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(1. ESPECIFICACIONES

Nombre del Modelo

LH-3528A

LH-3528A-7 (Con cortahilo automatico)

Para materiales de peso ligero, medio y pesado

Aplicacién - . . . P - — .

Tipo S : Tipo estandar, Tipo F: Corseteria, Tipo A : Materiales livianos, Tipo G : vaqueros
Gancho Gancho estandar Gancho estandar
Cortahilo No se provee Se provee

Mecanismo de barra
de aguja impulsado
separadamente

No se provee

No se provee

Velocidad max. de cosido

3.000 sti/min

Aguja ™

GROZ-BECKERT 134 Nm9 a Nm16 (Para los tipos S y F,A), 134 Nm16 a Nm23 (Tipo G)

Aguja ORGAN DP x 5 #9 a # 16 (Para los tipos Sy F,A), DP x 5 #16 a #23 (Tipo G)

Tamafno de calibre

3/32" a 1-1/2"

1/8"a 1-1/4"

2,4 a38,1 mm

3.2a31,8 mm

Elevacién del prensatelas

Elevador de rodilla : 13 mm, Palanca elevadora manual : 7 mm

- 1SO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 91,5 dB (incluye
Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-
C.6.2-1S0 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Lubricacion Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o aceite JUKI MACHINE OIL #7
Declaracién Declaracion
- Nivel de presién de ruido de emision continua | - Nivel de presion de ruido de emisiéon continua
equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo: equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 87,5 dB (incluye Kpa Valor ponderado A de 85,5 dB (incluye Kpa
Ruido = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2

- 1SO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 90,5 dB (incluye Kwa
= 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2
- 1SO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Nombre del Modelo

LH-3568A
(Con incorporacion de puntada esquinera)

LH-3568A-7
(Con cortador automatico de hilo
incorporando pespunte de esquina)

Para materiales de peso ligero, medio y pesado

separadamente

Aplicacién - - - -

Tipo S : Tipo estandar, Tipo G : vaqueros
Gancho Gancho estandar Gancho estandar
Cortahilo No se provee Se provee
Mecanismo de barra
de aguja impulsado Se provee Se provee

Velocidad méax. de cosido

3.000 sti/min

Aguja

GROZ-BECKERT 134 Nm9 a Nm16 (Tipo S), 134 Nm16 a Nm23 (Tipo G)

Aguja ORGAN DP x 5 #9 a # 16 (Tipo S), DP x 5 #16 a #23 (Tipo G)

Tamafio de calibre

1/8" a 3/4"

3,2a19,1 mm

Elevacién del prensatelas

Elevador de rodilla : 13 mm, Palanca elevadora manual : 7 mm

- 1SO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

Nivel de potencia acustica (Lwa):

Valor ponderado A de 87,5 dB (incluye
Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-
C.6.2 - ISO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Lubricacion Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o aceite JUKI MACHINE OIL #7
Declaracion Declaracion
- Nivel de presion de ruido de emision continua | - Nivel de presion de ruido de emisién continua
equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo: equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 83,5 dB (incluye Kpa Valor ponderado A de 84 dB (incluye Kpa =
Ruido = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 -

ISO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 88,5 dB (incluye Kwa
= 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2
- ISO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

*: La aguja utilizada depende del destino de su uso.




Nombre del Modelo

LH-3578A

LH-3578A-7 (Con cortahilo automatico)

Para materiales tipo medio y tipo pesado

Aplicacion -

Tipo G : vaqueros
Gancho Gancho grande Gancho grande
Cortahilo No se provee Se provee

Mecanismo de barra
de aguja impulsado
separadamente

No se provee

No se provee

Velocidad max. de cosido

3.000 sti/min

Aguja ™

GROZ-BECKERT 134 Nm16 a Nm23 (Tipo G)

Aguja ORGAN DP x 5 #16 a #23 (Tipo G)

Tamafno de calibre

3/16" a 1-1/12"

3/16" a 3/8"

4,8a38,1mm

4,8a9,5mm

Elevacion del prensatelas

Elevador de rodilla : 13 mm, Palanca elevadora manual : 7 mm

- 1SO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

Nivel de potencia acustica (Lwa):

Valor ponderado A de 91,5 dB (incluye
Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-
C.6.2-1S0 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Lubricacion Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o aceite JUKI MACHINE OIL #7
Declaracién Declaracion
- Nivel de presién de ruido de emision continua | - Nivel de presion de ruido de emisién continua
equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo: equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 87,5 dB (incluye Kpa Valor ponderado A de 85,5 dB (incluye Kpa
Ruido = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2

- 1SO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 90,5 dB (incluye Kwa
= 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2
- 1SO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Nombre del Modelo

LH-3588A
(Con incorporacion de puntada esquinera)

LH-3588A-7
(Con cortador automatico de hilo
incorporando pespunte de esquina)

Para materiales tipo

medio y tipo pesado

separadamente

Aplicacién -

Tipo G : vaqueros
Gancho Gancho grande Gancho grande
Cortahilo No se provee Se provee
Mecanismo de barra
de aguja impulsado Se provee Se provee

Velocidad méax. de cosido

3.000 sti/min

Aguja "

GROZ-BECKERT 134 Nm16 a Nm23 (Tipo G)

Aguja ORGAN DP x 5 #16 a #23 (Tipo G)

Tamafio de calibre

3/16" a 3/8"

4,8a95mm

Elevacion del prensatelas

Elevador de rodilla : 13 mm, Palanca elevadora manual : 7 mm

- 1ISO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

Nivel de potencia acustica (Lwa):

Valor ponderado A de 87,5 dB (incluye
Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-
C.6.2 - ISO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

Lubricacion Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o aceite JUKI MACHINE OIL #7
Declaracion Declaracion
- Nivel de presion de ruido de emision continua | - Nivel de presion de ruido de emisién continua
equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo: equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 83,5 dB (incluye Kpa Valor ponderado A de 84 dB (incluye Kpa =
Ruido = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 -

ISO 11204 GR2 a 3.000 sti/min.

- Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 88,5 dB (incluye Kwa
= 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2
- ISO 3744 GR2 a 3.000 sti/min.

*: La aguja utilizada depende del destino de su uso.




(2. NOMB'RE DE CADA COMPONENTE )

@ Palanca de cambio de aguja accionada separa- @ Interruptor de transporte inverso
damente (LH-3568A, 3568A-7, 3588A y 3588A- (LH-3528A-7, 3568A-7, LH-3528A (tipo F),
7) 3578A-7 y 3588A-7)

® Cubierta de la palanca tirahilo @® Panel de control

® Protector de dedos ® Bobinador de bobina

O Controlador de tension de hilo ® Pedestal de hilo

@ Caja eléctrica ® Orificio para el suministro de aceite

@ Pedal ® Palanca de control de trasporte inverso

@ Cojin de rodilla ® Palanca elevadora manual

@ Interruptor de la corriente eléctrica



(3. INSTALACION )

( 3-1. Precauciones al tiempo de la instalacion )

(1) Procedimiento de trasporte de la maquina de coser

[LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A] [LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7]

{P/_\reca'hcionA' transportar o mover la maquina de coser, tenga mucho cuidado para no sostenerla manipulan- 1
A )do los controladores de tension de hilos. (De lo contrario, dichos controladores pueden romper- |

| se.) )

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



( 3-2. Instalacion la maquina de coser )

(1) Modo de instalar la tapa inferior

1) La tapa inferior debera descansar en las cuatro 2) Fije los dos asientos @ de goma en el lado @
(lado de la operadora) usando los clavos @ como
se ilustra arriba. Fije los dos cojines de goma @
en el lado @ (lado de bisagra) usando la base
con goma. Luego coloque la tapa inferior @ en
los asientos ya fijos.

esquinas en la ranura de la mesa de la maquina.

3) Instale los asientos de goma @ de bisagras sobre la mesa 4) Fije la varilla de soporte @ del cabezal
y fije la mesa con los clavos. ala mesa.
Inserte la bisagra @ en el cuerpo principal de la maquina.
Encaje las bisagras con los asientos de goma @ de bisa-
gras montados sobre la mesa. Luego, ponga el cabezal de
la maquina sobre las almohadillas @ del cabezal de maqui-
na ubicadas en las cuatro esquinas de la mesa.
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5) Retire el puerto de entrada @ para circulacion que se encuentra instalado sobre la cubierta de la caja de
avance. Inserte el puerto de entrada en el filtro @ hasta que no pueda avanzar mas y coléquelos en la
abertura ®.

Coloque el filtro de uretano ® en ®, y coloque el filiro @® de tipo placa delgada (Placa de malla pequefia)

en el mismo.

o I ————— S —— — —— —— S S S S S S S S S ———— — — — —
{P’recaﬁci‘én Tenga en cuenta que pueden ocurrir problemas de circulacién cuando el puerto de entrada @® ]
l para circulacién no esta insertado firmemente en el filtro @ hasta que no pueda entrar mas. )

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



( 3-3. Modo de ajustar la altura del elevador de rodilla )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
A Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

1) La altura estandar del prensatelas elevado usando el elevador de rodilla es 12 mm.
2) Ud puede ajustar el prensatelas elevador hasta 13 mm usando el tornillo @ de ajuste del elevador de rodilla.

[ riecin, NO Opere la maquina de coser en el estado en que el prensatelas @ esté elevado 12 mm o mas, |
‘Udado que la barra de aguja @ tocaria el prensatelas @ . )

Ensanble el pedestal de hilos, coléquelo sobre la
mesa usando el agujero de instalaciéon en la mesa y
apriete con cuidado la tuerca @ .

Cuando use corriente eléctrica de la linea de co-
rriente por hilos aéreos, pase el cable de suministro
de corriente por la varilla hueca @ que descansa en

el carrete.

esaw e| ap Jouadns
a1o1adns ej apsap ww 00g




(4. PREPARACION DE LA MAQUINA DE COSER )

( 4-1. Método de lubricacion )

Para esta maquina de coser, puede seleccionarse uno de los dos métodos diferentes de lubricacion.

(1) Método de lubricaciéon circulante (cuando se reutiliza el aceite recogido en la cubierta

inferior)

 Lubricacién del |
i lado del gancho |

Tanque de aceite

[ - -

----> iAceite de reflujoi Embolo
i delgancho |

.................

Caja de flotador
de bola

Filtro de entrada
de aceite

I iLi'ng\ZiI“

Filtro para

Filtro de uretano I/'

\ L L — circulacion

— — — — — — — — — — — — — — — — —

( Para asegurar una vida util prolongada de la maquina de coser, asegurese de limpiar las seccio-
| nes de filtro antes mencionadas (en cuatro lugares) periédicamente (aproximadamente cada tres

| cién o problemas en la maquina de coser.

| Ademas, cuando se ensucia el aceite, cambie el aceite que queda en el tanque de aceite y la cu-

| pfecalicion meses). Cuando los filtros se llenen de polvo o semejante, se produciran problemas de lubrica- |

\ bierta inferior.

