FORWARD @ -2 + &  yel

prensatelas avanza puntada por puntada.
Haga que el prensatelas vuelva a la posicién en
donde desee reanudar el cosido.

- yel

3) Empiece el cosido nuevamente.
Presione el pedal del lado derecho y el cosido em-
pezara 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 @ B/4

el error. A continuacion se visualiza la pantalla C
de movimiento por paso.

para despejar

2) Haga que el prensatelas vuelva a la
posicién de fijacion de la pieza de
costura.

Presione nuevamente la tecla RESET @ ,
y el prensatelas vuelve a la posicion de fijacion de
la pieza de costura.

3) Ejecute nuevamente el cosido desde el
principio.

descrito.

Cuando se pulsa la tecla CLOTH CUTTING LENGTH en la pantalla de operacién por 1
pasos, el material se posiciona en la posicion en que la cuchilla desciende. Luego, la |
I
I

N° de error

Pictograma de error

c 010-2

L
dwangs o

E}b- @Al +
—- =
17 HEEP%
® D
g ¢E¢ E_% E EIE iﬁ% @
o B
"0 1 7 EENEY=
A

* En la seccion D se visualiza nimero de puntadas
existentes/nimero total de puntadas.

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

Los tipos de comandos son :

Comando de
transporte en salto

Comando de
cosido

+-+'++

Comando de cortahilos Comando de la cuchilla

cuchilla se puede bajar manualmente para comprobar la posiciéon en que la cuchilla
desciende. Utilice la tecla CLOTH CUTTING LENGTH para el propésito anteriormente
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(7. Bobinado del hilo de la bobina)

(1) Modo de bobinar la bobina

1) Coloque la bobina.
Coloque la bobina completamente en el eje de
la bobinadora. Tome el hilo del carrete y hagalo
pasar a través de las guias siguiendo la secuen-
cia numérica mostrada en la figura, y enrolle el
extremo del hilo varias veces alrededor de la
bobina. Luego empuje la palanca de bobinado D
en la direccion de la marca de la flecha.

2) Ajuste el modo al modo de bobinado

de la bobina.
En el modo de entrada de datos, pulse la tecla

PRESSER y WINDER @ L*/= . En este esta-

do, pulse Ia tecla ITEM SELECT @ (.

3) Empiece el bobinado de la bobina.
Presione el pedal del lado derecho, y la maquina ?
de coser gira y empieza a enrollar el hilo en la
bobina.

4) Detenga la maquina de coser.
Una vez que la bobina esta bobinada con la
cantidad de hilo predeterminada, se libera la pa- I%
lanca de bobinado (D de la bobina. Pulse la tecla 4

PRESSER y WINDER @ Q/ﬁ o presione

-
&l
i
I+
[ ot

U

E B 9
el pedal lateral del lado derecho para detener la

Jaui . . o> B
maquina de coser. Entonces extraiga la bobina y

corte el hl|9 de bobina con la placa ® retenedora L] ®) // M Q/ﬁ
del corta-hilo. +
+ Presione la tecla PRESSER y WINDER @ é

g/ﬁ , Y la maquina de coser se detiene y

vuelve al modo normal.

* Presione el lado derecho del pedal y la maqui- 2 BLEBCH LBH
na de coser se detendra mientras esté en la
modalidad de corte de hilo. Adopte esto cuan- t o=

*db
I+
[ ot

do bobine hilo de bobina en varias bobinas. Q@ =) % %

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

Para ajustar la magnitud de bobinado del hilo de
la bobina, afloje el tornillo de fijacion @ y mueva
la palanca de bobinado @ en la direccién A o B.
Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .

A la direccion de A : Disminuir

A la direccion de B : Aumentar
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(8. Como usar el contador)

(1) Procedimiento de ajuste del valor del contador

1) Visualice la pantalla de ajuste del
contador.

Cuando se pulsa la tecla COUNTER ®  \23. ?
en el modo de entrada de datos en que el LED I..ILIK. LBH
. 4

SET READY @ se encuentra apagado, se visua- KAEES l v
liza la pantalla A del contador. Esto permite hacer
el ajuste del contador. El ajuste del valor del
contador puede realizarse solamente en el modo
de entrada de datos.

En caso de que la maquina de coser se en-
cuentre en el modo de cosido, presione la tecla

READY @ para ajustar el modo al modo

de entrada de datos. m Vs M Q/ﬁ
A A

2) Seleccion de tipos de contadores éb é

SEL: aufwr
A

+
I~

Pulse la tecla ITEM SELECT @ g para visua-

lizar el pictograma B, que indica el tipo de conta-
dor en video inverso.

I

+
Presione la tecla DATA CHANGE 0 , ¥ seleccione el contador que desee de entre los tipos de

5

contadores mostrados abajo.

3) Modificacion del valor de ajuste del contador

Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para visualizar el valor prefijado C del contador en video inverso.

[

+ =

Presione la tecla DATA CHANGE @ e introduzca el valor de ajuste correspondiente al limite del

I

conteo.

4) Modificacion del valor existente del contador

Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para visualizar el valor actual D del contador en video inverso.
Presione la tecla RESET @ B/28 , que permite despejar el valor de conteo.

Ademas, es posible editar el valor numérico mediante la tecla DATA CHANGE @

Al momento de la entrega de la maquina de coser, el contador viene ajustado en fabrica a \
precaucion  “ (1) Contador UP (progresivo) de cosido”. El contador viene ajustado en fabrica de modo |
@ que su computo se detenga cuando el niumero de arranques de la maquina de coser al- |
cance a 100. Ajuste este contador de acuerdo con las condiciones de uso de su maquina. )
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(2) Tipo de contador

\:-3 ¢ (D Contador UP (progresivo) de cosido

(<]
w

(o]
-

{f

\IE'.&.
Lo ™

+

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 limite de
conteo progresivo.

(@ 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 limite de conteo regresivo.

(3 Contador UP (progresivo) de niimero 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 limite de
conteo progresivo.

(@ Contador DOWN (regresivo) de nimero de piezas

Cada vez que se ejecuta un ciclo o una puntada continua, el valor existente disminuye en una
unidad. Cuando el valor existente llega a “0”, se visualiza la pantalla de limite de conteo pro-
gresivo.

@ (5) Contador no utilizado

(3) Procedimiento de despeje de limite de

conteo E
Cuando se llega al limite del conteo durante el cosido, |
toda la pantalla E de limite de conteo destella intermiten- & .p%

tente. Presione la tecla RESET @ /2 para efectuar @.3* 1000

la reposicion del contador, y el modo retorna al modo de F 1000

cosido. Luego, el contador empieza a contar nuevamen-

te.
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(9. Como usar el patron de valores iniciales )

Esta maquina de coser cuenta con el valor inicial para realizar el cosido éptimo de las formas de cosido (31
formas).

— Consulte "XI. DATOS DE VALORES INICIALES PARA TABLA DE CADA FORMA" p.91.

Al crear datos de cosido por primera vez, es conveniente hacerlo copiando el patron de valores iniciales.

1) Ajuste el modo al modo de entrada de
datos.
En el modo de entrada de datos en que el LED
SET READY @ se encuentra apagado, se habilita mf
el cambio de patrones.
Si la maquina actualmente se encuentra en el

modo de cosido, pulse la tecla READY @ =

para cambiar al modo de entrada de datos.

>

L
—h
P
|

2)

[T]

+ ||t
—L
-1
(o]

3)

Ead
1

2) Extraiga de la memoria el patron de -
valores iniciales.
Se visualiza el patrén A actualmente selecciona-

()

+

=

+ &=
do. Pulse la tecla DATA CHANGE @ _ - Para

seleccionar el patron @ de valores iniciales. 2 BLEBCHE LBH

3) Seleccione la forma. + =2
Se visualiza la pantalla B de seleccién de formas, — =

. 4

=V

para mostrar la forma C actualmente seleccionada.

+

-

+ =
Con la tecla DATA CHANGE @ . seleccione

s

- 2 F BEER EEF O
la forma C para coser. Al momento de comprar la

magquina de coser, es posible seleccionar la forma ”§>> \Vas
de entre 12 formas. Sin embargo, mediante el au-

- i@ Y M LS
mento del nivel de seleccion de formas (K004), es —/=
posible seleccionar la forma de entre un maximo A
de 31 formas. 49 é

— Consulte "V-21. Metodo para modificar datos
de interruptores de memoria" p.63.

4) Ejecute el cosido de prueba.
Presione la tecla READY @ para ajustar el modo al modo de cosido. Esto posibilita el cosido y

la forma seleccionada puede coserse.

* Para el patron de valores iniciales, solamente los valores de tension del hilo de la aguja y la velocidad
de la maquina pueden editarse. Tenga en cuenta que si se cambia la forma del patrén o el patrén se
vuelve a extraer de la memoria, los datos editados volveran a sus valores iniciales.

5) Copie el patrén de valores iniciales.
Copie el patrén de valores iniciales.
Copie el patrén que se haya seleccionado y confirmado a través de los pasos anteriormente indicados al
patrén normal y uselo.
— Procedimiento de cocpiado consulte "V-13. Como copiar patrones de costura™ p.49.
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(10. Como modificar datos de cosido)

(1) Datos de cosido iniciales al momento de la compra de la maquina de coser

La maquina de coser, al momento de su compra, viene con los patrones 1 a 10 ya registrados. Los

valores iniciales del tipo cuadrado, cuya longitud de corte de la tela solamente es diferente de la de los
demas, ya se encuentra registrado en los datos de cosido.
— Consulte "XI. DATOS DE VALORES INICIALES PARA TABLA DE CADA FORMA" p.91.

N° de patrén Longitud de corte de la tela E{
1 6,4mm (1/4”)
2 9,5mm (3/87)
3 11,1mm  (7/16”)
4 12,7 mm  (1/27)
5 143 mm  (9/16”)
6 15,9mm  (5/8)
7 17,5 mm  (11/167)
8 19,1 mm  (3/47)
9 222mm (7/8")
10 254mm (1)

(2) Procedimiento para modificar datos de cosido

1) Ajuste el modo al modo de entrada de

datos.

En el modo de entrada de datos en que el LED
SET READY @ se encuentra apagado, se habili-
ta la modificacion de datos de cosido.

Si la maquina actualmente se encuentra en el
modo de cosido, pulse la tecla READY @ . @)
para cambiar al modo de entrada de datos.

2) Visualice la pantalla de edicion de
datos de cosido.
Cuando se pulsa la tecla EDIT @ . 4 , Se visua-

liza la pantalla de edicién A de datos de cosido
para el numero de patrén actualmente seleccio-
nado.

3) Seleccione los datos de cosido que
han de modificarse.

Presione la tecla ITEM SELECT @

Pictograma de item de dato

N° de item de
| datol ? ?
l.II(J LBH
1 -~ Y + .
[ S 001 | ¥ +
==
= = ® O
2 F R EBEEF O
N> G
2 M u=

b o

, y seleccione el item de dato que desee modificar.

Los items de datos no utilizados de acuerdo con la forma e items de datos ajustados sin funcién se omi-

ten y no se visualizan. Por lo tanto, tenga cuidado.

— Consulte "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.

4) Modifique los datos.

En cuanto a los datos de cosido, existen aquellos cuyo valor numérico puede modificarse y otros que

requieren seleccién de pictogramas.

Un numero, tal como [ 5002 |, identifica al item de datos cuyo valor numérico puede modificarse.

Para aumentar o disminuir el valor fijado, presione la tecla DATA CHANGE @

+

- =

Un numero, tal como , identifica al item de datos que requiere seleccién de pictograma. Este pue-

de seleccionarse mediante la tecla DATA CHANGE @

+ i

I8

— Para detalles acerca de datos de cosido, consulte "V-12. Lista de datos de cosido" p.43.
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5) Para cambiar el nombre de datos de

patron.
Seleccione “S500 Nombre de datos de patron™y ?

pulse la tecla EDIT@ # , que permite cambiar = BLEECH LBH

el nombre de datos de patron. SEL aw

Cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT @ e

U

el punto de edicion se desplazara secuencialmen-

:,

2 S QY- o
I+
[ ot

te. El caracter situado entre “+” y “-” es el punto de 5 - =, rz=. | == Py
'Y . >Ee -V E E -
edicion seleccionado. = = =+ 5 = ©
+ e N§>> 123.

Pulse la tecla DATA CHANGE @ - cuando

. : . . /7 t /=
se esta seleccionando el caracter; esto permite O 7 M L=

seleccionar el caracter. Pulse la tecla RESET @ N ﬁ)

/4% para borrar el caracter que se ha selec-

cionado. Cuando se mantiene pulsada la tecla
Caracteres que pueden utilizarse para

el nombre de un patrén

el nombre de datos. A-Z,0-9,., + -/, + (en blanco)
Cambie el nombre de datos de patron ejecutando
el procedimiento antes mencionado cuantas veces
sea necesario.

RESET @ BRZ4% durante un segundo, se borra
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(11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion )

Esta maquina de coser, al momento de su compra, viene preparada para no editar items de datos de
cosido que no son utilizados frecuentemente.

Cuando desee fijar los datos con mayor precision de acuerdo con las piezas a coser, ajuste el item de
dato de cosido al estado que posibilita su edicién y use la maquina.

* Para la fijacion de dato de cosido con/sin edicién,la tension de la seccion en paralelo del lado dere-
cho S052, se fija a sin edicion, el cosido se ejecuta con la tension de la seccién en paralelo del lado
izquierdo S051. Cuando la tensién de presillado 2° S056,se fija sin edicion, el cosido se ejecuta con el
dato de la seccion de presillado 1°, S055.

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

1) Ajuste el modo al modo de entrada de

datos. -
En el modo de entrada de datos en que el LED
SET READY @ se encuentra apagado, se habili- A
ta el ajuste de datos. Si la maquina actualmente
se encuentra en el modo de cosido, pulse la tecla -
READY ©® para cambiar al modo de (Con edicién) c
entrada de datos.
2) Visualice la pantalla de cambio de B—
datos de cosido con/sin edicién. -
Pulse latecla MODE@ M . Seleccione “05 (Sin edicion)

Seleccion de edicion de parametros de cosi-
do”. Luego, se visualizan las pantallas Ay B de
cambio alternativo de habilitacién/inhabilitacion

de edicion de datos. (?
3) Seleccione los datos de cosido que
desee cambiar. o JLEKKH LBH
Presione la tecla ITEM SELECT @ , Y se- —
— =S
leccione el item C de datos de cosido que desee
cambiar. En este punto, puede seleccionarse ) 4 D)
solamente el item de dato cuyo cambio esta per- y
mitido. - p— s1= —
a2 F B E 8B B ©
4) Cambio con/sin edicion. -
0. .2.3.
Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @ % \%
+ &
- cambia alternativamente el display C del p 4 M Q/ﬁ
A
pictograma para los datos de cosido actualmente é é o

seleccionados.

Pantalla en video inverso : Con ediciéon
Pantalla sin video inverso : Sin ediciéon
Vuelva al paso 3), si desea cambiar varios items

de datos de cosido.

5) Guarde los datos que fueron ajustados.

Cuando se pulsa la tecla RETURN @ ¥ |, se guarda el estado cambiado y la pantalla vuelve a la pan-

talla de modos. Cuando se pulsa la tecla RESET @ B/2. |a pantalla vuelve a la pantalla anterior.
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(12. Lista de datos de cosido)

Y¢ Datos de cosido son aquellos que pueden incorporarse en 99 patrones, del patron 1 al 99, e incorporarse
en cada patron. La maquina de coser viene ajustada de tal manera que los datos necesarios para fijar
“Con/sin edicion” no son seleccionables al momento de su compra. Por lo que es necesario hacer el
cambio a la funcion “Con edicién” si esta funcién es necesaria para su uso.

— Vea la "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion” p.42.

No. ltem Gama de ajustes |Unidad de edicion | Observaciones

S001 Forma de costura 1a31 1 -
Seleccione la forma de patron deseada de entre 31 formas de co-
sido almacenadas en la maquina de coser.

_ i I i Vea la "lI-2. Lista de formas de
I cosido estandar” p.3.

—_—1 [—y)|

Pueden seleccionarse solamente 12 tipos de formas de costu-

ra estandar al momento de la compra de la maquina.

Para incrementar los diferentes tipos de formas, realice el

ajuste de K004 Nivel de seleccion de formas de costura de

los datos de interruptores de memoria. — Vea la "V-22. Lista

de datos de interruptores de memoria" p.64.

