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(1. ESPECIFICACIONES )

Especificaciones Tipo J Tipo C
1 Aplicacion Vaqueros Pantalones de algodqn, pantalones de
trabajo
2 Gama de temp.e'raturas de 5°C a 35°C
operacion
3 Gama de humg'dades de 35% a 85% (sin condensacion)
operacion
4| se pusden aimacenar ena (a9
- (los patrones estandar tienen designados en fabrica los niumeros 90 a 99)
memoria
5 Potencia de entrada Monofasicaltrifasica, 200 a 240 V, 50/60 Hz
Fluctuacion de voltaje de alimentacion: Voltaje nominal £ 10%
6 Velocidad de cosido 400 a 2500 sti/min (en pasos de 100 sti/min)
) . Tipo cortahilos de | Tipo cortahilos en | Tipo cortahilos de | Tipo cortahilos en
/ Tipo de cortahilos aguja (00) general (01) aguja (00) general (01)
Longitud de cosido 10 a 38 mm 10 a 34 mm 10 a 38 mm 10 a 34 mm
9 Longitud de ojales 10238 mm *1 10 a2 28 mm 10238 mm *1 10 a2 28 mm
. 2,0 a 4,0 mm (ajuste en fabrica al momento de la entrega: 2,5 mm)
10 | Anchura de cursa de aguja L
[1,5 a 5,0 mm por compensacion en el panel de transporte]
1 Longitud de F)nges con barra 32 15mm *2
conica
12 Elevacion de prensatelas Estdndar 13 mm
13 | Cambio de forma de puntada Seleccion mediante programa
14 Corte de ojales Cuchilla precorte + Cuchilla poscorte, sin cuchilla
15 Método de'aCC|onam|ento de Accionada por cilindro de aire
cuchilla cortatela
16 Método de transporte Transporte intermitente por motor de avance a pasos
17 Aguia utilizada DO x 558 Nm90 a 120
9yl (Calibre de aguja instalada al momento de la entrega: Nm110.)
18 Dispositivo de seguridad Interruptor de pausa y funcidn de parada automatica al detectarse algun problema
19 Aceite lubricante JUKI New Defrix Oil No. 2 o JUKI MACHINE Oil No. 18
. . Regulador principal: 0,5 MPa
20 Presion de aire Regulador de presién de martillo: Estandar 0,35 MPa (max. 0,4 MPa)
21 Consumo de aire 49,5 I/min (11,6 ciclos/min)
Cabezal de maquina: 382 mm (ancho) x 656 mm (longitud) x 584 mm (altura)
Unidad completa (Tipo no sumergido) : 1050 mm (ancho) x 700 mm (longitud)
22 | Dimensiones de la maquina x 1248 mm (altura) *3 (excluyendo el pedestal de hilos)
Unidad completa (Tipo semisumergido) : 1060 mm (ancho) x 790 mm (longitud)
x 1096 mm (altura) *3 (excluyendo el pedestal de hilos)
23 Consumo de energia 200 VA
Cabezal de maquina: aprox. 110 kg; Panel de operacion: aprox. 0,3 kg
24 Masa )
Caja de control: aprox. 4,5 kg
- Nivel de presion acustica de emision continua equivalente (Lpa) en el puesto de
trabajo: Valor ponderado A de 82,0 dB (incluye Lpa = 2,5 dB); de acuerdo con
1ISO 10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 2.500 sti/min. para el ciclo de cosido, 3,8
25 Ruido seg (Patrén: Ne 90).
- Nivel de potencia acustica (Lwa): Valor ponderado A de 92,5 dB (incluye Kwa =
2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.3 - ISO 3744 GR2 a 2.500 sti/min. para
el ciclo de cosido, 3,8 seg (Patrén: Ne 90).

*1 :Para la maquina equipada con la unidad sujetahilo de aguja opcional, la longitud de ojales es de 10 a 28 mm.

*2 :Seccidn paralela: La longitud cénica se puede ajustar a un valor que no exceda el total de la seccion de ojalillo y la
seccion de presillado.

*3 :La altura de la unidad completa varia con la altura del pedestal de la mesa.



(2. NOMBRE DE CADA COMPONENTE

(7 + Polea de mano @
La barra de aguja se puede subir o bajar con

la mano usando la polea de mano.

@ Interruptor de parada temporal @ Caja de control © Cabezal de la maquina
® Interruptor de prensatelas O |Interruptor de la corriente @ Pedestal de hilos

©® Interruptor de arranque eléctrica @ Base de transporte

O Panel de operacién @ Polea de mano



(3. INSTALACION )

PELIGRO :
1. La maquina de coser debe ser instalada por un técnico capacitado.
2. Péngase en contacto con el distribuidor o un electricista profesional para que realice el alambrado
eléctrico.
3. La masa de la maquina de coser es de aproximadamente 110 kg. Se requiere contar con cuatro o
mas trabajadores para realizar la instalacion de la maquina de coser y ajuste de la altura de la mesa.
4. Nunca conecte el enchufe de la corriente eléctrica a menos que haya finalizado la instalacion de la
A maquina de coser, para protegerse contra accidentes causados por el arranque brusco de la maquina
de coser.
5. Asegurese de conectar a tierra el conductor a tierra, para protegerse contra accidentes causados
por descargas eléctricas.
6. Al levantar/retornar la maquina de coser de/a su posicion original, asegurese de sostenerla con
ambas manos.
7. No aplique ninguna fuerza irrazonable a la maquina de coser cuando ésta se encuentra en su po-
sicion levantada. De lo contrario, la maquina de coser puede perder su equilibrio y caerse sélo o
junto con la mesa, lo que puede causar lesiones corporales o averia de la maquina de coser.

( 3-1. Mesa )

» Utilice una mesa y pedestal correspondiente que puedan soportar la masa de la maquina de coser (110 kg)
y vibraciones. Se debe utilizar una mesa cuyo espesor sea de 40 a 60 mm.

» Utilice un pedestal de mesa de altura apropiada, que facilite el uso de la maquina por el operador u operadora.

» Los pernos de fijacion que se utilicen para fijar la mesa y el pedestal deben ser de longitud que corresponda
al espesor de la mesa.

» Lamesa para el cabezal de maquina tipo no sumergido es diferente de aquella para el cabezal de maquina
tipo semisumergido. Por lo tanto, prepare la mesa debidamente consultando el plano de la mesa corres-
pondiente al tipo de cabezal de maquina.

| 1. Encaso de que el espesor de la mesa exceda de 60 mm, la longitud de los pernos suministrados |
| viA>,  con la unidad como accesorios es apropiada. I

A ) 2. Encasode que los pernos de fijacién que se utilicen para fijar la mesay el pedestal sean dema- |
| siado largos para el espesor de la mesa, se pueden causar lesiones inesperadas a las manos |
| o la cabeza. |

(1) Dibujo del pedestal
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(3) Dibujo de la mesa (Tipo semisumergido)

En caso de que se utilice el cabezal de maquina tipo semisumergido, se requiere el kit (ndmero de pieza:
40157881) para el cabezal tipo semisumergido. Prepare el kit simultaneamente con la mesa.

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

En caso de que se utilice el cabezal de maquina tipo semisumergido, debe instalarse indefectiblemente \
la placa de refuerzo de la mesa (niimero de pieza: 32080707) (que se suministra con el kit (nimero de |
pieza: 40157881). (Vea el item "3-5.(2) (D Instalacion de placas de refuerzo de la mesa" p. 11.)

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

I
\

VAl s
Precaucion

40,

09¢

[ O Tco N Tro W T-o L ~ @ O To L A ® : : : : : » o
02 dy g o& o8 BUQPOoS o8 SOCT4 S 8 8 ® O&
c=Yr T8 00 TO0- g0 5 88 885458 T ®© T T+
© O v T ofTofTonm . afTofTomuew—=n o* +* @ <+ TITo
oEF O CEcEETEESETEE=-H TEETEE—-—YVn@®ag £ v 2 »w TEE
n3g® S S eS8 8,.C8388388cHE—- ©5 o0 § o0 S83T
5%y SECSSSgESCwusSgESgESCi8E, o2 2 8 ¢ &=
oc_ o CPEECE B8BTS 8SpaNog £E0 O g,md’ - o8
£ 3 2 9 2
S0 gﬂ-Egﬂ-E80-E2x'cgﬂ-Egﬂ-ESmE.QnAO:s,,,:,,,‘to:,,,gﬂ-E
P Bl C O EECNESOEOY S SN ESNEOXTEL R D000 CDos5NE
NecSo LANGgLNGgL2NgD JFLNGL-goN S cogo<C<cO S<TL~ 5
00 = S 05005 0239 E 500500 3nl8a =0 - = S
—~9=5 3 © =) 0 2 © c c, 0T 5 - ©® 20 O
© o Q qu)mxq)mxmemewmxwmosstml\hl\hx NOmeO
v-asg.‘_: LTI TILASLTLTACST TINTILTE LTI+~ T~TOEMNTINT
5
Zo5oc O (0} ® ® o ® o © 0P 9 & & @
i 1300 3
+ c
o 0
D N ‘o
o _ N §
| | 5
| & g 5 i 2
ksl = bﬁ/ o
@__l | o =
® % &
[N s/ !
7 e~ // W 7
S gz ‘ @ @
%? Z Y 5
. >'C
./ X 8
N R M )
! _j S
T % @'— o
>

1701

1701

@

EFL6C

QD

1701

ST

% D,
2 =/ 2 S
&
i | N a
- S
2> > @S
o~ 178l r
o
Bk 1708
=g N
y
T T
£ 9 [ [0
2 5 ~ = .
= = E
~= =
~[H|™ H
al= |
S % |
" i~ =~ ! ]
© /‘ :
k D) B — 2 |
S S :
N N 02&
| | % S = |~ 1
‘&
L¥81 1366
L1708 F9L 368 1FLE

S1F98E

Fsu

019

S1F00S

STl

138

S0FL

V. L

S0%L

)



( 3-2. Instalacion de la caja de control )

30 mm o mas

Instale la caja de control @ en la ubicacion ilustrada
en la figura, utilizando para ello los cuatro pernos
@, cuatro arandelas planas @, cuatro arandelas de
resorte @ y cuatro tuercas hexagonales @, que se
suministran con la unidad.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( 1. Instale la caja de control @ alejada )
| unos 30 mm o mas del pedestal. Si la |
| caja de control @ se instala demasiado |
I cerca al pedestal, esto puede causar el

| recalentamiento de la caja de control o |
| @_ el malfuncionamiento de la maquina de |

coser.

I 2. En caso de que se utilice el cabezal de I
I maquina tipo semisumergido, instale la I
| caja de control después de llevar a cabo |
| el procedimiento descrito en "3-9. Insta- |
\ lacién del regulador y maltiple” p. 20. )

( > El perno @ es un perno de casquete y\

/A cuello cuadrado (M8; longitud: 70 mm) y |

| Wil 13 tuerca @ es una tuerca hexagonal (M8). )

( 3-3. Instalacion y conexion del interruptor de la corriente eléctrica )

1) Instalacion del interruptor de la corriente eléctrica

Fije el interruptor @ de la corriente eléctrica a la cara
inferior de la mesa con los dos tornillos de rosca para

madera @.
( En caso de que se utilice el cabezal de )
| maquina tipo semisumergido, instale la |

Precazlcién K |
caja de control después de llevar a cabo el |

| procedimiento descrito en "3-9. Instalacion |
| del regulador y multiple™ p. 20. )

| —/ El tornillo de rosca para madera @ tiene un 1
A diametro nominal de 5,1 mm y longitud de |

\ 20 mm. ]



2) Conexién del cable eléctrico

Las especificaciones de voltaje se indican en la etiqueta de indicacion de energia adherida al cable de ali-
mentacioén y en la placa de régimen nominal adherida a la caja de control. Conecte el cable que cumpla con

las especificaciones.

Etiqueta de indicacién de energia
(@)

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

AC

100V
110
120
200
220
240

oALEK]
(Por ejemplo: En caso de 200V)

[ rfeciticon Nunca utilice la maquina si no se cumple con las especificaciones de voltaje descritas en la etiqueta )

| de régimen de la corriente eléctrica.

* Modo de conectar las tensiones trifasica
de 200 a 240V
AC200 a 240 V

Lado de interruptor de
corriente eléctrica

Cable de fuente de
alimentacion

Negro  Bjanco
/ /
S Mesa / / S
Rojo ( 1 A / A
1 —y Interruptor de la
4 N[ corriente eléctrica

v

Verde/

Rojo «— Amarillo

—— Blanco

\

Verde

Enchufe

Caja de control

Modo de conectar las tensiones monofasicas
de 200 a 240V

AC200a 240V

Verde/Amarillo Marrén

_GND Azul claro

Lado de interruptor de
corriente eléctrica

Lado de enchufe

Azul claro
\ Mesa / \
Marrén. | / N Interruptor de
T la corriente
eléctrica
Verde/
% Amarillo
] __j=—75—— Azul claro
Verde/ — | "\ WW/ f
Amarillo . —

Th..
l

Caja de control

l

Enchufe



( 3-4. Modo de desembalar la maquina de coser )

PELIGRO :

1. La maquina de coser debera ser sacada del embalaje por técnicos capacitados.

2. La masa de la maquina de coser es de 110 kg aproximadamente. Por lo tanto, se requieren
cuatro o mas trabajadores para sacar la maquina de coser del embalaje.

3. No aplique ninguna fuerza irrazonable sobre la maquina de coser hasta finalizar con su insta-
lacion. De lo contrario, la maquina de coser puede perder su equilibrio y caerse solo o junto
con la mesa, lo que puede causar lesiones corporales o averia de la maquina de coser.

4. Nunca conecte el enchufe de la corriente eléctrica antes de finalizar con su instalacion, para
protegerse contra accidentes causados por el arranque brusco de la maquina de coser.

de la flecha.

de la flecha.

flecha.

1) Retire las cajas @ y @ de accesorios en la direccion
2) Retire el poliestireno espumado @ en la direccion

3) Retire el poliestireno espumado intermedio @ y
@ de la derecha e izquierda en la direccion de la

4) Saque la maquina de coser del embalaje con cuatro trabajadores, sujetandola de las partes ilustradas en

o — — — — — — — — — — — — —

la figura. Péngala sobre el piso.

Antes de poner la maquina sobre el piso, coloque
una hoja de cartén o material de embalaje entre el
piso y la maquina de coser para evitar danos al piso
y para evitar que los cables queden atrapados entre
la cubierta INT y el piso.

VAl s
Precaucion

I
I
I
I
I
I
I
I
)



( 3-5. Instalacion de la maquina de coser )

AVISO:
Para cargar o transportar la maquina de coser, es necesario hacerlo con cuatro o mas trabajadores.

Ejecute el trabajo de instalacion en un lugar nivelado.

/ @ e o

o)

. . Forro de
inferior

% N

[

(1) En el caso del cabezal de maquina tipo no sumergido

1) Retire los forros de papel de las gomas B @ de los
cuatro pernos. Coloque Yy fije los forros sobre los
agujeros de la mesa. (Coloque la goma B de los
pernos con su lado convexo mirando hacia abajo.)

2) Coloque la maquina de coser
sobre la superficie superior de
la mesa de tal manera que las
secciones concavas A de la
cubierta inferior encajen en las
gomas B @ de los pernos.

3) Retire los cuatro tornillos de fija-
cion @. Retire la cubierta INT (.

4) Coloque los tubos de aire y ca-
bles provenientes del cabezal
de la maquina de coser dentro
del agujero de la mesa.

5) Instale la cubierta INT @ con los
cuatro tornillos de fijacion @.

S

I
e Tubode

aire

5)

o — — — — — — — — — — — — —

1. Levante el cabezal de la maquina de coser con cuatro o mas personas y sujetandolo por las ]

secciones marcadas con circulos punteados, tal como se muestra en la figura.

VAl s
Precaucion

Retén de bisagra

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)
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6) Retire los pernos de fijacion @ del cabezal de la
magquina. Eleve la maquina de coser al 1er. paso
del retén de bisagra.

Para levantar la maquina de coser, consulte "3-6.
Elevacion de la maquina de coser y su retorno
a su posicién original” p. 16.

AVISO:

No levante la maquina de coser mas alla del
1er. paso del retén de bisagra.

De lo contrario, la maquina de coser se
puede caer, lo que puede causar lesiones
corporales o averia de la maquina.

7) Abra la cubierta frontal @. Inserte un perno ©,
arandela @ y goma @ de perno desde el lado
frontal derecho de la maquina de coser, y fijelos
provisionalmente con la goma @ de perno, aran-
dela @, empaquetadura @ y dos tuercas @.

8) Asegurese de levantar la maquina de coser hasta
el cuarto paso del retén de bisagra.
Fije la maquina de coser con los tres pernos restan-
tes @, seis arandelas @, seis gomas @ de pernos,
tres empaquetaduras @ y seis tuercas @.

9) Retire el perno @ y dos tuercas @ que se habian
usado para la sujecion provisional.

AVISO:

Si durante el trabajo su cuerpo entra en
contacto con la secciéon esquinera de la
cubierta @ de conectores del motor de di-
reccion lateral, se pueden causar lesiones
inesperadas. Por lo tanto, asegurese de
mantenerse alejado de la seccién esquinera
de la cubierta de conectores.

10) Coloque el perno @ y las dos tuercas @ que se
retiraron en el paso anterior del procedimiento en
sentido inverso y fijelos.

e —— ————————— —— — —

Fije el perno @ y las tuercas @ de tal modo |
Precaucion

[
| @ que lagoma @ del perno quede ligeramente |
| apretada. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

1. Guarde los pernos de fijacion @ del )
cabezal de la maquina, ya que seran |
necesarios para poder mover la maqui- |
na. Cuando mueva la maquina de coser, |
asegurese de instalar los pernos de |
fijacion en su lugar. |

2. El perno @ es un perno de cabeza hue- |
ca hexagonal M8 (longitud: 85 mm). La |
tuerca @ es tipo M8. )

—-10 -



(2) En el caso del cabezal de maquina tipo semisumergido

-

@ Instalacion de placas de refuerzo de la mesa

1) Fije las dos placas de refuerzo @ de la mesa sobre la mesa @ utilizando los ocho pernos @, ocho arandelas
planas @, ocho arandelas de resorte @ y 16 tuercas @.

El perno @ es un perno de carruaje M6 cuya longitud es de 60 mm. Las dimensiones de la arandela )
plana @ son 12,5 x 26,4 x t1,6. Tanto la arandela de resorte @ como la tuerca @ son para el perno |

f_/

Cata Forro (Iie
inferior PaP€

(@ Ensamblaje del soporte de la cubierta inferior
(frontal)

1) Retire los forros de papel @ de las dos gomas
inferiores Be @ vy fijelas sobre el soporte @ de
la cubierta inferior.

* La derecha fije las dos gomas inferiores B @
desplaza a la izquierda (en la direccion de la
flecha) con respecto a la ranura @ en el soporte
@ de la cubierta inferior.

\ B © del lado izquierdo.

(® Ensamblaje del soporte de la cubierta inferior
(trasero)

1) Retire los forros de papel @ de las dos gomas
inferiores B @ v fijelas sobre el soporte @ de
la cubierta inferior.

* La derecha fije las dos gomas inferiores B @
desplaza a la derecha (en la direcciéon de la
flecha) con respecto a la ranura @ en el soporte
@ de la cubierta inferior.

. Inserte las gomas inferiores B @ en sus respectivos agujeros en el soporte @ de la cubierta )
inferior sujetandolas de modo que su parte saliente mire hacia abajo. |
. Compruebe cuidadosamente la ubicacién de los agujeros de montaje en las gomas inferiores |

( 7 Las gomas inferiores B @ es los accesorios de la cabeza. Asimismo, del soporte la cubierta infe- |
N rior se suministran junto con el kit (nimero de pieza: 40157881) para el cabezal de maquina tipo |

| el gemisumergido.

-1 -
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@ INSTALLATION

1) Coloque la mesa @, el soporte (frontal) @
de la cubierta inferior y el soporte (trasero)
© de la cubierta inferior sobre el piso.

2) Alinee el agujero de montaje @ del soporte
de la cubierta inferior en la mesa @ con los
agujeros de montaje ® de los respectivos
soportes de la cubierta inferior.

En este momento, la distancia |
entre los respectivos soportes de |
/A la cubierta inferior debe ser de 309 |

(trasero) @ de la cubierta inferiory |
la mesa @ debe ser de 81 mm. )

3) Coloque el cabezal de la maquina sobre
los soportes de la cubierta inferior.
En este paso, coloque el cabezal de la
maquina de tal manera que la goma inferior
B O encaje en las partes hendidas @ de
la cubierta inferior @.



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

VAl s
Precaucion

. Levante el cabezal de la maquina de coser con cuatro o mas personas y sujetandolo por las ]

secciones marcadas con circulos punteados, tal como se muestra en la figura.

hendidas @ de la superficie lateral.

—13 -

3. Al colocar el cabezal de la maquina sobre los soportes de la cubierta inferior, tenga cuidado
para evitar que el asidero @ y cubierta INT @ entren en contacto con la mesa @. Asimismo, no
coloque ni el cableado ni la tuberia entre la cubierta INT @ y la mesa @.

. No lo sujete por el retén de bisagra @, la parte inferior ® de la cubierta inferior @ ni las partes |

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
B

4) Levantando lamesa @, unalamesa @, el
soporte (frontal) @ de la cubierta inferior y
el soporte (trasero) @ de la cubierta inferior
con los ocho pernos @, ocho arandelas
planas @, ocho arandelas de resorte @ y
16 tuercas @ .

El perno @ es un perno de carruaje ]
M8 cuya longitud es de 70 mm. Las |
dimensiones de la arandela plana ® |
son 230 x 8,5 x t2. Tanto la aran- |
dela de resorte ® como latuerca ® |
son para el perno M8 (clase 1). |
Los pernos @, arandelas planas @, |
arandelas de resorte @ y tuercas |
® se suministran junto con el kit |
(nimero de pieza: 40157881) para |
el cabezal de maquina tipo semi- |
sumergido. ]
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5) Sujetando la mesa @ por sus cuatro
esquinas con cuatro o mas trabajadores,
coléquela sobre el pedestal ® del a mesa
y fijela con los cuatro pernos @, cuatro
arandelas planas ®, cuatro arandelas de
resorte @ y cuatro tuercas @.

| 1. Para levante la mesa @ de co- )
| ser, es necesario hacerlo con |
| Precaticién cuatro o mas trabajadores. [
| @ 2. Levante la mesa @ mantenién- |
[ dola en posicién horizontal sin |
| ninguna inclinacion. )

( El perno @ es un perno de carruaje |
| con filetes 5/16 - 18 y 70 mm de lar- |
| go. La arandela plana ® es de 218 |
| —A x 28,5 x t1,6. La arandela de resorte
] D es de 915 x 29 x t2. La tuerca ®
: L) tiene filetes 5/16 - 18. I
|
(

Los pernos {, arandelas planas ®, I
arandelas @ de resorte @ y tuercas
es los accesorios de la cabeza. ]

6) Retire los pernos de fijacién ® del cabezal

de la maquina. Eleve la maquina de coser
al 3ra. paso del retén de bisagra.
Para levantar la maquina de coser, consul-
te "3-6. Elevacion de la maquina de co-
sery su retorno a su posicioén original”
p. 16.

7) Fije el cabezal de la maquina apretando
los dos pernos ®, dos empaquetaduras @,
cuatro arandelas planas @, cuatro gomas
de perno @ y cuatro tuercas @ en las dos
ubicaciones en este lado de la maquina de
coser.

[ . Fije el perno ® y las tuercas @ de |
Precaucion

| X ) tal modo que la goma @ del perno |

quede ligeramente apretada. ]

g—
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8) Eleve la maquina de coser al 4to. paso del

retén de bisagra.
Para levantar la maquina de coser, consul-
te "3-6. Elevacion de la maquina de co-
sery su retorno a su posicion original”
p- 16.

9) Fije el cabezal de la maquina apretando
los dos pernos (®, dos empaquetaduras
@, cuatro arandelas planas @, cuatro
gomas de perno @ y cuatro tuercas @ en
las dos ubicaciones en el lado opuesto de
la maquina de coser.

( e Fije el perno ® y las tuercas @ de |
| (4]} tal modo que la goma @ del perno |
| quede ligeramente apretada. )

1. Guarde los pernos de fijacion ® del cabezal de la maquina, ya que seran necesarios para poder )
mover la maquina. Cuando mueva la maquina de coser, asegurese de instalar los pernos de |

fijaciéon en su lugar.

accesorios de la cabeza.

— 15—

H
/* 2. El perno ® es un perno de carruaje M8 cuya longitud es de 50 mm. Las dimensiones de la |
arandela plana @ son 230 x 8,5 x t2. Tanto como la tuerca @ son para el perno M8 (clase 3).
El perno ®, empaquetadura @ arandelas planas &, gomas de perno @ y tuercas @ es los

10) Fije la bandeja @ sobre el soporte (fron-
tal) @ de la cubierta inferior con los tres
tornillos de fijacion €.

‘ El tornillo de fijacién @ es un tor- |
| nillo de cabeza redonda M4 con |
| arandelay su longitud es de 12 mm. |
| La bandeja @, tornillos de fijacion |
| @ @ se suministran junto con el kit |
| (nimero de pieza: 40157881) para |
I
\_

el cabezal de maquina tipo semi- |
sumergido. ]



( 3-6. Elevacion de la maquina de coser y su retorno a su posicion original )

PE
1.

A *

oM

LIGRO:

No levante la maquina de coser para ningun otro propdsito que no sea su instalacion, repa-
racion o ajuste, para evitar accidentes que puedan causar lesiones corporales por quedar
alguna parte de su cuerpo atrapada por la maquina. Ademas, sélo un técnico de manteni-
miento familiarizado con la maquina debera levantarla para su reparacion o ajuste.

Si encuentra que la maquina de coser esta demasiado pesada para levantarla, es posible
que el resorte de gas no esté funcionando bien porque se ha desgasificado.

Nunca levante la maquina de coser en tal estado, ya que la maquina de coser se puede caer
y las manos, dedos y brazos pueden quedar atrapados en el mismo causando lesiones gra-
ves.

Lea cuidadosamente la descripcion consignada en "10-14. (6) Norma para juzgar cuando
reemplazar el muelle de gas" p. 94 y "10-14. (7) Reemplazo del muelle de gas" p. 95.
Asegurese de ejecutar el trabajo observando estrictamente lo siguiente, para protegerse
contra lesiones graves a sus manos, dedos y/o brazos que se pueden causar al quedar atra-
pados en partes de la maquina de coser.

* Asegurese de sujetar la maquina de coser por las aletas ubicadas en el lado frontal de la base.
* Asegurese de fijar la maquina de coser firmemente en su posicion levantada enclavando el
retén de bisagra.

No la sujete de ninguna otra parte excepto las aletas ubicadas en el lado frontal de la base.
Si levanta la maquina de coser estando la base de transporte en este lado, la base de transporte
se puede mover y atrapar las manos y los dedos, lo que puede causar lesiones imprevistas.

Al

AVISO:

levantar/retornar la maquina de coser de/a su posicion original, compruebe que la maquina

de coser esté enclavada por el eje de apoyo en la posicion de parada de cada paso del retén de
bisagra.

La maquina de coser puede ser levantada/retornada a/de cuatro alturas diferentes.

3er. paso

=5

—16 —
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Para levantar la maquina de coser, en primer lugar
empuje hacia atras la base de transporte @ (en la
direccion de la flecha), luego inserte un destornilla-
dor de punta plana @ dentro de la ranura @ de la
herramienta para abrir la cubierta inferior, y girelo
en el sentido inverso a las manecillas del reloj para
liberar el enclavamiento @ para levantar/bajar la
maquina de coser.

Gire el destornillador de punta plana @ para man-
tener el enclavamiento en estado liberado, y eleve
ligeramente la maquina de coser sujetandola por
la aleta @), ubicada en el lado frontal de la base.
Retire cuidadosamente el destornillador de punta
plana @. Sujete con ambas manos las aletas @
ubicadas en el lado frontal de la base, para levantar
lentamente la maquina de coser al 1er. paso del
retén de bisagra @.

En este momento, no sujete la base de transporte
@ ni el eje O de la guia de transporte.
Compruebe para asegurarse de que el retén de
bisagra @ esté enclavado por el eje de apoyo @.
Luego, retire sus manos de las aletas.