— —— — — — — — — — — — — — — — —

(2) Método de lubricacion tipo sin-circulaciéon (siempre que se use solamente aceite limpia)

La <) [l
11N AN,
- J i)

Inserte el puerto de entrada @ para circulacion en la
seccion @ de la cubierta de la caja de avance hasta
que no pueda avanzar mas para que quede en el

estado original que tenia a la entrega de la maquina.

* Retire el tornillo de drenaje @ para drenar el
aceite que haya caido a la cubierta inferior.

Cuando el puerto de entrada para circula- )

cién @ entra en contacto con la superficie |

del aceite, éste es absorbido sin pasar por |
~3~ el filtro, lo que puede causar una averia. |
Precaucion

Si el puerto de entrada @ para circulacién |

no se inserta en la cubierta de la caja de |

avance, puede haber fuga de aceite desde |

|
I
| el puerto de entrada @ para circulacién, o |
|
(

— — — — —

la cantidad de aceite en el gancho puede |
fluctuar. )



( 4-2. Lubricacién al tanque de aceite )

AVISO :

1. No conecte el enchufe eléctrico hasta que se haya completado la lubricaciéon para evitar
accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser.

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

3. Si por equivocacion traga aceite, pueden producirse vomitos o diarreas. Ponga el aceite en un
lugar inaccesible a los nifos.

Llene de aceite el tanque para lubricacion del gan-

cho antes de operar la maquina de coser.

1) Quite la tapa @ del orificio de aceite y llene el
tanque de aceite con el aceite JUKI NEW DE-
FRIX OIL No. 1 (Pieza No.: MDFRX1600C0) o
aceite JUKI MACHINE OIL #7 (Pieza No.: MML-
007600CA), utilizando la aceitera que se suminis-
tra con la maquina de coser.

2) Agregue el aceite hasta que el tope de la varilla
indicadora @ de cantidad de aceite no sobrepase
la linea demarcadora grabada superior.
Si el tanque de aceite se llena excesivamente
de aceite, habra fuga de aceite desde el agujero
ventilador de aire en la caja de flotador de bola, o
no se podra efectuar una lubricacién adecuada.
Por lo tanto, tenga cuidado.

3) Cuando opere su maquina de coser, rellene

Linea aceite si el extremo superior de la varilla @ indi-

|
© :slronear:z:dora cadora de cantidad de aceite baja hasta la linea
Linea \| gravada demarcadora inferior grabada que se observa
demarcadora ~ por la ventanilla @ de inspeccion de cantidad de
inferior grabada aceite.
( + Cuando el tanque de aceite se llena de aceite por primera vez, agregue 280 cc de aceite como )
| guia y compruebe para asegurarse de que la varilla indicadora de cantidad de aceite funciona. |
I Si la varilla indicadora de cantidad de aceite no funciona, hagala funcionar inclinando la maqui- I
| e nST de coser una vez. |
U ¢ Cuando use una maquina de coser nueva o una maquina de coser que no se ha usado por mu-

I cho tiempo, use la maquina de coser después de ejecutar un ensayo a 2.000 sti/min o menos. I
I * En cuanto al aceite para la lubricaciéon del gancho compre el aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. I
| 1 (Pieza No.: MDFRX1600C0) o aceite JUKI MACHINE OIL #7 (Pieza No.: MML0O07600CA). |
| » Asegurese de realizar la lubricacion con aceite limpio. )
( En el caso de usar el método de lubricacion tipo circulaciéon, cuando use la maquina de coser por |
primera vez, la cantidad del aceite en el tanque del aceite disminuye hasta que el aceite sature el |

| 2] filtro para circulacién. Cuando el extremo superior de la varilla indiciadora de cantidad de aceite |
| WHEED) esté mas bajo que la linea demarcadora inferior grabada, eche mas aceite al tanque hasta que el |
{ extremo superior quede entre las lineas demarcadoras superior e inferior. )
* Esta maquina de coser difiere de la estructura de las maquinas pespuntea- ]

(

| doras generales. Tenga en cuenta que la respuesta de la varilla indicadora de |
| cantidad de aceite a la cantidad de aceite real es mas lenta que en las maqui- |
| nas pespunteadoras generales al lubricar el tanque de aceite. Se requiere, por |
| ImperEante lo tanto, anadir aceite al tanque de aceite de manera lenta. |

*&a * Especialmente cuando la maquina de coser utiliza el método de lubricacion del

| tipo de circulacion (se circula el aceite acumulado en la cubierta inferior), se

| circula el aceite en la maquina de coser y se lo regresa al tanque de aceite. Se |
| requiere, por lo tanto, poner la maquina de coser en marcha hasta que la vari- |
| lla indicadora de cantidad de aceite se estabilice antes de la lubricacion.

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

|



( 4-3. Drenaje del aceite del tanque de aceite )

AVISO :

1. Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, no conecte el
enchufe eléctrico hasta que haya finalizado el drenaje del aceite.

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

3. Si por equivocacion traga aceite, pueden producirse vomitos o diarreas. Ponga el aceite en un
lugar inaccesible a los nifos.

i~ Para drenar el aceite del tanque de aceite, afloje y
A retire la mirilla @ de confirmacion de aceite.
T o —— ————— — —— — — — —
— o { El aceite puede rebosar de la mirilla de ]
O \® | | confirmacion de aceite durante el drenaje. |
= c | . En este caso, se recomienda sélo aflojar la |
( \ | &% mirilla de confirmacién de aceite en lugar |
® 5 ! DUINE T | de retirarla. Luego, drene el aceite mien- |

tras controla la cantidad de aceite que |
rebosa de la mirilla @ de confirmaciéon de |
aceite. ]

AN
\

( 4-4. Para ajustar la cantidad de aceite en el gancho )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
C} Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

—— Salpique aceite
(1] o / \‘

Disminuye la Aumenta la
antidad de cantidad de
aceite aceite

Ajuste la cantidad de aceite usando el tornillo de ajuste @ . Gire el tornillo @ hacia la derecha para aumen-
tar la cantidad de aceite en el gancho. Cuando disminuye excesivamente la cantidad de aceite, se producira
averia. Por lo tanto, tenga cuidado.



{p’,eca'{,c‘i(,n Para usar con seguridad la maquina de coser, reemplace la mecha lubricadora de la parte del 1

gancho con una nueva aproximadamente una vez al afio siguiendo el procedimiento indicadoa |

\ continuacién. )
N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

1) Afloje los tornillos de fijacion @ (gancho peque-
fo: en 2 lugares; gancho grande: en 3 lugares) y
retire la chaveta @ del gancho.

2) Retire el gancho interior @ .

3) Afloje el tapon de lubricacion @ con el destorni-
llador en forma de L (Pieza No.: B9101490000), y
retirelo.

4) Extraiga la mecha lubricadora @ insertada en el
tapon de lubricacion @ , y reemplacela con una
nueva.

[No. de pieza de mecha lubricadora @ ]

Gancho pequeno / Gancho grande | 11015906

La cantidad de aceite en el gancho
es excesiva

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cuando se presiona la mecha lubricadora
A

| Pecalicion @ muy fuertemente, puede romperse. Por |

| lo tanto, insértela suavemente hasta que |

| no esté saliente. )

11404704

Después del reemplazo, reinstale en la parte del
gancho el tapén de lubricacion @ , el gancho in-
terior @ y la chaveta @ del gancho, siguiendo el
procedimiento inverso al descrito anteriormente.
Realice la confirmacion de salpiques de aceite.

{P/—.\” Al efectuar el aflojamiento/reinstalacion, |
recaucion

|® evite causar rebabas a la parte de la cana- |
| leta del tapon de lubricacion @ . )

— — — — — — — — — — — — — — — —

Cuando utilice la maquina de coser, compruebe a
través de la mirilla @ de confirmacion de aceite que
el tanque de aceite esté debidamente lleno de aceite.

— M\
.\ll)lm < nnmmnnmnnmnnmmmmnm,,,
o~ ANy )

( Si observa una descoloracién anormal del )
| placin aceite o polvo en el aceite a través de la |

A ) mirilla indicadora de cantidad de aceite, |
| afloje la mirilla para drenar el aceite y lle- |
l nar el tanque de aceite con aceite nuevo.

___ hareltanque de acefle con acelfe nuevo ]

—-10 -



( 4-6. Aplicacion de grasa )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
A Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

1. Cuando utilice la SC-920 con su maquina de coser, sonara una alar-
ma de advertencia cuando llegue la hora de engrase. Cuando suene
la alarma, aplique grasa a las secciones de aplicaciéon de grasa de
la maquina de coser. Cuando utilice la maquina de coser en condi-
ciones duras como en condiciones de alta temperatura, alta tasa de
operacion y entorno polvoriento, se recomienda ejecutar el engrase
periédicamente una vez o mas cada seis meses para asegurar el fun-
cionamiento eficaz de la maquina de coser.
. No efectuie la lubricaciéon con aceite en los puntos en donde se aplica
grasa.
3. Cuando aplique mas grasa que la necesaria, existe el peligro de que  JUKI GREASE A TUBE
la grasa salga desde la seccidn de la cubierta de la palanca tira-hilo o Numero de pieza : 40006323
desde la barra de aguja. Por lo tanto, ponga cuidado.
4. Asegurese de aplicar grasa GREASE N (niumero de pieza: 40224439)
a la seccion del eje del bastidor de la barra de aguja. Para otras sec-
ciones de aplicacion de grasa de la maquina de coser, utilice la grasa
JUKI GREASE A TUBE suministrada (nUmero de pieza: 40006323).

-l
=
)
S
=)
2,
o
=1

,_____________g
Z
N

(1) Lugares donde se debe aplicar la grasa

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

— — — — — — — — — — — — — — —

Palanca tira-
hilo (mecha
lubricadora)

Fieltro de
lubricacién de
la placa frontal

LY

Quite la cubierta @ del retirahilo, y aplique grasa a la seccion ranurada @ de la base del solenoide del reti-
rahilo y collarin @ de enganche del retirahilo.

-11 -



[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

Palanca tira-hilo
(mecha lubricadora)

Fieltro

' IJ Barra de agujas
/\ |
)/ Bloque cuadrado
|

Ménsula de barra de agujas

Fieltro de ”__|
lubricacién de ’
la placa frontal

|

[Comun]

Quite la tapa de goma, retire el fieltro de la tuerca
en @, vierta grasa en el agujero, y coloque el fieltro
impregnado de grasa después de eliminar la grasa
adherida al interior del agujero y del fieltro. Ademas,
aplique grasa sobre el fieltro y cubralo con la tapa
de goma.

