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BETRIEBSANLEITUNG MANUEL D’UTILISATION
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NOTE : Read safety instructions carefully and understand them before using.
Retain this Instruction Manual for future reference.
I RTREMER » BEEERAI—ERENERRASE -
55 BREIRRENERZPE - LUIERRER -
HINWEIS : Lesen Sie die Sicherheitsanweisungen aufmerksam durch, um sich mitihnen vertraut zu machen, bevor

Sie diese Maschine in Betrieb nehmen. Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung fiir spatere
Bezugnahme auf.

NOTE: Avant d’utiliser la machine, lire attentivement toutes les consignes de sécurité.
Conserver ce manuel pour pouvior le consulter en cas de besoin.

NOTA: Antes de comenzar a usar esta maquina lea con detencion hasta comprender todas las instrucciones
: de sequridad. Conserve este Manual de instrucciones a mano para futuras consultas.

NOTA : Leggere attentamente e compredere tutte le istruzioni per la sicurezza prima di inziare I’ uso di questa
macchina. Conservare questo Manuale d’Instruzioni per pronto riferimento.
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ENGLISH

This Instruction Manual is intended for the LB-3 and LB-4.

Read and fully understand the instructions given under “IMPORTANT SAFETY INSTRUCTIONS”
sin the Instruction Manual for the MO-6000A series before putting the machine into service when
this device is installed to the MO-6000A series.

In addition, refer to the relevant Parts Sheet, the Instruction Manual for the SC-380 and the Instruc-
tion Manual for the SY-35 together with this Instruction Manual when installing or set-up of this
device.

Workplace-related noise at sewing speed
Noise n =6,000 min"': Lra = 84 dB(A)
Noise measurement according to DIN 45635-48-A-1.
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( 1 .SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380) )

This Instruction Manual only describes the functions related to the LB-3 and LB-4.
For the details of other functions and the adjustment, refer to the Instruction Manual for the SC-380.

u For the sewing machine which has been delivered after set-up, the machine model and
? other items have been already set. Do not perform the setting of the machine model.

HSITOYN3

\

1. When using the sewing machine for the first time after you purchased, first, perform
setting of the machine model.

By setting the machine model, the rotating direction of the sewing machine and max.
number of revolution can be determined. If the setting is mitaken, a trouble will be caused.
So, be careful.
al\ 2 Various settings such as number of stitches to be sewn with tension released for start,
9 number of stitches of slow start, etc. are performed after setting the machine model.

3. When the setting of the machine model is performed after the various settings described
in the aforementioned item 2, all contents which have been set in the item 2 disappear and
the controller returns to the status before performing setting.

In this case, re-setting is necessary. So, be careful. D

(1) Model selection list
Select the model you use and perform the setting.

Model name of sewing machine SC-380 selection Display Max. rpm
MO-67 & 48/LB- A B - 3700 2700 7000
MO-69045/LB-3B 3904 F204 8500
MO-6914S/LB-4B 3914 =94 8000
MO-69 A 4R/LB- A D 3900 J900 7000
(2) Setting procedure of selection of machine model
( ) @ Change over Program mode to [2].

= ® When simultaneously pressing [ { ], [C], and
D D B [D] keys for two seconds or more, the display

flashes on and off, and the mode changes to

?@Qﬁf—'ﬂgﬁ@

¥

® Mode changes to the program mode [2].
M 68 g []
'1

—<2

W BB B
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@ Call the machine model you desire to select with
the[ * Jor[ { ]1key.
Select the machine model from the list of (1).

@ Confirmation of the selection of the machine
model

® Press the [D] key for two seconds or more and
the display flashes on and off.

® Further, press the [D] key (for two seconds or
more) and the mode returns to the normal mode.

-
Setting of the selection of machine model is completed.
g Be sure to perform setting of the functions related to the chain-off thread rolling-in mecha-
nism after performing the setting of machine model.
SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380)
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When performing the setting, refer to the list of the functions related to the chain-off thread rolling-in mecha-
nism (p.6).
Perform the setting of the SC-380 in the order of (1) changeover of Mode — (2) calling of Function — (3)
input of Set value — (4) Return to Normal mode .
“Change of number of revolution of slow start” is described below as an example.