Para elevar la maquina de coser al 1er. y 3er. paso
del retén de bisagra, sujete con ambas manos las
aletas @ ubicadas en el lado frontal de la base,
para elevar lentamente la maquina al paso reque-
rido del retén de bisagra.



[Para elevar la maquina de coser del 3er. al 4to. paso del retén de bisagra]

6) Sujete con la mano derecha la aleta @ ubicada en el lado frontal de la base para mover el retén de bisagra
O en direccion de la flecha A hasta que se libere el enclavamiento. Luego, levante lentamente la maquina
de coser.

7) Sujete con ambas manos las aletas @ ubicadas en el lado frontal de la base, para levantar lentamente la
maquina de coser hacia el 4to. paso del retén de bisagra @.

8) Para hacer que la maquina de coser vuelva a su posicion original, en primer lugar compruebe para asegu-
rarse de que no haya ninguna herramienta, tal como destornillador, dentro de la cubierta inferior.

9) Sujete con la mano derecha la aleta @ ubicada en el lado frontal de la base para levantar lentamente la
maquina de coser. Luego, sujete con la mano izquierda el asidero @ del retén de bisagra y tire del mismo
hacia el lado mostrado por la flecha (direcciéon A) hasta que se libere el enclavamiento; luego, baje la ma-
quina de coser lentamente.

10) Retire su mano izquierda de la seccion del retén. Mientras sujeta con ambas manos las aletas @ ubicadas

en la parte frontal de la base, baje aun mas la maquina de coser.

PELIGRO:
2 1. No baje la maquina de coser mientras se esté tirando del retén de bisada en direccion A,

para evitar que los dedos, manos y brazos queden atrapados para la maquina de coser lo
que podria causar lesiones graves. (Asegurese de retirar sus manos del retén de bisagra.)
2. No sujete la base de transporte @ ni el eje @ de la guia de transporte.

11) En cada uno de sus pasos, el retén de bisagra se enclava para fijar la maquina de coser en la altura co-
rrespondiente. Siguiendo el procedimiento descrito en 9), sujete con la mano derecha la aleta @ del lado
frontal de la base, para levantar ligeramente la maquina de coser. Luego, sujete con la mano izquierda el
asidero del retén de bisagra para liberar el enclavamiento y bajar lentamente la maquina de coser.

12) Por razones de seguridad, la maquina de coser se detiene nuevamente en el paso final de su descenso.
Siguiendo el procedimiento descrito en 9), sujete con la mano derecha la aleta @ del lado frontal de la
base, para levantar ligeramente la maquina de coser. Luego, sujete con la mano izquierda el asidero del
retén de bisagra para liberar el enclavamiento y bajar lentamente la maquina de coser.

PELIGRO:
2 Tenga cuidado para evitar que las manos y dedos queden atrapados entre la maquina de cosery la

cubierta inferior. Se prohibe terminantemente bajar la maquina de coser con dos o mas trabajadores
sujetandola por alguna parte que no sean las aletas ubicadas en la parte frontal de la base; de lo
contrario, las manos, dedos y/o brazos pueden quedar atrapados, causandoles lesiones graves.

-18 —



( 3-7. Instalacion de aceitera de polietileno )

1) Coloque la maquina de coser en su posicion origi-
nal.

2) Instale la llave de drenaje de aceite @, sello de
aceite @ y arandela @ en la cubierta inferior @,
utilizando para ello los cuatro tornillos de fijacion
0.

3) Levante la maquina de coser.

4) Atornille el pasador de resorte @ de la cubierta
inferior @ en esta cubierta hasta que quede préac-
ticamente al ras con dicha cubierta.

. Al atornillar el pasador de resorte @, tenga 1
Precaucion

[
| @ cuidado para no agrietar la cubierta inferior |
\ o. J

— — — — — — — — — — — — — — — —

5) Haga un nudo en la mecha lubricadora @ (2 2,5
mm). Inserte la mecha lubricadora @ (2 2,5 mm)
en el pasador de resorte @ de la cubierta inferior @
hasta que su extremo salga de la llave de drenaje
de aceite @.

En este paso, inserte la mecha lubricadora @ (2 2,5
mm) suministrados como accesorios en la ranura
del pasador de resorte @.

6) Instale la aceitera de polietileno @ en la llave de
drenaje de aceite @.

| Consulte "3-6. Elevacion de la maquina de |
| P@én coser y su retorno a su posicién original" |
| p. 16 para levantar o retornar la maquina |
\ de coser de/a su posicion original. )

( 3-8. Instalacion del panel de operacion )

1) Fije la placa de montaje @ del panel de operacion
sobre la mesa en una ubicacién deseada cerca de
su extremo derecho, utilizando para ello los cuatro
tornillos de rosca para madera @.

2) Inserte el cable @ del panel de operacion a través
del agujero @ de la mesa.

3) Fije el panel de operacion @ sobre la placa de
montaje @ del panel de operacién, utilizando para
ello los tres tornillos de fijacién @.

( El tornillo de rosca para madera @ tiene un )

| diametro nominal de 3,8 mm y longitud de
N 20 mm. El tornillo de fijacién @ es un tornillo
Wl ge cabeza redonda M4 con arandela y su I

| longitud es de 16 mm. )




( 3-9. Instalacion del regulador y multiple )
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1) Instale el cjto. de multiple ® sobre la placa de mon-
taje @ del multiple, utilizando para ello los cuatro
tornillos de fijacion ®.

f 2) Instale la valvula de solenoide @® sobre la placa de

Pa montaje @ del multiple, utilizando para ello los dos

tornillos de fijacion ®.

3) Instale el cjto. de regulador @
sobre la mesa @, utilizando
para ello los dos tornillos de
fijacion @ y dos arandelas @.

4) Instale el multiple @ sobre la

i I |
| - ‘
= y vﬁ/ mesa @, utilizando para ellos
| ‘ i los dos tornillos de fijacion
@, cuatro arandelas @ y dos

b tuercas ©.
faexoi

S Tl
g‘x.w“k'f@!,‘,'
WEok,

L

i Los tornillos de fijacion )

|

| © y O son tornillos de |
| cabeza alomada M5 de |
I longitud 50 (mm). Los I
| /A tornillos de fijacion @
| #——| y ® son tornillos de ca-
I

|

(

=
o,
&
b
S
=3

Y beza hueca hexagonal
M4 de longitud 30. Las
tuercas @ son tuercas |
hexagonales M5.

Tipo no sumergido i Tipo semisumergido —_——— _g_ —_—— — — J

5) Coloque los tapones ® y ® al cjto. de maltiple
@ en las ubicaciones indicadas en la figura de la

izquierda.
‘ /A El tapén @ es para el agujero de o4 y el\
‘ tapon ® para el agujero de 26. ,
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[Para la unidad sujetahilo de la aguja]

| 1) Instale el cjto. de multiple de suje-
! =

< cion de hilo de aguja @ sobre la

N)a ién de hilo d ja @ sobre |

A placa de montaje @ del mdltiple,

utilizando para ello los cuatro tor-
nillos de fijacion @.

( _z El tornillo de fijacién Oes)
) un perno de carruaje M4 |
l Wl cuya longitud es de 30 mm. ]

Tipo no sumergido

® Q
<> o
= =
= =
% =
= =
—
i :
Tipo no sumergido | Tipo semisumergido

2) Para el cabezal de maquina tipo no sumergido, instale la placa de montaje @ del mltiple que se ha ensamblado
en 1) sobre la mesa @ con los dos tornillos de fijacion @ y dos arandelas @. Para el cabezal de maquina tipo
semisumergido, instélela sobre el soporte (trasero) @ de la cubierta inferior con los dos tornillos de fijacion @.

‘ /A El tornillo de fijacion @ es un tornillo de cabeza alomada M5 de 50 mm de largo. El tornillo de\
l i fijacion @ es un tornillo de cabeza alomada M5 de 12 mm de largo con arandela. ,

D, )
(> /o

= =11
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N e
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3) Coloque el tapon @ al cjto. de multiple @ para el
sujetahilo de la aguja en las ubicaciones indicadas
en la figura de la izquierda.

Para uno de los tapones @, retire el No. 39 del cjto.
de multiple y coloque el tapon en su lugar. (El tubo
esta conectado al No. 39.)

4) Conecte el conector @ del multiple estandar @ y el
conector @ del cjto. de multiple @ para el sujetahilo
de la aguja.

—-21 -



( 3-10. Conexion de cables )

PELIGRO:

A

Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina 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 mas. Para evitar accidentes causados por falta
de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas, solicite la ayuda de un experto o ingeniero
eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los componentes eléctricos.

1) Afloje los cuatro tornillos de fijacion @ de la cubierta

@ de la caja de control. Retire la cubierta @ de la

caja de control.

2) Conecte los cables a sus respectivos conectores
l en los tableros MAIN PWB, SDC PWB. (Fig. 1)

3) Fije con un tornillo el conductor a tierra blindado
i del cable de sefiales del tablero PCB INT en la

ubicacion A de la caja de control. (Fig. 2)

Cabezal de (1]
- 2 Blanco - &
Tablero CN15[ 9P maquina de :
SDC PWB cN17| ap Blanco coser !
— N i
/ Blanco Al
onso[Tep BN Al |
Marrén \J
50P
CN45 Ij ©='-/ = Panel de
CN34 - operacion
Tablero 26P [Gris Interruptor \
MAIN PWB de aire
N
Blanco
CN35| 3P
Azul Valvula de
CN44 | 30P solenoide
Rojo N
CN43 | 9P 10P
\ Interruptor de pedal de pie
v (opcional)
NN CN30 Blanco Tablero MAIN PWB
Nem— = >
=\Proooooooo o JonoooPan®
™ 0oo0cD000 @ 00000000

oo 0O0o0opooao

\\/’:\'_/};ﬁl'-’
CN44 CN34
Azul Gris

”\//“g‘% '@ £
7 A

ZA

75 4

Y,
Z

CN45 CN17 CN15
Marrén Blanco Blanco

(Fig. 1)

Conductor a
tierra blindado

(Fig. 2)
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( 3-11. Tendido de cables )

PELIGRO:

Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
é la maquina 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 mas. Para evitar accidentes causados por falta
de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas, solicite la ayuda de un experto o ingeniero
eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los componentes eléctricos.

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

2) Haga pasar los cables llevados a la caja de control
a través de la placa de salida @ de cables y fijelos
con la cinta sujetadora @.

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

— 23—



( 3-12. Instalacién del interruptor del pedal de pie (opcional) )

PELIGRO:

Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina 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 mas. Para evitar accidentes causados por falta
de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas, solicite la ayuda de un experto o ingeniero
eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los componentes eléctricos.

El interruptor de mano se suministra en la maquina tipo estandar.

Para utilizar el interruptor del pedal de pie opcional (nimero de pieza: 40033831), conéctelo segun el pro-
cedimiento descrito a continuacion. Al instalar el interruptor del pedal de pie, se requiere también el cjto. de
cable de unién (pieza numero: 40114433) para dicho interruptor. Consulte "11-6. Otros" p. 98.

1) Afloje los cuatro tornillos de fijacién en la caja de
control, para retirar la cubierta @.

2) Fije el cable de puesta a tierra @ del interruptor del
pedal de pie en la ubicacién A de la caja de control.

( Haga pasar el cable de puesta a tierra a |
| P@én través de la placa de salida @ de cables. De |
| lo contrario, puede quedar atrapado bajo la |
| cubierta al cerrarla. )

3) Conecte el cable de union @ del interruptor del
pedal de pie al cable (B) de dicho interruptor y
conecte el lado opuesto de dicho cable de unién
al conector CN43 en el tablero PWB (C).

4) Fije el cable.
Afloje la cinta sujetadora @ del cable. Junte y fije los

$ cables del interruptor de pedal de pie (excluyendo el
cable de puesta a tierra @) junto con otros cables
: 2 || 4 / relacionados mediante la cinta sujetadora @.
I =) Ul *‘=‘ ‘
Y
W(\ w4 8 PELIGRO:
"i——fe}“-*"/ / Es muy importante tener cuidado para
A conectar debidamente los cables a los co-
nectores correctos en el tablero PWB. Una
conexion errénea conlleva un gran riesgo.

| se encuentre instalado en la maquina de |

coser, el interruptor de mano se encuentra

habilitado. Como la maquina de coser se

I activa operando cualquiera de estos dos I
interruptores, tenga cuidado con su ope- |

{ racion. ]




( 3-13. Conexion del suministro de aire )

(1) Conexion del regulador y el multiple

©o©
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1) Conecte la junta @ del regulador y la junta @ del

multiple mediante el tubo de aire de 210 ©.

1)-1. Conecte el tubo de aire de 210 @ y junta @ del
multiple mediante la junta T @ que tiene un tubo
de aire corto.

1)-2. Conecte el reductor @ de lajunta T@ y la junta
@ del multiple para el sujetahilo de la aguja
mediante el tubo de aire de 210 @.

2) Conecte la junta @ del regulador de corte de tela
y la junta @ de la valvula de solenoide de corte de
tela mediante el tubo de aire de 210 ©.
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(2) Conexion de tubos de aire
Conecte los tubos de aire provenientes del cabezal de la maquina de coser a sus respectivas valvulas de
solenoide, cotejando sus numeros correspondientemente.

(En el caso de la
unidad sujetahilo

(:h de aguja)

No.2 " 1_(\ Q O]

No.3 — ” (\b ] 3 No.4
No.5 [[]—V !! S \t) @ﬂ.k ___, No.6
No.7 [[-l:l/ ﬁ l:\g(zj No.8
No.9 \m—L—r—x _J T No.39

No.10

I

=
@6//
o

i

[En el caso de la unidad sujetahilo de la aguja]
[ ]

No.35 m:}a
No.36

®
e
Off A
o
2
31

®
e

oo

®
e

;5@

No.37

No.38

Después de efectuar la conexion de los tubos
de aire respectivos, junte y ate ordenadamente
los cables, etc. provenientes de la maquina de
coser, con la cinta sujetadora de cables que se
suministra con la unidad como accesorio.

Y e

: ;--‘\"4
NS STEEZ

-‘k&"'l»,’/' 7
N AWt

& T~
Cinta sujetador de cables (L150) suministrada
con la unidad como accesorio.
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( 3-14. Instalacién de la manguera de aire )

Abrir

_ﬁl,'\_

g—

l Conexion de la manguera de aire

Conecte la manguera de aire al regulador utilizando
para ello la banda de manguera y junta esférica de
conexion rapida, que se suministra con la unidad.

M Ajuste de la presion del aire

Abra el grifo de aire @.

[Regulador principal]

Jale hacia arriba y gire la perilla reguladora @ de
la presion del aire del regulador principal @, para
ajustar la presion neumatica a 0,5 MPa. Luego,
empuje la perilla para fijarla.

[Regulador de presion de la cuchilla cortatela]

Extraiga hacia abajo la perilla reguladora @ de
presion de aire del regulador @ para la presién de
la cuchilla cortatela y girela para ajustar la presion
del aire a 0,35 MPa. Luego, empuije la perilla para
fijarla.

(La presién del aire de la cuchilla cortatela se
puede ajustar dentro de la gama de 0,2 a 0,4 MPa
mediante el regulador @.)

El regulador @ de la cuchilla cortatela viene |
ajustado en fabrica a 0,35 MPa. No aumente |

lutamente necesario. La mayor presion del |
aire puede disminuir el filo de la cuchillay/o |

(
I
| P@én la presion del aire a menos que sea abso- |
I
I
\

—

*
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causar la rotura de la cuchilla. ]

Al término del ajuste de las respectivas presiones
de aire, cierre el grifo de aire @ para eliminar aire.
Luego, abra nuevamente el grifo de aire para ajus-
tar las respectivas presiones de aire.

El aire se elimina cerrando el grifo de aire @.



3-15. Precauciones relacionadas con equipos de suministro
de aire comprimido (fuente de suministro de aire)

En un porcentaje tan alto como el 90%, el “aire contaminado” es la causa principal de fallas en equipos
neumaticos (cilindros de aire, valvulas de solenoide de aire).
El aire comprimido contiene muchas impurezas tales como humedad, polvo, aceite deteriorado y parti-
culas carbonicas. Si dicho “aire contaminado” se usa sin tomar ninguna medida, puede causar proble-

mas, cuyo resultado es menor productividad debido a fallas mecanicas y menor disponibilidad de los

equipos.

Por lo tanto, asegurese de instalar los equipos de suministro de aire estandar que se indican a conti-

nuacion cuando se utilice la maquina provista de equipos neumaticos.

¢

Equipos de suministro de aire que debera preparar el usuario

Compresor de aire

Post-enfriador

Secador de aire * Calidad del suministro de aire

M Autodrenaje
Tanque de aire
|
Filtro de linea principal
Autodrenaje
(T )

Cuando el aire de suministro contiene una cantidad considerable de
humedad.

Medio ambiente
Cuando nuestra maquina se instala en un lugar en donde la tempera-

tura varia considerablemente en la mafiana y en la noche con respec-
to a aquella durante el dia, o haya probabilidad de congelacion.

\En los casos arriba mencionados, asegtrese de instalar un secador de air

&)

/

~

Separador de neblina

Cuando el aire de suministro contiene una cantidad considerable de carbén y polvo

de solenoide de aire.)

Asegurese de instalar un separador de neblina.

(El carbon es la causa de la mayoria de los problemas en las valvulas

.

J
‘----- -----------------------------------------'
4 . . . N
Equipos estandar suministrados por JUKI
Regulador de filtro
|
Valvula de solenoide de aire
Cilindro de aire

- J
( Precauciones relacionadas con la tuberia principal |
I ¢ Asegurese de inclinar la tuberia principal con un gradiente descendiente de 1 cm por I
I cada 1 m en la direccién de flujo. I

Vel ) . P . . gn egr = . . "
| precabelon & Si la tuberia principal se ramifica, el orificio de salida del aire comprimido debe proveer- |
I @ se en la parte superior de la tuberia mediante un T para evitar que el drenaje asentado I
| dentro de la tuberia fluya hacia fuera. |
| ¢ Deberan instalarse autodrenajes en todos los puntos bajos o extremos cerrados para |
| evitar que el drenaje se asiente en dichos puntos. ]



( 3-16. Instalacidon del pedestal de hilos )

1) Ensamble el cjto. de pedestal de hilos e instalelo en el agujero ubicado en la parte izquierda trasera de la

mesa.
2) Apriete la contratuerca @ para fijar frmemente el pedestal de hilos.

&6
=5
Em
Andd
=
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(' 3-17. Instalacion del guiahilos )

1) Retire las dos placas @ del guiahilos y tornillo de
fijacion @.

2) Invierta una de las placas @ del guiahilos. Instale
los guiahilos de modo que giren en aproximada-
mente 40° para permitir que el hilo pase suave-
mente.

3) Instale la barra @ del
guiahilos.
En este paso, instale la
barra @ del guiahilos de
modo que el agujero @ en
la barra @ del guiahilos
quede orientado hacia el
agujero @ en el guiahilos
AT.
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( 3-18. Instalacion de la cubierta de proteccion ocular y el guardamano )

PELIGRO:

La cubierta de proteccion ocular y el guardamano se utilizan para proteger los ojos contra cualquier
aguja rota volante. Asegtrese de utilizar la maquina de coser con estos protectores instalados sin

ninguna excepcion.

1)

)

—31 -

Ensamble el guardamano @ a la ménsula @ de
la placa de seguridad, utilizando para ellos los
dos tornillos de fijacion @. Asimismo, ensamble el
guardamano @ de forma que quede nivelado con
la ménsula @ de la placa de seguridad.
Ensamble la cubierta de proteccion ocular @ a la
ménsula @ de la placa de seguridad, utilizando
para ello los dos tornillos de fijacién @ y dos aran-
delas @.

Instale la cubierta de proteccion ocular ensamblada
y cjto. guardamano @ sobre la placa frontal @,
utilizando para ello los tornillos @.

El tornillo de fijacién @ es un tornillo de |
cabeza hueca hexagonal M4 y su longitud |
es de 8 mm. El tornillo de fijacién @ es un |

tornillo de cabeza redonda M4 y su longitud |
es de 6 mm. )

|
I
I
| tornillo de cabeza redonda M4 y su longitud |
| es de 6 mm. El tornillo de fijacion @ es un |
I
\



( 3-19. Instalacion de la bolsa de briznas de tela )

1) Conecte el dispositivo de aspiracion @ de briznas
de tela y el tubo @ de briznas de tela. Fijelos con
la banda @ de manguera.

2) Instale el gancho de suspension @ en un lugar de
facil acceso en la cara inferior de la mesa.

3) Cuelgue la bolsa @ de briznas de tela en el gancho
de suspension ©.

4) Abrala cremallera de la bolsa @ de briznas de telas
para colocar el dispositivo de aspiracion @ dentro
de dicha bolsa.

5) Coloque el dispositivo de aspiracion @ de briznas
de tela en la parte superior de la bolsa @ de briznas
de tela y cierre la cremallera.

Ajuste la longitud del tubo @ de briznas de tela
cortandolo en el punto inmediatamente debajo de
la mesa.

Si el tubo @ de briznas de tela es excesi- |
vamente largo, el mismo se puede atascar |
con briznas de tela dado que éstas pueden |

_—~~, interrumpir el flujo de aire desde el dispo- |
Precaucion

|

I

I

I

| @ sitivo de aspiracion @ de briznas de tela. |
| Asegurese de vaciar la bolsa de briznas de |
| tela antes de que las briznas de tela en la |
| bolsa se acumulen hasta el tope del dispo- |
\

sitivo de aspiracion @ de briznas de tela. ]
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( 3-20. Modo de montar/desmontar el la unidad del prensatelas )

SN LN S S S SIIL SIID SEID SEIN SEIIL SEII SEEE SEIE SEEE SEEE BEIE BEE SIS BEEE SEEE SEEE SEEE SEEE GEEE SEEE SIS SIS SIS S S S S — —

‘ Plecelicion Tenga cuidado para evitar el contacto entre la cuchilla cortatela y la placa prensatelas al mover la \

l base de transporte con la mano o al instalar/retirar la unidad sujetaprendas. ,
s — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Bl Modo de hacer la instalaciéon

1) Instale la unidad del prensatelas de modo que la
palanca del prensatelas @ encaje en la letra “U”
de la base @ del prensatelas.

2) Ajuste el agujero de la placa @ prensatelas al
pasador @ abierto de la tela.

3) Gire la placa @ que sostiene el sujetador para
sujetar la placa @ del prensatelas.

BMPara desmontarla

1) Gire la placa @ que sostiene el sujetador para
desmontar la placa @ del prensatelas.

2) Levantando la placa @ del prensatelas, saquela
tirando de la misma.

| // Es relativamente facil instalar o retirar la unidad prensatelas moviendo la base de transporte @ a\
| la posicion de corte de la tela. |
Cuando mueva con la mano la base transporte @ siga las precauciones antes mencionadas. )

. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

—33-



(4. PREPARACION ANTES DE LA OPERACION )

( 4-1. Lubricacién de la maquina y modo de lubricar )

AVISO:
A Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para evitar
accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

** Como aceite de maquina, utilice el aceite JUKI New Defrix Oil No. 2 o JUKI MACHINE Oil No. 18.
(1) Modo de llenar de aceite el tanque de aceite del brazo

Lubrique el tanque @ del brazo hasta el 80%, apro-
ximadamente.

Ademas, agregue aceite en caso de que el nivel del
aceite haya disminuido por debajo del punto demarca-
dor rojo, durante el uso diario de la maquina de coser.

(2) Modo de llenar de aceite el tanque de aceite de la base
[ En el caso del cabezal de maquina tipo no sumergido ]

I

Llene de aceite el tanque de la base @ hasta la marca
MAX @.

Ademas, cuando el nivel del aceite disminuye por de-
bajo de la linea MIN ® durante el uso diario, agregue
una cantidad adecuada de aceite.

( Si se agrega aceite hasta que su nivel exce- )
dalalinea MAX @, el aceite se derramara a |

| precaucion través del agujero de lubricacion cuando el |
cabezal de lamaquina de coser es inclinado

I hasta que no pueda moverse mas. Por lo I

| tanto, tenga cuidado al rellenar el aceite en |

| el tanque de aceite. )

[ En el caso del cabezal de maquina tipo semisumergido ]

Eleve la maquina de coser al 2do. paso del retén de
bisagra.

Agregue aceite al tanque de aceite @ de la base
hasta que el nivel de aceite alcance el lado inferior de
la linea MAX @.

Ademas, cuando el nivel del aceite disminuye por de-
bajo de la linea MIN ® durante el uso diario, agregue
una cantidad adecuada de aceite.

| Tenga en cuenta que el aceite salpicara )

_—~~. del orificio de aceite cuando se inclina el |
Precaucion

@ cabezal de la maquina si el nivel del aceite |

agregado excede del lado inferior de la linea |

I
I
I‘ MAX @. ]
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(3) Modo de lubricar el enlazador y los componentes del extendedor

1) Retire las placas prensadoras derecha e izquierda.
2) Aplique dos o tres gotas de aceite a la articulacion
@ del enlazador, a la articulacion @ del extendedor,
al extendedor del lado derecho @, extendedor del
lado izquierdo @ y leva @ actuadora del extende-

dor.
( Lubrique sin falta todos los componentes |
| sfedos, Una vez al dia. Si la frecuencia de lubri- |
3 ) cacion es insuficiente, especialmente se |
| producira desgaste de @, Q@ y ©, y se pro- |
| ducira salto de puntada o rotura de aguja. )

(4) Llenado del tanque de aceite de la ménsula del enlazador

Vierta el aceite en el tanque de aceite @ de la
ménsula del enlazador hasta que su nivel coincida
con la linea MAX.

Ademas, cuando el nivel del aceite disminuye por
debajo de la linea MIN durante el uso diario, agre-
gue una cantidad adecuada de aceite.

o — — — — — — — — — — — — — —

|
| ménsula del enlazador utilizando la aceitera |
| (pequeia) que se suministra con la unidad y |
I teniendo cuidado para no derramar el aceite |
| alrededor del tanque. |
P@;:@'m El aceite derramado alrededor del tanque
puede volar hacia el operador u operadora I
I por la operacioén de la ménsula del enlaza- I
| dor cuando la maquina esta en funciona- |
| miento. Por lo tanto, asegurese de limpiar |
I
\

completamente el aceite derramado para |
evitar lo anterior. )
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(5) Lubricacion de barra de agujas y secciéon de engranaje

‘ precaicion Lubrique los componentes al tiempo de la entrega después que haya pasado un tiempo prolongado ]
l de no usar la maquina. ,

1) Afloje los tornillos @ y extraiga la placa @ frontal.
2) Aplique una o dos gotas de aceite al buje @ de la
barra de agujas, barra de agujas @ y fieltro @.

3) Afloje el tornillo de fijacion @. Retire la cubierta
posterior @.

4) Afloje los tornillos @ y quite la cubierta @ de la
parte superior.

‘P’recazlcién Quite la cubierta con cuidado porque el \
‘ tubo del aire esta conectado con el cable. ,

5) Aplique aceite al fieltro de lubricacion @ de engra-
najes en el brazo de la maquina de coser.

6) Después de la lubricacion, instale la placa frontal
@ y la cubierta de la cara superior @.

— ——————————— — — — —
‘P’recazlcién Ponga cuidado para que los cables no \
‘ quenden atrapados en la maquina. ,
. — — — — — — — — — — — — — — —
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( 4-2. Modo de colocar la aguja )

A

AVISO:

Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para evitar
accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

Inserte la aguja a
fondo hasta que no
pueda avanzar mas.

Ranura de la aguja

La direccion correcta de la aguja es la que la guia @
del hilo de aguja queda mirando al lado opuesto de la
ranura de la aguja.

( 1. Use el tamaio de aguja mas apropiado ]
| en conformidad con la clase de hilo y |
| grosor y con la clase de material que |
[ se vaya a usar. |
| @' 2. Cuando cambie el tamafio de la aguja, |
| cerciorese de ajustar la separacion |
| entre la aguja y el enlazador. (Consulte |
| "10-5. Separacion entre la aguja y el |
\ enlazador" p. 84.) )
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( 4-3. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina )

AVISO:
é Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para evitar
accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Modo de enhebrar el hilo superior (hilo de aguja)
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(2) Modo de enhebrar el hilo inferior (hilo de enlazador)

|

Para el modelo equipado con
unidad sujetahilo de la aguja

= ==d

_
ivl.‘t_

S ——

o — — — — — — — —

1. Al enhebrar el hilo del enlazador, gire la ménsula del enlazador en 180 grados con antelacién. |

2. En el caso de la maquina de tipo cortahilos en general, enhebre el hilo del enlazador a través |

del agujero de la aguja en la placa de agujas y haga que el sujetahilo del enlazador lo sujete. I
Luego, inicie el cosido.