—12 -




(2) Engrase de la parte trasera del eje del bastidor de la barra de aguja

[Tipo de motor]

1) Afloje los tornillos de fijacién del volante @ . Extraiga el volante @ .
2) Afloje los tornillos de fijacion de la cubierta del motor @ . Extraiga la cubierta del motor @ .

3) Retire el tornillo @ con una llave hexagonal.
4) Rellene el orificio de engrase trasero @ del eje del bastidor de la barra de aguja con grasa GREASE N
utilizando una jeringa.

—13 -



[Tipo de correa]

1) Retire la tapa @ .

2) Retire el tornillo @ con una llave hexagonal.

3) Rellene el orificio de engrase trasero ® del bas-
tidor de la barra de aguja con grasa GREASE N
utilizando una jeringa.

—14 —



(3) Procedimiento de desconexién del aviso de engrasamiento para SC-920

Cuando llegue el tiempo de engrasar,
se ilumina el LED @ en la pantalla
visualizadora en la figura del lado
izquierdo “E220”.

Después de ejecutado el engrase,
desconecte el aviso de acuerdo al
siguiente procedimiento.

de los interruptores durante el procedimiento fuera de los requeridos, como se describe a continuacion,

AVISO :
C} Para evitar posibles lesiones personales causadas por alguna causa indeseada, no accione ninguno

para especificar las funciones.

(
I

1)

2)

3)

4)

Desconecte la corriente eléctrica
de la unidad.

Pulsando el interruptor @0 ,

conecte la corriente eléctrica a la
unidad.
Cuando se visualiza la pantalla,

mantenga el interruptor @0

pulsado durante tres segundos
hasta que el zumbador suene dos
veces.

Ejecute la fijacion desde el No. @
al “118”.

Cuando usted quiera avanzar el
Ne de fijacion @ , pulse el inte-

n
ABCD

rruptor 9 para avanzar el N°
>

de fijacion @ .
Cuando usted quiera volver al N°
de fijacion @ , pulse el interruptor

0.
«

n
Siga pulsando el interruptor ® o el interruptor @ @ ., y el N° de fijacién avanzara (o retro-
| p@én cedera) continuamente. g h
Cuando haya avanzado (o retrocedido) el N° de fijacion @, se determinaran los contenidos que
hayan avanzado en uno (o retrocedido en uno). Por lo tanto, tenga cuidado al cambiar los conte-

nidos (se ha tocado el interruptor up/down.)

— 15—
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5) Cuando haga la fijacion No. @ se
ajusta a “118”, el valor actual de
fijacion se visualiza en el LED @ .
Entonces presione el interruptor

@ O (interruptor @ © ) para

cambiar a “1”.
6) Cuando se ha completado el cam-

bio, pulse el interruptor \& ’ Qo

el @0 para especificar el valor
camblado

________________________________ —

fP’eca“°'°“ Cuando desconecte la corriente eléctrica antes de ejecutar este trabajo, los contenidos que se han ]

| cambiado no se han actualizado. ]
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Al término de la operacién, desconecte la alimentacion eléctrica y reconéctela de nuevo para restablecer la
operacion normal.
(3) Procedimiento de despeje del “error” de rellenado de grasa para SC-920
Cuando se ha venido utilizando la maquina de coser durante un determinado periodo de tiempo sin haber
efectuado el rellenado de grasa después que se haya visualizado el cédigo de error No. 220, se visualiza
el error No. 221 y la maquina deja de funcionar.
En este caso, aplique grasa a las secciones especificadas, luego haga la reposicion para despejar el
error de acuerdo con la descripcién proporcionada en "(3) Procedimiento de desconexién del aviso de
engrasamiento para SC-920" S.15.
Al término de la operacién, desconecte la alimentacion eléctrica y reconéctela de nuevo para restablecer
la operacion normal.

( 4-7. Instalacién de SC-920 )

(1) Especificaciones

Tension de suministro Trifésica : de 200 a 240V

Frecuencia 50 Hz / 60 Hz

Ambiente operacional Temperatura : de 0 a40°C Humedad 90% o menos
Entrada 320 VA

(2) Instalacion sobre la mesa (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)
1) Martille el perno de decoracién @ suministrado

Piezas suministradas Piezas suministradas con
con SC-920 IBl LH-3500A B con LH-3500A en la mesa.
— ——————————— —— — —
C e fP‘recaﬁcién No se utiliza el perno de decoracion sumi- ]
X 6. l@ nistrado con SC-920. )
g \
M
(] ( ) 0/’&
N
7
(= (N D
Mesa C )

+ Lado operador(a)

—16 —



P == = = == ===

2)

Lado operador(a)

*

\\\\\\\\\‘“‘\‘\““““““I‘l““

" '| """
©
| " '(4| o

“‘ﬁ'vaj'lullmm i

T

Fije la almohadilla de goma @ sobre la placa de
montaje @ de la caja de control con la tuerca @
y arandela de resorte @ . Se requieren dos jue-
gosde @ .

Fije las placas de montaje @ de la caja de
control ensambladas en el paso 2) sobre la mesa
con los pernos de decoracion @ , arandelas @ ,
arandelas de resorte @ y tuercas @ .

El tornillo @ @ en un punto de este lado,
observado desde la posicién del operador(a),
debe apretarse firmemente, y los dos tornillos

@ B en dos puntos en el lado opuesto al
operador(a) deben apretarse provisionalmente.
Instale la placa de montaje @ de la caja de con-
trol tal como se ilustra en la figura, comprobando
cuidadosamente la direccion de instalacion y
ubicacién de los agujeros.

Deben usarse las arandelas, arandelas de resor-
te y tuercas suministradas con SC-920.

Coloque la SC-920 sobre las almohadillas de
goma @ v fijela con las tuercas @ y arandelas
@ . Instale la caja de control comprobando cuida-
dosamente la posicién de la placa de montaje de
la caja de control que se fij6 provisionalmente (la
del lado derecho observado por el trabajador).

1. Si se utiliza el perno de decoracion |
suministrado con SC-920, la caja de con-|
trol no puede instalarse debido a que el |
perno interfiere con la caja de control. I

. Si las placas de montaje de la caja de
control se fijan a la mesa en una direc- I
cioén de instalacion incorrecta o con los
agujeros ubicados en posicion incorrec- |
ta, la caja de control no podra instalarse. |

Alejarlo del lado
del operador
(I

Alejarlo del lado
del operador

—17 -



(3) Procedimiento de ajuste del cabezal de maquina

‘P'recazlcién Para otros paneles de operacion distintos del CP-18, consulte el Manual de instrucciones del pa- ]
nel correspondiente, para el procedimiento de ajuste del cabezal de la maquina. ,

\

1)

- 18 —

Visualice la fijacién de funcién No.
95 haciendo referencia a “#-6.
Modo de fijar las funciones del
SC-920” del manual de instruccio-
nes de SC-920.

El tipo de cabezal de maquina puede
seleccionarse pulsando el interruptor

@ © (interruptor @ 0)

Para los tipos de cabezales de
magquina, consulte el "PRECAUCIO-
NES AL INSTALAR LA MAQUINA
DE COSER" o "Lista de cabezales
de maquina" en hoja aparte.

Después de seleccionar el tipo de
cabezal de maquina, cuando se pul-

sa el interruptor @ © (interruptor
-
(3)
@ ), el procedimiento prosigue
»

con 96 6 94, y el display automatica-
mente cambia a los parametros de
la configuracién correspondiente al
tipo de cabezal de maquina.



(4) Ajuste del cabezal de la maquina (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7)

_—~~. Cuando el deslizamiento entre el punto demarcador blanco sobre el volante y el céncavo de la cu- |
Precaucion
A | bierta es excesivo después del corte de hilo, ajuste el angulo del cabezal de la maquina mediante |

{ la siguiente operacion. ]

1) Pulsando simultaneamente el inte-

rruptor @ y el interruptor @

@ , active (ON) el interruptor de la
alimentacion eléctrica.

2) = A, sevisualiza (@ ) en el indi-
cador y el modo cambia al modo de
ajuste.

3) Gire con la mano la polea del ca-
bezal de la maquina hasta que se
detecte la sefal de referencia del eje
principal. En este momento, el grado
del angulo de la sefal de referencia
del eje principal se visualiza en el
indicador @ .

(El valor es de referencia.)

4) En este estado, alinee el punto blanco @ del
volante con la parte concava @ de la cubierta de
la polea, tal como se muestra en la figura.

5) Pulse el interruptor @ O para fina-

lizar el trabajo de ajuste.
(El valor es de referencia.)




( 4-8. Instalacion de la cubierta de la correa (LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A) )

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

LH-3528A, 3568A 47
LH-3578A, 3588A -

67

—J (mm)

1) Taladre los agujeros de guia @ y ® de los tornillos de rosca para madera en la mesa.

2) Fije provisionalmente la cubierta B @ de la correa en el lugar de los agujeros de guia @ y @®.
3) Instale la cubierta A @ de la correa en la seccion de instalacion del brazo.

4) Ajuste la posicion de la cubierta B @ de la correa vy fijela con el tornillo de rosca para madera.

( 4-9. Modo de colocar las agujas )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
é Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7] [LH-3528A(tipo Ay tipo F)]

[LH-3528A(tipo S y tipo G), 3528A-7, 3578A, 3578A-| Posicione el interrruptor en "OFF".

7] Use agujas DP X 5(134).

1) Gire el volante de mano hasta que la barra de
aguja llegue a la posicién mas alta de su recorri-
do.

2) Afloje los tornillos @ del sujetador de la aguja y
tome dos agujas @ de modo que sus ranuras @
queden mirando hacia afuera.

3) Inserte las agujas en el sujetador de aguja todo
lo que puedan entrar.

4) Apriete firmemente los tornillos @ del sujetador
de aguja.

—20-



( 4-10.Modo de sacar la caja portabobina )

completamente parado.

AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

1) Accione hacia arriba el cerrojo @ y saque la caja
portabobina y la bobina juntamente.

2) Sostenga la caja portabobina con el cerrojo
levantado, pongala dentro del eje en el gancho
correctamente y suelte el cerrojo.

( 4-11.Modo de insertar la caja portabobina )

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

o |\

”
ﬂm\ .

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

1) Coloque una bobina en la capsula de canilla de
modo que la bobina gire en la direccién de la
flecha canilla con la marca A.

2) Pase el hilo por la rendija @ del hilo en la caja
portabobina y saque el hilo, y tire del hilo de
modo que pase por el muelle tensor.

3) Pase el hilo por la otra rendija @ . y entonces
paselo por la rendija de hilo @ en la caja porta-
bobina desde el interior.

4) Ponga el hilo en el muelle @ que evita que se
produzca huelgo en el hilo de bobina.

1) Coloque una bobina en la capsula de canilla de
modo que la bobina gire en la direccién de la
flecha canilla con la marca A.