(1) Changeover of Mode

* Read the setting item of Mode from the list of functions on p.5.

HSITON3

» For changeover procedure of Mode , refer to the list on p.7

s

AN

HRRRERENE

é@ﬁﬂ@ﬂﬂ

()

B

H 810818

OlaAANE

~

(2) Calling of Function
* Read the name of Function from the list of functions on p.5.
* Call the function with the [ 1 Jor [ | ] key referring to the display in the list.

-

—

()

ERRRNEERY

<27

L

AN

~

1) Number of revolution of slow start
Changeover to P Mode
Simultaneously press the [ 1 1and [ | ] keys for
two seconds or more and the display flashes on
and off. Then the mode changes to the program
mode [P] after approximately two seconds.

Number of revolution of slow start
Press the [ t Jor[ { ] key to set Function (S), the
number of revolution of slow start.

SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380) 3



(3) Input of Set value

(" N\ 1) Input the value to be changed as against the set

value of the function which has been read with
@ D . D D D the [A], [B], [C] and [D] keys.

2) Input 2000 rpm, number of revolution of slow

<2
I I l l | l l | I satart.
\l/ ﬁ SL » Set “2” to the figure of 1000 with the [A] key.

* Set “0” to the respective figures with the [B],[C]

“ and [D] keys.

QNN
UF AR

(4) Return to Normal mode

4 ") Simultaneously press the [ 1 Jand [ { ] keys, and the

= function is confirmed and the mode returns to the nor-

/I\ mal mode. The number of revolution of slow start has

ﬁ been set to 2,000 rpm.
¢ |m I lﬂ ' IE | a |Ba

12| SLIIX ||~

Setting of the number of revolution of slow start has

‘.' been completed through the aforementioned steps.

M o] B 8
iﬁmmr‘m
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Set the following items of the list to the set value of the LB-3 or LB-4.
Note that the set value is the standard commendable value. Change the setting in accordance with the
sewing conditions.

HSITHON3

Setting item Mode F?}Zﬁ;‘gn L B-3 setting L B-4 setting Setting range
‘I_I [ YN ‘I_'I - 'l'l K]
Max. nymber of b " ooy vuuuo 0 to max. number of revolution of
revolution [rpm]} the machine model
6000 6000
- - 7 30000
Numbgr of ’:’ '_J 5 U .'N.JL' u ;'_f 0to 2,999
revolution of P S * Caution
slow start [rpm] 250 2000
; c! J cl "o
Number of stitch Sim.C Sem. T 0to 5
of slow start P SLN * Caution
[Stitch) 2 4
Number of stitches " .
to be sewn with o0 J [
. 1 Harm |
thread tension Q MOA Hon 0to 99 (See p.6.)
released for start 2 1
of sewing [Stitch]
Number of stitches ,
to be sewn with AN [ RN |
. 1 171 (X}
thread tension Q MOB row reche 0to 99 (See p.6.)
released for end of 4 4
sewing [Stitch]
Number of - - g g
; . [ P gl g 1 _runrm
stitches of chain- oL 3G Lo, 'I’Ll 0 to 99 Adjusting length of chain-
off stitching Q MOC off thread
[Stitch] 56 40
Number of aTdalals) Y dslals
revc?lutlon of oo ooy 0 to max. number of revolution of
chain-off P M the machine model
stitching [rpm] 6000 6000
Changeover of - - - - - -
. [ N N Y ) .
‘ chgxn-c?ffthread Q MT {1l &y {1l o ON : Sewing machine for
rolling-in to ‘ runstitching (See p.6.)
runstitching OFF OFF

r

N
(Caution) In case the switch of slow start is turned OFF, the slow start function does not work
even when the number of stitches of slow start or the humber of revolution of slow
start is set.
‘ - | Slow start ON
NEE e ! IR —
uj N
1-2]|SL|[™ || ~7 Slow start OFF
Confirm that @ is * ”in the display at the time of the normal mode.
J

SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380) 5




( Y 1) Number of stitches to be sewn with tension re-

leased for start

The number of stitches to be sewn with the thread
tension released for the start of sewing can be
changed. Chain-off thread can be neatly rolled in
in the seam at the start of sewing by releasing
the thread tension for one or two stitches.