8002 | Longitud de corte de la tela 3,0a2219,6 0,1 mm -
Este item 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 S001), se fija la
longitud de cosido.

Mediante la activacion de U019 Funcion de movi-
mientos plurales de la cuchilla cortatela de datos de
interruptores de memoria, haga que los movimientos
plurales de la cuchilla segun el tamafio de la cuchilla se
ajusten en el item U018 Tamaiio de la cuchilla cortate-
la, para cortar la pieza de costura. — Vea la "V-22. Lista
de datos de interruptores de memoria" p.64.

l

S003 | Ancho de ranura de la cuchilla, derecha — -2,00 a 2,00 0,05 mm -
Este item fija la separacion entre la cuchilla cortatela y §
la seccion paralela derecha. =

=+

S004 | Ancho de ranura de la cuchilla, izquierda = -2,00 a 2,00 0,05 mm -
Este item fija la separacion entre la cuchilla cortatela y §
la seccién paralela izquierda. =

+

8005 | Ancho de sobreorillado, derecho — 0,10 a 5,00 0,05 mm -
Este item fija el ancho de sobreorillado de la seccion ==
paralela izquierda. _'FL_:

8006 | Proporcion de formas derecha e izquierda 50 a 150 1% -
Este item fija la proporcién de ampliacion/reduccion de
la forma del lado derecho, considerando como centro la
posicién de la cuchilla.

S007 | Paso en seccion paralela 0,200 a 2,500 0,025 mm -
Este item fija el paso de la puntada de las secciones
paralelas izquierda y derecha.

8008 | Longitud de 2do. Presillado 0,2a5,0 0,1 mm -
Este item fija la longitud de presillado en el lado frontal. §I§
Parte inferior Parte inferior Parte = =
del tipo % de presillado %g inferior de % —h{
cuadrado recto conica

8009 | Longitud de 1er. Presillado 0,2a5,0 0,1 mm -
Este item fija la longitud de presillado en el lado posterior. +

Parte
superior del %
tipo cuadrado
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No.

ltem

Gama de ajustes

Unidad de edicion

Observaciones

S010

Compensacion de ancho de presillado, derecho
Este item ajusta la forma exterior del lado derecho de

la seccién de presillado en funcion de la seccion de
sobreorillado. Tanto el 1er. como el 2do. presillado son

compensados.

Parte superior Parte inferior
del tipo del tipo
cuadrado cuadrado

Parte inferior
de presillado
recto

#y

-1,00a 1,00

0,05 mm

S011

Compensacion de ancho de presillado, izquierdo
Este item ajusta la forma exterior del lado izquierdo de
la seccién de presillado en funcién de la seccién.

Parte superior
del tipo
cuadrado

Parte inferior
de presillado
recto

Parte inferior
del tipo
cuadrado

I

-1,00 a 1,00

0,05 mm

S012

Compensacion de presillado de cénica, izquierdo
Este item fija la longitud para formar la seccion de presi-
llado de la forma de presillado de conica.

0,00 a 3,00

0,05 mm

*1

S013

Compensacion de presillado de cénica, derecho
Este item fija la longitud para formar la seccioén de presi-
llado de la forma de presillado de conica.

r
mm ?III|

|

0,00 a 3,00

0,05 mm

*1

S014

Longitud de la forma de ojalillo
Este item fija la longitud del lado superior desde el cen-
tro del ojalillo de la forma de ojalillo.

11112,
EJ =

1,0a10,0

0,1 mm

*1

S015

Numero de puntadas de la forma de ojalillo
Este item fija el nUmero de puntadas en los 90° superio-
res de la forma de ojalillo.

= |
=
ra
o

111,
i

1a8

*1

S016

Ancho de ojalillo

Este item fija la dimensién transversal del interior de la
forma de ojalillo. El punto de entrada real de la aguja es
la dimension a la que se adiciona el ancho izquierdo de
la ranura de la cuchilla S004.

2
=i
™

1,0a10,0

0,1 mm

*1

S017

Longitud de ojalillo
Este item fija el tamafio longitudinal del interior de la
forma de ojalillo.

| b
g

1,0a10,0

0,1 mm

*1

S018

Longitud de la forma de tipo redondo
Este item fija la longitud superior desde el centro de la

forma de tipo redondo.
Parte superior
del tipo
semilunar

%
AR S

Parte superior
del tipo
redondo

Parte superior
del tipo radial

Parte inferior
del tipo
semilunar

Parte inferior
del tipo radial

Parte inferior
del tipo
redondo

1,0a5,0

0,1 mm

*1

S019

Numero de puntadas del tipo radial
Este item fija el nimero de puntadas en los 90° superio-
res de la forma radial.

1a8

*1

S020

Refuerzo de la forma radial

Este item fija la puntada con/sin refuerzo de la forma radial.

sl
:sin

5

*1, *9

*1 : Se visualiza de acuerdo con la forma.

*2 : Se visualiza cuando esta ajustado a “con edicion”. Vea "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.

*3 : Se visualiza cuando se selecciona la funcion.
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No. Item Gama de ajustes |Unidad de ediciéon| Observaciones

S021 | Paso en la seccién de presillado —— 0,200 a 2,500 0,025 mm -
Este item fija el paso de cosido de la seccién de presillado. = Ei
3
Parte Parte Parte
superior superior superior
del tipo del tipo del tipo Parte inferior Parte inferior
cuadrado redondo semilunar de presillado de presillado
recto de conica
Parte = Parte Parte
inferior inferior inferior §
del tipo del tipo del tipo
cuadrado redondo semilunar
8022 | 1ra. Separacion 0,0a4,0 0,1 mm -

Este item fija la separacion entre el 1er. presillado y =g
la ranura de la cuchilla. Este item es aplicable atodas =
las formas.

S023 | 2da. Separacion 0,0a4,0 0,1 mm -
Este item fija la separacion entre el 2do. presillado y
la ranura de la cuchilla. Este item es aplicable a to-
das las formas.

S031 | Puntada sencilla/doble - - -
Este item selecciona la puntada sencilla o doble.

E ;ﬂ Puntada E iz Puntada
E = sencilla = = doble
8032 | Seleccion de puntada doble o puntada cruzada - - *3

Este item selecciona la puntada de superposicion o puntada cru-
zada a la entrada de la aguja en la seccion paralela cuando se
ajusta la puntada doble.

: Puntada doble

VAYA%N

: Puntada cruzada
XXHKKAX

8033 | Compensacion del ancho de la puntada doble 0,0a2,0 0,1 mm *3
Este item ajusta la magnitud para disminuir el ancho de
sobreorillado del 1er. ciclo al fijar la puntada doble.

S034 | Numero de veces de hilvanado 0a9 1 vez -
Este item fija el nimero de veces del hilvanado.

g

Am—-
i1

: Sin hilvanado | 3 : Con hilvanado
11 (Fijacion del niimero de veces)

8035 | Paso de hilvanado - 1,0a5,0 0,1 mm *3
Este item fija el paso para ejecutar el hilvanado. :
LU T T
8036 | Longitud de enrollado de hilvanado ——n 2,0a20,0 0,1 mm *3
Este item fija la longitud de enrollado del hilo de la
aguja durante el hilvanado. :;
-—
S037 | Paso de enrollado de hilvanado = 0,2a5,0 0,1 mm *3
Este item fija el paso de enrollado del hilo de la aguja
d te el hil do.
urante el hilvanado %__!
S038 | Ancho de enrollado de hilvanado — 0,0a4,0 0,1 mm *3
Este item fija el ancho de enrollado del hilo de la
aguja durante el hilvanado. _ng_
8039 | Compensacion longitudinal de entrada de la 0,0a25 0,1 mm *2,*3
aguja durante el hilvanado i3
Este item fija la magnitud para mover la posicién de ” I
entrada de la aguja hacia adelante y hacia atras al ]

ejecutar el hilvanado en mas de dos ciclos.

*1 : Se visualiza de acuerdo con la forma.
*2 : Se visualiza cuando esta ajustado a “con edicién”. Vea "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.
*3 : Se visualiza cuando se selecciona la funcion.
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No. Iltem Gama de ajustes |Unidad de edicién| Observaciones

S040 | Compensacion transversal de la entrada 0,0a1,0 0,1 mm *3
de la aguja durante el hilvanado i~
Este item fija la magnitud para mover la posicion de -+ b+ |
entrada de la aguja hacia la derecha o izquierda al L
ejecutar el hilvanado en mas de dos ciclos.

S041 | Compensacion de la posicién del lado iz- -2,0a2,0 0,1 mm *2,*3
quierdo del hilvanado I
Este item fija la magnitud para mover la posicion de .q-q
referencia de cosido del hilvanado desde el centro del 1
sobreorillado izquierdo hacia la derecha o izquierda.

S042 | Compensacion de la posicién del lado de- -2,0a2,0 0,1 mm *2,*3
recho del hilvanado

Este item fija la magnitud para mover la posicion de
referencia de cosido del hilvanado desde el centro del
sobreorillado derecho hacia la derecha o izquierda.

S044 | Ajuste de la velocidad de hilvanado 400 a 4.200 100 sti/min *3

Este item ajusta la velocidad de hilvanado.

S051 | Tensién de la seccidn paralela izquierda 0a200 1 -
Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la

seccion paralela izquierda.

8052 | Tension de la seccion paralela derecha 0a200 1 *2
Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la

seccion paralela derecha.

S053 | Tension de la seccién paralela izquierda 0a 200 1 *2,*3
(1er. ciclo de puntada doble)

Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la
seccion paralela izquierda del 1er. ciclo durante la
puntada doble.

i)

[

S054 | Tension de la seccién paralela derecha (1er. 0a200 1 *2,*3
ciclo de puntada doble)

Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la
seccion paralela derecha del 1er. ciclo durante la
puntada doble.

IIIIII]

[

S055 | Tension en la seccion de 1er. Presillado 0a 200 1 -
Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la

seccion de 1er. presillado.

[

8056 | Tension en la seccién de 2do. Presillado — 0a 200 1 *2
Este item fija la tensién del hilo de la aguja en la
seccion de 2do. presillado.

S057 | Ajuste de la tension del hilo de la aguja al 0a 200 1 -
inicio del cosido

Este item fija la tensién del hilo de la aguja de la
puntada de remate al inicio del cosido.

S058 | Ajuste de la tension del hilo de la aguja 0a200 1 *3
para hilvanado
Este item fija la tensién del hilo de la aguja para hil-

vanado.

8059 | Ajuste de sincronizaciéon de ACT al inicio -5a5 1 puntada *2
del 1er. Presillado

Este item ajusta la sincronizacién de arranque de
salida de la tension del hilo de la aguja en la seccion
de 1er. presillado.

!

[

*1 : Se visualiza de acuerdo con la forma.
*2 : Se visualiza cuando esta ajustado a “con edicion”. Vea "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.
*3 : Se visualiza cuando se selecciona la funcion.
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Este item ajusta la funcion “Con/sin movimiento” de la cuchilla

cortatela normal.
: Movimiento de
cuchilla normal

desactivado (OFF)

0

Movimiento de
cuchilla normal
activado (ON)

No. Item Gama de ajustes |Unidad de ediciéon| Observaciones
8060 | Ajuste de sincronizaciéon de ACT al inicio -5ab5 1 puntada *2
del sobreorillado derecho =&
Este item ajusta la sincronizacion de arranque de E
salida de la tension del hilo de la aguja en la sec-
cion de sobreorillado derecho.
S061 | Ajuste de sincronizacion de ACT al inicio -5a5 1 puntada *2
del 2do. Presillado ==
Este item ajusta la sincronizacion de arranque de E_§
salida de la tension del hilo de la aguja en la sec-
cién de 2do. presillado.
S062 | Nuamero de puntadas de la puntada de _ 0a8 1 puntada -
remate al inicio del cosido == q
Este item fija el nUmero de puntadas de la puntada 'TE'E
de remate al inicio del cosido. Fo
S063 | Paso de cosido de la puntada de remateal __ __ 0,00a 0,70 0,05 mm *2
inicio del cosido e —
Este item fija el paso de cosido de la puntada de }*—_;__
remate al inicio del cosido. "
S064 | Ancho de la puntada de remate al inicio - — 0,0a3,0 0,1 mm -
del cosido - =
Este item fija el ancho de la puntada de remate al ﬁ:
inicio del cosido.
S065 | Compensacion longitudinal de la puntada - 0,0a5,0 0,1 mm *2
de remate al inicio del cosido R —
Este item fija la posicion de inicio de la puntada de }_?—
remate en direccion longitudinal al inicio del cosido. ¥
S066 | Compensacién transversal de la puntada - = 0,0a20 0,1 mm *2
de remate al inicio del cosido - =
Este item fija la posicién de inicio de la puntada de  —&—
remate en direccion transversal al inicio del cosido. HIF
8067 | Ancho de la puntada de remate al término —— 0,1a1,5 0,1 mm -
del cosido. —1—
Este item fija el ancho de la puntada de remate al [Tt o=
término del cosido.
S068 | Nuamero de puntadas de la puntada de _— 0as 1 -
remate al término del cosido. o= q
Este item fija el nUmero de puntadas de la puntada TE'E
de remate al término del cosido. S
S069 | Compensacion longitudinal de la puntada . 0,0a5,0 0,1 mm *2
de remate al término del cosido =1=
| L
Este item fija la posicion de inicio de la puntada de if—
remate en direccién longitudinal al término del cosido. ¥
8070 | Compensacion transversal de la puntada e 0,0a3,0 0,1 mm *2
de remate al término del cosido :i:l=
Este item fija la posicion de inicio de la puntada de - —
remate en direccion transversal al término del cosido. H
S081 | Movimiento de la cuchilla - - -

*1 : Se visualiza de acuerdo con la forma.
*2 : Se visualiza cuando esta ajustado a “con edicion”. Vea "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.
*3 : Se visualiza cuando se selecciona la funcion.
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No. ltem Gama de ajustes |Unidad de edicién| Observaciones
S083 | Movimiento de la cuchilla en el 1er. ciclo de la punta- - - *2,*3
da doble
Este item ajusta la funcion “Con/sin movimiento” de la cuchilla
cortatela en el 1er. Ciclo.
== : Movimiento de = : Movimiento de
== cuchilla normal +~— cuchilla normal
desactivado (OFF) activado (ON)
S084 | Limitaciéon de maxima velocidad 400 a 4.200 100 sti/min -
Este item fija el limite de max. velocidad de la ma-
quina de coser.
El maximo valor de la edicion de datos es igual al @
ndmero de revoluciones de K007 Limite de maxi-
ma velocidad de datos del interruptor de memoria. ';:I
— Vea "V-22. Lista de datos de interruptores de
memoria" p.64.
S086 | Paso de ida 0,200 a 2,500 0,025 mm -
Este item fija el paso de cosido del lado de ida de E
la forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 TE
de S001). —
S087 | Ancho de ida 0,1a10,0 0,05 mm -
Este item fija el ancho del lado de ida de la forma E
de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 de 1'=
S001). —
S088 | Paso de regreso 0,200 a 2,500 0,025 mm -
Este item fija el paso de cosido del lado de regreso E
de la forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y *‘E
30 de S001). —
S089 | Ancho de regreso 0,1a10,0 0,05 mm -
Este item fija el ancho del lado de regreso de la E
] 9 ——
forma de presillado (Formas Nos. 27, 28, 29 y 30 *E
de S001). —
S090 | Presion del pie prensatelas 20 a 80 1 -
Se utiliza para ajustar la presion de fijacion del
material. Cuando el valor de ajuste es 25, la presion l—
del pie prensatelas es de aproximadamente 4 kg. 14
Cuando el valor de ajuste es 80, la presion del pie
prensatelas es de aproximadamente 10 kg.

*1 : Se visualiza de acuerdo con la forma.
*2 : Se visualiza cuando esta ajustado a “con ediciéon”. Vea "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.
*3 : Se visualiza cuando se selecciona la funcion.

—48 —




(13. Como copiar patrones de costura )

Los datos de un numero de patrén que se encuentra ya registrado pueden copiarse a un numero de
patron no utilizado. La copia del patrén mediante sobreescritura no esta permitida. Para hacerla, primero
debe borrar el patron.

