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1. NOMB'RE DE CADA COMPONENTE

1	D�spos�t�vo para extraer el h�lo de aguja 8	Palanca elevadora a  !5	Orificio para el suministro 
2	Interruptor del ret�rah�lo  rod�lla  de ace�te
3	Cub�erta de la palanca t�rah�lo 9	Interruptor de la  !6	M�rror �nvers�on sw�tch
4	Protector de dedos  corr�ente eléctr�ca !7	Palanca de control de  
5	Controlador de tens�ón de h�lo  !0	Interruptor manual  trasporte �nverso
 (Tens�ón rotator�a) !1	Panel de operac�ón
6	Caja eléctr�ca !2	Bob�nador de bob�na
7	Pedal	 !3	Controlador de tens�ón  
    Nº 1 (Pre-tens�ón)
 	 !4	Pedestal de h�los

4

3 2 !2

!1

!3

!4

!5

o

q

t

!0

i

y

u

!6

!7
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2. ESPECIfICACIONES

2-2. Especificaciones de la caja eléctrica

2-1. Especificaciones del cabezal de la máquina de coser

 Para CE

 Para exportación general

 Para JUS

* 1. La velocidad máxima de cosido está fijada a 4.000 sti/min al tiempo de la entrega (dependiendo del área de entrega)
• La velocidad se limita fijando la anchura de zigzag del patrón de cosido y la cantidad de trasporte dado que 

la veloc�dad se controla por la cant�dad de anchura de z�gzag por puntada y por la cant�dad de trasporte.
• F�je deb�damente el número de revoluc�ones en conform�dad con el producto a coser y el proceso a usar.

* 2. La anchura máx�ma de z�gzag se l�m�ta a 8 mm al t�empo de hacer la entrega estándar.

Modelo T�po de lubr�cac�ón  
cant�dad pequeña LZ-2290A-SR-7-WB LZ-2290A-SR-7-CB

Apl�cac�ón Mater�ales l�geros a mater�ales de peso med�o

Veloc�dad máx�ma de cos�do 5.000 sti/min (*1)

Anchura máx�ma de z�gzag 10 mm (*2)

Espac�ado máx�mo de transporte (Transporte normal/inverso) de 5 mm

Patrón de puntadas 14 clases de 20 patrones

Aguja SCHMETZ 438 #75 (Aguja al t�empo de la entrega)

Ace�te usado Ace�te JUKI New Defr�x O�l  Nº 1.

Cortah�lo Con

Método de transporte Transporte estándar (S�stema controlado por computadora)

Método de ret�ra-h�lo Método de barr�do frontal Método de barr�do lateral

Método de sujetador de h�lo ——— Método de control de a�re

Ru�do
- N�vel de pres�ón de ru�do de em�s�ón cont�nua equ�valente (LpA) en el puesto de trabajo: 

Valor ponderado A de 80 dB (�ncluye KpA = 2,5 dB);  
de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 - ISO 11204 GR2 a 4.600 sti/min.

Voltaje de sum�n�stro 200V/220V/240V monofásica 200V/220V/240V trifásica
Frecuenc�a 50 Hz / 60 Hz
Corr�ente eléctr�ca 600VA
Amb�ente operac�onal Temperatura: 0 a 40°C. Humedad: 90% o menos

Voltaje de sum�n�stro 220V/230V/240V monofásica
Frecuenc�a 50 Hz / 60 Hz

Corr�ente eléctr�ca 600VA

Amb�ente operac�onal Temperatura: 0 a 40°C. Humedad: 90% o menos

Voltaje de sum�n�stro 100V/110V/120V monofásica 200V/220V/240V trifásica
Frecuenc�a 50 Hz / 60 Hz

Corr�ente eléctr�ca 600VA

Amb�ente operac�onal Temperatura: 0 a 40°C. Humedad: 90% o menos
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3. TABLA DE PATRONES DE PUNTADA

Nombre de patrón Patrón de 
puntadas

Número de puntadas 
para patrón

Anchura máx�ma 
de z�gzag Observac�ones

Puntada recta 1 ____

Puntada z�gzag de 2 pa-
sos 2

10

Puntada z�gzag de 3 pa-
sos 4

Puntada z�gzag de 4 pa-
sos 6

Festón
(derecho)

Festón es-
tándar

24Festón cre-
c�ente

Festón de 
anchura �gual

Festón de 
anchura �gual 12

Festón
(�zqu�erdo)

Festón es-
tándar

24Festón cre-
c�ente

Festón de 
anchura �gual

Festón de 
anchura � 12

Puntada �nv�s�ble (dere-
cho)

a

2 + a
Puntada �nv�s�ble (�zqu�er-
do)

a

Patrón a med�da —— 500

Puntada en T (�zqu�erda)

3
Puntada en T (derecha)

Patrón 1

6
Patrón 2 (va�n�ca)

Patrón 3

Patrón 4
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3-1. Valor inicial del patrón de pespunte y la mesa

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Pespunte recto
Pespunte en 

z�gzag de 
2-pasos

Pespunte en 
z�gzag de 
4-pasos

Pespunte en 
z�gzag de 
3-pasos

24 puntadas 
escalope

12 puntadas 
escalope

Pespunte 
�nv�s�ble

Patrón a 
med�da Puntada en T Patrón 1 Patrón 2 

(va�n�ca) Patrón 3 Patrón 4

Escalope 
estándar

Escalope 
crec�ente

Escalope de 
anchura �gual

Escalope de 
anchura �gual

(�zqu�erdo)

(derecho)

a

a

———

(derecho)

(�zqu�erdo)

 Anchura de 
 z�gzag —— 4,0 8,0 6,0 8,0 8,0 3,0 —— 3,0 6,0 6,0 6,0 6,0

 Cant�dad de 
 trasporte normal 2,0 1,5 1,0 1,0 0,5 0,8 1,5 —— 2,5 2,5 1,6 2,1 2,0

 Cant�dad de 
 trasporte �nverso 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 —— 0,0 0,0 - 2,0 2,4 - 2,0

 Número de 
 puntadas —— —— —— —— —— —— 4 —— —— —— —— —— ——

 Entrada 
 relac�onada

P.31, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 33, 
56, 57, 58, 
101, 102

P.32, 33, 
56, 57, 58, 
101, 102

P.34, 59 P.45, 60, 
80, 81, 82, 

83, 84, 101, 
102

P.35, 36, 
37, 38, 61, 

62, 63

P.37, 38, 
64, 65

P.39, 40, 
65, 66, 67

P.41, 42, 
67, 68

P.43, 44, 
69, 70

 Ajuste 
 mecán�co 
 relac�onado

P 128 P 128 P.127

 Observac�ones

Hay casos en 
los que las 
configuraciones 
de pespunte 
no están 
estab�l�zadas 
como en algu-
nos patrones 
que frecuent-
emente rep�ten 
el pespunte de 
trasporte �n-
verso. Cuando 
use la má-
qu�na póngala 
a la veloc�dad 
de aprox�ma-
damente 2.000 
sti/min.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Pespunte recto
Pespunte en 

z�gzag de 
2-pasos

Pespunte en 
z�gzag de 
4-pasos

Pespunte en 
z�gzag de 
3-pasos

24 puntadas 
escalope

12 puntadas 
escalope

Pespunte 
�nv�s�ble

Patrón a 
med�da Puntada en T Patrón 1 Patrón 2 

(va�n�ca) Patrón 3 Patrón 4

Escalope 
estándar

Escalope 
crec�ente

Escalope de 
anchura �gual

Escalope de 
anchura �gual

(�zqu�erdo)

(derecho)

a

a

———

(derecho)

(�zqu�erdo)

 Anchura de 
 z�gzag —— 4,0 8,0 6,0 8,0 8,0 3,0 —— 3,0 6,0 6,0 6,0 6,0

 Cant�dad de 
 trasporte normal 2,0 1,5 1,0 1,0 0,5 0,8 1,5 —— 2,5 2,5 1,6 2,1 2,0

 Cant�dad de 
 trasporte �nverso 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 —— 0,0 0,0 - 2,0 2,4 - 2,0

 Número de 
 puntadas —— —— —— —— —— —— 4 —— —— —— —— —— ——

 Entrada 
 relac�onada

P.31, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 54, 55 P.32, 33, 
56, 57, 58, 
101, 102

P.32, 33, 
56, 57, 58, 
101, 102

P.34, 59 P.45, 60, 
80, 81, 82, 

83, 84, 101, 
102

P.35, 36, 
37, 38, 61, 

62, 63

P.37, 38, 
64, 65

P.39, 40, 
65, 66, 67

P.41, 42, 
67, 68

P.43, 44, 
69, 70

 Ajuste 
 mecán�co 
 relac�onado

P 128 P 128 P.127

 Observac�ones

Hay casos en 
los que las 
configuraciones 
de pespunte 
no están 
estab�l�zadas 
como en algu-
nos patrones 
que frecuent-
emente rep�ten 
el pespunte de 
trasporte �n-
verso. Cuando 
use la má-
qu�na póngala 
a la veloc�dad 
de aprox�ma-
damente 2.000 
sti/min.
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 Modo de instalar la tapa inferior
1) La tapa �nfer�or deberá descansar en las cuatro 

esqu�nas en la ranura de la mesa de la máqu�na.

4. INSTALACION

4-1. Instalación del cabezal de la máquina de coser

AVISOS :
• Ejecute la instalación de la máquina de coser con ayuda del personal técnico que tenga experiencia.
• Para evitar lesiones personales, pregunte a su distribuidor el modo o a un electricista sobre el modo de colocar 

los cables.
• Ejecute el trabajo con la ayuda de dos personas o más cuando tenga que transportar la máquina de coser y use 

un carrito para llevarla.
• Para evitar lesiones personales debido a sacudidas eléctricas por un arranque brusco de la máquina de coser, 

no conecte el enchufe eléctrico hasta que la máquina de coser esté completamente instalada.
• Cerciórese de que el cable de puesta a tierra está conectado para evitar lesiones personales
• Cerciórese de colocar la cubierta protectora de dedos, etc.

23.5 mm 19.5 mm

1

3

1

3

6

1

4

3

8

1

2

4

3

A B

5

7

5) Coloque la var�lla y de soporte del cabezal en la 
mesa de la máqu�na.

4) Acomode la b�sagra q en la abertura de la base 
de la máquina, y fije el cabezal de la máquina en 
la b�sagra i de goma de la mesa antes de colo-
car el cabezal de la máqu�na sobre los amort�gua-
dores e en las cuatro esqu�nas.

Si opera la máquina de coser sin 
quitar la tapa t del agujero de ven-
tilación, es posible que se escape 
aceite desde la porción Úõ de la caja 
de engranajes.

3) Qu�te la tapa t del agujero de vent�lac�ón monta-
da en la base de la máqu�na.

 (Cerc�órese de colocar la tapa t s�empre que 
transporte el cabezal de la máqu�na en el estado 
en que el cabezal esté desmontado de la mesa 
de la máqu�na de coser.)

2) F�je los dos as�entos q de goma en el lado A (lado 
de la operadora) usando los clavos w como se 
�lustra arr�ba. F�je los dos coj�nes de goma e en 
el lado B (lado de b�sagra) usando la base con 
goma.

 Luego coloque la tapa �nfer�or r en los as�entos 
ya fijos.
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4-2. Modo de quitar el retén de la barra de aguja

4-4. Modo de ajustar la altura del elevador de rodilla

4-3. Modo de colocar el elevador de rodilla
22

0 m
m

2
3

1

1

1

2

3

4

Qu�te el retén de la barra de aguja q para transpor-
tar la máqu�na.

Conserve el retén de barra de aguja 
que se había desmontado, e instale 
este retén de barra de aguja siempre 
que transporte la máquina de coser. 
El retenedor de la barra de aguja se 
puede cortar cuando se extrae con 
fuerza. Mueva ligeramente la barra 
de aguja hacia la derecha o izquier-
da y saque despacio el retenedor de 
la barra de aguja.

Inserte el elevador de rod�lla en el agujero w de 
montaje y apr�ételo con el perno e.
* Ajuste la pos�c�ón del elevador de rod�lla q a un

lugar conven�ente. Para d�mens�ón referenc�al, la 
pos�c�ón es a 220mm desde la parte �nfer�or de la 
mesa.

* En el caso de la máqu�na que tenga el d�spos�t�-
vo AK, la almohad�lla del elevador a rod�lla 1 es 
opc�onal. (P�eza No. 22934251)

1) La altura estándar del prensatelas usando el ele-
vador de rod�lla es 10 mm.

2) Ud puede ajustar el prensatelas elevador hasta 
15 mm usando el tornillo ❶ de ajuste del 
elevador de rodilla.

No opere la máquina de coser en el 
estado en que el prensatelas e esté 
elevado 10 mm o más dado que la 
barra de aguja w y el prensatelas e, 
o el retirahilo r y el prensatelas e
se pueden tocar entre sí.
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4-7. Modo de instalar el panel de operación (IT-100E)

1) Instale el panel de operac�ón q en el cabezal 
de la máqu�na usando los torn�llos e que v�enen 
ensamblados en la ménsula w de �nstalac�ón del 
panel.

4-5. Modo de instalar la caja eléctrica

1) Afloje el tornillo q ub�cado en el lado del �nterruptor de la 
corr�ente eléctr�ca que se sum�n�stra como accesor�os y 
qu�te la cub�erta del �nterruptor.

2) Modo de conectar el cable de la corr�ente de entrada de la 
caja eléctr�ca

¡ Cuando el cable de la corriente eléctrica de la caja 
eléctrica es 4P

 T�enda el cable 4P desde el agujero A del �nterruptor de 
la corriente eléctrica y sujete con tornillos el cable verde/
amar�llo a t, el cable blanco a w, el cable negro a e y el 
cable rojo a r.

¡ Cuando el cable de la corriente eléctrica de la caja eléctrica es 3P
 T�enda el cable 3P desde el agujero A del �nterruptor de la 

corriente y fije con tornillos el cable verde/amarillo a t, el 
cable gr�s a w y el cable azul celeste a	3.

3) Modo de conectar el cable de la corr�ente eléctr�ca sum�-
n�strado con los accesor�os 

¡ En el caso de cable de corriente trifásica
 T�enda el cable desde el agujero B del �nterruptor de la 

corriente eléctrica y sujételo firmemente con tornillos el 
cable verde/amarillo a o, el cable blanco a y, el cable 
negro a u, el cable negro a u y el cable rojo a i.

¡ En el caso de cable de corriente monofásica
 T�enda el cable desde el agujero B del �nterruptor de la co-

rriente, y sujete firmemente con tornillos el cable verde/amari-
llo a o y los otros cables y y 7. El cable 8 no se usa.

4)  Modo de �nstalar la cub�erta del �nterruptor de la corr�ente
 Apr�ete con segur�dad el torn�llo q ub�cado en el lado del 

�nterruptor de la corr�ente eléctr�ca.

4-6. Modo de conectar el cable del interruptor de la corriente eléctrica (Área de exportación en general y para Japón)

1. No desensamble el panel de 
    operación para evitar que se rompa.
2. Sujete el cable que viene desde el 
    panel y el que viene desde el 
    cabezal de la máquina de coser con 
    la banda sujetadora que se 
    suministra como accesorio.

Instale la caja eléctr�ca debajo de la mesa en el lugar 
que se �lustra usando el perno de cabeza redondo  
q, la arandela plana w, la arandela elást�ca e y la 
tuerca r sum�n�stradas con la máqu�na de coser, y 
usando un perno de cabeza hexagonal con �ndenta-
c�ón en la cabeza t, la arandela plana y y la aran-
dela elást�ca u que se sum�n�stran con la máqu�na.

B

A

1

6

9

7834
5

2

1

2

5

4

3

6

7

1

2

3

3
3
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(1) Preparación del alambrado

4-8. Modo de conectar los cables

Modo de quitar el sujetador de cable

   q Presionando ligeramente
   w Tirando hacia abajo el sujetador.
   e El sujetador sube.

AVISO :
• Para evitar lesiones personales causados por un arranque brusco de la máquina de coser, ejecute el trabajo

después de posicionar en OFF y un lapso de tiempo de 5 minutos o más.
• Para evitar daños causados por un mal funcionamiento o por usar especificaciones equivocadas, cerciórese

de insertar los cables en los lugares designados. 
• Para evitar lesiones personales causadas por un mal funcionamiento, cerciórese de bloquear el conector con

el dispositivo de cierre.
• Para los detalles del manejo de los dispositivos respectivos, lea con detención los Manuales de Instrucciones

que se suministran con los dispositivos antes de manipular los mismos.

* Vea P. 14 para el modo de bloquear el sujetador
de cables.

A

C

B

D

j
cb

a
e

f d

E

23

1

1

Lentamente

4) Qu�te los c�erres de las grapas a, b, c, d, e, f y j
del cable.

3) Saque los cuatro torn�llos  que sujetan la cu-
b�erta poster�or de la caja eléctr�ca.
(Atención) No toque los otros tornillos .
Cuando abra la cub�erta poster�or, pres�ónela con
sus manos, ábrala despac�o hasta aprox�mada-
mente 70° hasta que se pare como se �lustra en
la figura.

Cerciórese de sujetar con su mano 
la cubierta posterior para que no 
caiga dicha cubierta posterior.  
Además, no aplique fuerza sobre la 
cubierta posterior abierta.

2) Afloje los tornillos D y levante la placa prensadora
de cable C que pasa por el agujero B ub�cado en
la cub�erta frontal de la parte super�or y apr�ete
prov�s�onalmente la placa.

1) Pase los cables que v�enen del cabezal de la
máqu�na de coser por debajo de la mesa por el
agujero A en la mesa.
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(2) Modo de conectar los conectores

Conecte los cables en el s�gu�ente orden.
5) Inserte el cable q de puesta a tierra amarillo/ver-

de que v�ene desde el cabezal de la máqu�na de 
coser en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de 
la cub�erta frontal por el agujero B, y páselo por el 
sujetador “b” de cable como se �lustra y apr�ételo 
con un torn�llo en la pos�c�ón w de la figura.

• Cada conector se debe conectar correctamente. Compruebe la dirección e insértelo correcta-
mente. (En el caso de conector tipo cierre, insértelo de modo que quede sujeto.)

• Si el conector se inserta a la fuerza, puede presentarse algún problema o accidente.
• Nunca tire de los conectores insertados al tiempo de la entrega. 
• La máquina de coser no funcionará si los conectores no se insertan debidamente.  No solamen-

te ocurrirá algún problema como aviso de error o semejante sino que también pude romperse la 
máquina o la caja eléctrica.

2

b

B

1

3

B

4

5

6

7

c

d
a

8

B

B
8) Inserte el cable u del conector blanco 30P que 

v�ene desde el panel de operac�ón en el �nter�or 
de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta frontal 
por el agujero B, páselo por los sujetadores de 
cable “a”, “c” y “d”, �nsértelo en el conector CN34 
i, y c�érrelo.

7) Inserte el cable negro t del conector 4P blanco 
que v�ene desde el cabezal de la máqu�na dentro 
de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta frontal 
por el agujero B, e �nsértelo al conector CN21 
y del tablero de c�rcu�to montado en la cub�erta 
frontal.

6) Inserte el cable e negro del conector 9P cua-
drado que v�ene desde el cabezal de la máqu�na 
dentro de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta 
frontal por el agujero B, e �nsértelo en el CN38 r 
del tablero de c�rcu�to un�do a la cub�erta frontal.
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9) Inserte el cable o blanco al conector negro 4P
que v�ene desde el cabezal de la máqu�na de co-
ser en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través del
agujero B de la cub�erta frontal, e �nsértelo en el
conector CN31 !0 a través de los sujetadores de
cables a y c.

10) Inserte el cable !1 del conector redondo gr�s 7P
que v�ene desde el cabezal de la máqu�na de
coser en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través
de la cub�erta frontal por el agujero B, páselo
por el sujetador de cable “j”, e �nsértelo en el co-
nector CN30 !2.

11) Inserte el cable !3 del conector blanco 12P que
v�ene desde el cabezal de la máqu�na de coser
en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de la
cub�erta frontal por el agujero B. páselo por los
sujetadores de cable “a”, “c”, “d” y “g”, e �nsérte-
lo en el conector CN53 !4.
C�erre los sujetadores de cable “a”, “c” y “d”.

12) Inserte el cable !5 del conector blanco 6P que
v�enen desde el cabezal de la máqu�na dentro
de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta frontal
por el agujero B, y páselo por los sujetadores de
cable “e”y “j”, e �nsértelos en el conector CN54
!6.

13)-1 Inserte el cable !9 del conector blanco 10P 
y el cable !7 del conector azul 2P que v�ene 
desde el cabezal de la máqu�na de coser en 
el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de la 
cub�erta frontal por el agujero B, páselos por 
los sujetadores de cable “e”, “f” y “j”, e �nserte 
el 10P blanco en el conector CN51 @0, y el 2P 
azul en el CN46 !8.

9

!2

!4

!3

!5

!6

!8
!7

@0
!9

c

e

g

!0

a

j

!1

a
c d

j
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13)-2 Inserte el cable !9 del conector 10P blancoque 
v�ene desde el cabezal de la máqu�na de co-
ser a la parte poster�or del conector como se 
muestra en la figura.

14) Inserte el cable @1 del conector 8P cuadrado 
negro que v�ene desde el cabezal de la máqu�na 
en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de la 
cub�erta frontal por el agujero B, páselo por los 
sujetadores de cable “e”, “f”, “h” y “j”, e �nserte el 
10P cuadrado negro en el conector CN72 @2.

15) Inserte el cable @3 del conector 4P negro que  
v�ene desde el cabezal de la máqu�na de coser 
en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de la 
cub�erta frontal por el agujero B, páselo por los 
sujetadores de cable “e”, “f”, “h” y “j”, e �nserte el 
4P negro en el conector CN73 @4.

16) C�erre los sujetadores de cable “e”, “f” y “j”.

e

f

@1

@2h

@3

@4

h

j

!9
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Cuando se usa Elevador Automático (AK121):
17) Inserte el cable @5 del conector blanco 2P que 

v�ene desde el cabezal de la máqu�na de coser 
en el �nter�or de la caja eléctr�ca a través de la 
cub�erta frontal por el agujero B, páselo por los 
sujetadores de cable “e”, “f” y “j”, e �nsértelo en 
el conector CN40 @6.

Cuando se usa el dispositivo para prevención de 
formación de ojo de perdiz (Tipo CB):
18)  Inserte el cable @7 del conector pequeño blanco 

6P que v�ene desde el cabezal de la máqu�na 
de coser en el �nter�or de la caja eléctr�ca a 
través de la cub�erta frontal por el agujero B, 
páselo por los sujetadores de cable “e” y “j”, e 
�nsértelo en el conector CN52 @8.

Cuando se usa pedal para trabajar de pie (PR70 o 71):
19) Inserte el cable @9 del conector negro 12P en el 

�nter�or de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta 
frontal por el agujero B que v�ene desde el pedal 
para trabajar de p�e, páselo por los sujetado-
res de cable “a” y “c”, e �nsértelo en el conector 
CN32 #0.

20) Conecte el conector blanco 2P del cable #1 
      sum�n�strado como accesor�o al que el conector 

rojo 2P y el conector blanco 2P están un�dos al 
conector blanco 2P #2 debajo de la cub�erta del 
cabezal de la máqu�na.

 F�je el cerrojo omega #3 sum�n�strado como 
     accesor�o con los cables vec�nos y el cable #1 

como se ilustra en la figura.

21) Inserte el conector rojo 2P del cable #1 
      sum�n�strado como accesor�o al que el conector 

rojo 2P y el conector blanco 2P están un�dos 
dentro de la caja eléctr�ca a través de la cub�erta 
frontal por el agujero, e �nsértelo en el conector 
rojo CN25 #4.

Cambie la fijación de función fijación No. 23 
de “0” a “1” después de completar todo el 
proced�m�ento de conf�gurac�ón. Para más 
detalles, consulte p.110 y p.113. 
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@6

@8

@7

#0

@9

f
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j
e
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c
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#1
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#4

#1
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Cuando complete la �nserc�ón de conectores, sujete 
los cables con sujetadores.

4-9. Modo de colocar la biela

r Presione ligeramente la esquina 
del sujetador. (Cuando cierra el sujetador de cable 
hace un ruido “clic”.)

Modo de asegurar 
el sujetador de 
cable

22) Instale el sujetador de núcleo #5 que se sum�n�stra
como accesor�o en la pos�c�ón que se muestra en
la figura.

[Para el territorio de la CE]

4

3

4

#5

1

2

3

A

B

C

B

2

A
1

Sujetador

q Tenga cu�dado para que el cable pase entre la 
cub�erta poster�or y el cuerpo pr�nc�pal de la caja 
eléctr�ca, c�erre la cub�erta poster�or a la vez que 
pres�ona la secc�ón A en el lado �nfer�or de la cu-
b�erta poster�or, y apr�ete los cuatro torn�llos  q.

w Sostenga los cables que pasan por el agujero B 
de cables pres�onando hac�a abajo la placa de 
pres�ón de cables C de la cub�erta frontal y apr�e-
te el torn�llo w.

1) F�je la b�ela q en el agujero de �nstalac�ón B de
la palanca del pedal w con la tuerca e.

2) La �nstalac�ón de la b�ela q en el agujero de �ns-
talac�ón A alargará el recorr�do de pres�onado del
pedal, y con ello será más fác�l la operac�ón del
pedal a una veloc�dad med�a.
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 Modo de instalar la biela
1) Mueva el pedal e hac�a la derecha o hac�a la

izquierda como se ilustra con las flechas de modo
que la palanca q de control de motor y la b�ela
w queden en recto.

1) Perfore agujeros en las pos�c�ones de los torn�-
llos del (conjunto) de la válvula de soleno�de y el
(conjunto) regulador en la superficie inferior de la
mesa de la máqu�na de coser.
Además, el cableado se ejecuta en mesa genu�na
JUKI.

4-12. Modo de instalar la máquina de coser tipo (CB) para prevención de formación de nido de perdiz

(superficie inferior de la mesa de la máquina de coser)

4-11. Modo de instalar el pedestal de hilos

4-10. Ajuste del pedal

75
291 34

23
3

106 
107

(mm)

1

4

3

2

1) Ensamble la un�dad del pedestal de h�los, e �nsér-
tela en el agujero en la mesa de la máqu�na de
coser.

2) Apr�ete la contratuerca q para que quede fijo el
pedestal de h�los.

3) Para el alambrado en el techo, pase el cable de
la corr�ente eléctr�ca por la var�lla de descanso w
del carrete.

 Modo de ajustar el ángulo de pedal
1) La �ncl�nac�ón de pedal se puede ajustar l�bre-

mente camb�ando la long�tud de la b�ela.
2) Afloje el tornillo de ajuste r, y ajuste la long�tud

de la b�ela w.

1

2
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6) Ajuste el cable (conjunto) u de la válvula de sole-
no�de a la válvula de soleno�de y el punto marca-
dor del cable, y conéctelo.

 Conecte el conector 6P !0!1 al conector CM52 
dentro de la caja eléctr�ca. (Consulte el ítem 
“Cuando se usa el d�spos�t�vo para prevenc�ón de 
formac�ón de ojo de perd�z en la p.13”.)

7) Conecte la manguera del a�re φ 4 que v�ene des-
de el cabezal de la máqu�na de coser a la secc�ón 
de la válvula de soleno�de y la manguera del a�re 
φ 8 al orificio de succión de la bolsa del polvo 
respect�vamente.

8) F�je la válvula de soleno�de y la manguera del a�re 
en la mesa con la grapa i sum�n�strada como 
accesor�o.

9) Conecte el tubo del a�re !2 y regule la pres�ón del 
a�re a 0,6 Mpa.

1.  Fije la grapa de modo que no se 
machaque la manguera del aire.

2.  Determine la posición de la 
grapa de modo que el cable y 
la manguera del aire no queden 
colgando de la mesa.

2) F�je el (conjunto) de la válvula de soleno�de q 
con el torn�llo de madera w que se sum�n�stra 
como accesor�o de la máqu�na de coser.

3) F�je el regulador (todo el conjunto) e con el torn�-
llo de madera r que se sum�n�stra como acceso-
r�o de la máqu�na de coser.

4) Conecte las mangueras φ 6 y φ 8 montadas en 
el regulador (conjunto total) e a las respect�vas 
válvulas de soleno�de.

Cuando use la presión de aire por 
debajo del valor especificado ocur-
rirán problemas.

φ8

φ4

1

2

4

3

6

5

9

5

9

!1

!0

7
!1

!0

6

8

!2

5) Inserte la bolsa de polvo t en el extremo supe-
r�or de la manguera o para la bolsa de polvo y 
fíjela con la banda y que se sum�n�stra como 
accesor�o con la máqu�na de coser.
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Llene de ace�te el tanque para lubr�cac�ón del gan-
cho antes de operar la máqu�na de coser.
1) Qu�te el tapón q del agujero del ace�te y llene el 

tanque con ace�te JUKI New Defr�x Nº 1 usando 
la ace�tera que se sum�n�stra con la máqu�na de 
coser.

2) Rellene ace�te hasta el extremo super�or de la 
marca �nd�cadora de cant�dad de ace�te hasta que 
la var�lla e quede al�neada con la línea demar-
cadora de cant�dad de ace�te que se �nd�ca en al 
ventan�lla w.

3) Cuando opere su máqu�na de coser, rellene ace�-
te s� el extremo super�or de la var�lla e �nd�cadora 
de cant�dad de ace�te baja hasta la línea demar-
cadora �nfer�or grabada que se observa por la 
ventan�lla w de �nspecc�ón de cant�dad de ace�te.

4-13. Lubricación
AVISO :
1. No conecte el enchufe eléctrico hasta que se haya completado la lubricación para evitar accidentes causados 

por un arranque brusco de la máquina de coser.
2. Para evitar inflamaciones o erupciones, lávese inmediatamente las partes afectadas si han llegado salpicadu-

ras a los ojos o a otras partes del cuerpo.
3. Si por equivocación traga aceite, pueden producirse vómitos o diarreas.  Ponga el aceite en un lugar inacce-

sible a los niños.

• Cuando use una máquina de coser 
nueva o una máquina de coser que 
no se ha usado por largo tiempo, 
opere la máquina de 3.000 a 3.500 
sti/min para evitar cualquier daño. 

• Para el aceite lubricante del gancho, 
compre aceite JUKI New Defrix No.1. 
(Pieza No. MDFRX1600C0).

• Para la lubricación, ejecútela usando 
la aceitera (B19210120A0) que se su-
ministra como accesorio. Ponga cui-
dado para que durante la lubricación 
no caiga aceite en el polvo, briznas 
de hilo o desperdicios semejantes.

3

2

2

1

4

Línea
demarcadora grabada

Línea demarcadora 
superior gravada
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(2) Modo de operar el pedal

A

B

D

E

C

(1) Conecte la corriente eléctrica

4-14. Funcionamiento de prueba

AVISO :
• Vuelva a comprobar la tensión de alimentación antes de conectar el cable de alimentación.
• Compruebe que el interruptor de la corriente eléctrica está en OFF y conecte el cable de alimentación al toma-

corriente.
• Cerciórese de que el cable de puesta a tierra está conectado.
• En el caso de que siga emitiendo un pitido el zumbador inmediatamente después de conectar la corriente eléc-

trica, existe la posibilidad de que la conexión del cable está mal o que se está usando un voltaje erróneo.  Des-
conecte la corriente eléctrica.

Solamente una puntada se hace con inicio suave (aproximadamente 200 sti/min) 
mediante la operación a pedal inmediatamente después de conectar la corriente eléctrica.

h

El pedal se opera en cuatro etapas
1) Pres�one l�geramente la parte frontal del pedal 

para operac�ón a baja veloc�dad B.
2) Pres�one más la parte frontal del pedal para ope-

rac�ón a alta veloc�dad A. (Tenga en cuenta que la 
máqu�na de coser entrará en la modal�dad opera-
c�onal de veloc�dad alta después de completado 
el pespunte de transporte �nvert�do s� la func�ón de 
pespunte de transporte invertido se ha especifica-
do con el �nterruptor correspond�ente.)

3) Lleve el pedal de vuelta a su pos�c�ón neutral, y la 
máqu�na de coser dejará de func�onar C.

 (La aguja se para en su posición más lata/más 
baja.)

4) Pres�one fuertemente la parte poster�or del pedal 
para actuar el cortah�lo E. (Solamente para el 
t�po PFL) Pres�one l�geramente la parte poster�or 
del pedal para que suba el prensatelas D. Pre-
s�one más aún la parte poster�or del pedal para 
actuar el cortah�lo.

1) Cuando la barra de aguja está en su pos�c�ón super�or (UP), se ejecuta la detecc�ón de or�gen de z�gzag.
2) Cuando la barra de aguja está en cualqu�er otra pos�c�ón fuera de UP:

 Aparece la visualización que se muestra en la figura de abajo.  Gire el volante para llevar la barra de 
aguja a la pos�c�ón UP de la aguja y la v�sual�zac�ón camb�a a la s�gu�ente pantalla.  Luego mueva la 
aguja hac�a la �zqu�erda y derecha, y se ejecuta la detecc�ón de or�gen de z�gzag.
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1) G�re el volante con la mano para sub�r la aguja su 
pos�c�ón más alta.