The number of stitches to be sewn with
the tension released is the number of
stitches to be sewn after start-up of the
sewing machine. It is not the number of
stitches to be sewn with the tension re-
leased for the actual sewing product. In

) i addition, the number of stitches to be
sewn with the tension released may be

more than the number of stitches which

has been set since the start-up of the de-
vice of the releasing of thread tension can-
not follow in accordance with the number
of revolution of slow start or number of

stitches.
\ J

.

7\ 2) Number of stitches to be sewn with tension re-
leased for end

The number of stitches to be sewn with with ten-
sion released for the end of sewing is the num-
ber of stitches to sewn after the material end
comes off the material end sensor.

\RERREARAT

==

=]
m

) 00 to 99 stitches It is not the number of stitches to be sewn

oty with the tension released as counted from

the material end of the actual sewing prod-
uct.

J

3) Changing over the chain-off thread rolling-in and the runstitching
When "ON" is set, all the chain-off thread rolling-in functions are stopped and the sewing machine can be
used as the normal runstitching one.
In addition, it is possible to simply change over to the normal mode by making use of the blind of the
material end sensor. For the details, refer to p.26.

6
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Perform the changeover after turning ON the power.

™

O AN

[List] Changeover of the mode

Name . . How to return
of mode Key operation Display to normal mode

Pressing [ 4 ] key, * Display flashes on and off. Simuita-
simultaneously press D D @ B neously

P [ 1 ]key for two * The mode is changed to program press[ { ]
seconds or more under L ,'_',' 9 prog and[ 1]
the normal mode. mode [P]. )

. eys.

Pressing [ | ] key, * Display flashes on and off.
simultaneously press D E)

Q [A] and [C]keys for two l;] - @ * The mode is changed to program
seconds or more under @ mode [Q]
the normal mode. :
Pressing [ | ] key, * Display flashes on and off
simultaneously press D D E] pray '

2 [Cland [D] keys for two * The mode is chan

- ged to program
seconds or more under ,’_-,' D mode 2]
the normal mode. :
State that the power is
turned ON.
Normal E] fir)
2 ld 19 8

For the other modes, refer to the Instruction Manual for the SC-380.

SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380) 7
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When the power is turned ON, the following state appears.

4 ™
A \ f
b | I S I v [ T
RINEEERERE:
4 lm ”E HE! HE HE l
[[1-2)|SL [ ™|~
N J
@ displays the rotating direction of the sewing machine.
Confirm that the sewing machine rotates clockwise as observed from the handwheel side.
When it rotates counterclockwise, the selection of machine model is mistaken.
@ displays the stop position of the needle.
a — N
E] - Needle stops in the upper position. . Needle stops in the lower position.
N _/
Press the [A] key to change the setting.
Standard setting is “ 7 .
® displays ON/OF of the slow start.
:Slow start ON
B :Slow start OFF
.Press [B] to change the setting.
Standard setting for chain-off thread rolling-in is “Slow start ON”.
@ Speed display
Regard the max. number of revolution of the sewing machine which has been set as 99 and the speed
can be simply changed in proportion of the display of the max. number of revolution. (For the correct
setting of the number of revolution, refer to the item “1-3".)
Example) When the max. number of revolution is set to 8,000 rpm :
When the display of @ is set to 50, it means 50% of 8,000 rpm, and the speed can be changed to
approximately 4,000 rpm.
[ The speed of automatic chain-off thread stitching at the end of sewing is not changed. J
® Standard setting is ':‘,N.'; ",
® Change of the setting is performed with the [C] or [D] key.
8  SETTING OF THE CONTROLLER (SC-380)



(I .INSTALLING THE PNEUMATIC COMPONENTS )

When assembling the pneumatic components, it is effective to prevent air leak by winding the seal tape on
the screw portion of the joint or the like.