En el caso de la maquina de tipo cortahilos de la aguja, haga que la placa de retencién del
cortahilos sujete el hilo del enlazador y trencilla. Luego, inicie el cosido.

Si hay hilachas atrapadas por el sujetahilo del enlazador o la placa de retencion del cortahilos,
retirelas. Si se sigue cosiendo cuando hay hilachas atrapadas por cualquiera de dichos dis-
positivos, el hilo del enlazador no se podra sujetar debidamente, lo que resultara en saltos de |
puntada al inicio del cosido. )



(3) Modo de enhebrar la maquina de coser con trencilla

En el caso de hilo delgado,

inserte la trencilla en la placa
prensadora de trencilla.

1) Introduzca el material de cosido hasta que toque los parches @ de la tela, de los lados derecho e izquierdo.
2) Afloje los tornillos @, derecho e izquierdo y ajuste la posicion de cosido moviendo los parches de tela de
un lado a otro.
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(5. ESTRUCTURA DEL INTERRUPTOR OPERACIONAL

( 5-1. Estructura del panel de operacién )

O 06 (3] (4]
/ Y A Y .-.uxl \
0
{ O // M MEB Series
60— < 6
66— —=
o —|—H+| |~ERHYER ®
t 0
o e [T J ®
O<| O “@1: D
o— ¥ | LD 1)

A /

[Tabla de funciones del panel de operacion]

para coser)

"0

No. Nombre Descripcion
© | LED de cosido ™ Este LED se apaga cuando la maquina de coser se encuentra en
O el modo de ajuste de datos y se enciende cuando la maquina se
encuentra en el modo de cosido. El estado de este LED se puede
cambiar alternativamente mediante la tecla [READY].
@® | Tecla READY (lista Esta tecla se utiliza para cambiar alternativamente el estado entre

el modo de ajuste y el modo de cosido.

Tecla RESET
(Reposicion)

Esta tecla se utiliza para despejar un error, efectuar la reposicion
del contador o liberar el modo de enhebrado.

Tecla MODE (Modo)

Esta tecla se utiliza para activar el modo de funciones auxiliares bajo
el cual se pueden ajustar los modos de cosido, operacién, copiado/
borrado de patrones e interruptor de memoria.

(Retroceso)

—/l:'

M

@ | LED de 2 digitos Este LED visualiza el Ne de patron en estado normal y visualiza el
numero del dato cuando se ajusta un dato.

@ | LED de 4 digitos Este LED visualiza la longitud de corte en estado normal y visualiza
el contenido del dato cuando se ajusta un dato. Visualiza también
el valor del contador y numero de error, etc.

@ | Tecla- Esta tecla se utiliza para disminuir el Ne de patrén en estado normal

- y para disminuir el numero del dato cuando se ajusta un dato.
O | Tecla+ Esta tecla se utiliza para incrementar el Ne de patron en estado nor-
+ mal y para incrementar el nimero del dato cuando se ajusta un dato.
© | Tecla -/ BACKWARD Esta tecla se utiliza para disminuir el valor de ajuste del dato o el

valor del contador durante el ajuste de datos. Se utiliza también
para retroceder el transporte en una puntada en el estado de pausa.
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No. Nombre Descripcion
Tecla +/ FORWARD Esta tecla se utiliza para aumentar el valor de ajuste del dato o el
+
(Avance) +/g valor del contador durante el ajuste de datos. Se utiliza también
_ para avanzar el transporte en una puntada en el estado de pausa.
® | LED de TENSION DE |m Este LED se enciende cuando se visualiza/ajusta la tension del
7\
HILO © hilo de la aguja.
Tecla THREAD TEN- g Esta tecla se utiliza para visualizar/ajustar la tension del hilo de la
7\
SION @ aguja.
(Tensién de hilo)
® | LED de Contador ] va Este LED se enciende cuando se visualiza/ajusta el contador.
® | Tecla COUNTER O Este tecla se utiliza para visualizar/ajustar el valor predeterminado
(Contador) V ’ del contador.
® | Tecla THREADING / Este tecla se utiliza para que la maquina pase al modo de enhe-
(Enhebrado) 'E’ brado. (Nota 1)
® | Tecla KNIFE ON/OFF Esta tecla se utiliza para cambiar alternativamente el estado de
(Cuchilla activada/ @ operacion de la cuchilla cortatela entre habilitado/inhabilitado.
desactivada) El LED de cuchilla precorte/cuchilla poscorte se enciende/apaga.
(Nota 2)
® LED de CUCHILLA = Este LED se enciende cuando la cuchilla cortatela funciona como
PRECORTE TE[ cuchilla precorte.
® | LED de CUCHILLA = Ese LED se enciende cuando la cuchilla cortatela funciona como
POSCORTE :_ET cuchilla poscorte.
® | LED de DATOS ] Este LED se enciende cuando se visualizan/ajustan datos. (Nota 3)
Ng.\Q
Tecla DATA (Datos O Esta tecla se utiliza para visualizar/ajustar datos de patrones. (Nota
3
No.
3)

Nota 1 : Esta tecla se inhabilita inmediatamente después del encendido de la maquina. Se puede habilitar
pulsando la tecla [READY] una vez tras la finalizacion de la recuperacion de la memoria del origen
de la base de transporte.

Nota 2 : En el caso en que el dato Ne 3 de datos de patrén (cuchilla precorte/cuchilla poscorte) se ajusta a
“sin cuchilla”, el LED de Cuchilla precorte/Cuchilla poscorte permanece apagado.

Nota 3 : Estas teclas se habilitan solamente en el estado de ajuste en que el LED de cosido se apaga.

(Referencia) EI LED de 2 digitos y el LED de 4 digitos visualizan los datos tal como se muestra a continuacion.

Valores numéricos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
. . 1 1 1 [} g [) y X N
Display digital ,_,’ ,’ ,_-’ :,' -,’ ] X ,’ L"’ _-,’
Caracteres A B C D E F G H | J K L M
; iqi oL "~ | T g "~ L (1| L ] X
Display digital Ao L gl e r e ol ClL
Caracteres N (0] P Q R S T U \% w X Y Z
; iqi _ _ ] _ g "~ ¥ 0o g
Display digital o (R i I B R Y ST R x AR 1 AR I
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( 5-2. Interruptor de parada temporal )

Interruptor de
parada temporal

( 5-3. Interruptor manual )

Este interruptor para la operacion de la maquina de
coser.

Lampara de interruptor de arranque

[Interruptor de prensatelas (derecha) @]
Este interruptor ejecuta la posicion de UP/DOWN del
prensatelas.

[Interruptor de arranque (izquierda) @]
Este interruptor ejecuta el inicio de cosido.

‘ —7 Cuando es efectivo el interruptor de arranque, \
la lampara del interruptor de arranque parpa- |

LD Goa de ON a OFF. ]
f precsucon Antes de arrancar la maquina de coser, ]
‘ cierre la cubierta frontal. ]

( 5-4. Interruptor de pedal (opcional) )

@

[Interruptor de prensatelas @]
Este interruptor ejecuta la posicion de UP/DOWN del
prensatelas.

[Interruptor de arranque @]
Este interruptor ejecuta el inicio de cosido.

P —————————————— —
‘ precdioon Antes de arrancar la maquina de coser, \
{ cierre la cubierta frontal. j

" — — — — — — — — — — — — — — —
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(6. MODO DE USAR EL PANEL DE OPERACION )

—
{ En caso de que la maquina de coser se detenga estando la barra de agujas en una posicién que no sea el extremo )

| superior cuando se pulsa la tecla READY ,

se generara el error E030 para detener la maquina de coser. |

| En este caso, gire la polea de mano para desplazar la barra de agujas a su posicion de parada supe- |

| y —Z~ rior. El error E030 desaparecera cuando se alcance la posicion de parada superlor En este estado, |
@

pulse la tecla READY - nuevamente para que se encienda el LED Al de cosido. I
También, la barra de agujas retornara automaticamente a la posicion de parada superior al pulsar |

I la tecla READY - aun cuando la barra de agujas no se posicione en su posicion de parada I
superior siempre y cuando la barra de agujas se encuentre en una posicion entre la posicion de |
| parada superior y un punto antes del punto muerto inferior. ]

= tiempo de la entrega. Para las formas de los patrones, consulte "15. LISTA DE PATRONES ESTAN-

‘ Los patrones estandar de los nimeros de patron 90 a 99 se encuentran ajustados en fabrica aI
V-
| &=

SR oA p 0T, _
A

o O |7|M]| Tmss

g ] R )
o——+| |=/EHH/

a/m,@:
Y] 0o

0
N@Q

1) Pulse la tecla - E O olatecla + H O para se-

leccionar el numero B de patrén que desee coser.

2) Pulse la tecla [READY] @ para que se en-
cienda el LED de cosido A y habilitar el modo de
cosido. En este momento, el prensatelas desciende
y la barra de transporte y aguja recuperan de la
memoria sus respectivos origenes.

o — — — — — — — — — — — — — —

Operan el prensatelay la base de transpor- ]
te. Ponga cuidado para que sus manos o
dedos no queden atrapados.

[ precan
Precaycwn

3) Coloque el material a coser bajo el prensatelas.
Pulse el interruptor del prensatelas para bajar el
prensatelas. Pulse el interruptor de arranque para
iniciar el cosido.

[ procdioisn ]
‘ @ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal ]
( 6-2. Modo de fijar la tensién del hilo )

Precaucwn

La tensién actual del hilo varia en conformidad con la clase o grosor del hilo usado ain cuando \

U sea el mismo el valor fijado. Ajuste el valor de tension de hilo al del hilo que se use. Sies alto el |
| valor de la tensién del hilo, puede resultar en salto de puntadas. )

M ALK
MEB Series

( La tension de hilo a aplicar a las respectlvas |
secciones de un patrén de cosido se puede

I

| //* cambiar por separado. Para este procedi- |
miento, consulte rocedimiento de

Referencia t Ite "9-1. P di to d
| operacion de compensacmn de tension de I
| hilo de cada seccion” p. 73.

1) Pulse la tecla [THREAD TENSION] 0 para
que se encienda el LED D de tension de hilo. Este
LED visualiza el valor fijado de la tension de hilo.

2) Ajuste el valor de la tensién C de hilo pulsando

la tecla [/BACKWARD] 0 o Ia tecla [+/
FORWARD] [4+/+| @.

3) Elvalor ajustado se almacena en la memoria cuan-
do se pulsa la tecla [READY] @ o mediante
la operacion del interruptor de arranque para iniciar
el cosido.

4) Cuando se pulsa la tecla [THREAD TENSION]
" | @ mientras que el LED D de tension del hilo
esta encendido, la pantalla vuelve al display normal.

Si se cambia el numero de patrén o se apaga )
| LMl |]a maquina sin ejecutar el procedimiento |

3), el valor ajustado no se registrara en la
| memoria.



( 6-3. Parada temporal de la maquina de coser )

1)
2)

1)

= O // M JALIKIE

MEB Series

—H+ —/§_+/g<—0

¥

1. Con la operacién de la tecla [BACK] |—/<| @ o con la de la tecla [FORWARD] |[+/=" @ o
con la tecla [RESET] 0 no se puede ejecutar el corte de hilo.

Hl Modo de parar la maquina de coser

Pulse el interruptor @ de parada temporal.
Se para ala maquina de coser y se visualiza “E050”.

M Modo de reanudar la operacion

Cuando el error “E050” se visualiza en la pantalla,
pulse la tecla [RESET)] |7‘ @ para despejar el
error y restablecer la parTaIIa al display de antes
de que ocurriera el error.

Reanude la operacién de la maquina de coser
usando el interruptor de arranque, o pulse la tecla
[BACK] O o latecla [FORWARD] IEI (7]
y el mecanismo de transporte avanza/retrocede
una puntada.

Ademas, pulse latecla [RESET] @ para hacer
que la maquina de coser vuelva a su posicion de
inicio de cosido.

M

. Cuando durante el cosido pare temporalmente la maquina de coser y vuelva la maquina de

I
I
I
coser a su posicion de inicio con la tecla [RESET] @, saque el hilo de aguja, corte el |
hilo con las tijeras o algo semejante y ejecute el trabajo. El trabajo se puede llevar a cabo sin |
aplicar una carga forzada a la aguja o al producto de cosido. )

— — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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( 6-4. Ejecucidn del recosido )

El cosido se puede ejecutar sin liberar la tela del prensatelas.

( Si el LED de cosido permanece encendi- |

|  ALEKCE Importante
o— QO // M MEB Series | ;f\a do, pulse la tecla [READY] - O para |
\ apagarlo. ]

I:I - 1) Pulse la tecla [MODE] @ © para visualizar la

+ pantalla de ajuste de modos. Pulse la tecla [-/
L4/t o BACKWARD] @ o la tecla [+/FORWARD]
\@ @ para visualizar “oPEn”.

] . .
IZ]NQQ 2) Pulse la tecla [READY] @ para visualizar

| e

IR la pantalla de ajuste de modo de cosido.
‘V @ IE. 5*1 3) Ajuste el modo de cosido a “0”, “1” 0 “2” pulsando
<Pantalla de ajuste de modos> ::::rﬁi :2e;;°i6“ la tecla de [[BACKWARD] O o la tecla [+/
escrifoen®d FORWARD] [4/+| @.
4) Pulse la tecla [READY] ONN ) para finalizar el
= O 2l m ALK , ,
0— /4 <~ MEB Series ajuste. Si se pulsa la tecla [MODE] @ ©, el dato

que se ha ajustado se cancelara.
I:I - 5) Mientras que la pantalla visualiza “oPEn”, pulse la
tecla [MODE] @ © para que la pantalla vuelva
al display normal.
— /4 /1 —0 Play
Operacién de la maquina de coser bajo cada modo

al 7~ ] =) \0 de cosido

] (1) Modo normal (el modo de cosido esta ajustado
o0 N
/ - L
¥ @ 1

a “0”, es decir estado encendido)
<Pantalla de ajuste de modo de cosido>

@ Pulse latecla[READY] @ pararecuperarde la

memoria el origen de la barra de transporte/barra de
agujas. En el caso en que el interruptor de memoria

Ne 12 “Seleccién de posicion de fijacion de la tela” se ajusta a “frontal”, la barra de transporte se desplaza hacia
la posicion ajustada mas cercana (interruptor de memoria Ne 23). El mecanismo de tela abierta se cierra.

@ Ejecute el cosido con el interruptor del prensatelas y el interruptor de arranque. Cuando la cuchilla precorte
opera, se abre el mecanismo de tela abierta tras la finalizacion de la operacion de la cuchilla cortatela. En
el caso de cuchilla poscorte/sin cuchilla, el mecanismo de tela abierta se abre simultaneamente con el inicio
del cosido. El mecanismo de tela abierta se cierra a la finalizacion del cosido.

(2) Modo de recosido (cuando el modo de cosido se ajusta a “1”)

@ Pulse la tecla [READY] @ para recuperar de la memoria el origen de la barra de transporte/barra
de agujas. Aun en el caso en que la “seleccion de posicion de fijacion de la tela” esta ajustada a “frontal”,
la barra de transporte se mantiene en descanso en el origen de la posiciéon de operacién de la cuchilla
cortatela. EI mecanismo de tela abierta se mantiene abierto.

@ El mecanismo de tela abierta se mantiene abierto aun cuando se ejecuta el cosido con el interruptor del
prensatelas y el interruptor de arranque.

(3) Modo de tela abierta (cuando el modo de cosido se ajusta a “2”)

@ Pulse la tecla [READY] @ para recuperar de la memoria el origen de la barra de transporte/barra de
agujas. En el caso en que la “seleccion de posicion de fijacion de la tela” esta ajustada a “frontal”, la barra de
transporte se desplaza a la posicién de ajuste mas cercana. El mecanismo de tela abierta permanece abierto.

@ EI mecanismo de tela abierta se mantiene abierto aun cuando se ejecuta el cosido con el interruptor del
prensatelas o el interruptor de arranque.

1. En caso de que no se requiera la operacion de la cuchilla cortatela, la operacion de la cuchilla 1

(

| /A debe prohibirse mediante la tecla [ON/OFF] ® de la cuchilla. Para el procedimiento, |
consulte "6-7. Cuando no se desea caida de la cuchilla temporalmente” p. 48.

I 2. Para ajustar la posicion de fijacion del material al lado frontal, consulte "9-2. Modo de cambiar I

( la posicion de la tela” p. 76.

— — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
o ————————————————————————————— — — — —
‘ Pmn \
| @ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal ]
T — — — — — ——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



( 6-5. Modo de ejecutar el enhebrado )

AVISO:
A Desconecte la corriente eléctrica después de la operacion de los pasos 1) y 2), y reemplace la aguja,
el hilo, la cuchilla cortadora de tela o el portacuchilla.

O, Esta operacion no se puede ejecutar inmediatamente después del encendido. Ejecute la siguiente ]
@0 operacion después de la recuperacién de la memoria del origen de la barra de transporte/barra de |

agujas pulsando la tecla [READY] © una vez. )

? 1) Pulse la tecla [THREADING] 0.

(D El prensatelas desciende.

0—|" O // M l.ll.ll_(l ©) Cuandp .Ipterrup-tor de memorlg [?lo. 1? seleccion
MEB Series de posicion de ajuste de material” se ajusta al lado

frontal, la base de transporte se desplaza hacia

atras (a posicién de origen).
® La barra de agujas gira en 180 grados de un angulo

_—] + _/g || +/g+ para permitir el enhebrado de la barra de agujas
desde la parte frontal del cabezal de la maquina.
% | Te 2) Pulse latecla [THREADING]| ¥ | ® nuevamen-
IZ]NQQ te. Luego, solamente la barra de agujas vuelve a

B Y D F " ‘5'3 su origen.
L= | "1 3) Las partes descritas en los pasos anteriores (D a

(® vuelven a su posicion original cuando se pulsa

la tecla [RESET][ 4 | @®.

| Se recomienda ejecutar el montaje/des- | ‘p@én Operan el pre.nsatelay la base de transpor- |

| /A montaje de la unidad prensatelas después | te. Ponga cuidado para que sus manos o |

| [ZZmm) de ejecutar el mencionado paso 1) y de | | dedos no queden atrapados. _‘,

| desconectar la corriente eléctrica. ]

( 6-6. Modo de usar el contador )

T | /A El contador ha sido fijado a contador UP \

‘ Eieny (ascendente) en el estado de entrega. ]

D " — — — — — — — — — — — — — — —
O |z|M| e -
eries 1) Pulse la tecla [COUNTER] O para que se

encienda el LED E del contador. El valor C del
C contador se visualiza en el LED.

2) Cada vez que la maquina de coser ejecuta un

—H+ E —/g - +/g+ <@ pespunte ciclico el valor aumenta en 1 cuenta.
~ 3) El valor C del contador se puede cambiar con la
O o _TKV"" _ tecla [RIGHT] |—/1=| @ o con la tecla [RIGHT]
S
oo N +/@.
‘V @ e | 4) Pulse la tecla [RESET]| 4 | @ para poner el con-
L= &

tador en el valor “0”.

5) Cuando se pulsa la tecla [COUNTER] (9]

mientras que el LED E del contador se encuentra
encendido, el display en el LED se restablece al
display normal.

[ /) El contador también se puede usar como contador DOWN (descendente). Para el procedimiento, ]
l consulte "9-5. Cambio del contador (Cuenta DOWN (descendente))” p. 76. ]



( 6-7. Cuando no se desea caida de la cuchilla temporalmente )

C

ALK
MEB Series

—/H /e

DNCQ
O 0.

= v@l = v:a
Y] ®

Opera la cuchilla Opera la cuchilla
precorte

poscorte

1) Pulse la tecla [ON/OFF] ® de la cuchilla
para que se apaguen el LED F de cuchilla precorte
y el LED G de cuchilla poscorte.

2) Pulse la tecla [ON/OFF] ® de la cuchilla

m}
nuevamente para que se enciendan el LED 1-»5 F de

cuchilla precorte y el LED =.lD.1 G de cuchilla poscorte
y habilitar la operacion de la cuchilla.

| 1. juste la habilitaciéon/inhabilitacién de !
| la cuchilla precorte/cuchilla poscorte |
| utilizando el dato Ne 3 “Cuchilla pre- |
I corte/cuchilla poscorte” en los datos |
| del patron. |
. En el caso en que el dato Ne 3 “Cuchi-

I lla precorte/cuchilla poscorte” en los

| datos del patrén se ha ajustado a “in- I
| habilitar”, el LED de cuchilla precorte |
| y el LED de cuchilla poscorte no se |
| encienden. )

( 6-8. Modo de cambiar la modalidad de operacion )

La operacion de cosido por la maquina de coser se puede ejecutar mediante operacion manual/operacién por pasos.

o0 |7 M/";:E:::f;
D@ Dv&. -
; oo '@Q
¥ O ™

<Pantalla de ajuste de modos>

Paso de operacion

¢

descrito en 2)

o~ O |7

,/9 ALIKI

MEB Series

I:I-

4/t <—0

d v@l = v:a -
; OO '@Q
¥ O ™

<Pantalla de ajuste de modos de operacion>

Siel LED de cosido permanece encendido, |

pulse la tecla [READY] Q @ para apa- |
)

€

| garlo.

1) Pulse la tecla [MODE] [ M | @ para visualizar la
pantalla de ajuste de modos. Pulse la tecla [-/
BACKWARD] @ O o la tecla [+/FORWARD]
@ para visualizar “STEP”.

2) Pulse la tecla [READY] @ para visualizar
la pantalla de ajuste de modos de operacion.

3) Pulse la tecla [/BACKWARD] W O o la tecla
[+/FORWARD] “ @ para ajustar el modo de
operacion a “0”, “1” o “2”.

4) Pulse la tecla [READY] - @ para finalizar el
ajuste. Si se pulsa la tecla [MODE] @9 el dato
que se ha ajustado se cancelara.

5) Pulse la tecla [MODE] @ © cuando se visualiza
“STEP” en la pantalla para volver al display normal.

—48 —



Operacion de la maquina de coser bajo cada modo de operacion

(1) Modo NORMAL (cuando el modo de operacion se ajusta a “0” y la maquina esta encendida)
La operacion se ejecuta bajo el modo de operacidon normal en que la cuchilla cortatela esta activada y la
secuencia de cosido tal como cosido y corte de hilos se ejecuta mediante la operacion del interruptor del
prensatelas y el interruptor de arranque.

B I O R EEE————————————.,
l@ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal. |
N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(2) Modo MANUAL (cuando el modo de operacion se ajusta a “1”)
Opere el interruptor del prensatelas para bajar el prensatelas. Luego, la operacion se ejecuta segun lo
descrito a continuacion.

(D En el caso en que se haya seleccionado la cuchilla precorte, la base de transporte se posiciona a su origen
si no esta ahi mediante la operacion del interruptor de arranque.

@ En el caso en que se haya seleccionado la cuchilla precorte, se activa la cuchilla cortatela mediante la
operacion del interruptor de arranque.

(® El mecanismo de tela abierta se abre mediante la operacion del interruptor de arranque.

@ La base de transporte se posiciona en la posicion de inicio del cosido mediante la operacion del interruptor
de arranque. Luego, suena el zumbador.

(® Gire la polea en la direccion de la flecha. La base de transporte se desplaza puntada por puntada en con-
juncién con la posicion de la aguja. Mantenga la polea girando hasta que se alcance la posicion de fin de
cosido. Luego, suena el zumbador. También es posible mover solamente la base de transporte mediante

la tecla [+/FORWARD] O o la tecla de [-/BACKWARD] [—/1<| @.

B R I ———————————...,
[ g™ Cerciorese de girar el volante en la direccion normal dado que el mecanismo de transporte no |
| ‘a ejecuta la operacion de retroceso aun cuando el volante se gire en la direccién inversa. )
N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(® La base de transporte se posiciona en su origen y la operacién de corte de hilo de la aguja se ejecuta me-
diante la operacion del interruptor de arranque.

@ Cuando se haya seleccionado la cuchilla poscorte, la cuchilla cortatela se activa mediante la operacion del
interruptor de arranque.

Para la maquina de tipo de corte de hilo en general, la operacién de corte del hilo de la bobina se ejecuta
mediante la operacion del interruptor de arranque.

(@ La barra de agujas se posiciona en su origen y el mecanismo de tela abierta se cierra mediante la operacion
del interruptor de arranque.

@0 Para interrumpir el cosido antes de su finalizacion, pulse la tecla [RESET] @ para que la base de
transporte se posicione en su posicion de ajuste.

Precaucion
l @ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal. ,
— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(3) Modo por PASOS (cuando el modo de operacion se ajusta a “2”)
Después que el prensatelas se haya bajado mediante el interruptor del prensatelas, se ejecutaran las si-
guientes operaciones mediante la ejecucién el procedimiento correspondiente:
Se ejecutaran las mismas operaciones que D a @y ® a (0 posteriores en el modo manual descrito en (2).
Para la operacion (®, cuando se pulsa el interruptor de arranque, la maquina de coser ejecuta la operacion
de cosido normal y se detiene al fin del cosido.

—— i — i — o — o — o — o — — — — — — — — — — — — — — ——— —
[ piecebon L _ _ \
l@ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal. ]
T — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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( 6-9. Modo de cambiar el procedimiento de patron de cosido )

A ( i Si el LED de cosido permanece encendido, |
| = -
¥o 2w Jp—— ;53 pulse Ia tecls [READY] © para apa- |
00— MEB Series ‘_ _ _ga:x ___________ _,,
B 1) Pulse la tecla ’:‘ O o la tecla © para selec-
cionar el numero B del patrén que desee coser.
o —+ —/g‘ | -|-/g+ (No se visualiza aquel No. de patrén que no haya
— sido registrado.)
e ©) g 2) Pulse la tecla [READY]|” Q | @ para iluminar el
O
Y o0 N@Q LED de cosido A y para hacer posible el cosido.
‘E’ @ s 5»] Luego, el prensatelas desciende y la base de trans-
porte y barra de agujas recuperan de la memoria

sus respectivos origenes.

‘ v, OPeran el prensatelay la base de transpor- |

U . Ponga cuidado para que sus manos o |
\ dedos no queden atrapados. ]

( 6-10. Modo de confirmar la configuracion de patréon )

A ? 1) Pulse la tecla [READY] @ para iluminar el

_TI\_O Y M ALEKCHE LED de cosido A y para r?acer posible el cosido.
00— /4 MEB Series Luego, el prensatelas desciende y la base de trans-
porte y barra de agujas recuperan de la memoria
sus respectivos origenes.

Operan el prensatelay la base de transpor-
Precaucwn p P y P \

U . Ponga cuidado para que sus manos o |
\ dedos no queden atrapados. ]

2) Opere el interruptor del prensatelas para que des-
cienda el prensatelas.