2) Afloje el tornillo w sujetador de la aguja.  Sosten-
ga la aguja q de modo que la ranura larga B en 
la aguja quede m�rando hac�a usted.

3) Inserte b�en profunda la aguja en el agujero de la 
barra de la aguja en la dirección de la flecha todo 
lo que pueda entrar.

4) Apr�ete b�en el torn�llo w.
5) Confirme que la ranura larga B en la aguja que-

de m�rando hac�a usted.

5. PREPARACION PREVIA AL COSIDO

5-2. Modo de extraer la cápsula de canilla

1) G�re el volante con la mano para sub�r la aguja su 
pos�c�ón más alta.

2) Acc�one hac�a arr�ba el cerrojo q de la cápsula de 
can�lla y extra�ga la bob�na.

5-1. Modo de insertar la aguja

1) Inserte b�en profunda la bob�na en el eje bob�nador t todo 
lo que pueda entrar.

2) Pase el h�lo de bob�na t�rando de él desde el carrete que 
descansa en el lado derecho del pedestal de h�los s�gu�en-
do el orden desde q como se �lustra en la f�gura de la 
�zqu�erda. Ahora, bob�ne el extremo del h�lo de bob�na en 
la bob�na var�as vueltas.

3) Pres�one el gat�llo y del bob�nador de bob�na en la d�-
recc�ón de A y ponga en marcha la máqu�na de coser. La 
bob�na g�ra en la d�recc�ón de C y se va enrollando el h�lo 
de bob�na. El eje t del bob�nador de bob�na se parará au-
tomát�camente tan pronto como ha acabe el bob�nado.

4) Saque la bob�na y corte el h�lo de bob�na con el retenedor 
i cortador de h�lo.

5) Para ajustar la cantidad de bobinado del hilo de bobina, aflo-
je el torn�llo u y mueva la placa de ajuste y del bob�nador 
en la d�recc�ón de A o B.  Luego, apr�ete el torn�llo u.

  En la d�recc�ón de A : D�sm�nuye la cant�dad.
  En la d�recc�ón de B : Aumenta la cant�dad.

5-3. Modo de bobinar el hilo de bobina

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

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

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

1

2

B
A

q

3

2

1

A
C

7
6

B

5 8
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1) G�re el volante con la mano para sub�r la aguja su 
pos�c�ón más alta.

2) Tome la bob�na con su mano derecha con el h�lo 
extraído unos 5 cm desde el extremo del h�lo de la 
bob�na y coloque la bob�na en la cápsula de can�lla 
como se ilustra en la figura.

3) Enhebre la cápsula de can�lla en el orden de los 
números y sáquelo por la trayector�a del h�lo como 
se �lustra. La bob�na g�ra en la cápsula de can�lla en 
la dirección que se muestra con la flecha cuando se 
saca el h�lo.

4) Eleve el cerrojo q de la z�gzag y manténgalo entre sus 
dos dedos como se muestra en la figura de la izquierda.

5) Inserte la cápsula de can�lla en el eje del gancho 
de cos�do todo lo que pueda entrar pon�endo su 
mano desde la cub�erta �nfer�or del gancho �nte-
r�or. (Se o�rá el son�do “cl�c”.)

6) Suelte el cerrojo de la cápsula de can�lla para que 
descanse en la pos�c�ón de c�erre.

 Modo de usar el agujero de hilo de cápsula de 
canilla

1) Use el agujero A pr�nc�palmente para puntadas de 
z�gzag que no sea puntada de z�gzag de 2 pasos y 
pespunte z�gzag de escalope.

2) Use el agujero B pr�nc�palmente para pespunte de 
z�gzag de 2 pasos y pespunte de z�gzag de escalope.

6) En el caso de que el h�lo de bob�na no se enrolle un�-
formemente en la bobina, afloje la tuerca r y g�re el 
tensor de h�lo de bob�na para ajustar la altura del d�sco 
tensor w del h�lo.

 • La altura estándar del centro de la bob�na es la del 
centro del d�sco tensor del h�lo.

 • Mueva la pos�c�ón del d�sco tensor w del h�lo hac�a la 
dirección A como se muestra en la figura de la izquier-
da cuando la cant�dad de bob�nado del h�lo en la parte 
�nfer�or de la bob�na sea exces�va y hac�a la d�recc�ón 
B como se ilustra en la figura del lado izquierdo cuan-
do la cant�dad de bob�nado de h�lo de bob�na en la 
parte super�or de la bob�na sea exces�va.

 Después del ajuste, apr�ete b�en la tuerca r.

7) G�re la tuerca tensora e del h�lo para ajustar la tens�ón 
del bob�nador del h�lo de bob�na.

Se puede dar el caso en que al inicio del cosido varias puntadas sean difíciles de anudar cuando 
el corta-hilo se usa en hilo de filamento fino como los de calibre (#50, #60 u #80) usando agujero 
B. Ahora, use el otro agujero o ejecute el cosido comenzando desde el lado derecho.

Nota  1. Cuando bobine hilo de bobina, comience el 
bobinado en el estado que quede tenso el 
hilo entre la bobina y el disco w tensor de 
hilo.

 2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado 
que no se pueda ejecutar el cosido, retire 
el hilo de aguja de la trayectoria del hilo del 
tira-hilo y saque la bobina del gancho.

(Enhebrado)

5-4. Modo de colocar la bobina en la cápsula de canilla

AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la máquina, desconecte la corriente 
eléctrica de la máquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor está completamente parado.
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5-5. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina
AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la máquina, desconecte la corriente 
eléctrica de la máquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor está completamente parado.

1) G�re el volante con la mano para llevar la aguja a la pos�c�ón más elevada.
2) Pase el h�lo en el orden de los números como se �lustra.
3) T�rando del h�lo, sáquelo unos 10 cm de la aguja después de haberlo pasado por la aguja.

1) El ajuste de long�tud de puntada se hace con el panel de operac�ón.
 Para el procedimiento de fijación de los respectivos patrones de co-

s�do, consulte el ítem “6-5. F�jac�ón de patrón de cos�do.”
 Trasporte normal: Para la introducción pulse las teclas +/– de .
 Trasporte inverso: Para la introducción pulse las teclas +/– de .
2) El valor numér�co del panel de operac�ón se �nd�ca en mm.
3) Cuando ejecute el pespunte de trasporte �nverso, pres�one hac�a 

abajo la palanca 1 de control de trasporte �nverso. La máqu�na de 
coser ejecuta el pespunte de trasporte �nverso m�entras usted man-
tenga pres�onada la palanca. La palanca de control de trasporte �n-
verso volverá a su pos�c�ón or�g�nal y la máqu�na de coser func�onará 
ejecutando el pespunte en la d�recc�ón normal cuando usted deje 
l�bre la palanca de control de trasporte �nverso.

Pespunte de condensación significa que la cantidad de espaciado de 
trasporte se reduce y el pespunte se ejecuta med�ante la operac�ón de 
la palanca de control de trasporte inverso al inicio o al fin del cosido.
1) El ajuste de long�tud de puntada se ejecuta con el panel de operac�ón.
 Trasporte inverso: Para la introducción pulse las teclasc +/– de . 

El pespunte de remate se puede ejecutar ajustando a “0” la cant�dad 
de trasporte �nverso.

2) Ca�ga en la cuenta de que el valor del pespunte de remate es mera 
referenc�a. Ajuste el pespunte de condensac�ón a la vez que s�gue 
observando la costura term�nada.

3) El valor numér�co del panel de operac�ón se �nd�ca en mm.

Puede haber casos en que la cantidad de trasporte del panel de operación y el espaciado de cosido actual di-
fieran entre sí en el caso de usarse en un estado que sea diferente al de la entrega estándar o al material que 
se está usando. Compense el espaciado en conformidad con el producto del cosido.

5-6. Modo de ajustar la longitud de puntada

5-7. Modo de ajustar el pespunte de condensación

El calibre suministrado (dentado de trasporte No.: 40018430) está capacitado para ajustar el valor hasta 5 mm del tras-
porte normal/inverso como máximo. Existe la posibilidad de que el material pueda caer en el caso donde la cantidad de 
trasporte sea pequeña. Use calibres tales como el dentado de trasporte o semejante en conformidad con el proceso.

Ejemplo) En el caso de trasporte normal:  +4 y en trasporte �nverso:  –3, la gama de cos�do dev�ene trasporte normal +4 a –3. 
La cant�dad máx�ma de trasporte �nverso dev�ene -3 cuando se pres�ona la palanca 1 de control de trasporte �nverso. Ade-
más, es posible ajustar la longitud de puntada de trasporte normal/inverso hasta 5 mm al máximo mediante introducción.

1

1
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4
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6

Gire una vez 
el hilo
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6. MODO DE USAR EL PANEL DE OPERACIÓN
6-1. Nombres y funciones de las secciones respectivas

Interruptor Descripción
1 Interruptor de repet�c�ón de 

cos�do
Este �nterruptor se usa para cont�nuar cos�endo desde el 
paso en curso después de reemplazar el h�lo de bob�na 
cuando se ha gastado el h�lo de bob�na durante el paso de 
pespunte de programa.

2 Interruptor de enseñanza Este es el interruptor para fijar el pespunte del número de 
puntadas con el calor del número de puntadas que se está 
cos�endo actualmente.

3 Interruptor de compensa-
ción de aguja UP/DOWN

Este es el �nterruptor para ejecutar el pespunte de compen-
sación de aguja up/down. Use pespunte de compensación de 
aguja arriba/abajo y el pespunte de compensción de una punta-
da se puede cambiar con la fijación de función No. 22.

4 Interruptor de camb�o de 
pantalla

Éste es el �nterruptor para camb�ar la pantalla.

5 Interruptor con/sin pespun-
te de transporte �nverso al 
�n�c�o del cos�do

Este es el interruptor para posicionar en ON/OFF el inte-
rruptor de pespunte de transporte �nverso automát�co al 
�n�c�o del cos�do.
* Este �nterruptor no se puede usar con la máqu�na de 

coser que no esté prov�sta con el d�spos�t�vo de pespunte 
de transporte �nverso automát�co.

1 4 5

!7

7 !1 !2 !4 !5

!6!3!0

8

96

!7

2

3

q Interruptor de repet�c�ón de cos�do
2 Interruptor de enseñanza
3 Interruptor de compensación de aguja UP/DOWN
4 Interruptor de camb�o de pantalla
5 Interruptor con/sin pespunte de transporte inverso 

al �n�c�o del cos�do
6 Interruptor con/sin pespunte de transporte inverso 

al fin del cosido
7 Interruptor del sensor de borde de mater�al
8 Interruptor de cos�do automát�co de acc�ón ún�ca
9 Con/sin interruptor de corte de hilo automático

!0 Interruptor para proh�b�r el corte de h�lo
!1 Interruptor de alumbrado de fondo
!2 Interruptor de repos�c�ón
!3 Interruptor de �nformac�ón
!4 Interruptor +
!5 Interruptor -
!6 Interruptor de cambio alternativo de contador/ve-

loc�dad
!7 Interruptor de uso general
!8 Lámpara �nd�cadora de corr�ente eléctr�ca

!8
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Interruptor Descripción
❻ Interruptor con/sin pespun-

te de transporte inverso al 
fin del cosido

Este es el interruptor para posicionar en ON/OFF el pes-
punte de transporte inverso automático al fin del cosido.

* Este interruptor no se puede usar con la máquina que no
esté provista con el dispositivo de pespunte de transporte
inverso automático. Para más detalles sírvase consultar
la p.42.

❼ Interruptor del sensor de 
borde

Selecciona el uso/no uso del sensor de borde de material 
cuando el sensor de borde de material se encuentra insta-
lado en la máquina de coser.

❽ Interruptor de cosido auto-
mático de acción única

Cuando se pulsa este interruptor, la máquina de coser 
opera automáticamente hasta que el sensor de borde de 
material detecta el borde del material o hasta que se com-
pleta el cosido del número predeterminado de puntadas.

❾ Con/sin interruptor de corte 
de hilo automático

Este interruptor se utiliza para cortar automáticamente el 
hilo cuando el sensor de borde de material detecta el borde 
del material o hasta que se completa el cosido del número 
predeterminado de puntadas.

* Este interruptor no se puede usar con la máquina de co-
ser que no esté provista con el dispositivo de corte de hilo
automático.

� Interruptor para prohibir el 
corte de hilo

Este interruptor prohíbe todos los cortes de hilo.

* Este interruptor no se puede usar con la máquina de co-
ser que no esté provista con el dispositivo de corte de hilo
automático.

� Interruptor de alumbrado 
de fondo

Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente la 
operación del alumbrado de fondo de la pantalla LCD entre 
encendido (ON) o apagado (OFF).

� Interruptor de reposición Este interruptor se utiliza para restablecer el valor prede-
terminado del contador de hilo de bobina o el contador de 
cosido. Este interruptor se habilita tras el corte del hilo.

� Interruptor de información Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente la 
pantalla entre la pantalla de función de información (modo 
de datos comunes de cosido, modo de ajuste de funciones, 
modo de comunicación, display de versión etc.) y la pan-
talla normal de cosido. Este interruptor se habilita tras el 
corte del hilo.

� Interruptor + Este interruptor se utiliza para incrementar el valor prede-
terminado del contador de hilo de bobina o el contador de 
número de pzas. durante su ajuste. Debe tenerse en cuen-
ta que este interruptor se habilita tras el corte del hilo.

� Interruptor - Este interruptor se utiliza para disminuir el valor predeter-
minado del contador de hilo de bobina o el contador de nú-
mero de pzas. durante su ajuste. Debe tenerse en cuenta 
que este interruptor se habilita tras el corte del hilo.

� Interruptor de cambio alter-
nativo de contador/veloci-
dad

Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el 
display entre el display de contador y el display de limita-
ción de máxima velocidad de cosido.

� Interruptor de uso general Este interruptor tiene diversas funciones según la pantalla.
� Lámpara indicadora de corriente 

eléctrica
Esta lámpara se ilumina cuando está conectada la corrien-
te eléctrica.
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(1) Limitación de anchura máx. de zigzag

 Cambio de procedimiento de limitación de valor de limitación de anchura máx. de zigzag

(2) Se especifican las posiciones izquierda/derecha(1) Anchura de z�gzag s�métr�ca en el centro

1)  Pulse el �nterruptor q.

6-2. Antes de fijar el patrón

El valor de l�m�tac�ón de anchura de z�gzag, la referenc�a de línea base de puntada, 
el valor de l�m�tac�ón de cant�dad de trasporte normal y el valor de l�m�tac�ón de 
trasporte �nverso se v�sual�zan cuando está conectada la corr�ente eléctr�ca.
1 : Valor de l�m�tac�ón de anchura máx�ma de z�gzag (La pantalla camb�a en el 

caso de especificar las posiciones izquierda/derecha.)
2 : Referenc�a de línea base de puntada
3 : Valor máx�mo de lím�tac�ón de cant�dad de trasporte �nverso
4 : Valor máx�mo de lím�tac�ón de cant�dad de trasporte normal 
La v�sual�zac�ón del valor máx�mo de lím�te de anchura de z�gzag, la referenc�a de la 
línea base de pespunte, el valor de l�m�tac�ón de cant�dad de trasporte normal y el valor 
de limitación de cantidad de trasporte inverso se pueden ejecutar cambiando ON/OFF.

• La anchura máxima se puede limitar en conformidad con el calibre.
• Hay dos clases de limitaciones de anchura máxima de zigzag.
(1) Anchura de zigzag simétrica en el centro
(2) Especificación de las posiciones izquierda/derecha

AVISO :
• Cuando se usa pie prensatela, placa de agujas y dentado de trasporte que no sean de los 

que se proveen como estándar al 
  hacer la entrega, es posible que la aguja toque la placa de agujas y se rompa, o que el 

dentado de trasporte haga contacto con la placa de agujas en el caso de fijar algunos 
valores. Cerciórese de ejecutar la regulación de los valores limitados de 1, 3 y 4 en 
conformidad con el calibre que se use. La regulación al tiempo de entrega es como sigue:

 Anchura máxima de zigzag: 8 mm
 Cantidad máxima de trasporte: 5 mm
• Cuando reemplace el calibre, provea una separación de 0,6 mm o más entre la aguja, y el 

pie prensatela y la placa de agujas, y entre la placa de agujas y el dentado de trasporte.

1 2 3 4

⇔
e

e

q

w

0.60.6

0.
6

3)  La figura de la izquierda 
es la anchura de z�gzag 
s�métr�ca en la modal�dad 
central. 

 Cada vez que se pres�o-
na el �nterruptor e, se 
pueden camb�ar alterna-
t�vamente las pos�c�ones 
izquierda/derecha y la 
anchura de z�gzag s�métr�-
ca en el centro.

2)  Pulse el �nterruptor w.
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(A) En el caso de anchura de zigzag simétrica en el centro

 Modo de fijar el valor de limitación de 
anchura de zigzag máx.

Determ�ne s� es l�m�tac�ón de anchura de z�gzag 
s�métr�ca en el centro o l�m�tac�ón de pos�c�ones 
izquierda/derecha en el orden de 1) a 3) de la pági-
na anter�or en conform�dad con el cal�bre que se 
usa.

 (B) En el caso de especificar las posiciones de lado izquierdo/derecho.

1) Pulse el interruptor +/– r 
fije el valor de limitación.

En el caso del ejemplo, fije 
el valor a 8,0.

2) Pulse el �nterruptor q y la 
pantalla vuelve a la ante-
r�or.

Cambio de limitación de 
posición del lado izquierdo
1) Pulse la tecla +/– del 

�nterruptor t para fijar 
el valor de l�m�tac�ón del 
lado �zqu�erdo.

En el caso del ejemplo fije el 
valor a -3,3.

Cambio de limitación de 
posición de lado derecho
2) Pulse la tecla +/– del 

�nterruptor y para fijar el 
valor de l�m�tac�ón de lado 
derecho.

En el caso del ejemplo, fije 
el valor a +4,7.

3) Pulse el �nterruptor q y la 
pantalla vuelve a la ante-
r�or.

Limitación de 
anchura de zigzag 

simétrica en el centro

Limitación 
de posición 

izquierda/derecha

8.0 8.0

–4.0  +4.0 –3.3  +4.7

Area de limitación de 
anchura de zigzag

R= +4, 7
Fijación

L = -3, 3
Fijación

0.0 0.0

Valor de limitación 
de anchura 
máxima de zigzag

Valor de limitación 
de anchura 
máxima de zigzag

4

4

1

5

5

6

6

1
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(2) Fijación de referencia de línea base de puntada
 • La posición de referencia de línea de base de puntada se puede fijar a la izquierda, centro y derecha.

 Cómo fijar
1) Pulse el �nterruptor q.

Referenc�a de línea 
base de puntada a 

la �zqu�erda

Referenc�a de línea 
base de puntada en el 

centro

Referenc�a de línea 
base de puntada a 

la derecha

Referencia de línea base de 
puntada a la izquierda

Referencia de línea base 
de puntada en el centro

Referencia de línea base 
de puntada a la derecha

0.0     0.0     0.0

1

3

3 1

2

3) En la figura del lado iz-
qu�erdo se muestra la re-
ferenc�a de la línea base 
de puntada de centro.

Cada vez que se pulsa el 
�nterruptor e, la referenc�a 
de línea base de puntada 
�zqu�erda, la de línea base 
de puntada derecha y la 
de línea base de puntada 
central se cambian y se fijan 
alternat�vamente.

4) Pulse el �nterruptor q y la 
pantalla vuelve a la ante-
r�or.

2) Pulse el �nterruptor w.
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(3) Modo de fijar la cantidad de trasporte
• La máxima gama posible de fijar en la dirección normal y la máxima gama posible de fijar en la dirección

inversa se puede fijar en conformidad con el calibre que se está usando.

El nivel de la entrega estándar del bloqueo de tecla es “1”. Para ejecutar fijaciones, es 
necesario fijar el bloqueo de tecla al nivel “0”. Para más detalles, vea la p.102.

■ Procedimiento para la fijación

Cambio en dirección 
inversa
1) Pulse el �nterruptor 1 +/–

para fijar el valor límite en 
la d�recc�ón �nversa.

En el caso del ejemplo, la 
cant�dad de trasporte es de 
–3,6.

Cambio en la dirección 
normal
2) Pulse el �nterruptor 2

+/– para fijar el valor de 
l�m�tac�ón en la d�recc�ón 
normal.

En el caso del ejemplo, la 
cant�dad de trasporte es de 
+4,8.

3) Cuando se pulsa el �n-
terruptor 3, la pantalla
vuelve al valor anter�or.

3

2

2

1

1
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Pulse s.  

Pulse t .  

 Segunda pantalla de lista de 
     configuraciones de cosido

6-3. Transición de pantalla básica 
La pantalla, después de conectar la corr�ente eléctr�ca dev�ene la pantalla al t�empo de desconectar la co-
rr�ente eléctr�ca por últ�ma vez.
Cada vez que se pulsa el �nterruptor , la pantalla camb�a como s�gue:

Ejemplo)  Pespunte l�bre de z�gzag de 2 pasos con pespunte de transporte �nverso (El conten�do de camb�o 
de visualización depende de los valores fijados)

 Primera pantalla de lista de 
    configuraciones de cosido
Se ejecuta la selecc�ón de l�sta de 
configuración de cosido de cada configuración.

 Primera pantalla de fijación de configuración de cosido

 Pantalla de fijación de pespunte de transporte inverso 
　Se ejecuta la fijación de clase de puntada de condensación, de número de puntadas, etc.

Cuando se pulsa  por aproximadamente tres segundos en una pantalla que no sea la 
pantalla de lista de configuración de cosido, la pantalla pasa directamente a la pantalla 
de lista de configuraciones de cosido.

Pulse el .  

Pulse el . 

* Pespunte libre significa el
cos�do en general.

Pulse el .  
 Segunda pantalla de fijación 
de configuración de cosido

Pulse t .  

Pulse s.  
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Pespunte de z�gzag 
de 3-pasosPespunte recto

Interruptor para 
z�gzag de 2-pasos

PatrónPersonal�zadaFestón Puntada �nv�s�ble

12 puntadas �guales 
�zqu�erdo

24 puntadas �guales 
�zqu�erdo

Estándar 
�zqu�erdo

Crec�ente 
�zqu�erdo

6-4. Lista de pictógrafos de visualización de cada pantalla

 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

 Segunda pantalla de lista de configuraciones de cosido

 Pantalla emergente (pop-up) para selección de festón

Pespunte de z�gzag 
de 4-pasos

12 puntadas �guales 
�zqu�erdo

24 puntadas �guales 
�zqu�erdo

Estándar 
derecho

Crec�ente 
derecho

Pespunte cont�nuo
Puntada en T, 

�zqu�erda Patrón 1
Puntada en T, 

derecha

Pespunte cícl�co Patrón 3 Patrón 4Patrón 2
(va�n�ca)
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 Pantalla emergente selectora de patrón a medida

 Pantalla emergente selectora de pespunte continuo

 Pantalla emergente de selección de pespunte cíclico

Pespunte �nv�s�ble �zqu�erdo Pespunte �nv�s�ble derecho

Nueva creac�ón de patrón personal�zada

Nueva creac�ón de pespunte cont�nuo

Nueva creac�ón de pespunte cícl�co

 Pantalla emergente selectora de puntada invisible

El n�vel de bloqueo de teclas se encuentra ajustado a “1” al momento de la entrega, y no se v�sual�zan los 
p�ctógrafos de creac�ón nueva. Al real�zar una creac�ón nueva en cada modal�dad, camb�e el n�vel de blo-
queo de teclas a “0”. (Consulte la segunda pantalla de ajuste de datos comunes de cos�do de (1) Datos co-
munes de cos�do de 6-16. Informac�ón.)
Además, el display de № de patrón al momento de la entrega es “1” solamente.

 Pantalla emergente de selección de pespunte patrón
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 Primera pantalla de configuración de cosido para pespunte en zigzag de 2 pasosr,  
zigzag de 3 pasos, y zigzag de 4 pasos

 Pantalla de fijación de configuración de cosido de pespunte recto

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Reg�stro de patrón

Clase de 
cos�do

Anchura  
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 	Segunda pantalla de configuración de cosido para pespunte en zigzag de 2 pasos, zigzag 
de 3 pasos, y zigzag de 4 pasos

 Primera pantalla para fijación de configuración de cosido de festón

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón  
al �n�c�o 

del cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre Opc�onal Opc�onal

Pespunte 
programado Derecha Derecha

Pespunte 
sobrepuesto

Izqu�erda Izqu�erda

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
pr�mera pantalla

Clase de 
cos�do

Anchura 
de 

z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5.0

a

5,0

−5.0

a

5,0

−5.0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

 

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Segunda pantalla para fijación de configuración de cosido de festón

* La posición de parada se visualiza cuando la posición al fin del cosido es opcional.

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón  
 al �n�c�o 

del cos�do
Raíz • 
Cresta

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Derecha • 
Izqu�erda

Pos�c�ón 
de parada 

Pespunte 
l�bre

Raíz Opc�onal Opc�onal

Pespunte 
programado Cresta Raíz

Pespunte 
sobrepuesto

Derecha

Izqu�erda

 

Pattern reg�ster
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 Primera pantalla para fijación de configuración del cosido de pespunte oculto

 Segunda pantalla para fijación de configuración del cosido de pespunte oculto.

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5.0

a

5,0

−5.0

a

5,0

−5.0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Clase de 
cos�do

Número de 
puntadas

Pespunte 
l�bre

3

a

250

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

 

 

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
pr�mera pantalla
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 Primera pantalla para fijación de configuración de cosido izquierdo, puntada en T

 Segunda pantalla para fijación de configuración de cosido izquierdo, puntada en T

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte
Valor de 

compensac�ón
Cant�dad de 

trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón al 
�n�c�o del 
cos�do

Pos�c�ón al 
fin del cosi-

do

Pespunte 
l�bre

Izqu�erda Izqu�erda

Pespunte 
programado Derecha 1 Derecha 1

 

Pespunte 
sobrepuesto

Derecha 2 Derecha 2

Opc�onal Opc�onal

 

 

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla

Reg�stro de patrón
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 Primera pantalla para fijación de configuración de cosido derecho, puntada en T

 Segunda puntada para fijación de configuración de cosido derecho, puntada en T

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón 
de línea 
base de 

pespunte

Valor de 
compensac�ón

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón al 
�n�c�o del 
cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre

Derecha 1 Derecha 1

Pespunte 
programado Izqu�erda 1 Izqu�erda 1

 

Pespunte 
sobrepuesto

Derecha 2 Derecha 2

Opc�onal Opc�onal

 

Reg�stro de patrón

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Primera pantalla para fijación de configuración, Patrón 1

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte
Valor de 

compensac�ón
Cant�dad de 

trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

  

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Segunda pantalla para fijación de configuración, Patrón 1

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón al 
�n�c�o del 
cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre

Centro 1 Centro 1

Pespunte 
programado Centro 2 Centro 2

Pespunte 
sobrepuesto

Izqu�erda Izqu�erda

Centro 3 Centro 3

Derecha Derecha

Opc�onal Opc�onal

Reg�stro de patrón
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 Primera pantalla para fijación de configuración de cosido, Patrón 2 (vainica)

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

  

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Segunda pantalla para fijación de configuración, Patrón 2

* La posición al inicio del cosido se fija con el ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón 
al �n�c�o del 

cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre

Derecha 1 Derecha 1

Pespunte 
programado Centro 1 Centro 1

Pespunte 
sobrepuesto

Izqu�erda 1 Izqu�erda 1

Izqu�erda 2 Izqu�erda 2

Centro 2 Centro 2

Derecha 2 Derecha 2

Opc�onal Opc�onal

Reg�stro de patrón
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 Primera pantalla para fijación de configuración, Patrón 3

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

  

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Segunda pantalla para fijación de configuración, Patrón 3

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón 
al �n�c�o del 

cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre

Derecha 1 Derecha 1

Pespunte 
programado Centro 1 Centro 1

Pespunte 
sobrepuesto

Izqu�erda 1 Izqu�erda 1

Izqu�erda 2 Izqu�erda 2

Centro 2 Centro 2

Derecha 2 Derecha 2

Opc�onal Opc�onal

 

Reg�stro de patrón
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 Primera pantalla para fijación de configuración, Patrón 4

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón 
de línea 
base de 

pespunte

Cant�dad de 
trasporte 
�nverso

Cant�dad de 
trasporte 
normal

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

 

Reg�stro de patrón

 V�sual�zac�ón de 
segunda pantalla
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 Segunda pantalla para fijación de configuración, Patrón 4

Clase de 
cos�do

Pos�c�ón 
al �n�c�o del 

cos�do

Pos�c�ón 
al fin del 
cos�do

Pespunte 
l�bre

Izqu�erda 1 Izqu�erda 1

Pespunte 
programado Izqu�erda 2 Izqu�erda 2

Pespunte 
sobrepuesto

Derecha 1 Derecha 1

Derecha 2 Derecha 2

Derecha 3 Derecha 3

Izqu�erda 3 Izqu�erda 3

Opc�onal Opc�onal

 

Reg�stro de patrón
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 Pantalla para fijación de configuración del cosido de patrón a medida

 Pantalla para edición de patrón a medida

Clase de 
cos�do

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte

Pespunte 
l�bre

0

a

10,0

−5,0

a

5,0

Pespunte 
programado

Pespunte 
sobrepuesto

Reg�stro de patrón
Pantalla de cop�a 
y de borrado

Camb�o de v�sua-
l�zac�ón total y 
v�sual�zac�ón de 
agrandam�ento de 
patrón a med�da.

V�sual�zac�ón de 
pantalla de ed�c�ón

Reg�stro de patrón

Cop�a

Imagen de entrada de aguja 
de patrón personal�zado

Paso
Entrada de 
pos�c�ón de 

z�gzag

Cant�dad de 
trasporte por 

puntada

1

a

500

−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0

Borrado de punto de 
entrada de aguja

Inserc�ón de punto 
de entrada de aguja

Imagen de entrada de aguja 
de patrón personal�zado

Determ�nac�ón

Entrada de la últ�ma 
entrada de aguja

Borrado
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 Pantalla para fijación de configuración de cosido de patrón

 Pantalla para fijación de pespunte continuo

Configuración  
de cos�do

Visualización del contenido depende de la configuración. 
Consulte a cada configuración

Pantalla de cop�a 
y de borrado

Selección de configuración de cosido
Pespunte recto  Interruptor para z�gzag de 2-pasos
Pespunte de z�gzag de 3-pasos
Pespunte de z�gzag de 4-pasos
Festón 
(8 clases)
Pespunte oculto 
(Derecho e Izqu�erdo)
Patrón a med�da
Puntada en T, �zqu�erda
Puntada en T, derecha
Patrón 1
Patrón 2
Patrón 3
Patrón 4

Cop�a

Borrado

Anchura 
de z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base 

de pespunte
Paso No. De 

patrón
Número de 
puntadas

0,0

a

10,0

−5,0

a

5,0

1

a

20

V�sual�zac�ón de 
pantalla de ed�c�ón

Pantalla de cop�a 
y de borrado

Cop�a

Borrado
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 Pantalla de edición de pespunte continuo

* Para la configuración de pespunte, se visualiza la configuración que se ha registrado en el patrón

 Pantalla de fijación de pespunte cíclico

* El estado de parada no se v�sual�za cuando el número de puntadas es  (0 puntadas).
* Se v�sual�za la pos�c�ón del prensatela excepto en el caso cuando el número de puntadas es   

(0 puntada)con el elevador automát�co.

* El t�empo de elevac�ón del prensatela se v�sual�za cuando la pos�c�ón del prensatela es la de parada 
ARRIBA.

Paso No. De 
patrón

Configuración 
de cos�do

Número de 
puntadas

1

a

20

1

a

99

1

a

500

Determ�nac�ón

Paso No. De 
patrón

Número de 
puntadas

Estado de 
parada

Pos�c�ón 
del p�e 

prensatela

Pantalla de cop�a 
y de borrado

Cop�a

Borrado

V�sual�zac�ón de 
pantalla de ed�c�ón
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 Pantalla para edición de pespunte cíclico

* El estado de parada no se v�sual�za cuando el número de puntadas es  (0 puntadas).

* Se v�sual�za la pos�c�ón del prensatela excepto en el caso cuando el número de puntadas es   

(0 puntada)con el elevador automát�co.
* El t�empo de elevac�ón del prensatela se v�sual�za cuando la pos�c�ón del prensatela es la de parada 

ARRIBA.

Paso No. De 
patrón

Número 
de punta-

das
Estado 

de parada
Pos�c�ón 
del p�e 

prensatela

T�empo de 
elevac�ón 
del pren-

satela 

Parada 
de aguja 
ABAJO

Parada de 
prensatela 
ARRIBA

1

a

20

1

a

＊

(0 puntada)

a

500 Corte de 
h�lo

Parada de 
prensatela 

ABAJO

0,1

a

99,9

Parada 
de aguja 
ARRIBA

Determ�nac�ón
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* La cant�dad de trasporte se v�sual�za solamente cuando se ejecuta el cos�do de patrón a med�da o el 
pespunte cont�nuo.