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

4 Y\ 1) Attach mounting base @ ,gauge @ , and joints
O and O to air regulator @ .

ouT

2) Drill two holes of ¢ 4.6 in the side strut of the
stand, and install air regulator @ using tapping
screws @ . '

INSTALLING THE PNEUMATIC COMPONENTS 9
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To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with

2 WARNING : ‘
the power turned off.
4 N
J
15-pin
connector
J
4 N
bl 6
2-pin
connector
N J

(1) Presser lifter solenoid valve

1)  Attach mounting base @ to solenoid valve @ with
screws @ .

2) ¢ 6 Attach joint @ and silencer @ .

(2) Thread tension release solenoid valve.

[For LB-3]

1)  Attach the mounting base @ to solenoid valve @
with screws @ .

2) Attach ¢ 6 coupling @ and ¢ 4 couplings @ to
the solenoid valve.

[For LB-4]
3) Attach mounting base @ to solenoid valve @ with
screws @ .

10
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2-pin
connector

x

Sewing machine
controller
Presser lifting
solenoid valve
Tension release
solenoid valve

Intermediate latch drive
solenoid valve (For LB-4 only)

(3) Intermediate latch drive solenoid valve
(For LB-4)

Attach mounting base @ to solenoid valve @ with

screws © .

(4) Installing the various solenoid valves

on the machine table
Fix the solenoid valves near the side of the motor lo-
cated on the rear face of the table with wood screws

INSTALLING THE PNEUMATIC COMPONENTS 11
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| Il . INSTALLATION OF COMPONENTS TO THE SEWING
MACHINE HEAD

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

4 N

- J

Remove once the thread tension attached to the sewing machine and install the thread tension total asm.
on the upper cover. '

12 INSTALLATION OF COMPONENTS TO THE SEWING MACHINE HEAD



A

WARNING :
To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

h (1) Installing the presser lifting cylinder
1) Attach roller @ and pin @ to cylinder knuckle @
and fix pin @ with two C rings.

HSITO9N3

7\ 2) Screw in cylinder knuckle @ to the top end of the
cylinder rod.

3) The position of cylinder knuckle @ is adjusted

T after installing the cylinder on the machine head.

@ So, place it in an appropriate position.

A/ Do not fix lock nut @ here.

4) Assemble presser lifting cylinder couple @ .

h (2) Installing components to the machine
head

1) Fix presser lifting cylinder mounting base @ in
the center of the slot with screws @ .

INSTALLATION OF COMPONENTS TO THE SEWING MACHINE HEAD 13
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~
| ma—
© ©/0
:ln ‘ pid Presser
—~/ lifting lever
@)
an= o
\ _J
~ a
. _/

2)

Install the cylinder to cylinder mounting base @
with screws © .

At this time, assemble presser lifting lever @ so
that it fits in the forked portion of cylinder knuckle

(3) Adjusting the presser lifting unit

1)

Adjust the position of cylinder knuckie @ .
Adjust the position so that there is a play in the
lower direction of the presser lifting lever when
the air cylinder shrinks and the lift amount of
presser foot is secured when the air cylinder
stretches. .

When the position is determined, fix cylinder
knuckle @ with lock nut @ .

When it is not possible to adjust the unit by means
of the position of cylinder knuckle @only, loosen
screw @ and move presser lifting cylinder mount-
ing base @ within the range of the slot to adjust
the unit.
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( v.SET-UP

To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with

2 WARNING :
the power turned off.
/
=)
e
@
©
Hole for frame \o
support plate
\_
a
N
—
Earth Power switch
o

(1) Additional machining of the table
When you use a table other than that of JUKI part No.
11959707, drill recess @ for the synchronizer hole @
for clamping cords.