1) Ajuste el modo al modo de entrada
de datos. N° de patrén de N° de patrén (B) de
En el modo de entrada de datos, en que el fuente de la copia  destino de la copia
LED SET READY € se encuentra apagado,
se habilita el copiado. Si la maquina actual-
mente se encuentra en el modo de cosido, pul- ._II_JKI

LBH ‘
] i O +
se la tecla READY @ para cambiar al
A %
I 4
=V
_EA

modo de entrada de datos. E@* 1,,1,-
2) Seleccione el numero del patrén bl - %
que sera la fuente de la copia.
&4 F 8 Rk E ©
Pulse la tecla ITEM SELECT @ para selec- - - - - -
L %
cionar el Ne del patrén fuente.
— Consulte "V-4. Como seleccionar patrones™ M Q/ﬁ
Al crear datos de un patron nuevo, es convenien- éi) é é

te copiar el patron de valores iniciales.
— Consulte "V-9. Como usar el patron de valo-
res iniciales” p.39.

3) Visualice la pantalla de copiado.

Presione la tecla COPY ® N§>> , ¥ se visualiza la pantalla A de copiado.

4) Seleccione el numero del patrén que sera el destino de la copia.

+

-

+ =
Se visualiza el patron B que no esta en uso. Pulse la tecla DATA CHANGE @ - para seleccionar un

numero para el copiado.
Cuando desee borrar el patrén, seleccione el cubo de la basura .
5) Empiece a copiar.
Cuando se pulsa la tecla READY @ , se inicia el copiado. Luego, la pantalla retorna a la pantalla
de entrada de datos, en que se muestra seleccionado el Ne de patrén creado por el copiado. Si se pulsa

latecla RETURN @ ¥ , la pantalla vuelve a la anterior sin realizar el copiado.

* Asimismo, datos de ciclo y datos de puntada continua pueden copiarse mediante el mismo mé-
todo.
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(14. Coémo editar/comprobar datos distintos de datos de cosido )

La pantalla para editar/comprobar diversos datos se visualiza seleccionando el menu en la pantalla de
modos.

1) Ajuste el modo al modo de entrada

de datos. (?
La pantalla de modos se puede visualizar en el
modo de entrada de datos en el que el LED @ se = BLLBBCE 1BH
encuentra apagado. Si la maquina actualmente 4o
se encuentra en el modo de cosido, pulse la tecla -
— =

READY @ para cambiar al modo de -
entrada de datos. 4 p)

2) Cémo visualizar la pantalla de modos. 2 = B2 FB E B o
Pulse la tecla MODE @ M para visualizar N§>> va
la pantalla de modos (nivel operador). .
Luego, mantenga pulsada la tecla MODE @ p L/U

A

M  durante tres segundos, para visualizar

S—
[ro B
o ~=

la pantalla de modos (nivel personal de manteni-
miento).

En la pantalla de modos de cada nivel, se vi-
sualizan los items de menu que se indican en la
siguiente tabla.

Nivel de display Menu en la pantalla de modos

Nivel operador Interruptor de memoria 1

Display de version

Comunicacion

Regis. de tecla param.

Seleccion de edicién de parametros de cosido

Nivel personal de man- Formato USB

tenimiento Programa de comprobacion
Ajuste de VR de pedal
Ajuste de contraste
Interruptor de memoria 2
Bloqueo de teclas
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3) Seleccion de menu.

Se visualizan los items que se pueden registrar en la tecla. Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para

seleccionar el menu objetivo. Cuando se pulsa la tecla EDIT @ . 4 durante la seleccion de menu, se

pueden visualizar las siguientes pantallas.

1. Interruptor de memoria 1
— Para los detalles, consulte "V-21. Metodo para modificar datos de interruptores de memo-
ria" p.63.
2. Display de version
Se visualiza la version del software del sistema.
3. Comunicacién
— Para los detalles, consulte "V-27. Comunicacién" p.71.
4. Regis. de tecla param.
— Para los detalles, consulte "V-15. Como usar la tecla de registro de parametros" p.52.
5. Seleccidén de edicion de parametros de cosido
— Para los detalles, consulte "V-11. Metodo para fijar datos de cosido con/sin edicion" p.42.
6. Formato USB
— Para los detalles, consulte el Manual del Ingeniero.
7. Programa de comprobacion
— Para los detalles, consulte el Manual del Ingeniero.
8. Ajuste de VR de pedal
— Para los detalles, consulte "V-24. Como ajustar el resistor variable del pedal” p.69.
9. Ajuste de contraste
— Para los detalles, consulte "V-25. Como ajustar el contraste” p.70.
10. Interruptor de memoria 2
— Para los detalles, consulte "V-22. Lista de datos de interruptores de memoria" p.64.
11. Bloqueo de teclas
— Para habilitar la seleccion de la funcion de bloqueo de teclas desde la pantalla de modos y esta-
blecer el bloqueo de teclas, consulte el Manual del Ingeniero.
Py Para las funciones no descritas en el presente manual, sélo el personal de manteni- ]
[

fecaucion miento esta permitido efectuar dichas funciones consultando el Manual del Ingeniero, |
@ dado que la operacién de dichas funciones puede bloquear la maquina de coser o |

causar accidentes imprevistos. )
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(15. Como usar la tecla de registro de parametros )

Registre, mediante la tecla de registro de parametros, los parametros utilizados frecuentemente y Uselos.
Los parametros registrados pueden seleccionarse presionando simplemente la tecla de registro de paréa-
metros en el modo de entrada de datos.

(1) Método de registro

1) Ajuste el modo al modo de entrada de datos.
En el modo de entrada de datos, en que el LED
SET READY @ se encuentra apagado, se habilita
el registro de parametros.

Si la maquina actualmente se encuentra en el
modo de cosido, pulse la tecla READY @

para cambiar al modo de entrada de datos.

2) Visualice la pantalla de registro de
parametro.

Pulse latecla MODE@ M  para visualizar la

pantalla de modos. Seleccione en esta pantalla el
registro de teclas parametro. Luego, se visualiza
la pantalla A de registro de parametros.

Cuando se pulsa lateclaEDIT@ # enlapan-

talla, se visualiza la pantalla de ajuste de teclas de
registro de parametros.

La pantalla de ajuste de teclas de registro de
parametros también se puede visualizar pulsan-
do y manteniendo pulsada la tecla de registro de
parametros que desee editar.

3) Seleccione el parametro.

Se visualiza el item B, que puede registrarse en la tecla. Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para se-

leccionar el item que desee registrar.
Los items que pueden registrarse son datos de cosido, parametros de interruptores de memoria (nivel 1)
y numeros de patrones. Si desea abandonar el registro, seleccione el tacho de basura .

4) Empiece el registro.

Cuando se pulsa la tecla READY @ , se inicia el registro, y la pantalla vuelve a la pantalla de
modos.

Si se pulsa la tecla RETURN @ p) , la pantalla vuelve a la anterior sin realizar el registro.

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

Tecla de registro Parametro registrado

F1 Cambio a puntada sencilla/doble §=>'<1

F2 Hilvanado (desactivado/nimero de
veces)

F3 Ajuste de la tension del hilo de hilva-
nado =

F4 Movimientos plurales de cuchilla cor- %ﬁ/\
tatela inoperantes/operantes

F5 Tamafio de cuchilla cortatela il_
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(16. Como ejecutar la puntada continua )

Esta maquina de coser puede ejecutar la puntada continua, siendo capaz de coser continuamente patro-
nes de costura plurales sin necesidad de elevar el pie prensatelas.

Es posible coser automaticamente hasta un maximo de 6 formas en un ciclo.
Ademas, puede efectuarse el registro de hasta 20 datos. Copie y utilice los datos de acuerdo con sus

necesidades.

— Consulte "V-13. Como copiar patrones de costura” p.49.

* Es necesario cambiar las piezas del estado al momento de la compra de la maquina de coser,

de acuerdo con las condiciones de fijacién.

(1) Seleccion de datos de puntada continua

1) Ajuste el modo al modo de entrada de
datos.
En el modo de entrada de datos, en que el LED
SET READY @ se encuentra apagado, se habili-
ta la seleccién de datos de cosido continuo.
Si la maquina actualmente se encuentra en
el modo de cosido, pulse la tecla READY @

para cambiar al modo de entrada de

datos. La seleccion de datos de cosido continuo
se habilita solamente en el modo de entrada de
datos.

B A
|
ALENCE LBH
900 400
n:> v n:> v n:>
R L]
= 000

p

>

't aAD- o
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2) Seleccione la puntada continua.

Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para selec-

cionar la pantalla A de cosido continuo.

+ =
Pulse la tecla DATA CHANGE @ _ para se-

— 5

leccionar los datos B de cosido continuo a coser.

3) Ejecute el cosido.
Cuando se pulsa la tecla READY @ en

el estado en que se han seleccionado los datos
de cosido continuo, el LED SET READY € se ilu-
mina para indicar que se ha habilitado el cosido.
Los datos de puntada continua Ne 1 al Ne 5 se
encuentran registrados al momento de la compra
de la maquina de coser.
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(2) Método para editar datos de puntada continua

1) Ajuste el modo al modo de entrada de D c ?
datos. I
En el modo de entrada de datos, en que el LED I.IUKL LBH
SET READY @ se encuentra apagado, se habilita 20 B DEFGHI:ll-\_I:lIKLMN

la entrada de datos del cosido continuo.
Si la maquina actualmente se encuentra en el

modo de cosido, pulse la tecla READY @

para cambiar al modo de entrada de datos.

] Bés
= DDDO"“O'":)

(o) »E S _Ef EE
2) Ajuste los datos de puntada continua == | = | =t |t *
al estado de edicion.
Cuando se pulsa lateclaEDIT@ # |, se visua- M l_‘/®

T

® o

>

liza en la pantalla el display C de edicién de datos
de cosido continuo. El patrén D a coser se visua-
liza en video inverso. En este estado, es posible

editar los datos.

3) Seleccione el punto de edicion.
Cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT @ e el punto de edicidon cambiara secuencialmente y el pun-

to de edicion actualmente seleccionado se visualizara en video inverso. Cuando el punto de edicion se
desplaza al ultimo dato, se visualiza el pictograma de indicacion adicional si no existe ningin nimero de
patrén disponible. Cuando el punto de edicién se desplaza aun mas, el nombre del dato sera el punto de
edicion.

@ En caso de que el punto de edicion sea el nimero de patrén

Cuando se pulsa la tecla COPY ® N§>> , e visualiza el pictégrafo de comando adicional para permitir la
insercion de datos de patrén.

@ En caso de que el punto de edicion sea el nombre del dato

Cuando se pulsa latecla EDIT@ # , se puede editar el nombre de datos.

Secuencia de seleccién de puntos de edicidon cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT

Nombre de —| Ne de patron —» Magnitud Ne de patron —» Magnitud
datos de cosido a de salto a coser al de salto
coser primero inmediatamente ultimo inmediatamente
antes del ultimo

antes del primer
patrén

patron

Patron a agregar al final de
los datos. (Esto se puede
seleccionar solamente en caso

Magnitud de desplazamiento<— Magnitud de desplazamiento [<—
del material del sujetamateriales

(Esto se puede seleccionar
solamente cuando el
interruptor de memoria [K013]
(seleccion de instalacion del
cilindro opcional) esta ajustado
a estado activado (ON).)

(Esto se puede seleccionar
solamente cuando el
interruptor de memoria [K013]
(seleccion de instalacion del
cilindro opcional) esta ajustado
a estado activado (ON).)

de que el numero de patrones

introducidos no ha alcanzado el

limite superior.)
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4) Modifique los datos del punto de ediciéon seleccionado.

+ & .
Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @ - o tecla RESET @ BZ/2M. el dato en el punto de edi-

p—

ciéon puede modificarse.

@ Cuando el punto de edicion esta en un N° de patron:

+ =
+ Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @ .

Se visualiza el N° de patron que se haya registrado y sea posible seleccionar.
« Cuando se pulsa la tecla RESETn @ /2
El dato de patron en el punto de edicion puede eliminarse.
Cuando la tecla RESET @ B/48 se mantiene pulsada durante un segundo, todos los datos del
patrén registrado pueden eliminarse.
« CuandosepulsalateclaEDIT@ & :
El dato de patrén en el punto de edicion puede editarse.

Cuando se pulsa la tecla RETURN @ ¥ , el paso de la operacién retorna a la edicion de datos

previos de cosido continuo.

@ En caso de que el punto de edicion se encuentre ubicado en la magnitud de salto, magnitud de
desplazamiento del pie prensatelas o magnitud de desplazamiento del material:

+
+ Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @ :

—

Es posible editar valores numeéricos dentro de la gama de £220 mm.
« Cuando se pulsa la tecla RESET @ /2

Ajuste el valor numérico del punto de edicién a 0 (cero).

En caso de que se hayan registrado dos o mas datos de patrén, pulse la tecla COPY ® N§>> con el

punto de edicién ubicado en la magnitud de salto para introducir, respectivamente, lo siguiente:

* La magnitud de salto inmediatamente antes del 2do. patron como magnitud de desplazamiento del
material.

* La magnitud de salto con un signo de menos agregado como magnitud de desplazamiento del pie
prensatelas.

Repita los pasos 3) y 4) para ejecutar la edicion de datos.
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5) Cancelacion de la insercion de datos de patrén
Cuando el pictégrafo de comando adicional se visualiza en la pantalla, la insercion de datos de patrén se

puede cancelar pulsando la tecla RESET @ BR/2M, tecla READY @ o la tecla de retorno @

S

« Cuando se pulsa la tecla RESET @ BZ/8M se cancela la insercion de datos de patrén.

+ Cuando se pulsa la tecla READY @ , se cancela la insercién de datos de patron y el modo
de operaciéon cambia al modo de cosido.
« Cuando se pulsa la tecla RETURN @ ¥ , se cancela la insercion de datos y el modo de opera-

cién cambia al modo de entrada 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 tamafio del prensatelas. Aparecera
un mensaje de error cuando los datos exceden dicha gama. Asegurese de introducir el tamaio
del prensatelas con exactitud.

6) Para crear datos de un patréon nuevo

Pulse la tecla COPY ® N§>> en el modo de entrada de datos, para visualizar la pantalla de copiado.

Luego, pulse la tecla ITEM SELECT @ e para seleccionar el pictograma de creacion nueva. Esto

permite crear los datos de un patrén nuevo.

+
Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @ mientras se esta seleccionando el pictograma de

o

creacion nueva, se puede seleccionar el numero de patron a crear.
. , , [ ]
Luego, seleccione el numero de patron a crear y pulse la tecla READY @ para crear los datos

del patrén nuevo.
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(17. Como ejecutar la puntada ciclica)

Esta maquina de coser puede ejecutar el cosido de datos de patrones de cosido plurales en un ciclo en
la secuencia de dichos datos. Es posible introducir hasta 30 patrones diferentes. Utilice esta funcién para
coser dos o mas ojales diferentes en productos de cosido.

Ademas, puede efectuarse el registro de hasta 20 ciclos. Copie y utilice los datos de acuerdo con sus
necesidades.

— Consulte "V-13. Como copiar patrones de costura” p.49.

(1) Seleccion de datos de ciclo

1) Ajuste el modo al modo de entrada de

datos. ?
En el modo de entrada de datos, en que el LED o BELEECHE 1BH
e r
SET READY @ se encuentra apagado, se habili- Eﬁl s e e - o
ta la seleccion de datos ciclicos. — u@c@c@u@u@ _
Si la maquina actualmente se encuentra en AL L L B y
el modo de cosido, pulse la tecla READY @ o1 /a0 DD D ad & o
para cambiar al modo de entrada de
= = EIE =
datos. 2 F BB O}
La seleccion de datos ciclicos se habilita sola- N§>> 123.
mente en el modo de entrada de datos.
. /. M Li/=
2) Seleccione los datos de puntada de # 7 —/

ciclo. é) é

Presione la tecla ITEM SELECT @ e , y los

patrones actualmente registrados se visualizan
en secuencia. Se visualizan el nimero de datos
de ciclo y numero de datos de puntada continua
que fueron registrados después del ultimo niume-
ro de patrén registrado. En este punto, seleccio-
ne el niumero de datos del ciclo que desee coser.

3) Ejecute el cosido.

Cuando se pulsa la tecla READY @ en el estado en que se han seleccionado los datos ciclicos,

el LED SET READY @ se ilumina para indicar que se ha habilitado el cosido.
Los datos de ciclo Ne 1 al Ne 4 se encuentran registrados al momento de la compra de la maquina de
coser.