3) Cuando se pulsa la tecla [/BACKWARD] —/g‘ 0 o la tecla [+/FORWARD] @, el transporte se
desplaza puntada por puntada hasta el fin del cosido. Si mantiene pulsada la tecla, el transporte se desplaza

continuamente.
4) Después de confirmar la forma del patron, pulse la tecla [RESET] /L @ para que el transporte se posicione
en la posicion de fijacion del material.

| pecalicion Si se pulsa el interruptor START durante la confirmaciéon a configuracion de patrén, el cosido co- )
| mienza desde la posicion en que se ha pulsado el interruptor. Asi que tenga cuidado. )
(rodion T )
| @ Antes de arrancar la maquina de coser, cierre la cubierta frontal. |
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(7. PROCEDIMIENTO DE FIJACION DE DATOS DE COSIDO )

En caso de que la maquina de coser se detenga estando la barra de agujas en una posicién queI

no sea el extremo superior cuando se pulsa la tecla READY - se generara el error E030 para |
detener la maquina de coser.
En este caso, gire la polea de mano para desplazar la barra de agujas a su posicion de parada su-l
* perior. El error E030 desa arecera cuando se alcance la posicion de parada superlor En este estado,
"0

) pulse la tecla READY nuevamente para que se encienda el LED Al de cosido.
También, la barra de agujas retornara automaticamente a la posicion de parada superior al puIsarI

=] - - - - 'V
la tecla READY | O |aun cuando la barra de agujas no se posicione en su posicion de paradaI
superior siempre y cuando la barra de agujas se encuentre en una posicion entre la posicion del
parada superior y un punto antes del punto muerto inferior. )

[
I
I
I
I
I
I
I
(

Para los patrones de cosido estandar Ne 90 a Ne 99, se puede modificar la velocidad de cosido y la |
| MW tension del hilo. Sin embargo, la forma del patrén no se puede cambiar. Para cambiar la forma del |

| - patrén, es necesario copiar el patréon a otro numero diferente de patron. |
Para el procedimiento, consulte "9-7. Copiado de datos de patrones" p. 77. )
A Si el LED de cosido permanece encendldo |
mpotante
O oILIKE | €S9 pulse la tecla [READY] [° O para apa-|
0 O // M MEB Series \ a garlo. )
ﬂ - 1) Pulse la tecla I:I O o latecla m @ para selec-
cionar los datos de cosido del numero B de patrén
—_— /L /I_+ que desee modificar. (No se visualiza ninglin nimero
que no tenga registrado datos de patrén.)
/' H O .
e [0 o 0 = L 2) Pulse latecla [DATA]| "R |® para que se encienda
-i;-g/\q E el LED de datos H. EI LED visualiza el valor fijado
I/ @ ID = " de los datos.
- — =
EVRY 3) Pulse la tecla E 0O o la tecla |+ | @ para selec-

fijado de los datos C.
4) Pulse Ia tecla [-/BACKWARD]|[—/'<| @ o la tecla

A
|

A [+/FORWARD] ﬂ @ para fijar un valor nuevo

00— ~Q |7 M wiLERCH de datos C.

MEB Series =
5) Pulse la tecla [READY] @ para que se

encienda el LED de cosido A. En este punto, los

B—» <—c . .
datos de cosido se almacenan en la memoria.

Simultaneamente, el prensatelas desciende y la

+ )

0> _/L 'I'/I— ~—0 base de transporte y barra de agujas recuperan

cionar el numero de datos B para visualizar el valor

@/ de la memoria sus respectivos origenes.
O O — — ——— ————— ——— — — —
(©) P H e : ( 1. Si se modifica el nimero de patrén sin |
Y oo 3 | pulsar la tecla READY " QO | @ en el |
‘I’ @ _I":l »I % | paso 5) indicado anteriormente, o apaga |
| p/,eca:c‘ién la maquina, el valor ajustado que haya |
I @ introducido no se registrara en la memo- I

ria.

I 2. Operan el prensatela y la base de trans- I
| porte. Ponga cuidado para que sus ma- |
| nos o dedos no queden atrapados. ]

6) Pulse la tecla DATA ® cuando el LED H de datos se encuentra encendido, para volver al display
normal.

( Es posible prohibir la modificaciéon de datos fijados segtn el paso 4) indicado anteriormente me-|
N

| - diante el ajuste a “1” del interruptor de memoria N2 16 “Prohibicién de ajuste de datos”. Para el |

| €€ procedimiento, consulte "13. INTERRUPTOR DE MEMORIA" p. 101. )



% EI No. de dato se establece en el LED de 2 digitos B y el ejemplo del valor fijado se establece en el
LED de 4 digitos C como se muestra a continuaciéon. La gama de fijacién se establece en las res-
pectivas sentencias.

@ La gama de fijacion se establece en las respectivas sentencias.

@ Las puntadas corregidas son representadas por la forma de puntada segln se observa desde el lado de-
recho del material.

Lado

erréneo del
pespunte

¥
:

Lado
correcto del
pespunte

(' 7-1. Modo de fijar el No. de cuchilla )

—H+] =
‘ a \G
Jb No. axb
1 121x%x3,2
2 25x%x38
3 129x44
4 130x%x46
5 132x54
0 ... Ojal de 1a6... Ojal de 6 2,7x51
decorativo ojalillo

Fije el No. de cuchilla de la misma configuraciéon como
el de la cuchilla montada en la maquina de coser.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
El No. se puede fijar del 0 a 6.

El namero de la cuchilla cortatela que se)

[

| ‘ provee como estandar es “3”. Para cuchi- |

| @ llas opcionales, consulte "11-4. Cuchilla|
cortadora de tela" p. 97. )

( 7-2. Modo de fijar la longitud de corte )

- +le 7] . .
= + —/g ] +/g incrementos de 1 mm dentro de la gama indicada en
la siguiente tabla, de acuerdo con el tipo de maquina
_ \0 de coser.
Tipo de Gama de ajuste | Gama de ajuste
maquina | Tipo de cortahilos |de ojales de ojali-| de ojales de
de coser llo reforzado pespunte
Longitud TP ones® | de10a38mm | de5a38mm
TipoJ- 1306 de corte d
A Zecr?er:l €| de10a34mm | de5a34mm
B Tiﬁﬁ)odgecgg;ej:e de 10 a 38mm de 5a38mm
Tipo C "5 de corte d
Ly zgﬁegl €| de10a34mm | de5a34mm
( 1. Cuando se cambie la longitud de corte, el nimero de puntadas en la seccidon en paralelo cam-]
| biara automaticamente.
| 2. Cuando se ajusta la longitud de corte de la tela, es necesario fijar un valor que se obtiene adicio-
‘fﬁ nando la longitud de cosido que se debe extender a la longitud del protector de cuchilla utilizado.
I 3. Cuando se alarga la longitud de cosido en el paso de longitud de barra cénica, la compensacion al
| fin de cosido, etc., la gama de fijacion de la longitud de corte se disminuye tanto como la longitud. |
‘ Ejemplo) Longitud de corte + (mas) longitud de barra de bola = 38 mm (corte de hilo largo) ,

Fije la longitud que se va a cortar con la cuchilla.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] 0 o la tecla [+/FORWARD] (73

La longitud de corte de la tela se puede ajustar en




( 7-3. Modo de fijar las cuchillas precorte y poscorte )

—/=| [+/—o

a O
1™

Inhabilitado

i
S

Funciona
cuchilla
precorte

o RPwl
PARd
Funciona

cuchilla
poscorte

Fije ya sea la cuchilla de precorte ya la cuchilla de
poscorte.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<| @ o la tecla [+/[FORWARD)] 0.
La cuchilla se puede ajustar dentro de la gama indi-
cada en la siguiente tabla.

Valor de ajuste| Operacion de cuchilla cortatela
0 Inhabilitado
1 Cuchilla precorte
2 Cuchilla poscorte

( 7-4. Modo de fijar el nUimero de puntadas de la seccién en paralelo )

_/g_

+/5}—o

\0

Numero de
puntadas

Fije el numero de puntadas desde la seccién en para-
lelo a la seccién inferior del ojalillo.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] (7}

El nimero de puntadas se puede ajustar, de acuerdo

con la longitud de corte, utilizando cualquiera de las

longitudes de puntada dentro de la gama de 0,5 a 4

mm.

Ejemplo) En caso de que la longitud de corte sea 21
mm, el nUmero de puntadas que se puede
ajustar es de 5 a 39.

@on Cuando el nimero de puntadas es pequeno

U se reduce automaticamente la velocidad de
‘ cosido.

( 7-5. Modo de fijar el numero de puntadas de ojalillo )

—H+

Numero de
puntadas

Fije el numero de puntada de la seccion superior del
ojalillo.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD]|—/'<| @ o la tecla [+/FORWARD] 9.
El nUmero de puntadas se puede fijar desde 3 a 20
puntadas.

| pfoco Cuando el nimero de puntadas es pequefio, |
@' se reduce automaticamente la velocidad de |
| cosido. )
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( 7-6. Modo de fijar el espacio de corte )

Separacion

4] e
Separacion

Fije la separacion donde la cuchilla cae en la seccion
en paralelo.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] |+/=| @.

El espacio se puede fijar desde —1,2 a 1,2 mm en
aumentos de 0,1 mm.

( 7-7. Modo de fijar el espacio de ojalillo )

-
:

|
+

_/g—

_+/g<—0

\@

Separacion

Fije la separacién donde la cuchilla cae en la seccion
en paralelo.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<] @ o la tecla [+/FORWARD] (7}
El espacio se puede fijar desde —1,2 a 1,2 mm en
aumentos de 0,1 mm.

( 7-8. Compensacion de posicion de la cuchilla )

|
+

_/g—

_+/g<—0

+ \0

Corrija el deslizamiento entre la posicion de las
puntadas y el cosido.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] 0 o latecla [+/FORWARD] 0.
La fijaciéon se puede ejecutar a —0,7 a 0,7 mm en
aumentos de 0,1 mm.

Cuando la posicién de la cuchilla, en relacion con las
puntadas, se desee colocar en el lado posterior, ajuste
el valor “+” (mas), y para el lado frontal, ajuste el valor

“—" (menos).
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( 7-9. Numero de puntadas de compensacion de fin de cosido )

u
I+
+

i

/i

/

El nimero de puntadas de fin de cosido se puede
aumentar al mismo espaciado de cosido.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD)] 9.
El nimero de puntadas al fin del cosido se puede
ajustar segun lo descrito a continuacion:

Sin presillado........... —1 a 6 puntadas
Barra cénica............ —1 a 6 puntadas
Barrarecta............... —1 a 3 puntadas
Barra redonda ......... —1 al nimero de puntadas de

barra coénica en el lado derecho al
inicio del cosido
Barra redonda 2 ...... 0 puntada

( 7-10. Compensacién de angulo de giro )

|
+

i

L4/

¥

/

Se puede ajustar el angulo de giro de la seccion de
ojalillo y de la seccién paralela.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/'<|@ o la tecla [+/FORWARD] [+/'=| @.

La fijacion se puede ejecutar de —14° a 14°.

( 7-11. Compensacién de angulo de giro en la seccion paralela )

—H+

L]
JEHH/E

:

¥

A

Se puede ajustar el angulo de giro de seccién en pa-
ralelo y de fondo de ojalillo.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<| @ o la tecla [+/FORWARD] (7}
Si se realiza la compensacion del angulo de giro segun
lo descrito en “(10) Compensacioén de angulo de giro”,
el angulo de giro en la seccion paralela de un ojal se
ajustara de tal manera que se adiciona este valor fijado

a la compensacion ajustada en (10).

Es posible fijar la compensacion del angulo en la gama
de “-14° = compensacién de angulo de giro + compen-
sacion de angulo de giro en seccién paralela = 14",

_55_



( 7-12. Compensacion del ojalillo en direccion lateral )

+/=}—o

La posicion de la parte superior del ojalillo se puede
mover hacia la derecha o hacia la izquierda.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] % @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
La fijacion se puede ejecutar de —0,6 a 0,6 mm en
aumentos de 0,1 mm.

( 7-13. Compensacion del ojalillo en direccién longitudinal )

|
+

—/L

+

\6

La configuracion en la parte superior del ojalillo se
puede extender o contraer en la direccién longitudinal.
Ajuste el niumero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] [+/1=] @.
La fijacion se puede ejecutar de —0,2 a 0,6 mm en
aumentos de 0,1 mm.

( 7-14. Compensacion del ojalillo de lado izquierdo en direccion longitudinal )

=] [/} 0

Se puede ajustar la longitud del lado izquierdo en la
parte superior del ojalillo.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] O ola tecla [+/FORWARD][+/1=| @.
La fijacion se puede ejecutar de —0,2 a 0,6 mm en
aumentos de 0,1 mm.
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( 7-15. Compensacion de la seccion paralela izquierda de un ojal )

i

e

_/g—
¥

* ILonqitud

Se puede ajustar la longitud desde el fondo del ojalillo
al lado izquierdo de la seccion en paralelo.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] @ 0 o latecla [+/FORWARD] m 0.
La fijacion se puede ejecutar de —0,6 a 0,6 mm en
aumentos de 0,1 mm.

( 7-16. Compensacion de espacio de corte, de lado izquierdo )

i

|
+

—/<] [/

/

< Separacion

— > —

Se puede compensar la separacion donde la cuchilla
cae en el lado izquierdo de la seccién en paralelo.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] (73

La compensacioén se realiza de tal manera que este
valor de ajuste se adiciona al valor del Dato No. 6
“Modo de fijar el espacio de corte”.

Si la fijacién es “+”, la separacion deviene mayor
que la del lado derecho, y si es “—”, la separacion
deviene menor.

El espacio de corte del lado izquierdo se puede ajustar
en incrementos de 0,1 mm dentro de la gama de “-1,2
= espacio de corte + compensacion de espacio de
corte de lado izquierdo = 1,2 mm”.

( 7-7. Ajuste de anchura de cursa de aguja del fondo
L derecho de la fijacion del ojalillo

+ A

\0

i

Anchura

Se puede fijar la anchura de cursa de aguja del lado
derecho del fondo del ojalillo. La base de transporte
es actuada con la cursa de aguja para cambiar la
anchura de cosido.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] 0 o la tecla [+/FORWARD] |[+/"| @.

Se puede ajustar en incrementos de 0,1 mm dentro
de lagama de 2,5 mm £ 1,0 mm.
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( 7-18. Ajuste de anchura de cursa de aguja del fondo
izquierdo de la fijacién del ojalillo

para cambiar la anchura de cosido.

e R e e
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o latecla [+/FORWARD] |4/ @.
Se puede ajustar en incrementos de 0,1 mm dentro
de lagamade 2,5 mm £ 1,0 mm.

Anchura

( 7-19. Ajuste de anchura de cursa de aguja )

Se puede fijar la anchura de cursa de aguja del lado
izquierdo del fondo del ojalillo.
La base de transporte es actuada con la cursa de aguja

i

/

Se ajustan las anchuras de cursa de aguja en la sec-
cion paralela y en la seccion cénica de un ojal.

La base de transporte es actuada con la cursa de la
aguja para cambiar la anchura de cosido.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD]|—/L<|@® o la tecla [+/FORWARD] |+/=!| @.

Se puede ajustar en incrementos de 0,1 mm dentro

delagamade25mm+1 0 mm.

{ Para modificar la anchura del bocado de]

| puntada para el uso normal de la maquina |

|~ de coser, haga el ajuste de la maquina del

| Precaicion coser consultando "8-2. Modo de ajustarI
|‘__‘ @ la anchura de bocado de puntada” p. 66.

Anchura : Para modificar la anchura del bocado deI

i

—/=H+/E

|
+

y

puntada provisionalmente, modifique el
\ valor prefijado. |

( 7-20. Ajuste de tipo de presillado )

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste del
tipo de presillado.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

— 4 — <4/t «<—@ | KWARD][—/'<|@ o latecla [+/FORWARD] (73
El tipo de presillado se puede ajustar dentro de la gama
de 0 a 4 tal como se muestra en la siguiente tabla.

g
el

1

0 1 2 . . .
Valor de ajuste | Tipo de presillado
Tipo Sin Barra | Barra Barra Barra Ju 0 - P - !
barra | cénica | recta redonda | redonda 2 0 Sin presillado
Forma 1 Barra cénica
<S 2 Barra recta
3 Barra redonda
4 Barra redonda 2

<SS

S: Posicion de inicio del cosido
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( 7-21. Modo de fijar la longitud de la barra cénica )

e e i

Eongitud

Fije la longitud de la barra coénica.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] 0 o la tecla [+/FORWARD)] (73
La longitud de la barra cénica se puede ajustar en
incrementos de 1 mm dentro de lagamade 3a 15 mm.

( 7-22. Modo de fijar el numero de puntadas de barra cénica )

_+/g<—0

Numero de
puntadas

Fije el numero de puntadas de barra conica.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD]|—/1<] @ o Ia tecla [+/FORWARD] (7%

El numero de puntadas se puede ajustar de acuerdo

con la longitud de la barra cénica utilizando la gama

de longitud de puntadas de 0,5 a 4 mm.

Ejemplo) Sila longitud de la barra cénica es de 6 mm,
el numero de puntadas se puede ajustar
dentro de la gama de 2 a 12.

| pfoco Cuando el numero de puntadas es pequeﬁo,\
| @ se reduce automaticamente la velocidad de |
\ cosido. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

( 7-23. Modo de fijar el offset de barra cénica )

—/H+/]—o

\0

|
+

Cantidad de offset

Fije la cantidad de offset desde el centro de la barra
conica.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] 0 o la tecla [+/FORWARD] (73

La cantidad de offset se puede fijar desde 0,5 hasta
2,0 mm en aumentos de 0,1 mm.
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( 7-24. Ajuste de numero de puntadas de la seccion oblicua de la barra cénica )

+

_/g_

+/}—o

T

Numero de
puntadas

Se puede fijar el nimero de puntadas de la seccion
oblicua desde la barra cénica a la seccidn en paralelo.
Ajuste el nUmero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] O o latecla [+/FORWARD] |+/1="| @.

El nimero de puntadas se puede ajustar dentro de la
gama de dos a (el numero de puntadas de la barra
coénica).

.

la barra conica de lado derecho

( 7-25. Compensacién de numero de puntadas de J

i

+e

T

NuUmero de
3 puntadas

El niumero de puntadas de la barra cénica del lado de-
recho se puede disminuir y se puede hacer la seccion
de superposicion.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] [+/=] @.
El nimero de puntadas se puede ajustar dentro de la
gama de - (el numero de puntadas de la barra cénica)
a 0 (cero).

( 7-26. Ajuste de la longitud de la barra recta )

{4 = Ao
f—
Longitud

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste de
la longitud de la barra recta.
Ajuste el niumero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD]|—/t£] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.

La longitud de la barra recta se puede ajustar en
incrementos de 0,1 mm dentro de la gama de 2,0 a

— — — — — — — — — — — — — — —

( La longitud de la barra recta se debe ajus-|
tar de tal modo que la placa de agujas y la
precicion Placa sujetadora d ojalillos no se interfieran
I A mutuamente, teniendo en cuenta la posicion I
| de la placa prensatelas cuando esta abierto |
‘ el mecanismo de tela abierta. ,
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( 7-27. Ajuste del numero de puntadas de la barra recta )

i

—/H 4/

/

e

Numero de puntadas

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste del
numero de puntadas de la barra recta.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD]|—/L<| @ o la tecla [+/FORWARD] (7}

El numero de puntadas se puede ajustar de acuerdo

con la longitud de la barra recta utilizando la gama de

longitud de puntadas de 0,5 a 4 mm.

Ejemplo) Si la longitud de la barra recta es de 5 mm,
el numero de puntadas se puede ajustar
dentro de la gama de 3 a 11 puntadas.

[

Cuando el nimero de puntadas es pequefiio, 1
se reduce automaticamente la velocidad de |
| cosido. )

VAl s
Precaucion

( 7-28. Ajuste de la magnitud de superposicion de la barra recta )

i

—/=H [+

|
+

/

i Magnitud de
_f superposicion

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste de
la magnitud de superposicion entre la barrarectay la
seccioén paralela.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] —/g_ @ o latecla [+/FORWARD] +/g+ (7}
La longitud de la barra recta se puede ajustar en incre-
mentos de 0,1 mm dentro de lagama de 0,0 a 2,0 mm.

[ La longitud de corte se debe ajustar a un\
| p@én valor que sea igual a o mas que la Iongitud|

que se obtenga de la adicion de la longitud |
| de superposicion a la longitud del protector |
\ de cuchilla que se utilice. )

( 7-29. Ajuste de la anchura de cursa de aguja de la barra recta )

+ A

i

/

Anchura de
cursa de aguja

Se ajusta la anchura de cursa de aguja para barra
recta.

Cambie la anchura de puntada operando la base de
transporte junto con la operacion de cursa de aguja.
Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
La anchura de cursa de aguja se puede ajustar en
incrementos de 0,1 mm dentro de la gama de 2,5 £
1,0 mm.
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( 7-30. Ajuste del numero de puntadas de la barra redonda )

+

i

e

—/1<
% NuUmero de
E puntadas

/

Se ha fijado el nimero de puntadas de la barra re-
donda.
Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o latecla [+/FORWARD] 0.

El nimero de puntadas se puede fijar desde 4 a 20
puntadas.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( En caso de que se seleccione la barra re-)
_z donda para el tipo de presillado, el nimero
/& de puntadas de superposicion al inicio y

I fin del cosido se puede ajustar utiIizandoI
el Dato No. 9 “Compensacion de niumero de

{ puntadas al fin del cosido”. )

| plecAsn Cuando el nimero de puntadas es pequefio, |
§ ) sereduce automaticamente la velocidad de |
\ cosido. )

L de la barra redonda2

[ 7-31. Ajuste del numero de puntadas de superposicidon

i

—/H+/E

1 Nimero de
puntadas

|
+

/

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste
del nimero de puntadas de superposicion de la barra
redonda 2 al inicio y fin del cosido.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD]|—/=| @ o la tecla [+/FORWARD] [+/1'| @.
El nimero de puntadas se puede fijar desde 1 a 10
puntadas.

( 7-32. Ajuste de la anchura de cursa de aguja para barra redonda )

+ A

% Anchura de
I cursa de aguja

i

/

Se ajusta la anchura de cursa de aguja para la barra
redonda.

Cambie la anchura de puntada operando la base de
transporte junto con la operacién de cursa de aguja.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD]|—/L<] @ ola tecla [+/FORWARD] 0.
La anchura de cursa de aguja se puede ajustar dentro
de la gama de 2,5 + 1,0 mm, en incrementos de 0,1
mm.
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-

( 7-33. Ajuste de la anchura de cursa de aguja en la seccién
superior de la barra de ojalillo

— 4 _/g-_

+/=}—o

b,

Am

Se ajusta la anchura de cursa de aguja en la seccion
superior de la barra de ojalillo.

Cambie la anchura de puntada operando la base de
transporte junto con la operacién de cursa de aguja.
Ajuste el niumero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] O o latecla [+/FORWARD] 0.

La anchura de cursa de aguja se puede ajustar dentro
de la gama de 2,5 £+ 1,0 mm, en incrementos de 0,1
mm.

( 7-34. Ajuste de velocidad reducida de cosido para barra recta/redonda )

— 4 _/g-_

i

+/=

e

Se ajusta la velocidad reducida de cosido, que se uti-
liza como objetivo de reduccién de velocidad cuando
desee reducir la velocidad de cosido para barra recta/
redonda.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
La velocidad de cosido se puede fijar desde —600 sti/
min hasta 0 sti/min en aumentos de 100 sti/min.

( 7-35. Modo de fijar la velocidad de cosido )

— 4 _/g-_

+/5}—o

\0

Fije la velocidad de cosido con el total de cosido.

Ajuste el numero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD][—/L<] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
La velocidad de cosido se puede fijar desde 400 sti/
min hasta 2.500 sti/min en aumentos de 100 sti/min.

(' 7-36. Modo de fijar la velocidad de reduccion de ojalillo )

— 4+ _/g—_

+/=—o

\0

Fije la velocidad de reduccién cuando se quiera reducir
la seccién de ojalillo.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-
KWARD] @ 0 o latecla [+/FORWARD] m 0.
La velocidad de cosido se puede fijar desde —600 sti/
min hasta 0 sti/min en aumentos de 100 sti/min.
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( 7-37. Ajuste del inicio suave )

Se puede limitar la velocidad de cosido al inicio del

Ajuste el nUmero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

—H+ —<H+ /i< | KwarD) @ o la tecla [+/FORWARD][+/='| @.

— El inicio suave se puede ajustar dentro de la gama de

\0 0 (cero) a 6 (seis) revoluciones.

* Dos rotaciones de la aguja interior y aguja exterior
corresponden a una puntada.

| La velocidad de cosido por rotacion se puede fijar con los interruptores de memoria Nos. 2 al 7. !
A

| /* Para el procedimiento, consulte "13. INTERRUPTOR DE MEMORIA" p. 101. |

| LD Togas las maquinas se han entregado con la velocidad de cosido fijada a 600 sti/min. )

( 7-38. Ajuste de numero de puntadas al inicio de cosido de tension de hilo )

Es posible ajustar el nimero de puntadas al principio
del cosido cuando se ajusta la tension del hilo de la

g
l

aguja.
—/E || +/E « @ Ajuste el nUmero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

KWARD] @ o la tecla [+/FORWARD] 0.
\@ El nimero de puntadas se puede ajustar dentro de la

gama de 0 (cero) a 3 (tres) puntadas.

|
+

( 7-39. Ajuste de numero de puntadas al fin de cosido de tensién de hilo )
Es posible ajustar el nimero de puntadas al fin del
cosido cuando se ajusta la tension del hilo de la aguja.

Ajuste el nimero de cuchilla mediante la tecla [-/BAC-

—H+ —EH4 o KWARD] 0 o la tecla [+/FORWARD] 0.

El nimero de puntadas se puede ajustar dentro de la

\@ gama de 0 (cero) a 3 (tres) puntadas.

1
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(8. AJUSTE DE CADA PIEZA )

( 8-1. Ajuste de presion de la cuchilla cortatela )

A

AVISO:

1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, manténgase alejado de la cuchilla cortahilos del
enlazador y cuchilla cortatela durante el procedimiento de ajuste.

o — — — — — — — —

\W
Referencia

* Se puede modificar la presion de la cuchilla cortatela. )
* Normalmente, la cuchilla cortatela puede cortar el material a su presion estandar. Sin embargo, |

es posible que dicha presion sea inadecuada para algunos materiales de cosido y condiciones |
de cosido. En este caso, la presion del aire se puede ajustar a 0,4 MPa como maximo. Ajuste la I
presion a cualquier valor por debajo de esta presion maxima. |

* La presion del aire se debe modificar solamente después que la superficie y condicion del guar-

dacuchilla y superficie de apareado de las hojas de la cuchilla se hayan ajustado debidamente
y comprobado cuidadosamente.

* El valor de la presion se debe aumentar gradualmente desde el valor menor, comprobandose |

simultaneamente si la cuchilla corta a cada paso de aumento del valor de la presion. )

B Ajuste de presion de cuchilla
La presion de la cuchilla cortatela es ajustada por
la presion de aire del regulador para el ajuste de
la presion de la cuchilla cortatela.
La presion estandar se ha ajustado en fabrica a
0,35 MPa.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Ajuste la presion de la cuchilla a un valor lo)
mas bajo posible con el objeto de mantener
la durabilidad de las hojas de la cuchilla y
pfecttoon del guardacuchilla. I
U 9
Una presion excesivamente alta puede asti- I
| llar o mellar el filo de la hoja de la cuchilla. I
| Ajuste la presion a un valor por debajo de |
\ la maxima presion (0,4 MPa). )
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( 8-2. Modo de ajustar la anchura de bocado de puntada )

AVISO:
A Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

! Para

% alinear
’ Posicion
mas baja

O

Norma estandar de cantidad de
bocado de puntada (mm)

Cantidad de
\ balanceo
pequeia
2 %
2,5
J 3
3,5
_’—’(—-
Anchura de balanceo de 4
aguja de 2,0 a 4,0 mm | A
Gran cantidad
de balanceo

1) Abra la cubierta @ de ajuste de balanceo.

2) Gire el volante para llevar la barra de aguja a su
posicion mas baja.

3) Afloje el eje @ del fulcro de la articulacion de ba-
lanceo B.

» Moviendo la articulaciéon de balanceo B en la di-
reccién de A aumenta la anchura de bocado de
puntada.

* Moviendo la articulacion B en la direccion de B
disminuye la anchura de bocado de puntada.

4) Cuando se determina la anchura de bocado de
puntada, fije el eje @ del fulcro de la articulacion
de balanceo B y cierre la cubierta de ajuste de
balanceo de aguja.

5) Después de ajustar la anchura de bocado de punta-
da en los mencionados pasos, compruebe los res-
pectivos itemes de "10-2. Temporizacion entre la
aguja y el enlazador" p. 79, "10-5. Separacién
entre la aguja y el enlazador"” p. 84 y "10-7.
Separacion entre el estirador y el enlazador y
temporizacion de abertura del estirador” p. 85
y temporizacién para abrir/cerrar los estiradores.

( El punto demarcador grabado es el estandar.)
| ot Cercidrese de la cantidad poniendo marcas |
| { @& ) de la punta de aguja en una hoja de papel|
| o semejante para obtener una medicién|
| precisa. )

_66_



( 8-3. Modo de ajustar el prensatelas )

AVISO:
A Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

B Modo de ajustar la altura del prensatelas

1) Quite la cubierta @ de la placa del prensatelas
auxiliar.