(2) Place the machine head on the frame
support plate and put the belt in posi-
tion. :

Adjust the belt tension while referring to the Instruc-

tion Manual for the SC-380.

(When the sewing machine is operated and the de-

flection of the belt is excessive, check again the belt

tension.)

(3) Attach earth cord @ .

1)  Sewing machine side
Earth mark is attached in the rear side of the
sewing machine. Attach the earth cord to the
screw hole in the order of toothed lock washer @,
earth cord @ and setscrew © .

2) Power switch box side
Connect the terminal located on the opposite side
of the earth cord attached to the machine head to
the earth of the power switch box.
Pass the earth cord through the place where it
does not come in contact with the sewing ma-
chine belt.

1§ Perform the work with the power recep-
& tacle removed.

Open the cover of the power switch and connect
the earth cord to the earth on the secondary side.

SET-UP 15
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(1) Change-over of the jumper of the SC-380

WARNING :

To avoid accidents caused by electric shock and damage of electrical components, perform the work
A after turning OFF the power and ascertaining that [PWR.OF] on the panel display (displayed for

approximately 10 seconds) has gone off. In addition, the work shall be conducted only by skilled

engineers who have been well trained in terms of electricity.

Change the jumper J10 located inside the front cover of the SC-380 from DC12V to DC5V.
(SY35 is used for LB-3 and LB-4.)

4 I

T S
[ (1] -
EEEEEEEEI

D J8

iy
)  —|

=
J10 —

23V

30V

When using the externally installed
synchronizer

SY35 (Built-in synchronizer)
For LB-3,LB-4
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(2) Adjusting procedure with the built-in synchronizer

Caw The standard up-stop position described in the Instruction Manual for SY35 is the upper
dead point of the needle bar. So, be careful.

[Needle-up position]

1) Turn the handwheel by hand to bring the needle bar to its lower dead point position.

2) Keep the hands off the sewing machine and turn ON the power in the state that it is safe even when the
sewing machine starts.
The sewing machine stops after about a half rotation. This position is the up-stop position of the sewing
machine.

3) Adjust the position so that the up-stop position is in the left travel end of the upper looper while referring
to the Instruction Manual for the SY35.

[ Perform the work with the power OFF except when checking the stop position. ]
[Needle-down position]
4 2\ 1) Perform the adjustment in the state that LED [A]
5 is E’ ” under the display of the normal mode of
the SC-380.

2) When starting the sewing machine by means of
N s the starting pedal and detaching from the pedal,
/I\ D D D D the position where the sewing machine stops is

e the needle-down position.

(] I'u IE HE lm l 3) Adjust the position so that the down-stop posi-
Ql// 1-2}|SLI ™|l ~ tion is in the lower dead point of the needle bar

while referring to the Instruction Manual for SY35.

N J

Attach the handwheel and the belt cover after the adjustment has been completed. For attaching the belt
cover or the like, refer to the Instruction Manual for the SY35.

SET-UP 17
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WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

(1) Installing the components

a ) 1) Install luminescence sensor @ with screws @ so
that it is in parallel to the cloth plate.

2) Fix the sensor cord € with cord clamp @ so that
it is not caught with presser lifting lever @ .

N

(2) Connecting to the SC-380

1) Pass the cord of luminescence sensor to the round hole of the table located in the rear side of the sewing
machine.
For connecting to the SC-380, refer to “Connecting the connector to the SC-380" on p.20.

(3) Pasting the reflection label

WARNING :
A Do not depress the starting pedal since there is the danger of abrupt rotation of the sewing machine.
To avoid the maloperation, it is recommended to perform the work without putting the V belt.