Debe tenerse en cuenta que cuando la maquina de coser se apaga mientras se encuentra en el modo de
cosido de datos ciclicos, y se vuelve a encender para reiniciar el cosido de los mismos datos ciclicos, la
maquina de coser empezara a coser a partir de los datos de patréon que habia estado cosiendo antes de
que se apagara la maquina.
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(2) Método para editar datos de ciclo

1) Ajuste el modo al modo de entrada de
datos.
En el modo de entrada de datos, en que el LED I|)
SET READY @ se encuentra apagado, se habilita
la entrada de datos ciclicos. -JI.II#I LBH

Si la maquina actualmente se encuentra en el 'EEﬂ ¢ O
OL:0101 0101
modo de cosido, pulse la tecla READY @ tq > > > :> >

¢ 9

4 4 4 4 +
()
para cambiar al modo de entrada de datos. 10410 n@n@u@n@
2) Ajuste los datos del ciclo al estado de o | E | 2o | M | mm
edicion. ~ 5 Er {8 =
Cuando se pulsa lateclaEDIT@ # , se visua- NoD (23
liza en la pantalla el display C de edicion de datos M Lt /=
ciclicos. El patrén D a coser se visualiza en video ' A —
inverso. En este estado, es posible editar los da- éb é é)
tos.

3) Seleccione el punto de edicion.
Cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT @ e el punto de edicidon cambiara secuencialmente y el pun-

to de edicion actualmente seleccionado se visualizara en video inverso. Cuando el punto de edicion se
desplaza al ultimo dato, se visualiza el pictograma de indicacion adicional si no existe ningin nimero de
patrén disponible. Cuando el punto de edicién se desplaza aun mas, el nombre del dato sera el punto de
edicion.

@ En caso de que el punto de edicion sea el nimero de patrén

Cuando se pulsa la tecla COPY ® N§>> , Se visualiza el pictégrafo de comando adicional para permitir la
insercion de datos de patrén.

@ En caso de que el punto de edicién sea el nombre del dato

Cuando se pulsa latecla EDIT@ # , se puede editar el nombre de datos.

Secuencia de seleccién de puntos de ediciéon cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT

\ 4

Numero de patron a agregar [—
al ultimo dato (se puede
seleccionar solamente en
caso de que exista un nimero
de patrén disponible que se
pueda introducir).

Nombre de patron »| Numero de patrén

\ 4
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4) Modifique los datos del punto de edicion seleccionado.

-t

+ =
Presione la tecla DATA CHANGE @ _ , para modificar los datos del punto de edicion.

|
Se visualiza el N° de patrén que se haya registrado y sea posible seleccionar.
Ademas, si presiona la tecla RESET @ B2 , se pueden borrar los datos de patrén del punto de edi-
cion.
Todos los datos de patron registrados se pueden borrar pulsando y manteniendo pulsada la tecla RESET

© 720 durante un segundo.

Cuando se pulsa latecla EDIT@ # , el dato del patrdn en el punto de edicién puede editarse.

Cuando se pulsa la tecla RETURN @ ¥ , el paso de operacion retorna a la edicion de datos ciclicos

previos.
Repita los pasos 3) y 4) para ejecutar la edicion de datos.

5) Cancelacion de la insercion de datos de patrén
Los datos de patrén se pueden cancelar pulsando la tecla RESET @ /28 mientras se visualiza el pic-
tograma del comando de adicion.
También, si se pulsa la tecla READY @ , Se cancela la insercién de datos de patrén, y el modo

cambia al modo de cosido.
Cuando se pulsa la tecla RETURN @ ‘_') , Se cancela la insercion de datos de patrén, y el modo cam-
bia al modo de entrada de datos.

6) Para crear datos de un patréon nuevo

Pulse la tecla COPY ® N§>> en el modo de entrada de datos, para visualizar la pantalla de copiado.

Luego, pulse la tecla ITEM SELECT @ e para seleccionar el pictograma de creacion nueva. Esto

permite crear los datos de un patrén nuevo.

+

i

+

Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @

mientras se esta seleccionando el pictograma de

I

creacion nueva, se puede seleccionar el numero de patron a crear.
. a ra .
Luego, seleccione el numero de patron a crear y pulse la tecla READY @ para crear los datos

del patrén nuevo.

(18. Como modificar el nombre de datos de cosido ciclico/continuo )

1) Para que el nombre de datos pase al estado de edicion.
Consulte "V-16. Como ejecutar la puntada continua" p.53 y "V-17. Como ejecutar la puntada cicli-
ca" p.57.

2) Para cambiar el nombre de datos.
Consulte "V-10. Como modificar datos de cosido™ p.40.
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(19. Explicaciéon de patrones de servicio )

La maquina LBH-1796A viene con los siguientes patrones instalados en fabrica como patrones de servi-
cio: cuatro patrones de cosido ciclico; patrones de cosido de seis ojales (para ropa de damas y ropa de
caballeros); y patrones de cosido de cinco ojales (para ropa de damas y ropa de caballeros).

Al momento del embarque, la instalacion del cilindro opcional del sujetamateriales viene ajustada al esta-
do desactivado (OFF). Cuando K013 (seleccion de instalacién del cilindro opcional) se ajusta a activado
(ON), se habilita la operacién de transporte del material después de completarse el cosido de un patréon
de cosido continuo.

En el presente capitulo, se explica la operacién de patrones de servicio en caso de que la seleccion de la
instalacioén del cilindro opcional se ajusta al estado activado (ON).

Descripcion de patrones de servicio
* Direccion de transporte

+ : El transporte se mueve hacia la izquierda (direccion hacia adelante)
—: El transporte se mueve hacia la derecha (direccién hacia atras)

Ne de o . Descripcion de configura-| Magnitud de transporte del
. Descripciéon Display en panel L2 h ; .
ciclo cién de cosido continuo material
1 |Cosido de seis Cosido continuo Ne 1 Transporte con el pie pren-
ojales para ropa " WURER . satelas posicionado en su
de damas | s b O ¢ OO posicion superior : -90,0 mm
— Transporte con el pie pren-
0102 20.0 satelas posicionado en su
posicién inferior : 90,0 mm
O @qpun @i @[ ®[nm ®@[qum
||||||" ||||||" ||||||" ||||||" "um" ||||||"
90,0 mm o 90,0 mm o 90,0 mm . 90,0 mm o 90,0 mm .
2,5 mm
2 |Cosido de seis Cosido continuo Ne 2 Transporte con el pie pren-
ojales para ropa 7 MEN 00 -000 000 satelas posicionado en su
de caballeros LYY v O+ OO posicion superior : 90,0 mm
. Transporte con el pie pren-
01/02 -90.0 satelas posicionado en su
posicién inferior ;: -90,0 mm
@[ ®ppum @ @ @[ @um
IIIIII" |IIIII" |IIIIIII |IIIIII| IIIIIII" |IIIIII|
90,0 mm | 90,0 mm - 90,0 mm | 90,0 mm » 90,0 mm
3 |Cosido de cinco Cosido continuo Ne 1 Transporte con el pie pren-
botones para Cosido continuo Ne 3 satelas posicionado en su
ropa de damas 7 WORER a0 900 posicién superior : -90,0 mm
oo b 02D Transporte con el pie pren-
. satelas posicionado en su
01/02 0.0 posicion inferior : 90,0 mm
pnm @nnm @qnm @pnm ®pnm
|IIIII|I IIIIII" IIIIIII" IIIIII" |IIIIIII
90,0 mm . 90,0 mm . 90,0 mm . 90,0 mm .
2,5 mm
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Ne de Descripcion Displav en banel Descripcion de configura-| Magnitud de transporte del
ciclo P play enp cién de cosido continuo material
4 | Cosido de cinco Cosido continuo Ne 4 Transporte con el pie pren-
ojales para ropa RAER satelas posicionado en su
N 0405 1300 -000 -90.0 o i
de caballeros T3P “b v u@ v u:|> posicion superior : 90,0 mm
- Transporte con el pie pren-
01/02 - "
-90.0 satelas posicionado en su
Cosido continuo Ne 5 posicion inferior : -90,0 mm
an.0 -g0.0
*
200
0.0
®@qpnn @ @pum @Imn @pnn
|IIIII" IIIIII" IIIIIIII |IIIIIII |IIIIIII
. 90,0 mm - 90,0 mm . 90,0 mm . 90,0 mm

Cuando el cosido se ejecuta utilizando el patrén de cosido ciclico Ne 1, la secuencia de la operacion es

como se ilustra a continuacion.

La maquina de coser ejecuta el cosido de (D a (8 en el orden mencionado. Entre los pasos ciclicos 1y 2,
el mecanismo de transporte del material transporta el material en 90,0 mm.

Paso ciclico 1

Paso ciclico 2

II)

||||||" ||||||" |||||" ||||||" ||||||"
mn mn mn mn mn
90,0 mm - 90,0 mm 90,0 mm 90,0 mm 90,0 mm
0 WOREN El paso ciclico 1 es el patron de cosido de seis ojales para ropa de damas.
ﬂ}ﬂ} El patron de cosido continuo Ne 1 se ajusta para ambos pasos 1y 2 del ci-
clo1.
n1./02
a0 900 900 Para el cosido continuo Ne 1, tres pasos del patron de cosido individual Ne 1
r r se encuentran establecidos a intervalos de 90,0 mm.
s o Adicionalmente, la magnitud de transporte del material al término del cosido
90.0 se encuentra ajustada a 90,0 mm.
( q Para el ajuste inicial, el mecanismo de transporte del material no opera en el ultlmo\
| —| paso del cosido ciclico. Si es necesario operar el mecanismo de transporte del mate- |
rial, ajuste K026 correspondientemente.
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(20. Explicacion de movimientos plurales de la cuchilla)

Esta maquina de coser puede accionar automaticamente la cuchilla multiples veces y coser ojales mas
grande que el tamafio de la cuchilla mediante el ajuste del tamarfio de la cuchilla instalada desde el panel
de operaciones. Ajuste y utilice esta funcion al coser diversas formas de costura sin reemplazar la cuchilla.

(1) Ajuste de movimientos plurales de la cuchilla C
H e AL 1]
1) Ajuste el modo al modo de entrada de 127
datos. <
En el modo de entrada de datos, en que el LED Al J:I:_'
SET READY @ se encuentra apagado, se habilita - A
la edicion del interruptor de memoria. |
Si la maquina actualmente se encuentra en el B
modo de cosido, pulse la tecla READY @ +
para cambiar al modo de entrada de datos. [IM -«
2) Introduzca el dato de tamaio de la A
cuchilla cortatela. |
D

Presione latecla MODE@ M |, para visuali-

zar la pantalla A de edicidén de datos de interrup-

tores de memoria (nivel 1). Presione la tecla ITEM o BLBECH L8H
/ + =
SELECT @ g para visualizar [0012 ] Tamafio B =
4
=

de la cuchilla cortatela. Luego, mediante la tecla

+ =
DATA CHANGE @ - fije el tamafo C de la

cuchilla instalada. =
— Para mayores detalles, vea "V-22. Lista de
datos de interruptores de memoria" p.64.

= o
3y
BT
EI
¢

3) Ajuste la funciéon de movimientos
plurales de la cuchilla cortatela al é@ i
estado operante.

o=

A continuacion, presione nuevamente la tecla ITEM SELECT @ e para visualizar Funcion de

movimientos plurales de cuchilla cortatela D.

+
Luego, mediante la tecla DATA CHANGE @ ajuste los movimientos plurales de la cuchilla cortate-

I

5

la al estado operante.
— Para mayores detalles, vea "V-22. Lista de datos de interruptores de memoria" p.64.

. . Datos de cosido
4) Ejecute el cosido. $002 Longitud de corte de la tela

[ ]
Cuando se pulsa la tecla READY @ , se

habilita el cosido. En este punto, cuando S002

Longitud de corte de la tela se ajusta a un tamano
mayor que U018 Tamafio de cuchilla cortatela que
se ajusto en el paso anterior, automaticamente se

Primera vez

Segunda vez

. o ) + _Tercera vez
efectian los mlowmlentos plurales de la cuchilla LISTA DE DATOS DE
durante el cosido. INTERRUPTORES DE
* Cuando se intente coser un ojal mas pequefio — - MEMORIA (Nivel 1)
que el tamafio de la cuchilla instalada, se visua- U018 Tamaiio de cuchilla
lizara el error 489. cortatela
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(21. Metodo para modificar datos de interruptores de memoria)

1) Ajuste el modo al modo de entrada de

datos.
En el modo de entrada de datos, en que el LED

SET READY @ se encuentra apagado, se ha-
bilita la modificacion de datos del interruptor de o BLAKKE 1BH
memoria. Si la maquina actualmente se encuen-
tra en el modo de cosido, pulse la tecla READY

(2] para cambiar al modo de entrada de

datos.

2) Visualice la pantalla de ediciéon de 2 B B B
datos de interruptores de memoria.

Cuando se pulsalateclaMODE@ M | se

visualiza la pantalla de modos (nivel operador). y //

H.
o
-)
N
=)
w
-)
S
=)
(3,

°
%
® D
T JO)

Y

/=

[ ot

\123.

[~

En esta pantalla, seleccione los datos del inte-
rruptor de memoria (nivel 1). é) é
Cuando se pulsa y se mantiene pulsada la tecla

MODE@ M durante tres segundos, se

visualiza la pantalla de modos (nivel personal de
mantenimiento).

En esta pantalla, se pueden seleccionar los datos
del interruptor de memoria (nivel 2).

3) Seleccione los datos del interruptor
de memoria a modificar.

Presione la tecla ITEM SELECT @ e para

seleccionar el item de dato que desee modificar.

4) Modifique el dato.
Hay un item de dato para modificar el valor nu-

mérico y otro para seleccionar el pictograma.

Un namero, tal como , identifica al item
de datos cuyo valor numérico puede modificarse,
y el valor fijado puede aumentarse/disminuirse

+
mediante la tecla DATA CHANGE @ ]

p—

Un ntimero, tal como , identifica al item
de datos que requiere seleccion de pictograma y
este puede seleccionarse mediante la tecla DATA

=t
CHANGE @ - .

p—

— Para detalles acerca de datos de interruptores
de memoria, vea "V-22. Lista de datos de
interruptores de memoria"” p.64.
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(22. Lista de datos de interruptores de memoria)

(1) Nivel 1
Y¢ Los datos de interruptores de memoria (nivel 1) corresponden a datos de movimiento que la maquina
de coser tiene en comun y los datos que son aplicables a todos los patrones de cosido en comun.

No. ltem Gama de ajustes |Unidad de edicion Valor inicial

Se fija la altura de la posicion maxima de la operacion

U001 | Posicion maxima del elevador del prensatelas 0a17,0 0,1 mm 6,0 mm
MA)(l
del pedal.

U002 | Posicion intermedia del elevador del prensa- B 0a14,0 0,1 mm 6,0 mm

telas Ei
Se fija la altura de la posicién intermedia de la opera- _:I
cién del pedal.

U003 | Posicion de colocacion de la tela por el eleva- 0a14,0 0,1 mm 0,0 mm

dor del prensatelas L
Se fija la altura de la posicién de colocacion de la tela ...-......:t

de la operacion del pedal.

U004 | Posicion de pisada de pedal del tipo de 2 pe- 5a95 1% 80%
dales (%) 4
Se fija la sensibilidad de operacion para el tipo de 2

pedales. Vea el item siguiente.

U005 | Posicion de elevacion de pie prensatelas para 5a95 1% 50%
pedal tipo 2 pedales (%) + w:{%
Se fija la sensibilidad de operacion para el tipo de 2 =3
pedales.