2) Afloje el tornillo @ y ajuste la altura del prensatelas.

La altura A estandar del prensatelas es de 13 mm.
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( 8-4. Modo de ajustar la cantidad de abertura del prensatelas )

Bl Modo de comprobar la magnitud de abertura
de la tela

1) Encienda lamaquina. Pulse la tecla READY[” O |

para que se encienda el LED de cosido.

2) Pulse la tecla ON/JOFF | (D |de la cuchilla para
que se apague el LED de inhabilitacién de la cu-
chilla cortatela.

3) Pulse el interruptor del prensatelas y pulse la tecla

+/FORWARD . Luego, se abre el abridor de
telas y la base de transporte se desplaza hacia la
posicion de inicio del cosido y se detiene alli.

o — — — — — — — — — — — — — — —

[ v /A El valor de ajuste estandar cuando el abridor\
| de telas se abre es “A=2,3 mm”. )

4) Pulse la tecla RESET| 4 | . Luego, el prensatelas
se eleva y el abridor de telas se cierra y vuelve a
su origen.

e —— —— ——————— —— — —

( 1. Elvalor de ajuste estandar de la magnitud |

| de abertura de la tela cuando el abridor de
telas esta cerrado es “B=3 mm”.Comore-

I sultado, la magnitud estandar de abertura I

| de la tela se obtiene mediante la siguiente

A

| /* formula: B-A=0,7 mm |

I LARY 2. En caso de que se utilice especifica-

| mente la cuchilla precorte en el cosido, |
la magnitud de abertura de la tela se

| debe ajustar de acuerdo con el material

| a coser. )

H Procedimiento de ajuste

[Ajuste de la dimensidn A]
Inserte un destornillador desde @ para aflojar el tornillo. La dimension A se puede ajustar insertando el
destornillador en el agujero @ y girando el tornillo colocado al fondo del agujero.
El giro del destornillador en el sentido de las manecillas del reloj hara que aumente la dimensién A, y su
giro en el sentido opuesto a las manecillas del reloj hara que disminuya dicha dimension.

[Ajuste de la dimensién B]
Inserte un destornillador desde @ para aflojar el tornillo. La dimensiéon B se puede ajustar insertando el
destornillador en el agujero @ y girando el tornillo colocado al fondo del agujero.
El giro del destornillador en el sentido de las manecillas del reloj hara que disminuya la dimensién B, y su
giro en el sentido opuesto a las manecillas del reloj hara que aumente dicha dimension.

AVISO:
A La confirmacion de la cantidad de tela abierta se puede ejecutar cortando actualmente la tela en
la modalidad manual. Sin embargo, trabaja la cuchilla cortadora de tela. Asi que tenga cuidado.

( 1. En los siguientes casos, ajuste el valor de ajuste A de la magnitud de abertura de la tela cuando |

| el abridor de telas esta abierto a un valor que sea igual a o menor que la dimension estandar. En |

I este paso, tenga cuidado para evitar interferencias entre componentes relacionados. I

* En caso de que la longitud del presillado recto se ajuste a mas de 6 mm,;

I * En caso de que la placa de agujas se eleve por encima de la posicion estandar y la longitud I

I ofeson del presillado recto se ajuste a mas de 5,5 mm;

| A * En caso de que el total del espacio de corte de la tela, valor de correccion del espacio de corte del |

| lado izquierdo, y valor de correccion de la anchura de cursa de aguja exceda de 1,1 mm;

| * En caso de que la placa de agujas se eleve por encima de la posicion estandar y el total del
espacio de corte de la tela, valor de correccién del espacio de corte del lado izquierdo, y valor

I de correccion de la anchura de cursa de aguja exceda de 0,9 mm. I

| 2. Cuando el cosido se ejecuta utilizando la cuchilla precorte, es posible que la magnitud estandar I

| de abertura de la tela sea insuficiente. En este caso, ajuste la magnitud de abertura de la tela de |

| acuerdo con el material a coser de manera que se abra lo suficiente. )



( 8-5. Ajuste de la magnitud de extraccién de hilo de aguja )

AVISO:
A Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

B Ajuste de la magnitud de extraccién de hilo de
aguja al inicio del cosido
Ejecute el ajuste con el aire conectado.
Afloje el tornillo @ y mueva el brazo extractor @
de hilo en direccién A o B para ajustar la magnitud
de extraccion de hilo de aguja.

Para el valor de ajuste estandar, la dimensién C es
7N de 18 mm (o 23 mm si la maquina esta equipada
con la unidad sujetahilo de la aguja).

( 8-6. Modo de ajustar la guia del tirahilo )

AVISO:
A Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

Afloje el tornillo @. Mueva hacia arriba o abajo el
guiahilos @ del tomabhilos instalado sobre la base de
montaje @ del guiahilos del tomahilos, para ajustar
su posicion de instalacion.

Para el ajuste estandar, la dimensién A es de 15,5 mm.
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( 8-7. Modo de ajustar la cantidad remanente de trencilla )

AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
A evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, manténgase alejado de la cuchilla cortahilos del
enlazador y cuchilla cortatela durante el procedimiento de ajuste.

— é( )
/ \,

1) Afloje el tornillo de fijacion @. Mueva la guia @ de hilo de trencilla hacia adelante y atras, para ajustar la
cantidad remanente A de la trencilla al fin del cosido.

2) Ajuste la cantidad remanente de la trencilla mientras cose el resto del material, para comprobar el resultado
del ajuste.

o —————— —— — S S —— — — — — —
| a Se puede dar el caso en el que la cantidad remanente de trencilla no sea estable cuando el hilo de)
| -] cosido o semejante que se esta usando para trencilla. En este caso, insertes la trencilla en la placa |
| © de la placa del prensatelas. )

( 8-8. Modo de ajustar la tension de hilo de trencilla )

,J/ Afloje la tuerca @ y ejecute el ajuste.

El valor de ajuste estandar es 11,5 mm.
5_ _ Cuando se aprieta la doble tuerca @, aumenta la
tension de la trencilla y se acorta la longitud de hilo
remanente al tiempo de cortar el hilo del enlazador.

P —————————————— —
| — ( 1. Para un material liviano o elastico,
€ disminuya la tension de la trencilla a

un valor menor que el ajuste estandar. I
Precaicion 2. Cuando la tension del hilo de trencilla |

i |
T ]
:@ esta excesivamente baja lo alta, se
|
\

Y

presenta el caso en que la longitud de
trencillaremanente deviene inestable. El
valor de ajuste estandar es 11,5 mm.
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( 8-9. Unidad sujetahilo de la aguja (opcional) )

AVISO:

Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

Cuando el sujetador de la unidad sujetahilo de la aguja
se encuentra en su posicion inferior, la altura estandar
A de la cara inferior del sujetador desde la superficie
superior de la placa de soporte @ del prensatelas es
de 6 mm.

Cuando se utilice material pesado o similar, el sujeta-
dor puede entrar en contacto con el material. En este
caso, afloje el tornillo @ y ajuste la separacion entre
la cara inferior del sujetador en su posicién inferior y
el material dentro de la gama de 2 a 3 mm.

| Cuando haya ajustado la altura, compruebe\
para asegurarse de que la separacién D |
entre el extremo superior del sujetador y el |
| tornillo del guiahilos de la barra de agujas |
{ seade 1,5a2 mm. )

VAl s
Precaucion

En caso de que la maquina de coser esté equipada
con la unidad sujetahilo de la aguja, la posicion del
brazo extractor de hilo sera diferente de su posicion
sin dicha unidad.

La dimension C, descrita en "8-5. Ajuste de la mag-
nitud de extracciéon de hilo de aguja" p. 69, es
de 23 mm.

(La dimensién estandar C es de 18 mm para la ma-
quina de coser no equipada con la unidad sujetahilo
de la aguja.)

La longitud del hilo remanente en la aguja se puede
ajustar a través del panel de operacion.

Su ajuste se realiza fijando la tensién de hilo de aguja.
Visualice la Posicion de compensacion No. 54 en el
display, consultando "9-1. Procedimiento de opera-
cion de compensacion de tension de hilo de cada
seccion” p. 73, para el procedimiento de ajuste.
Cuando el valor de ajuste (valor inicial: 0) se aumenta
a un valor positivo, mientras mayor sea el niUmero, mas
corto serd el hilo remanente en la aguja.

Por el contrario, cuando el valor de ajuste se disminuye
a un valor negativo, la longitud del hilo remanente en
la aguja sera mayor.

Este ajuste se puede realizar por separado para cada
patron.

El controlador de tensién de hilo de la unidad sujetahilo
de la aguja funciona para evitar que el hilo se afloje
al final del cosido.

Gire la perilla reguladora de tension para ajustar la
distancia B dentro de la gama de 15 a 16 mm.
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( 8-10. Ajuste de brillo de la lampara de mano )

1)
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El brillo de la lampara de mano se puede ajustar a
través del panel de operacion.

Seleccione el modo de operacion de interruptores
de memoria.

Para la forma de utilizar el modo de operacién de
interruptores de memoria, consult "13. INTERRUP-
TOR DE MEMORIA" p. 101.

Pulse latecla ’:‘ O o latecla|+ |@ para visualizar
el interruptor de memoria No. 30.

Pulse la tecla /BACKWARD @ o la tecla
+/FORWARD ’m @ para modificar el valor de
ajuste. -

El brillo se puede ajustar a uno de los 20 pasos, de
0 (extincidn total) a 100 (maximo). El brillo viene
ajustado en fabrica a 100 (maximo) al momento de
la entrega de la maquina.

Al término del ajuste del brillo a un valor apropia-
do, pulse la tecla READ @ para confirmar
el ajuste. Luego, salga del modo de operacién de
interruptores de memoria.



(9. MODO DE USAR VARIAS FUNCIONES )

‘ Para el modo de ajustar los interruptores de memoria descritos a continuacién, consulte \
l "13. INTERRUPTOR DE MEMORIA" p. 101. ]

9-1. Procedimiento de operacion de compensacién de
tension de hilo de cada seccién

La tension de hilo de cada seccién de configuracidon de cosido se puede cambiar individualmente.
La tensién de hilo aplicada a cada seccion de un ojal es el valor que se obtiene de adicionar los respectivos
valores compensados al valor preajustado de tension de hilo de aguja (No. 40).

o O
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1) Pulse la tecla [THREAD TENSION]

°% |@ para

que se encienda el LED D de tensién de hilo. EILED
visualiza el valor fijado de tensién de hilo.

2) Pulse latecla E Oolatecla m @ para seleccio-

nar el nimero B de posicién de compensacion de
cada tensién. (Para los niumeros de compensacion
de posicién, consulte los Apéndices 1y 2.)

3) Después de seleccionar el numero B de posicion

de compensacion, pulse la tecla [-/BACKWARD]
@ o la tecla [+/FORWARD] @ para

introducir un valor C de compensacion de tension
de hilo.

4) Elvalor de compensacion que haya introducido se registra en la memoria cuando se pulsa la tecla [READY]

@ o mediante la operacion del interruptor de arranque para iniciar el cosido.

5) Cuando se pulsa la tecla [THREAD TENSION] @ mientras que el LED D de tensién del hilo esta
encendido, la pantalla vuelve al display normal.

— ——————————— ———————————————— — — — — — —
[) . . . - - . . . .z .

‘ 'mEOfEa"‘e Si cambia el nimero de patréon o apaga la maquina de coser sin realizar la operacion descrita en\
[ ' 4), el valor ajustado no se registrara en la memoria. ]
T — — — — — ——— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
— ——————————————————————————— —— — — — —

[ Modo de fijar la tensién de hilo de aguja ] Tabla 1
No. de posicion de e L. . L
compeﬁsacién Fijacion de item Descripcion

40 Tension de hilo de aguja Valor de tensién de hilo de aguja

41 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la
de seccion en paralelo derecha seccion en paralelo del lado derecho

42 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la
de seccion en paralelo izquierda seccion en paralelo del lado izquierdo

43 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de tope
del tope de ojalillo de ojalillo

44 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la
de la parte inferior derecha del ojalillo parte inferior derecha del ojalillo

45 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la
de la parte inferior izquierda del ojalillo parte inferior izquierda del ojalillo

46 Compensacion de tension de hilo de aguja | Consulte la Tabla 2 “Correspondencia entre la tensiéon de
en presillado de lado derecho hilo de aguja y cada tipo de presillado”

47 Compensacion de tension de hilo de aguja | Consulte la Tabla 2 “Correspondencia entre la tension de
en presillado de lado izquierdo hilo de aguja y cada tipo de presillado”

48 Compensacion de tension de hilo de aguja | Consulte la Tabla 2 “Correspondencia entre la tensiéon de
en presillado de lado derecho 2 hilo de aguja y cada tipo de presillado”

49 Compensacion de tension de hilo de aguja | Consulte la Tabla 2 “Correspondencia entre la tensién de
en presillado de lado izquierdo 2 hilo de aguja y cada tipo de presillado”
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No. de posicién de
compensacion

Fijacion de item

Descripcion

50 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacioén de tension de hilo de aguja de inicio
de inicio de cosido de cosido

51 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tensién de hilo de aguja de fin
de fin de cosido de cosido

52 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja al tiempo
al tiempo de cortar el hilo del corte de hilo de la maquina de coser 3 1

53 Compensacion de tension de hilo de aguja | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja al tiempo
al tiempo de parada de parada de la maquina de coser *2

54 (Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se | Valor de compensacion de la tension de hilo de aguja para

selecciona como opcion)

Compensacion de la tension de hilo de
aguja para extraer el hilo sujetado por la
unidad sujetahilo de la aguja.

extraer el hilo de la aguja después que la unidad sujetahilo
de la aguja haya sujetado el hilo de la aguja * 3

*1

. Valor de compensacion contra interruptor de memoria No. 8 (tension de hilo de aguja al tiempo de cortar el hilo)

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como opcién)
Valor de compensacion para el interruptor de memoria No. 33 (tensién de hilo de aguja para corte de hilo de aguja

sujetado)
*2:
*3:
sujetado)

[Correspondencia entre la tension de hilo de aguja y cada tipo de presillado]

Valor de compensacién contra el interruptor de memoria No. 10 (tension de hilo de aguja al tiempo de parada)
Valor de compensacion para interruptor de memoria No. 34 (tension de hilo de aguja para extraccion de hilo de aguja

Tabla 2

Posicién de compensacion

Tipo de presillado Barra conica

Barra recta Barra redonda Barra redonda 2

Compensacioén de tension de hilo de | Lado derecho de Al inicio del | Seccién de superposi-
46 . . e Todo ) - o -
aguja en presillado de lado derecho seccion paralela cosido cion al inicio del cosido
Compensacion de tension de hilo de | Lado izquierdo de Al fin del co-
47 } . R . - ) Todo
aguja en presillado de lado izquierdo | seccion paralela sido

Compensacioén de tension de hilo de
aguja en presillado de lado derecho 2

Lado derecho de sec-
cién oblicua lineal

Seccion paralela
— Barra recta

Compensacion de tension de hilo de
aguja en presillado de lado izquierdo 2

Lado izquierdo de
seccion oblicua lineal

[Posicion de compensacion de barra conica]

1. La compensacion del hilo actual varia en conformidad con la clase o grosor del hilo usado
aun cuando el valor fijado de tension sea el mismo. Especialmente, en el caso de hilo cuya
superficie sea dificil de deslizarse, la tension de hilo deviene mayor, y atin cuando el valor
fijado sea tan bajo como de 60 a 70, el bucle deviene mas pequefo. Como resultado puede
ocurrir salto de puntadas.
Cuando se usen varios hilos, se recomienda hacer un patron de cosido en el que se introduz-
can los valores fijados de tensién de hilo adecuada para los hilos respectivos.

Cuando la tension del hilo de aguja (No. 52) al fin del cosido se ha ajustado a un valor, es
posible que ocurra salto de puntada al fin del cosido o que falle el tirahilo de aguja.

Dato No. 45 Compensacion de tensién
de hilo de aguja de la parte
inferior izquierda del ojalillo

Dato No. 42 Compensacion de tension deﬂ

hilo de aguja de la seccion
en paralelo del lado izquierdo

Dato No. 43 Compensacion de tension de hilo
de aguja de tope de ojalillo

Dato No. 44 Compensacion de tension de
hilo de aguja de la parte inferior
derecha del ojalillo

Dato No. 41 Compensacion de tensién de

Data No. 49 Compensacion de tension de
hilo de aguja en presillado de
lado izquierdo 2

P T B T N N S

Dato No. 47 Compensacion de tension de Y
hilo de aguja en presillado
de lado izquierdo

T+

T

IR

T T

hilo de aguja de seccién en
paralelo derecha

Dato No. 48 Compensacion de tension de
hilo de aguja en presillado de
lado derecho 2

Dato No. 46 Compensacion de tension de
hilo de aguja en presillado de

L]
131
11

[

lado derecho
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[Posicion de compensacion de barra recta]

Fig. 2

Dato No. 45 Compensacion de tension
de hilo de aguja de la parte
inferior izquierda del ojalillo

Dato No. 43 Compensacion de tension de hilo
de aguja de tope de ojalillo

Dato No. 44 Compensacion de tension
de hilo de aguja de la parte
inferior derecha del ojalillo

bt
LI

Dato No. 42 Compensacion de tension de
hilo de aguja de la seccion en
paralelo del lado izquierdo

Dato No. 41 Compensacion de tension de
hilo de aguja de seccion en
paralelo derecha

LN St 10 e o

A

T T

Dato No. 48 Compensacion de tension de

hilo de aguja en presillado de )
lado derecho 2

(Una puntada de la seccion paralela a la
seccion de presillado lineal)

Dato No. 46 Compensacion de tension de hilo de
enlazador de la barra cénica derecha

/

[Posicion de compensacion de barra redonda] Fig. 3

Dato No. 43 Compensacion de tensién de
hilo de aguja de tope de ojalillo

Dato No. 44 Compensacion de tensién
de hilo de aguja de la parte
inferior derecha del ojalillo

Dato No. 45 Compensacion de tensién
de hilo de aguja de la parte
inferior izquierda del ojalillo

+

Dato No. 42 Compensacion de tension de
hilo de aguja de la seccién en
paralelo del lado izquierdo

Dato No. 41 Compensacion de tension de
hilo de aguja de seccién en
paralelo derecha

I BN N AT

I A I O

EEEENERREREE

Dato No. 47 Compensacion de tension de ¢ )
hilo de aguja en presillado de Dato No. 46 Compensacion de tension de hilo
lado izquierdo de aguja en presillado de lado
derecho
[Posiciéon de compensacién de barra redonda 2] Fig. 4
Dato No. 43 Compensacion de tensién de
hilo de aguja de tope de ojalillo
Dato No. 45 Compensacion de tension Dato No. 44 Compensacion de tension de
de hilo de aguja de la parte hilo de aguja de la parte inferior
inferior izquierda del ojalillo derecha del ojalillo
pa R Dato No. 41 Compensacién de tensién de hilo
o de aguja de seccion en paralelo
I derecha
Dato No. 42 Compensacion de tension de O H
hilo de aguja de la seccion en g
paralelo del lado izquierdo il s Dato No. 46 Compensaci6n de tension de
OIH hilo de aguja en presillado
OH de lado derecho
Dato No. 47 Compensacion de tension de v 1 [ ) /
hilo de aguja en presillado de
lado izquierdo
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( 9-2. Modo de cambiar la posicion de la tela )

La posicion de colocacion del material se puede cambiar al lado frontal o a la posiciéon de inicio de cosido, en
el caso de la cuchilla poscorte/sin cuchilla.
(1) Para ajustar la posicion de colocacion del material en el lado frontal para cada tipo de ajuste de cuchilla,
es decir, cuchilla precorte/cuchilla poscorte/sin cuchilla.
1) Fije a “1” el interruptor de memoria No. 12.
2) Ajuste la magnitud de desplazamiento hacia este lado mediante el Interruptor de memoria No. 23
(ajustado en fabrica a 22 mm como estandar al momento del despacho).
(2) Para ajustar la posicion de colocacion del material en el origen en el caso de la cuchilla precorte, y en la
posicion de inicio de cosido en el caso de la cuchilla poscorte/sin cuchilla.
1) Fije a “2” el interruptor de memoria No. 12.
(3) Para ajustar la posicion de colocacion del material en el lado frontal en el caso de la cuchilla precorte, y
en la posicién de inicio de cosido en el caso de la cuchilla poscorte/sin cuchilla.
1) Fije a “3” el interruptor de memoria No. 12.
2) Ajuste la magnitud de desplazamiento hacia este lado mediante el Interruptor de memoria No. 23
(ajustado en fabrica a 22 mm como estandar al momento del despacho).

( 9-3. Cambio de modalidad de interruptor de arranque )

El prensatelas baja mediante la operacién del interruptor de arranque solamente, y el cosido se ejecuta con-
tinuamente. Fije a “1” el interruptor de memoria No. 15.

e ————————————————————————————— — — —

‘ o También es posible ejecutar el uso normal bajando el prensatelas con el interruptor de prensatelas
X | y ejecutar el cosido con el interruptor de arranque. Con todo, el LED del prensatelas con el inte-
l rruptor manual esta siempre en el estado de parpadeo de ON a OFF.

( 9-4. Cambio de movimiento del prensatelas )

Es posible que el prensatelas vuelva a la posicidn fijada mientras se mantiene bajado después de completar el cosido.
(El prensatelas vuelve a la posicion fijada mientras se mantiene elevado después de la complecion del cosido
en el estado estandar al tiempo de entrega.)
1) Ajuste el interruptor de memoria No. 20 a “1” o “2”.
@ Cuando el interruptor de memoria No. 20 se ajusta a “1”, el prensatelas se eleva después que la base
de transporte vuelve a la posicion de ajuste del material.
@® Cuando el interruptor de memoria No. 20 se ajusta a “2”, el prensatelas se eleva mediante el interruptor
del prensatelas después que la base de transporte vuelve a la posicion de ajuste del material.
2) El prensatelas también se mantiene descendido cuando la base de transporte se posiciona en la posicion

de ajuste del material mediante el interruptor [RESET] /L . En este caso, el cosido se detiene antes del
fin de cosido mediante el interruptor de parada temporal.

( 9-5. Cambio del contador (Cuenta DOWN (descendente)) )

Fije el valor del contador y ejecute el conteo descendente (DOWN). Es posible prohibir el inicio en el valor de cuenta “0”.

l Cambio a contador DOWN

1) Fije a “2” el interruptor de memoria No. 13.

2) Cuando el valor del contador llega a “O (cero)”, el display parpadea intermitentemente y el interruptor del
prensatelas y el interruptor de arranque se inhabilitan.

3) Pulse la tecla [RESET] 4 y el valor del contador vuelve al valor inicial. (Estado estandar al tiempo de
entrega: valor inicial = 100) Para ejecutar el arranque aun cuando el valor del contador devenga “0, fije a
“0” el interruptor de memoria No. 14.

Hl Modo de fijar el valor inicial del contador DOWN
Es necesario fijar el valor inicial al activar el “Count DOWN?” (cuenta descendente) cuando se usa el contador DOWN.

1) Pulse la tecla [COUNTER] c g para visualizar el contador.
2) Pulse la tecla [RESERT] para volver al valor inicial. El valor inicial ha sido fijado a 100 al tiempo de la entrega.
3) Ajuste el valor del contador mediante la tecla [/BACKWARD]|[—/!<| o Ia tecla [+/FORWARD] [+/1] .

( 9-6. Cambio al modo de parada antes de corte de tela )

El cosido se puede parar temporalmente antes de ejecutar la operacion de corte de tela al tiempo de coser el
patron de dato de poscorte.
1) Fije a “1” el interruptor de memoria No. 21. La maquina de coser se para una vez después del cosido y la
operacion del corte de tela se ejecuta nuevamente pulsando el interruptor de arranque.
También es posible volver la maquina de coser a la posicién de fijacion de tela sin ejecutar la operacion de

corte de tela pulsando la tecla [RESET] /L .
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( 9-7. Copiado de datos de patrones )

En este paso del procedimiento se realiza el copiado de datos de patrones.

/9 ALK
MEB Series
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1)

2)

Paso de operacion
descrito en 2)

¢

(D Caso en que no hay datos registrados en el
patrén de destino

3)

5 ,© wanacn
O // M MEB Series
B*- ]
0> — —/EH4 /2o
7N U gz 5
©) WF =
; o0 N
¥ D e ™
@ Caso en que hay datos registrados en el patrén
de destino
oILIKKE
// M MEB Series

Ecﬂ

(® Al momento de confirmar la sobreescritura
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[ 1]
T
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¥ ] O M.y

_77_

Importa - Si el LED de cosido permanece encendido, |
I ;53 pulse la tecla [READY] @ para apa-|
\ garlo.

Pulse la tecla [MODE] @ © para visualizar la
pantalla de ajuste de modos.

Pulse la tecla [-/BACKWARD [—/L<| @ o Ia tecla
[+/FORWARD] @ para visualizar “CoPy’.
Pulse la tecla [READY] @ para visualizar
la pantalla de copiado de datos.

Pulse la tecla ’:‘ Oolaatecla|+ | @ para selec-
cionar el nimero del patrén fuente a copiar que se
visualiza en el LED B de 2 digitos.

(ElInimero en que no haya ningun patrén registrado
no se visualiza.)

Pulse la tecla [/BACKWARD] @olatecla [+

FORWARD]|+/!=| @ para seleccionar el nimero
del patrén de destino del copiado que se visualiza
en el LED C de 4 digitos.

Se visualiza la indicacion (D cuando los datos
del patron de destino no estan registrados, o se
visualiza @ cuando estan registrados. El niumero
de patrén se puede ajustar dentro de la gama de
“1” a “89".

Pulse la tecla [READY] @ para copiar datos
desde el patron fuente al de destino.

Si se pulsa la tecla [MODE] [m ©, el copiado de
datos de patrones se cancela.

Si se pulsa la tecla [READY] @ cuando
existe el numero de patrén de destino, se visua-
liza la pantalla de confirmacién 3. Cuando se
pulsa nuevamente la tecla [READY] O se
efectua la sobreescritura y los datos actuales son

reemplazados. Si se pulsa la tecla [RESET] /L
@, se cancela la sobreescritura.

Pulse la tecla[MODE]| M |@® mientras se visualiza
“CoPy” para que la pantalla vuelva a su display
normal.

No se puede efectuar la sobreescritura en)

| ) los nimeros de patrones 90 a 99 debido a|
| @EED que estos son patrones estandar. ]



( 9-8. Borrado de datos de patrones )

En este paso del procedimiento se realiza el borrado de datos de patrones.

o {0 [Z]m}” .,.,K
O @ ] B ?@
Y| O e
@ Paso de operacion
descrito en 2)
0O [ 7]m} " yama
=/ +/E—o
= v@l = v:a -
; oo '@Q
¥ O ™

() Al momento de confirmarse la eliminacion

o> O |[7|M 'M’Eﬂ'('
—/L +/1=
D@ Dv&. -
; oo '@Q
¥ O ™

( Moogant Si el LED de cosido permanece encendido, )
| @ pulse la tecla [READY] - “ QO |© para apa-|
\ garlo. ]

1) Pulse la tecla [MODE] | M | @ para visualizar la
pantalla de ajuste de modos. Pulse la tecla [-/

BACKWARD] |—/!<| @ o la tecla [+/FORWARD]
@ para visualizar “dEL".

2) Pulse la tecla [READY] KO @ para visualizar
la pantalla de borrado de datos de patrones.

3) Pulse la tecla [-/BACKWARD] [—/L<| @ o la tecla
[+/FORWARD] @ para seleccionar el nime-
ro de patrén a borrar que se visualiza en el LED de
4 digitos. (No se visualiza ningn niumero que no
tenga registrado un patrén.)

4) Cuando se pulsa la tecla [READY] O, se
visualiza la pantalla de confirmacion (.

Si se pulsa la tecla [MODE] @ ©, se cancela el
borrado de datos de patron.

5) Cuando se pulsa la tecla [READY] O nue-
vamente, se borran los datos del patron. Si se pulsa
la tecla [RESET] @, se cancela el borrado de
datos del patron.