4 7 1) Pasting the reflection label
Irradiation . . .
light from Wipe out dirt or oil from the top surface of the
luminescence Position of pasting portion beforehand.
EEEL_\ 5 :'thﬁ:n‘;"gf at ~ 2) Pasting position of the reflection label :
[ E up-stop (Longitudal direction)
~ = \ Position Paste the seal making the upper knife as refer-
Reflection 24/ = g PP

(Lateral direction)
Turn ON the power to the sewing machine and

M paste it in the position where the red light of the

luminescence sensor is irradiated.
3) When the irradiation position of the red light of
Blind "open” the luminescence sensor does not match the
position of the reflection label which has been
pasted in the longitudinal direction, adjust the in-
stalling position of the material end sensor asm.

@ Perform the work with the sensor blind
o™ Ilopenll-
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(4) Adjusting the sensitivity of the luminescence sensor

WARNING :
é Do not depress the starting pedal since there is the danger of abrupt rotation of the sewing machine.
To avoid the maloperation, it is recommended to perform the work without putting the V belt.

- D
Variable resistor for
/ sensitivity
Lb\ Luminescence
sensor
Green/red LED “Sensor blind
N
4 )
Point
A
(o)
(o}
(o} 8
Max.
N J
e ™
Point Point
A
o B
(o] o
Material
_ Y,
a N
Point Middle
A
(o) (o) Point
B
(o) (o)
(o] o]
\ J

1) Adjust the sensitivity with the variable resitor for
the sensitivity adjustment of the luminescence
sensor as described below.

Without material : Green and red light up.
With material : Green lights up and red goes off.
* Sensor blind is in the state of "open" as shown in
the figure on the left.

2) Adjust the sensitivity of the luminescence sensor
in accordance with the material to be sewn.

[Adjusting procedure]

1) State without material on the sensor
Turn the variable resistor for the sensitivity ad-
justment from the maximum position gradually
toward the direction in which the sensitivity is
decreased until the stable indicator lamp (green
LED) goes out. This position is designated as
point A.

2) State with material on the sensor

Place the material to be sewn on the sensor
mounted on the cloth plate. Turn the variable re-
sistor for the sensitivity adjustment from point A
gradually toward the direction in which the sen-
sitivity is increased until the stable indicator lamp
(green LED) goes out. This position is designated
as point B.

3) Set the variable resistor for the sensitivy adjust-
ment to the middle of points A and B.

4) Confirmation
Confirm the followings :
When material is not placed on the sensor : Green
and red light up.
When material is placed on the sensor : Green
lights up and red goes out.
The sensitivity adjustment of the material end
sensor has been completed.

seT-up 19
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WARNING :

To avoid accidents caused by electric shock and damage of electrical components, perform the work
A after turning OFF the power and ascertaining that [PWR.OF] on the panel display (displayed for

approximately 10 seconds) has gone off. In addition, the work shall be conducted only by skiiled

engineers whoch have been well trained in terms of the electricity.

e N

' Synchronizer I

(Bulit-in . Presser || Material | |Thread tension Intermediate
synchronizer) lifter end release solenoid| | latch drive sole-
solenoid|| sensor valve noid valve
valve
E (LB-3)  (LB-4)  (LB-4)
g g d
] Pedal | [ Motor j l B :1 b 0

Relay

(Built-in
synchronizer)

Relay cord
/~  (LB-4)

[DDI—I 1 (10101

pit— 1v3-Y ek maty 177374 17 A ayy
LEVER EMCODER DEVECTOR FoL oPYjoms orviome oM
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WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

(1) Perform the piping while referring to the air tube piping diagram.
1) In case of LB-3 -

a I

Thread tension s $4£L=1m
release sole- ».\\ /vé«\\\\
noid valve oA $64=1m

Presser lifter
solenoid valve

Adjustment

Air regulator

m
=2
Q)
Ly
L2
T
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2) Incase of LB-4

~

Rotary air
cylinder

.E;

D

Intermediate
latch drive
solenoid valve

$40=07m

R
> Qﬂ 2 Thread tension release 6 2 =1m
' ‘@ solenoid valve ¢

Presser lifter
solenoid valve

Adjustment knob
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(2) Binding the air tubes and cords
Bind the air tubes and cords with the spiral tubes and cable clip bands so that they do not interfere with the
moving parts such as V belt, motor, presser lifting lever, etc.