Magnitud de pisada del Magnitud de elevacion del prensatelas

pedal g U001 Posicién maxima del

elevador del prensatelas
U004 Posicion

de pisada del
pedal del tipo de
2 pedales (%)

U005 Posicion de elevacion de pie
prensatelas para pedal tipo 2 pedales (%)

U006 | Ajuste de tension del hilo de la aguja al térmi- 0a 200 1 35
no del cosido

U007 | Ajuste de tension del hilo de la aguja al corte 0a200 1 35
del hilo

U008 | Ajuste de tension del hilo de la aguja de hilva- 0a200 1 60
nado para cosido simultaneo

U009 | Ajuste de velocidad de arranque suave, 1ra. u ko) 400 a 4.200 100 sti/min 800 sti/min
puntada 17

U010 | Ajuste de velocidad de arranque suave, 2da. u ko) 400 a 4.200 100 sti/min 800 sti/min
puntada 3 I i

U011 | Ajuste de velocidad de arranque suave, 3ra. u O 400 a 4.200 100 sti/min 2.000 sti/min
puntada 31 [t

U012 | Ajuste de velocidad de arranque suave, 4ta. u e 400 a 4.200 100 sti/min 3.000 sti/min
puntada 43 1t

U013 | Ajuste de velocidad de arranque suave, 5ta. u s 400 a 4.200 100 sti/min 4.000 sti/min
puntada 5y 1T

U014 | Clase de prensatelas - - Tipo 5
Fije el tipo de prensatelas.

1 2 3 5
4325 mm Bx3Bmm Bxd] mm
U015 | Ancho del prensatelas 3,0a10,0 0,1 mm 4,0 mm

5 ]
Cuando se fija el tipo 5 de la clase U014 de prensate- @
las, introduzca el ancho del prensatelas. )

U016 | Longitud del prensatelas 5 10,0 a 220,0 0,5 mm 220,0 mm
Cuando se fija el tipo 5 de la clase U014 de prensate-
las, introduzca la longitud del prensatelas.
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No.

ltem

Gama de ajustes

Unidad de edicién

Valor inicial

uo17

Posicion de inicio del cosido (direcciéon de
transport)

Se ajusta la posicion de inicio del cosido en funcién del
prensatelas. Ajuste este item cuando desee modificar la
posicion de inicio debido a una seccién de superposicion
o similar.

o

*

2,5a110,0

0,1 mm

2,5mm

uo18

Tamaio de cuchilla cortatela
Introduzca el dato del tamaiio de cuchilla utilizada.

P

3,0a254

0,1 mm

25,4 mm

uo19

Funcion de movimientos plurales de cuchilla cortatela:
Inoperante/operante

% Inoperante J:IEE* Operante

Inoperante

U020

Funcion de deteccion de rotura del hilo: Inoperate/ope-
rante

2 =4
_%-‘% Inoperante _%-* Q Operante

Operante

uo21

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

tecla READY.
% Prensatelas

abajo

Prensatelas
arriba

Q)

Prensatelas
arriba

U022

Seleccion de posicion del prensatela al tiempo de fina-
lizar el cosido (UP/DOWN)

Este item fija la posicion del prensatela al finalizar el cosido.
(Efectivamente solamente al tiempo de fijar el pedal-1)

Prensatelas
abajo

Prensatelas ==
arriba _I

Prensatelas
arriba

uo23

Distancia de inicio del movimiento de corte del
hilo de la aguja

Se introduce la distancia desde el inicio del cosido hasta
el inicio del movimiento de liberacion del cortahilos del
hilo de la aguja.

0a15,0

0,1 mm

1,0 mm

uo24

Distancia de inicio del movimiento de corte del
hilo de la bobina

Se introduce la distancia desde el inicio del cosido hasta
el inicio del movimiento de liberacion del cortahilos del
hilo de la bobina.

0a15,0

0,1 mm

1,5 mm

U025

Unidad de actualizacion del cotador
Se ajusta la unidad de actualizacién del contador de
cosido.

1a30

U026

Numero total de puntadas: No visualizacion/
Visualizacién

a;‘-:z - No visualizacién UEQ - Visualizacion

No visualiza-
cion

uoz27

Ajuste de luminancia de lampara LED

Oab

U500

Seleccion de idioma

Permite seleccionar el idioma a utilizar para el display

del panel de cosido.

* El numero de idiomas seleccionables difiere de acuer-
do con las especificaciones de la maquina de coser al
momento del embarque.

No selecciona-
do aun
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(2) Nivel 2
Y¢ Presione el interruptor MODE durante tres segundos para poder editar.

No. ltem Gama de ajustes | Unidad de edicion| Valor inicial
K001 | Seleccion de pedal - - 1 pedal
Se ajusta el tipo de pedal. — Vea la "V-3. Como usar el pedal” p.30. (sin posicion
£ ¥ t + intermedia)
Ad 2l S &
2 pedales 1 pedal 1 pedal 1 pedal
(sin posicion (con posicion  (con una pisada de la
intermedia) intermedia) parte posterior del pedal)
K003 | Funcion de prohibicion de seleccionar clase de prensate- - - Modificacion
las: Permitida/Prohibida prohibida
Se ajusta la prohibicion de modificar la clase U014 de prensatelas.
Modificacién 0 o Modificacion
H permitida @@'ﬂ prohibida
K004 | Nivel de seleccion de formas de costura - - 12 formas
Puede incrementarse el numero de formas de costura que pueden
coserse (max. 31 formas).
guu_ 12 12 formas Euu_ 20 20 formas E=Z=Ho. 31 31 formas
K005 | Potencia de cuchilla cortatela 0a3 1 3
Se ajusta la potencia de salida de la cuchilla cortatela. ‘[I"HJ]"
0: Min. potencia — 3: Max. potencia
K006 | Seleccion de tipo de maquina TYPE Oa1 1 0 (tipo es-
Se ajusta el tipo de cabezal de la maquina de coser. tandar)
0: Tipo estandar; 1: Tipo cabezal seco
K007 | Ajuste de limite de max. velocidad 400 a 4.200 100 sti/min 3.600 sti/min
Puede limitarse la max. velocidad de la maquina de
coser. Cuando el tipo de maquina seleccionado K006 se @
ajusta al tipo de cabezal seco, su max. velocidad auto-
maticamente se limita a 3.300 sti/min.
K008 | Compensacion de tensién inestable del hilo de -30a30 1 0
la aguja
El valor de salida de la tension del hilo de la aguja es
equilibrado y compensado totalmente.
K009 | Tiempo de salida de valor modificado de la tension del 0a20 1s 0Os
hilo de la aguja
Cuando se modifican datos relacionados con la tensién del hilo de la agu-
ja, se efecttia la salida del valor modificado por el tiempo preestablecido.
% Sin salida _ @ Salida de tiempo preestablecido
K010 | Funcién de recuperacion de la memoria del origen cada vez - - Sin
La recuperacion de la memoria del origen se realiza al término del
cosido o al término del ciclo.
, N i
eb_ sin = Después de fin de 12 | Después de fin de
Lo r_, cosido ¥ ciclo
K011 | Aguja arriba por marcha atras : Permitido/Prohibido - - Permitido
Cuando la méaxima posicion del elevador del prensatelas U001 esta
ajustada a 14,0 mm o mas, el movimiento de aguja arriba por mar-
cha atras se lleva a cabo automaticamente y la maquina se para.
Puede ajustarse la prohibicion del movimiento.
g 4 Aguija arriba por marcha @ ? 4 Aguja arriba por marcha
¥ atras prohibida ¥ atrass permitida
K012 | Ajuste de velocidad de transporte - - Alta veloci-
Este item la se utiliza para ajustar la velocidad de salto. dad

t Baja t Velocidad

t Alta
SPRbl velocidad gt WM media

%;3 kkF velocidad
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No. Iltem Gama de ajustes |Unidad de edicién| Valor inicial
K013 | Seleccion de instalacion del cilindro opcional - - Seleccion
Este item la se utiliza para seleccionarla la instalacion del cilindro de desacti-
opcional del sujetamateriales. vado (OFF)
Seleccién de Seleccion de
desactivado (OFF) activado (ON)
K014 | Seleccién de la operacion de elevacion paralela del pie - - Seleccion
prensatelas de activado
% Seleccion de tE'I Seleccion de (ON)
desactivado (OFF) activado (ON)
K018 | Funcién de seleccion de patrén en modo de cosido inope- - - Inoperante
rante/operante
(.)% Inoperante U % Operante
K019 | Corte del hilo en el camino durante puntada continua : - - Permitido
Permitido/Prohibido
EjE...EE Permitido SESYEE Prohibido
K021 | Cantidad de liberacion del cortahilo de bobina 0a15 1 impulso 8
al inicio del cosido. o %
Este item fija la cantidad de liberacion del cortahilo de p—
bobina al inicio del cosido.
K022 | Velocidad del elevador del prensatela 1a3 - 3
Este elemento fija la velocidad del elevador del prensatela. @
K023 | Posicién de deteccion de error del sujetaprendas 0a10,0 0,1 75
E083 Se ajusta la altura a la que se detecta el error
de altura del sujetaprendas.
* Si se ajusta a cero (0), no se detectara el error.
K026 | Seleccion de la operacion del mecanismo de transporte - - Seleccion
del material en el ultimo paso del cosido ciclico de desacti-
= = vado (OFF)
- Seleccion de — Seleccion de
t._' desactivado (OFF) t._' activado (ON)
K028 | Ajuste de la potencia de retencion del motor de transporte Y - - Baja
1= 25 35
4 4 t@
Baja Mediana Alta
K050 | Seleccion de la elevacion automatica del cilindro al térmi- - - Sin ele-
no de la operacion del indizador vacion
ﬁ % ﬁ automatica
e i
Con elevacion automatica Sin elevacion automatica
K051 | Magnitud de correccion de la elevacion del pie 1,0a10,0 0,1 3,0
*q prensatelas al momento de la elevacion paralela
Este item la se utiliza para corregir la magnitud de la t
elevacion del pie prensatelas al momento de la elevacion
paralela.

*1: En el caso de la elevacién paralela del sujetaprendas, la magnitud de elevacién del sujetaprendas varia segun
el punto de inicio del cosido, es decir, entre el caso en que el punto de inicio del cosido se encuentra a la
izquierda del bastidor del sujetaprendas y el caso en que dicho punto se encuentra a la derecha del bastidor.
Si la magnitud de elevacion del sujetaprendas es inadecuada, modifique el ajuste de K051.
Si la magnitud de elevacion del sujetaprendas excede de 6,0 mm, el sujetaprendas puede interferir con las
tijeras de corte del hilo de la aguja. Por lo tanto, compruebe la magnitud de elevacion del sujetaprendas
antes de empezar el cosido.
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(23. Como cambiar la velocidad de cosido cuando la maquina se encuentra cosiendo )

Es posible cambiar la velocidad de cosido en el modo de cosido.

1) Para que la maquina pase al modo

. A
de cosido. ?
u 4
Cuando se pulsa la tecla READY @ en <ALIECH LBH l
el estado en que se han seleccionado los datos + 1
de patrén, el LED READY € se enciende permi- ﬂ@ 2000 T
tiendo el cosido. E (] m] - E
. . . 400 - o )
2) Para visualizar la pantalla de cambio
de velocidad de cosido. 215 8 F = ® o
Cuando se pulsa la tecla SEWING SPEED {® = = =
o) , se visualiza la pantalla A de cambio de velo- & \Z

L |

cidad. p V4 M Q/S
N A J

3) Para cambiar la velocidad de cosido.

La velocidad de cosido se puede cambiar en in- 4!) é
crementos de 100 sti/min pulsando la tecla DATA

+

-

+
CHANGE @

£3

La velocidad de cosido se puede maximizar pul-
sando la tecla ITEM SELECT @ A y se puede

minimizar (a 400 sti/min) pulsando la tecla ITEM

setecTo .

La maxima velocidad de cosido sera la velocidad
ajustada para los datos de patron mediante ya
sea “S084 Limite de velocidad maxima” o “K007
Ajuste de maxima velocidad de cosido restringi-
da”, cualquiera que sea la menor.

1. La velocidad de cosido que se puede cambiar en la pantalla de cambio de velocidad ]
de cosido es la velocidad de cosido real que se utilizara durante el cosido. Para cam- |
biar la maxima velocidad de cosido ajustada para los datos de patron mediante “S084 |

Precalicion Limite de velocidad maxima”, ajuste la maquina al modo de entrada de datos y con- |
@ sulte "V-10. Como modificar datos de cosido" p.40. |

2. Una vez que se haya cambiado la velocidad de cosido, se cambiara también la veloci- |
dad de cosido para todos los datos de patrones. Aun cuando se apague la maquina de |
coser, la velocidad de cosido ajustada permanecera en la memoria. )

o — — — — — — —
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(24. Coémo ajustar el resistor variable del pedal )

El resistor variable del pedal se puede ajustar pisando el pedal o introduciendo un valor para el resistor
variable del pedal en el panel de operacién.

1) Para visualizar la pantalla de ajuste del

resistor variable del pedal. A (? ?
Seleccione el ajuste del resistor variable del pedal
en el menu que se muestra en la pantalla de mo- aJLEKKE LBH
dos y pulse latecla EDIT@ # , para visualizar 120 .2 ppp ' E-Ax + 1
g w2000 =
la pantalla A de ajuste del resistor variable del %] 000 — =
Jm @
® O
2) Para seleccionar el destino de registro
del valor del resistor variable del = ’E. Ef% B £ B 9
pedal. - - - - -
L2 %
Cuando se pulsa la tecla ITEM SELECT @ e -
2 v U=
, €l destino de registro del valor actual del resistor
variable del pedal cambia y se visualiza en video
inverso sucesivamente. Seleccione el destino ob- Display Estado de pedal a registrar

jetivo del registro. El destino se puede seleccionar
de entre los cinco que se muestran en la tabla de
la derecha.

Pedal pisado a fondo

Pedal pisado en su posicion neutra
3) Para registrar el valor del resistor
variable del pedal.

Pedal pisado suavemente
Pulse latecla EDIT@ @ para registrar y visua-

lizar el valor del resistor variable del pedal en el
destino seleccionado para el registro.
Cuando se pulsa la tecla DATA CHANGE @

+ =
_ durante la seleccion del valor para el

p—

Pedal no pisado

Parte posterior del pedal pisado

& & £ & &

resistor variable del pedal, esto permite modificar
su valor. La gama modificable del valor para el
resistor variable del pedal es de 0 a 255.

— 069 -



(25. Coémo ajustar el contraste )

El contraste del display del panel se puede ajustar en cinco pasos.

1) Para visualizar la pantalla de ajuste de A (?
contraste.
Seleccione el ajuste de contraste del menu en la o JLEKKH LBH

pantalla de modos y pulse latecla EDIT@ &

. Luego, se visualiza la pantalla A de ajuste de
contraste.

)

2) Para ajustar el contraste.

[ |
1 +
% m
RN I
I+
[T

El contraste se puede ajustar en cinco pasos, de -_':-). ’E‘ :—% _EZ %E HED ’@‘
0 (el mas brillante) a 4 (el mas oscuro), pulsando N§>> o
+ &
la tecla DATA CHANGE
°lk O w v

(26. Coémo ajustar el bloqueo de teclas )

La operacion de la tecla DATA CHANGE se puede inhabilitar mediante la funcién de bloqueo de teclas.
Para activar la funcién de ajuste del bloqueo de teclas y cémo establecer el bloqueo de teclas, consulte
el Manual del Ingeniero.
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(27. Comunicacion )

Esta maquina de coser puede realizar la entrada/salida de datos mediante una unidad USB miniatura.

1) Para establecer el modo de

comunicacion.
o JLEKKN (BH
Seleccione el modo de comunicacion consultan- - ¥
+
do la pantalla de modos en "V-14. Cémo editar/ = + =
comprobar datos distintos de datos de cosi- DATA HVDT e
do" p.50. %
hd = ® O
2) Para seleccionar el tipo de
comunicacion. 2 B B [ B &= o
+ & = - - - -
Pulse la tecla DATA CHANGE @ .- Para se- N @R
leccionar el tipo de comunicacion. e Y4 M Lt/g
Nombre de datos Extensién Descripcion de datos

Datos especificos de cosido de LBH, tales
como forma de puntada, longitud de corte de
tela y anchura de presillado, creados con la
maquina de coser.

Datos de parametros | WGPEPD | LBH0O XXX . EPD

Datos acerca de puntos de entrada de agujas
creados con PM-1. Los datos de forma vecto-
rial se utilizan comunmente en las maquinas
de coser JUKI.

Datos de forma vec-

. N»WDT | VDOO XXX .VDT
torial

* Para la forma de ajustar los datos del formato vectorial, consulte el Manual del Ingeniero.