6) Pulse la tecla[MODE] @ © mientras se visualiza
“dEL” para que la pantalla vuelva al display normal.

| No se puede efectuar la sobreescritura enl
/* los nimeros de patrones 90 a 99 debido a|
| que estos son patrones estandar. )
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(10. MANTENIMIENTO )

( 10-1. Corte de hilo de enlazador (tipo cortahilos en general) )

AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
A evitar accidenteas causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

La cuchilla cortahilos del enlazador no requiere reajus-
te cuando se cambian las especificaciones de cosido.
Sin embargo, la altura de la posicién de la cuchilla
cortahilos del enlazador se debe ajustar en caso de
que la cuchilla no logre enganchar y cortar el hilo del
enlazador tras el reemplazo de la cuchilla.

1) Para ajustar la altura de la cuchilla, afloje el tornillo @
y la tuerca ubicada en la cara inferior del tornillo y mo-
difique la altura del tornillo @ y tuerca apropiadamente.

* Sila cuchilla corta la trencilla pero no logra cortar el hilo
del enlazador, la posicion de la cuchilla es demasiado
alta. En este caso, mueva el tornillo @ y tuerca en la
direccion A para disminuir la altura de la cuchilla.

* Sila cuchilla corta el hilo del enlazador pero no logra
cortar la trencilla, la posicion de la cuchilla es dema-
siado baja. En este caso, mueva el tornillo @ y tuerca en la direccién B para aumentar la altura de la cuchilla.

2) Una vez que la cuchilla se encuentra posicionada correctamente, fijela apretando el tornillo @ y la tuerca.

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

Siempre que se modifique la altura de la cuchilla, compruebe para asegurarse de que la cuchilla no)
interfiera con otros componentes, tales como placa prensatelas, cuando la maquina de coser esta |
| en funcionamiento.

‘ Vol S
Precaucion

( 10-2. Temporizacidén entre la aguja y el enlazador )

PELIGRO:
Cuando levante la maquina de coser de su posicién original, asegurese de ejecutar el trabajo mientras
observa lo siguiente, para protegerse contra el riesgo de que sus manos, dedos y brazos queden atrapados
entre la maquina de coser y la cubierta inferior, lo que podria resultar en lesiones graves.
*Asegurese de enclavar el retén de bisagra para fijar firmemente la maquina de coser en su posicion
A levantada.
*Consulte "3-6. Elevacion de la maquina de coser y su retorno a su posicion original” p. 16.
AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Para ajustar la leva del enlazador, levante el cabezal
de la maquina.

(Para el modo de levantar el cabezal de la maquina,
consulte "3-6. Elevacion de la maquina de cosery
su retorno a su posicion original” p. 16.)

Retire los tornillos @ para retirar la cubierta @ del
enlazador. Luego, ejecute el ajuste.

Al término del trabajo, reinstale la cubierta del enla-
zador.
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]

[ precaioon Para ajustar la temporizacion entre la aguja y el enlazador, ajuste la anchura de cursa de la agujaI
| y compruebe la altura de la barra de agujas con antelacion. )

| La aguja interior significa la entrada de aguja situada mas adentro y la aguja exterior significa la)

| | entrada de aguja situada mas afuera de la anchura de cursa de aguja empleada para coser ojales |
| de ojalillo. )

1) Afloje los dos tornillos de fijacion @ de la leva im-
pulsora del enlazador. Haga que la barra de agujas
se posicione en el punto muerto inferior de la aguja
interior. Gire la leva impulsora @ del enlazador con
la mano de modo que la superficie plana de la leva
impulsora @ del enlazador quede encarando la
parte izquierda inferior con un angulo de 45° con
respecto a la horizontal, y apriete provisionalmente
el tornillo de fijacion @ de la leva impulsora del
enlazador.

2)

( Al girar la leva impulsora © del enlazador,\
| (& tenga cuidado para que el eje impulsor del |
~ Aguja S ( gancho no gire conjuntamente. )
(Punto muerto inferior de aguja interior) — e — o — — — — — — — — — — — —_—
E) 2) Afloje el tornillo de fijacién @ de la guia del eje
impulsor del enlazador. Mueva dicha guia @ hacia
arriba y abajo para hacer el ajuste, de modo que la
separacion @ entre la aguja y el enlazador derecho
y la separacion @ entre la aguja y el enlazador
izquierdo sean idénticas en ambos casos cuando
la barra de agujas se posiciona en el punto muerto
inferior de la aguja exterior y cuando la barra de
agujas se posiciona en el punto muerto inferior de
la aguja interior. Luego, apriete el tornillo de fijacién

‘ p@g}ién Tenga cuidado para no dainar o deformar el\
‘ @ resorte @ de corte de hilo de la aguja. ,
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3) Aguija interior
1
red £
£
Direccion A : T NG @
La temporizaciéon \7
se adelanta
Direcciéon B :

La temporizaciéon
se retrasa

No hay
separacion

Posterior

4)

Aguja exterior
Anchura de bocado

< Presionada contra la
parte ubicada detras

de puntada :
pequeia
Anchura de
N\ bocado de
£ A / / ! puntada:
£ 7 \_grande
ol it 7

3) Ajuste la leva impulsora @ del enlazador de modo
que la punta de la hoja del enlazador izquierdo se
alinee con el centro de la aguja cuando la barra de
agujas asciende 3 mm desde el punto muerto infe-
rior de la aguja interior. Luego, fije la leva impulsora
© del enlazador con los dos tornillos de fijacién @,
estando la leva presionada contra la parte ubicada
detras de ella.

———————— ———— — — — —_
| Si ocurren saltos de puntada por comba-\
| dura del enlazador a causa de una cogida |
| defectuosa de hilo por el enlazador cuando |
| la anchura de cursa de aguja es de 2 mm
I sfed,, © menor, desplace la leva impulsora del
| U enlazador en direcciéon A para modificar IaI
temporizacion del enlazador, de modo que la
I punta de la hoja del enlazador se posicione I
I en el centro de la aguja cuando la barra del
| agujas se eleva en 2,7 a 2,8 mm desde ell
| punto muerto inferior de la aguja interior. |

— — — — — — — — — — — — — — — —

s

4) Asimismo, compruebe la posicién de la aguja y de
la punta de la hoja del enlazador cuando la barra
de agujas se eleva 3 mm desde el punto muerto
inferior de la aguja exterior. La punta de la hoja
del enlazador se posiciona aproximadamente en
la gama del lado izquierdo de la aguja. Cuando
esta en la gama exterior, vuelva a comprobar los
pasos 2)y 3).

Después de ejecutar el ajuste de tempori-\
zacién del enlazador, cuando se cambie IaI
anchura de bocado de puntada en el caso
de @ a ® que se describen a continuacion,
ejecute los pasos 1) al 4) siempre que se dé
el caso.

(D Cuando laanchura de bocado de punta-
o~ da en términos como cuando el ajuste
@ de temporizacion del enlazador se cam-

bie mas de * 0,3 mm.
Aun cuando la anchura de agarre de puntada

sea dentro de £ 0,3 mm :
® Cuando la anchura de bocado de pun-l
tada es mas de 3,4 mm. I
(® Cuando se cosen telas gruesas o sec-)
ciones superpuestas en donde la aguja |
pueda doblarse. )

o — — — — — — — — — — — — — — — — —
— — — — — — — — — — —
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( 10-3. Altura de la barra de aguja )

(1) Ajuste de altura de barra de agujas

A

AVISO:

1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidenteas causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

2,5 mm

Afloje el tornillo @ y ajuste la altura de la barra de agujas de modo que el tope del ojo de la aguja diste 2,5 mm
de la punta de la hoja del enlazador cuando la barra de agujas asciende 3 mm desde su punto muerto inferior
interior, y la aguja y el enlazador se posicionan en la posicion de recogida interior de la aguja.

(2) Altura de referencia de la barra de agujas

Para la altura de la barra de agujas, considere la

dimension A desde el tope de la barra de agujas @

hasta la superficie superior de la cubierta @ de la barra

de agujas, mostrada como referencia en la figura de

la izquierda.

Dimension A en cada punto

Punto muerto inferior de barra de agujas... 42,5 mm
(cuando la temporizacion del enlazador es de 3 mm)

Temporizacién de recogida del enlazador ... 39,5 mm
(cuando la temporizacion del enlazador es de 3 mm)

Ejecute el ajuste después de finalizar el ajus- |
| te descrito en "10-2. Temporizacion entre la |
{ aguja y el enlazador" p. 79. )

Precaucion
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[ 10-4. Ajuste para evitar el salto de puntadas triangulares en
el caso de la anchura de cursa de aguja angosta

Placa de agujas

S T T T T~
Estirador, de lado izquierdo ™4
N\
Aguja exterior '
i
Hay salto de puntada
cuando el hilo entra aqui

Hilo de aguja- ’ \ \
Aguja interior ~ Rl

Enlazador, de lado izquierdo

. Triangulo (C)
L de hilo de
i enlazador

=X

Aguja
(Punto muerto inferior de aguja interior)

0>06 o

Aguja
(Punto muerto inferior de aguja exterior)

Para coser con una anchura de cursa de aguja an-
gosta, de 2 mm o menor, la aguja exterior entra en
el lado izquierdo del triangulo (seccién C) del hilo del
enlazador cuando la aguja exterior desciende durante
el cosido en estado de ajuste estandar. Esto puede
causar saltos de puntada.

En este caso, ejecute el siguiente ajuste después de
finalizar el ajuste descrito en "10-2. Temporizacién
entre la aguja y el enlazador™ p. 79 y "10-3. (1)
Ajuste de altura de barra de agujas" p. 82.

1) Gire manualmente la polea de mano cuando el
hilo del enlazador se encuentra enganchado en el
enlazador, para bajar la aguja exterior.

2) Afloje el tornillo @ de la guia del eje impulsor del
enlazador. Mueva dicha guia @ hacia arriba para
hacer el ajuste de modo que la aguja exterior en-
tre al triangulo (seccion C) del hilo del enlazador
cuando la aguja se cruza con el enlazador de lado
izquierdo; es decir, @ es mayor que ® (@ > ®).

( Guia de ajuste \
| Cuando la temporizacién del enlazador sea |
| 2,7 mm: |

| Valores de @ y ©® |

| @ = Aprox. 4 mm |

| ® = Aprox. 3 mm ]

3) Determine la posicion de la guia @ del eje impulsor
del enlazador de modo que la separacion d entre la
aguja exterior y el hilo del enlazador sea minima.
Luego, fije la guia del eje impulsor del enlazador
con el tornillo de fijacion @.

[ piecayoon Tenga cuidado para no dafar o deformar ell
\ resorte @ de corte de hilo de la aguja. )

Aun cuando la aguja exterior entre en el
triangulo (seccion C) del hilo del enlazador |
al girar manualmente la polea de mano, al
on veces la aguja entra fuera de la seccién C, lo |
que resultara en salto de puntadas durante |
el cosido. Si ocurre esto, ajuste la dimension |
d a la mas minima posible de modo que la|
aguja exterior entre a la seccion C durante |
el cosido. ]

)

,___@___Q

-
=
@
trl
s
=

|
©
w
|



( 10-5. Separacion entre la aguja y el enlazador )

A

AVISO:

1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

El valor de ajuste estandar de la separacién entre la
aguja y el enlazador es 0,03 a 0,05 mm.

Afloje el tornillo @ del enlazador y ajuste la separacion
entre la aguja @ y el enlazador @ izquierdo, y entre
la aguja y el enlazador @ derecho. Seguidamente, fije
en su lugar los enlazadores.

1. Cuando se ajusta la separacién entre !
la aguja y el enlazador, la altura de los |
estiradores también se debe ajustar |
simultaneamente segun lo descrito en |

"10-7. Separacion entre el estirador y el |

I
I
I
)

—

-
D
@
S
=
S,
S
=

@

enlazador y temporizacion de abertura
del estirador” p. 85.

Ajuste sin falta la separacion siempre
que cambie el tamafo de aguja.

0,03 a 0,05 mm

o

( 10-6. Modo de ajustar el protector de aguja )

A

AVISO:

1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

1) Afloje el tornillo @.

2) Fije la separacion entre la aguja @ y el pro-
tector @ de aguja a -0,03 a 0,05 mm. Sin
embargo, la separacion se debe ajustar a
un valor menor que aquella provista entre la
aguja y el enlazador.

3) Apriete el tornillo @.

4) Compruebe la posicién tanto de la aguja

interior como de la aguja exterior.

g—

— — — — — — — — — — — — —

( Cerciorese de ajustar el protector de
| aguja cuando se cambia el tamaiio del |
I aguja cuando se ajusta la aguja y ell
| preciioon enlazador. |
I
I
\

Ajuste la separacion cuando la aguja
se alinea con la punta de la hoja del
enlazador en el interiory en el exterior |

_84_
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[ 10-7. Separacién entre el estirador y el enlazador y

L temporizacion de abertura del estirador

AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
A evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Enlazador Enlazador
izquierdo  derecho

Afloje el tornillo de fijacion @ del enlazador. Luego, ajuste la separacion mediante el cambio de la posicion
vertical del enlazador.
@ Separacioén de estirador izquierdo @
Haga el ajuste para que la separacion A entre la superficie inferior del extremo superior del estirador iz-
quierdo @ y la superficie superior del enlazador izquierdo sea de 0,1 a 0,2 mm, de modo que se aplique
resistencia al hilo cuando ésta pase entre ellos.
@ Separacioén de estirador derecho @
La gama permisible de la separacion B provista entre la superficie inferior del estirador derecho @y la

superficie superior del enlazador derecho es de 0 a 0,05 mm.

1. Cuando se ajusta la posicién vertical del enlazador, la separacién entre la aguja y el enlazador)
o~ también se debe ajustar simultaneamente segun lo descrito en "10-5. Separacién entre la aguja |

|
I
| @ y el enlazador" p. 84. |
| 2. Sila separacion entre el estirador y el enlazador se encuentra fuera de la gama de ajustes, esto |
\ causara saltos de puntadas y rotura de la aguja. )

@ Posicién de instalacion del estirador
izquierdo
El centro de la seccidn en horquilla en la
parte superior del estirador @ izquierdo
queda alineada con el centro del agujero
de hilo del enlazador en el enlazador iz-

quierdo.
Cuando sobresale el extremo su-\

| Precaucion perior del estirador izquierdo enI

El extremo superior 0 . X N
del estirador izquierdo términos de enlazador izquierdo se
sobresale del enlazador | 0 a 0,1mm l producira salto de puntadas. ,
izquierdo S ———— — -
@ Posicion del instalacion del estirador
derecho

La superficie interna del enlazador izquier-
do esta disefiada para alinearse con la

Enlazador El centro del agujero en

izquierdo el estirador se alinea con  Enlazador superficie mterng del estlrgdor 0. Ajuste
:Lf;’:;‘; rde' agujeroenel  gerecho el extremo superior del estirador de modo
Z

que se retraiga de 0 a 0,1 mm desde el
interior del enlazador derecho.
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Para alinear

Afloje el tornillo @ en el retentor del estirador y
ajuste al posicion del retentor @ del estirador. Des-
pués fije el estirador en lugar. (Este procedimiento
es aplicable al ajuste tanto del estirador derecho
como del izquierdo.)

@ Temporizacién para abrir/cerrar los estiradores
En el caso de la aguja exterior, la temporizacién
correcta es aquella en que el estirador izquierdo
se cierra completamente en el momento en que
la cara de extremo (superficie lateral) de la aguja
se alinea con el extremo superior del enlazador
izquierdo cuando la barra de agujas desciende y
el enlazador izquierdo se desplaza hacia atras.
Cuando la aguja interior se encuentra en su punto
muerto inferior, el estirador derecho se encuentra
en estado cerrado.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cercidrese de la anchura y de la tempori-\
| plecsteion zacion cuando la anchura de bocado de |
| @ puntada se cambia después de ejecutar el |
\

ajuste de temporizacion del enlazador. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

Afloje el tornillo de fijacion @ de la guia @ del
eje impulsor del estirador. Ajuste la temporizacion
moviendo la guia hacia arriba y abajo. Luego, fije
la guia del eje impulsor del estirador apretando el
tornillo de fijacion.

‘ P@g}ién Tenga cuidado para no daiiar o deformar eI]
‘ resorte @ de corte de hilo de la aguja. l
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( 10-8. Altura de la placa de agujas )

(1) Altura de la placa de agujas

placa de soporte.

(2) Ajuste de la altura de la placa de agujas

Instale la placa de agujas en la posicidon en que la su-
perficie superior @ de la placa de agujas se encuentre
0,4 mm por debajo de la superficie superior @ de la

Para ajustar la altura de la placa de agujas, se debe seguir el siguiente procedimiento.

1) Afloje el tornillo @ vy
mueva la guia @ de
trencillas.

2) Afloje el tornillo de fija-
cion @ de la placa de
agujas para retirar la
placa de agujas @.

3) Ajuste la altura de la
placa de agujas girando
el tornillo @ ubicado
bajo la placa de agujas,
para modificar la altura
del tornillo.

4) Ajuste la altura del tor-
nillo de modo que la
altura de la placa de
agujas y la de la placa
de soporte @ del suje-
taprendas se ajusten a
0,4 mm vy fije la placa
de agujas @ con su
cara inferior presionada

contra el tornillo @.

5) Al término del ajuste de la altura de la placa de agujas, haga que la guia @ del trencillas retorne a su po-

sicion original y apriete el tornillo @.
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( 10-9. Posicion del prensatelas )

AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
é evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Ajuste la magnitud saliente del prensatelas de lado

A ‘_L» B derecho @ con respecto a la placa de soporte de lado
ﬂ:d: derecho @, dentro de la gama de 0 a 0,5 mm.
O,
—

Afloje los dos tornillos de fijacion @ de la base del
brazo del prensatelas y ajuste la magnitud saliente
moviendo la base en direccion A o B. Al término del
ajuste, apriete los tornillos de fijacién para fijar la base

/@ del brazo del prensatelas.
O

/ * Ajuste el prensatelas de lado izquierdo siguiendo
el mismo procedimiento descrito anteriormente.

* La inclinacién de la parte frontal o posterior se
puede ajustar con el tornillo @ del brazo del pren-
satelas.

g

( 10-10. Modo de ajustar la posicion de caida de aguja )

AVISO:

1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Si la posicidn de corte de la tela se desvia del centro,
/9 afloje el tornillo de fijacion @ de la base de la cuchilla

y ajuste la base @ de la cuchilla hacia la derecha o

@ @ izquierda.

Al término del ajuste, apriete el tornillo de fijacion @

~ para fijar la base de la cuchilla.
. l Si la posicion de corte de la tela se desvia)
Q | rrecdicon del centro, pueden suscitarse problemas |
|7 O | tales como corte de la costura terminada |
, / \ cuando se corta la tela. ]

 —
1 —
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( 10-11. Posicion de instalacion de la cuchilla cortahilos de la aguja )

AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
A evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla

cortahilos del enlazador.

,15 mm

0,6a0,75mm _

| S

4
0,1a0
=2

'?l'»

N\

‘0,6 a 0,75 mm

_ 1,2a1,5mm

1) La separacion entre la cuchilla cortahilos @ de la
agujay la aguja es de aproximadamente 0,6 a 0,75
mm.

Afloje el tornillo @ y mueva @ de la cuchilla corta-
dora de hilo de aguja para ajustar la separacion.

2) Para ajustar la altura de la cuchilla cortahilos @
de la aguja, afloje el tornillo de fijacion @ y mueva
la base de ajuste @ de la cuchilla cortahilos de la
aguja hacia arriba o abajo, para ajustar la sepa-
racion entre la cuchilla cortahilos de la aguja y el
estirador de lado derecho @ dentro de la gama de
0,1a0,15 mm.

En este paso, asegurese de que exista la separa-
cion A entre la cuchilla cortahilos de la aguja y la
placa de agujas.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Cuando la cuchilla @ del cortahilo de aguja\
Precaucion ,
| @' toca el separador, derecho @, se rompera|

| la aguja o los componentes. )

3) La posicion de operacion de la cuchilla cortahilos @
de la aguja es aquella en que la cuchilla cortahilos
@ de la aguja sobresale de la placa de agujas @ en
1,2 a 1,5 mm cuando el brazo impulsor @ de corte
de hilo de la aguja se mueve en sentido opuesto
a las manecillas del reloj hasta que el retén @ del
brazo impulsor de corte de hilo de la aguja entra
en contacto con el brazo impulsor @ de corte de
hilo de la aguja.

En caso de que se requiera su ajuste, afloje el retén
© del brazo impulsor de corte de hilo de la aguja,
y luego ajuste la magnitud saliente del tornillo.

4) Ajuste la magnitud de superposicion entre la pren-
sadora de hilo de bobina y la seccién de extremo
frontal de la placa de agujas dentro de la gama de
0a0,2mm.

Ajuste dicha magnitud de superposicién aflojando
la tuerca @ y modificando la magnitud saliente del
tornillo.
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(" 10-12. Limpieza )

AVISO:
2 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Para evitar que hilachas queden
cosidas junto con la costura, retire
las hilachas y el polvo de la placa
de agujas y del guiahilos si se acu-
mulan.

Cuando las hilachas se hayan acumulado en la ban-
deja de polvo, abra la cubierta frontal @, extraiga la
bandeja de polvo @ y retire las hilachas acumuladas.
Después de retirar las hilachas, ajuste la bandeja de
polvo @ en su posicion original y cierre la cubierta
frontal.

\ 4\574 B
xtraer

=N\

( 10-13. Drenaje )

AVISO:
Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

Cuando se haya acumulado aceite en la aceitera de
polietileno @ instalada bajo la cubierta inferior, retire
la aceitera de polietileno @ para eliminar el aceite.

=
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( 10-14. Reemplazo de consumibles )

(1) Desgaste de la cara del portacuchilla

AVISO:
2 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Haga que la cara del portacuchilla toque la 1) Retire el portacuchilla y revise el estado de la

cuchilla cortadora de tela. superficie del portacuchilla. (Consulte "10-14. (2)
A B c Modo de reemplazar la cuchilla cortadora de
@ tela y el portacuchilla” p. 92.)
2) Cuando la marca de la cuchilla estd demasiado
’ profunda, la marca de la cuchilla se duplica. (A de

la Fig. en el lado izquierdo) usando otra cuchilla o
la marca de las cuchilla esta formada parcialmente
y no en toda la superficie (B en la Fig. del lado iz-

A Espaciador quierdo), rectifique la cara con una piedra de afilar o
E ‘ semejante hasta que la marca de la cuchilla quede
s /= uniforme.
b — ¥ Se puede
\ 77 corregir hasta
A 0,3 mm.

( Siempre que se ajuste el portacuchilla, es necesario adherir un espaciador de 0,1 a 0,3 mm sobre\
| la superficie superior segun la magnitud de rectificacion, con el objeto de ajustar la altura para|
| comprobar el filo de las hojas de la cuchilla. |
| Si la comprobacion del filo indica un filo deficiente, seleccione un espaciador de 0,1 a 0,3 mmy |
| coloquelo entre el portacuchilla y el brazo de corte de tela. |
| il gy espaciador de 0,1 a 0,3 mm debe comprarse por separado. |
| Pieza namero: 40115638 SPECER_01 (Espesor: 0,1 mm) |
| 40115639 SPECER_02 (Espesor: 0,2 mm) |
| 40115640 SPECER_03 (Espesor: 0,3 mm) )

3) Cuando la tela no se pueda cortar a precision por mas que el portacuchilla esté bien rectificado, compruebe
el grado de desgaste de la punta de la hoja de la cuchilla cortadora de tela.

( 1. Cuando reemplace la cuchilla, use un portacuchilla nuevo o un portacuchilla rectificado. )
| Py Es posible que se rompa la punta de la hoja de la cuchilla cortadora de tela. |
| @‘ 2. La magnitud de rectificacion del portacuchilla no debe exceder de 0,3 mm. Si no es posible |
| obtener el filo de la cuchilla rectificandola hasta el limite, reemplace el portacuchilla con uno |
| nuevo. )
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(2) Modo de reemplazar la cuchilla cortadora de tela y el portacuchilla

AVISO:
2 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

B Reemplazo del portacuchilla

1) Afloje el tornillo de mariposa @ y retire el portacu-
chilla @.

2) Apriete el tornillo de mariposa @ con el portacu-
chilla presionado contra el retén @.

o — — — — — — — — — — — — — — —

1. Elretén @ es para posicionamiento. No)
lo mueva.

2. Elespaciador @ de la cuchilla, para ajus- |
e~ tar la altura de la cuchilla, viene colocado
recalcion desde fabrica entre el guardacuchilla®y |
@ el brazo @ de la cuchilla, al momento del |
embarque. Al reemplazar el portacuchilla,
asegurese de colocar sin falta el espacia-
dor hembra @ entre el portacuchillay el I

brazo de la cuchilla.

El espaciador @ de la cuchilla se coloca entre el portacuchilla y el brazo de la cuchilla para ajustar\
la altura de la cuchilla.
Se proveen los tres siguientes tipos de espaciadores con la unidad: 0,1 mm, 0,2 mmy 0,3 mm deI
espesor.
* Espaciador de 0,1 mm de espesor: Numero de pieza 40115638 |
* Espaciador de 0,2 mm de espesor: Numero de pieza 40115639 |
* Espaciador de 0,3 mm de espesor: Numero de pieza 40115640 |
ey Sila hoja de la cuchilla y el portacuchilla no se engranan debidamente con el espaciador colocado
en fabrica tras el reemplazo de la cuchilla o el portacuchilla, reemplace el espaciador con otro de |
espesor apropiado. |
Referencia para el ajuste de la altura del espaciador de la cuchilla |
* Si el lado del punto superior del ojal de ojalillo no se puede cortar
— Reemplace el espaciador con uno mas grueso. |
* Si el lado del punto inferior del ojal de ojalillo no se puede cortar |
)

— Reemplace el espaciador con uno mas delgado.

o — — — — — — — — — — —

B Reemplazo de la cuchilla cortatela

1) Afloje el tornillo de fijacion @ y retire la cuchilla
cortatela @.

2) Apriete el tornillo de fijacion @ con la nueva cuchilla
presionada contra el retén @.

{F No afloje el tornillo @ del retén @, dado qE\
| plecsicion la distancia del centro de la aguja ala cresta |
| @ del ojo de la cuchilla cortatela se encuentra |
{ ajustada en fabrica a 54 mm. )

1. Después de haber cambiado la cuchilla cortatela, asegtrese de que el tamafio de la cuchilla)
corresponda al nimero de cuchilla visualizado en el panel de operacion.
Para los detalles, consult "7-1. Modo de fijar el No. de cuchilla” p. 52 y "11-4. Cuchilla corta-l

portacuchilla no se utilizan como un conjunto, se haran dos marcas diferentes de hoja en ell

|

I

I 3 dora de tela"” p. 97.

I @ 2. Utilice la cuchilla cortatela y el portacuchilla como un conjunto. Si la cuchilla cortatela y eII
I

l material. Esto significa que el material no se podra cortar con precision. )



(3) Reemplazo de la cuchilla cortahilos del enlazador (tipo cortahilos en general)
AVISO:

2 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

Cuando el hilo del enlazador no se corta eficientemen-
Unidad de cuchilla te, reemplace la cuchilla cortahilos del enlazador con
cortahilos del enlazador una nueva. El nimero de pieza de la cuchilla cortahilos
del enlazador es 40115260.

1) Cierre el grifo de aire (consulte "3-14. Instalacion
de la manguera de aire" p. 27) para interrumpir
el suministro de aire.

2) Retire el tornillo @), arandela @ y dado cuadrado
0.

3) Afloje el tornillo @ de fijacion para retirar el collarin
0.

4) Retire el tornillo @ y la arandela @.

5) Retire la unidad de cuchilla @. Instale la nueva
unidad de cuchilla (pieza ndmero: 40115260) y
fijela apretando el tornillo.

6) Abra el grifo de aire (consulte "3-14. Instalacion
de la manguera de aire" p. 27) para reanudar
el suministro de aire.
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(4) Reemplazo de la cuchilla cortahilos de la aguja

AVISO:
'E 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Tenga en cuenta que si se toca la cuchilla cortahilos de la bobina o la cuchilla cortahilos de la
aguja durante el trabajo, esto puede causar lesiones inesperadas.

Cuando el hilo de la aguja no se corta eficientemente,
reemplace la cuchilla cortahilos de la aguja con una
nueva. El numero de pieza de la cuchilla cortahilos la
aguja es 40115277.

Para instalar la cuchilla, consulte "10-11. Posicion de
instalacién de la cuchilla cortahilos de la aguja”
p- 89.