 Pantalla de primera fijación de pespunte inverso

 Pantalla segunda de fijación de pespunte inverso (condensación de 2 puntos)

Pespunte 
�nverso al 
�n�c�o de 
cos�do 
Con/sin

In�c�o de cos�do F�n de cos�do

Selecc�ón 
de clase

Proceso  
A

Proceso
B

Selecc�ón 
de clase

Proceso
C

Proceso
D

Pespunte 
�nverso al 

fin de 
cos�do 
Con/sin

Normal 0 a 19 0 a 19 Normal 0 a 19 0 a 19

Personal�zada Personal�zada

2-puntos 0 a 19 0 a 19 2-puntos 0 a 19 0 a 19

Ajuste de 
anchura al 
�n�c�o de 
cos�do

Ajuste de 
anchura 
al fin de 
cos�do

Invert�r la 
Cant�dad de  

trasporte

Veloc�dad 
máx�ma de 

cos�do

0,0

a

−5,0

0,0

a

−5,0

−5,0

a

5,0

200

a

5,000
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* La cant�dad de trasporte se v�sual�za solamente cuando se ejecuta el cos�do de patrón a med�da o el 
pespunte cont�nuo.

 Pantalla segunda de fijación de pespunte inverso (condensación a medida)

 Pantalla primera de fijación de dato común de cosido (Cuando el límite máximo de 
anchura de zigzag está fijo en el centro)

* Cuando el proced�m�ento de l�m�tac�ón de lím�te máx�mo de anchura de z�gzag está f�jado a 
la “Izquierda/Derecha”, la visualización del valor de limitación de anchura máxima se indica 
separadamente a la �zqu�erda y a la derecha.

Ajuste de 
anchura al 
�n�c�o de 
cos�do

Ajuste de 
anchura al 

fin de 
cos�do

Invert�r la
Cant�dad 

de traspor-
te

Veloc�dad 
máx�ma de 

cos�do

0,0

a

10,0

0,0

a

10,0

−5,0

a

5,0

200

a

5.000

Proced�m�ento 
de l�m�tac�ón de 
lím�te máx�mo 
de anchura de 

z�gzag

Valor de 
l�m�tac�ón 

máx�ma de 
anchura de 

z�gzag

Referenc�a 
de línea 
base de 

pespunte

Valor de 
l�m�tac�ón 

de cant�dad 
de trasporte 

�nverso

Valor de 
l�m�tac�ón 

de cant�dad 
de trasporte 

normal

Centro
0,0

a

10,0

Centro
0,0

a

10,0

0,0

a

10,0
Izqu�erda

Derecha 

Izquierda/
Derecha 
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 Pantalla primera de fijación de dato común de cosido (Cuando el procedimiento de 
limitación de anchura máxima de zigzag se fija a la izquierda/derecha)

* Cuando el procedimiento de limitación de límite de anchura máxima de zigzag está fijado en el “Centro”, 
la v�sual�zac�ón del valor de lím�te máx�mo de anchura de z�gag v�ene a ser el s�métr�co en el centro.

 Pantalla segunda de fijación de dato común de cosido

Proced�m�ento 
de l�m�tac�ón de 
lím�te máx�mo 
de anchura de 

z�gzag

Modo de 
especificar la 
pos�c�ón a la 

�zqu�erda

Modo de 
especificar la 
pos�c�ón a la 

derecha

Referenc�a 
de línea 
base de 

pespunte

Valor de 
l�m�tac�ón 

de cant�dad 
de trasporte 

�nverso

Valor de 
l�m�tac�ón 

de cant�dad 
de trasporte 

normal

Izquierda/
Derecha 

−5,0

a

0,0

0,0

a

5,0

Centro
−5,0

a

5,0

−5,0

a

5,0Izqu�erda

Derecha 

Centro

F�jac�ón 
de func�ón 
de espejo

Línea base de 
pespunte de 

personal�zada de 
condensac�ón

Func�ón 
de conta-

dor

Bloqueo 
de tecla

L�m�tac�ón de 
anchura máx�ma 
de z�gzag cuando 

 se conecta la 
corr�ente eléctr�ca

1 patrón Entrelazado ON N�vel 1 V�sual�zac�ón

Cont�nuo F�jado OFF OFF
S�n-

v�sual�zac�ón

N�vel 2
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AVISO :
Cerciórese de comprobar el prensatelas y del calibre que se está usando actualmente antes del co-
sido después de cambiar el patrón de zigzag o la anchura de zigzag.  En el caso de que se ejecute el 
cosido con el prensatelas o el calibre que no coincidan con la anchura de zigzag, existe el peligro de 
que ocurra un accidente como rotura de aguja o semejante.

Pespunte recto
Z�gzag de 2 pasos

Z�gzag de 3 pasos
Z�gzag de 4 pasos

Festón

Pespunte �nv�s�ble

Custom pattern

A

q： Cuando se pulsa , se v�sual�za la segunda pantalla.

w： Cuando se pulsa , se v�sual�za la pr�mera pantalla.

 Pantalla primera

q

Patrón a med�da

(1) Modo se seleccionar el patrón de zigzag 

Patrón determinado

1) Selecc�one el patrón de z�gzag que usted qu�era coser con el �nterruptor selector cuando esté en pantalla 
la figura anterior.  El patrón determinado se visualiza en la sección A.

2) Para pespunte de festón y pespunte invisible, seleccione la configuración con la pantalla siguiente.

6-5. Fijación de patrón de cosido

 Pantalla segunda

2

Patrón 1
Puntada, 
derechaPespunte cont�nuo

Puntada, 
�zqu�erda

Patrón 4Patrón 3Pespunte 
cícl�co

Patrón 2
(va�n�ca)

r

e
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En el caso de festón
1) Pulse el botón e de fes-

tón y aparece la pantalla 
en el lado �zqu�erdo.

Pulse el �nterruptor de patrón 
que usted qu�era selecc�o-
nar.

2) Como ejemplo, pulse el 
botón t de festón cre-
c�ente �zqu�erdo y la pan-
talla aparece en el lado 
�zqu�erdo para determ�nar 
el patrón.

Festón estándar �zqu�erdo
Festón crec�ente �zqu�erdo

Festón de anchura �gual �zqu�erdo de 24 puntadas
Festón de anchura �gual �zqu�erdo de 12 puntadas

Festón estándar derecho
Festón crec�ente derecho
Festón de anchura �gual derecho de 24 puntadas

Festón de anchura �gual derecho de 12 puntadas

Patrón determ�nado

En el caso de pespunte 
invisible
1) Pulse el botón r de pes-

punte �nv�s�ble y aparece 
la pantalla en el lado 
�zqu�erdo.

Pulse el �nterruptor de patrón 
que usted qu�era selecc�o-
nar.

2) Como ejemplo, pulse el 
botón y de pespunte 
�nv�s�ble y aparece la pan-
talla en el lado �zqu�erdo 
para determ�nar el patrón.

Pespunte �nv�s�ble derecho
Pespunte �nv�s�ble �zqu�erdo

Patrón determ�nado

t

y
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  • La anchura de zigzag se puede fijar desde “0” hasta 10 mm.
 (El valor fijado se limita por la limitación de anchura máxima de zigzag.)
  • La línea base de pespunte se puede fijar como sigue. Cuando el centro de zigzag es “0,0”. 
 Lado derecho: “+”. Lado �zqu�erdo “–”.

6-6. Modo de fijar la configuración de cosido

(1) Pespunte de zigzag de 2 pasos pespunte de zigzag de 3 pasos pespunte de zigzag de 4 pasos
 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

1) Seleccione pespunte de zigzag de 2 pasos (3 pasos o 4 pasos) en la pantalla primera de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se visualiza en el lado izquierdo de la pantalla.
3) Pulse  para visualizar la pantalla de fijación de configuración de cosido.

 Pantalla de fijación de configuración de cosido

Pespunte de z�gzagde 2 pasos Pespunte de z�gzag de 3 pasos Pespunte de z�gzag de 4 pasos

　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

1

1

2

2

3

3

4

4 5

6

6

7

7 8
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¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor 1.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con  +/– del interruptor 2.

¡Modo de fijar la cantidad de trasporte inverso
    Camb�e la cant�dad de trasporte �nverso con +/– del �nterruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
    Cambie la cantidad de trasporte normal con +/– del �nterruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
    Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
　F�je la pos�c�ón de �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor y.

¡Fijación de posición de parada
　F�je la pos�c�ón de parada con ▲ / ▼ del �nterruptor u.　　　　　　　　　　　　　

Pos�c�ón de parada opc�onal    Pos�c�ón de parada derecha      Pos�c�ón de parada �zqu�erda

In�c�o de cos�do     In�c�o de cos�do opc�onal      In�c�o de cos�do derecho, �zqu�erdo

¡Visualización de la primera pantalla
    Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.
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h

Festón de anchura 
�gual �zqu�erda de 12 
puntadas

Festón de anchura 
�gual �zqu�erda de 
24 puntadas

Festón crec�ente 
�zqu�erdo

h

(2) Festón
 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

 Pantalla emergente (pop-up) para selección de cosido

 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

1) Selecc�one pespunte q 
de festón en la pantalla 
pr�mera de l�sta de 
configuración de cosido.

Festón de anchura 
�gual derecha de 12 
puntadas

Festón de anchura 
�gual derecha de 24 
puntadas

Festón estándar 
derecho

Festón crec�ente 
derecho

Festón estándar 
�zqu�erdo

1

3) La configuración 
selecc�onada se �nv�erte 
y se �nd�ca en el extremo 
�zqu�erdo de la pantalla.

4) Pulse  para v�sual�zar 

la pantalla de fijación de 
configuración de cosido.

2)  Pulse el �nterruptor 
del patrón que vaya a 
selecc�onar desde la 
pantalla de la figura 
�zqu�erda.

h1
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 Pantalla para fijación de configuración de cosido

　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor 1.

¡Fijación de la posición de la línea base de pespunte
 Cambie la posición de la línea base de pespunte con +/– del interruptor 2.

¡Fijación de la cantidad de trasporte inverso
 Cambie la cantidad de trasporte inverso con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte normal con +/– del interruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón de �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor y.

      In�c�o con la raíz           In�c�o con la cresta

q w e r

q w e r t

6 7 8

6 7 8 9
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¡Fijación de posición de parada derecha/izquierda.
　F�je la pos�c�ón de parada con ▲ / ▼ del �nterruptor u.

　Pos�c�ón de parada opc�onal   Pos�c�ón de parada derecha    Pos�c�ón de parada �zqu�erda

¡Fijación de la posición de parada
　F�je la pos�c�ón de parada con ▲ / ▼ del �nterruptor i.

　　　　　　　　　　　　　　　
　Pos�c�ón de parada opc�onal    Pos�c�ón de parada raíz 

● Inicio con la cresta e inicio con la raíz del festón

Normalmente, el cos�do 
del festón emp�eza con el 
patrón de �n�c�o con la raíz. 
S�n embargo, camb�ando el 
ajuste puede selecc�onarse 
el �n�c�o con la cresta.

Inicio con 
la cresta

Inicio con 
la raíz

Inicio de cosido
Posición de 

la aguja 
después del corte 

de hilo

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 9.

Para el cosido de espejo, consulte la p.128.
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Pespunte �nv�s�ble DerechoPespunte �nv�s�ble Izqu�erdo

 Pantalla emergente de selección de puntadas invisibles

h
 Pantalla primera de configuración de cosido

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera  Fijación de anchura de 

zigzag
 Camb�e la anchura de z�gzag 

con +/– del interruptor q.
 Modo de fijar la línea 

base de puntada
 Camb�e la pos�cc�ón de la 

línea base de puntada con 
+/– del interruptor w.

 Fijación de la cantidad 
de trasporte inverso

 Camb�e la cant�dad de 
trasporte inverso con +/- 
del �nterruptor e. 

 Fijación de la cantidad 
de trasporte normal

 Camb�e la cant�dad de 
trasporte normal con +/– 
del �nterruptor r.

 Cambio del número de 
puntadas

 Camb�e el número de 
puntadas con +/– del 
�nterruptor t.

(3) Cosido de puntadas invisibles
 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

1) Selecc�one el cos�do de 
pespunte �nv�s�ble en la 
pantalla pr�mera de la 
lista de configuración de 
cos�do.

　● Pantalla segunda

q w e

w eq

4

4

5

5

h1

3) La configuración 
selecc�onada se �nv�erte 
y se �nd�ca en el extremo 
�zqu�erdo de la pantalla.

4) Pulse  para v�sual�zar 

la pantalla de fijación de 
configuración de cosido.

2)  Pulse el �nterruptor 
del patrón que vaya a 
selecc�onar desde la 
pantalla de la figura 
�zqu�erda.
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 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

¡Fijación de anchura de 
zigzag

 Camb�e la anchura 
de zigzag con +/– del 
�nterruptor q.

¡Modo de fijar la línea 
base de puntada

 Camb�e la pos�cc�ón de la 
línea base de puntada con 
+/– del interruptor w.

(4) Pespunte de patrón personalizado
 Primera pantalla de lista de configuraciones de cosido

 Pantalla emergente de selección de patrón peersonalizado

h

h

1) Selecc�one el patrón q 
de med�da en la pantalla 
pr�mera de la l�sta de 
configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido

1

q w

wq

3) La configuración 
selecc�onada se �nv�erte 
y se �nd�ca en el extremo 
�zqu�erdo de la pantalla.

4) Pulse  para v�sual�zar 

la pantalla de fijación de 
configuración de cosido.

2)  Pulse el No. de patrón 
personal�zado a 
selecc�onar.
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¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

(5) Puntada en T, izquierda
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

1) Selecc�one puntada en T, cos�do �zqu�erdo 1 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

La cantidad de trasporte se puede fijar a 0 y el patrón de 
pespunte en T se puede deformar debido al tipo de material, 
a la altura del dentado de trasporte o al tipo de calibre. (La 
2ª puntada no corresponde con la 4ª puntada.)
En este caso, ejecute la compensación con el interruptor e 
“Fijación de la cantidad de compensación de la sección de 
costura a la cantidad de trasporte “0”” para hacer que las 
puntadas correspondan unas con otras.

1

1 2 3 4

1 2 3 4 5

6 7

6 7 8

3

1

4
2

1

23

4

–

+

Correspondenc�a
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Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón l�bre de �n�c�o  
cos�do, �zqu�erda cos�do, derecha 1 cos�do, derecha 2 de cos�do

¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

(6) Puntada en T, derecha
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

1) Selecc�one puntada en T, cos�do derecho 1 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido

　● Pantalla primera

¡Fijación de la cantidad de compensación de la sección de costura en la cantidad “0” de trasporte.
 Cambie la cantidad de trasporte normal con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

1

1 2 3 4

1 2 3 4 5

Posición de fin de  Posición de fin de  Posición de fin de  Posición libre al fin  
cos�do, �zqu�erda cos�do, derecha 1 cos�do, derecha 2 de cos�do
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　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

¡Fijación de la cantidad de compensación de la sección de costura en la cantidad “0” de 
trasporte.

 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón l�bre de �n�c�o 
cos�do, �zqu�erda cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2 de derecha 2

¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

La cantidad de trasporte se puede fijar a 0 y el patrón 
de pespunte en T se puede deformar debido al tipo 
de material, a la altura del dentado de trasporte o al 
tipo de calibre. (La 2ª puntada no corresponde con la 
4ª puntada.)
En este caso, ejecute la compensación con 
el interruptor e “Fijación de la cantidad de 
compensación de la sección de costura a la cantidad 
de trasporte “0”” para hacer que las puntadas 
correspondan unas con otras.

6 7

6 7 8

Posición de fin de  Posición de fin de  Posición de fin de  Posición libre al fin 
cos�do, �zqu�erda cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2 de cos�do

3

1

4

2

1

23

4

-

+

Se
pa

rac
�ón

Correspondenc�a



– 64 –

(7) Patrón 1
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

1) Selecc�one el cos�do 1 del patrón 1 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de compensación de la sección de costura en la cantidad “0” de trasporte.
 Cambie la cantidad de trasporte normal con +/– del interruptor 4.

1

1 2 3 4

1 2 3 4 5

6 7

6 7 8
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¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, centro 1 Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, centro 2 Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, �zqu�erda

Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, centro 3 Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, derecha    Pos�c�ón l�bre del �n�c�o de cos�do

Posición fin de cosido, centro 1 Posición fin de cosido, centro 2 Posición fin de cosido, izquierda

Posición fin de cosido, centro 3 Posición fin de cosido, derecha Posición libre al fin de cosido

(8) Patrón 2 (vainica)
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

1) Selecc�one el cos�do 1 de patrón 2 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

Cuando se ejecuta un cosido de vainica, es necesario calibre exclusivo. Para más 
detalles, vea p.127.

La posición libre de inicio de cosido comienza desde la 
siguiente entrada de aguja después de cortado el hilo.

1
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 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

¡Fijación de la cantidad de trasporte inverso
 Cambie la cantidad de trasporte inverso con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

La cantidad de trasporte deviene “0” cuando se pulsa el interruptor de mano.

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, derecha 1 cos�do, centro 1 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2

Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, centro 2 Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, derecha 2 Pos�c�ón l�bre de �n�c�o de cos�do

La posición libre de inicio de cosido comienza desde la 
siguiente entrada de aguja después de cortado el hilo.

1 2 3 4

1 2 3 4 5

6 7

6 7 8
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¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, derecha 1 cos�do, centro 1 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2

Posición de inicio de cosido, centro 2  Posición de inicio de cosido, derecha 2    Posición libre al fin de cosido

(9) Patrón 3
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

1) Selecc�one el cos�do 1 de patrón 2 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera

1

1 2 3 4

1 2 3 4 5
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　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

¡Fijación de la cantidad de trasporte inverso
 Cambie la cantidad de trasporte inverso con +/– del interruptor 3.

¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, derecha 1 cos�do, centro 1 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2

Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, centro 2 Pos�c�ón de �n�c�o de cos�do, derecha 2 Pos�c�ón l�bre de �n�c�o de cos�do

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, derecha 1 cos�do, centro 1 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2

Posición fin de cosido, centro 2 Posición fin de cosido, derecha 2 Posición libre al fin de cosido

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 4.
¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.
¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

La cantidad de trasporte deviene “0” cuando se pulsa el interruptor de mano.

La posición libre de inicio de cosido comienza desde la 
siguiente entrada de aguja después de cortado el hilo.

6 7

6 7 8
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(10) Patrón 4
 Segunda pantalla para lista de configuración de cosido

1) Selecc�one el cos�do 1 de patrón 2 en la segunda pantalla para lista de configuración de cosido.
2) Se invierte la configuración seleccionada y se indica en el extremo izquierdo de la pantalla.

3) Pulse  para visualizar la pantalla para fijación de configuración de cosido.

 Pantalla para la fijación de configuración de cosido
　● Pantalla primera

　● Pantalla segunda

¡Fijación de anchura de zigzag
 Cambie la anchura de zigzag con +/– del interruptor q.

¡Modo de fijar la línea base de puntada
 Cambie la posicción de la línea base de puntada con +/– del interruptor w.

¡Fijación de la cantidad de trasporte inverso
 Cambie la cantidad de trasporte inverso con +/– del interruptor 3.

La cantidad de trasporte deviene “0” cuando se pulsa el interruptor de mano.

1

1 2 3 4

1 2 3 4 5

6 7

6 7 8



– 70 –

¡Fijación de la cantidad de trasporte normal
 Cambie la cantidad de trasporte con +/– del interruptor 4.

¡Visualización de la segunda pantalla
 Visualice la segunda pantalla para la fijación de configuración de cosido con el interruptor 5.

¡Fijación de la posición de inicio de cosido
 F�je la pos�c�ón del �n�c�o de cos�do con ▲ / ▼ del �nterruptor 6.

¡Fijación de la posición de parada
 F�je la pos�c�ón de parada con el ▲ / ▼ del �nterruptor 7.

¡Visualización de la primera pantalla
 Visualice la primera pantalla para la fijación de configuración cosido con el interruptor 8.

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2 cos�do, derecha 1 cos�do, derecha 2

Posición fin de cosido, derecha 3 Posición fin de cosido, izquierda 3 Pos�c�ón l�bre de �n�c�o de cos�do

 Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de  Pos�c�ón de �n�c�o de 
 cos�do, �zqu�erda 1 cos�do, �zqu�erda 2 cos�do, derecha 1 cos�do, derecha 2

Posición fin de cosido, derecha 3 Posición fin de cosido, izquierda 3 Posición libre al fin de cosido

La posición libre de inicio de cosido comienza desde la 
siguiente entrada de aguja después de cortado el hilo.
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A

B

C

D

A

B

C

D

OFF ON ON

ON ON

OFF

OFF OFF

q

w

 Pantalla de fijación de pespunte de transporte invertido

El pespunte de transporte invertido se puede fijar con 
cada patrón de z�gzag.
El pespunte de transporte invertido efectivo/inefectivo 
se puede fijar pulsando el interruptor 1 al �n�c�o del 
cos�do y el pespunte de transporte �nvert�do pulsando 
el �nterruptor 2 al fin del cosido.  En el caso de que el 
pespunte de transporte �nvert�do sea efect�vo, se v�sual�-
zan las respectivas configuraciones de pespunte de 
transporte �nvert�do.  En el caso de que sea �nefect�vo, 
no se visualiza la configuración.

Para el pespunte, hay condensac�ón estándar, condensac�ón de 2 puntos y orden de condensac�ón.

6-8. Pespunte de transporte invertido

Patrón
de

cosido

6-7. Fijación del velocidad de cosido
El velocidad de cosido se puede fijar en cada patrón. (En el pespunte cíclico no es posible fijar el número de 
rotac�ones).
La fijación del velocidad de cosido se puede ejecutar en la segunda pantalla de fijación de pespunte de trasporte 
inverso. (Cuando se superpone el patrón, ejecútelo en la segunda pantalla de fijación de pespunte superpuesto).

 Segunda pantalla de fijación de pespunte de trasporte inverso

1 : El velocidad de cosido se fija a de 200 a 5.000 y se puede fijar en aumentos de 100.

Hay casos en los que las configuraciones no se estabilizan como en el caso de algunos patrones que se 
repite frecuentemente el pespunte de trasporte normal e inverso.
En este caso, fije la velocidad de cosido a aproximadamente 2.000 sti/min.

El velocidad de cosido se limita por la anchura de zigzag, cantidad de trasporte, fijación de la máxima 
velocidad de cosido, etc. de la fijación de función No. 96.
En este caso, tiene prioridad la fijación mínima.

1

1

w

q



– 72 –

(1) Condensación estándar
La condensac�ón estándar ejecuta el pespunte en la m�sma entrada de aguja que la del patrón de z�gzag se-
lecc�onado.
Ejemplo) Pespunte de transporte invertido al fin de cosido

Secc�ón de patrón de z�gzag
   Pespunte de z�gzag de 3 pasos

Secc�ón de condensac�ón estándar
   Proceso C: F�jac�ón de 4 veces

Ejemplo) En el caso de pespunte libre de puntada zigzag estándar

1)  Pulse  para visualizar la pantalla de fijación de pespunte.

2)  Fije la configuración de condensación y el número de puntadas.
q : Seleccione la configuración de condensación al inicio del cosido.
w : F�je el número de puntadas de proceso A con “+” y “–”.
e : F�je el número de puntadas de proceso B con “+” y “–”.
r : Seleccione la configuración de condensación al fin del cosido.
t : F�je el número de puntadas de proceso C con “+” y “–”.
y : F�je el número de puntadas de proceso D con “+” y “–”.
u : Se visualiza la segunda pantalla de fijación de pespunte de trasporte inverso.
Secc�ón de v�sual�zac�ón de q y r : Condensac�ón estándar, condensac�ón de 2 puntos y orden de 
condensac�ón (20 patrones) se camb�an y se v�sual�zan.

 Pantalla de fijación de pespunte (condensación estándar)

q

q

w

w

e

e

r

r

t

t

y

y 7
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* Para la fijación de pespunte, hay dos clases de métodos a continuación de acuerdo a los patrones de 
z�gzag.
1) En el caso de pespunte recto, pespunte de festón, pespunte �nv�s�ble, pespunte de orden y pespunte con-

tinuo, fije el pespunte con el número de puntadas.
     Pespunte de transpote �nvert�do al �n�c�o del cos�do
 → A (transporte en dirección normal): se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  ..........w
 B (transpote en dirección inversa): se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  ..........e
     Pespunte de transporte invertido al fin de cosido 
 → C (transporte en dirección inversa): se pueden figar de 0 a 19 puntadas.  ........t
 D (Transporte en dirección normal) : se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  .......y

     * Los p�ctógrafos en el caso de pespunte recto son q �n�c�o de cos�do  y r fin de cosido .

2) En el caso de zigzag de 2 pasos, el zigzag de 3 pasos y zigzag de 4 pasos, fijan el pespunte de transpor-
te invertido con el número de veces de patrón de zigzag.  Patrón de zigzag significa el espacio entre los 
puntos de retorno de z�gzag.

     Pespunte de transpote �nvert�do al �n�c�o del cos�do
 → A (transporte en dirección normal): se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  ..........w
 B (transpote en dirección inversa): se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  ..........e
     Pespunte de transporte invertido al fin de cosido 
 → C (transporte en dirección inversa): se pueden figar de 0 a 19 puntadas.  ........t
 D (Transporte en dirección normal) : se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.  .......y

1 t�empo 1 t�empo 1 t�empo

2 t�empos 2 t�empos 2 t�empos

zigzag de 2 pasos zigzag de 3 pasos zigzag de 4 pasos

* F�jac�ón de cant�dad de trasporte �nverso de pespunte de patrón a med�da o de pespunte cont�nuo
　　7 : Tráns�to a la segunda pantalla

 Segunda pantalla para fijación de pespunte de trasporte inverso

9 :  Se fija la cantidad de trasporte al tiempo de pespunte de trasporte inverso automático o pulsando el 
interruptor de mano. La cantidad de trasporte desde la cantidad de trasporte fijada en la pantalla de 
fijación de patrón a la cantidad de trasporte inverso fijada cambia continuamente presionando hacia 
abajo la palanca de control de trasporte �nverso durante el cos�do.

7

9

9
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3) F�je el ajuste de anchura de condensac�ón de 2 puntos con la pantalla segunda. (La anchura se puede es-
trechar hasta un máx�mo de -5 mm.)
　  u : F�je el ajuste de anchura de condensac�ón de 2 puntos al �n�c�o del cos�do.
　  i : Fije el ajuste de anchura de condensación de 2 puntos al inicio al fin del cosido.

* El ajuste de anchura de condensac�ón de 2 puntos puede estrechar la anchura desde la pos�c�ón de entra-
da de la aguja pr�mera a la s�gu�ente pos�c�ón de entrada de aguja cuando se ejecuta el pespunte de trans-
porte invertido. (Cuando el valor fijado es “0”, no hay compensación.)

* Cuando se ejecuta el ajuste de anchura, la anchura entre 2 puntos se puede estrechar y se afloja el hilo 
déb�l.

 Fijación de la primera pantalla de pespunte de transporte invertido
    (condensación de 2 puntos)

Pulse  para v�sual�zar la segunda pantalla.

(2) Condensación de 2 puntos
La condensac�ón de 2 puntos ejecuta el pespunte de dos puntos entre la entrada de aguja ex�stente del pa-
trón de z�gzag selecc�onado y la s�gu�ente entrada de aguja.
La anchura entre dos puntos se puede ajustar en la d�recc�ón de “–”.
Ejemplo) Pespunte de transporte invertido al fin de cosido

Ejemplo) En el caso de pespunte libre de puntada zigzag de 2 pasos

1) Pulse  para visualizar la pantalla de fijación de pespunte de transporte invertido.

2) Fije la configuración de condensación y número de puntadas con la primera pantalla.
　　q : Seleccione la configuración de concentración al inicio del cosido.
　　w : Fije el número de puntadas del proceso A con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.
　　e : Fije el número de puntadas del proceso B con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.
　　r : Seleccione la configuración de condensación al fin del cosido.
　　t : Fije el número de puntadas del proceso C con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.
　　y : Fije el número de puntadas del proceso D con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas.

V�sual�ce la secc�ón de q y r : Condensac�ón estándar, condensac�ón de 2 puntos y orden de 
condensac�ón (20 patrones) se camb�an y se v�sual�zan.

La concentrac�ón se puede ejecutar en la d�recc�ón de “–”. 
(En el caso de la figura, la anchura se estrecha al lado izquierdo.)

Secc�ón de patrón de z�gzag
   Pespunte de z�gzag de 3 pasos

Secc�ón de condensac�ón de 2 puntos.
   Proceso C: F�jac�ón de 4 puntadas

q w e r t y

q w e r t y
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 Segunda pantalla de fijación de pespunte de transporte invertido 
(condensación de 2 puntos)

Pulse  para v�sual�zar la pr�mera pantalla.

 Fijación de la primera pantalla de pespunte de transporte invertido 
(Orden de condensación)

Pulse  para mover la pantalla a la pantalla de ed�c�ón.

* Para el proced�m�ento de ed�c�ón, consulte el ítem 6-10. Patrón a med�da.

(3) Orden de condensación
La orden de condensac�ón ejecuta el pespunte de transporte �nvert�do con la entrada de aguja opc�onal que 
se ha �ntroduc�do.

1) Seleccione la configuración de concentración con la pantalla primera.
　　q : Seleccione la configuración decondensación al inicio del cosido.
　　e : Seleccione la configuración de condensación al fin del cosido.
　　w y r : Se v�sual�za la pos�c�ón de entrada de aguja.
　　t : Se camb�an la v�sual�zac�ón total y la v�sual�zac�ón parc�al del patrón a med�da de condensac�ón.
2) F�je la anchura de patrón de orden de condensac�ón con la segunda pantalla.
　　y : F�je la anchura de patrón de orden de condensac�ón al �n�c�o del cos�do.
　　u : Fije la anchura de patrón de orden de condensación al final del cosido.

* F�je por separado la anchura de z�gzag �ntroduc�da de orden de condensac�ón de la secc�ón de cos�do nor-
mal.  F�je la anchura dentro de la gama de l�m�tac�ón máx�ma de anchura de z�gzag.

* Fijando la anchura, la entrada de aguja difiere de la posición de entrada de aguja introducida.

Pulse  para v�sual�zar la segunda pantalla.

u i

u i

q w e r

q w e r
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(4) Tabla de comparación de pespunte invertido de cada configuración

 Fijación de la segunda pantalla de pespunte de transporte invertido  
(Orden de condensación)

Pulse  para v�sual�zar la pr�mera pantalla.

Concentrac�ón estándar 2-po�nt condensat�on Condensat�on custom
In�c�o de cos�do F�n de cos�do In�c�o de cos�do F�n de cos�do In�c�o de cos�do F�n de cos�do

 Pespunte recto

 Pespunte 
 z�gzag de 2 
 pasos
 Pespunte 
 z�gzag de 3 
 pasos
 Pespunte 
 z�gzag de 4 
 pasos

 Festón

 Pespunte  
 �nv�s�ble

 Puntada en T, 
 �zqu�erda

 Puntada en T, 
 derecha

 Patrón 1

 Patrón 2 
 (va�n�ca)

 Patrón 3

 Patrón 4

 Orden

 Pespunte 
 cont�nuo

6 7

6 7
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Selecc�one la clase de 
pespunte de entre pespun-

te l�bre , pespunte de 

superpos�c�ón  y pespunte 

programado  .

Pulse el �nterruptor q de 
la pantalla de fijación de 
configuración de cosido para 
selecc�onar la clase.(1) Pespunte de superposición

 Pantalla emergente de selección de pespunte patrón

Ejemplo) Zigzag de 2 pasos
 Pantalla de fijación de configuración de cosido

1) Selecc�one  modo de mostrar el pespunte de superpos�c�ón con q de la pantalla de fijación de 

configuración de cosido.

2) Pulse  en la pantalla de fijación de forma de cosido para visualizar la primera pantalla de fijación de 

pespunte superpuesto.
3) Introduzca el número de puntadas de los procesos respect�vos y el número de procesos en la pr�mera 

pantalla de fijación de pespunte superpuesto.
w : Fije el número de puntadas del proceso A con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas para el 

número de puntadas de la secc�ón A.
e : Fije el número de puntadas del proceso B con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas para el 

número de puntadas de la secc�ón B.
r : Fije el número de puntadas del proceso C con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 19 puntadas para el 

número de puntadas de la secc�ón C.
t : Fije el número de procesos con “+” y “–”.  Se pueden fijar de 0 a 9 veces para el número de procesos.
6 : Se visualiza la segunda pantalla de fijación de pespunte superpuesto.

4) Ajuste el agrandamiento/reducción de entrada de agua y el velocidad máxima de cosido en la segunda 
pantalla de fijación de pespunte superpuesto.
* Pos�c�one en ON el �nterruptor de proh�b�c�ón de corte de h�lo cuando usted qu�era parar la máqu�na de coser 

con la pos�c�ón de aguja UP s�n ejecutar el corte de h�lo después de completados todos los procesos.
* El corte de h�lo se ejecuta en cualqu�er ocas�ón en el caso de pespunte de acc�ón ún�ca y el últ�mo de 

los procesos.  El pespunte de acc�ón ún�ca no se puede pos�c�onar en OFF.

6-9. Selección de clase de pespunte

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo 
de tecla es uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la 
siguiente operación.

q

q

w e r t

w e r t



– 78 –

Ejemplo) Zigzag de 2 pasos
 Pantalla de fijación de configuración de cosido

1) Selecc�one  que 

muestra el pespunte 
programado con q de 
la pantalla de fijación de 
configuración de cosido.