2) Pase el hilo por la rendija @ del hilo en le gancho
y saque el hilo y tire de él hasta que pase por
debajo del muelle tensor.

—-21-




( 4-12.Modo de enhebrar el cabezal de la maquina )
[Tipo Sy tipo G] LH-3528A, 3528A-7, 3568A, 3568A-7

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

Figura 6 Figura 7

/ﬁ’I’/
,]/

-

Vi
Hilo dé aguja
del lado
izquierdo

Guia intermedia
del hilo

&AIH\

Hilo de aguja del
lado derecho

f 0 -0s

* Generalmente no se utiliza el ojo
tomahilos de la aguja.

Para hilo de
filamento, enhebre
el cabezal de la
maquina segun lo
ilustrado. (El ojo
tomabhilos de la
aguja debe usarse
para el hilo de
filamento.)

J

Enhebre el cabezal de la maquina siguiendo el orden que se ilustra en la figura.
Pase el hilo de la aguja de la izquierda, hacia el cabezal de la maquina, en el orden de @ a ® . Pase el
hilo de la aguja de la derecha en el orden de @ a @.

|
I
I
I

1. Compruebe cuidadosamente el enhebrado de las guias ({® , ®) de hilo del portaagujas. |

* (Tipo S) Véase la Fig. 1 para el hilo hilado de poliéster, Fig. 2 para el hilo de filamento grueso de grosor
#50 o menor y aproximadamente de #50, o Fig. 3 para hilo de filamento fino de grosor #50 o mayor. I

(Tipo G) Véase la Fig. 4 para hilo grueso de espesor #5 a #30.
precaioun 2. Cuando utilice un hilo de filamento para el cosido, utilice las guias de hilo de fieltro que se su- I
A ministran con la maquina de coser. Si el hilo de la aguja se afloja o rompe, tome alguna medida |
preventiva tal como el bobinado del hilo en la aguja. |
3. Para producir hilo sobrante de cadeneta, el guiahilos de fieltro (en la Fig. 2 o Fig. 3) debe usar- I
se para el tipo S, o la prensadora de hilo de la aguja (en la Fig. 5) debe usarse para el tipo G.

4. Para LH-3528A-7 o LH-3568A-7, enhebre la guia del hilo intermedio de la siguiente manera: I
e Para hilo de poliéster hilado, véase la Fig. 6. Para hilo de filamento, véase la Fig. 7. ]



[Tipo G] LH-3578A, 3578A-7, 3588A, 3588A-7

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

'4 N\

Figura 1 Figura 2

L
;T

e

SN

\ﬁ?\

+

Hilo de aguja
del lado
izquierdo

Y

Hilo de aguja del
lado derecho

Guia intermedia del hilo

) 14 mm A
‘-:‘ . ) &;ﬁ
_ N\
.
\@
0 -6
J

Enhebre el cabezal de la maquina siguiendo el orden que se ilustra en la figura.
Pase el hilo de la aguja de la izquierda, hacia el cabezal de la maquina, en el orden de @ a ® . Pase el
hilo de la aguja de la derecha en el orden de @ a @.

( 1. El guiahilos ( ® » @) puede prevenir la sacudida del hilo de la aguja de acuerdo con su incli- )
Ip@?ﬁén nacion. Si el guiahilos esta inclinado excesivamente, el hilo de la aguja se puede enredar en el |

A guiahilos ( ® * @). Por lo tanto, ajuste con cuidado la inclinacién del guiahilos. |
| 2. Para LH-3578A-7 o LH-3588A-7, enhebre la guia del hilo intermedio de la siguiente manera: |
| ¢ Para hilo de poliéster hilado, véase la Fig. 1. Para hilo de filamento, véase la Fig. 2. )
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[Tipo Ay tipo F]

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
A Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

Figura 3

Figura 4

Guia intermedia
del hilo

Hilo de aguja
del lado
izquierdo

B

Hilo de aguja del
lado derecho

]

&l ‘}%.'

- @;ggﬁ\
L

Enhebre el cabezal de la maquina siguiendo el orden que se ilustra en la figura.
Pase el hilo de la aguja de la izquierda, hacia el cabezal de la maquina, en el orden de @ a ® . Pase el
hilo de la aguja de la derecha en el orden de @ a @.

( 1. Al enhebrar ponga cuidado en las guias (® , @) del hilo sujetador de aguja. |
| + Véase la Fig. 1 para el hilo de filamento fino de grosor #50 o mayor, y la Fig. 2 para hilo de |
filamento grueso de grosor #50 o menor, hilo de filamento de grosor aprox. #50 e hilo de |
poliéster hilado.

I 2. Pase el hilo de aguja del lado derecho por el lado superior del pasador @ de la guia del hilo. I
| 3. Pase el hilo por la guia del hilo intermedio de LH-3528A-7 y 3568A-7 del modo siguiente: |
{ + Fig. 3 para hilo hilado de poliéster, Fig. 4 para hilo de filamento. )



(" 4-13.Tensién de hilo )

2 AVISO :
completamente parado.

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

[Tipo Sy tipo G]
— U

~ J©
=S
(®

[Tipo Ay tipo F]

—-:::l—_
-

-
-

2

tension del hilo de bobina.

1) Tensioén del hilo de aguja
Gire la tuerca No.2 @ tensora de hilo hacia la derecha para aumentar o hacia la izquierda para reducir la

2) Tension del hilo de bobina
Gire el tornillo @ de ajuste de tension hacia la derecha para aumentar o hacia la izquierda para reducir

el tension del hilo de bobina.
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( 4-14.Modo de bobinar el hilo de bobina )

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

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

(En el caso de una bobina de aluminio, después
de bobinar hacia la derecha el extremo del hilo
de bobina, bobine varias veces hacia la izquier-
da el hilo que viene desde el tensor de hilo para
bobinar con facilidad el hilo de bobina.)

3) Presione el cerrojo @ de disparo del bobinador de
bobina en la direccion de A y ponga en marcha la
maquina de coser.

La bobina gira en la direccién de C y asi se
bobina el hilo de bobina. Cuando se termina el
bobinado el huso @ se para automaticamente.

4) Extraiga la bobina y corte el hilo de bobina con el rete-
nedor @ de cortar hilo.

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

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

6) Cuando el hilo de la bobina no esta enrollado
en la bobina niveladamente, afloje la tuerca @ y
ajuste la altura del disco tensor @ de la bobina-
dora.

§<—@ » El ajuste estandar es cuando el centro de la bo-

bina se encuentra a la misma altura que el centro

del disco @ de tension del hilo.

+ Ajuste la posicion del disco @ de tension del hilo en la direc-
cién D cuando la cantidad de bobinado del hilo de la bobina
es excesiva en la parte inferior de la bobina, y en direccion E

> cuando la cantidad de bobinado del hilo de la bobina es excesi-

2 va en la parte superior de la bobina.

Tras el ajuste, apriete la tuerca @ .

7) Para ajustar la tension del bobinador de bobina, gire la tuerca

@ tensora de hilo.

J
)

¢
o
0
S

] e e —_
l[‘ J ( 1. Cuando bobine hilo de bobina, comience el bobinado |
.&?/“\.’ l / | en el estado en que esté tenso el hilo entre el disco @ |
/’ I 9/; ] | tensor de hilo y de bobina. |
& U E | | 2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado en que no
| ~N i I se ejecuta cosido, retire el hilo de aguja de la trayecto-
q\ K—(“ - ria del hilo del tirahilo y extraiga la bobina del gancho.
I / N I ri%'clon 3. Existe la posibilidad de que el hilo que se extrae del I
N @%/ I soporte de hilo quede flojo debido a la influencia (di- I
N I reccion) del viento por lo que es posible que se enrede I
I en el volante. Ponga cuidado en la direccién del viento. |
| 4. La parte floja del hilo puede enredarse en la polea. |
| Para evitar este problema, se recomienda bobinar la |
| bobina en el lado F, que esta ubicado lejos del motor. |

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



(" 4-15.Muelle tira-hilo )

[Tipo Sy tipo G]

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

(1) Cuando usted quiera cambiar la recorrido del muelle

Il

1

I

-

1) Para el muelle tira-hilo @ del lado izquierdo, afloje el tornillo @ y ajuste el recorrido del muelle moviendo
el tornillo en la ranura para el ajuste.

2) Para el muelle tira-hilo @ del lado derecho, afloje el tornillo @ y ajuste el recorrido del muelle moviendo
la placa de ajuste @ del muelle tira-hilo en la base @ del muelle tira-hilo.

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

ofeon Ademas, para LH-3528A, 3528A-7, 3578A y 3578A-7 asegurese de que los discos tensores @ y @
|{ ¢ ) de hilos se eleven debidamente cuando la palanca @ del elevador de mano se gira en direccion |
| de la flecha. )

(2) Cuando usted quiera cambiar la tensiéon del muelle

1) Para cambiar la tension del muelle tira-hilo @ del
lado izquierdo, afloje la tuerca @ y gire el espa-

('- | rrago @ del muelle en el sentido de las maneci-
/ ,/g\ llas del reloj para aumentar la tension del muelle
T
Biep)

/ ) wﬂg"‘ o en el sentido opuesto a las manecillas del reloj
\ y. ;2\&" & para disminuirla.
b Sf"ﬁ /f(-(l\,é/\(///f%{’ Tras el ajuste, fije el esparrago apretando la tuer-
i 7~ o
u/fo g §'0 ca®.
MI \,(‘ ’S 5 2) Para cambiar la tension del muelle tira-hilo @ del
¢

lado derecho, afloje el tornillo @ y gire la tuerca
0 en el sentido de las manecillas del reloj para
aumentar la tension del muelle o en el sentido
opuesto a las manecillas del reloj para disminuir-
la.

Tras el ajuste, fije la tuerca apretando el tornillo

0.

Aumento "~ >—Disminucién
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[Tipo Ay tipo F]

(1) Cuando usted quiera cambiar la recorrido del muelle

1) El recorrido del muelle tira-hilo @ en el lado derecho se ajusta moviendo el conjunto @ del tensor de
hilo No.2 hacia la izquierda o hacia la derecha después de aflojar el tornillo @ del tensor de hilo No.2.

2) El recorrido del muelle tira-hilo @ en el lado derecho se ajusta moviendo el conjunto @ del tensor de
hilo No.2 hacia la izquierda o hacia la derecha después de aflojar el tornillo @ del tensor de hilo No.2.

3) Mueva el conjunto @ y el @ del tensor de hilo No.2 hacia la derecha para aumentar el recorrido del
muelle tira-hilo, o hacia la izquierda para disminuirlo.