(5) Reemplazo de placa de retencion del cortahilos (tipo cortahilos de la aguja)

AVISO:
'E 1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para

evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.

2. Tenga en cuenta que si se toca la hoja de la cuchilla de la placa de retencion del cortahilos,
esto puede causar lesiones inesperadas. Por lo tanto, tenga cuidado y manténgase alejado de
la hoja de la cuchilla.

Cuando el hilo del enlazador y la trencilla no se cortan
como es debido, reemplace la placa de retencion @
del cortahilos con una nueva.

Retire los tornillos @ y reemplace la placa de retencién
del cortahilos con una nueva. Fije la placa de retencién
del cortahilos con los dos tornillos @.

(6) Norma para juzgar cuando reemplazar el muelle de gas
PELIGRO:

Existe el riesgo de que las manos, dedos y brazos queden atrapados y se causen lesiones
graves, si la maquina de coser se levanta cuando el resorte de gas no funciona, ya que en este
estado la maquina de coser esta muy pesada.

fﬁ Para evitar accidentes, asegurese de reemplazar el resorte de gas con uno nuevo antes de que sea de-

masiado tarde, de acuerdo con la norma para el plazo de reemplazo (que se describe mas adelante).
AVISO:
1. Antes de comenzar el trabajo, desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser para
evitar accidentes causados por arranque brusco de la maquina de coser.
2. Para evitar lesiones corporales imprevistas, tenga cuidado y manténgase alejado de la cuchilla
cortahilos del enlazador.

El muelle de gas es un elemento consumible. El gas dentro del
muelle de gas se consumira naturalmente aun cuando su uso sea
poco frecuente, y el muelle no tendra la fuerza para asegurar la
seguridad.

En caso de que se requiere una carga igual a o mayor que 156N
cuando la maquina de coser es levantada amarrando la seccion de
pata frontal @ de la base con una cuerda, tal como se muestra en
la figura de la derecha, reemplace de inmediato el muelle de gas

| 1. No amarre con la cuerda ninguna seccion de la ma-\
| quina excepto la seccién de pata frontal @. |
I 2. El muelle de gas tiene una parte que es sensitiva a la
Precaucion carga lateral cuando la seccion de la varilla presenta
I @ fallas o el muelle de gas se ha estirado completamen- I
I te. Tenga cuidado para no daiar el muelle de gas ni
| aplicarle fuerza excesiva durante el mantenimiento y |
\ limpieza de la maquina de coser. )




(7) Reemplazo del muelle de gas

PELIGRO:

con conocimiento cabal de la maquina.

El trabajo de reemplazo debe realizarse dentro de la gama definida por un técnico de servicio

\\\/!L\(;—;\\

S

1) Eleve la maquina de coser hasta que el retén de
bisagra alcance el 4to. paso y haga que el retén de
bisagra enclave la maquina de coser. Para levantar
la maquina de coser, consulte "3-6. Elevacion de
la maquina de coser y su retorno a su posicion
original" p. 16.

PELIGRO:

Si el retén de bisagra no esta enclavado, la

maquina de coser se puede caer y causar
que las manos, dedos y brazos queden
atrapados lo que puede resultar en lesiones
graves.

Asegurese de que el retén de bisagra esté
enclavado con el eje de soporte @.

Nunca libere el enclavamiento del retén de
bisagra hasta que no finalice el procedi-
miento de reemplazo del muelle de gas.

2) Compruebe para asegurarse de que el muelle de
gas @ no aplique fuerza a la maquina de coser.
Luego, retire la tuerca @ del eje de apoyo @. Retire
el eje de apoyo @, arandela @ y collarin de empuje
0.

3) Afloje los cuatro tornillos @ que fijan el eje de apoyo
@ ubicado bajo el muelle de gas @. Retire el eje
de apoyo @.

4) Instale el muelle de gas nuevo de la misma manera
que el anterior. Ejecute el procedimiento inverso al
del retiro para instalar el nuevo muelle de gas.

Compruebe para asegurarse de que los tor-)
Precaucion

[
| @ nillos y tuercas instalados estén firmemente |
\ apretados. ]

—_—— e - -

5) Altérmino de la instalacion, retorne la maquina de
coser a su posicion inicial. Para retornar la maquina
a su posicion inicial, consulte "3-6. Elevacion de
la maquina de coser y su retorno a su posicion
original"” p. 16.
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(11. CAMBIO DE PIEZAS DE CALIBRADOR Y OPCIONALES )

( 11-1. Placa de agujas )

Nombre de pieza

A01
* (para anchura de cu

sa de aguja angosta)

BO1
r- (para anchura de cur-
sa de aguja amplia)

A00
* (para anchura de cur-
sa de aguja angosta)

BOO
(para anchura de cur-
sa de aguja amplia)

Anchura de cursa de

. . 2,0a3,2mm 2,0 24,0mm 2,0 a3,2mm 2,0 a4,0mm
aguja aplicable
Tamaio de aguja #90 a #110
Posicion W de trencilla 1,8
- W

Configuracion

No. de pieza 40115404 40115406 40115403 40115405

Tipo Para tipos JO1 y CO1 Para tipos JO1 y CO1 Para tipos JOO y CO0 Para tipos JOO y C00
opcional Estandar opcional Estandar

* Placa de agujas para anchura de cursa de aguja angosta
Siempre y cuando la anchura de cursa de aguja aplicable no exceda del maximo de 3,2 mm, es posible desplazar el
prensatelas hacia adentro en 0,8 mm con respecto a la placa de agujas estandar. Como resultado, se pueden evitar
efectivamente problemas de cosido, tales como saltos de puntada en la maquina provista de cuchilla precorte y
deslizamiento de costura en mezclillas.

( 11-2. Prensatelas )

* La marca que va entre paréntesis [ ] que indica el equipo estandar para cada tipo.

Pie de compensacioén para | Pie de compensacién para| Prensador de bordes para | Prensador de bordes para
Nombre de L ) ) - ) -
. ojalillo reforzado ojalillo reforzado agujero de ojalillo agujero de ojalillo
pieza 34mm 38mm 34mm 38mm
Pren- [CO1] [C00] [JO1] [J0O]
satelas )
(izquier- Configura-
dO) cion
N° de pieza 40115325 40115309 40115241 40115239
Pren- | Configura-
satelas cion
(derecho) [CO01] [COo0] [Jo1] [J00]
N° de pieza 40115324 40115316 40115240 40115238
Nombre de Prensad.or de b°Fde.S para Prensad_or de bOFd‘?S para Para ojal tipo ojalillo Para ojal tipo ojalillo
. agujero de ojalillo agujero de ojalillo
pieza 39mm 29mm 32mm 22mm
Pren-
satelas ) %
(izquier- Configura-
dO) cion
Ne de pieza 40035239 40039844 14059604 14059802
Pren- | Configura-
satelas cion
(derecho)
N° de pieza 40035238 40039843 14059505 14059703
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( 11-3. Placa de soporte de pie prensatelas )

Placa sujetadora del Placa sujetadora del Placa sujetadora del Placa sujetadora del
Nombre de pieza | prensador de ojal de ojete, | prensador de ojal de ojete, || prensador de ojal de ojete, | prensador de ojal de ojete,
izquierdo derecho izquierdo derecho
Conflgul_'acwn Ojal de ojete Ojal de ojete
de ojal
Longitud de 10 a 34 10a 38
puntada
() ()
Configuracion
o) o)
No. de pieza 40115322 40115323 32027104 32027005
Tipo Para tipos JO1 y CO1 Para tipos JOO y CO0
( 11-4. Cuchilla cortadora de tela )
Nombre de pieza Para ojal tipo ojalillo Para ojal tipo decorativo
Configuracion
_ X
A 4
No. de pieza X Y L Observaciones .
Se provee como estandar 40115664 2,8 4,3 26
Solamente para la maquina iy Y
de coser equipada con 40115665 2,8 4,3 38
cortahilos de la aguja
32063604 29 4,4 24
32063703 2,9 4.4 32 \
Solamente para la maquina
de coser equipada con 32063802 21 3,2 38
Para ojal tipo | cortahilos de la aguja
ojalillo 32063901 21 | 32 | 24
32064008 2,1 3,2 32
32064107 32 | 54 | 38 Se utiliza
espaciador
32064206 3,2 54 24 adicional *1
32064305 3,2 54 32
Solamente para la maquina
de coser equipada con 32066904 2,7 51 38
cortahilos de la aguja
L 14041404 0 0 38
Para ojal tipo 32065302 0 0 | 24
decorativo
32065401 0 0 32
I *1 Namero de pieza de espaciador opcional: 40115728. I
| Adhiera el espaciador opcional a la cuchilla cortatela |
| alineando debidamente sus agujeros, para evitar que los |
| agujeros queden cubiertos. |
I Referencia Agujeros I
| alineados I
I I
I I
I‘ Cuchilla cortatela ,I



('11-5. Portacuchilla )

Nombre de pieza Para ojal tipo ojalillo Nombre de pieza Para ojal tipo decorativo
Configuracién Configuracion
Tamaio (mm) N° de pieza Observaciones Tamafo (mm) N° de pieza Observaciones
38 40115670 38 14042501
26 [Accesorios J]|40115669 36 32064404
22 [Accesorios C]|40115668 34 32064503
20 [J]1|40115667 32 14042600
16 [C]|40115666 30 32064602
38 32067209 28 32064701
36 32067308 26 14042808 Se utiliza
34 32067407 24 32064800 espaciador
32 32067506 22 14042907 adicional *2
30 32067605 20 32064909
28 32067704 18 32065005
26 32067803 |  se utiliza 16 14043103
24 32067902 | espaciador 14 32065104
22 32068009 | adicional "2 12 32065203
20 32068108 10 14043301
18 32068207 * La marca que va entre paréntesis [ ] que indica el
16 32068306 equipo estandar para cada tipo.
14 32068405
12 32068504
10 32068603

1. *2 El namero de pieza del espaciador opcional es 40115639.
Utilice el espaciador opcional adherido a la superficie de ins-
talacion del portacuchilla.

2. En caso de que la altura de la cuchilla junto con el espaciador
Referencig adherido en fabrica en la superficie de instalacion del brazo
de la cuchilla no sea correcta, reemplace el espaciador con el
que se suministra con la unidad como accesorio.
En cuanto al espaciador suministrado con la unidad, consult
"10-14. (2) Modo de reemplazar la cuchilla cortadora de tela y
el portacuchilla” p. 92.

o — — — — — — — — — — —

(' 11-6. Otros )

y‘\Adherir el
espaciador
'% __— Portacuchilla

7

Brazo de cuchilla

Reemplazar el
espaciador

— — — — — — — — — — — —

Nombre de pieza | Interruptor de pedal (conjunto) |Cjto. de cable de unién para interruptor de pedal de pie

Configuracion y

aplicacién \/

\

La operacién de la maquina de Este se utiliza para conectar el interruptor del pedal de
coser se ejecuta a pedal. pie (cjto.)
N° de pieza 40033831 40114433
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(12. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS EN EL COSIDO )

Fenémeno Causa Medida correctiva Pagina
1. Salto de punta- | « La aguja esta doblada. Hay una raspadura en la | « Compruebe y reemplace la aguja. 37
da aguja. La aguja esta montada incorrectamente.
« El tipo de aguja no es el correcto. « Use aguja DO x 558. 1
* La separacion entre la aguja y el enlazador es dema- | + Ajuste la separacion al cuando use aguja interior o 84
siado grande. aguja exterior.
« La separacion entre la aguja y el protector de aguja es | * Compruebe y ajuste la separacion. 84

demasiado grande o la aguja y el protector de aguja
estan demasiado juntos.

+ La separacion entre la aguja y el enlazador varia de | « Ajuste el centro de la aguja. -
acuerdo al angulo giro (0°, 90° y 180°).

* Ajuste impropio de la temporizacion entre la aguja y | « Ajuste la temporizacién con la anchura de agarre 79
el enlardor. de puntada que se use.
* Ajuste impropio de la temporizacion para abrir/cerrar | * Ajuste la temporizacién para abrir/cerrar el separa- 86
el separador. dor segun la anchura de agarre de puntada que se
El separador hace contacto con la aguja. esta usando.
* El movimiento para abrir/cerrar el separador no es | « Elimine los desperdicios de tela del separador. | 85, 86, 90
suave. Reemplace el separador por otro nuevo.
» La separacion entre el prensatelas y el punto de | * Compruebe la separacion y ajustela debidamente. 68, 88
entrada de la aguja es demasiado grande.
* La tension del hilo no es la adecuada. « Fije la tensién del hilo al valor designado. 44,73
* La punta de la hoja del enlazador esta desgastada. | ¢ Rectifique el enlazador con una piedra de afilar o 84
semejante, o reemplacelo por otro nuevo.
* Ajuste impropio de la altura de la barra de aguja. « Compruebe la altura de la barra de agujas y ajustela 82
debidamente.
* El lazo no se puede coger porque no se ha formado. | « Compruebe la altura de la barra de agujas y ajustela 82
debidamente.

*Cuando se | * Ajuste impropio de la separacién entre la aguja y el | * Ajuste la separacién cuando se usa aguja interior o 84
cambia el ta- | enlazador. aguja exterior con el tamafio de aguja que se usa.
mafo de aguja | * Ajuste impropio de la temporizacién para abrir/cerrar | « Ajuste la temporizacion para abrir/cerrar el separa- 86

el separador. dor con el tamafio de aguja que se usa.
El separador hace contacto con la aguja.

» Cuando afecta | * La aguja no encaja en el tipo de placa de agujas que | * Usa la placa de agujas que se acomode a la aguja. 96
laclasedehilo | se esta usando (tamafio de aguja que se usa). « Disminuya la tension del hilo de aguja.

» Cuando se co- | * Se esta usando un hilo que es dificil de hacer bucles. | * Reduzca la velocidad de cosido de la maquina de 44
sen materiales | (Hilo dificil de deslizarse o semejante) coser. 63
pesados » La aguja esta doblada en la seccion gruesa del ma- | « Cambie la aguja por otra mas gruesa. Ajuste el 37

terial y se produce salto de puntadas. desvio de la linea base de puntada.
* En el caso de cuchilla de corte previo, la aguja interior | * Reajuste el espacio de corte. 54, 57

esta doblada en la seccién de corte y se produce salto
de puntadas.

2. Salto de punta- | « La temporizacion del enlazador del lado derecho | « Compruebe la temporizacién entre la aguja y el 85
da la inicio de | demasiado adelantada. enlazador, y haga el debido ajuste,
cosido » La separacién entre el prensatelas y el punto de | « Compruebe la separacién y haga el debido ajuste. 79

entrada de la aguja es demasiado grande.
* El enlazador esta doblado. Hay raspaduras en el | « Compruebe el enlazador y reemplacelo por otro 68, 88

enlazador. nuevo.
» La cantidad de transporte de hilo de aguja es insufi- | « Compruebe la cantidad de transporte de hilo de 79
ciente. aguja.
* La longitud del hilo de aguja remanente en la aguja | * Ajuste debidamente la magnitud de extraccién del 69
es demasiado corta. hilo de aguja.
* El prensahilo del sujetador/enlazador de hilo de enla- | « Compruebe la presién del portaagujas. 89
zador es débil y el hilo del enlazador se sale al inicio
del cosido.
3. Salto de pun- | < La separacion entre el prensatelas y el punto de | « Compruebe la separacion y ajustela debidamente. 68, 88
tada en la sec- | entrada de la aguja es demasiado grande.
cién de ojalillo | + La tela esta aleteando. « Disminuya la velocidad de cosido de la seccion de 63
ojalillo.
Ajuste la posicién del pie prensatelas. 88
* El bucle de hilo de aguja es excesivo y falla. Como | * Ajuste la altura de la barra de agujas. 82
resultado, no lo puede enganchar el enlazador. Ajuste la temporizacion del enlazador. 79
* No se puede formar el bucle de hilo de aguja. Como | * Ajuste la altura de la barra de agujas. 82
resultado, el enlazador no lo puede enganchar. Ajuste la temporizacién del enlazador. 79
4. Divisionde cos- | * La cantidad de transporte de hilo de aguja es insufi- | < Ajuste la cantidad de transporte del hilo de aguja. 69
tura al fin de ciente.
cosido « La temporizacién del enlazador del lado derecho esta | + Compruebe y ajuste la temporizacion entre la aguja 79
retardada. y el enlazador.
» La cantidad de abertura del estirador del lado derecho | « Compruebe y ajuste la cantidad de abertura del 86
es insuficiente. estirador.
« La trencilla es demasiado dura. * Reemplace la trencilla. Compruebe la trayectoria 40,70
del hilo de trencilla.
5. Rotura de hilo | « La tensiéon del hilo de aguja estd demasiado alta. « Ajuste las condiciones de cosido para obtener la 44,73
de aguja tension apropiada del hilo.
» La aguja toca la punta de la cuchilla del enlazador. « Compruebe y ajuste la separacion. 84
* Las trayectorias de hilo en la aguja, enlazadores, | + Compruebe y reemplace las respectivas piezas. 37, 84, 85
placa de aguja, etc. se han desgastado o contienen
raspaduras.
« El hilo es demasiado grueso para la aguja. « Cambie la aguja por otra apropiada. 37
» Hay raspaduras en el ojal de la aguja o en la ranura | * Compruebe y reemplace la aguja. 37
de la aguja.
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es excesiva o el contacto entre la aguja y el protector

de aguja es excesivo.

Fenémeno Causa Medida correctiva Pagina
. Rotura del hilo | < La tension del hilo de enlazador esta demasiado alta. | * Ajuste las condiciones de cosido para obtener la 44,73
de enlazador tensién de hilo apropiada.
* La posicién de instalacion del estirador del lado iz- | « Compruebe y ajuste la posicién de instalacién. 85
quierdo es incorrecta.
» Para mas detalles sobre otras causas y medidas
correctivas, consulte “5. Rotura de hilo de aguja.”
. Rotura de agu- | * La aguja interfiere con el enlazador, estirador, etc. « Ajuste adecuadamente la separacion entre el | 84 a 86
ja. enlazador y la aguja. Ajuste adecuadamente la
temporizacién para abrir/cerrara los estiradores.
* La aguja toca el prensatelas. « Compruebe y ajuste la separacion. 68, 88
» La separacion entre la aguja y el enlazador varia de | * Ajuste el centro de la aguja. -
acuerdo al angulo de giro (0°. 90° y 180°).
+ La separacion entre la aguja y el protector de aguja es | * Compruebe y ajuste la separacion. 84
demasiado grande o la aguja y el protector de aguja
hacen excesivo contacto.
» La altura de barra de aguja esta mal ajustada. « Compruebe y ajuste la altura de la barra de aguja. 82
»La unidad su- | * Elhilo de aguja se presiona con el prensatelas al inicio | * Ajuste debidamente la magnitud de extraccién del 69
jetahilo de la | del cosido. hilo de aguja.
aguja no esta
instalada.
. Las puntadaen | * Los espaciados de cosido de los lados izquierdo y | * Compense la longitud mediante compensacion 57
la seccion recta derecho en la seccion recta son diferentes. longitudinal de la seccion paralela izquierda de la
del ojal no es- compensacion de dato.
tan uniformes. | ¢ Las posiciones de los lados izquierdo y derechoenla | « Compense la posicion mediante compensacion 57
seccion recta difieren entre si. longitudinal del ojalillo izquierdo de compensacion
de dato.
* Las puntadas que deberian estar en paralelo estan | « Compense la inclinacién girando la compensacion 55
oblicuas. de la seccién paralela de la compensacién de dato.
. Los lados iz- | « Lacantidad de abertura de tela en los lados izquierdo | * Haga el ajuste de modo que la cantidad de abertura 68
quierdo y de- | yderecho no esigual en ambos lados. de tela de los lados izquierdo y derecho sea igual.
recho de la * Compruebe y ajuste la posicion de caida de la
costura en la | * Ajuste impropio de la posicion de caida de la cuchilla. cuchilla 88
seccion recta | * Se produce arrugamiento de tela al coser o diferencia | ¢ Fije individualmente los lados izquierdo y derecho
del ojal no es- | de paso entre los lados derecho e izquierdo de la tela. del espacio de corte. 54, 57
tan uniformes.
10.La configura- | « La costura esta inclinada. « Fije la secciéon de compensacion de giro/compen- 55
cion del ojalillo sacioén de giro paralela.
estd deforma- | « Latela se deforma por la costura. * Fije la compensacion transversal de ojalillo/compen- 56
da. sacion longitudinal.
* Ajuste impropio de la posicion de caida de la cuchilla. | « Compruebe y ajuste la posicion de caia de la cuchi- 88
* La tela aletea en la seccion de ojalillo. lla.
+ La trencilla se mueve al interior de la aguja. « Ajuste la posicién del pie prensatelas. 88
« Reemplace la placa de agujas por la opcional. 96
11.La costura ha | * La separacion entre la cuchilla cortadora de tela y la | * Compruebe el espacio de corte (ojalillo) y repdngalo. 52,
sido cortada | aguja es insuficiente. « Compruebe y ajuste la posicion de caia de la cuchi- | 54 a 57
por la cuchilla | < Ajuste impropio de la posicion de caida de la cuchilla. lla. 88
poscorte. » Se produce arrugamiento de tela al coser o diferencia |  Fije individualmente los lados izquierdo y derecho
de paso entre los lados derecho e izquierdo de la tela. del espacio de corte. 54, 57
12.El hilo de agu- | * La cuchilla cortadora de hilo de aguja esta roma. « Afile la cuchilla o reemplacela por otra nueva. 73, 89, 94
ja no se puede | « El recorrido de la cuchilla cortadora de hilo es inco- | « Compruebe y ajuste el recorrido. 89
cortar. rrecto.
» La cuchilla cortadora de hilo de aguja no agarra el hilo | « Ajuste la posicién de instalacion (separacién entre 89
de aguja. la aguja y la cuchilla) de la cuchilla.
* Ha saltado la ultima puntada. « Consulte “1. Salto de puntada”. -
* La posicion de instalaciéon de la cuchilla moévil es | « Compruebe y ajuste la cuchilla mévil y la posicion 89
incorrecta. de separacion de hilo.
13.El hilo de en- | « La cuchilla esta roma. « Afile la cuchilla o reemplacela por otra nueva. 93
lazador no se | « La posicién de la cuchilla es incorrecta. « Ajuste debidamente la posicién de la cuchilla. 79
puede cortar.
14.La tela no se | « El doblado de los planos de la cuchilla y del portacu- | « Rectifique la superficie del portacuchilla con una 91
puede cortar | chilla es incorrecto. piedra de afilar o semejante.
nitidamente. * La cuchilla esta roma. « Afile la cuchilla o reemplacela por otra nueva. 92
* La presion de la cuchilla es inadecuada. * Reajuste la presion de la cuchilla. 65
* Se han acumulado briznas. * Quite las briznas. 92
» La presion de la cuchilla es excesiva por lo que se ha | « Fije la presion adecuada de la cuchilla para cada 65, 92
roto la hoja de la cuchilla. producto de cosido después de reemplazar la cu-
chilla.
15.Rotura de en- | « La separacion entre la aguja y el enlazador varia en | « Ajuste el centro de la aguja. -
lazador/sepa- | conformidad con el angulo (0°, 90° y 180°).
rador * La separacion entre la aguja y el protector de aguja | * Compruebe y ajuste la separacion. 84
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(13. INTERRUPTOR DE MEMORIA )

( 13-1. Procedimiento de la operacion )

En este paso del procedimiento se realiza el ajuste del interruptor de memoria.
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. Si el LED de cosido permanece encendido, |
mpontante;

| :@L pulse la tecla [READY] - 0 para apa- |
| garlo. ]

1) Pulse la tecla [MODE] @ © para visualizar la
pantalla de ajuste de modos. Pulse la tecla [-/

BACKWARD] 0O o la tecla [+/FORWARD]
@ para visualizar “MEM".

2) Pulse la tecla [READY] @ para visualizar
la pantalla de ajuste de interruptores de memoria.

3) Pulse la tecla H O o la tecla m @ para selec-
cionar el niumero de interruptor de memoria visua-
lizado en el LED B de 2 digitos.

4) Pulse la tecla [/BACKWARD] 0 o latecla
[+/FORWARD] @ para modificar el valor

visualizado en el LED C de 4 digitos. Si se desea
que el valor de ajuste retorne al valor estandar, se

puede pulsar la tecla [RESET] (2]

5) Cuando se pulsa la tecla [READY] 0, el va-
lor ajustado del interruptor de memoria se registra
en la memoria.

6) Cuando se pulsa la tecla [MODE] @ O, finaliza
el ajuste del interruptor de memoria y la pantalla
vuelve al display “MEM”.

7) Pulse latecla [MODE] @ O mientras se visualiza
“‘“MEM” para que la pantalla vuelva a su display
normal.

5) En los siguientes casos, el valor ajustado no se registrara en la memoria a menos que se ejecute\
el paso 5) del procedimiento:

Importanie

* Se apaga la maquina.

-
I
I \a * Se ejecuta el paso 3) del procedimiento para modificar el niumero de interruptor de memoria. I
I ‘o . . i . I
| Se ejecuta el paso 6) para finalizar el ajuste del interruptor de memoria. |
l_ _
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( 13-2. Lista de interruptores de memoria )

N° Funcién Description Gf_a_m?,de Ur]_ida_q de .V?I‘.)r
ijjacion fijacion inicial
01 Max. velocidad de cosido Se ajusta la max. velocidad de cosido 4002 100 2500
2.500 sti/min
02 | Fijacion de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100
12 puntada (aguja interior = aguja exterior) | de coser. Desde la aguja interior a la aguja exterior de 12 . 600
1.200 sti/min
puntada.
03 | Fijacién de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100
12 puntada (aguja exterior — aguja interior) | de coser. Desde la aguja exterior a la aguja interior de 12 - 600
2.500 sti/min
puntada.
04 | Fijacion de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100 600
22 puntada (aguja interior — aguja exterior) | de coser. Desde aguja interior a aguja exterior de 22 puntada 2.500 sti/min
05 | Fijacion de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100 600
22 puntada (aguja exterior — aguja interior) | de coser. Desde aguja exterior a aguja interior de 22 puntada 2.500 sti/min
06 | Fijacién de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100 600
3?2 puntada (aguja interior — aguja exterior) | de coser. Desde aguja interior a aguja exterior de 22 puntada 2.500 sti/min
07 | Fijacién de velocidad de inicio suave. Se fija la velocidad limitada al inicio de cosido de la maquina 400 a 100 600
3? puntada (aguja exterior — aguja interior) | de coser. Desde aguja exterior a aguja interior de 32 puntada 2.500 sti/min
08 | Tension del hilo de la aguja al momento del | Se ajusta la tension del hilo de la aguja al momento del corte
} ; 0a 200 1 0
corte de hilo de hilo
10 | Tensién del hilo de la aguja al momento de | Se ajusta la tensién del hilo de la aguja al momento del corte
p I 0a 200 1 60
la parada del hilo del enlazador o de la parada de la maquina de coser.
12 | Seleccion de posicion de ajuste Se selecciona la posicion del prensatelas cuando se fija la tela.
0 : Posicién de origen
1 : Posicion frontal
2 : Origen cuando se utiliza la cuchilla precorte; posicion de
inicio de cosido cuando se utiliza la cuchilla poscorte/la
. . 0a3 - 0
cuchilla no esta instalada
3 : Lado frontal cuando se utiliza la cuchilla precorte; posicion
de inicio de cosido cuando se utiliza la cuchilla poscorte/la
cuchilla no esta instalada
(La posicion se fija al N° = 23.)
13 | Seleccion de contador de No. de pzas. Se selecciona la operacion del contador de produccion.
0:Sin T : 0a2 - 1
1: Contador UP (“+1” por ciclo de cosido)
2 : Contador DOWN (“—1” por ciclo de cosido)
14 | Seleccion de arranque cuando el contador de | Si se selecciona el inicio de prohibicién en el valor “0” de con-
No. de pzas. se ha ajustado a “0". tador cuando el contador esta fijado a DOWN.
0 : Se permite el inicio aun cuando el valor del contador de 0a1 ) 1
produccién es “0”
1: Se prohibe el inicio cuando el valor del contador de
produccion es “0”
15 | Interruptor de arranque La habilitacién/inhabilitacién del arranque se selecciona sola-
Seleccion de arranque de un toque mente mediante el interruptor de arranque.
0 : El prensatelas se posiciona en la posicion inferior mediante
el interruptor del prensatelas y la maquina de coser se
arranca mediante el interruptor de arranque. 0a1 - 0
1: El prensatelas se posiciona en la posicion inferior y la
maquina de coser se arranca mediante el interruptor de
arranque. (El interruptor del prensatelas también esta
habilitado.)
16 | Prohibiciéon de ajuste de datos de patrones | Se selecciona si se permite o no el ajuste de datos de patrones.
0 : Se habilita el ajuste Oa1 - 0
1: Se prohibe el ajuste (se puede ajustar la tensién del hilo)
17 | Prohibicién de ajuste de compensacion de | Se selecciona si se permite o no el ajuste del valor de compen-
la tension del hilo sacion de a tension del hilo en el estado de listo para funcionar.
- . 0a1 - 0
0 : Se habilita el ajuste
1: Se prohibe el ajuste
18 | Prohibicion de borrado de datos de patrones | Se selecciona si se permite o no el borrado de datos de
patrones.
0: Se habilita el borrado 0at - 0
1: Se prohibe el borrado
19 | Seleccion de operacion de corte de hilo del | (Solamente para la maquina de tipo de corte de hilo general.)
enlazador Se selecciona si se ejecuta o no la operacion de corte de hilo
del enlazador. Oa1 - 1
0: No se ejecuta
1: Se ejecuta

-102 -




NO

Funcion

Description

Gama de
fijacion

Unidad de
fijacion

Valor
inicial

20

Descenso del prensatelas al momento del
retorno a la posicion de ajuste

Se selecciona si la base de transporte vuelve a su posicion
de ajuste con el prensatelas descendido o elevado al fin del
cosido.