(2) Pespunte programado
 Pespunte programado

El pespunte programado puede programar el proceso de pespunte de d�mens�ón-constante hasta 20 pasos 
y fijar el número de puntada a cada paso hasta 500 puntadas.
* Para el pespunte programado, no se puede ejecutar el reg�stro de patrón.

1 2

1 2

1 : Puede realizarse el aumento/reducción de entrada de aguja.
2 : Puede fijarse el Velocidad máxima de cosido.
3 : Se visualiza la primera pantalla de fijación de pespunte superpuesto.

3

 Segunda pantalla de fijación de pespunte superpuesto

q

q
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4) F�je el número de puntadas de cada paso en la pantalla de ed�c�ón de pespunte programado.
　　e : Fije el paso con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 20 pasos.
　　r : Fije el número de puntadas con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 500 puntadas.
5) Cuando se haya completado la fijación de todos los pasos, seleccione corte de hilo automático y en el 

último paso, o fije “0” puntada para fijar el paso siguiente.
 Cuando el paso último es “20”, no es necesario fijar  “0” puntada en el paso siguiente.
6) Cuando se completa la fijación, pulse la tecla  para determinar el contenido de fijación.

 Pantalla de selección de pespunte programado.

 Pantalla de edición de pespunte programado

Cuando se ha seleccionado cote de hilo automático, no se visualiza “0” en el último paso.
Cuando se aumenta el número de pasos, proceda al paso siguiente después de dejar libre el corte 
automático de hilo.

2)  Pulse  para v�sual�zar 

la pantalla de fijación de 
pespunte programado.

3) Se v�sual�za el número de 
puntadas de cada paso 
en la pantalla de fijación 
de pespunte programado.

 Pulse el �nterruptor w 
correspond�ente a cada 
paso y la pantalla se mueve 
a la pantalla de ed�c�ón de 
pespunte programado.

Pulse  , en el caso de que se v�sual�cen más de 10 pasos, y pantalla de 
selecc�ón de pespunte programado de “11” a “20”.
Pulse  y la pantalla vuelve a la pantalla selectora de pespunte progra-
mado de “01” a “10”.

Cuando se desconecta la corriente eléctrica sin pulsar la tecla  , el dato introducido vuel-
ve al anterior.  Cuando usted quiera determinar el dato, cerciórese de pulsar la tecla  .

w

w

 Pespunte automático de acción única
El pespunte automático de acción única se puede fijar por cada paso.
1) En la pantalla de ed�c�ón de pespunte programado, pulse el �nterruptor t de pespunte automát�co de 

acc�ón ún�ca para selecc�onar el pespunte automát�co de acc�ón ún�ca. (Cuando esté en el estado de 
selecc�onado, se v�sual�za una marca en el lado del �nterruptor t.)

2) En el paso en que se ha selecc�onado el pespunte automát�co de acc�ón ún�ca, la máqu�na de coser con-
t�nuará cos�endo automát�camente, una vez que la máqu�na de coser com�enza a func�onar, hasta llegar 
al número de puntadas del paso.

e r

e r

t

y
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 Enseñanza
La enseñanza puede �ntroduc�r el número de puntadas de paso de �ntroducc�ón con el número de puntadas 
que se ha cos�do actualmente.
1) Pulse el �nterruptor  en la pantalla de ed�c�ón de pespunte programado y se selecc�ona a modal�dad 

de enseñanza.
2) Pres�one la parte frontal del pedal para coser hasta llegar a la últ�ma puntada del paso.

* Ahora, no se puede ejecutar la entrada de número de puntadas g�rando con la mano el volante o usando 
el interruptor de compensación de aguja arriba/abajo. 

3) Pare la máqu�na de coser con el pedal en la pos�c�ón neutral y se v�sual�za en w el número de puntadas 
que se han cos�do.

 q : F�je el paso con “+”.
 w : El número de puntadas que se han cos�do se puede correg�r a mano con “+” y “–”.
4) Haga que el paso de q proceda al paso subs�gu�ente o haga que la máqu�na de coser ejecute el corte de 

h�lo.  Con esto se completa la entrada de número de puntadas para el paso. 
 Pantalla de enseñanza

La posición de entrada libre de aguja se puede especificar y se puede crear el patrón de zigzag opcional.
Se pueden crear hasta 20 patrones y se pueden �ntroduc�r hasta 500 puntadas de cada patrón.

(1) Fijación de patrón de orden
 Pantalla de lista de configuración de cosido

1) Pulse el �nterruptor q 

de  en la pantalla de 
lista de configuración de 
cos�do.

6-10. Patrón de orden

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo de tecla es 
uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la siguiente operación.

• Hay casos en los que las configuraciones de cosido no se estabilizan como en el caso de patrones que se 
repiten con frecuencia en pespunte de trasporte normal e inverso.

 Use la máquina a la velocidad de cosido de aproximadamente 2.000 sti/min.
• Hay casos en los que el valor introducido en el panel de operación y el espaciado de cosido actual difieren 

entre sí debido al tipo de material y al tipo de calibre. Ejecute la compensación del espaciado en conformidad 
con los productos de cosido.

q w

w

q
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2) Pulse el �nterruptor w
correspond�ente al patrón
que ha s�do reg�strado en
la pantalla pop-up selec-
tora de patrón de orden.

 Pantalla selectora de pop-up de selección de patrón de orden

 Pantalla de fijación de configuración de cosido

4) La anchura de zigzag, la posición de línea base de pespunte, etc. del patrón de orden se pueden fijar en
la pantalla de fijación de configuración de cosido.
e : Selecc�one pespunte l�bre pespunte de superpos�c�ón o pespunte programado.
r : F�je la anchura de z�gzag con “+” y “–”. (El total se puede ampl�ar o reduc�r  tomando como referen-

c�a las pos�c�ones �ntroduc�das �zqu�erda y derecha.)
t : F�je la pos�c�ón de línea base de pespunte con “+” y “–”.
y : Se v�sual�za la pos�c�ón de entrada de aguja.
y : Se v�sual�za la pos�c�ón de entrada de aguja.
u : Se camb�an la v�sual�zac�ón total y la v�sual�zac�ón parc�al del patrón a med�da.

1) Pulse  en la pantalla pop-up selectora de patrón de orden para v�sual�zar la nueva pantalla pop-up 

de creac�ón.
2) Los Números que no han s�do reg�strados al presente se v�sual�zan en q. Selecc�one el No. que usted

desee obtener con “+” y “–”.

Cuando se pulse  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n crear el patrón.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta la nueva creac�ón.
El No. que se ha creado está en el estado select�vo.  Cont�núe ejecutando la ed�c�ón de patrón de orden.

w

ye r t

e r t 7

q

q

3) Pulse  para v�sual�zar

la pantalla de f�jac�ón de
configuración de cosido.

(2) Nueva creación de patrón d orden
El patrón de orden se crea de nuevo.

 Pantalla pop-up de nueva creación
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(4) Registro de cosido de patrón, copia de patrón de cosido y borrado de patrón a 
medida del patrón a medida.

 Pantalla emergente de registro de patrón, copia y borrado de patrón a medida.

(3) Edición de patrón de orden
1) Pulse el �nterruptor de  en la pantalla de fijación de configuración de cosido para mover a la pantalla

de ed�c�ón de patrón de orden.
Pantalla editora de patrón de orden

2) F�je la pos�c�ón de entrada de aguja y la d�recc�ón de cos�do de cada paso en la pantalla ed�tora de patrón
de orden.
e : F�je el paso con “+” y “–”.
r : F�je el valor de la punta de entrada de aguja desde el centro del z�gzag con “+” y “–”.  El valor “+” 

v�ene en el lado derecho y el valor “–” en el lado �zqu�erdo.
t : F�je la cant�dad de trasporte con “+” o con “–”.
y : Se v�sual�za la pos�c�ón de entrada de aguja. (En la pantalla de v�sual�zac�ón de pos�c�ón de entrada 

de aguja, se v�sual�zan todas las pos�c�ones como la d�recc�ón normal.)
u : Inserte el punto de entrada de aguja 0,0 para una puntada para el paso ex�stente. Entonces las 

puntadas van hac�a atrás una por una.
* No es pos�ble borrar cuando el número total de puntadas es 500 puntadas.

i : Borre una puntada de entrada de aguja del paso ex�stente. Luego mueva las puntadas hac�a adela-
ne una por una.
* No es po�ble borrarla cuando el número total de puntadas es “1” puntada.

3) Cuando se haya completado la fijación hasta  el último paso, proceda al paso siguiente, pulse o	  y
ponga la marca de FIN .
* Cuando el número de puntadas del últ�mo paso es 500 puntadas, no es necesar�o poner la marca “END” .

4) Cuando se completa la fijación, pulse la tecla  para determ�nar.

Pres�one  en la pantalla para fijación de configuración de cosido y aparece la pantalla emergente de re-
g�stro de patrón, la cop�a y borrado de patrón a med�da. Entonces se puede ejecutar el reg�stro de patrón, la 
cop�a y borrado de patrón a med�da.

Cuando se desconecta la corriente eléctrica sin pulsar la tecla  , el dato introducido 
vuelve al anterior.  Cuando usted quiera determinar el dato, pulse sin falta la tecla .

Cuando la fijación de la dirección de trasporte de patrón a medida se fija a dirección inver-
sa, la velocidad máxima se limita en conformidad con la cantidad de trasporte que se usa.

63 4 5

3 4 875

9

q w e
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○ Registro de patrón
 Pantalla pop-up de registro

1) Pres�one  q en la pantalla emergente de reg�stro de patrón, cop�a y reg�stro de patrón a med�da.

2) Selecc�one el patrón que usted qu�era reg�strar con r en la pantalla pop-up de reg�stro.

Cuando se pulsa  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n reg�strar el patrón.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta el reg�stro.
Después del reg�stro, el patrón reg�strado está en el estado select�vo.

○Mode de copiar
Pantalla pop-up de copia

1) Pres�one  w en la pantalla emergente de reg�stro de patrón, cop�a y reg�stro de patrón a med�da.
2) Se v�sual�za la pantalla pop-up de cop�a.

t :  Selecc�one el patrón de personal�zada de fuente de cop�a con “+” y “–”. (Es pos�ble selecc�onar 
solamente el No. que haya s�do reg�strado.)

y :  Selecc�one el patrón personal�zada de dest�no de cop�a con “+” u “–”. (Es pos�ble selecc�onar 
solamente el No. que haya s�do reg�strado.)

Cuando pulse  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n ejecutar cop�a.
3) Cuando pulse , se ejecuta la cop�a.
Cuando se ejecuta la cop�a, el No. que se ha selecc�onado como dest�no de cop�a está en el estado select�vo.

r

r

t y

t y
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1) Pulse  e en la pantalla pop-up de cop�a y en la pantalla pop-up de borrado para v�sual�zar la pantalla 

pop-up de borrado.
2) Selecc�one el No. de patrón que qu�era borrar en la pantalla pop-up de borrado.

u : Selecc�one el patrón a borrar con “+” y “–”.

   Cuando pulse  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n borrar.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta el borrado.

La orden de condensación puede ejecutar la condensación especificando la posición de entrada libre de 
aguja.
Los patrones de orden de condensac�ón pueden crear hasta 64 pasos.  Se pueden reg�strar hasta 20 patro-
nes al inicio del cosido y al fin del cosido respectivamente.

(1) Fijación de orden de concentración
 Pantalla de fijación de pespunte de transporte invertido (orden de condensación)

6-11. Orden de condensación

Cuando el número registrado de prendas es uno, no se puede ejecutar el borrado.
Cuando usted quiera borrarlo, ejecute el borrado después de crear otro No.
El patrón para cliente registrado en el no se puede borrar.

Una vez borrado el dato, ya no vuelve al anterior.  Cerciórese de pulsar  después de 
comprobar con cuidado el dato.

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo 
de tecla es uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la 
siguiente operación.

○Modo de borrar
Pantalla pop-up de borrado

q 4

rw eq 65

u

u



– 85 –

1) Pulse  para visualizar la pantalla de fijación de pespunte de transporte invertido.

2) Seleccione la configuración de condensación en la pantalla de pespunte de transporte invertido.
q :  Seleccione la configuración de condensación al inicio del cosido de entre 1 a 20.

Condensac�ón  estándar, condensac�ón  de 2 puntos y condensac�ón de personal�zada 

a  se camb�an y se v�sual�zan en la secc�ón de v�sual�zac�ón.

r :  Seleccione la configuración de condensación al fin del cosido entre 1 a 20.

Condensac�ón  estándar, condensac�ón  de 2 puntos y condensac�ón de personal�zada 

a  se camb�an y se v�sual�zan en la secc�ón de v�sual�zac�ón.

w y t : La pos�c�ón de entrada de aguja se v�sual�za cuando se selecc�ona orden de condensac�ón.
e y y : Se camb�an la v�sual�zac�ón total y parc�al del patrón a med�da de condensac�ón.

(2) Edición de orden de condensación
 Pantalla editora de orden de condensación

3) F�je la pos�c�ón en entrada de aguja para cada paso en la pantalla ed�tora de orden de condensac�ón.
q :  F�je el paso con la tecla “+” y “–”.
w :  F�je el valor de punta de entrada de aguja desde el centro del z�gzag con la “+” y “–”.  El valor “+” 

v�ene en el lado derecho y el valor “–” en el lado �zqu�erdo.
e : Se v�sual�za la pos�c�ón de entrada de aguja.
r : Inserte el punto de entrada de aguja 0,0 para una puntada para el paso ex�stente. Entonces las 

puntadas van hac�a atrás una por una.
* No es pos�ble borrar cuando el número total de puntadas es 64 puntadas.

t :  Borre una puntada de entrada de aguja del paso ex�stente. Luego mueva las puntadas hac�a adela-
ne una por una.
* No es po�ble borrarla cuando el número total de puntadas es “1” puntada.

u :  F�je la cant�dad de trasporte con “+” y “–”.

q w

q w

ye

r t7

1) Pulse  para v�sual�zar

la pantalla de fijación de
pespunte de transporte
�nvert�do.

2) Pulse w o r  en la

pantalla de fijación de
transporte �nverso para
pasar a la pantalla de
ed�c�ón personal�zada de
condensac�ón.

4)  ❻  e Cuando	se	haya	completado	la	fijación	hasta	el	último	paso,	proceda	al	siguiente	paso,	pulse

introduzca	la	marca	de	FIN	  .

* Cuando	el	último	paso	sea	el	20,	no	es	necesario	poner	la	marca	“END”  .

5) Cuando	se	han	completado	todas	las	fijaciones,	pulse	la	tecla 	para	determinar.
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 Pantalla de fijación de pespunte de transporte inverso

q Introduzca el dato en la l�sta anter�or en cada paso.
w F�je 4 mm en 1 de la 2ª. pantalla de fijación de pespunte de transporte inverso.
* Med�ante el camb�o en q, puede agrandarse/reducirse la entrada de aguja introducida (anchura

mostrada en 2).

Ejemplo) de condensación personalizada al inicio de cosido Anchura 4 mm  ara pespunte de zigzag 
de 2 pasos

Cant�dad 
de 
trasporte

1ª 
puntada

2ª 
puntada

3ª 
puntada

4ª 
puntada

5ª 
puntada

6ª 
puntada

7ª 
puntada

8ª 
puntada

9ª 
puntada

10ª 
puntada

11ª 
puntada

Entrada 
de aguja -2,0 -0,7 0,6 2,0 0,6 -0,7 -2,0 -0,7 0,6 2,0 END

Valor de 
entrada 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

2

q

q

Cuando se desconecta la corriente eléctrica sin pulsar la tecla , el dato introducido vuelve 
al anterior.  Cuando usted quiera determinar el dato, cerciórese de pulsar la tecla .

Las direcciones de transporte de los patrones de condensación personalizada son todas 
en dirección de transporte inverso.

Se explica la segunda pantalla de fijación de pespunte de transporte inverso, tomando como ejemplo la 
entrada de la condensac�ón personal�zada al �n�c�o del cos�do (anchura 4mm para pespunte de z�gzag de 2 
pasos).
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Las conf�gurac�ones respect�vas de pespunte recto, z�gzag de 2 pasos, z�gzag de 3 pasos, z�gzag de 4 
pasos, festón, pespunte oculto, puntada en T, patrones 1 a 4 y a med�da se pueden reg�strar en el patrón. 
Los patrones, la anchura de zigzag que difiera una de otra, y las de as posiciones de línea de base de pun-
tada que difieren unas de otras se pueden cambiar y usarse sin nueva fijación de dato aún en el caso de 
que la configuración de zigzag sea igual registradas como patrones.El pespunte continuo o el pespunte cícli-
co se pueden fijar usando el patrón registrado.
Es pos�ble reg�strar hasta 99 patrones.

6-12. Pespunte de patrón

 Pantalla pop-up selectora de patrón

1) Selecc�ones  q en 

la segunda pantalla de la
lista de configuración de
cos�do.

2) Pulse el �nterruptor w
correspond�ente al cos�do
que se ha reg�strado, o al
patrón que usted qu�era
ed�tar en la pantalla pop-
up selectora de patrón.

3) Pulse  para v�sual�zar

la pantalla de fijación de
configuración de cosido.

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo 
de tecla es uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la 
siguiente operación.

Ejemplo) Pespunte de festón

 La segunda pantalla de la lista de configuración de cosido

(1) Fijación de pespunte de patrón

q

w
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 q : El No. de patrón que se ha reg�strado se puede selecc�onar con “+” y “–”.
 w : Seleccione la configuración de patrón.  La configuración de cosido se puede cambiar con el No. de 

patrón que se está selecc�onando al presente.

 e : Selecc�one la clase de pespunte.  Se pueden selecc�onar pespunte l�bre y pespunte superpuesto.

Cuando se cambie la configuración de cosido, el dato de fijación respectivo vuelve al va-
lor inicial.

 Pantalla de fijación de configuración de cosido

4) La fijación de los respectivos ítemes se puede ejecutar en la pantalla de fijación de configuración de cosido.

* Cuando hay una segunda 
pantalla, se v�sual�za  r.

Recto
Z�gzag de 2 pasos
Z�gzag de 3 pasos
Z�gzag de 4 pasos
Festón
Puntada �nv�s�ble
Puntada en T, �zqu�erda

Puntada en T, derecha

Patrón 1
Patrón 2
Patrón 3
Patrón 4
Personal�zadab

Configuración Anchura de 
z�gzag

Pos�c�ón de 
línea base de 

pespunte

Pos�c�ón 
de fin del 

cos�do
Pos�c�ón de 

parada
Número de 

puntadas de 
pespunte �nv�s�ble

－

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

－

○

○

○

○

－

○

○

○

○

○

○

－

－

○

○

○

○

－

○

○

○

○

○

○

－

－

－

－

－

－

○

－

－

－

－

－

－

－

○

○

○

○

○

○

－

－

－

－

－

－

－

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

－

－

－

－

－

－

－

○

○

○

○

○

○

－

Valor de 
compensac�ón

Cant�dad  
de trasporte 

normal

Cant�dad  
de trasporte 

�nverso

e

w e rq

q

t



– 89 –

(2) Modo de registrar el pespunte de patrón
Es pos�ble reg�strar al t�empo de pespunte l�bre y pespunte de superpos�c�ón.
Seleccione de antemano la configuración que usted quiera registrar desde la pantalla de lista de configura-
c�ón de cos�do.

1) Pulse  para v�sual�zar 

la pantalla de fijación de 
configuración de cosido.

2) Pulse  q para v�-

sual�zar la nueva pantalla 
pop-up de reg�stro en la 
pantalla de lista de confi-
gurac�ón de cos�do.

Ejemplo) Pespunte de festón

 Pantalla de fijación de configuración de cosido  

 Nueva pantalla pop-up de registro

3) Selecc�one el No. de pa-
trón al que usted qu�era 
reg�strar con w en la 
nueva pantalla pop-up de 
reg�stro.

 Cuando pulse aquí 

, la pantalla vuelve a la 
anter�or s�n ejecutar el 
reg�stro.

4) Cuando pulse , se ejecuta el reg�stro.
 El patrón de reg�stro está en el estado select�vo después que se ha ejecutado el reg�stro.

(3) Copia y borrado de pespunte de patrón

1) Pulse  q en la pan-

talla pop-up de cop�a y 
borrado para v�sual�zar la 
pantalla pop-up de cop�a.

○ Modo de copiar
 Pantalla pop-up de copia y borrado

Pulse  t en la pantalla de fijación de configuración de cosido para visualizar la pantalla pop-up de copia 

y de borrado.  Ahora se puede ejecutar la cop�a y borrado del pespunte de patrón.

q

w

w

q w
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○ Modo de borrar
 Pantalla pop-up de borrado

Cuando pulse  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or.

3) Cuando pulse , se ejecuta el borrado.

1) Pulse  w en la panta-
lla pop-up de cop�a y de
borrado para v�sual�zar la
pantalla pop-up de borra-
do.

2) Selecc�one el No. de
patrón que usted qu�era
borrar en la pantalla pop-
up de borrado.
t : Selecc�one el patrón
a ser borrado con “+” y
“–”.

Una vez ejecutado el borrado, el dato ya no se recupera.
Cerciórese de comprobar cuidadosamente antes de pulsar  .

Cuando el número registrado de prendas es uno, no se puede ejecutar el borrado.
Cuando usted quiera borrarlo, ejecute el borrado después de crear otro No.
El patrón que se usa en pespunte continuo en pespunte cíclico no se puede borrar.

e : Selecc�one el No. de patrón de la fuente de cop�a con “+” y “–”.
              (Solo se pueden selecc�onar los Nos. selecc�onados.)

r : Selecc�one el No. de patrón del dest�no de cop�a con “+” y “–”.
              (Solamente se pueden selecc�onar los Nos. no reg�strados)
       Cuando se pulsa  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n ejecutar cop�a.
3) Cuando se pulsa , se ejecuta la cop�a.

El No. de dest�no de cop�a está en el estado select�vo después de ejecutada la cop�a.

 Pantalla pop-up de copia

2) F�je los Nos. de patrón de
a fuente de cop�a con “+”
y “–” y dest�no de cop�a
en la pantalla pop-up de
cop�a.

e r

e r

t

t
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Ejemplo) Cuando usted quiere crear las posi-
ciones de entrada de aguja como se 
muestra en la figura siguiente.

1) Reg�stre de antemano el pespunte de z�gzag de
2 pasos en el patrón 1, pespunte de z�gzag de 3 
pasos en el patrón 2, y pespunte de z�gzag de 4 
pasos en el patrón 3.

2) F�je el número de puntadas como se muestra en
la s�gu�ente tabla.

Pespunte en z�gzag 
de 3 pasos
Número de puntadas: 4 
puntadas

Pespunte en z�gzag 
de 2 pasos
Número de puntadas: 4 
puntadas

Pespunte en z�gzag 
de 4 pasos
Número de puntadas: 4 
puntadas

3) Cuando la marca “END”  está f�jada en el
paso 4, es que ya se ha completado el reg�stro.

No. de paso
1

2
3

No. de patrón
2

1
3

Número de puntadas

4

4
4

6-13. Pespunte continuo

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo 
de tecla es uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la 
siguiente operación.

La puntada cont�nua es una func�ón creada para perm�t�r que d�ferentes patrones puedan conectarse y co-
serse juntos, o para perm�t�r que el cos�do se real�ce más allá del número máx. de puntadas por patrón (500 
puntadas). Por cons�gu�ente, los patrones conectados se reconocen como un sólo patrón.
Con el pespunte cont�nuo se pueden coser patrones de z�gzag d�ferente en comb�nac�ón.
El cambio de respectivos patrones se puede fijar con el número de puntadas.
El pespunte continuo puede combinar hasta 20 pasos y se pueden fijar hasta 500 puntadas por paso.  Ade-
más, se pueden reg�strar hasta 10 patrones.
Para ejecutar el pespunte cont�nuo, es necesar�o reg�strar de antemano el patrón que se va a usar en cada paso.

(1) Nueva creación del pespunte continuo
El patrón de pespunte cont�nuo se puede crear nuevamente.

 Pantalla pop-up de nueva creación

1) Pulse  en la pantalla pop-up selectora de pespunte cont�nuo para v�sual�zar la nueva creac�ón de pan-

talla pop-up.
2) Los números que no han s�do reg�strados al presente están v�sual�zados en q.  Selecc�one el No. que us-

ted qu�era obtener con “+” y “–”.
Cuando se pulsa aquí , la pantalla vuelve a la anter�or s�n crear el patrón.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta nueva creac�ón.
El No. que ha s�do creado está en el estado select�vo. Cont�núe ejecutando la ed�c�ón de pespunte cont�-
nuo.

q

q
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4) La anchura de zigzag y la posición de línea base de puntada se pueden fijar en la pantalla de fijación de
pespunte cont�nuo.
e : F�je la anchura de z�gzag después de comb�nar con “+” y “–”.
r : F�je la pos�c�on de la línea base de pespunte con “+” y “–”.
5 : Selecc�one el paso reg�strado con “+” y “–”.
y : Se v�sual�za el No. de patrón del paso que se está selecc�onando al presente.  No se puede ejecu-

tar la ed�c�ón.
u :  Se v�sual�za el número de puntadas del paso que se está selecc�onado al presente.  No se puede 

ejecutar la ed�c�ón.

5) Pulse  para mover la pantalla de ed�c�ón de pespunte cont�nuo.

Pantalla de fijación de pespunte continuo

(2) Edición de pespunte continuo
 Segunda pantalla de la lista de configuraciones de cosido

2) Pulse el �nterruptor w correspond�ente al cos�do que se ha reg�strado, o el patrón que usted qu�era ed�tar
en la pantalla pop-up de selecc�ón de pespunte cont�nuo.

 Pantalla pop-up selectora de pespunte continuo

1) Selecc�one  q en la 
segunda pantalla de la
lista de configuraciones
de cos�do.

q

w

e r t

e r t

y u

3) Pulse  para v�sual�zar

la pantalla de f�jac�ón de
pespunte cont�nuo.
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 Pantalla editora de pespunte continuo

6) Seleccione el patrón y fije el número de puntadas en cada paso en la pantalla de edición de pespunte
cont�nuo.
i : Fije el paso con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 20 pasos.
o : Fije el No. de patrón con “+” y “–”.  (Solamente se puede fijar el patrón registrado.)
!0 : Se visualiza la configuración de cosido del patrón que ha sido seleccionado en o.
!1 : Fije el número de puntadas con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 500 puntadas.

7) Cuando se haya completado la fijación hasta el último paso, proceda al siguiente paso, pulse o e �ntro-
duzca la marca de FIN  . 
* Cuando el últ�mo paso sea el 20, no es necesar�o poner la marca “END” .

8) Cuando se han completado todas las fijaciones, pulse la tecla  para determ�nar.

Cuando se desconecta la corriente eléctrica sin pulsar la tecla , el dato introducido vuelve 
al anterior.  Cuando usted quiera determinar el dato, cerciórese de pulsar la tecla .

i o !0

i o !1

!1
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(3) Copia y borrado de pespunte continuo

1) Pulse  q en la
pantalla pop-up de cop�a
y borrado de pespunte
cont�nuo.

2) Se v�sual�za la pantalla
pop-up de cop�a.
e : Selecc�one el patrón

de pespunte cont�nuo 
de la fuente de cop�a 
con “+” y “–”.

r : Selecc�one el patrón 
de pespunte cont�nuo 
del dest�no de cop�a 
con “+” y “–”.

Cuando se pulsa aquí 

, la pantalla vuelve a 

la anter�or s�n ejecutar la 
cop�a.

3) Cuando pulse , se
ejecuta la cop�a.
El No. que se ha selecc�o-
nado para el dest�no de 
la cop�a está en el estado 
select�vo después que se 
ha ejecutado la cop�a.

 Pantalla pop-up de copia

○ Modo de borrar
 Pantalla pop-up de borrado 

2) Se v�sual�za la pantalla pop-up de borrado.
t : elecc�one el patrón de pespunte cont�nuo para borrar con “+” y “–”.
Cuando se pulsa aquí , la pantalla vuelve a la anter�or s�n ejecutar el borrado.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta el borrado.

Una ejecutado el borrado, no se recupera el dato.   
Cerciórese de comprobar cuidadosamente antes de pulsar  .

Cuando el número registrado de prendas es uno, no se puede ejecutar el borrado.
Cuando usted quiera borrarlo, ejecute el borrado después de crear otro No.
El pespunte continuo usado en pespunte cíclico no se puede borrar. 
La puntada continua considera a los respectivos patrones como un sólo patrón, por lo que 
no es posible empezar el cosido a partir de un patrón a medio camino o realizar el recosido.

1) Pulse  w en la 

pantalla pop-up de cop�a
y borrado de pespunte
cont�nuo.

○ Mode de copiar
 Copia y borrado de pantalla pop-up de pespunte continuo

Pulse  en la pantalla de pespunte cont�nuo, y se v�sual�za la cop�a y borrado de la pantalla emergente de 

pespunte cont�nuo. Se puede ejecutar la cop�a y borrado del patrón de pespunte cont�nuo.

q w

e r

e r

t

t



– 95 –

 Pantalla pop-up de selección de pespunte cíclico

1) Selecc�ones  q en 
la segunda pantalla de la 
lista de configuraciones 
de cos�do.

2) Pulse el �nterruptor w 
correspond�ente al cos�do 
reg�strado, o patrones que 
usted qu�era ed�tar en la 
pantalla pop-up de selec-
c�ón de pespunte cícl�co.

3) Pulse  para v�sual�za 

la pantalla de fijación de 
pespunte cícl�co.

(2) Edición de pespunte cíclico
 La segunda pantalla de la lista de configuraciones de cosido.

2) Los Nos. que no están reg�strados al presente se v�sual�zan en q. Selecc�one el No. que usted qu�era ob-
tener con “+” y “–”.

 Cuando  se pulsa aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n crear.
3) Cuando se pulsa , se ejecuta nueva creac�ón.
 El No. que se ha creado está en el estado selectivo.  Continúe fijando el pespunte cíclico.

6-14. Pespunte cíclico

(1) Nueva creación de pespunte cíclico
Se puede crear nuevamente el patrón de pespunte cícl�co.

 Pantalla pop-up de nueva creación

El nivel de entrega estándar de bloqueo de tecla es “1”. Cuando el nivel de bloqueo 
de tecla es uno que no sea “0”, cerciórese de cambiar el nivel a “0” para ejecutar la 
siguiente operación.

La puntada cíclica se refiere a la costura de formas, tal como para fijar etiquetas y similares, y es una fun-
c�ón creada para perm�t�r que un patrón, con cada lado d�ferente, pueda reg�strarse y coserse.
El pespunte cícl�co se puede camb�ar a d�ferentes patrones para ejecutar el cos�do.
Además, fijando el número de puntadas, se puede ejecutar el pespunte programado con diferentes posiciones 
de entrada de aguja para cada paso, con d�ferentes pos�c�ones de entrada de aguja para cada paso.
El pespunte continuo se puede fijar hasta un máximo de 20 pasos y 10 clases.
Para ejecutar el pespunte cícl�co, es necesar�o reg�strar de antemano los patrones que se usan en cada paso.

1) Pulse  en la panta-

lla pop-up de selecc�ón 
de pespunte cícl�co para 
v�sual�zar la pantalla pop-
up de nueva creac�ón.

w

q

q

q
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Pantalla de edición de pespunte cíclico

 Pantalla de fijación de pespunte cíclico

4) La fijación de cada paso se puede visualizar en la pantalla de fijación de pespunte cíclico.
e : Selecc�one los pasos reg�strados con “+” y “–”.
r : Se v�sual�za el No. de patrón que está selecc�onado al presente.  No se puede ejecutar ed�c�ón.
t : Se v�sual�za el número de puntadas del paso que se está selecc�onando al presente.  No se puede 

ejecutar ed�c�ón.
y : Se v�sual�za el estado de parada del paso que está selecc�onado al presente.  No se puede ejecutar 

ed�c�ón.
u : Se v�sual�za la pos�c�ón del prensatela del paso que está selecc�onado al presente.  No se puede 

ejecutar ed�c�ón.
5) Pulse  para v�sual�zar la pantalla de ed�c�ón de pespunte cícl�co.

6) F�je el No. de patrón, el número de puntadas, la pos�c�ón de parada y la pos�c�ón del prensatela para cada
paso en la pantalla de ed�c�ón de pespunte cícl�co.
i : Fije el paso con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 20 pasos.
o : Selecc�one el No. de patrón con “+” y “–”.

               (Solamente se pueden fijar los Nos. de patrón a los que se han registrado patrones.)
!0 : Fije el número de puntadas con “+” y “–”.  Se pueden fijar hasta 500 puntadas.
!1 : Selecc�one el estado de parada para el paso.
　　q Parada de aguja en DOWN  
　　w Parada de aguja en UP  

　　e Corte de h�lo (Solamente es efect�vo cuando se provee el d�spos�t�vo de corte de h�lo.) 
!2 : Selecc�one la pos�c�ón del prensatela. (Solamente cuando se provee elevador automát�co.)

　　q Parada de prensatela en UP  
　　w Parada del prensatela en DOWN  
!3 : Cuando se selecc�ona parada de prensatela en UP  se selecc�ona en !2, fije el tiempo de 

elevac�ón del prensatela  con “+” y “–”.
7) Cuando se haya completado la fijación hasta el último paso, proceda al siguiente paso, pulse o e �ntro-

duzca la marca de FIN .