(3) Connecting the air source
1) Connect the air source with the adjustment knob of the air regulator with loosened.

E Setting of the air pressure is excessive, damage will be given to the air cylinder or the Iike.]

HSITO9N3

2) Adjusting the air regulator
Set the pressure to 0.5 MPa.
Tighten the adjustment knob of the air regulator to adjust the pressure.

4 ) 8) Confirming the air piping

@ Confirm the piping with the power OFF.

@ Confirm that thread tension release plate @ fits
in the upper thread tension disks.

Thread tension
release plate @

\_ _J
4 N\ @ Confirm that the intermediate latch recedes in the
throat plate.
If the reverse state of the description in
the Instruction Manual occurs, expel the
air once and change the connection of the
q : ) air tube.
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(V. OPERATING PROCEDURE )

Check the following items so as to avoid malfunction/damage of/to the machine.

* Clean up the machine before putting the machine into service for the first time after the set-up.
* Remove dust accumulated on the machine during transportation and lubricate it.

» Check to be sure that the voltage is set to a correct value.

» Check to be sure that the power plug is properly connected.

* Never use the machine with any voltage specification different from the correct one.

* Refer to the standard instruction manuals for the respective models of machines for lubrication, installation
of the needle, adjustment of presser foot pressure, removing the presser foot, adjustment of stitch length,
adjustment of differential feed, adjustment of knife and overedging width, cleaning of the machine head, and
cleaning and replacement of filter and pump net.

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.

" ") Thread the machine head as illustrated.
s (A threading diagram is adhered also in the
00 rear side of the looper cover.)

(LB-3) | A

MO-6904S
MO-6704S
MO-6904R

(LB-4)

MO-6914S
MO-6714S
MO-6914R

_ ‘ Y,
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WARNING :
A To prevent possible injury caused by abrupt start of the machine, be sure to keep hands, hair and clothes
away from the rotating parts and needle entry area.

When the power switch is turned on, the sewing machine will actuate to make a half to one\
revolution to detect the highest dead point of the machine. If you place hands, hair and
clothes near the rotating parts or the needle entry area, a stab or injury resulting from being
involved/caught in the aforementioned parts/area can result. )

R & Nl Wi @ Depressing the front part of pedal

—— --- Sewing machine runs.

@ Pedal is in its neutral position.
--- Sewing machine stops.

© Depressing the back part of pedal
--- Presser foot goes up.

@ Fully depressing the back part of pedal
---Presser foot goes up and needile stops at its
UP position.
(Use at the start of sewing only. Do not perform
this operation during sewing.)

N J

Fully depressing the back part of the pedal of @ initializes the chain-off thread rolling-in

7~ Operation.
Accordingly, if the operation of @ has been performed during sewing, “thread tension re-
lease at the start of sewing” is actuated when starting sewing again.
Do not perform the operation of @ during sewing.

J
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By opening/closing the blind of the material end sensor, the sewing machine can be used either for the chain-
off thread rolling-in or for the runstitching.
Opening/closing the blind is of rotary type.

7 1) Blind “open”

The sewing machine can be used for the chain-
off thread rolling-in.

(When the material is not placed on the sensor,

the machine does not start even when depress-

ing the front part of the starting pedal.)

/
C ]
C R T T
Sensor blind
o
(

N\ 2) Blind “close”
The sewing machine can be used for the
runstitching.
(Regardless of the material, the machine starts.)

L A B

Sensor blind

J

1.

In case of the blind “close” (runstitching), thread tension release at the start of sewing is
actuated at the time of the first sewing after turning ON the power and the sewing after
fully depressing the back part of the starting pedal.

Change-over of the machine for the chain-off thread rolling-in to the machine for the
runstitching can be performed with the setting of SC-380 (control box).

Refer to P.5.

) (1) Confirming the display of SC-380
When the power is turned ON :
©: Confirm that the display has turned clockwise.