( Cuando ajuste el recorrido de los muelles tira-hilo @ y @ los pasadores @ y @ de relajacion de )
vl e

| Pfecaticion hilo no deberan tocar la placa @ de relajacion del disco. |

| Ademas, para LH-3528A y 3528A-7 aseglirese de que los discos tensores ® y ® de hilos se ele- |

(2) Cuando usted quiera cambiar la tension del muelle

1) La tensién del muelle tira-hilo @ de la derecha
se ajusta girando el esparrago @ del muelle ha-
cia la derecha para aumentar la tension y hacia
la izquierda para disminuirla.

2) La tension del muelle tira-hilo @ de la izquierda
se ajusta girando el esparrago @ del muelle ha-
cia la derecha para aumentar la tension y hacia
izquierda para disminuirla.
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( 4-16.Modo de ajustar la longitud de puntada )

Gire el disco de puntada @ en el sentido opuesto a

— o las manecillas del reloj (o en el sentido de las mane-
cillas del reloj), para fijar el valor en el disco corres-
pondiente a la longitud de puntada deseada en el
punto demarcador @ , grabado sobre el brazo de la

maquina.
En caso de que sea dificil hacer girar el disco de

1 (]
[+
@ puntada @ , trate de girarlo mientras mantiene lige-
'_LI ramente presionada la palanca de control de trans-
£ ] porte @ .
————
3

te invertido.

2) Las puntadas invertidas se hacen en tanto que
usted presione la palanca.

3) Suelte la palanca, y la maquina funcionara hacia
adelante.

* Operacion de transporte (pespunte) invertido
1) Presione la palanca @ controladora de transpor-

( 4-17.Relacién aguja-gancho )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
A Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]

W L

O g -° e

® :W O O )

I

TT 17T

* Ajuste la aguja y el gancho de la siguiente manera.

1) Ajuste el disco de puntada a 2 para el tipo Ao F, a 2,5 para el tipo S, 0 a 3 para el tipo G..

2) Gire el volante para que la barra de agujas descienda a su posicidon mas baja y afloje el tornillo de fijacion
© del esparrago de conexion de la barra de agujas.

3) Determine la altura de la barra de agujas. Las dos lineas superiores de las lineas demarcadoras grabadas
corresponden a la aguja DP X 5(134), y las dos lineas inferiores corresponden a la aguja DP X 17(135 X 17).

[Procedimiento de ajuste para aguja DP X 5(134)]

Ajuste la linea @) demarcadora grabada en la parte superior de la barra de aguja @ al extremo inferior de
la base @ , y apriete el tornillo @ sujetador del perno de conexion de la barra de aguja. Ahora, la barra de
aguja sube 2,2 mm desde la posicion mas baja (ajuste la segunda linea ® demarcadora grabada al extre-
mo inferior de la base @ oscilante de la barra de aguja). Ahora, es norma estandar que la distancia entre el
extremo superior del ojal de la aguja y la punta de la hoja del gancho sea de 1,2 mm.

[Procedimiento de ajuste para la aguja DP X 17(135 X 17)]
Utilice las dos lineas superiores de las lineas demarcadoras grabadas, y efectie el ajuste mediante el mis-
mo procedimiento que el indicado en [Procedimiento de ajuste para la aguja DP X 5(134)].
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[LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7]

S

* Ajuste la aguja y el gancho de la

siguiente manera.

[Procedimiento de ajuste para agujas DP X 5(134)]

1) Ajuste el disco de puntada a la escala (tipo
S: 2,5; tipo G: 3).

2) Gire el volante de mano para alinear la pun-
ta del corte del gancho con el centro de la
aguja cuando la barra de aguja sube 2,2 mm
desde la posicion inferior (linea demarca-
dora inferior grabada de la barra de aguja
se alinea con el extremo inferior de la base
oscilante de la barra de aguja). Ahora es
norma estandar que la distancia entre el ex-
tremo superior del ojal de la aguja y la punta
del corte del gancho sea 1,2 mm.

3) Si la relacién de aguja a gancho es deferente del ajuste estandar antes mencionado, saque el tornillo @
del sujetador de aguja y gire el sujetador @ de aguja una revolucion (el alcance de ajuste : 0,6mm). La
relacion de aguja a gancho se puedde también ajustar sacando el tornillo @ de la zapata del muelle y gi-
rando la zapata @ del muelle media revolucion (el alcance de ajuste : 0,3 mm).

[Procedimiento de ajuste para agujas DP X 17(135 X 17)]

Cuando reemplace la aguja con la DP X 17(135 X 17), reemplace el sujetador @ de aguja. (El sujetador de
aguja para DP X 17(135 X 17) es una pieza opcional.) Use la misma linea demarcadora grabada de la barra
de aguja para DP X 5(134). El procedimiento de ajuste es el mismo que para DP X 5(134).

[Comun]

| 1)

=
</ 2)

* Determine la posicion del gancho.

Afloje los tres tornillos de fijacion @ del engranaje
helicoidal (pequerio), y gire el volante para elevar
la barra de agujas en 2,2 mm desde su posicion
mas baja.

En este estado, afloje los cuatro tornillos de
fijacion @ de la silleta @ del eje impulsor del
gancho, y mueva la silleta @ del eje impulsor del
gancho hacia la derecha o izquierda para obtener
una separacion de 0,01 a 0,05 mm entre el filo
de la hoja @ del gancho y la aguja @ . Luego,
apriete los tornillos de fijacion @ .

3) A continuacion, en el estado descrito en el paso 1), alinee el filo de la hoja del gancho con el centro de la
aguja y apriete los tornillos de fijacion @ del engranaje helicoidal (pequefio).
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( 4-18.Presion del pedal y carrera del pedal )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
CE Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

(1) Modo de ajustar la presion requerida para

Lado _ presionar la parte delantera del pedal
superior 1) Cuando el muelle @ de presion del pedal esta
Lado enganchado al lado inferior, disminuira la presion

inferior del pedal, y cuando esta enganchado al lado
superior, aumentara la presion del pedal.

(2) Modo de ajustar la presion requerida para

presionar la parte posterior del pedal

1) La presién aumenta a medida que usted gire ha-
cia la izquierda el tornillo @ regulador de presion,
y disminuye si usted tira el tornillo hacia fuera.

(3) Modo de ajustar el recorrido de pedal

1) La carrera del pedal disminuye cuando se inserta
la biela @ en el agujero izquierdo @ .

( 4-19.Ajuste del pedal )

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

\ (1) Modo de instalar la biela
Ty \

NS —— 1) Mueva el pedal @ hacia la derecha o hacia la iz-

Sy @E: quierda como se ilustra con las flechas de modo

' que la palanca @ de control de motor y la biela
@ queden en recto.

(2) Modo de ajustar el angulo de pedal

1) Lainclinacién de pedal se puede ajustar libre-
mente cambiando la longitud de la biela.

2) Afloje el tornillo de ajuste @ , y ajuste la longitud
de la biela @ .
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(5. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER

( 5-1. Operacion de pedal )

B El pedal se opera en los cuatro pasos

siguientes :

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

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

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

4) La maquina corta los hilos cuando usted presiona
completamente la parte posterior del pedal. @

Cuando se usa el elevador automatico (AK135), el interruptor de 1-paso aumenta entre la parada y el

corte de hilo. El prensatela sube cuando se presiona suavemente la parte posterior del pedal @, y el pie
prensatela baja una vez cuando se presiona fuertemente la parte posterior del pedal.
Entonces se actua el cortahilo y vuelve a subir el prensatela.

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

» La maquina ejecutara el corte de hilo normal aunque usted presione la parte posterior del pedal inmedia-

tamente después de cosido a alta o baja velocidad.

* La maquina ejecutara completamente el corte de hilo aunque usted reponga el pedal a su posicién neu-
tral inmediatamente después que la maquina ha comenzado la accién de corte de hilo.

( 5-2. Elevador de mano )

1) Cuando usted quiera mantener el prensatelas
en la posicion elevada, gire el elevador manual
© en la direccion de la flecha. De este modo, el
prensatelas subira 7mm.

2) Cuando usted quiera bajar el prensatelas, ac-
cione hacia abajo el elevador de mano. De este
modo el prensatelas bajara a su posicion mas
baja predeterminada.

3) Opere el elevador de rodilla, y el prensatelas su-
bira aproximadamente 13 mm.

o — — — — — — — — — — — — — — —
P

No realice ninguna operacién de corte de

hilo con el pie prensatelas elevado; de |
lo contrario, puede romperse la agujaen |
caso de que el retirahilos entra en contacto |
con el pie prensatelas, cuando la maquina |
de coser es operada con el pie prensatelas |
elevado. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

[
recaucion

(
I
I
I
I
I
\
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( 5-3. Ajuste de la presién del prensatelas )

Afloje la tuerca @ girandola hacia la izquierda, y gire
@ el regulador @ del muelle de presién para ajustar

Disminuir Aumentar la presién. Gire hacia la derecha el regulador para

aumentar la presion o hacia la izquierda para dismi-

nuirla.

Después del ajuste, apriete la tuerca @ .

Afloje el tornillo @ , gire el pasador @ del microele-

vador, y la altura del prensatelas puede ajustarse de
0a0,5mm.
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( 5-5. Cambio de liberacion de tension de hilo cuando se usa elevador de rodilla)

Para LH-3568A, 3568A-7, 3588A y 3588A-7, al mo-
mento de su entrega, la liberacién de tensién del hilo
del controlador de tensién del hilo viene enclavada
en fabrica con el elevador de rodilla o el dispositivo
AK.

* En el caso en que la liberacion de tension
del hilo no esta enclavada con el elevador de
rodilla o el dispositivo AK

Retire el solenoide del retirahilos en el caso de la
maquina equipada con el retirahilos. Retire la tapa
de atras, afloje el tornillo @ , mueva el tornillo @ en
la direccion de la flecha hasta el extremo de la ranu-
ra de la articulacion de elevaciéon @ , v fijelo.

{F El hilo no se afloja a menos que se accio- )
| ne la placa @ de liberacién de tensién del

|7 hilo o la palanca @ del elevador de mano. |
Precalicion S ge inicia el cosido sin liberar la tensién

del hilo, se aplicara una carga a la agu- I

ja cuando el material es extraido, lo que |

| puede causar la combadura o rotura de la |

l aguja. _‘,

( 5-6. Transporte invertido manual de un toque (tipo transporte invertido de un toque) )

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A-7]
Tipo 0B

|

[LH-3568A-7, 3588A-7]

- Como usar

1) Pulse el interruptor @ , y la maquina de coser de inmediato marchara en direccion inversa para ejecutar

la costura de transporte invertido.

2) La costura inversa continuara mientras se mantenga pulsado dicho interruptor.
3) Libere el interruptor, y la maquina de coser marchara en direccidon normal.
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(6. MANTENIMIENTO

(

6-1. Procedimiento para el cambio alternativo entre transporte inferior
S y transporte mediante aguja y su ajuste (solamente para LH-3528A)

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

(1) Procedimiento para cambiar el transporte y el ajuste inferior

1) Ajuste el disco de puntada al valor minimo. Luego, retire el tornillo de bisagra @ . Mueva la varilla osci-
lante @ de la barra de agujas del brazo @ de la varilla oscilante de la barra de agujas a la base @ de
fijacion de la varilla oscilante de la aguja, y fije la varilla con el tornillo de bisagra @ .