* Cuando el últ�mo paso es 20, no es necesar�o poner la marca “END” .

8) Cuando se hayan completado todos los pasos, pulse la tecla  para term�nar.

i o !0 !1

i o !0

e r t y u

!2

!1 !2

e

!3

!3
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1) Pulse  q en la pantalla pop-up de pespunte cícl�co.

2) Se v�sual�za la pantalla pop-up.
 e : Selecc�one el patrón de pespunte cícl�co de la fuente de cop�a con “+” y “–”. (Es pos�ble selecc�onar 

solamente el No. que ha s�do reg�stado.)
 r : Selecc�one el patrón de pespunte cícl�co del dest�no de cop�a con “+” y “–”. (Es pos�ble selecc�onar 

solamente el No. que no ha s�do reg�strado.)
         Cuando se pulsa  aquí, la pantalla vuelve a la anter�or s�n ejecutar cop�a.

3) Cuando se pulsa , se ejecuta cop�a.  El No. que se ha selecc�onado para dest�no de cop�a está en el 
estado select�vo después que se ha ejecutado la cop�a.

(3) Copia y borrado de pespunte cíclico
Pulse  en la pantalla de fijación de pespunte cíclico para visualizar la copia y el borrado de la pantalla 

pop-up de pespunte cícl�co.  Segu�damente se ejecuta la cop�a y borrado de patrón de pespunte cícl�co.

 Pantalla pop-up de copia

○ Mode de copiar
 Copia y borrado de pantalla pop-up de pespunte cíclico

e r

e r

q w
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○ Mode de borrar
 Pantalla pop-up de borrado

1) Pulse  w en la pantalla pop-up de pespunte cícl�co.
2) Se v�sual�za la pantalla pop-up de borrado.
 t : Selecc�one el patrón de pespunte cícl�co que se va a borrar con “+” y “–”.
       Cuando se pulsa aquí , la pantalla vuelve a la anter�or s�n ejecutar borrado.
3) Cuando se pulsa , se ejecuta el borrado.

 Pantalla de enseñanza

(4) Enseñanza
La enseñanza puede �ntroduc�r el número de puntadas del paso de �ntroducc�ón con el número de puntadas 
que se están cos�endo actualmente.
1) Pulse el �nterruptor  en la pantalla de ed�c�ón de pespunte cícl�co y se obt�ene la modal�dad de ense-

ñanza.
2) Pres�one la parte frontal del pedal  para coser hasta llegar al últ�mo paso.
 * Ahora, el número de puntadas no se puede ejecutar g�rando el volante con la mano o usando el �nterrup-

tor de compensación de aguja arriba/abajo.
3) Pare la máqu�na de coser con el pedal en la pos�c�ón neutral y el número de puntadas que se han cos�do 

se v�sual�za en q.
4) Haga que la máqu�na de coser ejecute el corte de h�lo e �ntroduzca el número de puntadas y así se com-

pleta el paso.
 (No se puede ejecutar el avance al paso s�gu�ente n� ejecutar la enseñanza.)
 El paso retorna a “1” con mov�m�ento de corte de h�lo. Cuando �ntroduzca el s�gu�ente paso con enseñan-

za, reponga el paso.

Una vez ejecutado el borrado, no se recupera el dato.  Ponga sumo cuidado antes de 
pulsar  .

Cuando el número registrado de prendas es uno, no se puede ejecutar el borrado.
Cuando usted quiera borrarlo, ejecute el borrado después de crear otro No.
La puntada cíclica considera a los respectivos patrones como un sólo patrón, por lo que no es 
posible empezar el cosido a partir de un patrón a medio camino o realizar el recosido.

t

t

1
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Hay dos clases de contadores, el contador de corte de h�lo y el contador de h�lo de bob�na. El d�splay del 
contador se camb�a pulsando el �nterruptor de q.

(1) Contador de corte de hilo

(2) Contador de hilo de bobina
El p�ctógrafo  se v�sual�za en 4. 

El contador resta del valor predeterminado fijado con el interruptor e de fijación de valor de contador en 
conform�dad con el número de puntadas de la máqu�na de coser.
Cuando el valor del contador llega a menos, se em�te un son�do �nformando el hecho y urg�endo que ha 
llegado el t�empo de camb�o de h�lo de bob�na.
1) Pulse el �nterruptor de repos�c�ón para volver la v�sual�zac�ón del contador de h�lo de bob�na al valor �n�c�al 

fijado.

(5) Modo de ejecutar el pespunte de dimensión constante usando pespunte cíclico
Los patrones de zigzag, y pespunte de dimensión constante que difieren unos de otros en los pasos respec-
tivos se pueden ejecutar fijando el número de puntadas en el pespunte cíclico.

Ejemplo) En el proceso de cos�do de et�quetas, 
camb�e los patronos de z�gzag de pespunte 
de d�mens�ón constante de puntadas 
en z�gzag de 2 pasos y pespunte recto 
como se muestra en la figura, y ejecute el 
pespunte de d�mens�ón constante.

1) Reg�stre de antemano el pespunte z�gzag de 2 
pasos para la configuración de patrón 1 y pespunte 
recto para la configuración de patrón 2.

2) F�je el número de puntadas en cada paso como se 
muestra en la tabla.

3) F�je la marca “END”  en el paso 5 para comple-
tar el reg�stro.

No. de paso

1

2
3
4

No. de patrón

1

2
1
2

Número de puntadas

100

50
100
50

Paso 4 Paso 3

Et�queta

Paso 2Paso 1 

6-15. Contador

El p�ctógrafo  se v�sual�za en4. 

Cada vez que se ejecuta corte de h�lo, aumenta el valor 
en 1 cuenta. (0 → 1 → 2 ...... → 9999)
El valor del contador se puede correg�r con el 
�nterruptor e de fijación de valor de contador.
Además, el valor del contador de corte de h�lo vuelve a 
“0” cuando se pulsa el �nterruptor w de repos�c�ón.

Durante el cosido no se puede ejecutar el trabajo de reposición.  Ejecute una vez el cor-
te de hilo.

4 w
e

1
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La fijación y la comprobación de varios datos se puede ejecutar con la información.
Para la �nformac�ón, está el n�vel de operador y el n�vel del personal de manten�m�ento.

[Nivel de operador]

w : Dato común de cos�do 
e : Informac�ón de manejo 

de cos�do

5) Pulse el �nterruptor de repos�c�ón para s�lenc�ar el zumbador.  Vuelva a pulsar el �nterruptor de repos�c�ón 
para volver al valor �n�c�al y se reanuda el cos�do.

 * Cuando la cant�dad de h�lo remanente es grande, o el h�lo de bob�na se ha acabado antes de que el 
contador de hilo de bobina llegue a menos, ajuste el valor inicial con “+” o “–” del interruptor de fijación 
de cant�dad de h�lo de bob�na.

 * De hecho, la cant�dad de h�lo de bob�na camb�a en conform�dad con el grosor de la tela o veloc�dad de 
cos�do.  Ajuste el contador de acuerdo a las cond�c�ones de cos�do.

 Aviso repentino de recambio de hilo de bobina

1) Conecte la corr�ente eléctr�ca. Cuando la barra de aguja no esta en pos�c�ón ARRIBA, g�re el volante para 
llevar la barra de aguja a su pos�c�ón ARRIBA.

2) Pulse el �nterruptor q para v�sual�zar la pantalla de �nformac�ón.

 Pantalla de información (Nivel De operador)

2) Fije el valor inicial con el interruptor “+” y “–”.  Cuando se mantiene pulsado el interruptor y el valor fijado 
excede el dígito 100, la valor fijado aumenta/disminuye por unidad de 100.  Cuando fije el valor a cerca 
del díg�to 100, pulse cada vez el �nterruptor.

3) Al ajustar la fijación del valor inicial, comienza el cosido.
4) Cuando el contador de h�lo de bob�na llega a menos y suena el zumbador, av�sando la urgenc�a de reem-

plazar el h�lo de bob�na.

6-16. Información

q

w e
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3) F�je los ítemes s�gu�entes en la segunda pantalla.
 La segunda pantalla de fijación de dato común de cosido

2) F�je los ítemes s�gu�entes en la pr�mera pantalla.

q : Proced�m�ento de l�m�tac�ón de l�m�tac�ón máx�ma de 
anchura de puntada.

 Para el proced�m�ento de l�m�tac�ón de l�m�tac�ón máx�ma de 
anchura de puntada, a continuación se indican dos fijaciones.

w : Valor de l�m�tac�ón de anchura máx. de z�gzag.
* La v�sual�zac�ón varía de acuerdo al proced�-

m�ento selecc�onado en q.
1) Cuando el centro se ha fijado en q :
 Valor de l�m�tac�ón de anchura máx. de z�gzag (centro)

  2) Cuando izquierda/derecha se ha fijado en q :
 L�m�tac�ón de anchura máx. de z�gzag (derecha)

 L�m�tac�ón de anchura máx. de z�gzag (�zqu�erda)

e : Referenc�a de línea base
 Para la referenc�a de línea base de punta-

da, a continuación se dan tres fijaciones.

  1) Centro 

 2) Derecha 

 3) Izqu�erda 

(1) Datos comunes de cosido
1) Pulse w en la pantalla de �nformac�ón.

 La primera pantalla de fijación de dato común de cosido

r : F�jac�ón de func�ón de espejo
  Inversión de espejo significa la función que el pespunte cíclico de patrón invertido se ejecuta des-

pués de pulsar el �nterruptor de �nvers�ón de espejo durante la parada temporal del cos�do.
  Los patrones de cos�do que la �nvers�ón de espejo pos�b�l�ta son el de festón, orden, pespunte con-

t�nuo y pespunte cícl�co.
  Para la inversión de espejo, a continuación se indican dos fijaciones.

1) Centro 

2) Izquierda/derecha 

4 : Valor de l�m�tac�ón de trasporte �nverso
 F�je el valor de l�m�tac�ón de trasporte �nverso con el “+” y “–” del �nte-

rruptor r. En el caso del ejemplo, fijar a –4,0.

t : Valor de l�m�tac�ón de trasporte normal
 F�je el valor de l�m�tac�ón de trasporte normal con “+ “ y “–” del 

�nterruptor t. En el caso del ejemplo, fije a 4,0.

q w e

q w e

4 5

4 5

r t y

r t y u

u i

i
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i : Selecc�ón de v�sual�zac�ón de l�m�tac�ón máx. de anchura de z�gzag cuando está conectada la corr�ente eléctr�ca.
  Independ�entemente de que se v�sual�ce o no el valor de l�m�tac�ón máx. de anchura de z�gzag se puede selecc�onar 

cuando esté conectada la corr�ente eléctr�ca.
  Cada vez que se pulsa el interruptor de fijación, la visualización/no-visualización cambia alternativamente.

                  1) V�sual�za 

                  2) No v�sual�za 

  Para el bloqueo de tecla, a continuación se dan tres clases de fijaciones.

  N�vel “0”  : Se pueden camb�ar todos los ítemes.

  N�vel “1”  :  se v�sual�za en el extremo derecho de la pantalla.

 Clase de cos�do
 Patrón : Camb�o de patrón y reg�stro
 Personal�zado:  Nueva creac�ón y ed�c�ón
 Condensac�ón personal�zada:  Ed�c�ón
 Pespunte cont�nuo: Nueva creac�ón, cop�a, borrado y ed�c�ón
 C�clo: No se puede camb�ar la nueva creac�ón, cop�a, borrado y ed�c�ón.

  N�vel “2”  :  se v�sual�za en el extremo derecho de la pantalla.

Los ítemes fuera de pespunte de transporte inverso ON/OFF, interruptor de 
prohibición de corte de hilo, especificación de posición de parada de zigzag y 
contador de h�lo de bob�na no se pueden camb�ar.

1) 1 patrón : La �nvers�ón de espejo es “1” 

patrón solamente.  Después de completado el 
patrón de �nvers�ón, el patrón vuelve al or�g�nal.

2)  cont�nuo: La máqu�na de coser opera 

cont�nuamente el patrón de �nvers�ón después 
de la �nvers�ón hasta que se ejecuta el corte de 
h�lo del �nterruptor de espejo se vuelve a pulsar.

* Para detalles, consulte “�nterruptor de 
espejo”, p.128.

Dirección de cosido

Se enciende la 
lámpara LED

Se enciende la 
lámpara LEDInterruptor 

especular activado

Modo de patrón

Modo continuo

El nivel al tiempo de entrega estándar es “1”. Cuando cambie el contenido de bloqueado 
del Nivel “1”, es necesario fijar el nivel al Nivel “0” una vez.

t : Pos�c�ón de la línea base de pespunte de orden de condensac�ón
  La modal�dad es la modal�dad de operac�ón en térm�nos de línea base de puntada de orden de condensac�ón 

cuando la referencia de línea base de puntada está fijada a la de la línea base de puntada de centro.
  Para la orden de condensación, hay dos fijaciones a continuación
  1)  Recorr�do juntamente  : Esta es la modal�dad que recorre las pos�c�ones de línea base de 

puntada de orden de condensac�ón y de patrón de z�gzag juntamente.

  2)   fijado : Esta es la modalidad que fija la orden de condensación a la posición de datos de entrada.

y : Func�ón de contador

  Se fija en ON  / OFF  la func�ón de contador de corte de h�lo o de contador de h�lo de 

bobina. Cuando se fija a OFF, no se ejecuta ni la visualización de contador.

u : Bloqueo de tecla
  Es posible bloquear el interruptor de fijación para que la anchura de zigzag que ha sido fijada una vez o el contenido 

del patrón de orden no se ha cambiado por equivocación.  Sin embargo, es posible cambiar de ON/OFF el pespunte de 
transporte �nvert�do, �nterruptor que prohíbe el corte de h�lo, pos�c�ón de parada de z�gzag y contador de h�lo de bob�na.
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[Explicación de los ítemes respectivos]
w 　T�empo de reemplazo de la Un�dad de aguja : x 1.000 puntadas.

e 　T�empo de camb�o de Un�dad de l�mp�eza: Hora

r 　T�empo de camb�o de Un�dad de ace�te : Hora

[Explicación del contenido de visualización]
(Numerador/denominador)
* Número de puntadas remanentes hasta *mil puntada/** mil puntadas
    Ejemplo) Camb�o de aguja
             100   /   1600 k
　　　　　　　　　　　   El t�empo para camb�ar la aguja se �nforma cada 1.600 puntadas.

　　　　　　　　　　　   El t�empo para camb�ar la aguja se �nforma después de 100 m�l puntadas.

(2) Información de manejo de cosido
Para la �nformac�ón de manejo de cos�do, se d�spone de av�so de t�empo de reemplazo de aguja, del t�empo 
de l�mp�eza y del t�empo de camb�o de ace�te como �nformac�ón de manejo.

[Función de manejo de mantenimiento]
 Pantalla de información de manejo de cosido

1) Pulse q para v�sual�zar la pantalla de func�ón de manten�m�ento.

 Pantalla de función de mantenimiento

    Cuando se pulsan los �nterruptores w e y r, se v�sual�za la pantalla que comprueba el despeje.

q

ew

r
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 Pantalla de aviso
La pantalla de av�so se v�sual�za cuando ha llegado el t�empo de av�sar.

 Pantalla de despeje

q :  La pantalla vuelve a la pantalla de func�ón de manten�m�ento s�n ejecutar el despeje.
w :  La pantalla vuelve a la pantalla de func�ón de manten�m�ento después de ejecutar el despeje.

q :  Cuando se pulsa q, la pantalla se puede despejar. S�n embargo, el contador no se puede poner a cero. 
En el caso de camb�o de aguja, se v�sual�za la pantalla de av�so a �ntervalos de 10 m�nutos hasta que se 
ejecute el despeje. En el caso de otros av�sos, la pantalla de av�so se v�sual�za al t�empo de conectar la 
corr�ente eléctr�ca hasta que se despeje el contador.

w :  Cuando se pulsa w, la pantalla se despeja y el valor del contador tamb�én se repone a cero. Desde 
este momento, el conteo emp�eza de nuevo.

[Modo de fijar el tiempo de fijación de aviso]
 Pantalla de información

1) Pulse el �nterruptor q por unos tres segundos aprox�madamente en la pantalla de �nformac�ón.

q

w

q

w

q
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e Se v�sual�za la pantalla de despeje.
Después de introducir el tiempo de fijación, determine el tiempo con q. 

 Pantalla de entrada del tiempo de aviso

2) Pulse w para v�sual�zar la pantalla de func�ón de manten�m�ento. (Para otras func�ones, consulte el Ma-
nual del Ingen�ero.

 Pantalla de función de mantenimiento

e, r y t : Se v�sual�za la pantalla de entrada del t�empo de av�so.
3) F�je el t�empo de av�so con w. El t�empo de F�jac�ón se muestra en v�deo �nverso en r. 

 Pantalla de selección de información de manejo de cosido

En el caso de parada de la función de calentamiento, fije el valor fijado a “0”.
Es posible fijar individualmente el cambio de aguja, de limpieza y de cambio de Aceite, 
respectivamente. En el caso de detener todas las funciones, fíjelas todas a 0.

Valor inicial del tiempo de fijación de aviso:
1. Tiempo de cambio de aguja: 0 puntadas (kn)
2. Tiempo de hacer limpieza: 0 hors (h)  (Tiempo de funcionamiento actual)
3. Tiempo de cambiar el aceite: 0 hors (h)  (Tiempo de disponibilidad)

w

e

t

r

wr

e q
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(3) Modalidad de comunicación
Los siguientes asuntos se pueden ejecutar en la modalidad de comunicación.
1) Los datos de utilidades del servidor de datos de la máquina de coser (denominado de aquí en adelante 

SU-1) o forma de vector (VDT) de la tarjeta de memoria pueden registrarse en un № no registrado de pa-
trón personalizado.

2) El patrón de orden se puede cambiar a la forma de vector y ser cargado en SU-1 o en tarjeta de memoria.
3) Los datos de parámetros (EPD) se pueden sobreescribir y registrar en el patrón de condensación perso-

nalizada desde SU-1 o la tarjeta de memoria.
4) El patrón de orden de condensación se puede cargar en SU-1 o en el tarjeta de memoria.
* El patrón de condensación personalizada puede cargarse a SU-1 o la tarjeta de memoria.

[Nivel de personal de mantenimiento]

1) Conecte la corriente eléctrica. Cuando la barra de aguja no esta en la posición ARRIBA, gire el Volante 
para llevar la barra de aguja a su posición ARRIBA.

2) Pulse el interruptor q durante unos tres segundos para visualizar la pantalla de información.

w : Ver display Para más detalles, consultar el Manual de Ingeniero.
e : Datos comunes de cosido
r : Fijación de función Consultar 6-17 Procedimiento de fijación de función.
t : Información de manejo de cosido
y : Modo de comunicación
u : Ajuste de fecha y hora Consultar el Manual de Ingeniero.
i : Pantalla № 2

 Pantalla de información (Nivel personal de mantenimiento)

q

iuytrew

9 : Modo de ajuste de gancho Consulte "8-6. Modo de ajustar el gancho".
!0 : Formato de unidad USB miniatura Consultar el Manual de Ingeniero.
!1 : Ajuste de la red Consultar el Manual de Ingeniero.
!2 : Ajuste del panel Consulte "6-20. Ajuste de interruptor de memoria de panel".
* Cuando se ejecuta el formateo de la USB miniatura, todos los datos actualmente registrados en la mismaUSB miniatura, todos los datos actualmente registrados en la misma, todos los datos actualmente registrados en la misma 

desaparecen.
 Por lo tanto, tenga cuidado y utilice esta función solamente para la inicialización de la USB miniatura.

■ Pantalla de información № 2 (Nivel personal de mantenimiento)

!2!1!09
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Ejemplo) Descarga del arch�vo de parámetros No. 70 desde la tarjeta de memor�a al patrón de condensa-
ción personalizada al fin del cosido No. 10.

1) Abra la cub�erta de la tarjeta de memor�a e �nserte la tarjeta USB m�n�atura en la abertura de �nserc�ón.
 * El panel no func�ona cuando la tapa está ab�erta.
2) Selecc�ón de datos
 Pulse q en la pantalla de fijación de comunicación para visualizar la pantalla de selección de datos. La 

forma de dato que se ha selecc�onado al presente se muestra en v�deo �nverso.

Ejemplo de descarga

[Explicación del pictógrafo]

　q   : Descarga desde la tarjeta de memor�a 　w   : Descarga de SU-1

　e   : Carga a la tarjeta de memor�a  　r   : Carga a SU-1

　Pulse q para selecc�onar descarga desde el tarjeta de memor�a. Luego pulse t para determ�nar.

[Explicación del pictógrafo]

     : Dato de parámetro      : Dato de forma de vector

 Pulse q y determ�ne con e después de selecc�onar el parámetro.

3) Selecc�ón de método de comun�cac�ón
Pulse w en la pantalla de fijación de comunicación para visualizar la pantalla de fijación de método de 
comun�cac�ón.

 Pantalla de fijación de método de comunicación
El método de comun�cac�ón 
que está selecc�onado al 
presente se muestra en 
v�deo �nverso.

 Pantalla de selección de datos

El patrón a medida de 
condensación al fin 
de cosido es EPD y el 
patrón a medida es VDT.

ewq

q tw e r

q

w 4e

3

 Pantalla de fijación de comunicación (descarga)
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Ejemplo de carga

 Pantalla durante comunicación
Cuando la pantalla vuelve 
a la pantalla de fijación 
de comun�cac�ón después 
de la v�sual�zac�ón de la 
pantalla durante la comu-
n�cac�ón, se completa la 
comun�cac�ón.

Introduzca el No. de arch�vo del tarjeta de memor�a con w. 

El No. de arch�vo que se ha �ntroduc�do se v�sual�za en  . 

El No. se determ�na con q después de �ntroduc�r el No. de arch�vo.
5) F�jac�ón de No. de patrón personal�zado
 Pulse q y w en la pantalla de fijación de comunicación (descarga) para cambiar el No. de patrón personalizado.

4) Selección de № de archivo de la tarjeta de memoria
Pulse el botón e en la pantalla de fijación de comunicación para visualizar la pantalla de entrada del No. 
de arch�vo (pantalla de 10-teclas) del tarjeta de memor�a.

 Pantalla de entrada de No. de archivo (pantalla de 10-teclas)

Ejemplo)  Carga a la tarjeta de memor�a del patrón personal�zado No. 8 como arch�vo de forma de vector No. 15.
1) Abra la cub�erta de la tarjeta de memor�a e �nserte la tarjeta USB m�n�atura en la abertura de �nserc�ón.
 * El panel no func�ona cuando la tapa está ab�erta.
2) Selecc�ón de datos
 Pulse q en la pantalla de fijación de comun�cac�ón para v�sual�zar la pantalla selectora de dato.

 Pantalla de fijación de comunicación (descarga)

El patrón a medida de condensación 
al fin de cosido es EPD y el patrón a 
medida es VDT.

Introduzca la sección w como 
070 y determine con el botón 
q en la pantalla de entrada de 
archivo (pantalla de 10-teclas) 
dado que el No. de archivo del 
ejemplo es 070.

2

e qw

1

w

3

6) In�c�o de la descarga
 Al térm�no de todas las 

fijaciones, pulse e en 
la pantalla de fijación de 
comun�cac�ón (descarga) 
para �n�c�ar la descarga.

[Explicación del pictógrafo]
 EPD : Dato de parámetro
 VDT : Dato de forma de vector
 Pulse w y determ�ne con e después 
 de selecc�onar el dato de forma de vector.
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3) Selecc�ón de método de comun�cac�ón
 Pulse w en la pantalla de fijación de comunicación para visualizar la pantalla de fijación del método de comunicación.

 [Explicación del pictógrafo]
 q : Descarga desde la tarjeta de memor�a
 w : Descarga de SU-1
 e : Carga a la tarjeta de memor�a
 r : Carga a SU-1
 Pulse e para selecc�onar la carga en el tarjeta de memor�a.  Luego pulse t para determ�nar.

4) Modo de fijar el No. de patrón de orden
 Pulse r y t en la pantalla de fijación de comunicación para fijar el No. de patrón de orden.

5) Selecc�ón del No. de arch�vo de la tarjeta de memor�a
 Pulse e en la pantalla de fijación de comunicación (carga) para visualizar la pantalla de entrada de No. de 

arch�vo de la tarjeta de memor�a. Introduzca el No. de arch�vo del tarjeta de memor�a. El No. de arch�vo 

�ntroduc�do se v�sual�za en . Después de �ntroduc�r el No. de arch�vo, determínelo con q.

6) In�c�o de carga
 Cuando se han completado todos los proced�m�entos, pulse y en la pantalla de fijación de comunicación 

para �n�c�ar la carga.
 Cuando la pantalla vuelve a la pantalla de fijación de comunicación después de la visualización de la pan-

talla durante la comun�cac�ón, se completa la comun�cac�ón.

[Modo de borrar un archivo de la tarjeta de memoria]
Pulse el �nterruptor e después de selecc�onar el No. de arch�vo que desee borrar en la pantalla de entrada 
de No. de archivo de la tarjeta de memoria (consulte la p. 76), y la pantalla pasa a la pantalla de confirma-
c�ón de borrado.

Pulse q y se �nterrumpe el borrado.  Entonces la pantalla vuelve a la pantalla de entrada de No. de arch�vo.  
Pulse w y se ejecuta el borrado.  Entonces la pantalla vuelve a la pantalla de entrada de No. de arch�vo.

 Pantalla de confirmación de borrado

El archivo borrado no se recupera.  Ponga sumo cuidado cuando ejecute el borrado.

 Pantalla de fijación de comunicación

t

q

w

e w

qr e

6
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6-17. Fijación para funciones

2) Pulse el �nterruptor q por 
aprox�madamente tres 
segundos.

No. de fijación Valor fijado

Hay dos clases de fijaciones de función, Nivel 1 y Nivel 2.
    Nivel 1: El cambio de fijación se puede ejecutar sin desconectar el interruptor de la corriente eléctrica.
    Nivel 2: Es necesario desconectar la corriente eléctrica después de cambiar la fijación.
Para más detalles de No. de fijación vea la P.113.
[Procedimiento de fijación para Nivel 2]
1) Conecte la corr�ente eléctr�ca.  Cuando la barra de aguja no está en la pos�c�ón UP, g�re el volante para 

llevar la barra de aguja a su pos�c�ón UP.

No ejecute operaciones de interruptor que no sean las descritas a continuación.
Cerciórese de volver a posicionar en ON el interruptor de la corriente eléctrica después que haya pasado uno 
o más segundos.  Si se conecta la corriente eléctrica inmediatamente de haberla desconectado, es posible que 
la máquina de coser no funcione normalmente.  En este caso, vuelva a conectar la corriente eléctrica.

AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales causadas por algún movimiento indeseado, no opere los interruptores 
en el procedimiento fuera de los requeridos, como se describe a continuación, para especificar las funciones.

(1) Modo de cambiar a modalidad de fijación de función

q

w

r

e

e

4) Esta pantalla es la panta-
lla de fijación de función. 
Cambie el No. de fijación 
con la tecla “+/–” del inte-
rruptor e.

 Para más detalles de No. 
de fijación vea la P.113.

Ejemplo) Modo de camb�ar 
la func�ón reduc-
tora de parpadeo 
(F�jac�ón No. 5)

Cambie el No. de fijación 
a “5” con la tecla “+” del 
�nterruptor e en la figura an-
ter�or.

・Pulse el �nterruptor r.

3) Pulse el �nterruptor w du-
rante aprox. tres segun-
dos.
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[Procedimiento de fijación para Nivel 1]

・Cambie el valor fijado 
con la tecla “+/–” del 
�nterruptor  
t.

1) Pulse el �nterruptor q por 
aprox�madamente tres 
segundos.

t

t

y

u

w

q

2) Pulse el �nterruptor w.

・Pos�c�one en OFF 
el �nterruptor de la 
corr�ente eléctr�ca y 
luego pos�c�ónelo en ON 
después de aprox. un 
segundo.

・El cambio del valor fijado 
se determ�na pos�c�onando 
en OFF el �nterruptor de la 
corr�ente eléctr�ca.

El valor fijado ha cambiado 
de “0” a “3”.

・Cuando es aceptable este 
valor camb�ado, pulse el 
�nterruptor u.

 Cuando usted qu�era 
volver al valor anter�or, 
pulse el �nterruptor y.
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3) Esta pantalla es la 
pantalla de fijación de 
func�ón. Camb�e el No. de 
fijación con la tecla “+/–” 
del �nterruptor e.

 Para más detalles de No. 
de fijación vea la página 
113.

No. de fijación Valor fijado

r

e

e

i

t

t

y

u

・ Pulse el �nterruptor i en 
el caso de cos�do.

・ El valor fijado ha 
camb�ado de 1350 a 1250.

・ Cuando este valor 
camb�ado sea aceptable, 
pulse el �nterruptor u.

 Pulse el �nterruptor y 
cuando usted qu�era 
volver al valor pr�mero.

・ Cambie el valor fijado 
con la tecla “+/–” del 
�nterruptor t.

Ejemplo) Cambio de 
Velocidad 
de cosido de 
pespunte de 
transporte 
invertido (No. 
de fijación 8)

Cambie el No. de fijación 
a “8” con la tecla “+” del 
�nterruptor e en la figura 
anter�or.
・ Pulse el �nterruptor r.
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*

Pág�na de 
referenc�a

*

*

*

N�vel de 
fijaciónDescr�pc�ónItemNo.

1

2

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1

1

5

7

8

10

11

12

13

18

19

21

22

23

24

28

0 a 9

0 a 8

0/1/2

150 a 3000

1/0

1/0

0 a 8

0/1/2

0/1/2

1/0

1/0

1/0

1/0

±15

0 a 30

N-SOFT
3

T-ACC
0

RATIO
0

S-BT
1350

NPS
0

SOUND
1

SW2
0

ASCNT
0

BNC
0

THOLD
0

N-NPL
0

F-CMSP
0

F-AFL
0

F-FAS
0

F-UTHR
1

Gama de 
fijacion

117

117

 

 

117

117

118

 

 

 

118

118

(2) Lista de fijaciones de funcion 

Func�ón de �n�c�o 
suave

Func�ón reductora 
de parpadeo

Un�dad de contador 
descendente de h�lo 
de bob�na

Veloc�dad de 
la puntada de 
transporte �nverso

F�jac�ón de la 
pos�c�ón de parada 
de barra de aguja 
cuando se para la 
máqu�na de coser

Son�do “cl�c” del 
�nterruptor de panel

Selecc�ón de 
func�ón de 
�nterruptor opc�onal

Func�ón de 
proh�b�c�ón de 
arranque de 
la máqu�na de 
coser med�ante el 
contador de h�lo de 
bob�na

Func�ón prevent�va 
de formac�ón de ojo 
de perd�z

Func�ón l�beradora 
de h�lo de aguja al 
�n�c�o del cos�do

Func�ón de 
elevac�ón del 
prensatelas neutral

Func�ón de camb�o 
de �nterruptor de 
compensac�ón en el 
panel de operac�ón

Selecc�ón de 
func�ón elevadora 
de prensatela

Func�ón de 
ajuste prec�so de 
veloc�dad de cos�do

Número de 
puntadas de 
l�berac�ón de h�lo de 
aguja de formac�ón 
de ojo de perd�z

Número de puntadas a coser a baja veloc�dad cuando se usa la func�ón 
de �n�c�o suave al �n�c�o del cos�do.

 0 : La func�ón de �n�c�o suave no está operat�va.

Func�ón reductora de parpadeo (s� parpadea la lámpara de mano)
 0 : La func�ón reductora de parpadeo no está operat�va
 1 : Menos efect�va → 8: Altamente operat�va

Un�dad de contador descendente de h�lo de bob�na
 0: Cuanta/10 puntadas
 1: Cuanta/15 puntadas
 2: Cuanta/20 puntadas

Para establecer la veloc�dad de la puntada de transporte �nverso

Se especifica la posición de parada de la barra de aguja cuando se para 
la máqu�na de coser.
 0: Pos�c�ón �nfer�or predeterm�nada
 1: Pos�c�ón super�or predeterm�nada

Se especifica el sonido "click" del interruptor de tecla montado en el PSC.
 0: El son�do "cl�ck" no está operat�vo.
 1: El son�do "cl�ck" está operat�vo.

Camb�o de func�ones de �nterruptor opc�onal.
 0: No hay func�ón
 1: Pespunte de compensación de aguja arriba/abajo
 2: No hay func�ón
 3: No hay func�ón
 4: Func�ón de corte de h�lo
 5: Func�ón de elevac�ón de prensatelas
 6: Pespunte de compensac�ón de una puntada
 7: No hay func�ón
 8: Selecc�ón de func�ón de elevac�ón de prensatela neutral a pedal
No fije a 2, 3 y 7. Si se han fijado estos números, resultará en problema o 
acc�dente.

Func�ón de proh�b�c�ón de �n�c�o de máqu�na de coser med�ante contador de 
h�lo de bob�na. (Después de cortar el h�lo)

 0 : Cuando term�na el conteo (-1 o menos) es está operat�va la func�ón 
de �n�c�o de proh�b�c�ón.