3) Para seleccionar la direccién de comunicacién

Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para visua- /T« (?
lizar el pictograma A, que muestra la seleccion o BLECHE LBH
de la direccién de comunicacion. a +
+ 1
+ =
Pulse la tecla DATA CHANGE @ .- Para se- E—ﬂ @ (2] — 1=
leccionar la direccion de comunicacion. ha = % ) 4 D)
= = = HH =V
[=J*&® : Los datos mostrados en el panel de 2 5 B F E = o
operacion se escriben en la unidad N§>> 123,
USB miniatura.
[ ]
@+[=] : Los datos almacenados en la unidad @) 4 M Q/ﬁ
USB miniatura se leen en el panel de
operacion.
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4) Para seleccionar el numero.

Pulse la tecla ITEM SELECT @ e para selec-

cionar el archivo B a leer.

(8

+ -
Pulse la tecla DATA CHANGE @ _ . para se-

-

-

leccionar el archivo C a escribir.

Pulse la tecla READY @ para escribir

los datos en el archivo C.
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m Unidad USB miniatura

(D Precauciones para el manejo de dispositivos USB

No deje conectado al puerto USB ningun dispositivo USB o cable USB cuando la maquina de coser esta
en funcionamiento. Las vibraciones de la maquina pueden danar la seccion del puerto y causar la pérdida
de los datos almacenados en el dispositivo USB o averiar el dispositivo USB o la maquina de coser.

No inserte/retire ningun dispositivo USB cuando se estan leyendo/escribiendo datos de cosido o algun
programa.

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

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

Algunos tipos de dispositivo USB no podran ser reconocidos debidamente por esta maquina de coser.
JUKI no se responsabiliza ni compensa por la pérdida de datos almacenados en un dispositivo USB a
causa de su uso con esta maquina de coser.

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

Para dispositivos USB y tarjetas de memoria tales como tarjetas CF(TM), basicamente sélo un dispositi-
vo/tarjeta de memoria debe conectarse a /insertarse en la maquina de coser. Cuando se conecten/inser-
ten dos o0 mas dispositivos/tarjetas de memoria, la maquina reconocera soélo uno de ellos. Consulte las
especificaciones de USB.

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

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

(@ Especificaciones de USB

*1

Cumplen con la norma USB 1.1

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

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

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

Tamafo mediano aplicable  FD (disquete) de 1,44MB, 720kB

Otros (memoria USB, etc.), 4,1MB a (2TB)

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

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

Corriente de consumo La corriente de consumo nominal de los dispositivos USB aplicables es
de 500 mA como maximo.

- JUKI no garantiza el funcionamiento de todos los dispositivos aplicables. Es posible que algunos dispo-
sitivos no funcionen debido a problemas de incompatibilidad.
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(VI. MANTENIMIENTO

(1. Modo de ajustar la relacion de aguja a gancho)

AVISO :

guro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-

Ajuste la relacién 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 mas bajo.

2) Inserta la parte [1] A del mandmetro de tempori-
zacion en el espacio libre entre el extremo infe-
rior 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 manoé-
metro de temporizacién.

3) Afloje el tornillo @ de conexion de la barra de
aguja, y haga el ajuste de altura de la barra de
aguja.

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

1) Gire a mano la polea en la direccion correcta
hasta que la aguja comience a subir desde su
posicion mas baja.

2) Inserte la parte [2] B del manémetro de tem-
porizacién en el espacio libre entre el extremo
inferior de la barra de aguja y la placa de aguijas,
donde el extremo inferior de la barra de aguja
toca la punta superior de la parte [2] B del mano-
metro de temporizacion.

3) Afloje el tornillo C del manguito del gancho, y ali-
nee la punta del gancho de cosido con el centro
del agujero de la aguja. Haga el ajuste de modo
que se provea una separacion de aproximada-
mente 0,05 mm entre la aguja y la punta de la
hoja del gancho.

(3) Ajuste del retén de posicionamiento del
portabobina

Haga el ajuste con el tornillo de fijacion @ de tal ma-

nera que el contacto del extremo superior del retén

de posicionamiento @ del portabobina y el extremo

del gancho interior @ sea de 0 a 0,2 mm.
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(2. Modo de ajustar el cortahilo de aguja)

AVISO :

guro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-

Valor
especificado:
0,3a 0,7 mm
(Posicion de
origen del
transporte)

Pie prensatelas

(1) Modo de ajustar la fuerza de agarre del hilo
del cortahilo de aguja
Si el cortahilo de aguja no provee una fuerza con-
sistente al agarrar el hilo, el hilo de aguja se puede
deslizar a fuera al inicio del cosido.
1) Sila fuerza de agarre del hilo del cortahilo de
aguja ha disminuido, afloje el tornillo @ y des-
monte el cortahilo @ de hilo de aguja.
Doble ligeramente el extremo superior del muelle
@ del prensatelas de modo que toque la hoja
del cortahilo de ka cuchilla @ superior en toda
la longitud sin que quede ninguna separacion y
de modo que el cortahilo sujete con seguridad
el hilo sea cual fuere la posicién de la hoja del
cortahilo donde se corta el hilo.

2)

En caso de que ocurra un malfuncionamiento
debido a algun cambio en las condiciones de co-
sido, es necesario ajustar la altura del cortahilos
de la aguja dentro de la gama de valores especi-
ficados.

(2) Modo de ajustar la altura del cortahilo de
aguja
La altura de montaje de las tijeras cortahilos de la
aguja debe ajustarse en el modo de ajuste de corte
de hilo de la aguja (consulte "V-14. Cémo editar/
comprobar datos distintos de datos de cosido"
p.50). (Debe ajustarse mientras se aplica la pre-
sion estandar.) Afloje el tornillo de montaje @ de las
tijeras cortahilos de la agua y ajuste la altura mo-
viendo las tijeras hacia arriba y abajo.
La separacion entre las tijeras y el sujetaprendas va-
ria segun la posicion del transporte.
Posicion de origen del transporte: 0,3 a 0,7 mm
Cuando el transporte se encuentra posicionado
en 180 mm, la separacién es de 1,1 a 1,4 mm.

1. Si el transporte se mueve hacia adelan- )
te y la altura de las tijeras se encuentra |
ajustada a una posicion excesivamen- |
te baja, el sujetaprendas interferira con |
las tijeras de corte del hilo de la aguja
durante la elevacién y el descenso del |
sujetaprendas.

Cuando se reemplaza el cortahilos de I
la aguja, compruebe para asegurarse
de que el cortahilos opera normalmen- I
te en las secciones frontal, media y tra- |
sera del pie prensatelas en el modo de |
ajuste del cortahilos de la aguja. )



(3. Modo de ajustar la presion de la barra prensatelas)

AVISO :

guro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-

La presion de la barra prensatelas debe ajustarse en base a cada patron.

1) Ajuste el modo al modo de entrada

de datos.

En el modo de entrada de datos, en que el
LED SET READY & se encuentra apagado,
se habilita el cambio de patrén. Si la maqui-
na actualmente se encuentra en el modo de

cosido, pulse la tecla READY @ para

cambiar al modo de entrada de datos.

2) Invocacion de “S090 presion de barra
prensatelas”
Pulse latecla EDIT@ # . Luego, pulse la tecla

ITEM SELECT @ e para seleccionar la presién

A de la barra prensatelas.

El aumento del valor prefijado de S090 hara que
aumente la presion de la barra prensatelas, lo que
ayudara a evitar el fruncido.

&
_IE
g2
||E§%
_@
‘@D o
I+
R

5l
©

(4. Ajuste de la unidad prensadora de la bobina )

AVISO :

guro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-

——9,5a15 mm

Afloje la tuerca @ y ajuste la posicion con el resorte
© de retén de tal manera que la distancia desde el
extremo frontal de la bancada de la maquina hasta
la prensadora @ de la bobina sea de 9,5 a 15 mm
cuando se detiene la maquina de coser. Luego,
apriete la tuerca @ .
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('s. Tensién de hilo )

(1)
1)

La

a.
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Muelle tirahilo (puntada de orla)

La cantidad de tiro de hilo del muelle @ tirahilo
es de 8 a 10 mm, y la presion apropiada es apro-
ximadamente de 0,06 a 0,1N {6 a 10g}.

Para cambiar el recorrido del muelle tirahilo, aflo-
je el tornillo @ , inserte un destornillador delgado
en la ranura del poste @ tensor de hilo, y girelo.
Para cambiar la presion del muelle tirahilo,
inserte un destornillador delgado en la ranura
del poste @ tensor de hilo mientras se aprieta el
tornillo @ , y girelo.

Girandolos hacia la derecha aumenta la presion
del muelle tirahilo. Girandolo hacia la izquierda
disminuye la presion.

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

la palanca tirahilo
cantidad de tiro de hilo de la palanca tirahilo se

deberia ajustar en conformidad con el grosor de los
productos de cosido para asi obtener puntadas bien
prietas.

Para materiales pesados, afloje el tornillo @ en
la guia de hilo @ , y mueva la guia de hilo hacia
la izquierda. La cantidad de tiro de hilo de la
palanca tirahilo aumentara.

Para materiales livianos, mueva la guia @ del
hilo hacia la derecha. La cantidad de tiro de hilo
de la palanca tirahilo se reducira.



(6. Cambio de fusible)

AVISO :

la misma capacidad.

de la caja de control después de unos cinco minutos.

2 1.Para evitar peligros por sacudidas eléctricas, desconecte la corriente eléctrica y abra la cubierta
2. Abra sin falta la cubierta de la caja de control. Luego, cambie el fusible por otro fusible nuevo de

1)

Desconecte la corriente eléctrica con el interrup-
tor de la corriente eléctrica después de confirmar
que la maquina de coser se encuentra detenida.
Desenchufe el cable de alimentacion del toma-
corriente después de confirmar que el interruptor
de la corriente eléctrica esta desconectado (OFF).
Luego, espere por mas de 5 minutos.

Retire los cuatro tornillos que fijan la cubierta
posterior de la caja de control. Luego, abra lenta-
mente la cubierta posterior.

Sostenga el fusible a reemplazar por su seccién
de vidrio y retirelo.

Utilice un fusible de la capacidad especificada.

Fusible F1 5A

Para proteccion eléctrica CC + 60V

Fusible para proteccién eléctrica de del motor de
impulsos y solenoide de AT

Fusible F2 2A

Para proteccion eléctrica CC + 24V

Fusible para proteccion eléctrica de elementos,
tales como valvulas de solenoide y sensores

(7. Ajuste de la elevacion paralela del pie prensatelas )

AVISO :

guro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cercidrese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar se-
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Afloje el tornillo de fijacion @ .

Gire la base de montaje @ del eslabon para ha-
cer el ajuste de modo que el pie prensatelas se
eleve paralelamente a la base.

Apriete el tornillo de fijacion @ firmemente.

La base de montaje del eslabdn se fija ]

i~ con un tornillo de fijacién solamente. |

(
|
| @ Apriete firmemente el tornillo de fija- |
|
{

cion (con un par de apriete de 3,5 N-m) |
después del ajuste. ]



(8. Cinta adhesiva accesoria )

10 mm

Prensatelas 220

Placa de transporte

Cinta adhesiva antideslizante (blanca)

En caso de que se cosa un material fofo liviano, corte la cinta adhesiva antideslizante accesoria en un ta-
mano de 240mm x 5mm, tal como se muestra en la figura. Péguelo a la cara inferior (lado moleteado) del
pie prensatelas, para evitar que el material se deslice.

Si el material tiende a deslizarse alrededor del centro (cerca del segundo ojal) del pie prensatelas, en
particular, se recomienda pegar la cinta adhesiva antideslizante sobre la placa de transporte, para evitar
de forma efectiva que el material se deslice.

( 1. Antes de pegar la cinta adhesiva antideslizante, limpie perfectamente la cara inferior |

| del pie prensatelas (lado moleteado) y la superficie de la placa de transporte sobre las |

que se pegara la cinta adhesiva antideslizante. I
2. Pegue la cinta adhesiva antideslizante teniendo cuidado de que no sobresalga de los

I bordes frontal/trasero y derecho/izquierdo del pie prensatelas y fuera de la ranura de I

| la placa de transporte. Si la cinta adhesiva antideslizante sobresale de dichas seccio-

\ nes, la cinta tendera a despegarse facilmente. )

Cara inferior < 300 mm

Y

Cinta adhesiva (nhegra) para aumentar el alisado de la superficie

Esta cinta adhesiva es para ser aplicada a la cara inferior de la placa de transporte con el objeto de ayu-
dar a aumentar el alisado de la superficie. Si la cinta adhesiva se ha desgastado o despegado, quitela y
aplique la cinta adhesiva accesoria a la placa de transporte.

( 1. En caso de que no se aplique la cinta adhesiva a la cara inferior de la placa de trans- |
| e porte, es posible que se produzcan ruidos de traqueteo debido a que la cara inferior |
| w de la placa de transporte y la base se rozan mutuamente. |
| 2. Retire periodicamente la placa de transporte para limpiarla y quitarle las manchas de |
\

aceite y suciedad. )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



(9. Hoja auxiliar )

ul/lm//,q,/

(f fil

Hoja auxiliar

Soporte de submesa

Hoja auxiliar (transparente)

Fije la cinta adhesiva de doble cara sobre la hoja au-
xiliar accesoria. Luego, pegue la hoja auxiliar sobre
el soporte de la submesa.

Péguela contra el borde derecho (en la direcciéon de
la flecha) del soporte de la submesa como sea posi-
ble, tal como se muestra en la figura.

1. Antes de fijar la hoja auxiliar sobre |
el soporte de la submesa, prepare la |
cinta adhesiva de doble cara.

n . Antes de fijar la hoja auxiliar sobre |

@ el soporte de la submesa, limpie per-

fectamente la superficie del soporte I
de la submesa sobre la que se pega- |
ra la hoja auxiliar. ]

(10. Hoja auxiliar para transporte de material (opcional) )

Placa de transporte

Hoja auxiliar para transporte de material

Lado frontal
de prensatelas

Lado trasero
de prensatelas

Lado trasero de
placa de transporte

Pegue la cinta adhesiva de doble cara a la cara inferior de la hoja auxiliar para transporte de material.

Hoja auxiliar para transporte de material (40162614)
El transporte desigual del material se puede evitar fijando firmemente la hoja auxiliar opcional para trans-

porte de material sobre la placa de transporte con la cinta adhesiva de doble cara.

Cuando la hoja auxiliar opcional para transporte de material se encuentra adherida a la placa de trans-
porte, esto permite el transporte de todo el cuerpo frontal al mismo tiempo. Esta hoja es util cuando se
cose un material cuyo transporte es dificil o un material cuyo transporte tiende a ser desigual.

Pegue la cinta adhesiva de doble cara a la cara inferior de la hoja auxiliar para transporte de material.

Luego, fije la hoja auxiliar para transporte de material sobre la placa de transporte.

* La cinta adhesiva de doble cara no se suministra con la maquina de coser. Debe prepararse por sepa-

rado.
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Dimensiones detalladas |

850

458
251 302
191 132

37

()
89
1035
J

250

Material : ABS; espesor:t=1,0 mm

Hoja auxiliar para transporte de material

Cinta alisadora del transporte

La hoja auxiliar para transporte de material podra transportar el material de forma mas alisada si la cinta

alisadora (40044824, 1 pza.) del transporte, que se suministra con la maquina de coser, se fija a la cara

inferior de la hoja auxiliar para transporte de material.