Aguja

0

2)

— 35—

Después de reemplazar el dentado de transporte
y la placa de aguja con los componentes para
transporte inferior, ajuste la posicion de la base
de fijacion @ de la varilla oscilante de aguja, de
modo que el centro de la aguja quede alineado
con los agujeros @ de agujas en la placa de agu-
jas @ , y apriete los tornillos de fijacion @ .
Luego, reemplace también el pie prensatelas con
el del transporte inferior.

Afloje los tornillos de fijacion @ y ® (2 lugares)
de la rueda dentada @ ; afloje el tornillo @® prime-
ro y luego el @ . En este momento, retire el torni-
llo No. 1 @ del agujero de tornillo @ en la rueda
dentada ® , y péngalo en el agujero de tornillo @
ubicado en el lado opuesto, a 180°. (Fig. a)

Gire la polea en 180° sin girar el eje impulsor del
gancho, alinee la seccién plana del eje impulsor
del gancho con el agujero de tornillo @ en la rue-
da dentada @, y fije con los tornillos de fijacion
@ . El tornillo No. 1 @ del cojinete trasero @ del
eje impulsor del gancho se alinea con la seccion
plana del eje impulsor del gancho. (Fig. b)
Luego, fije el tornillo No. 2 ® colocado en el
aguijero de tornillo @ de la rueda dentada @® tam-
bién.



(2) Cambio de procedimiento a transporte mediante aguja y su ajuste
El procedimiento es el inverso de “(1) Procedimiento para cambiar el transporte y el ajuste inferior”.

Afloje el tornillo de bisagra @ , mueva la varilla de oscilacion @ de la barra de agujas desde la base de fija-
cion @ de la varilla de oscilacién de la barra de agujas al brazo @ de la varilla de oscilacion de la barra de
agujas, y fijela con el tornillo de bisagra @ .

Reemplace el dentado de transporte, la placa de agujas y el prensatelas con los componentes para trans-
porte mediante aguja.

Afloje los tornillos de fijacion @ y ® (2 lugares) de la rueda dentada @ ; afloje el tornillo @ primero y luego
el @ . En este momento, retire el tornillo @ colocado en el agujero de tornillo @ y pongalo en el agujero de
tornillo € ubicado en el lado opuesto, a 180°. (Fig. b)

Gire la polea en 180° sin girar el eje impulsor del gancho, alinee la seccién plana del eje impulsor del gancho
con el agujero de tornillo @ en la rueda dentada @ , y fije con los tornillos de fijacion @ . El estado estandar
es que el tornillo No. 1 @ del cojinete trasero @ del eje impulsor del gancho quede alineado con la seccion
plana del eje impulsor del gancho. (Fig. a)

Luego, fije el tornillo No. 2 ® colocado en el agujero de tornillo @ de la rueda dentada ® también.
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( 6-2. Cambio de la sincronizacion de transporte )

©|8

T I T T TT FTIT00

JLIL V) TV Iidf

La sincronizacidon de transporte se ha ajustado en la
fabrica tal como se ilustra en el dibujo de la izquier-
da.

A continuacion, se describe como cambiar la sincro-
nizacion de transporte para producir costuras bien
tensadas a partir del estado indicado en el dibujo de
la derecha.

1) Girando la polea @ , retire
la correa sincronizadora @
de la polea.

AR

Aguja
Superficie superior
de placa de agujas

Alinear
I S NN T /i
|

Dentado de transporte

2) Gire la polea @ en la direccion de rotacion de la maquina de coser para bajar la aguja de su posicion
superior hasta que se alinee con la placa @ de agujas.

3) Gire el eje impulsor @ del gancho para elevar el dentado de transporte de su posicién inferior hasta que
quede al ras con la superficie superior de la placa de agujas.

Nar

NN

& ﬂ_—

4) Manteniendo cuidadosamente la aguja y el den-

tado de transporte en el estado arriba mencio-
nado, coloque la correa sincronizadora @ en la
polea.

5) Ajuste la sincronizacion de los ganchos derecho
e izquierdo y ajuste la sincronizacioén de la leva
de corte de hilo consultando las secciones "4-
17. Relacion aguja-gancho” p.29 y "6-3.
Ajuste de la leva de corte de hilo" p.38.

( La sincronizacion del gancho puede cam-
| biar cuando se retira/reemplaza la correa |
|P@;:1Eén sincronizadora, lo que puede causar fallas |
| de puntada. Para evitar esto, asegurese de |
| ajustar la sincronizacion del ganchoy de |
\ la leva de corte de hilo. )



( 6-3. Ajuste de la leva de corte de hilo )

Superficie B

i

(1) Posicién de la leva de corte de hiloy

1)

sincronizacion del corte de hilo
Alinee el punto demarcador grabado @ del brazo
con el punto demarcador grabado @ (rojo) del
volante.
Cuando el retén @ del brazo impulsor del cor-
tahilos entra en contacto con el brazo impulsor
O de la cuchilla, presione el rodillo @ de la leva
dentro de la ranura de la leva @ de corte de hilo.
Manteniendo el estado arriba indicado, gire la
leva @ de corte de hilo hasta que llegue a la
ubicacion indicada en el dibujo de la izquierda.
Cuando la leva de corte de hilo ya se encuentra
en la ubicacion indicada en el dibujo (el punto
intermedio de la seccion en que la forma de la
ranura en la leva @ de corte hilo cambia de for-
mar lineal a diagonal), apriete los dos tornillos de
sujecion de la leva @ de corte de hilo.

[Comprobacion de la sincronizacion de la leva de
corte de hilo]

1)

2)

Presione el rodillo @ de la leva dentro de la ranu-
ra de la leva hasta que se encaje firmemente ahi.
Gire el volante @ en la direccién opuesta a la
direccion de rotacién de la maquina de coser
hasta que se dificulte su movimiento suave. En
este momento, compruebe para asegurarse de
que el punto demarcador grabado @ del brazo
esté alineado con el punto demarcador grabado
@ (rojo) del volante.

(2) Separacion entre la leva de corte de hilo y el brazo de liberaciéon de tensién del hilo

1) Presione el brazo @ de liberacion de tension.

2) En este momento, haga el ajuste de modo que exista una separacion A de 0,5 mm entre la superficie
B en la cara de extrema derecha de la leva @ de corte de hilo y la seccion de rodillo @ del brazo @ de

liberacion de tension del hilo.

3) Para hacer el ajuste, afloje los dos tornillos de fijacion @ , ajuste la posicion del retén @ del brazo de
liberacion de tension del hilo de modo que tenga una separacion de 0,5 mm de la superficie B, y apriete

los dos tornillos de fijacion @ .
En caso de que la separacion sea mas de 0,5 mm:

*

El mecanismo del pasador de espacio no se eleva lo suficiente, lo que causa fallas de corte de hilo.

*

En caso de que la separacion sea menos de 0,5 mm:

La seccion de rodillo @ entra en contacto con la leva @ de corte de hilo, lo que inhabilita la operacién del

cortahilos.
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( 6-4. Ajuste del guarda-agujas del gancho )

AVISO :
‘g Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

(Doblar hacia adentro.) (Doblar hacia afuera.)

&

O O
Q
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4 z
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Al reemplazar el gancho, confirme la posiciéon del guarda-agujas.

La posicién estandar del guarda-agujas del gancho se obtiene cuando el guarda-agujas @ del gancho entra

en contacto con la cara lateral de la aguja @ y la longitud de engrane entre la aguja y el porta-agujas del

gancho es de 0 a 0,05 mm. De lo contrario, haga el ajuste doblando el guarda-agujas del gancho.

1) Para doblar el guarda-agujas del gancho hacia adentro, introduzca el destornillador en el lado exterior del
guarda-agujas del gancho.

2) Para doblar el guarda-agujas del gancho hacia afuera, introduzca el destornillador en el lado interior del
guarda-agujas del gancho.

En este momento, confirme que la separacion entre la aguja y el filo de la hoja del gancho sea de 0,01 a 0,05

mm. (Consulte "4-17. Relacién aguja-gancho [Comun]" p.30.)

( 6-5. Ajuste de la guia del gancho interior )

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

1) Gire el volante en direccién normal hasta que la
guia del gancho interior @ de se encuentre en
una optima posicion.

2) Gire el portabobinas @ en direccion de la flecha,
y haga que el retén @ del gancho interior entre
en contacto con la ranura de la placa de agujas
0.

3) Afloje el tornillo de fijacion @ de la guia del gan-
cho interior, ajuste la separacion entre la guia del
gancho interior y protuberancia ) del portabobi-
nas a 0,2 a 0,3 mm, y apriete firmemente el torni-
llo de fijacion @ de la guia del gancho interior.
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( 6-6. Ajuste de la altua y de la inclinacion del dentrado de trasporte )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
C} Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

(1) Ajuste la altura

1) Afloje el tornillo de fijacion @ de la biela motriz
de transporte. Gire el eje @ de la biela motriz de
transporte para ajustar la altura del dentado de
transporte. La altura estandar es 1 mm desde la
placa de agujas en la posicion mas alta.

1mm

(2) Inclinacién

1) Quite la tapa @ en el lado de la base de la ma-
quina de coser, afloje el tornillo @ del eje de la
barra de trasporte, y gire la seccién estriada @
para ajustar la inclinacion.
La inclinacion estandar es la posicion donde el
punto del marcador grabado @ del brazo de la
barra de trasporte queda alineado con el punto
® demarcador grabado del eje de la barra de
trasporte.
(El punto demarcador grabado @ no se usa.)
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( 6-7. Cambio de calibre )

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléectrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

Pasador de brazo impulsor

®
®

S
T
]
t=d

1]
.

AN

Pasador de brazo impulsor

* Mueva la silleta del eje del gancho al cambiar el calibre.

1) Afloje los tornillos No. 2 @ de los engranajes @ del eje impulsor del gancho.

2) Alinee la aguja con el filo de la hoja del gancho.

3) Afloje ligeramente los tornillos No. 1 @ de los engranajes @ del eje impulsor del gancho, de tal modo que
los tornillos no se desprendan de la seccion plana del eje impulsor del gancho.

+ Afloje los cuatro tornillos de fijacion @ del eslabon de unién (cjto.) @ . (Maquina de coser con cortahilos)

4) Afloje los dos tornillos de fijacion @ de la silleta @ del eje del gancho, y mueva la silleta del eje del gancho.
(En este momento, también se mueven los engranajes del eje impulsor del gancho.)