 1 : Cuando term�na el conteo (-1 o menos), la func�ón de �n�c�o de pro-
h�b�c�ón de la máqu�na de coser está operat�va.

 2 : Func�ón de parada de contador + “1” (-1 o menos) (parada temporal).

Func�ón efect�va de prevenc�ón de ojo de perd�z en comb�nac�ón con el 
cabezal de la máqu�na de coser
 0: S�n func�ón prevent�va de ojo de perd�z
 1: Con func�ón prevent�va de ojo de perd�z
 2: Con func�ón de prevenc�ón de formac�ón de ojo de perd�z con 
           l�berac�ón de h�lo de aguja después de la func�ón de sujec�ón

Func�ón efect�va en comb�nac�ón con el cabezal de la máqu�na de coser 
con func�ón prevent�va de ojo de perd�z
 0: S�n func�ón l�beradora de h�lo de aguja
 1: Con func�ón l�beradora de h�lo de aguja

Func�ón de elevac�ón del prensatelas cuando el pedal está en pos�c�ón neutral.
0: La func�òn de elevac�ón automát�ca del prensatelas neutral no està operat�va
1: Selecc�ón de la func�ón de elevac�ón automát�ca del prensatelas neutral

Se puede cambiar la función del interruptor de compensación de arriba/
abajo en el panel de operac�ón.
 0: Compensación de aguja arriba/abajo
 1: Compensac�ón de una puntada

Selecc�ón de func�ón de elevac�ón de prensatela
 0. Inefect�va
 1: Efect�va

Se puede compensar el veloc�dad de cos�do.
Cerc�órese de usar normalmente esta func�ón con “0”.

Efect�va en comb�nac�ón con cabezal de máqu�na de coser con func�ón 
prevent�va de ojo de perd�z.
Se puede fijar el número de puntadas desde el inicio del cosido hasta la 
l�berac�ón del h�lo de aguja.

* No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fija-
do estándar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dañe la máquina de coser o que se deteriore el rendimiento.  Si 
fuera necesario cambiar un valor fijado, deberá comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes. (Las explica-
ciones de fijación dadas en esta lista son los valores estándar al tiempo de la entrega del LZ-2290A.)

 Sin embargo, los contenidos de fijación de función están sujetos a cambio o a mejora de función y de ejecución sin previa noticia. 

V�sual�zac�ón del valor 
fijado estándar en el 

panel
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*

*

*

*

2

2

2

2

1

2

1

1

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

30

31

32

33

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

1/0

0 a 19

1/0

1/0

20 a 400

20 a 250

150 a 5500

200 a 5500

10 a 50

10 a 100

-60 a -10

8 a 50

-60 a -110

10 a 150

-15 a 15

1/0

10 a 600

-60 a -10

0 a 250

OBT
0

N-OBT
4

OBTS
0

OBTT
0

S-POS
200

S-TRM
180

S-SOFT
1200

S-ASS
2000

P-SSP
30

P-LSA
60

P-FLW
-21

P-FLD
10

P-TRM2
-51

P-MAX
150

P-ANP
0

FLSEL
0

T-FL
60

P-TRM1
-51

T-FLWT
140

119

119

119

119

120

120

121

*

*

*

*

*

*

*

Func�ón de 
pespunte de 
transporte �nvert�do 
en progreso

Número de 
puntadas de 
pespunte de 
transporte �nvert�do 
en cam�no

Cond�c�ón efect�va 
de pespunte de 
transporte �nvert�do 
en progreso cuando 
se está parando la 
máqu�na de coser

Cond�c�ón efect�va 
de pespunte de 
transporte �nvert�do 
en progreso.

Veloc�dad de 
cos�do de al menos

Veloc�dad de corte 
de h�lo

Veloc�dad de �n�c�o 
suave

Veloc�dad de 
acc�ón ún�ca

Recorr�do del 
pedal al �n�c�o de la 
rotat�ón
Secc�ón de baja 
veloc�dad de pedal

Pos�c�ón de 
�n�c�o de eleac�ón 
del prensatelas 
med�ant pedal

Pos�c�ón de �n�c�o 
de bajada del 
prensatelas

Recorr�do 2 de 
pedal para �n�c�ar el 
corte de h�lo

Recorr�do del pedal 
para obtener el 
máx�ma veloc�dad

Compensac�ón de 
punto neutral del 
pedal 

Func�ón selectora 
de elevac�ón 
automát�ca 

T�empo de retenc�ón 
del elevador 
automát�co

Recorr�do 1 de 
pedal para �n�c�ar el 
corte de h�lo

T�empo de bajada 
del prensatelas

Func�ón de pespunte de transporte �nvert�do en progreso
0. La func�ón de pespute �nvert�do en progreso no está operat�va.
1:  Está operat�va la func�ón de pespunte de transporte �nverso en 

curso.

Número de puntadas de pespunte de transporte �nvert�do en progreso

Cond�c�ón efect�va de pespunte de transporte �nvert�do en progreso
0: La func�ón no está operat�va cuando se para la máqu�na de coser.
1: La func�ón está operat�va cuando se para la máqu�na de coser.

Func�ón de corte de h�lo por pespunte de transporte �nvert�do en progreso
0: La func�ón de corte de h�lo automát�co después de la complec�ón 

del pespunte de transporte �nvert�do en progreso no está operat�va.
1: Se ejecuta el corte automát�co de h�lo después de la complec�ón 

de pespunte de transporte �nvert�do en progreso.

Veloc�dad ínt�ma por pedal

Veloc�dad de corte de h�lo

Veloc�dad de cos�do al �n�c�o del cos�do (�n�c�o suave)

F�jac�ón de número de revoluc�ones al t�empo de cos�do automát�co de 
acc�ón ún�ca

Pos�c�ón en que la máqu�na de coser com�enza a rotar desde la pos�c�ón 
neutral del pedal (Recorr�do de pedal)

Pos�c�ón en la máqu�na de coser com�enza a acelerar desde la pos�c�ón 
neutra del pedal (Recorr�do de pedal)

Pos�c�ón en que el prensatelas com�enza a sub�r desde la pos�c�ón neutral 
del pedal (Recorr�do de pedal)

Pos�c�ón de �n�c�o de bajada del prensatelas
Recorr�do desde la pos�c�ón neutral

Pos�c�ón 2 en que el cortah�lo com�enza desde  la pos�c�ón neutral del 
pedal (Cuando se provee la func�ón de elevac�ón de prensatelas med�ante 
pedal.) (Recorr�do de pedal)

Pos�c�ón en que la máqu�na de coser llega a su veloc�dad más alta de 
cos�do desde la pos�c�ón neutral del pedal (Recorr�do de pedal)

Valor de compensac�ón del sensor de pedal

Selecc�ón de elevador automát�co
0: S�stema de �mpuls�ón por soleno�de
1: S�stema de �mpuls�ón por a�re

El t�empo lím�te de espera para el d�spos�t�vo de elevac�ón automát�ca t�po 
de elevac�ón por soleno�de 

Pos�c�ón en que el corte de h�lo com�enza desde la pos�c�ón neutral de 
pedal (Pedal estándar) (Recorr�do de pedal)

T�empo de bajada del prensatelas después que se ha pres�onado el pedal.
(El �n�c�o de rotac�ón de la máqu�na de coser se retrasa durante este t�empo.)*

*

* No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fija-
do estándar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dañe la máquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si 
fuera necesario cambiar un valor fijado, deberá comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes. (Las explica-
ciones de fijación dadas en esta lista son los valores estándar al tiempo de la entrega del LZ-2290A.)
Sin embargo, los contenidos de fijación de función están sujetos a cambio o a mejora de función y de ejecución sin previa noticia.

Pág�na de 
referenc�a

N�vel de 
fijaciónDescr�pc�ónItemNo. Gama de 

fijacion
V�sual�zac�ón del valor 
fijado estándar en el 

panel
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*

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1

1

2

2

2

55

56

58

59

60

64

67

70

71

72

73

76

84

87

1/0

1/0

1/0

1/0

1/0

0 a 250

5 a 40

0/1

0 a 5

0 a 5

1/0

1/0

40 a 300

0/1/2

FLAT
1

RATRM
0

HPOS
0

SBTO
1

SBTQ
0

S-WAIT
170

FLDTY
20

F-SDFL
0

F-ACRA
0

F-ACR
1

F-RET
1

F-SCS
0

T-PUT
100

F-PCS
0

120

120

120

120

121

 

121

121

121

122

122

122

Elevac�ón del 
prensatelas 
después del corte 
de h�lo

Revoluc�ón 
�nvert�da para 
elevar la aguja 
después del corte 
de h�lo

Func�ón de 
retenc�ón 
de pos�c�ón 
superior/inferior 
predeterm�nada de 
la barra de aguja

Func�ón de camb�o 
Auto/Manual de 
pespunte �nvert�do 
al �n�c�o del cos�do

Func�ón de parada 
�nmed�atamente 
después del 
pespunte de 
transporte �nvert�do 
al �n�c�o del cos�do.

Veloc�dad de camb�o 
de puntada de 
condesac�ón o EBT 
(fin de presillado)

F�jac�ón de 
rég�men de sal�da 
del soleno�de 
de elevac�ón del 
prensatelas

Func�ón de 
bajada suave del 
prensatelas

Func�ón de l�m�tac�ón 
de reacelerac�ón 
desde la reducc�ón 
de veloc�dad.

Func�ón de l�m�tac�ón 
de acelerac�ón al 
�n�c�o de rotac�ón.

Func�ón de 
re�ntento

Func�ón para 
selecc�onar la veloc�dad  
de arranque de la 
máqu�na de coser

T�empo de 
mov�m�ento de 
asp�rac�ón �n�c�al 
del soleno�de 
de elevac�ón del 
prensatelas

Func�ón de 
selecc�ón de curva 
de pedal

Func�ón de elevac�ón del prensatelas al t�empo de (o despué) del corte de 
h�lo

 0: No se provee la func�ón de elevac�ón del prensatelas después 
del corte de h�lo

 1: Se provee con la func�ón de elevac�ón automát�ca del prensate-
las después de cortado el h�lo.

Func�ón de revoluc�ón �nvert�da para elevar la aguja al t�empo (o después) 
del corte de h�lo

 0: No se provee con la func�ón de revoluc�ón �nversa para elevar la 
aguja después de cortado el h�lo

 1: Se provee con la func�ón de revoluc�ón �nversa para sub�r la 
aguja después de cortado el h�lo

Función de retención de posición superior/inferior de la barra de aguja
 0: No se provee la función de retención de posición superior/infe-

r�or de la barra de aguja
 1: Se provee con la func�ón de retenc�ón predeterm�nada de pos�-

ción superior/inferior de la barra de aguja

Función de cambio Auto/Manual de pespunte de transporte invertido al 
�n�c�o del cos�do.

 0: La veloc�dad dependerá de la operac�ón manual med�ante pedal, 
etc.

 1: La veloc�dad dependerá de la veloc�dad de pespunte de trans-
porte invertido especificada (Nº 8).

Func�ón al t�empo de la complec�ón del pespunte de transporte �nvert�do al 
�n�c�o del cos�do.

 0: No se provee la func�ón de parada temporal de la máqu�na de 
coser al t�empo de la complec�ón del pespunte de transporte 
�nvert�do al t�empo del �n�c�o del cos�do.

 1: Se provee con la func�ón de parada temporal de la máqu�na de 
coser al t�empo de la complec�ón del pespunte de transporte 
�nverso al �n�c�o del cos�do.

Veloc�dad �n�c�al al t�empo de �n�c�o de EBT

Rég�men de sal�da del soleno�de de elevac�ón del prensatelas [%]

El prensatelas se baja lentamente.
 0: El prensatelas se baja ráp�damente.
 1: El prensatelas baja lentamente.

La l�m�tac�ón de veloc�dad se ejecuta al t�empo de reacelerac�ón cuando 
se está efectuando la reducc�ón de veloc�dad de la máqu�na de coser.
Es efect�va cuando se opera un cos�do de avance d�m�nuto.

La l�m�tac�ón de veloc�dad se ejecuta al t�empo de la puesta en marcha de 
la máqu�na de coser (excluyendo el �n�c�o de cos�do).
Es efect�va cuando se opera cos�do de avance d�m�nuto.

Esta func�ón se usa cuando la aguja no puede atravesar el mater�al.
 0: Normal
 1: Se provee con la func�ón de re�ntento.

Se selecc�ona la curva de arranque de la máqu�na de coser.
 0: Curva normal
 1: Curva más aguda

T�empo de mov�m�ento de asp�rac�ón del soleno�de de elevac�ón del 
prensatelas (mseg)

Se selecc�ona la curva de pedal. (Operac�ón de avance lento del pedal 
mejorada)

* No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fija-
do estándar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dañe la máquina de coser o que se deteriore el rendimiento.  Si 
fuera necesario cambiar un valor fijado, deberá comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes. (Las explica-
ciones de fijación dadas en esta lista son los valores estándar al tiempo de la entrega del LZ-2290A.)

 Sin embargo, los contenidos de fijación de función están sujetos a cambio o a mejora de función y de ejecución sin previa noticia. 

Pág�na de 
referenc�a

N�vel de 
fijación

V�sual�zac�ón del valor 
fijado estándar en el 

panel
Descr�pc�ónItemNo. Gama de 

fijacion

0

2

1

Velocidad de cosido

Recorrido del pedal
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2

2

2

2

2

2

92

93

96

100

101

103

1/0

1/0

50 a MAX

0 a 9

1/0

1/0

F-DSBT
0

F-MADF
0

S-MAX
4000

F-THLS
0

F-MAC
0

F-ANP
0

121

122

122

 

 

 

Func�ón de 
reducc�ón de 
veloc�dad de 
pespunte de  
transporte �nverso 
al �n�c�o del cos�do

Func�ón añad�da 
al �nterruptor de 
compensac�ón de 
aguja arriba/abajo

F�jac�ón de la 
máx�ma veloc�dad 
de cos�do

Func�ón de 
l�berac�ón del h�lo 
al �n�c�o del cos�do

Selecc�ón de 
func�ón de contador

Func�ón de 
compensac�ón 
neutral de sensor 
de pedal

Func�ón para reduc�r la veloc�dad al t�empo de pespunte de transporte 
�nverso al �n�c�o del cos�do.

 0: No se reduce la veloc�dad.
 1: Se reduce la veloc�dad.

La operación del interruptor de compensación de aguja arriba/abajo se cambia 
después de conectar la corr�ente eléctr�ca o de cortar el h�lo.

 0: Normal (solamente pespunte de compensaciónde aguja arriba/abajo)
 1: El pespunte de compensac�ón de una puntada solamente se ejecuta 

cuando se hace el menc�onado camb�o.
  (Parada super�or → Parada super�or)

F�jac�ón de la máx�ma veloc�dad de cos�do del cabezal de la máqu�na de 
coser.
La fijación varía en conformidad con el paquete de resistencia a ser conectado.

Func�ón l�beradora del h�lo al �n�c�o del cos�do
F�jac�ón de número de puntadas para actuar la func�ón l�beradora de h�lo 
al �n�c�o del cos�do

Selecc�ón de func�ón de contador
Se selecc�ona s� el contador opera cada corte de h�lo o manualmente.
 0: Cada corte de h�lo
 1: Med�ante �nterruptor SW manual

Func�ón de compensac�ón neutral de sensor de pedal
 0: La func�ón compensadora de neutral de sensor de pedal es �nefect�va.
 1: La func�ón compensadora de neutral de sensor de pedal es efect�va.

Pág�na de 
referenc�a

N�vel de 
fijación

V�sual�zac�ón del valor 
fijado estándar en el 

panel
Descr�pc�ónItemNo. Gama de 

fijacion

* No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fija-
do estándar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dañe la máquina de coser o que se deteriore el rendimiento.  Si 
fuera necesario cambiar un valor fijado, deberá comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes. (Las explica-
ciones de fijación dadas en esta lista son los valores estándar al tiempo de la entrega del LZ-2290A.)

 Sin embargo, los contenidos de fijación de función están sujetos a cambio o a mejora de función y de ejecución sin previa noticia. 

89

91

Retorno de 
transporte de h�lo de 
aguja

Func�ón de 
proh�b�c�ón de 
operac�ón de 
compensac�ón 
después de g�rar el 
volante con la mano

Func�ón de transporte �nverso 
 0: S�n func�ón 
 1: Con func�ón

Func�ón de pespunte de compensac�ón cuando se g�ra con la mano el 
volante al t�empo de la complec�ón del pespunte de d�mens�ón-constante.

 0: Es efect�vo el pespunte de compensac�ón.
 1: Está proh�b�do el pespunte de compensac�ón.

2

2

1/0

1/0

TRS
1

F-PMAT
1

*
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(3) Explicacion detallada de la seleccion de funciones
q Selección de la función de inicio suave (fijación de función No. 1  N-SOFT)

Es pos�ble que el h�lo de aguja no logre entrelazarse con el h�lo de bob�na al �n�c�o del cos�do cuando el 
espac�ado de pespunte (long�tud de puntada) es pequeño o se usa una aguja gruesa.  Para solventar 
este problema, esta func�ón (llamada “�n�c�o suave”) se usa para l�m�tar la velc�dad de cos�do, asegurando 
así la formac�ón correcta de las puntadas �nc�ales.
 0 : No se ha selecc�onado la func�ón
 1 a 9: Número de puntadas a coser bajo la modal�dad de �n�c�o suave.

Se puede camb�ar la veloc�dad de cos�do l�m�tada por la func�ón de �n�c�o suave. (F�jac�ón de func�ón N°
37 S-SOFT)
 Gama de fijación de datos
 130 a 5.500 sti/min <10 sti/min>

w Función reductora de parpadeo (Fijación de función No. 5  T-ACC)
La func�ón reduce el parpadeo de la lámpara de mano al �n�c�o del cos�do.  Cuando más aumenta el valor 
fijado más efectiva será la función.
 Gama de fijaciones
 0 a 8
  0: No trabaja la func�ón de reducc�ón de parpadeo.
  a
  8: El parpadeo se reduce efect�vamente.

Cuando más efectiva sea la función reductora de parpadeo (cuanto más sea el valor fija-
do), más baja será la velocidad de inicio de la máquina de coser.

e Fijación de la posición de parada de barra de aguja cuando se para la máquina de coser (Fijación 
de función N0. 10  NPS)
Se especifica la posición de la barra de aguja cuando el pedal está en su posición neutral.
 0: Down La barra de aguja se para en la pos�c�ón más baja de su recorr�do.
 1: Up La barra de aguja se para en la pos�c�ón más alta de su recorr�do.

Si la posición de parada de la barra de aguja se fija a la posición más alta, la acción de 
corte de hilo se tomará después que la barra de aguja baja una vez a la posición más 
baja.

r Sonido "click" del interruptor de tecla montado en la caja PSC (Fijación de función No. 11  
SOUND)
Esta func�ón selecc�ona s� es o no efect�vo el son�do cuando se operan los cuatro �nterruptores de tecla 
montados en la caja PSC.
 0: OFF Es �nefect�vo el son�do "cl�ck".
 1: ON Es efect�vo el son�do "cl�ck".
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Las func�ones a ser as�gnadas al �nterruptor opc�onal se pueden selecc�onar desde las s�gu�entes func�ones:
 0: No hay func�ón (F�jac�ón estándar)
 1: Pespunte de compensación de aguja/arriba: Cada vez que se pulsa el interruptor, se eje-

cuta pespunte de transporte normal en med�a puntada. (La m�sma operac�ón que la de 
pespunte de compensación arriba/abajo en el panel.)

 2: No hay func�ón
 3: No hay func�ón
 4: Func�ón de corte de h�lo: Esta func�ón se actúa como la del �nterruptor de corte de h�lo.
 5: Func�ón de elevac�ón de prensatelas: Esta func�ón se actúa como la de �nterruptor de ele-

vac�ón de pedal.
 6: Pespunte de compensac�ón de una puntada: Cada vez que se pres�ona el �nterruptor, se 

ejecuta la operac�ón de pespunte de una puntada.
 7: No hay func�ón
 8: Selecc�ón de func�ón elevadora de prensatela a pedal neutral.
 No hay función: No fije a 2, 3, y 7.  Si se fijan estos números, ocurrirá accidente o problema.

y Función de elevación automática del prensatelas neutral (solamente con dispositivo AK) (Fijación de función 
No. 21  N-NPL)
Esta func�ón puede elevar automát�camente el prensatelas cuando el pedal está en la pos�c�ón neutral.
El t�empo de elevac�ón automát�ca del pedal depende del t�empo de elevac�ón automát�ca después del 
corte de h�lo y cuando el prensatelas baja automát�camente, se eleva automát�camente en la segunda 
pos�c�ón neutral después que se a puesto en OFF una vez la pos�c�ón neutral.
 0 : off La func�òn de elevac�ón automát�ca del prensatelas neutral no està operat�va
 1 : on Selecc�ón de la func�ón de elevac�ón automát�ca del prensatelas neutral

u Función de cambio de interruptor de compensación de aguja arriba/abajo  en la función del panel 
de operación (Fijación de función No. 22  F-CMSP)
La función del interruptor de compensación de aguja arriba/abajo del panel del IT-100E se puede cambiar 
a pespunte de compensación de aguja arriba/abajo o a pespunte de compensación de una puntada.
 0: Pespunte de compensación de aguja arriba/abajo
 1: Pespunte de compensac�ón de una puntada

t Selección de función de interruptor opcional (Fijación de función No. 12  SW2): Se usa solamente 
cuando está combinada con el cabezal de la máquina provisto con el interruptor opcional. (Pieza 
de equipo SW opcional No.: 40003640)

 Inserte las pat�llas del conector de cable en el No. 7 y en el No. 8 del conector 12P (CN53)

Se puede instalar 
un interruptor 

opcional como 
A y B.

A. En el caso de la máquina con palanca tira-
hilo auxiliar

B. En el caso de la máquina sin palanca tira-
hilo auxiliar

Interruptor 
opcional

Interruptor 
de espejo

Interruptor de trasporte 
invertido
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8 Función de pespunte de transporte inverso en  curso (Fijación de las funciones Nos. 30 a 33  OBT, 
N-OBT, OBTS, OBTT)
Las func�ones del lím�te de número de puntadas y de comando de corte de h�lo se pueden añad�r al �nte-
rruptor de s�mple tacto en el cabezal de la máqu�na.
F�jac�ón de la func�ón No. 30   Se selecc�ona la func�ón de pespunte de transporte �nverso en curso.
 0: OFF Func�ón de pres�llado normal
 1: ON Func�ón de pespunte de transporte �nverso en curso

Fijación de la función No. 31   Se ha fijado el número de puntadas ejecutando pespunte de transporte inverso.
 Gama de fijación
 0 a 19 puntadas <1/puntada>

F�jac�ón de la func�ón No. 32    Cond�c�ón efect�va de pespunte de transporte �nverso en curso
 0: OFF Inoperat�va cuando se det�ene la máqu�na de coser.

  (El pespunte de transporte �nverso en curso func�ona solamente cuando está operan-
do la máqu�na de coser.)

 1: ON Operat�va cuando se det�ene la máqu�na de coser.
  (El pespunte de transporte �nverso en curso func�ona tanto cuando la máqu�na de co-

ser está operando como cuando está parada.)

 

F�jac�ón de la func�ón Nº 33   El corte de h�lo se ejecuta cuando se completa el pespunte de transporte 
�nverso en curso.
 0: OFF S�n corte de h�lo
 1: ON Se ejecuta el corte de h�lo

Acciones bajo cualquier estado de fijación

q

w

e

r

t

Nº 30
0

1

1

1

1

Nº 32
0 ó 1

0

1

0

1

Nº 33
0 ó 1

0

0

1

1

Func�ona como �nterruptor de s�mple tacto normal.

Cuando se opera el �nterruptor a s�mple tacto al t�empo de pres�onar la parte fron-
tal del pedal, se puede ejecutar el pespunte de transporte �nverso tantas veces 
como el número de puntadas especificado por la fijación de la función Nº 31.

Cuando se opera el �nterruptor a s�mple tacto al t�empo de parada de la máqu�na 
de coser o de pres�onar  la parte frontal del pedal, el pespunte de transporte �n-
verso se puede ejecutar tantas veces como el número de puntadas especificado 
por la fijación de la función Nº 31.

Cuando se opera el �nterruptor a s�mple tacto al t�empo de pres�onar la parte 
frontal del pedal, el corte de h�lo automát�co se ejecuta después del pespunte de 
transporte inverso tantas veces como el número de puntadas especificado por la 
fijación de la función Nº 31.

Cuando se opera el �nterruptor a s�mple tacto al t�empo de ya  sea de la parada de 
la máqu�na de coser o de pres�onar la parte frontal del pedal, se puede ejecutar el 
corte automát�co del h�lo después del pespunte de transporte �nverso tantas veces 
como el número de puntadas especificado por la fijación de la función Nº 31.

F�jac�ón de func�ón
Func�ón de sal�daApl�cac�ón

q Se usa como el �nterruptor a s�mple tacto de pespunte de transporte �nverso normal.
w Se ut�l�za para reforzar la costura (costura sobrecargada) durante el cos�do. ( Trabaja solamente cuando opera la máqu�na de 

coser.)
e Se ut�l�za para reforzar la costura (costura sobrecargada) durante el cos�do. (Trabaja tanto s� la máqu�na de coser se 

para como cuando la máqu�na de coser está operando.)
r Se usa como interruptor de arranque para pespunte de transporte inverso al fin del cosido. (Se usa como sustituto para 

el corte de h�lo pres�onando la parte poster�or del pedal. Trabaja solamente cuando está operando la máqu�na de coser.  
Es espec�almente efect�vo cuando la máqu�na de coser se usa como máqu�na de coser para operarla de p�e.)

t Se usa como interruptor de arranque para pespunte de transporte inverso al fin del cosido. (Se usa como substituto 
para el corte de h�lo pres�onando la parte poster�or del pedal. 

 Trabaja tanto cuando se det�ene la máqu�na de coser como cuando la máqu�na de coser está operando.  Es espec�al-
mente efect�vo cuando la máqu�na de coser se usa como máqu�na de coser para operarla de p�e.

Cualquiera de las condiciones está operativa cuando está operando la má-
quina de coser.
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!0	Función de elevación de prensatelas después del corte de hilo. (Fijación de función No. 55  FLAT)
Esta func�ón puede elevar automát�camente el prensatelas después de cortado el h�lo.
Esta func�ón es efect�va cuando se usa en comb�nac�ón con el d�spos�t�vo AK.
 0: OFF No se provee la func�ón de elevac�ón automát�ca de prensatelas.
  (El prensatelas no sube automát�camente después del corte de h�lo.)
 1: ON Se provee la func�ón de elevac�ón automát�ca del prensatelas. 
  (El prensatelas sube automát�camente después del corte de h�lo.)

!1	Revolución invertida para elevar la aguja después del corte de hilo (Fijación de función No. 56  RATRM)
Esta func�ón se usa para hacer que la máqu�na de coser g�re en la d�recc�ón �nversa después de cortado 
el h�lo para elevar la barra de aguja cas� hasta la pos�c�ón más alta.
Ese esta func�ón cuando la aguja aparece debajo del prensatelas y es fác�l que haga raspaduras en los 
productos de cos�do de mater�al pesado o semejantes.

 0: OFF No se provee func�ón de hacer que la máqu�na de coser g�re en la d�recc�ón �nversa 
para elevar la aguja después de cortado el h�lo.

 1: ON Se provee la func�ón de hacer que la máqu�na de coser g�re en la d�recc�ón �nversa 
para elevar la aguja después de cortado el h�lo.

La barra de aguja se eleva, girando la máquina de coser en la dirección inversa, casi hasta el pun-
to muerto más alto.  Esto puede resultar en un deslizamiento del hilo de aguja a fuera de su lugar.  
En consecuencia, es necesario ajustar adecuadamente la longitud de cantidad remanente de hilo 
después de cortado el hilo.

Cuando se fija la función de revoluciones invertidas para levantar la aguja después de cor-
tado el hilo, la barra de aguja está fuera de la posición ARRIBA después del corte de hilo. Es 
necesario girar el volante con la mano cuando se conecte la corriente eléctrica la siguiente 
vez. No es posible entrar en la pantalla de edición al tiempo de revoluciones invertidas para 
elevar la aguja después del corte de hilo. Es necesario ajustar la posición de posición ARRI-
BA girando con la mano el volante antes de entrar en la pantalla de edición.

!2	Función de retención de posición superior/inferior predeterminada de la barra de aguja (Fijación de 
función No. 58  HPOS)
Cuando la barra de aguja está en la pos�c�ón super�or o en la pos�c�ón �nfer�or, esta func�ón mant�ene la 
barra de aguja apl�cando el freno l�geramente.

 0: OFF La función de retención de posición superior/inferior predeterminada de la barra de 
aguja es �nefect�va.

 1: ON La función de retención de posición superior/inferior de la barra de aguja es efectiva.

!3	Función de cambio de AUTO/pedal para velocidad de cosido del pespunte de transporte invertido 
al inicio del cosido (Fijación de función No. 59  SBTO)
Esta func�ón selecc�ona s� el pespunte de transporte �nvert�do al �n�c�o del cos�do se ejecuta s�n una �n-
terrupción a la velocidad fijada por la fijación de función No. 8 o si el pespunte se ejecuta a la velocidad 
med�ante la operac�ón de pedal.
 0: Manual La veloc�dad se �nd�ca med�ante la operac�ón de pedal.
 1: Automático Pespunte automático a la velocidad especificada.

1. La velocidad máxima de cosido del pespunte de transporte invertido al inicio del 
   cosido se limita a la velocidad fijada por le fijación de función No. 8 sin que importe el 
   pedal.
2. Cuando se selecciona "0", es posible que las puntadas de pespunte de transporte 
   invertido no coincidan con las de pespunte de transporte normal.

o Tiempo de retención del prensatelas (Fijación de función No. 47  T-FL)
El elevador del prensatelas t�po soleno�de (No. 46 0) puede ajustar el control de t�empo de retenc�ón del 
prensatelas.  
Esta función baja automáticamente el prensatelas cuando ha pasado el tiempo fijado con la fijación No. 
47 después de elevar el prensatelas.
Cuando se selecc�ona el elevador del prensatelas t�po neumát�co (No. 46 1), el control de t�empo de re-
tención del prensatelas es ilimitado sea cual fuere el valor fijado.
 Gama de fijación
 10 a 600 seg.<10/seg.>
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!4	Función de parada inmediatamente después del pespunte de transporte inverso al inicio del 
cosido (Fijación de la función No. 60  SBTQ)
Esta func�ón es para detener temporalmente la máqu�na de coser aún cuando se mantenga pres�onada la parte 
frontal del pedal al t�empo de la complec�ón del proceso de pespunte de transporte �nverso al �n�c�o del cos�do.
Se usa cuando se cose una long�tud corta med�ante pespunte de transporte �nverso al �n�c�o del cos�do.

 0: No se provee con la func�ón de parada temporal 
de la máqu�na de coser de la máqu�na de coser �n-
med�atamente después del pespunte de transporte 
�nverso al �n�c�o del cos�do

 1: Se provee con la func�ón de parada temporal de 
la máqu�na de coser �nmed�atamente después del 
pespunte de transporte �nverso al �n�c�o del cos�do.

!5	Función de bajada suave del prensatelas (solamente con dispositivo AK) (Fijación de función Nos. 70 y 
49  F-SDFL, T-FLWT)
Esta func�ón puede bajar suavemente el prensatelas �nfer�or.
Esta func�ón se puede usar cuando es necesar�o d�sm�nu�r el ru�do de contacto, defecto de tela, o desl�ce 
de tela al bajar el prensatelas.

Cambie el tiempo de fijación de función No. 49 juntamente al tiempo de seleccionar la 
función de bajada suave dado que no se puede obtener un efecto suficiente a menos que 
la fijación de función No. 49 se haya fijado a un tiempo más largo cuando el prensatelas 
se baja presionando el pedal.

	 	
 0 a 250 ms
 10 ms/Paso
 0: La func�ón bajada suave del prensatelas no está operat�va. 
     (El prensatelas baja ráp�damente.)
 1: Selecc�ón de func�ón de bajada suave del prensatelas

!6	Función de mejora de operación de avance diminuto (Fijación de funciòn Nos. 71 y 72 F-ACRA, 
F-ACR)
Con esta func�ón mejora la operab�l�dad del cos�do de una puntada operando el �nterruptor de alta veloc�-
dad para el pedal o para la máqu�na de coser para trabajar de p�e.
Cuando más alto se fije el valor, tanto más notablemente se añade la limitación de velocidad mejorando 
así la operab�l�dad del cos�do de una puntada.

La fijación de la función No. 71 limita la velocidad al tiempo de reaceleración durante la reducción de velocidad.
La fijación de función No. 72 limita la aceleración desde el estado de parada.

Esta función no puede trabajar cuando se conecta la corriente eléctrica o cuando se ini-
cia el cosido inmediatamente después del corte de hilo.