* La figura muestra un ejemplo en el que se utilizan dos piezas de la cinta alisadora del transporte. Ad-
quiera mas piezas de la cinta alisadora del transporte segun sea necesario.
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(VII. COMPONENTES DE GALGAS

(1. Cuchilla cortatela)

"\ /-

127 172 L

0

A
(]

A Tamafo de cuchilla (pulg.) | B Tamario de cuchilla (mm) C Marca D N° de pieza
1/4 6,4 F B2702047F00
3/8 9,5 K B2702047K00A
7/16 11,1 I B2702047100
1/2 12,7 L B2702047L00A
9/16 14,3 \Y B2702047V00
5/8 15,9 M B2702047MO0A
11/16 17,5 A B2702047A00
3/4 19,1 N B2702047N00
7/8 22,2 P B2702047P00

1 254 Q B2702047Q00A
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(VIII. LISTA DE CODIGOS DE ERROR

)

Cédigo de

Como hacer la recu-

Lugar de recupe-

Cuando la aguja no se para en la posicién UP aun con la opera-
cion UP (arriba) de la aguja al momento de arrancar la maquina de
coser.

error Descripcion peracion racion
E001 ~ Contacto de inicializacion de EEP-ROM del tablero de circui- Apague la maqui-
<{iii> tos impresos (PCB) de control principal (MAIN CONTROL) na.
~ Cuando el dato no esté escrito en la EEP-ROM o el dato esté es-
tropeado, la inicializacion de dato se informa automaticamente.
E007 Bloqueo del motor del eje principal Apague la maqui-
o Cuando se cose una pieza de costura resistente a la aguja grande. | na.
EO11 El medio externo no esta insertado ES posible volver a
No esta insertado el medio externo. entrar después de
la reposicion.
EO012 Error de lectura ES posible volver a | Pantalla previa
% No se puede ejecutar lectura de dato desde el medio exterior. entrar después de
= la reposicion.
E013 Error de escritura ES posible volver a | Pantalla previa
%ﬁ No se puede ejecutar escritura de dato desde el medio exterior. entrar después de
la reposicion.
EO014 ~ Protector de escritura ES posible volver a | Pantalla previa
ﬂ El medio externo esta en estado de prohibicién de escritura. entrar después de
L= la reposicion.
E015 Error de formato ES posible volver a | Pantalla previa
%’i, No se puede ejecutar el formateado del medio exterior. entrar después de
A la reposicion.
E016 = Exceso de capacidad de medio exterior ES posible volver a | Pantalla previa
La capacidad de medio exterior es deficiente. entrar después de
= la reposicion.
EO017 = EEP-ROM de capacidad excesiva ES posible volver a | Pantalla previa
La capacidad de la EEP-ROM es deficiente. entrar después de
la reposicion.
EO018 TYPE El tipo de la EEP-ROM es diferente Apague la maqui- | Pantalla previa
- Cuando la EEP-ROM montada es de tipo diferente. na.
EO019 Tamaiio de archivo excesivo ES posible volver a | Pantalla previa
El tamanio del archivo a ser leido es demasiado grande. entrar después de
=0 la reposicion.
E022 ® No. de error de archivo ES posible volver a | Pantalla previa
NB No hay archivo designado en el servidor en el medio exterior entrar después de
la reposicion.
E023 Deteccion de falta de sincronismo del motor de elevacion del | ES posible volver a | Pantalla estan-
prensatelas entrar después de | dar
5@{ Cuando se detecta la falta de sincronismo del motor de elevacion | la reposicién.
del prensatelas al momento en que dicho motor pasa por el sensor
de origen o al inicio de su funcionamiento.
E024 Tamaiio en exceso de datos de patron ES posible volver a | Pantalla estan-
U\’Tés Cuando no es posible realizar el cosido debido a que el tamafio entrar después de | dar
total de los datos de puntada continua o tamafio de datos descar- | la reposicion.
gados es demasiado grande.
E025 Deteccion de falta de sincronismo del motor del cortahilos de | ES posible volver a | Pantalla estan-
la aguja entrar después de | dar
"E, QQ Cuando se detecta la falta de sincronismo del motor del cortahilos | la reposicion.
> de la aguja al momento en que el dicho motor pasa por el sensor
de origen o al inicio de su funcionamiento.
E026 Deteccion de falta de sincronismo del motor del cortahilos de | ES posible volver a | Pantalla estan-
% la bobina entrar después de | dar
QQ Cuando se detecta la falta de sincronismo del motor del cortahilos | la reposicion.
> de la bobina al momento en que dicho motor pasa por el sensor de
origen o al inicio de su funcionamiento.
E030 Falla de posicién superior de barra de agujas ES posible volver a | Pantalla estan-

entrar después de
la reposicién.

dar
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Cadigo de i Coémo hacer la recu- | Lugar de recupe-
error Descripcion peracion racion
E032 X Error de intercambiabilidad de archivos ES posible volver a | Pantalla previa

= Cuando se intenta leer datos que no pueden ser leidos por el mo- | entrar después de
Ny =1 delo del cabezal/versién de software de la maquina de coser. la reposicion.
E042 Error de operacion ES posible volver a | Pantalla de en-
- No se puede ejecutar la operacion de datos de cosido. entrar después de trada de datos
la reposicion.
E043 Error de ampliacion ES posible volver a | Pantalla de en-
“,-ﬁ‘-{u-*- El paso de puntada excede de 5 mm. entrar después de trada de datos
"""""" W la reposicion.
EO050 Interruptor de parada ES posible volver a | Pantalla por
Cuando se presiona el interruptor de parada durante la marcha de | entrar después de pasos
la maquina. la reposicion.
E052 ol Error de deteccién de rotura del hilo ES posible volver a | Pantalla por
_%" Cuando el hilo se rompe durante la marcha de la maquina. entrar después de pasos
la reposicion.
E061 Error de datos de interruptor de memoria Apague la maquina.
@ Cuando los datos del interruptor de memoria contiene errores o su
revision es obsoleta.
E062 Error de datos de cosido Apague la maquina.
No, Cuando los datos de cosido contiene errores o su revision es obsoleta.
EO081 Error de deteccion de falta de sincronizacion del motor de Apague la maquina.
, \ O oscilacién de la aguja
ot En caso de que se detecte la falta de sincronizacion del motor de
oscilacion de la aguja X.
E082 Error de deteccion de falta de sincronizacion del motor de Apague la maquina.
t O transporte
En caso de que se detecte la falta de sincronizacion del motor de
transporte .
E083 Q Error de posicionamiento del pie prensatelas Apague la maquina.
h En caso de que la altura del pie prensatelas es excesivamente alta
al iniciarse el cosido. Ajustar K023.
E098 Error causado por numero insuficiente de puntadas requeri- Es posible reintro- Pantalla estan-

das para el corte de hilo

ducir datos después
de presionar la
tecla de reposicion.

dar

E099 Interferencia del comando de descenso de la cuchilla con el ES posible volver a | Pantalla estan-
movimiento de corte del hilo entrar después de dar
I:|*lr-:’€ Cuando el comando de posicion de insercion de la cuchilla es inco- | la reposicién.
rrecto 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.
E204 Advertencia relacionada con la conexion de la unidad USB El cosido se puede | Pantalla estan-
miniatura (“thumb drive”) durante el cosido reiniciar después dar
En caso de que el cosido se realice continuamente por 10 veces de ejecutar la
® .-eh con la unidad USB miniatura conectada (si la maquina de coser reposicion tras la
esta cosiendo un patrén de cosido continuo, al término de las 10 advertencia.
veces del cosido continuo se da la advertencia cuando se comple-
ta el cosido del patrén de cosido continuo)
E302 ~ Caida del cabezal de la maquina o apertura de la cubierta del gancho | ES posible volver a | Pantalla previa
E!!E(B Cuando la sefial de deteccion de inclinacion del cabezal de la entrar después de
o maquina esta activada (ON) la reposicion.
E303 ES| Error de sensor de fase Z del motor de eje principal Apague la maquina.
EI Anormalidad en sensor de fase Z del codificador del motor de la
maquina de coser.
E304 @—‘ [Ii Error de sensor de la cuchilla cortatela Apague la maquina.
Mientras la cuchilla esta bajada el sensor no esta en OFF.
E398 Falla de deteccion de elevacion del cilindro opcional ES posible volver a | Pantalla estan-
‘!‘ % No se puede detectar la elevacion del cilindro opcional, o no se ha | entrar después de dar
%’l instalado el cilindro opcional mediante el ajuste de [K013] “Seleccién | la reposicion.
de instalacién de cilindro opcional” a activada (ON).
E399 Falla de deteccion de descenso del cilindro opcional ES posible volver a | Pantalla estan-

No se puede detectar el descenso del cilindro opcional, o no se ha
instalado el cilindro opcional mediante el ajuste de [KO13] “Seleccion
de instalacion de cilindro opcional” a activada (ON).

entrar después de
la reposicion.

dar
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E402 Error de prohibicién de eliminacion de ES posible volver | Pantalla previa
datos de cosido individual a entrar después
Q@ Cuando se intenta eliminar datos de cosido | de la reposicion.
individual que se han registrado en datos de
cosido ciclico/continuo.
E407 Error de prohibicién de eliminacion de ES posible volver | Pantalla previa
®N datos de cosido continuo a entrar después
ﬁ; Cuando se intenta eliminar datos de cosido | de la reposicion.
continuo que se han registrado en datos
ciclicos.
E430 * Display de | Error de fin de computo Posible volver a Pantalla de cosido
pantalla de coser después
fin de com- de pulsar la tecla
puto (vea la
pagina 37) Reset.
E485 Error de falta de ajuste de nimero de ES posible volver | (Durante cosido individual/cosido ciclico)
veces de hilvanado a entrar después Pantalla de edicion de datos de cosido
®"i En caso de que el nimero de veces de de la reposicion. [S034] Puntada de hilvanado (Desacti-
i_i.(" hilvanado para “Hilvanado + Forma de vada/Numero de veces)
cuchilla cortatela” se encuentra desactivado (Durante cosido continuo)
(OFF). Pantalla estandar
E486 Error de longitud de la cuchilla de ojalillo | Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
La longitud de la cuchilla de ojalillo es de- | troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
masiado corta para hacer la forma en el | después de pre- [S017] Longitud de cuchilla de ojalillo
caso de la forma de ojalillo. sionar la tecla de | (Durante cosido continuo)
reposicion. Pantalla estandar
E487 Error de longitud de forma del ojalillo Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
La longitud de la forma del ojalillo es dema- | troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
siado corta para hacer la forma en el caso después de pre- [S014] Longitud de forma de ojalillo
de la forma de ojalillo. sionar la tecla de | (Durante cosido continuo)
reposicion. Pantalla estandar
E488 Error de compensacion de presillado de | Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
conica troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
Eﬁﬁ&.’ Cuando la longitud de presillado es dema- | después de pre- [S008] Longitud de 2do. presillado
siado corta para hacer la forma en el caso sionar la tecla de | (Durante cosido continuo)
de la forma de presillado de coénica. reposicion. Pantalla estandar
E489 Error de tamafo de cuchilla (al momento | Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
de movimientos plurales de la cuchilla) troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
Cuando el tamario de la cuchilla es mas después de pre- [S002] Longitud de corte de la tela
grande que el tamafio de la cuchilla cortate- | sionar la tecla de | (Durante cosido continuo)
la. reposicion. Pantalla estandar
E492 Hilvanado que excede el tamaino del Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
— prensatelas troducir datos Pantalla de edicién de datos de cosido
*{I}" ! EH]]E Cuando el dato de la puntada de hilvanado | después de pre- [S040] Compensacion de entrada de la
1 o~ . . .
11 Y | excede el tamafio del prensatelas. sionar la tecla de | aguja de hilvanado
reposicion. (Durante cosido continuo)
Pantalla estandar
E493 Puntada de remate que excede el tama- Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
o fio del prensatelas al término del cosido | troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
E'E! il Cuando el dato de la puntada de remate después de pre- [S067] Ancho de puntada de remate al
wm= S al término del cosido excede el tamafio del | sionar la tecla de | término del cosido
prensatelas. reposicion. (Durante cosido continuo)
Pantalla estandar
E494 Puntada de remate que excede el tama- Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)
_ fio del prensatelas al inicio del cosido troducir datos Pantalla de edicion de datos de cosido
= E! il Cuando el dato de la puntada de remate después de pre- [S064] Ancho de puntada de remate al
F= Jll# | alinicio del cosido excede el tamafio del sionar la tecla de | inicio del cosido
prensatelas. reposicion. (Durante cosido continuo)
Pantalla estandar
E495 Error de tamaiio de prensatelas (Direc- Es posible rein- (Durante cosido individual/cosido ciclico)

cion de ancho: sélo de la derecha)
Cuando el dato de la puntada excede el
tamafio solo de la derecha de la direccion
de ancho del prensatelas.

troducir datos
después de pre-
sionar la tecla de
reposicion.

Pantalla de edicion de datos de cosido
[S003] Ancho de ranura de la cuchilla,
derecha o [S006] Proporcion entre for-
mas derecha e izquierda

(Durante cosido continuo)

Pantalla estandar
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E496 Error de tamafo de prensatelas (Direccion de ancho: Es posible rein- | (Durante cosido individual/
solo de la izquierda) troducir datos cosido ciclico)
Cuando el dato de la puntada excede el tamafio sélo de la después de pre- | Pantalla de edicion de
izquierda de la direccion de ancho del prensatelas. sionar la tecla datos de cosido
@,E de reposicion. [S004] Ancho de ranura
] de la cuchilla, izquierda o
* [S006] Proporcion entre
formas derecha e izquierda
(Durante cosido continuo)
Pantalla estandar
E497 Error de tamaiio de prensatelas (Direccion de longitud: | Es posible rein- | Pantalla estandar
u J| frente) troducir datos
LUJ Cuando el dato de la puntada excede el tamafio del frente después de pre-
* de la direccion de longitud del prensatelas. sionar la tecla
de reposicion.
E498 Error de tamaiio de prensatelas (Direccion de ancho: Es posible rein- | (Durante cosido individual/
derecha e izquierda) troducir datos cosido ciclico)
Cuando el dato de la puntada excede el tamafio tanto de la | después de pre- | Pantalla de edicién de
EE“]E derecha como de la izquierda de la direccion de ancho del | sionar la tecla datos de cosido
52 prensatelas. de reposicion. [S005] Ancho de sobreori-
llado, izquierdo
(Durante cosido continuo)
Pantalla estandar
E499 Error de tamaiio de prensatelas (Direccion de longitud: | Es posible rein- | (Durante cosido individual/
atras) troducir datos cosido ciclico)
Cuando el dato de la puntada excede el tamafio de atras de | después de pre- | Pantalla de edicién de
E la direccion de longitud del prensatelas. sionar la tecla datos de cosido
WE O, un patrén de cosido que incluye el comando de operar de reposicion. [S002] Longitud de corte
las tijeras se utiliza en un area en que se prohibe la ope- de la tela
racion de las tijeras (dentro de 14,5 mm desde el extremo (Durante cosido continuo)
opuesto del area prohibida). Pantalla estandar
E703 Panel conectado a una maquina diferente de la que El software se Pantalla de comunicacién
TYPE debe ser (Error de tipo de maquina) puede reescri-
Cuando el codigo del tipo de la maquina del sistema es bir después de
incorrecto en caso de comunicacion inicial. pulsar la tecla
de modo.
E704 Version de sistema no concordante El software se Pantalla de comunicacién
Versi Cuando la version del software del sistema es incorrecta en | puede reescri-
ersion BRI . A
oI TO] caso de comunicacion inicial. bir después de
pulsar la tecla
de modo.
E730 Defecto o desfasamiento del codificador del motor del Apague la ma-
{J eje principal quina.
Anormalidad del codificador del motor de la maquina de coser.
E731 Defecto en sensor de agujero del motor principal o Apague la ma-
@ defecto en sensor de posicién quina.
Cuando el sensor de agujero o sensor de posicién del mo-
tor de la maquina de coser esta defectuoso.
E733 Rotacion inversa del motor del eje principal Apague la ma-
{J Cuando el motor de la maquina de coser gira en direccion quina.
inversa.
E801 Falta de fase de la alimentacion eléctrica Apague la ma-
@ Cuando ocurre la falta de fase en la potencia de entrada. quina.
E802 Deteccion de corte eléctrico subito Apague la ma-
@ Cuando se desconecta subitamente la potencia de entrada. | quina.
E811 Sobrevoltaje Apague la ma-
@ En caso de que el voltaje/corriente de la fuente de la poten- | quina.
cia de entrada sea igual a o mayor que el valor especificado.
E813 Subvoltaje Apague la ma-
@ En caso de que el voltaje/corriente de la fuente de la poten- | quina.
cia de entrada sea igual a o menor que el valor especificado
E820 Se ha quemado el fusible de 24 Vcc Apague la ma-
@ Cuando se ha quemado el fusible de SDC. quina.
E901 @ Anormalidad de IPM del motor del eje principal Apague la ma-

Anormalidad en IPM del tablero PCB del servocontrol.

quina.
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E903 Anormalidad de la alimentacion eléctrica del motor de avance a Apague la ma-