5) Ajuste entre 0 y 0,05 mm la separacion entre la silleta y el filo de la hoja.

6) Apriete los dos tornillos de fijacion @ de |a silleta del eje del gancho.

7) Apriete primero los tornillos No. 1 @ en la posiciéon en que la separacion entre los engranajes @ del eje
impulsor del gancho vy silletas @ del eje del gancho sea 0,5 mm. A continuacion, apriete los tornillos No. 2
0.

+ Haga que los brazos impulsores @ y @ hagan contacto con el pasador del brazo impulsor en las direc-
ciones @) y ® respectivamente y apriete los cuatro tornillos @ en el enganche de conexién (conjunto) @ .
(Maquina de coser con cortahilos)

( 6-8. Ajuste el muelle presionador del hilo )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
C} Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

Inserte una varilla (varilla delgada, una llave, etc.)
en el agujero de ajuste @ en la base @ del muelle
presionador del hilo, y afloje el tornillo @ con la llave
hexagonal de 1,5 mm. Ajuste el muelle presionador
moviendo la varilla @ en la direccion de la flecha A,
y fijelo con el tornillo @ .

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cuando la presion del muelle presiona- |
| P@é" dor del hilo es excesiva o insuficiente se |
| produciran problemas de sujecion. Porlo |
l tanto, ponga cuidado. ]

N — — — — — — — — — — — — — — —




(" 6-9. Ajuste de la posicion de la cuchilla mévil )

AVISO :

Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta
completamente parado.

(1) Tipos de piezas

Tipo A/S
Tipo A/S
1 140012404 Contracuchilla
2 | 40109415 Cuchilla mévil
3 | 40076708 Muelle de sujecion
4 | 40076709 Sujetador
Tipo G
1 | 40098763 Contracuchilla
2 | 40098762 Cuchilla movil
3 | 40098764 Sujetador

1) Afloje el tornillo sujetador @ en la parte posterior
de la base de la maquina y haga el ajuste de ma-
nera que las distancias ® y @ entre el extremo
superior de la cuchilla mévil @ y el centro de la
aguja @ en el momento de espera correspondan
a las dimensiones que se indican en la siguiente
tabla cuando el paso de transporte es el minimo
y la aguja @ se encuentra en el punto muerto
inferior.

N ::> Lado del
\ operador
Cuchilla izquierda Cuchilla derecha
B (® Valor de referencia) ® (@ Valor de referencia)
LH3528A-7
A/S LH3568A-7 6,2 (3,5) 7,5 (2,7)
LH3528A-7
G LH3568A-7 6.9 (3.2) 78 (2:4)
LH3578A-7
LH3588A-7 73 (3.8) 8.9 3.1)
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2) Consulte la lista que se muestra a continuacion
para el huelgo @ entre la cuchilla movil @ y la
parte saliente @ del gancho interior durante la
operacion.
Afloje los tornillos de fijacion de la cuchilla movil
Oy @ y ajuste el huelgo.

[F)
Cuchillaiz- |Cuchilla dere-
quierda cha

LH3528A-7

A/S LH3568A-7 0,2a04 0,2a0,4
LH3528A-7

5 LH3568A-7 0,1a20,3 0,1a0,3

LH3578A-7 0,3a0,5 0,3a0,5

LH3588A-7 0,1a0,2 0,1a0,2
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( 6-10. Ajuste de la posicion de la contracuchilla, presiéon de la cuchillay sujetador)

UYARI
Makinenin aniden galismasi sonucu ortaya ¢ikabilecek yaralanmalardan korunmak igin, asagida belirtilen
iglemleri salter kapatildiktan ve makine tamamen durduktan sonra yapmaya kesinlikle ¢ok dikkat edin.

LAV AN

e
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1) Ajuste del enganche de la contracuchilla

Afloje los tornillos de fijacion @ de la contracuchi-
lla. Ajuste con precision la contracuchilla siguien-
do la precaucién que se describe a continuacion.
Después del ajuste, apriete los tornillos de fija-

cion @ .

+ Tipo A/S

La contracuchilla @ debe engranarse con la cu-
chilla mévil (ojo) @ sin falta.

+ Tipo G
1.

La contracuchilla @ debe engranarse con la cu-
chilla mévil (ojo) @ sin falta.

Ajuste de modo que el lado derecho de la con-
tracuchilla @ quede alineado con la cara del
extremo izquierdo de la seccién del gancho sepa-
rador del hilo de la aguja de la cuchilla mévil @ o
quede un pequefio huelgo entre ellos (Fig. 1).

La contracuchilla no debe engranarse con la sec-
cion @) del gancho separador del hilo de la aguja.
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2) Ajuste de la presion de cuchilla

1. Apriete los tornillos de fijacién @ con la base
de la contracuchilla @ y superficies @ de la
contracuchilla @ alineados.

2. Afloje el tornillo de fijacion @ de la base de la
contracuchilla @ . Ajuste la altura de la con-
tracuchilla con el pasador excéntrico @ para
ajustar la presién de cuchilla de la contracuchi-
lla adecuadamente.

3. Se obtiene el valor de ajuste estandar de la po-
sicién de la contracuchilla ajustando el pasador
excéntrico @ a la posicion que se alcanza al
girar el pasador excéntrico @ en una direccion
para empujar la cuchilla movil @ (hacia abajo)
cerca de 10° después que la contracuchilla @
entra en contacto con la cuchilla mévil @ .

Si la presion de la contracuchilla esta de- 1
masiado alta : |
+ Se cortara el hilo con facilidad, pero la |
contracuchilla se desgastara rapidamente. |

+ La carga de operacion de la cuchilla movil I
aumentara, resultando, algunas veces, en |
fallo de corte de corte de hilo debido al mal :

I

I

I

I

v S funcionamiento de la cuchilla mévil.

masiado baja :

+ Puede que no se corte el hilo.

+ Una unica fibra del hilo permanecera tras el |
corte de hilo. El hilo de la aguja se atrapara |
en el cortador de hilo, enganchando el hilo |
de la aguja cuando se tira del material de |
la maquina de coser. )

3) Ajuste de la presion del sujetador
1.

Inserte la barra (barra delgada, llave inglesa o si-
milar) @ en el orificio de ajuste @ en la base del
sujetador @ . En este estado, afloje el tornillo de
fijacion @ con una llave hexagonal de 1,5 mm.
Ajuste el sujetador moviendo la barra @ en la
direccion de la flecha A, y fije con el tornillo de
fijacion @ .

e Tenga en cuenta que pueden producirse

]
defectos en el sujetador si la presion del :
sujetador es excesivamente alta o baja. ]



( 6-11. Posicién del retirahilos )

corriente eléctrica de la maquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor esta

AVISO :
C} Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina, desconecte la
completamente parado.

C{

1) Haga que el punto @ del demarcador grabado sobre el brazo de la maquina coincida con el punto @ del
demarcador grabado blanco sobre el volante.

2) Mueva la varilla @ en la direccion de la flecha, y ajuste los dos tornillos @ de modo que quede una sepa-
racion entre el extremo superior de la aguja y el retirahilo @ de aproximadamente 2 mm.

( 6-12.Precaucion al instalar los accesorios )

Tenga cuidado para que el tornillo @) no sobresalga
en la parte posterior de la corredera deslizable de
la base al fijar el accesorio a la corredera deslizable
con el tornillo.

iy Cuando sobresalga como se muestraen )
@ la figura, el tornillo interfiere con los otros |
componentes y se puede romper el hilo. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

[
I Precalicion
|
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( 6-13.Modo de reemplazar el muelle que impide formaciéon de huelgo de hllo ]

9 de bobina (Solamnte para LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7)

1) Afloje el tornillo @ , y extraiga el muelle @ que
impide la formacién de huelgo de hilo de bobina
desde la ranura en la caja portabobinas.

2) Introduzca el muelle @ que impide la formacion
de huelgo en el hilo de bobina que reemplaza
el muelle extraido en la caja portabobina por la
ranura.

3) Fije el muelle @ que impide la formacion de
huelgo en el hilo de bobina en la caja portabobina
apretando el tornillo @ . Ahora, compruebe con
atencion la gama y la tension del muelle.

(" 6-14.Parada de las barras de aguja y angulo de esquinas para pespunte de ]

L esquinas (Solamnte para LH-3568A, 3568A-7, 3588A, 3588A-7)

* Parada de la barra de agujas

Cuando la palanca de cambio @ se mueve a la
posicion L, se detiene la barra de agujas izquierda, y
cuando dicha palanca se mueve a la posicion R, se
detiene la barra de agujas derecha.

* Para cambiar a la operacion con 2 agujas
Presione la palanca de fijacién de cambios @ . La
palanca de cambio @ retorna a la posicion “0”, y la
magquina vuelve al cosido con 2 agujas.

* Relacion entre el angulo de las esquinas y la
longitud de puntada
Para ejecutar puntada de esquina con precision, la
longitud de puntada se puede determinar consultand la
tabla de nimero de puntadas mediante separaciones
de aguja. Sin embargo, compruebe si la longitud de
puntada determinada realmente coincide con la esqui-
na que esta cosiendo actualmente.

(3/16" gauge)

(Ejemplo) Para coser una esquina de 90°de angulo
usando una galga (separacion entre aguias) de 3/16"
con la longitud de puntada especificada a 1,6mm, el
numero de puntadas se puede obtener del siguien-

te modo : Observe las columnas “90” en la tabla de
numero de puntadas mediante manémetros de longitud
de puntada para buscar la columna en la que se indica
“1,6”. Entonces, usted puede hallar “3” en la parte su-
perior de las lineas “1,6”. Esto significa que el nimero
de puntadas es 3.

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

* Si cose una esquina cuyo angulo sea 40° o menos, la cantidad de toma de hilo del muelle que |
impide la formacion de huelgo en el hilo de bobina sera insuficiente. En este caso, el hilo per- |
manecera en el lado erréneo del material. I

o~ Cuando ejecute la operacion de cambio de barra de aguja impulsada separadamente, ejecute el
Precalcion  trabajo después de parar una vez la maquina de coser.
@ (Cuando la se ejecuta la operaciéon de cambio a 1.000 sti/min o mas, se puede romper el hilo.)