 0 a 5
 1/Paso

 0 a 5
 1/Paso

!7	Función para reducir la velocidad de pespunte de transporte inverso al inicio del cosido (Fijación 
de la función No. 92  F-DSBT)
Func�ón para reduc�r la veloc�dad al t�empo de pespunte de transporte �nverso al �n�c�o del cos�do.: Uso 
normal depend�endo de la cond�c�ón del pedal (La veloc�dad se acelera hasta la más alta s�n n�nguna �n-
terrupc�ón.) Esta func�ón se usa cuando se usa deb�damente la parada temporal. (Puños y colocac�ón de 
puños)
 0: No se reduce la veloc�dad
 1: Se reduce la veloc�dad

Pedal en neutral

Fijación de función 
No. 72

Presionando el pedal

Fijación de la función 
No. 71

0

5

0

5sti/m
in

t

Parada temporal

Cosido sin parada sin 
ninguna interrupción.

Pare temporalmente la 
máquina de coser para 
cambiar la dirección de 
los productos de cosido.
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⑱ Función de reintento (Fijación de la función No. 73  F-RET)
Cuando se usa la función de reintento, si el material a coser es grueso y la aguja no lo puede traspasar, 
esta función ayuda a la aguja a traspasar el material con facilidad.
 0: Normal
 1: Se provee la función de reintento.

⑲ Función para seleccionar la velocidad de arranque de la máquina de coser  (Fijación de la función 
No. 76  F-SCS)
Esta función se selecciona en el caso en que se desee que la máquina de coser sea más alta al tiempo 
del arranque. (El tiempo requerido para la puesta en marcha está acortado en aproximadamente un 10%)
 0: Curva normal
 1: Curva más aguda

Si se fija "1", es posible que el motor funcione irregularmente. Además, es posible que se 
produzca ruido cuando esté funcionando la máquina de coser o que el ruido aumente du-
rante la operación de la máquina de coser.

Interfaz externa significa la sección que permite conectar el panel de operaciones con un sistema distinto del 
panel de operaciones. 
Para el uso y detalles de la función, sírvase ponerse en contacto con nuestra oficina de negocios.

(1) Ranura de tarjeta de memoria
 La ranura de la tarjeta de memoria está instalada en la cubierta frontal ubicada en el lado derecho del 

panel de operación.

(2) Puerto Ethernet
 Se provee un conector de Ethernet dentro de la cubierta frontal del lado derecho del panel de operación.

(3) Puerto RS-232C
 El conector RS-232C se encuentra instalado en la tapa de goma ubicada en el lado posterior del panel 

de operaciones.

(4) Puerto de entrada general (Conector de conexión de interruptor de control de producción)
 El conector de entrada general, CN105, se encuentra instalado en la cubierta de salida de cable ubicada 

en el lado posterior del panel de operaciones.

6-18. Interfaz exterior 

⑳ Función de selección de curva de pedal (Fijación de la función Nº 87)
Con esta función se ejecuta la selección de curva de velocidad de cosido de la máquina de coser contra 
la cantidad de presión del pedal. Cambie esta función cuando usted crea que la operación lenta resulta 
difícil o que la respuesta del pedal es baja.

 0: Velocidad de cosido de la máquina de coser en 
términos de que la cantidad de presión del pedal 
aumenta linealmente.

 1: Reacción a velocidad intermedia en términos de 
que la cantidad de presión del pedal se retarda.

 2: Reacción a velocidad intermedia en términos de 
que la cantidad de presión del pedal se avanza.

0 

1 

2
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Recorrido de pedal (mm)

� Función añadida al interruptor de compensación de aguja arriba/abajo (Fijación de la función Nº 93)
La operación de una puntada solamente se puede ejecutar cuando se pulsa el interruptor de compensa-
ción de aguja arriba/abajo al tiempo de la parada arriba después de posicionar en ON el interruptor de la 
corriente eléctrica o de parada arriba inmediatamente después del corte de hilo.

 0: Normal (Solamente operación de pespunte de compensación deaguja arriba/abajo)
 1: Se ejecuta la operación de pespunte de compensación de unapuntada (parada superior / 

parada superior) solamente cuando se hace el mencionado cambio.

� Fijación de máxima velocidad de cosido del cabezal de la máquina (Fijación de la función Nº 96)
Esta función puede fijar el máxima velocidad de cosido del cabezal de la máquina que usted desee usar. 
El límite superior del valor fijado varía en conformidad con el cabezal de la máquina a ser conectado.
 50 al máximo (sti/min)
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Ajuste la máx�ma veloc�dad de cos�do.

6-19. Ajuste de la máxima velocidad de cosido

Pulse el �nterruptor de camb�o alternat�vo 1 de con-
tador/velocidad para cambiar la pantalla a la pantalla 
de ajuste de máx�ma veloc�dad de cos�do. Pulse el 
�nterruptor 2 o 4 para aumentar la veloc�dad de 
cos�do, o el �nterruptor 3 o 5 para d�sm�nu�rla (en 
incrementos de 50 sti/min).

■	Pantalla de información № 1 (nivel personal de mantenimiento)

6-20. Ajuste de interruptor de memoria de panel

1

2

4

5

1

3

1)  Conecte (ON) la corr�ente eléctr�ca.
2)  Pulse y mantenga pulsado el �nterruptor 1 hasta que se visualice la pantalla de información № 2.

■	Pantalla de información № 2 (nivel personal de mantenimiento)

2

3)  Pulse el �nterruptor 2 para v�sual�zar la pantalla de ajuste del �nterruptor de memor�a.
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1
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5
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9

!0

7

8

3

4)  Al térm�no de los ajustes anter�ormente menc�onados, pulse el �nterruptor 3. Luego, la pantalla camb�a 
a la pantalla de �nformac�ones.

No. Descr�pc�ón Valor 
�n�c�al

12 Ajuste de red fuera de línea
Se selecciona la habilitación/inhabilitación de la conexión a la red.

 :  Conex�ón a red hab�l�tada.

 :  Conex�ón a la red �nhab�l�tada.

34 Func�ón de correcc�ón de reloj
Se establece la habilitación/inhabilitación de la corrección del reloj cuando hay conexión a la red.

 :  Correcc�ón de reloj no hab�l�tada.

 :  El reloj del panel se corrige con referencia al reloj de la PC anfitriona cuando hay 

conex�ón a la red.
56 Advertenc�a de memor�a búfer remanente para med�c�ones de ISS

La advertenc�a (E205) se genera cuando hay poca capac�dad remanente en la memor�a de 
datos almacenados en el panel.

 :  No se genera n�nguna advertenc�a.

 :  Se genera la advertenc�a (E205) cuando hay poca capac�dad remanente en la 

memor�a para sal�da de datos a la red. (Cuando se genera esta advertenc�a, aun 
cuando el s�stema se encuentre conectado a la red, pueden surg�r problemas en la 
conex�ón a la red.)

 :  Se genera la advertenc�a cuando hay poca capac�dad remanente en la memor�a 

para sal�da de datos a la un�dad USB m�n�atura. S� se genera esta advertenc�a, �n-
serte una memor�a USB en el panel antes de ejecutar la sal�da de datos.

        * Se recom�enda fuertemente selecc�onar esta últ�ma opc�ón de recolectar datos me-
d�ante la un�dad USB m�n�atura en lugar de conectar el panel de operac�ón a la red.

78 Ajuste de apagado/encendido de luz de fondo
Estas teclas se utilizan para cambiar alternativamente el apagado/encendido de la luz de fondo.

 :  La luz de fondo se apaga automát�camente.

 :  El estado de la luz de fondo se cambia alternativamente entre encendido/apagado 

med�ante el �nterruptor de luz de fondo..
9!0 Ajuste de tempor�zac�ón de apagado de luz de fondo

Este ítem debe ajustarse en caso de que se selecc�one el apagado automát�co de la luz de fondo.
 :  Con este �nterruptor, se ajusta el t�empo que debe transcurr�r para que la luz de 

fondo se apague automát�camente (un�dad: segundo).

10.0

■	Pantalla de ajuste de interruptores de memoria
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(2) Modo de ajustar el muelle del tirahilo
1) Para camb�ar la tens�ón del muelle del t�rah�lo, apr�ete b�en el 

torn�llo q que sujeta el sóquet del poste tensor al brazo de la 
máqu�na e �nserte el corte de un destorn�llador en la ranura en 
el poste w tensor para ajustar la tens�ón del muelle del t�rah�lo.

 G�re hac�a la derecha para aumentarla.
 G�re hac�a la �zqu�erda para d�sm�nu�rla

2) Para camb�ar la cant�dad de h�lo tomada por el muelle del 
tirahilo, afloje el tornillo q sujetador del sóquet del poste de 
tens�ón y g�re el sóquet e del poste de tens�ón.

 Gama ajustable de la cant�dad de h�lo tomada por el muelle del 
t�rah�lo ........ 6 a 10 mm

7. COSIDO

(1) Modo de ajustar la tensión del hilo de aguja
1) Ajuste la tens�ón del h�lo de aguja acc�onando la tuerca q de 

tens�ón. G�re hac�a la derecha la tuerca tensora para aumentar 
la tens�ón del h�lo o hac�a la �zqu�erda para d�sm�nu�rla.

1. Si la tensión del hilo de pre-tensión w está de-
masiado baja, es posible que el hilo se salga del 
disco rotatorio e. Ajuste la tensión del hilo de 
pre-tensión, usando la tuerca r de ajuste de pre-
tensión poniendo cuidado e el equilibrio de ten-
sión entre el disco de pre-tensión y el rotatorio.

2. Cuando se fija la tensión del hilo de aguja, saque 
el hilo en la dirección F para comprobar que el 
disco rotatorio e gira suavemente sin desliza-
miento.

   Cuando se desliza el disco rotatorio, apriete la 
tuerca r de ajuste de pre-tensión.

3. El fieltro t del disco tensor es una pieza consu-
mible. Cuando se desliza el disco rotatorio e, es 
posible que el fieltro del disco tensor del hilo se 
haya gastado. Reemplace el fieltro por otro nue-
vo (Pieza No. : 22528509 x 4 piezas.)

4. Cuando se usa hilo grueso (de aproximadamen-
te #30 o menos) para hilo de aguja, la tensión 
del hilo es susceptible de ser insuficiente con 
el controlador rotatorio de tensión de la entrega 
estándar. En este caso, use el conjunto del disco 
tensor de hilo opcional (No. de pieza: 40017095).

7-1. Modo de ajustar la tensión del hilo

AVISO:
En el caso de romperse el hilo, puede ocurrir que el hilo se enrede en la palanca elevadora de hilo.  
En este caso, desenrede el hilo enredado en la palanca tirahilo elevando la cubierta del tirahilo.  Aho-
ra, ponga cuidado en no cortarse los dedos con la cuchilla.

(3) Modo de ajustar la tensión de hilo de bobina
1) La tens�ón del h�lo de bob�na se ajusta g�rando el 

torn�llo de ajuste q de tens�ón.
 G�re hac�a la derecha para aumentarla.
 G�re hac�a la �zqu�erda para d�sm�nu�rla.

Aumentar

Disminuir

w

r

e

q

f

w
e

q

1

5
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(2) Altura del interruptor

1) G�re hac�a la derecha A el regulador q del mue-
lle de pres�ón para aumentar la pres�ón que se da 
por el prensatelas.

2) G�re hac�a la �zqu�erda B el regulador del muelle 
de pres�ón para d�sm�nu�rla.

7-2. Ajuste de presión del prensatelas

(1) Modo de usar la palanca del interruptor 
de transporte invertido

1) Pulse el �nterruptor q de transporte �nverso, y la 
máqu�na de coser func�onará �nmed�atamente en 
la d�recc�ón �nversa para ejecutar el pespunte de 
transporte �nverso.

2) El pespunte �nvert�do se ejecuta en tanto que us-
ted mantenga la palanca acc�onada hac�a abajo.

3) Suelte la palanca del �nterruptor, y la máqu�na de 
coser comenzará a func�onar �nmed�atamente en 
la d�recc�ón normal.

4) El �nterruptor q de transporte �nverso se puede 
usar en dos pos�c�ones g�rándolo.

7-3. Mecanismo de pespunte de transporte inverso tipo simple tacto

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

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

A. En el caso de máquina de coser con la palanca tira-hilo auxiliar

1) Afloje el tornillo q y ajuste hac�a arr�ba o hac�a 
abajo el �nterruptor w del espejo.

2) Afloje el tornillo e y mueva hac�a arr�ba o hac�a 
abajo el �nterruptor r de para ajustar la altura.

*  Se puede �nvert�r la pos�c�ón del �nterruptor r de 
transporte �nverso y el �nterruptor w del espejo.

3)  Afloje el tornillo de fijación q y ret�re el �nterruptor w del espejo.
4)  Afloje ligeramente el tornillo de fijación e, mueva hac�a arr�ba el �nterruptor r de transporte �nverso y 

la guía t, y fije el interruptor con la guía t y el tornillo de fijación e.
5)  Coloque el �nterruptor w del espejo en la base de �nstalac�ón y y fíjelo con el tornillo de fijación q.
 (Coloque el �nterruptor w del espejo en la base de �nstalac�ón y de manera que la base de �nstala-

c�ón y se �nserte en el �nterruptor w del espejo.)
(Nota) Ajuste l�bremente la altura de los �nterruptores respect�vos.
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*  Se puede �nvert�r la pos�c�ón del �nterruptor r de 
transporte �nverso y el �nterruptor w del espejo.

 Cuando se camb�e la pos�c�ón del �nterruptor en 
el caso de “A”. En el caso de la máqu�na con pa-
lanca t�ra-h�lo aux�l�ar”, consulte los ítemes 3) al 5).

(Nota)  Ajuste l�bremente la altura de los �nterruptores 
respect�vos.

        No. de p�eza

MAM09700BA0

SS5110710SP

22591564

10061554

10064004

                  Descr�pc�ón

Plegador hac�a arr�ba para va�n�ca (conjunto)

Torn�llos para el menc�onado plegador

Prensatela (conjunto)

Placa de agujas (conjunto)

Dentado de trasporte

Cant�dad

1

2

1

1

1

　

1

2

3

4

5

7-4. Cosido de patrón 2 (vainica)
Cuando ejecute cos�do de va�n�ca, use el cal�bre opc�onal para va�n�ca de abajo.

[Ejemplo de instalación de calibre opcional para vainica]

* Para más detalles sobre el procedimiento de fijación de patrones, vea p.65.

1.  Se pueden usar calibres con los 
modelos LZ-2285N, 2285 y 1285.

2.  Cuando use el calibre opcional 
para vainica, no se puede usar el 
dispositivo retira-hilo.

3.  Cuando ejecute el cosido de 
vainica usando calibre opcional de 
vainica, fije el pie sujetador 3 de 
modo que la presión de las suelas 
del pie derecho e izquierdo del 
dispositivo sujetador de tela sea 
igual y ejecute micro-elevación en 
aproximadamente el grosor de una 
hoja de papel. Así se puede evitar 
el deslizamiento de los lados 
derecho e izquierdo del material. 

 Para el mecanismo de micro-
elevación del pie prensatela, 
consulte la p. 130.

También se puede suministrar tipo 
doblador hacia abajo para vainica 
(conjunto).
No. de pieza : MAM097000A0
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1)  Interruptor q de transporte �nverso
 Pulse el �nterruptor q de transporte �nvert�do y se 

ejecuta el transporte �nvert�do.
 Cuando se deja l�bre, se ejecuta el transporte 

normal.
2) Interruptor w de �nvers�ón espejo
 Este �nterruptor dev�ene �nterruptor de �nvers�ón 

espejo cuando se selecc�ona patrón de festón, 
patrón a med�da o patrón a med�da un�do.

Cuando se selecc�ona cualqu�era de estos patrones, el �nterruptor de transporte �nvert�do se conv�erte en el 
�nterruptor de �nvers�ón especular.
(Para más detalles, consulte la fijación de función de espejo p.101.r)
Para el ajuste de altura consulte la p.126.

 Procedimiento de cosido (Ejemplo: festón)
1) Pare la máqu�na de coser en la pos�c�ón que usted desee para ejecutar la �nvers�ón de espejo durante 

el cos�do.
2) Pulse el �nterruptor w de �nvers�ón de espejo.  Cuan se ha aceptado el �nterruptor de �nvers�ón de es-

pejo, se �lum�na el LED. (El �nterruptor puede aceptar solamente cuando se para la máqu�na de coser, 
y no acepta cuando la máqu�na está operando.)

3) Ejecute el cos�do de �nvers�ón de espejo con la máqu�na de coser.
4) Corte el h�lo o pres�one nuevamente el �nterruptor de �nvers�ón especular para completar el cos�do �n-

verso.

Dirección de cosido
Patrón de 
festón 1

Pare la máquina de coser 
y pulse el interruptor de 
inversión de espejo.

Patrón durante el 
cosido

Después la operación 
de inversión.

Operación de inversión de espejo
Se ilumina la lámpara LED.

7-5. Interruptor manual

2

1
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8. AJUSTE ESTANDAR

8-1. Ajuste de la cantidad de aceite en el gancho

AVISO :
Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la máquina de coser, desconecte la 
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

Disminuir Aumentar

8-2. Modo de ajustar la cantidad de lubricante en la sección de la placa frontal

Apriete ligeramente el tornillo w. 
Ponga cuidado para no apretarlo de modo 
que no quede demasiado apretado.

No es necesar�o ajustar la cant�dad de lubr�cante en la secc�ón de la placa frontal dado que ya ha s�do ajustada en 
la fábr�ca al t�empo de la entrega. (El torn�llo w de ajuste de cant�dad de ace�te en el tanque de ace�te lubr�cante 
en la secc�ón de la placa frontal queda �nv�s�ble con el tapón q de retenc�ón dado que no neces�ta ser ajustado.)
Cuando ejecute el ajuste por equ�vocac�ón (equ�vocac�ón tal como la de ajuste de cant�dad de ace�te en el 
gancho), haga el reajuste como se �nd�ca a cont�nuac�ón:

1) Extra�ga tapón q de retenc�ón, y cuando apr�ete 
l�geramente el torn�llo w de ajuste, retroceda el 
torn�llo l�geramente aprox�madamente 0,6 vueltas 
desde la pos�c�ón e parada.

2) En el caso de estado normal, el flujo del aceite se 
puede confirmar (ver la dirección de la flecha en 
la ilustración.) En el caso de que pare el flujo de 
ace�te, cerc�órese de hacer el ajuste. (Esto será 
causa de desgaste del mecan�smo de la secc�ón 
de la placa frontal).

AVISO :
Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la máquina de coser, desconecte la 
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

1. Cuando ajuste la cantidad de aceite en el gancho, ejecute el ajuste de modo que se reduzca la cantidad de 
aceite después de aumentarla un poco.

2. La cantidad de aceite en el gancho ha sido ajustada para el máxima velocidad de cosido al tiempo de la 
entrega. Cuando usted quiera usar la máquina de coser a baja velocidad de cosido, existe la posibilidad 
de que ocurra algún problema debido a la falta de aceite en el gancho. Cuando se use la máquina de coser 
siempre a baja velocidad de cosido, ejecute el ajuste de la cantidad de aceite en el gancho.

3. Existe la posibilidad de que se origine fuga de aceite de la sección del gancho debido a que el aceite no 
retorna al tanque del aceite cuando el tornillo q de ajuste de cantidad de aceite, se una en el estado de 
apriete al máximo. No apriete el tornillo al máximo. Además, la cantidad deseada de aceite en el gancho 
no se obtiene a no ser que el tornillo q de ajuste de cantidad de aceite esté apretado casi al máximo; se 
considera que la mecha del aceite lubricante del eje del gancho (Pieza JUKI No. 11015906) está obstruida o 
cosa parecida. Cambie la mecha del aceite lubricante del eje del gancho, consultando el párrafo (10) Modo 
de cambiar la mecha del aceite lubricante del eje del gancho, 9. MANTENIMIENTO.

1

El ajuste de cant�dad de ace�te en el gancho se 
ejecuta con el torn�llo q de ajuste de cant�dad de 
ace�te.

(1) Procedimiento de ajuste
Apr�ete el torn�llo q de ajuste de cant�dad de ace�-
te (g�rándolo hac�a la derecha) para aumentar la 
cantidad de aceite en el gancho, o aflójelo (girándolo 
hac�a la �zqu�erda) para d�sm�nu�r la cant�dad.

q

w
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Algunos t�pos de mater�al hay que coserlos con el prensa-
telas l�geramente levantado.
En este caso, ejecute este ajuste s�gu�endo el proced�-
m�ento que se descr�be a cont�nuac�ón.
1) Afloje el tornillo q en el m�croelevador del prensatelas.
2) G�re hac�a la derecha el torn�llo w m�croelevador del prensatelas 

por el agujero en la placa fac�al hasta que el prensatelas quede 
elevado como se desee.  Segu�damente, apr�ete el torn�llo q.

Si usted no usa el mecanismo microeleva-
dor del prensatelas, gire completamente el 
tornillo w del microelevador del prensatelas 
a su posición original. 
La cantidad estándar de elevación del prensate-
la es del mismo grosor que una hoja de papel.

8-5. Altura e inclinación del dentado de transporte

1) Para ajustar la altura del dentado de transporte, afloje 
el torn�llo q y g�re el pasador w de la art�culac�ón �m-
pulsora del transporte usando un destorn�llador.

2) La altura estándar del dentado de transporte es 1,2 
mm.

3) Para ajustar la �ncl�nac�ón del dentado de transporte, 
afloje los dos tornillos e y g�re el eje excéntr�co �nser-
tando un destorn�llador por el agujero de ajuste en la 
base de la máqu�na de coser.

4) Para la máqu�na con cortah�lo, puede ser que no haya 
espac�o entre la contracuch�lla y el lado de abajo del 
dentado de transporte cuando se ajuste el mecan�smo 
de transporte (camb�o de altura y de s�ncron�zac�ón) o 
cuando se use un dentado de transporte d�spon�ble en 
el mercado.

 En este caso, coloque un espac�ador de barra de trans-
porte y un espac�ador de placa de agujas (número de 
p�eza: 22503980) debajo del mecan�smo de transporte 
y un espac�ador de placa de agujas número de p�eza: 
10025906) debajo de la placa de agujas para asegurar 
un espac�o entre la contracuch�lla y el lado de abajo del 
dentado de transporte.

La �ncl�nac�ón estándar del dentado de transporte se obt�e-
ne ajustando el dentado de transporte de modo que quede 
horizontal cuando sube por encima de la superficie supe-
r�or de la placa de agujas.

w

q

e

1.2mm

Espaciador de placa de agujas (Nº de pieza: 22503908)
Espaciador de barra de transporte (Nº de pieza: 10025906)

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

1) Para camb�ar la altura de la barra prensatelas o la �ncl�-
nación del prensatelas, afloje el tornillo q conector de 
la barra prensatelas y ejecute deb�damente el ajuste.

2) Después del ajuste, apr�ete b�en el torn�llo.

8-3. Ajuste de la altura de la barra prensatelas

8-4. Modo de ajustar el micromecanismo de elevación del prensatelas

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

Para asegurar un espacio

Contracuchilla

Dentado de transporte

q

w

q
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3) Pulse 2 para visualizar la pantalla № 2.

1) Conecte la corr�ente eléctr�ca. Cuando la barra de aguja no está en la pos�c�ón ARRIBA, g�re el volante 
para llevar la barra de aguja a su pos�c�ón ARRIBA.

2) Pulse el �nterruptor q durante aprox�madamente tres segundos para v�sual�zar la pantalla de �nformac�ón.
 Pantalla de información

8-6. Modo de ajuste de gancho

Cuando se fija la modalidad de ajuste del gancho, es posible ajustar el gancho girando el 
volante de mano.

q

w

4) Pulse 3 para �ntroduc�r el modo de ajuste de gancho.
5) Los patrones de z�gzag de pespunte recto y pespunte de z�gzag de 2 pasos se pueden selecc�onar en el 

modo de ajuste de gancho.
　　Pespunte recto
 　4 : Se puede ejecutar el camb�o de pespunte recto y de pespunte z�gzag de 2 pasos.
 　5 : La posición de la línea base de puntada se fija con “+” y “–”.

■ Pantalla de fijación de modo de ajuste de gancho pespunte Recto

■ Pantalla de información № 2

5

5

4

4

3
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Cuando camb�e el gancho de cos�do, desmóntelo 
s�gu�endo el s�gu�ente proced�m�ento :
1) G�re el volante hasta que la aguja llegue a su 

pos�c�ón más alta.
2) Extra�ga de la máqu�na de coser la aguja, el pren-

satelas, la placa de agujas, el dentado de trans-
porte y el portabob�nas.

3) Saque el torn�llo q y extra�ga el dedo w pos�c�o-
nador del portabob�nas.

4) Afloje los dos tornillos r y desmonte el gancho 
e de cos�do.

Inv�erta el anter�or proced�m�ento cuando vaya a 
montar el gancho de cos�do.
Ahora, cerc�órese de que el extremo super�or A del 
dedo pos�c�onador del portabob�nas queda al�nea-
do con la línea B, como se ilustra en la figura de la 
�zqu�erda.  Nunca perm�ta que A sobresalga de la 
línea B.

El No. de pieza del gancho e es 
22525877.
No use ningún gancho fuera del 
designado por JUKI.

6) Conecte/desconecte la corriente eléctrica para volver de la modalidad de ajuste de gancho a la modalidad 
de cos�do normal.

* La máqu�na de coser no func�ona aún cuando se pres�one la parte frontal del pedal durante la modal�dad de ajuste de 
gancho.

* El lanzam�ento de aguja func�ona g�rando el volante con la mano.
* La barra de aguja se mueve cuando el valor fijado se cambia en la posición de aguja ARRIBA.

Es posible para la anchura de zigzag y la posición de la línea base de puntada el fijar 
la anchura a 10 mm sin que importe la limitación de anchura de zigzag al tiempo de la 
modalidad de ajuste de gancho.
Cuando se usa la modalidad de ajuste de gancho para la máquina de coser en la que está 
montado el prensatela, el calibre, etc., hay tener mucho cuidado al ejecutar el ajuste.

8-7. Modo de montar y desmontar el gancho

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

1

2

4

A

B

3

■ Pantalla de fijación de modo de ajuste de gancho pespunte zigzag de 2 pasos

7

7 8

8

6

6

　　Pespunte zigzag de 2 pasos
 6 : Se puede ejecutar el camb�o de pespunte recto y de pespunte z�gzag de 2 pasos.
 7 : La anchura de zigzag se fija con “+” y “–”. (El valor inicial  se fija a 8 mm.)
 8 : La posición de la línea base de puntada se fija con “+” y “–”.
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8-8. Modo de ajustar la altura de la barra de aguja

1) F�je a “0” la anchura de z�gzag. Lleve la aguja al 
centro del recorr�do de z�gzag.

2) Desmonte el prensatelas, la placa de agujas, la 
placa sem�c�rcular y el dentado de transporte.

3) Coloque una placa sem�c�rcular en el plano, al que 
hay que adjuntar la placa de agujas, de la base. Aflo-
je el torn�llo w, y haga el ajuste de modo desde la 
superficie superior de la placa semicircular A hasta 
el extremo �nfer�or de la barra de aguja quede a una 
altura de hasta “1” del cal�bre q de tempor�zac�ón.

1. El grosor de la placa semicircular difiere 
del de la placa de agujas. Cerciórese de 
usar la placa semicircular cuando ajuste la 
altura de la barra de agujas. Cerciórese de 
ejecutar el ajuste con la anchura de zigzag 
puesta a cero y con la aguja posicionada 
en el centro del recorrido de zigzag.

2. Use el calibre de temporización en el que 
la indicación “E” esté grabada que sea 
la misma que la que se ha suministrado 
como accesorio. (Pieza No. 22536502)

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

(1) Modo de posicionar el gancho
1) Después de completado el ajuste de la altura de la 

barra de aguja, haga el ajuste de modo que la punta de 
la cuch�lla pase al centro de la aguja a la altura de “2” 
del cal�bre q de tempor�zac�ón que se ha sum�n�strado 
como accesor�o.

2) Ahora, la punta de la hoja del gancho deberá tocar l�geramente 
la aguja cuando el protector de la aguja no toca la aguja.

(2) Confirmación
Haga que la aguja se pos�c�one en la pos�c�ón extrema 
�zqu�erda de la carrera de z�gzag al coser el z�gzag estándar 
de 8 mm de ancho, y confirme que la separación entre el 
extremo superior del ojo de la aguja y el filo de la hoja del 
gancho sea de 0,2 a 0,5 mm. S� se usa la anchura de z�gzag 
de 10 mm o si la configuración de la parte indentada de la 
aguja es d�ferente de la de la parte �ndentada de la aguja al 
t�empo de la entrega, reajuste la altura de la barra de aguja.

(3) Modo de ajustar el protector de aguja
1) Max�m�ce la anchura de z�gzag. Doble el protector de aguja 

para hacer el ajuste de modo que la aguja no toque la punta 
de la hoja de ambos en las pos�c�ones más a la �zqu�erda y 
más a la derecha del recorr�do de z�gzag. Ahora, ajuste la 
separac�ón prov�sta entre la aguja y la punta de la hoja del 
gancho a una d�stanc�a de 0 a 0,05 mm.

2) El protector de aguja func�ona para mantener la aguja lejos 
de la punta de la hoja del gancho, para así ev�tar el pel�gro 
de que se dañe la punta de la hoja del gancho. S�empre que 
usted camb�e el gancho por otro nuevo, cerc�órese de ajustar 
la pos�c�ón del protector de aguja.

8-9. Modo de ajustar la temporización de aguja-a-gancho y el protector de aguja

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

0 a 0.05 mm

Cuando se rompa el hilo, puede ocurrir que el hilo se haya atrapado en el gancho. Ejecu-
te sin falta el cosido después de sacar del gancho el hilo atrapado.

w

A

q

A
q
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8-10. Modo de ajustar la posición de la aguja
(1) Posición de parada de la aguja después de cortado el hilo
1) La aguja se para en la pos�c�ón de parada estándar 

cuando el punto demarcador A grabado en la cub�erta 
del volante quede al�neado con el punto demarcador B 
grabado en el volante de mano.

2) Pare la aguja en la pos�c�ón más alta de su recorr�do, 
afloje el tornillo q, y ajuste la pos�c�ón de parada de la 
aguja mov�endo el torn�llo q dentro de ranura.

 q Mueva el torn�llo en la d�recc�ón de C para avanzar 
la tempor�zac�ón para que se pare la aguja.

 w Mueva el torn�llo en la d�recc�ón de D para retardar 
la tempor�zac�ón para que se pare la aguja.

No opere la máquina de coser cuando 
esté flojo el tornillo q.
Basta aflojar el tornillo y no moverlo.

8-11. Modo de ajustar el cortahilo

(1) Posición inicial del la cuchilla móvil
Cuando la cuch�lla móv�l está en su pos�c�ón �n�c�al, 
el pasador q de la cuch�lla móv�l deberá estar al�-
neado con el punto w demarcador grabado como se 
ilustra en la figura de la izquierda.

1. Cuando el tamaño del calibre es 
mayor que el estándar entregado 
o el tamaño del calibre es de otro 
fabricante, la contracuchilla puede 
interferir con el dentado de trans-
porte, afloje la tuerca e, mueva la 
posición inicial del pasador q de la 
cuchilla móvil hacia la derecha des-
de el punto w demarcador grabado 
aproximadamente una mitad del 
punto w demarcador grabado y fije 
el pasador.

2. La garantía de precisión de corte 
de la cuchilla corta-hilo es #80 a 
#50. Cuando use hilo grueso de un 
grosor superior a estos números, 
reemplace la cuchilla por otra apro-
piada para hilo grueso (No. de pieza: 
22556054).

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

q

C

D

q

w

B

A

A
B

q

w

q

w

(2) Posición de parada más baja de la aguja
Cuando usted vuelva el pedal a su pos�c�ón neutral después 
de haber pres�onado la parte frontal del m�smo, la aguja se 
para en la pos�c�ón de parada más baja.  Como en el caso 
del ajuste de la pos�c�ón de parada más alta de la aguja, pare 
la aguja q en la posición más baja de su recorrido, afloje el 
torn�llo w, y ajuste la pos�c�ón de parada más baja de la aguja 
mov�endo el torn�llo w dentro de la ranura.  Mueva el torn�llo 
en la d�recc�ón A para adelantar la tempor�zac�ón para que la 
aguja se pare o en la d�recc�ón B para retardarla.

No ajuste el tornillo w.
Ha sido ajustado en la fábrica al tiem-
po de la entrega y la aguja se puede 
balancear si se ajusta.
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8-12. Modo de ajustar el dispositivo de transporte de hilo de aguja

Si la posición inicial de la cuchilla móvil no es la 
correcta:
Afloje la tuerca e, y mueva la cuch�lla móv�l hac�a la 
derecha o hac�a la �zqu�erda hasta que el pasador q 
co�nc�da con el punto demarcador w.
Segu�damente, apr�ete la tuerca e.

(2) Modo de ajustar la temporización de corte de hilo
Ponga el rod�llo r en la ranura de la leva.  Ahora, g�re 
gradualmente el volante con la mano en la d�recc�ón 
�nversa. El volante no �rá más lejos una vez que se 
llegue al punto demarcador q grabado en la cub�erta 
y quede al�neado con el punto demarcador rojo w 
grabado en el volante de mano.  Para ajustar la leva 
del cortah�lo, al�nee el punto demarcador rojo grabado 
en la cub�erta del volante con el punto demarcador 
rojo grabado en el volante, ponga el rod�llo en la ranu-
ra de la leva de cortah�lo, y g�re gradualmente el vo-
lante en la d�recc�ón opuesta a la d�recc�ón rotac�onal 
del eje �mpulsor del gancho hasta que ya no pueda �r 
más.  Ahora, apr�ete los dos torn�llos t.