@ pasos quina.
En caso de que la potencia del motor de avance a pasos del tablero
PCB del servocontrol esté fuera de la gama de valores especificados.
EQ904 Anormalidad de alimentacion eléctrica del solenoide Apague la ma-
@ En caso de que la potencia del solenoide del tablero PCB del servocon- | quina.
trol esté fuera de la gama de valores especificados.
E905 Temperatura anormal del disipador térmico del tablero PCB del Apague la ma-
3: | servocontrol quina.
18] & | Cuando la temperatura del disipador térmico del tablero PCB del servo-
control es de 85bC o mayor.
E906 Temperatura anormal del disipador térmico del tablero PCB princi- | Apague la ma-
: | pal quina.
, | En caso de que se eleve la temperatura del disipador térmico del tablero
PCB principal.
EQ07 Error de recuperacion de la memoria del origen del motor de ancho | Apague la ma-
# \— + | de puntada quina.
o Cuando no se introduce la sefial del sensor de origen al momento del
movimiento de recuperacion de la memoria del origen.
EQ908 Error de recuperacion de la memoria del origen del motor de avan- | Apague la ma-
t 1 |ceenY quina.
- | Cuando no se introduce la sefial del sensor de origen al momento del
movimiento de recuperacién de la memoria del origen.
E909 Error de recuperacion de la memoria del origen del motor del corta- | Apague la ma-
"“q-.._— + | hilos de la aguja quina.
nE Cuando no se introduce la sefial del sensor de origen al momento del
movimiento de recuperacién de la memoria del origen.
E910 Error de recuperacion de la memoria del origen del motor del pren- | Apague la ma-
1 | satelas quina.
¥ Y | Cuando no se introduce la sefial del sensor de origen al momento del
movimiento de recuperacion de la memoria del origen.
E911 Error de recuperacion de la memoria del origen del motor del corta- | Apague la ma-
%— + | hilos de la bobina quina.
Tt Cuando no se introduce la sefial del sensor de origen al momento del
movimiento de recuperacion de la memoria del origen.
E912 ) Error de deteccion de velocidad del motor de cosido Apague la ma-
En caso de malfuncionamiento del motor de la maquina de coser. quina.
E915 Comunicacion anormal entre panel de operaciones y CPU principal | Apague la ma-
({“’}) Cuando ocurre alguna anormalidad en la comunicacion. quina.
E916 Comunicacién anormal entre CPU principal y CPU del eje principal | Apague la ma-
({“’}) Cuando ocurre alguna anormalidad en la comunicacion. quina.
E918 Temperatura anormal del disipador térmico del tablero PCB de con- | Apague la ma-
A: | trol principal quina.
2 58| W | Cuando la temperatura del disipador térmico del tablero PCB de control
principal es de 85bC o mayor.
E943 Defecto en EEP-ROM de tablero PCB de control principal Apague la ma-
Cuando no es posible realizar la escritura de datos en la EEP-ROM. quina.
E946 Defecto de escritura a EEP-ROM del tablero PCB del relé del cabe- | Apague la ma-
% zal quina.
Cuando no es posible realizar la escritura de datos en la EEP-ROM.
E998 Error de desviacion del prensatelas Apague la ma-
En caso de que el pie prensatelas no se eleva cuando se libera el pedal | quina.
6 o al término del cosido.
"__[ Apague la maquina. Compruebe si el sujetaprendas se puede elevar/
bajar manualmente. Durante la comprobacion antes indicada, tenga
cuidado con la aguja y la cuchilla.
E999 Cuando la cuchilla cortatela no regresa Apague la ma-

k<

» Cuando la cuchilla cortatela no regresa a la expiracion del tiempo
predeterminado.

« El sensor no esta en ON mientras la cuchilla cortadora de tela esté
elevada (al tiempo de espera)

quina.
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(IX. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS

excesiva.

te al término del cosido.

Problemas Causas Medidas correctivas Pagina
1. Rotura de aguja de 1. La tension del hilo en la seccion en paralelo | o Disminuya la tensiéon de la seccién en pa- | 34
hilo esta demasiado alta. ralelo.
2. La presion o recorrido del muelle tirahilo es o Disminuya la tension del muelle tirahilo o 77
demasiado grande. disminuya surecorrido.
3. Hay rebabas o raspaduras en la punta de la o Afile la punta de la hoja del gancho. O, -
hoja del gancho. cambie el gancho.
4. La temporizacion del gancho no es la apropia- o Vuelva a ajustar la temporizacion del gan- 74
da. cho con el manémetro de temporizacion.
5. Hay raspaduras en la trayectoria del hilo. o Pula la trayectoria del hilo con lija y rectifi- -
quela.
6. La aguja esta mal colocada. o Vuelva a ajustar la direccion, altura, etc. 22
7. La aguja es demasiado delgada. o Reemplace la aguja por otra mas gruesa. -
8. La punta de la aguja esta dafiada. o Cambie la aguja. -
9. El hilo se rompe cuando esta doblado. o No haga pasar el hilo a través del pasador 20
del guiahilos.
10. El origen del pie prensatelas esta fuera de la | o Reajuste el origen. -
posicion correcta.
2. El hilo de aguja se 1. El cortahilo de aguja se abre demasiado pronto. | o Demore la sincronizaciéon de apertura del | 75
sale 2. La puntada de trencilla no se forma al inicio del cortahilos de la aguja.
cosido. (La tension al inicio del cosido demasia- | o Disminuya la tension al inicio del cosido. 46
do alta.)
3. El enhebrado de hilo de aguja esta mal hecho. o Vuelva a hacer el enhebrado correctamente. | 23
4. La velocidad al inicio de cosido demasiado alta. | o Fije la funcién de arranque suave. 64
3. Bamboleo en la 1. La tension del hilo en la seccién en paralelo o Aumente la tension del hilo en la seccién 34
seccion en paralelo demasiado baja. en paralelo.
2. La tension del hilo de bobina demasiado alta. o Disminuya la tension del hilo de bobina 24
(Pespunte de orla: 0,05 a 0,1N)
3. La pre-tension es muy baja. o Aumente la pre-tension. -
4. Bamboleo al inicio 1. La tensién del hilo en la seccién en paralelo o Aumente la tension del hilo en la seccién 34
de cosido demasiado baja. en paralelo.
2. La posicion del cortahilo de aguja demasiado o Baje el cortahilo de aguja hasta tal punto 75
alta. que el prensatelas.
3. El recorrido del muelle tirahilo demasiado gran- | o Disminuya el recorrido del muelle tirahilo. 77
de.
5. El hilo de aguja 1. La tension del hilo de presillado demasiado o Aumente la tension del hilo de presillado. 34
aparece en el lado baja.
erroneo del material | 2. La tension del hilo de bobina demasiado alta. o Disminuya la tension del hilo de bobina. 24
en condicion de (0,05 a0,1N)
ensortijado. 3. El numero puntadas de configuraciéon radial es o Disminuya el numero de puntadas. 44
excesivo.
4. La tension a fin de cosido esta demasiado baja. | o Aumente la tensién al fin del cosido. 64
6. Puntadas flotantes 1. La tensién del hilo de bobina es demasiado o La tensién del hilo de bobina demasiado 24
baja. baja.
2. El hilo de bobina se sale de la capsula de cani- o Ejecute correctamente el enhebrado de la 23
lla. capsula decanilla.
o Tenga cuidado para que la cantidad de hilo | 36
enrollado en la bobina no sea excesiva.
7. Salto de puntada 1. El ojal es demasiado pequefio en términos de o Cambie el prensatelas por otro mas peque- -
tamafio de prensatelas. fo.
2. El material aletea por ser material liviano. o Retarde la temporizacion de gancho a agu- | 74
ja. (Baje la barra de aguja en 0,5 mm.)
3. La aguja esta mal colocada. o Vuelva a ajustar la direccion, altura, etc. 22
4. La aguja esta doblada. o Cambie la aguja. -
5. Hay rebabas o raspaduras en la punta de la o Pula la punta de la hoja del gancho. O -
hoja del gancho. cambie el gancho.
8. El hilo se deshila- 1. El nUmero de puntadas de las puntadas de o Aumente el nUmero de puntadas de rema- 47
chado retencion es demasiado pequefio. te al término del cosido.
2. La anchura de las puntadas de retencién es o Disminuya el ancho de puntadas de rema- 47
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Problemas Causas Medidas correctivas Pagina
9. La longitud de hilo de 1. La anchura de las puntadas de retencion es o Aumente el ancho de puntadas de remate 47
aguja remanente al fin demasiado estrecha. al término del cosido.
del cosido es dema- 2. La tension de las puntadas de retencion esta o Aumente la tension al término del cosido. 64
siado larga demasiado baja.
10. El hilo de aguja se 1. La tensidn a inicio de cosido esta demasiado Aumente la tension al inicio del cosido. 46
rompe al inicio del baja.
cosido, o esta sucio
el lado equivocado
de la costura.
11. La cuchilla baja 1. Compruebe si la placa detector de rotura del Ajuste la placa detectora. -
aunque el hilo no se hilo esta bien ajustada. (Consulte el Manual del Ingeniero)
corte.
12. Se rompe la aguja 1. Compruebe si esta doblada la aguja. o Cambie la aguja. 22
2. Compruebe si la aguja toca la punta de la hoja Ajuste la temporizacién de aguja a gan- 74
del gancho. cho.
3. Compruebe si el cortahilo de aguja toca la Ajuste la posicion de instalacién del corta- 75
aguja cuando se abre. hilo de aguja.
4. Compruebe si la aguja entra en el entro del Reajuste la posicion de instalacion de la -
agujero de la agujero de la placa de agujas. base de la placa de agujas.
5. La posicién de la aguja estd demasiado baja
y la aguja toca el cortahilo de aguja cuando
éste cierra.
13. La cuchilla cae mu- 1. Compruebe si la caida de la cuchilla cortadora Ajuste la temporizacion de aguja a gan- 64

chas veces.

de tela esta fijada para caidas multiples.

cho.
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(X. DIBUJO DE LA MESA )
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Y-Y (2 ubicaciones) 1-Z (4 ubicaciones) XX
@ 4-Agujero de instalacion del pedestal de la mesa ® Agujero taladrado 30
® 16 profundidad de taladrado 30 Agujero para cable del panel 226 22 (18
Agujero de montaje de la varilla de soporte del cabezal de la maquina © 4-Posicién de instalacion de panel : I : :7
® Agujero taladrado 17 @ Superficie superior '
Agujero de montaje del dispositivo del pedestal de hilos © 4-Agujero taladrado 8 ‘ 5
® Agujero taladrado 50 Agujero de montaje de la maquina de coser
Agujero para cable ® 2-Agujero taladrado 10 ‘ @9 ‘
@ 3-Agujero para instalacién de interruptor principal Agujero de montaje de submesa A 29
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(XI. DATOS DE VALORES INICIALES PARA TABLA DE CADA FORMA )

Nivel 3 de seleccion de formas (31 formas)
No, ltem Unité Nivel 2 de seleccion de formas (20 formas)
Nivel 1 de seleccion de formas (12 formas)
S001| Forma de cosido % E E E
=2 |"1 = =g
S002| Longitud de corte de la tela mm 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 13,0 19,1 19,1 19,1 12,7
S003| Ancho de ranura de la cuchilla, lado derecho mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 - - 0,10 0,10 -
S004| Ancho de ranura de la cuchilla, lado izquierdo mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 - 0,10 - 0,10 -
S005| Ancho de sobreorillado, lado izquierdo mm 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,4 1,4 14 1,4 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,4 1,4 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 - - - - -
S006 | Relacion de forma izquierda/derecha (lado derecho en funcion del lado izquierdo) % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 - - - - -
S007 | Paso en seccion 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 - - - - -
S008| Longitud de 2do. presillado mm 1,0 - 1,0 - 1,5 3,0 1,0 - 1,5 3,0 - 1,0 1,0 1,5 3,0 - - - - - 1,5 3,0 - - - - - - - - -
S009| Longitud de 1er. presillado mm 1,0 - - - - - - - - - - - - - - - - 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - - - - -
S010| Ancho de presillado, compensacion 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 - - - - - - - - -
S011| Ancho de presillado, compensacién izquierda 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 - - - - - - - - -
S012| Compensacion de presillado de cénica, lado izquierdo mm - - - - - 0,85 - - - 0,85 - - - - 0,85 - - - - - - 0,85 - - - - - - - - -
S013| Compensacion de presillado de cénica, lado derecho mm - - - - - 0,85 - - - 0,85 - - - - 0,85 - - - - - - 0,85 - - - - - - - - -
S014 | Longitud de forma de ojalillo mm - - - - - - 2,0 2,0 2,0 2,0 - - - - - 2,0 2,0 - - - - - - - - - - - - - -
S015| Numero de puntadas de forma de ojalillo Puntada - - - - - - 3 3 3 3 - - - - - 3 3 - - - - - - - - - - - - - -
S016| Ancho de ojalillo mm - - - - - - 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - 1,0 1,0 - - - - - - - - - - - - - -
S017| Longitud de ojalillo mm - - - - - - 3,0 3,0 3,0 3,0 - - - - - 3,0 3,0 - - - - - - - - - - - - - -
S018| Longitud de forma de tipo 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 - - - - -
S019| Numero de puntadas de forma radial Puntada - - 3 3 3 3 - 3 - - - - - - - - - 3 - - - - 3 3 3 - - - - - -
S020 | Refuerzo de forma radial (con/sin) - - Sin Sin Sin Sin - Sin - - - - - - - - - Sin - - - - Sin Sin Sin - - - - - -
S021| Paso en seccion 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 - - - - -
S022| 1ra. separacion mm 1,6 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,6 1,5 1,5 1,5 1,5 1,6 1,5, 1,5 1,5 1,5 1,6 1,5 1,5 15 1,5 1,5 - 2,0 2,0 2,0 -
S023| 2da. separacion mm 1,3 1,3 1,3 13 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 1,3 1,3 1,3 13 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 - 2,0 2,0 2,0 -
S031| 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 -
S032| Seleccion de puntada doble cruzada < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < — - - < -
S033| Compensacion 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 - - - - -
S034 | Numero de veces de hilvanado Tiempo 0 0 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 - 1
S035| 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 - 4,0
S036 | Longitud de enrollado de hilvanado mm 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 - 8,0
S037| Paso de enrollado de hilvanado mm 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 - 0,8
S038| Ancho de enrollado de hilvanado mm 1,6 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 1,6 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,6 - 1,5
S039| Compensacion 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 - 1,5
S040| Compensacion 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 - 0,0
S041| Compensacioén de posicion de lado izquierdo 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 - 0,0
S042| Compensacion de posicion de lado derecho 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 - 0,0
S044 | Ajuste de velocidad de hilvanado sti/min | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500 | 1.500
S051| Tension de seccion paralela izquierda 135 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 -
S052| Tension de seccion paralela derecha 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 -
S053| Tension de seccion 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 - - - - -
S054 | Tension de seccion 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 - - - - -
S055| Tension de seccion de 1er. presillado 35 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 35 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - - -
S056 | Tension de seccion de 2do. presillado 35 60 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - - -
S057 | Ajuste de tension del hilo de la aguja al inicio del cosido 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 -
S058 | Ajuste de tension del hilo de la aguja en hilvanado 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
S059| Ajuste de sincronizacion 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 - - - - -
S060 | Ajuste de sincronizacion de ACT al inicio del sobreorillado 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 -
S061 | Ajuste de sincronizacion 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 - - - - -
S062| Numero de puntadas de la puntada de remate al inicio del cosido 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 3
S063| 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 -
S064 | Ancho de puntada de remate al inicio del cosido 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 0,6
S065| Compensacion longitudinal de la puntada de remate al inicio del cosido 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 -
S066 | Compensacion transversal de la puntada de remate al inicio del cosido 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 -
S067 | Ancho de puntada de remate al término del cosido 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 0,6
S068| Nimero de puntadas de remate al término del cosido 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 3
S069| Compensacion longitudinal de la puntada de remate al término del cosido mm 0,5 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 -
S070| Compensacion transversal de la puntada de remate al término del cosido mm 2,0 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 -
S081 | 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 Con
S083| 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 - - - - -
S084 | Limitacion de max. velocidad sti/min | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 | 3.600 -
S086 | Paso de avance mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0,80 0,80 0,80 0,80 -
S087| Ancho de avance mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1,7 1,7 1,7 1,7 -
S088| Paso de retorno mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0,80 0,80 0,80 0,80 -
S089| Ancho de retorno mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1,7 1,7 1,7 1,7 -
S090| Presion del pie prensatelas 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 25
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