* Cuando la maquina de coser se usa como sustituto para maquina de coser de 1- aguja en el
estado de barra de aguja impulsada separadamente, puede ocurrir que la maquina de coser se
rompa. Cuando ejecute el cosido con maquina de coser de 1-aguja, quite una de las dos agujas |
y ejecute el cosido con la maquina de coser en el estado que operan las dos agujas. )

[
I
I
I
I
I
I
I
\
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7. TABLA DE PUNTADA-A-ANGULO POR SEPARACION
(Tabla de espaciado y conversion en mm)

1/8"(3,17mm)

5/32"(3,96mm)

Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tomeado de’ Tomeado de
pieza en anglo pieza en anglo
40 44 1291221715 40 36 127221816
50 34 123 |17 50 42 |28 |21 |17
60 27118 60 34123 |17
70 45|23 |15 70 28119
80 38 [ 19 80 47 12416
90 3216 90 40 |20
100 2,6 100 33| 17
3/16"(4,76mm) 7/32"(5,56mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tomeado de Tomeado de
pieza en anglo pieza en anglo
40 33126112219 [16 |15 40 51138 [31(25[22]19]|17
50 34126201715 50 40 (30]24]|20(|17(|15
60 27121116 |14 60 48 | 3224119 ]16
70 341231714 70 46 | 26 | 20|16
80 28 11914 80 33122 |17
90 48 | 24 | 16 90 56 128|119 (14
100 4,0 | 2,0 100 47 |1 23|16
1/4"(6,35mm) 9/32"(7,14mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tomeado de Tomeado de
pieza en anglo pieza en anglo
40 44 135 (29]25]|22]|20 40 49 (39133282522
50 46 | 34|28 |123[20[17 |16 50 51138 |31[26[22]|19]17
60 37128221916 60 4113112512118 |15
70 46 [ 311231916 70 51134[125[20([17]|15
80 38126 [19(|16 80 43 28|21 (117 (14
90 3222|186 90 36 1241814
100 2,7 |18 100 30 (20|15
5/16"(7,93mm) 3/8"(9,52mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tomeado de Tomeado de
pieza en anglo pieza en anglo
40 44 | 371322825 40 44 | 37 |33]29
50 43 [ 34291252219 50 41134129 |26 (23
60 46 | 35|28 |23[20[18([16 60 41 33|27 (124121 ]18
70 3812912319 ([17[15 70 45 34|27 |23[19 |17
80 48 [ 322411916 80 38128231916
90 40 | 2712016 90 48 [ 32|24 119 (16
100 34 123 |17 100 40| 2712016
1/2"(12,7mm)
Numero de
puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Tomeado de'
pieza en anglo
40 58 | 50 | 44 |39
50 55(45 (393430
60 55144 (37 [31]|28] 24
70 45 (36 [30]26]23]20
80 51138[31(25|22]29]|17
90 42 1322521 [18|16]| 14
100 5313627 (21 [18|15]13
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(8. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS

O @ ® ®©® ©® O

©)

La relacién de aguja a gancho es erronea.

La fuerza de presion del prensatelas es
insuficiente.
La altura de la aguja esta equivocada.

Las agujas son demasiado delgadas.
Hilo sintético o hilo delgado.

Ocurren saltos de puntada al inicio del
cosido.

Hay saltos de puntada al coser piezas
multicapa del material.

@ El salto de puntadas ocurre cuando cambia

el espesor del material, es decir, de un
material de dos capas a otro multicapa y
viceversa.

PROBLEMAS CAUSAS CORRECTIVE MEASURES
1. Hilo roto (EI @ Hay bordes afilados o rebabas en la Elimine los bordes cortantes o las rebabas
hilo esta trayectoria del ohilo, en la punta de la aguja, usando un papel de lija. Pula la superficie
destrenzado en el corte de fa hojao en la ranura de de la ranura de descanso del portabobina
o raspado) descanso del portabobina en la placa de en la placa de agujas usando una piedra
agujas. esmeriladora.
@ Latension del hilo de aguja esta demasiado Ajuste la tension del hilo de aguja.
alta.
(® La palanca de abrir el portabobinas provee Reduzca la separacion.
separacion excesiva en el portabobina. Consulte "6-5. Ajuste de la guia del
gancho interior" p.39.
@ La punta de la hoja del gancho golpea la Consulte "4-17.Relacién aguja-gancho"
aguja. p.29.
® El gancho no esta lubricado debidamente. Aumente la cantidad de aire suministrada
al gancho de acuerdo a "4-4. Para ajustar
la cantidad de aceite en el gancho"
9.
(En el lado ® La tension del hilo de aguja demasiado baja. zjuste la tension del hilo de aguja.
equivocado @ EI muelle tira-hilo esta demasiado tenso y Reduzca la tension del muelle ya aumente
de la telase su recorrido es demasiado pequefio. el recorrido.
dejade 2 a La temporizacion de aguja a gancho en Consulte "4-17. Relacién aguja-gancho"
3cm de hilo erronea. p.29.
de aguja) @® El hilo se destrenza. Enrolle el hilo en la aguja. L
A\
@ No se pueden formar bucles uniformes Use la guia de hilo equipada con fieltro
cuando se hace hilo de cadeneta. almohadillado.
Utilice el alambre de portaagujas opcional.
(El hilo de @ Se ha enrollado demasiado hilo en la Enrolle hilo en la bobina séla hasta el 80%
la bobina se bobina. (En particular, hilo de filamento). de su capacidad.
sale de la
bobina.)
2. Salto de La separacion entre la aguja y la punta del Consulte "4-17. Relacion aguja-gancho”
puntadas corte del gancho es demasiado grande. p-29.

Consulte "4-17. Relacién aguja-gancho”
p-29.
Apriete el regulador del muelle presionador.

Consulte "4-17. Relacién aguja-gancho”
p-29.

Reemplace las agujas por otras mas
gruesas.

Enrolle el hilo en la agujao.

Utilice el alambre de portaagujas opcional.
Haga funcionar la maquina de coser en el
modo de arranque suave para las primeras
2 6 3 puntadas desde el inicio del cosido.
Utilice el guiahilos de la aguja y ajuste con
precision la temporizacion del gancho.
Mueva el pie prensatelas hacia el operador.
Al hacerlo, tenga cuidado para no permitir
que el pie prensatelas entre en contacto
con la aguja.
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PROBLEMAS

CAUSAS

CORRECTIVE MEASURES

3. Puntada floja

@

Q ©® ©® O ©

El hilo de bobina no pasa por el extremo
ahorquillado del muelle tensor en el portabobina.
La trayectoria del hilo tiene una superficie
aspera.

La bobina no enrolla suavemente.

La palanca de abrir el portabobina provee
demasiada separacion en la bobina.

La tension del hilo de bobina esta demasiado
baja.

La bobina se enrolla demasiado
apretadamente.

El pie prensatelas no presiona firmemente la
seccion multicapa del material.

El ojo de la aguja es demasiado pequefio
para el grosor del hilo, lo que no permite el
movimiento suave de la palanca tomahilos.
En relacion con el tensado del hilo grueso, no
puede aumentarse ni la tensién del hilo de la
aguja ni la tensién del hilo de la bobina, lo que
resulta en la produccion de lazos inactivos.

@ Se producen lazos aislados de marcha lenta

durante la costura de transporte inverso.

Enhebre correctamente el portabobina.

Suavice la superficie usando lija fina o pula
la superficie con una esmeriladora.
Cambie la bobina o el gancho.

Consulte "6-5. Ajuste de la guia del
gancho interior" p.39.

Ajuste la tension del hilo de bobina.

Ajuste los componentes de tension en el
devanador.

Reemplace el pie prensatelas con el pren-
satelas articulado (B1524512FBE). (Es
preferible usar el pie prensatelas con angu-
los grandes de elevacion frontal y trasero.)
Retarde la sincronizacién del gancho en 2
a 3 grados.

Utilice el ojo tomahilos de la aguja.

Utilice la prensadora de hilo.
Utilice el resorte tensor t0,3 (22612808) del
hilo de la bobina.

Retarde la sincronizacién del gancho.

4. Falla de corte
de hilo

La posicién de la cuchilla movil es incorrec-
ta.

El hilo de la bobina no puede cortarse cuan-
do se ejecuta el corte del hilo sobrante de
cadeneta.

Consulte "6-9. Ajuste de la posicion de
la cuchilla movil" p.42.

Utilice un dentado de transporte de dientes
mas gruesos (2 mm).

Retarde en 5° la temporizacion de la leva
cortahilos.

®

La presion del sujetador trabaja excesiva-
mente, lo que causa la fatiga permanente
del resorte sujetador de la placa sujetadora.
El hilo de bobina se sale debido al resorte
de prevencion de flojedad del hilo de bobina
del gancho de tapa.

Debido a la diferencia en grosor (numero)
de hilo entre el hilo de la aguja y el hilo de
la bobina, estos hilos se enredan excesiva-
mente entre si al momento del corte de hilo.
La altura del dentado de transporte es
demasiado baja.

5. Lamagnitud | @ La presion de la contracuchilla es inadecua- Aumente la presion de la cuchilla.
de marcha da. Consulte "6-8. Ajuste el muelle presiona-
lenta es ex- dor del hilo" p.41.
cesivamente | @ El culateo entre la bobina y el portabobinas Seleccione nuevamente la bobina y el por-
grande. es excesivamente grande. tabobinas.
® Elresorte de prevencion de marcha lenta no Aumente la presion del resorte.
funciona debidamente.
@ La hoja de prevencion de marcha lenta no Coloque la hoja en su posicion.
esta colocada.
® La velocidad de corte de hilos es demasiado Disminuya la velocidad de corte de hilos.
alta.
6. Falla del @ La presion del sujetador se ha ajustado a un Aumente o disminuya la presién del sujetador.
sujetador valor demasiado alto o demasiado bajo. Consulte "6-8. Ajuste el muelle presiona-

dor del hilo" p.41.
Reemplace el resorte sujetador de la placa
sujetadora con uno nuevo.

Retire el resorte de prevencién de flojedad
del hilo de bobina.

Utilice el gancho de tapa tipo sujetador
opcional.

Aumente la tensién aplicada por el contro-
lador de tension No. 1.

Retarde la sincronizacion de la leva de
corte de hilo.

Aumente la altura del dentado de transpor-
te.
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(9. POLEA DEL MOTOR Y CORREA )

B La polea del motor y correa para la maquina de coser sin cortahilos deben ser segun lo indi-
cado a continuacion.
1) Debe usarse un motor de embrague con una potencia de salida de 400 W (2P).
2) Debe usarse la correa en V tipo M.
3) La relacién entre la polea del motor, longitud de la correa y el nUmero de revoluciones de la maquina de
coser es como se indica en la tabla de abajo.

LH-3528A, 3568A, 3578A, 3588A

Polea del motor Velocidad de cosido (sti/min) Correa
Diametro exterior . . .
(mm) No. de pieza 50Hz 60Hz Longitud No. de pieza
75 MTKP0070000 3000 -
43 pulgadas MTJVMO00430A
70 MTKP0065000 2790 -
65 MTKP0060000 2580 3000
42 pulgadas MTJVMO0420A
60 MTKP0055000 2370 2740

*

El diametro efectivo de la polea del motor se obtiene restando 5 mm del didmetro exterior.
* El motor debe girar en el sentido opuesto a las manecillas del reloj, visto desde el lado de la polea. Tenga
cuidado para evitar que gire en direccién contraria.
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