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

0.5 a 
1 mm

8 
a 

12
 m

m

A
B

(A≒ B)

C

1

2 5

4

3

3

q
w

e

r

t

 Posición estándar del alambre de transporte
1) Afloje el tornillo q.
2) G�re el alambre de transporte juntamente con la 

base w de �nstalac�ón del alambre de transporte, 
ajuste la pos�c�ón de �nstalac�ón del alambre de 
transporte de modo que se provea una d�stanc�a 
de C (8 a 12 mm) entre el extremo super�or del 
alambre de transporte e y la porc�ón de guía de la 
guía A r del h�lo del t�rah�lo, y apr�ete el torn�llo q.

Ahora, deje un espacio de 0,5 a 1 mm 
entre el alambre de transporte y la 
superficie superior de la guía A del 
hilo del tirahilo.

3) Ajuste a prec�s�ón con los torn�llos t de modo 
que el extremo super�or del alambre de transporte 
quede aprox�madamente en el centro (A ≒ B) de 
la guía A de h�lo del t�rah�lo.

 Cuando desconecte el dispositivo de transporte:
Es posible desconectarlo (OFF) con la fijación de fun-
ción No. 89 descrita en la lista de fijación de función.

 Cuando se quiera aumentar la cantidad de 
transporte de hilo de aguja:

• Afloje el tornillo q y ajuste la relación entre A y B a A>B.
• Afloje el tornillo q y cuando toda la base w de �ns-

talac�ón del alambre de transporte ha s�do ajustad 
al la d�recc�ón super�or (d�sm�nuya el valor, C), se 
puede aumentar la cant�dad de transporte.
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 Posición del frotador
1) Ajuste el punto demarcador blanco en el volante q 

a la pos�c�ón donde queda al�neado con el punto 
demarcador en la cub�erta de la polea w y pres�one 
ráp�damente el enlace a del frotador para mover el 
ret�rah�lo a e. El frotador retorna med�ante el gat�llo 
cuando va y la pos�c�ón donde el frotador retorna a 
su pos�c�ón or�g�nal que es el centro de la aguja o a 
la pos�c�ón que excede el centro de la aguja.

 Además, haga el ajuste con el torn�llo t del ret�-
rah�lo para que cuando el ret�rah�lo e pasa a la 
pos�c�ón del centro de la aguja cuando retorna, 
separac�ón entre el ret�rah�lo y la punta de la agu-
ja deberá ser aprox�madamente 2 mm y la de en-
tre el ret�rah�lo y el lado de la aguja deberá de ser 
aprox�madamente 1 mm.

Aguja 
(izquierdo extremo de 

zigzag 8 mm)

2) El plano del extremo super�or del ret�rah�lo e se 
deberá pos�c�onar de modo que quede cas� en 
paralelo con el plano del extremo de la cabeza 
del sujetador r. Además, fije la cabeza del suje-
tador de modo que el lado super�or se la secc�ón 
sal�ente.

8-13. Modo de ajustar el retirahilo tipo (CB) para prevención de formación de nido de perdiz
AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la máquina, desconecte la corriente 
eléctrica de la máquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor está completamente parado.

Aguja 
(izquierdo extremo de 

zigzag 8 mm)

2 
m

m0.5 a 1 
mm

Debe de ser convexo de 1 a 3 mm

Debe quedar 
casi en paralelo

1.  En el caso de que el proceso comience por el trasporte inverso, existe la posibilidad de que se rompa la aguja 
o semejante dado que no se corta el hilo de aguja. Use sin falta el dispositivo de prevención de formación de 
ojo de perdiz (CB) en el proceso comenzando desde el trasporte normal.

2.  Para garantía de cuchilla de corte preciso de hilo de aguja para prevención de formación de ojo de perdiz use 
tipo (CB) #80 a #50. No use hilo más grueso que el indicado.

3.  Cuando aumente la cantidad de anchura de zigzag o de trasporte, existe la posibilidad de que el hilo de aguja 
entre en la ranura de corte de hilo de aguja del prensatela y se corte, dependiendo de la doblez del hilo de aguja 
del patrón de zigzag. En este caso reemplace el prensatela por otro modelo general (prensatela sin cuchilla)

43

4
3

e
w

q

t

3) Ajuste el recorr�do máx�mo del frotador a la pos�-
c�ón de 1 a 3 mm desde el pano extremo �zqu�er-
do del prensatela de entrega estándar.
™ Prensatela (conjunto) de entrega estándar
 (No. de p�eza 40003542)
™ Opc�onal
 Prensatela (conjunto) para anchura estrecha
 (No. de p�eza 40003549)
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1) Saque los torn�llos de ajuste w en la placa de 
fijación de cuchilla utilizando el destornillador de 
precisión y saque la placa de fijación de cuchilla 
q.

La cuch�lla de corte de h�lo de aguja se monta en la prensadora que se sum�n�stra como estándar para el 
t�po (CB) de prevenc�ón de formac�ón de n�do de perd�z.
La cuchilla de corte de hilo de aguja es un artículo de consumo. Cuando se ponga sin filo la cuchilla, reemp-
lácela por una nueva.
Nombre de pieza : Cuchilla (cerámica)         Nº de pieza : 11434206

2) Saque los dos torn�llos de ajuste e en la cuch�lla 
ut�l�zando un destorn�llador de prec�s�ón y saque 
la cuch�lla (cerám�ca) r desde la placa de fijación 
q. Luego, reemplace la cuch�lla.

•  Cuando reemplace la cuchilla r 
(cerámica), tenga cuidado en no 
lesionar los dedos.

•  Cuando reemplace la cuchilla r 
(cerámica), tenga cuidado de su 
dirección y posición. (Debe estar 
casi paralela a la placa de fijación 
de cuchilla q.)

La razón de sujeción de hilo de aguja cuando la aguja no entra en la tela baja excesivamente 
en comparación con la razón cuando la aguja entra en la tela.
Asegúrese de operar el retirahilos en la tela.

 Cuando utilice el tipo de prevención de enredado de hilo como el tipo de sujeción 
de hilo de aguja

Cuando utilice como el tipo de sujeción de hilo de aguja, realice la configuración a continuación.
[Ejemplo de uso]  • Cuando utilice como una prevención de falla de entrelazo durante el cosido del fin de la tela.
 • Cuando ut�l�ce la prensadora normal. (prensadora s�n cuch�lla) 
1. Ajuste el valor de la configuración de función No.19 a 1. (Estándar “0”)
2. Introduzca la configuración del número de puntadas del hilo de aguja suelto con la configuración de fun-

c�ón No.28. (“0” a 30 puntadas)

 Cuando utilice el tipo de prevención de enredado de hilo como el tipo de retirahilos
1. Ajuste el valor de la configuración de función No.18 a 0. (Estándar 1)

8-14. Procedimiento de reemplazo de la cuchilla de la prensadora 
tipo (CB) de prevención de formación de nido de perdiz 
AVISO :
Para evitar posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la máquina, desconecte la corriente 
eléctrica de la máquina y compruebe de antemano para mayor seguridad que el motor está completamente parado.

1

3

4

1

2
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9-1. Modo de reemplazar el fusible
1) Confirme que la máquina de coser está parada, 

y pos�c�one en OFF el �nterruptor de la corr�ente 
eléctr�ca.

2) Confirme que el interruptor de la corriente eléc-
tr�ca está en OFF, y extra�ga el cable de al�men-
tac�ón del tomacorr�ente. Entonces, espere c�nco 
m�nutos o más.

3) Saque los cuatro torn�llos que apr�etan la cub�erta 
poster�or de la caja eléctr�ca y qu�te cu�dadosa-
mente la cub�erta poster�or.

4) Sujete la porc�ón de v�dr�o del fus�ble a reempla-
zar y extra�ga el fus�ble.

5) Use el fusible que sea del valor especificado.
q 2A/250V Tipo retardo de tiempo  

(HF0078020P0)
w 10A/250V Tipo retardo de tiempo 

(HF001301000)

9. MANTENIMIENTO
AVISO:
Para evitar lesiones personales causados por descargas eléctricas o por un arranque brusco de la 
máquina de coser, ejecute los trabajos después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente 
eléctrica y de verificar que el motor está completamente parado.  Para evitar lesiones personales, cuando 
se quema un fusible, reponga inmediatamente otro nuevo de la misma capacidad después de posicionar 
en OFF el interruptor de la corriente eléctrica y de eliminar la causa por la que se quemó el fusible.

w

w

q
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Para evitar que se rompa el panel de 
operación, no toque el patrón de la 
tarjeta de circuito ni el terminal del 
conector.

9-2. Modo de ajustar el contraste de la visualización del panel de operación
1) Presione en la dirección de la marca de la flecha 

de la secc�ón A de la cub�erta del tomacorr�ente 
del cable w ensamblado en la parte poster�or del 
panel q de operac�ón y qu�te la cub�erta.

2) G�re el res�stor var�able e de ajuste de lum�no-
s�dad en la pantalla v�sual�zadora de LCD para 
ajustar la lum�nos�dad (contraste) en la pantalla 
LCD.

9-3. Drenaje (Solamente para tipo de prevención de formación de nido de perdiz)
Cuando el regulador se llena de agua, para drenar 
el agua g�re hac�a la �zqu�erda la per�lla q.

（ 　　　　　　　 　　　　　　　）

9-4. Modo de limpiar la bolsa del polvo (Solamente para tipo de prevención de formación de nido de perdiz)
L�mp�e per�ód�camente la bolsa del polvo q.

 Cuando la bolsa del polvo se llene exces�va-
mente de desperd�c�os de h�lo, puede ocurr�r 
que no func�one el d�spos�t�vo de c�erre.

1

1

Sobra       Clara

1

3

2

A
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Instale sin falta los filtros w y e 
después de verificar que están bien 
secos.

9-5. Modo de limpiar el ventilador de enfriamiento instalado debajo de la cubierta
Desperd�c�os de tela y mater�as semejantes 
de pueden acumular en la sección del filtro del 
vent�lador en la parte �nfer�or debajo de la cub�erta 
y puede ocurrir que se deteriore la eficiencia del 
enfr�am�ento del cabezal de la máqu�na.
Cuando se acumulan desperd�c�os de tela o 
semejantes, desmonte la cub�erta del vent�lador 
q y qu�te todos los desperd�c�os o semejantes 
acumulados en la secc�ón w del filtro. Además, 
cuando se acumulen desperd�c�os de tela y 
semejantes en la secc�ón e del filtro, saque el 
torn�llo r del filtro y elimine todos los desperdicios 
de tela o semejantes acumulados en torno a la 
secc�ón e del filtro. 

9-6. Cómo limpiar la sección del gancho

9-7. Modo de limpiar la cubierta posterior de la caja de control
L�mp�e la cub�erta poster�or cuando se haya acumulado polvo o semejante en la m�sma.

9-8. Modo de limpiar la pantalla del panel de operación
No frote la pantalla del panel de operac�ón con un d�luyente no apl�que exces�va fuerza al l�mp�arla
Para l�mp�arla, frote suavemente la pantalla con un paño suave y seco o con un paño mojado en alcohol.

3

4

2 1

Cuando se acumulen desperd�c�os de tela o 
semejantes o se adh�eran alrededor de la secc�ón 
del gancho, se produc�rán problemas como (cos�do 
defectuoso, agarrotam�ento del gancho, etc.) en la 
máqu�na de coser. L�mp�e la secc�ón per�ód�camente.
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1) La mecha q del ace�te lubr�cante del eje del 
gancho va montada en el extremo super�or del eje 
e del gancho. Extra�ga la aguja y las p�ezas que 
están en torno a la aguja (prensatela, aguja, placa 
de agujas, placa de transporte, gancho y chaveta 
de med�a luna), ponga una lleva de apretar tuercas 
cuyo extremo superior es de configuración L, colo-
cándola en la secc�ón ranurada del torn�llo w de la 
mecha del ace�te lubr�cante del eje del gancho, g�re 
con la mano el volante en la d�recc�ón de rotac�ón 
normal y saque el torn�llo.

2) Extra�ga la mecha q del ace�te lubr�cante del eje 
del gancho del torn�llo w de la mecha del ace�te del 
eje del gancho que se había extraído e �ntroduzca 
empujando una mecha nueva q lubr�cadora del 
eje del gancho (JUKI No. de p�eza 11015906) para 
el torn�llo w de la mecha del ace�te lubr�cante del 
eje del gancho (JUKI No. de p�eza B1808552000). 
Ahora, cerc�órese s�n falta que la mecha q del 
ace�te lubr�cante del eje del gancho ha entrado 
hasta el extremo del torn�llo w de la mecha del 
ace�te lubr�cante.

  * Cuando haga el reensamble, compruebe que el 
agujero en el extremo super�or del torn�llo w de la 
mecha del ace�te lubr�cante del gancho no está roto.

3) Apr�ete con segur�dad el torn�llo w de la mecha del 
ace�te lubr�cante del eje del gancho en el extremo 
super�or del eje del gancho e.

Llave de 
configuración L

AVISO :
Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la máquina de coser, desconecte la 
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

9-9. Procedimiento a seguir para cambiar la mecha del aceite lubricante del eje del gancho

9-10. Como lubricar con grasa exclusiva
Es eficiente rellenar periódicamente la grasa usando 
grasa exclus�va (tubo de grasa p�eza No.40006323) 
que se sum�n�stra como accesor�o. (No es necesar�o 
rellenar grasa cuando la máqu�na de coser está 
func�onando en cond�c�ones normales. S�n embargo, 
cuando se opera la máqu�na de coser en cond�c�ones 
d�fíc�les, ejecute el relleno de grasa.

Apl�que la grasa exclus�va sum�n�strada como 
accesor�o a todos los componentes de mecan�smo 
osc�lante (1 al 5) ub�cados en la secc�ón de la 
placa frontal. S�n embargo, no apl�que grasa a la 
barra de agujas.

q

w

e

1

2

3

4 5
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9-11. Puerto USB

1 Precauc�ones para el manejo de d�spos�t�vos USB
　• No deje conectado al puerto USB n�ngún d�spos�t�vo USB o cable USB cuando la máqu�na de coser 

está en func�onam�ento. Las v�brac�ones de la máqu�na pueden dañar la secc�ón del puerto y causar la 
pérd�da de los datos almacenados en el d�spos�t�vo USB o aver�ar el d�spos�t�vo USB o la máqu�na de 
coser.

　• No inserte/retire ningún dispositivo USB cuando se están leyendo/escribiendo datos de cosido o algún 
programa.

 De lo contrar�o, puede causarse un malfunc�onam�ento o pueden dañarse los datos.
　• Cuando el espac�o de almacenam�ento de un d�spos�t�vo USB está part�c�onado, sólo una part�c�ón es 

acces�ble.
　• Algunos t�pos de d�spos�t�vo USB no podrán ser reconoc�dos deb�damente por esta máqu�na de coser.
　• JUKI no se responsab�l�za n� compensa por la pérd�da de datos almacenados en un d�spos�t�vo USB a 

causa de su uso con esta máqu�na de coser.

2 Especificaciones de USB
　• Cumplen con la norma USB 1.1
　• Formatos compat�bles ________ FAT 32
　• Corr�ente de consumo ________ La corr�ente de consumo nom�nal de los d�spos�t�vos USB apl�cables 

es de 500 mA como máx�mo.
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Fenómeno

Buzzer peeps and the sew�ng 
mach�ne fa�ls to operate when 
the mach�ne head �s t�lted.

Los soleno�des para el corte de 
h�lo, pespunte �nverso, ret�rah�lo, 
etc., no func�onan.

La máqu�na de coser no func�ona 
aún cuando se pres�one el pedal 
�nmed�atamente después de 
conectar la corr�ente eléctr�ca.  La 
máqu�na de coser func�ona cuan-
do se vuelve a pres�onar el pedal 
después de pres�onar la parte 
poster�or del pedal.

La máqu�na de coser no se para 
cuando el pedal vuelve a la pos�-
c�ón neutral.

Varía la pos�c�ón de parada de 
la máqu�na de coser. (Irregular)

El prensatelas no sube aunque 
esté �nstalado el elevador auto-
mát�co.

No func�ona el �nterruptor de 
pespunte de transporte �nverso.

No func�ona la máqu�na de co-
ser.

No func�ona el �nterruptor de 
panel.

Causa

The measures descr�bed on the left are 
taken for safety when t�lt�ng the mach�ne 
head w�thout turn�ng OFF the power.

En el caso de quema de fus�ble

Se desl�za el pedal de pos�c�ón neutral.
(Cuando camb�a la pres�ón del muelle 
del pedal, se puede desv�ar la pos�c�ón 
en neutral.)

No se apretó b�en el torn�llo del volan-
te de la máqu�na al hacer el ajuste de 
pos�c�ón de parada de la aguja.

El �nterruptor de func�ón del elevador 
automát�co esta en OFF.

El tipo de pedal esta fijado a KFL.

El cable del elevador automát�co no 
está conectado al conector (CN9).

El prensatelas se ha elevado con ele-
vador automát�co.

La func�ón del elevador automát�co está en 
ON aunque no esté �nstalado el elevador 
automát�co.
El cable (4P) de sal�da de motor está desco-
nectado.
El conector de cable de señal de motor 
está desconectado.

La tecla de c�erre está bloqueada

Med�das correct�vas

T�lt the mach�ne head after turn�ng OFF 
the power.

Compruebe el fus�ble

Ejecute la compensac�ón automát�ca de 
pos�c�ón neutra del pedal.
(F�jac�ón de func�ón No.103)

Apr�ete con segur�dad el torn�llo del 
volante.

Selecc�one “FL ON” selecc�onando la 
fijación de función de elevador automá-
t�co. (F�jac�ón de func�ón No.23)

Cambie el fleje de puenteo para la fijación 
de PFL cuando levante el prensatelas 
pres�onando la parte poster�or del pedal.

Conecte correctamente el cable.

Opere el �nterruptor después que ha 
bajado el prensatelas.

Selecc�one “FL OFF” cuando no esté �ns-
talado el elevador automát�co. (F�jac�ón de 
func�ón No. 23)
Conecte correctamente el cable.

Conecte correctamente el cable.

Camb�e la tecla de c�erre al n�vel ade-
cuado. P.102

10. ¡AUN TIEMPO COMO ESTE!

En casos como los que siguen vuelva a comprobar antes de juzgar el caso como 
problema.

Confir  mación
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11. VISUALIZACIÓN DE ERROR

Existen dos tipos diferentes de errores: aquellos egresados desde el panel de opera-
ción y aquellos egresados desde la caja de control SC-916. Ambos tipos de errores se 
notifican a través de la pantalla de errores y el zumbador.

Aparecen dos d�ferentes clases de pantallas de la pantalla v�sual�zadora del panel deb�do a la d�ferenc�a de 
los proced�m�ento.

2)  El�m�ne la causa del error después de desconectar la corr�ente 
eléctr�ca.

1)  Pulse el �nterruptor de repos�c�ón, y el�m�ne la causa del error 
después de borrar la pantalla de error



– 145 –

11-1. Lista de código de errores (Display della centralina elettrica)
En este d�spos�t�vo hay los s�gu�entes cód�gos de error. Estos cód�gos de error �nterbloquean (o l�m�tan la 
func�ón) y dan �nformac�ón del problema de modo que no se agrande cuando se descubre alguno.  Cuando 
solicite nuestro servicio, sírvase confirmar los códigos de error.
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Reemplazo de av�so de aguja

 Lista de avisos

Consulte 
“Informac�ón de 
manejo de cos�do”, 
p.103.

No Conten�do y v�sual�zac�ón de av�so Med�das correct�vas Observac�ones
A201

Av�so de l�mp�eza Consulte 
“Informac�ón de 
manejo de cos�do”, 
p.103.

A202

Reemplazo de av�so de ace�te Consulte 
“Informac�ón de 
manejo de cos�do”, 
p.103.

A203

• Pulse  para cerrar la pantalla de av�so, y 
ejecute el camb�o de aguja. Luego borre el 
valor en la pantalla de borrar.

• Pulse  para borrar el valor, y ejecute el 
camb�o de aguja.

• Pulse  para cerrar la pantalla de av�sos, 
y ejecute la l�mp�eza. Luego borre el valor 
en la pantalla de borrar.

• Pulse  para borrar el valor, y ejecute la 
l�mp�eza.

• Pulse  para cerrar la pantalla de av�sos, 
y ejecute el camb�o de ace�te. Luego borre 
el valor en la pantalla de borrar.

• Pulse  para borrar el valor y ejecute el 
camb�o de ace�te.
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12. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS
Problema

Se rompe el 
h�lo

Salto de pun-
tada

Puntada floja

Apr�ete de 
puntada �rre-
gular

Se rompe la 
aguja

Causas

q Cuando se enreda el h�lo en la palanca del t�rah�lo.
w Cuando el h�lo de aguja se enhebra en lugar erróneo.
e Cuando el h�lo se enreda en el gancho de cos�do.
r Cuando el h�lo de aguja está exces�vamente t�rante 

o flojo.
t Cuando el h�lo de aguja se sale a fuera del d�sco 

rotator�o.
y Cuando la tens�ón del muelle del t�rah�lo es exces�-

vamente alta o baja.
u Cuando el recorr�do del muelle del t�rah�lo es exce-

siva o insuficiente.
i Cuando no co�nc�den la tempor�zac�ón del gancho 

de cos�do y de la aguja.
o Cuando hay alguna raspadura en la trayector�a del 

h�lo del gancho, del portabob�na, de la palanca del 
t�rah�lo, o en alguna otra parte.

!0 Cuando se usa un h�lo no adecuado:
 a. La calidad del hilo es deficiente.
 b. El h�lo es demas�ado grueso para la aguja.
 c. El h�lo se ha roto deb�do al calor.
!1 Cuando saltan puntadas.

q Cuando la aguja se ha �nsertado equ�vocadamente:
 a. La aguja no ha entrado lo suficiente en la barra 

de aguja.
 b. El ojal de la aguja no queda recto hac�a la opera-

dora.
 c. La aguja ha quedado m�rando hac�a atrás.
w Cuando la aguja como tal no está en buenas cond�-

c�ones:
 a. La aguja está doblada.
 b. La calidad de la aguja es deficiente.
 c. La aguja es demas�ado delgada para el h�lo.
 d. La aguja que se usa está roma
e Cuando la punta de la hoja del gancho no está b�en 

afilada o está dañada.
r Cuando no co�nc�de la tempor�zac�ón del gancho 

de coser con el de la aguja.
t Cuando la altura de la barra de aguja no es la 

correcta.
y Cuando la separac�ón entre la aguja y el gancho de 

cos�do es exces�va.
u La pos�c�ón de la palanca t�rah�lo aux�l�ar está mal.
 (Solamente para t�po de palanca t�ra-h�lo aux�l�ar 

opc�onal)

q Cuando la tensión del hilo de bobina es insuficiente.
w Cuando la tensión del muelle del tirahilo es insufi-

c�ente.
e Cuando la tens�ón del h�lo de bob�na es exces�va.
r Cuando no co�nc�den la tempor�zac�ón del gancho 

de cos�do y la de la aguja.
t Cuando el h�lo es demas�ado grueso para la aguja.
y Cuando el h�lo se sale del d�sco rotator�o.
u Cuando el conteo de h�lo está demas�ado alto.

q Cuando la tensión del hilo de bobina es insuficiente.
w Cuando el h�lo de bob�na no se enrolla correctamente.

e Cuando hay alguna raspadura en la trayector�a del 
h�lo del gancho de cos�do,  portabob�na, palanca 
t�rah�lo o cualqu�er otra p�eza.

q Cuando la aguja está doblada.
w Cuando la calidad de la aguja es deficiente.
e Cuando la aguja no se �nserta completamente en 

la barra de aguja.
r Cuando la aguja golpea el gancho de cos�do.

t La aguja es demas�ado delgada para el mater�al y 
para el h�lo que se están usando.

y El agujero de la aguja en la placa de agujas es 
demas�ado estrecho.

u La aguja golpea la placa de agujas.
i La aguja golpea el prensatelas.

Med�das correct�vas

Desenrede el h�lo.
Enhébrelo correctamente.
Desenrede el h�lo.
Ajuste b�en la tens�ón del h�lo.

Aumente la tens�ón del d�sco pretensor.

Ajuste deb�damente la tens�ón del muelle del 
t�rah�lo.
Ajuste el recorr�do del muelle del t�rah�lo (de 8 a 
12 mm).
Ajuste b�en la tempor�zac�ón.

El�m�ne las raspaduras o camb�e el componente 
por otro nuevo.

Use un h�lo de buena cal�dad.
Use un h�lo adecuado para la aguja.
Use la un�dad lubr�cante de ace�te de s�l�cona JUKI.
Consulte el párrafo t�tulado “Salto de puntada”.

Inserte completamente la aguja.

Corr�ja la pos�c�ón de modo que el ojal de la aguja 
quede recto hac�a la operadora.
Corr�ja la pos�c�ón de modo que la ranura en la 
cara de la aguja quede m�rando a la operadora.

Camb�e la aguja por otra nueva.
Use una aguja de buena cal�dad.
Use una aguja adecuada para el h�lo.
Camb�e la aguja por otra nueva.
Afile el gancho o cámbielo por otro nuevo.

Ajuste deb�damente ambas tempor�zac�ones.

Ajuste deb�damente la altura de la barra de aguja.

Ajuste deb�damente la separac�ón.

Ajuste deb�damente la pos�c�ón de la palanca 
t�rah�lo aux�l�ar.

Aumente la tens�ón del h�lo de bob�na.
Aumente la tens�ón del muelle.

D�sm�nuya la tens�ón del h�lo de bob�na.
Ajuste deb�damente ambas tempor�zac�ones.

Use una aguja adecuada o un h�lo adecuado.
Aumente la tens�ón del d�sco pretensor.
Reemplace el controlador de tens�ón de h�lo por 
otro controlador de tens�ón de h�lo t�po d�sco-
doble (No. de p�eza: 40017095).

Aumente la tens�ón del h�lo de bob�na.
Haga que el h�lo de bob�na se enrolle un�forme-
mente.
El�m�ne las raspaduras o camb�e el componente 
por otro nuevo.

Cámb�ela por otra aguja nueva.
Use una aguja de buena cal�dad.
Inserte completamente la aguja en la barra de 
aguja todo lo que pueda entrar.
Ajuste la tempor�zac�ón y la separac�ón entre la 
aguja y el gancho de cos�do y tamb�én la pos�c�ón 
del protector de la aguja.
Camb�e la aguja por otra adecuada.

Ver la pág�na
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Falla de 
sujec�ón 
de h�lo de 
aguja

El h�lo de la 
bob�nadora 
se est�ra 
en la tela 
al �n�c�o del 
cos�do.

La cuch�lla 
para cortar el 
h�lo de aguja 
está sin filo.

Interferenc�a 
del 
ret�rah�los 
con la aguja

El h�lo de aguja 
se corta durante 
el cos�do

Fenómeno

Tipo (CB) para prevención de formación de nido perdiz

q Pos�c�ón �nadecuada del ret�rah�los.
w Queda de la pres�ón del a�re.
e Bolsa de polvo se llena exces�vamente con 

h�lo �nút�l.
r El cortah�los o ret�rah�los func�ona cuando la 

aguja no entra en la tela.
t El largo del h�lo de aguja está muy corto.
 El h�lo no alcanza la cabeza de sujec�ón.

y Largo �rregular de los h�los de aguja 
�zqu�erdo y derecho. (Uso de h�lo que no se 
ext�ende, como h�lo de algodón o s�m�lar.)

El h�lo de la bob�nadora se recoge en la tela 
por el h�lo de aguja en la 1ra puntada al �n�c�o 
del cos�do deb�do a que la cant�dad restante de 
hilo de aguja tras el fin de la sujeción de hilo de 
aguja es pequeña.

q Desgaste de la cuch�lla de corte de h�lo de 
aguja.

w Pos�c�ón �nadecuada de �nstalac�ón de la 
cuch�lla.

e Se usa h�lo grueso
r El inicio de cosido está fijado a trasporte 

�nverso.
q Pos�c�ón �nadecuada de parada super�or.
w Lugar geométr�co �nadecuado del ret�rah�los.
e Pos�c�ón �nadecuada del ret�rah�los.
r El long�tud de la punta de la aguja es más 

larga que la de la aguja de entrega estándar.
q El h�lo de aguja entra en la ranura de corte 

de h�lo de aguja del prensatela.

Ajuste el ret�rah�los a la pos�c�ón adecuada.
Ajuste la pres�ón de a�re a 0,6 MPa.
Saque el h�lo �nút�l de la bolsa de polvo.

Opere el cortah�los o ret�rah�los en la tela.

Real�ce el ajuste de pretens�ón y alargue el h�lo 
de de aguja. (Ajuste el largo desde la cabeza 
de sujec�ón a aprox�madamente 20 a 35 mm.)

Camb�e el t�po de h�lo.

Paso 1 :
Aumente la cant�dad de est�rado del h�lo de 
aguja y aumente la cant�dad restante de 
h�lo de aguja al �n�c�o del cos�do.
Paso 2 :
Haga el SOL (soleno�de) anulador de 
tens�ón actuar al �n�c�o del cos�do para 
real�zar la anulac�ón de tens�ón y aumentar 
la cant�dad restante de h�lo. (Introduzca el 
número de puntadas de anulac�ón de h�lo 
al inicio del cosido con la configuración de 
func�ón No.100)
Paso 3 :
Haga la est�radora de h�lo actuar de nuevo 
después de finalizar la sujeción de hilo de 
aguja para real�zar la anulac�ón de tens�ón y 
aumentar la cant�dad restante de h�lo. (Ajuste 
la configuración de función No.18 a 2.)
Paso 4 :
Ejecute la func�ón de todos los ítems de 
paso (1 + 2 + 3).
Reemplace la cuch�lla por una nueva.

Ajuste la pos�c�ón.

Camb�e el conteo de h�lo
Camb�e a trasporte normal

Ajuste la pos�c�ón de parada super�or.
Reajuste el lugar geométr�co del ret�rah�los.
Reajuste la pos�c�ón del ret�rah�los.
Reajuste la pos�c�ón del ret�rah�lo.

Reemplace el prensatela por otro de uso 
general (prensatela s�n cuch�lla).

Pág�na de
referenc�aCausa Med�das correct�vas

20 a 35 mm
Hilo de aguja

Cabeza de 
sujeción
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Cómo conectar el conector de camb�o
1.  Desconecte la fuente de la corr�ente eléctr�ca con el 

interruptor de corriente eléctrica después de confirmar 
que la máqu�na está completamente parada.

2.  Saque el cable de al�mentac�ón del tomacorr�ente 
después de confirmar que el interruptor de la corriente 
eléctr�ca está pos�c�onado en OFF. Entonces espere 5 
m�nutos o más.

3. Qu�te la cub�erta frontal.
4. Saque los cuatro tornillos fijadores de la tapa posterior 

de la caja de control y abra lentamente la tapa poster�or.
 A. En el caso de usarse con corriente trifásica de 200V a 240V
 • Cómo conectar el conector de camb�o
  Conecte a 200V el conector de cambio de 100V/200V de 

FLT p.c.b. q ub�cado en la parte super�or de la cara derecha 
cuando se observa desde el lado de la tapa poster�or.

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

 B. En el caso de usarse con corriente monofásica de 100V a 120V
 • Cómo conectar el conector de camb�o
  Conecte a 100V el conector de cambio de 100V/200V de 

FLT p.c.b. q ub�cado en la parte super�or de la cara derecha 
cuando se observa desde el lado de la tapa poster�or.

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

 (Precaución) Ejecute a perfección el trabajo de ais-
lamiento al terminal negro que no se ha usado con 
cinta aislante o semejante.

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

 C. En el caso de usarse con corriente monofásica de 200V a 240V
 • Cómo conectar el conector de camb�o
  Conecte a 200V el conector de cambio de 100V/200V de 

FLT p.c.b. q ub�cado en la parte super�or de la cara derecha 
cuando se observa desde el lado de la tapa poster�or.

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

 (Precaución) Ejecute a perfección el trabajo de ais-
lamiento al terminal negro que no se ha usado con 
cinta aislante o semejante.

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

5.  Compruebe s�n falta que el camb�o se ha ejecutado 
antes de cerrar la cub�erta poster�or.

6.  Ponga cu�dado para que el cable no quede cazado entre 
la tapa poster�or y la un�dad pr�nc�pal de la caja de control. 
C�erre la tapa poster�or m�entras que pres�ona el lado �nfer�or 
de la tapa poster�or, secc�ón A, y apr�ete los cuatro torn�llos.

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

mucho cuidado.

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

(Lado del enchufe)
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NEGRO
ROJO
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AMARILLO

VERDE/
AMARILLO

BLANCO
NEGRO

ROJO

VERDE/
AMARILLO

VERDE/
AMARILLO

(Lado del enchufe)

VERDE/
AMARILLO

(Lado del enchufe)

VERDE/
AMARILLO

B

C

BLANCO
NEGRO

ROJO

BLANCO
NEGRO

ROJO

[Procedimiento a seguir en el cambio de tensión de la corriente de alimentación  
(procedimiento de fijación de tensión de alimentación)]
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