0: La base de transporte vuelve a su posicion de ajuste con
el prensatelas elevado.

1: La base de transporte vuelve a su posicion de ajuste con
el prensatelas descendido, y el prensatelas se eleva a su
posicion de ajuste.

2: La base de transporte vuelve a su posicion de ajuste con
el prensatelas descendido, y el prensatelas se posiciona
en la posicion superior en la posicion de ajuste mediante
el interruptor del prensatelas.

21

Seleccién de parada temporal de cuchilla
poscorte

Se selecciona sila maquina debe detenerse antes de que opere
la cuchilla poscorte y la cuchilla cortatela sea accionada por el
interruptor de arranque.
0 : Operacién normal
1: Lamaquina de coser se detiene automaticamente antes de
que opere la cuchilla poscorte, y la cuchilla es accionada
por el interruptor de arranque.

Oa1

22

Seleccion del mecanismo de tela abierta
para el patron de barra recta

Se selecciona si el cosido de un patrén que incluye la barra

recta se ejecuta estando el mecanismo de tela abierta abierto.

0 : Operacion normal

1: El material se coloca en la maquina de coser estando el
mecanismo de tela abierta abierto.

23

Posicion de ajuste frontal

Se ajusta la posicion relativa al origen cuando se selecciona
“posicién frontal” para el No. 12.

0ab4

1mm

22

24

Seleccion de operacion de unidad sujetahilo
de la aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)
Seleccion de si debe operar o no la unidad sujetahilo de la aguja
0: No opera

1: Opera (el hilo de aguja se sujeta con el transporte detenido)
2 : Opera (el hilo de aguja se sujeta sin el transporte detenido)

25

Numero de puntadas al que se eleva la
unidad sujetahilo de la aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)

Se ajusta el nimero de puntadas al que se eleva la unidad
sujetahilo de la aguja.

0a20

En
incremen-
tos de 1
puntada

14

26

Magnitud de recorrido de la unidad sujetahilo
de la aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)

Se ajusta la distancia (unidad: mm) que recorre la unidad
sujetahilo de la aguja desde el fin del cosido antes de que se
cierre dicha unidad.

0a40

1mm

10

30

Ajuste de reduccion de luz de lamparas LED

El brillo de lamparas LED se ajuste en porcentaje (%)

0a100

5%

100

31

Seleccion de magnitud de abertura de la
unidad sujetahilo de la aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como

opcion)

0: Se eleva en estado abierto cuando se eleva al inicio del
cosido

1: Se eleva en estado cerrado cuando se eleva al inicio del
cosido

32

Temporizacion de descenso de la unidad
sujetahilo de la aguja al fin del cosido

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)

Se ajusta el nimero de entradas de aguja al que la unidad
sujetahilo de la aguja desciende al fin del cosido.

1 Entrada
de aguja

33

Tensién de hilo de aguja cuando el sujetahilo
de la aguja corta el hilo de aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)

Se ajusta el valor de la tension del hilo de la aguja cuando opera
el sujetahilo de la aguja para cortar dicho hilo.

0a200

34

Tension de hilo de aguja cuando el sujetahilo
de la aguja extrae el hilo de aguja

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como
opcion)

Se ajusta el valor de la tensién del hilo de la aguja cuando
opera la unidad sujetahilo de la aguja para extraer hilo de
aguja tras su corte.

0a 200

150
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(14. LISTA DE ERRORES

N° Descripcion Como reposicionar

007 Error de motor de maquina de coser Desconecte la corriente eléctrica.
El motor de la maquina de coser no funciona o la sefial no entra ain cuando
esté funcionando.

008 Error de memoria de cabezal de maquina El tipo de modelo, datos de interruptores de
Cuando los datos de la memoria del cabezal de maquina contienen errores | memoria y patrones estandar se inicializan
(Nota 4). cuando se pulsa la tecla [RESET].

030 Error de aguja UP Deteccion de posicion superior girando con la
Cuando la barra de aguja no esta en la posicion superior del lado de la | mano elvolante
aguja interior.

031 Error de bajada de presion de aire Suministre aire y pulse la tecla RESET.
Cuando se baja la presion de aire

045 Error de dato de patrén El dato de patron se inicializara después de
Cuando se roto el dato de patron. pulsar la tecla RESET.

050 Interruptor de parada temporal Pulse la tecla RESET.

Cuando se pulsa el interruptor de parada temporal con la maquina de coser
esta en operacién.

060 Error de memoria de proteccion El dato de proteccién se inicializara después de
Cuando el dato de proteccion tal como el N° de patréon o semejante no se | pulsar la tecla RESET.
ha almacenado en la memoria

061 Error de interruptor de memoria La fijacion de dato de interruptor de memoria se
Cuando se ha roto el interruptor de memoria inicializara en el modelo de maquina después

de pulsar la tecla RESET.

302 Error de interruptor de seguridad del cabezal de maquina de coser Vuelva el cabezal de maquina de coser a su
Cuando la maquina de coser es operada con el cabezal de maquina de | posicién original y pulse la tecla RESET.
coser levantado

303 Error de fase Z de la maquina de coser Apague la maquina
Cuando no se puede detectar la fase Z (punto muerto superior) de la
maquina de coser.

396 Error de operacion de cuchilla cortadora de hilo del enlazador Elimine la causa del error y pulse la tecla
Cuando el sensor de retorno de la cuchilla cortadora de hilo del enlazador | RESET.
permanece activado cuando se ejecuta el corte de hilo del enlazador.

397 Error de posicién intermedia de la cuchilla cortatela Elimine la causa del error y pulse la tecla
Cuando el sensor de posicion intermedia de la cuchilla cortatela no se activa | RESET.
cuando opera la cuchilla cortatela.

398 Error de posicién superior de cuchilla cortatela Elimine la causa del error y pulse la tecla
Cuando el sensor de posicién superior de la cuchilla cortatela permanece | RESET.
activado cuando opera la maquina de coser y opera la cuchilla cortatela.

399 Error de retorno de la cuchilla cortadora de hilo de enlazador Elimine la causa del error y pulse la tecla
Cuando la maquina de coser esta en funcionamiento, cuando el cortahilos | RESET.
de la bobina esta en funcionamiento, o cuando el sensor de retorno del
cortahilos de la bobina se encuentra en estado desactivado.

496 Error de gama de fijacion de tension de hilo (Nota 1) | Cambie la tensién de hilo después de pulsar la
Error de gama de fuera de fijacién al tiempo de fijar la tensién de hilo tecla RESET.

497 Error de longitud de cosido de fijacién de dato (Nota 2) | Cambie el dato después de pulsar la tecla
La longitud de cosido sobrepasa el area posible de cosido al tiempo de | RESET.
fijar el dato.

498 Error de gama de fijacion de dato Cambie el dato después de pulsar la tecla
Error de fuera de gama de fijacion al tiempo de fijar el dato (Nota 3) | RESET.

499 Error de tipo de patrén Cambio/eliminaciéon de patrén después de
El tipo de modelo no corresponde al tipo de patrén (Nota 4). pulsar la tecla de reposicion

703 Error de modelo Apague la maquina
Cuando el panel de operacion se conecta a una maquina de coser que no
corresponda.

704 Error de version Apague la maquina
Falta de correspondencia en version del sistema
(Entre el panel de operacién, tableros MAIN PWB y SCD PWB)

710 Error de sistema Apague la maquina
Cuando el sistema esta defectuoso.

730 Codificador defectuoso de motor de eje principal Apague la maquina
Cuando el codificador de la maquina de coser esta defectuoso.

731 Sensor de posicion/sensor de agujero del eje principal defectuosos Apague la maquina
Cuando el sensor de elemento Hall/sensor de posiciéon del motor de la
maquina de coser esta defectuoso

733 Rotacién inversa del motor del eje principal Apague la maquina
Cuando el motor del eje principal gira en direccion inversa.
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NO

Descripcion

Como reposicionar

750

Interruptor de parada de emergencia
Cuando se detecta la sefal activada (ON) del interruptor de parada de
emergencia.

Apague la maquina

811

Sobrevoltaje
Cuando el voltaje de alimentaciéon de entrada es igual a o mayor que el
valor especificado.

Apague la maquina

813

Bajo voltaje
Cuando el voltaje de alimentacion de entrada es igual a o menor que el
valor especificado.

Apague la maquina

820

Desconexion de fuente de alimentacion de 24 VCC
Cuando el voltaje de suministro de 24 VCC es igual a o menor que el valor
especificado.

Apague la maquina

901

IPM de motor del eje principal defectuoso
Cuando el IPM de SDC PWB esta defectuoso.

Apague la maquina

903

Voltaje de suministro de 85 VCC defectuoso
Cuando el voltaje de suministro de 85 VCC se encuentra fuera de la gama
especificada.

Apague la maquina

904

Voltaje de suministro de 24 VCC defectuoso
Cuando el voltaje de suministro de 24 VCC se encuentra fuera de la gama
especificada.

Apague la maquina

905

Temperatura de SDC PWB defectuosa
Reconecte la alimentacion eléctrica después de cierto periodo de tiempo.

Apague la maquina

907

Error en sensor de origen del motor de direccion lateral
Cuando el sensor de origen de direccion lateral no cambia al momento de
la recuperacién de la memoria del origen.

Apague la maquina

908

Error en sensor de origen del motor de direccién longitudinal
Cuando el sensor de origen de direccion longitudinal no cambia al momento
de la recuperacion de la memoria del origen.

Apague la maquina

914

Error de transporte defectuoso
Cuando no se logra el sincronismo entre la maquina de coser y el transporte.

Apague la maquina

915

Error de comunicacion entre el panel de operacién y el tablero MAIN PWB
No se puede establecer la comunicacion entre el panel de operacién y el
tablero MAIN PWB.

Apague la maquina

916

Error de comunicacion entre tableros MAIN PWB y SDC PWB
No se puede establecer la comunicacion entre los tableros MAIN PWB y
SDC PWB.

Apague la maquina

918

Temperatura defectuosa de tablero MAIN PWB
Reconecte la alimentacion eléctrica después de cierto periodo de tiempo.

Apague la maquina

926

Error de fuera de posicion del motor de direccién lateral
Cuando el motor de direccion lateral se encuentra fuera de posicion.

Apague la maquina

927

Error de fuera de posicién del motor de direccién longitudinal
Cuando el motor de direccion longitudinal se encuentra fuera de posiciéon.

Apague la maquina

931

Error de sobrecarga del motor de direccién lateral
Cuando el motor de direccion lateral esta sobrecargado.

Apague la maquina

932

Error de sobrecarga del motor de direccién longitudinal
Cuando el motor de direccion longitudinal esta sobrecargado.

Apague la maquina

946

Error de escritura en memoria del cabezal de maquina
Cuando los datos no se pueden escribir en la memoria de INT PWB.

Apague la maquina

997

Error de sobrecarga de motor en rotacion
Cuando el motor en rotacién esta sobrecargado.

Apague la maquina

998

Error de fuera de posicién del motor en rotacién
Cuando el motor en rotacion esta fuera de posicion.

Apague la maquina

999

Error de sensor de origen del motor en rotacion
Cuando el sensor de origen del motor en rotacion no cambia al momento
de la recuperacién de la memoria del origen.

Apague la maquina
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Note 1 :

Note 2 :

Note 3 :

Note 4 :

Fije la tension de hilo dentro de la gama de 0 = tensién de hilo + valor de compensacioén de tensién
de hilo = 200.

L =longitud de corte + longitud de barra céonica + compensacion transversal de ojalillo izquierdo
+ Compensacion transversal de paralelo izquierdo + compensacion de numero de puntadas al fin
de cosido.

Fije la longitud mencionada dentro de la gama descrita en la siguiente tabla.

Tipo Tipo de corte de hilo Tipo J, Tipo C

MEB3810J00/MEB3810C00 Tipo de corte de hilo de aguja 10 = L = 38 (mm)

MEB3810J01/MEB3810C01 Tipo de corte de hilo general 10 = L = 34 (mm)

Fije los datos dentro de la gama siguiente.

Velocidad de cosido — (menos) velocidad reducida de ojalillo = 400

Numero de puntadas de barra cénica oblicua = numero de puntadas de barra conica
Compensacion de niumero de puntadas de barra conica derecha = numero de puntadas de barra
cénica

—14 = compensacion de giro + mas compensacion de giro en la seccion paralela = 14.

Espacio de corte = —1,2 + compensacion de espacio de corte izquierdo = 1,2

Si reemplaza los tableros MAIN PWB y/o INT PWB, ejecute la configuracion del modelo. En este
procedimiento, no se borran los patrones numero 1 a 89. Para la configuraciéon del modelo, consulte
el Manual del Ingeniero.
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(15. LISTA DE PATRONES ESTANDAR

N°de
dato

Item de fijacion

Numeros de patrones tipo J

Numeros de patrones tipo C

92 | 93 | 94

96

97

98 | 99

92 | 93 | 94

97 | 98

Configuracion

i

i

[TTHI

i

[TTHTI

[TTHTI

i

i

ITTHI

N° de cuchilla

3

3

3

)
g

Longitud de corte

N
=

N
o

2221 ] 22

28

| 27 | 28

18 | 17 | 18

N
w

N
N

24 [ 23 | 24

Cuchilla precorte/
cuchilla poscorte

-

2

2

N2 '””HHHHH#%E S

2

N

-

2

Numero de puntadas
de paralelo

17

18‘17‘18

24

‘23‘24

13

sl oz |HHHHHHH#§E <

14‘13‘14

20‘19‘20

Numero de puntadas
de ojalillo

9

9

9

Espacio de corte

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

0,3

0,0

0,3

Espacio de ojalillo

0,4

0,0

0,4

0,4

0,0

0,4

0,4

0,0

0,4

0,4

0,0

0,4

Compensacién de po-
sicién de cuchilla

0,0

0,0

0,0

0,0

©| N O, A WIN|=

Compensacion de nu-
mero de puntadas al fin
de cosido

Compensacion de giro

1

Compensacion de giro
en la seccién en paralelo

12

Compensacion longitu-
dinal de ojalillo

0,0

0,0

0,0

0,0

13

Compensacion trans-
versal de ojalillo

0,0

0,0

0,0

0,0

14

Compensacion transver-
sal de ojalillo izquierdo

0,0

0,0

0,0

0,0

15

Compensacion transver-
sal de paralelo izquierdo

0,0

0,0

0,0

0,0

16

Compensacion de es-
pacio de corte izquierdo

0,0

0,0

0,0

0,0

17

Fijacién de anchura de
bocado de puntada de
parte inferior derecha
de ojalillo

2,5

2,5

2,5

2,5

18

Fijacién de anchura de
bocado de puntada de
parte inferior izquierda
de ojalillo

2,5

2,5

Fijacién de anchura de
bocado de puntada

Tipo de presillado

Longitud de barra cdnica

Numero de puntadas
de barra cénica

Offset de barra cénica

Numero de puntadas de
barra de bolilla oblicua

Compensacién de nu-
mero de puntadas de
barra cénica derecha

26

Longitud de barra recta

27

Numero de puntadas
de barra recta

28

Magnitud de superposi-
cién de barra recta

29

Anchura de cursa de
aguija para barra recta

30

Numero de puntadas
de barra redonda

31

Numero de puntadas
de superposicién de
barra redonda 2

32

Anchura de cursa de
aguja para presillado
redondo

2,5

2,5

2,5

2,5

33

Anchura de cursa de
aguja en parte superior
de ojalillo

2,5

2,5

2,5

2,5

34

Reduccién de velo-
cidad de barra recta/
barra redonda

35

Velocidad de cosido

1800

1800

1800

1800

Velocidad reducida de
ojalillo

37

Inicio suave

38

Numero de puntadas
de inicio de cosido de
tension de hilo

39

Numero de puntadas
de fin de cosido de
tensién de hilo
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(16. HOJA DE ENTRADA DE DATOS DE COSIDO

N° Item de fijacion Descripcion Gama de fijacién | Unidad
1| N° de cuchilla Configuracion de cuchilla *1 0ab -
2 | Longitud de corte Longitud de cuchilla de corte de tela *2 1 mm
. . Operacion de cuchilla de corte de tela
3| Cuchilla precorte/cuchilla poscorte 0 : Sin cuchilla 1 : Cuchilla precorte 2 : Cuchilla poscorte 0a2 )
4 | Numero de puntadas en paralelo _Num_ero de _pulntadas desde la seccion en paralelo a la parte 3 a 100 puntadas | 1 puntada
inferior del ojalillo
5 | Numero de puntadas de ojalillo Numero de puntadas de parte superior de ojalillo 4 a 20 puntadas | 1 puntada
6 | Espacio de corte Separacion de ranura de cuchilla de seccién en paralelo -1,2a1,2mm 0,1 mm
7 | Espacio de ojalillo Separacion de ranura de cuchilla de ojalillo -1,2a1,2mm 0,1 mm
8 | Compensacion de posicién de cuchilla | Compensacion longitudinal de entrada de aguja total -0,7a0,7 mm 0,1 mm
9 Compensac!on de namero de puntadas Numero de puntadas para aumentar la longitud al fin decosido -1 a6 puntadas | 1 puntada
al fin de cosido
10 | Compensacion de giro Compensacion de giro en seccion paralela y en seccion de ojalillo -14a 14 1
1 Compensacion de giro en seccion | Compensacion de giro de seccién en paralelo y parte inferior 14314 1
paralela de ojalillo
12 | Compensacion longitudinal de ojalillo Compensacion transversal de ojalillo -0,6 2 0,6 mm 0,1 mm
13 | Compensacion transversal de ojalillo Compensacion longitudinal de tope de ojalillo -0,2a0,6 mm 0,1 mm
14 i(;gmgsjrgsamon transversal de ojalillo Compensacion longitudinal de lado izquierdo de tipo de ojalillo -0,2a0,6 mm 0,1 mm
15 _Corqpensamon transversal de paralelo QompensaC|on de_ !ongltud desde el lado inferior de ojalillo al lado ~0.620,6mm 0.1 mm
izquierdo izquierdo de seccion en paralelo
16 _Con_1pensa0|on de espacio de corte Qompensa0|on d_e: separacion en ranura de cuchilla de lado 24224 mm 0.1 mm
izquierdo izquierdo en seccion paralela
Fijacion de anchura de bocado de pun- | Fijacion de anchura de bocado de puntada de lado derecho de
17 . . S . . . 2,5+1,0 mm 0,1 mm
tada de parte inferior derecha de ojalillo | parte inferior de ojalillo
18 Fijacion de arjchu_ra Qe bpcado de_pL_m- Fuacpn dg anchura _de bocado de puntada de lado izquierdo de 25+1,0mm 0.4 mm
tada de parte inferior izquierda de ojalillo | parte inferior de ojalillo
19 Fijacion de anchura de bocado de | Ajuste de'ar?chura de penetracion de puntada en seccion paralela 25+1,0mm 0.4 mm
puntada y barra cénica
Tipo de presillado
20 | Tipo de presillado 0 : Sin presillado 1 : Barra cénica 2 : Barra recta Oa4 -
3 : Barraredonda 4 : Barraredonda 2
21 | Longitud de barra coénica Longitud de barra cénica 0,3a 15 mm 1 mm
22 | Numero de puntadas de barra conica Numero de puntadas de barra conica *3 2 a 30 puntadas | 1 puntada
23 | Offset de barra conica Cantidad de superposicion de barras conicas izquierda/derecha 0,5a2,0 mm 0,1 mm
24 Numero de puntadas de barra de bolilla Numgro de puntadas de seccién oblicua desde barra cénica 2230 puntadas | 1 puntada
oblicua seccién en paralelo
25 Compensa'cpn de numero de puntadas Numerg <I:|e puntadas de compensacién de lado derecho de 30 a 0 puntadas | 1 puntada
de barra cénica derecha barra coénica
26 | Longitud de barra recta Longitud de barra recta 2,0a10,0 mm 0,1 mm
27 | Numero de puntadas de barra recta Numero de puntadas de barra recta *3 2 a 10 puntadas | 1 puntada
28 ?gzégmtud de superposicion de barra Magnitud de superposicion entre barra recta y seccién paralela 0,0a2,0 mm 0,1 mm
29 fér::ct:gura de cursa de aguja para barra Anchura de cursa de aguja de barra recta 1,5a3,5mm 0,1 mm
30 | Numero de puntadas de barra redonda | Nimero de puntadas de barra redonda 4 a 20 puntadas | 1 puntada
31 Numero de puntadas de superposicion | Numero de puntadas que se superponen al inicio y fin de barra 0 a 4 puntadas 1 puntada
de barra redonda 2 redonda 2
32 Anchura de cursa de aguja para barra | Se ajusta la anchura de cursa de aguja en el lado derecho de la 2.5+ 1,0 mm 0.4 mm
redonda barra redonda.
33 AnchL_Jra de cursa de aguja para ojalillo | Se aJus_ta_Ia anchura de cursa de aguja en la seccién superior 2.5+ 1,0 mm 0.4 mm
superior de un ojalillo.
34 Reduccion de velocidad de barra recta/ Velocidad reducida de cosido de barra recta y barra redonda -600 a 0 sti/min | 100 sti/min
barra redonda
35 | Velocidad de cosido Velocidad de cosido 400 a 2500 sti/min | 100 sti/min
36 | Velocidad reducida de ojalillo Velocidad reducida en términos de velocidad de cosido de ojalillo| -600 a 0 sti/min | 100 sti/min
37 | Nicio suave Numer_o de veces de entradas de aguja de inicio suave al inicio 0 a 6 rotaciones | 1 rotacion
de cosido
Nudmero de puntadas de inicio de cosido | Numero de puntadas de compensacion de tension de hilo alinicio
38 . . . 0 a 3 puntadas 1 puntada
de tension de hilo de cosido
39 Numlc?ro de guntadas de fin de cosido de Numerp de puntadas de compensacion de tensién de hilo al fin 0 a 3 puntadas 1 puntada
tension de hilo de cosido
40 | Tensién de hilo de aguja Valor de tensién de hilo de aguja 0a 200 1
41 Compensacion de tension de hilo de | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la seccion *4 1
aguja de seccién en paralelo derecha | en paralelo del lado derecho
42 Compensacion de tension de hilo de | Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la seccion *4 1
aguja de seccion en paralelo izquierda | en paralelo del lado izquierdo
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ND

Item de fijacion

Descripcion

Gama de fijacion

Unidad

43

Compensacién de tension de hilo de
aguja del tope de ojalillo

Valor de compensacion de tensiéon de hilo de aguja de tope de
ojalillo

*4

1

44

Compensacion de tension de hilo de agu-
ja de la parte inferior derecha del ojalillo

Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la parte
inferior derecha del ojalillo

*4

45

Compensacion de tension de hilo de agu-
ja de la parte inferior izquierda del ojalillo

Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de la parte
inferior izquierda del ojalillo

*4

46

Compensaciéon de tension de hilo de
aguja de presillado derecho

Valor de compensacién de tensién de hilo de aguja del lado
derecho del presillado

*4

47

Compensaciéon de tension de hilo de
aguja de presillado izquierdo

Valor de compensacién de tensién de hilo de aguja del lado
izquierdo del presillado

*4

48

Compensaciéon de tension de hilo de
aguja de presillado de lado derecho 2

Valor de compensacién de tensién de hilo de aguja del lado
derecho 2 del presillado

*4

49

Compensaciéon de tension de hilo de
aguja de presillado de lado izquierdo 2

Valor de compensacion de tensién de hilo de aguja del lado
izquierdo 2 del presillado

*4

50

Compensacion de tension de hilo de
aguja de inicio de cosido

Valor de compensacion de tensién de hilo de aguja de inicio de
cosido

*4

51

Compensacion de tension de hilo de
aguja de fin de cosido

Valor de compensacion de tension de hilo de aguja de fin de cosido

*4

52

Compensacion de tension de hilo de
aguja al tiempo de cortar el hilo

Valor de compensacién de tension de hilo de aguja al tiempo del
corte de hilo de la maquina de coser

*4

53

Compensacion de tension de hilo de
aguja al tiempo de parada

Valor de compensacioén de tension de hilo de aguja al tiempo de
parada de la maquina de coser

*4

54

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja
se selecciona como opcidn)

Compensacion de tension de hilo de
aguja para extraer el hilo de aguja suje-
tado por la unidad sujetahilo de la aguja

Compensacion de tension de hilo de aguja para extraer el hilo de
aguja sujetado por la unidad sujetahilo de la aguja

*4

*1 : Cuchilla N°

|a
0"

0 ... Ojal
decorativo

*2 : Gama de fijacion de longitud de corte

1 a6 ... Ojal de ojalillo

Z
©

axb
2,1x32
25x3,8
29x44
3,0x46
32x54
2,7x51

oG (W N |-

e ) : Gama de ajustes de ojales de Gama de ajustes de ojales de

Especificaciones Tipo de cortahilos ojalillo reforzado pespunte
Tipo cortahilos de aguja 10 a 38 mm 5a38 mm

Tipo J
Tipo cortahilos en general 10 a 34 mm 5a34 mm
Tipo cortahilos de aguja 10a 38 mm 5a38 mm

Tipo C
Tipo cortahilos en general 10 a 34 mm 5a34 mm

*3 : Gama de ajustes de numero de puntadas en seccion paralela de barra conica y barra recta

Numero de puntadas utilizando una longitud de puntada dentro de la gama de 0,5 a 4,0 mm.

*4 : Gama de ajustes de valor de compensacion de tension de hilo de aguja
0 = (Dato No. 40 Tensién de hilo de aguja) + (Datos Nos. 41 a 51 Valores respectivos de compensacion de hilo de aguja) = 200
0 = (Interruptor de memoria No. 08 Tensién de hilo de aguja cuando el cortahilos de la aguja de la maquina de coser corta el hilo
de aguja) + Dato No. 52 Valor de compensacion de tension de hilo de aguja cuando se corta el hilo) = 200
0 = (Interruptor de memoria No. 10 Tensién de hilo de aguja cuando la maquina de coser se detiene) + (Dato No. 53 Valor de
compensacion de tension de hilo de aguja cuando la maquina de coser se detiene) = 200

(Cuando la unidad sujetahilo de la aguja se selecciona como opcion)

0 = (Interruptor de memoria No. 33 Tension de hilo de aguja cuando la unidad sujetahilo de la aguja corta el hilo) + (Dato No. 52

Valor de compensacion de tension de hilo de aguja cuando se corta el hilo) = 200
0 = (Interruptor de memoria No. 34 Tension de hilo de aguja cuando la unidad sujetahilo de la aguja extrae el hilo) + (Dato No. 54
Valor de compensacion de tensién de hilo de aguja cuando la unidad sujetahilo de la aguja extrae el hilo de aguja) = 200
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