(Rotating direction of the sewing machine is
shown.)

=
PL.

A @ LSO

© : Confirm that the display is .
(It means “slow start ON".

Nal==

For the setting, refer to the item "Setting and
display under the normal mode of SC-380" on
p.8.
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) (2) Setting the material and confirming the

material end sensor

1) Fully depress the back part of the starting pedal
to lift the needles and presser foot.

2) Pushthe material to be sewn under the upper
knife as far as it will go to set the material.
At this time, Confirm that the display of the lumi-
nescence Sensor is :
With material : Green and red light up.
Without material : Green lights up and red goes
out.

* Sensor blind is in the state of “open” as shown in the

figure on the left side.

HSITHYN3T

-t
Reflection seal of
material end sensor

. . 3) When the display of the luminescence sensor is
Variable resistor for o . .
sensitivity not normal, perform “Replacing the reflection seal”
on p.30, or “Sensitivity adjustment of the lumi-
nescence sensor” on p.19.

\

:

Luminescence
sensor

Green/red LED Sensor blind
e J

(3) Starting

Depress the front part of the starting pedal, and the machine will start.

1. If the material does not reach the sensor, the sewing machine will not start even if you
aubio depress the starting pedal. It is therefore necessary to place the material in the
@ predeterminded position without fail.

2. To lift the presser foot during sewing, depress the back part of the starting pedal.

(Do not fully depress the back part of pedal.)

(4) End of sewing
1) The chain-off thread sewing automatically starts when the material end comes off the sensor.
When the sewing machine has sewn the specified number of stitches, the machine will stop.

talod The sewing machine does not stop even if you release the starting pedal during the auto-
matic chain-off thread sewing.

2) See the list, p.5 for the setting of the speed and number of stitches of the chain-off thread sewing for the end.
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(5) Cutting away chain-off thread from the material

" N

© Lightly pull chain-off thread produced at the end
of sewing away from you. (To such an extent
that the chain-off thread comes off the latch of
the throat plate)

Route the chain-off thread so that it is not caught
by the feed dog.

Place the chain-off thread under the chain-off
thread pressing plate.

Pull the chain-off thread toward you, and place
the chain-off thread in the state of being
stretched.

When the chain-off thread is placed further to
the right direction after it has entered the groove
of throat plate, the counter knife cuts away the
chain-off thread from the material.

(2) Chain-off thread

(1) Stitches

The thread tension controllers to adjust stitches are
the ones on the lower stage of the two stages of the
thread tension controllers.

== |pper stage : For chain-off thread sewing
The thread tension controllers on the upper stage are
used for the chain-off thread sewing.

m _Ower stage : For stitches
Adjust the controllers so tat the desired stitches can
be obtained.

The most desired state of the chain-off thread is soft-chains.
Adjust the thread with the thread tension controliers on the upper stage.

/

o XXX

" " Y W |
K X X25K X

O Good example

X Bad example

Adjust so that looper thread and needle thread
interlace by the same length. @

(Chain-off thread that slightly returns to the
previous length when it is drawn then released.)

Tighten the protruding thread.

If this type of chain-off thread is produced, the
needle thread may sew the chain-off thread resulit-
ing in improper rolling-in of the chain-off thread. @
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(1) Adjusting the pressure of the chain-off thread presser spring
Perform the adjustment with chain-off thread pressure adjusting screw @ .

|
J
\

®

SIS
= J
4 @ N

\—

4 3 I
\ Y,

—

(" (LB-a)

HSITON3

J

@ Adjust the pressure of the spring to such an
extent that the material end at the start of sew-
ing is slightly rolled downward as shown in the
figure .

@ Decrease the pressure of the spring when the
material end at the start of sewing is excessively
rolled downward.

@ Increase th(e pressure of the spring when the
chain-off thread at the start of sewing does not
enter the stitches and protrudes outward.
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(

VI . MAINTENANCE )

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with

the power turned off. -

The reflection label is always in touch with the sewing product. This causes the surface of the label to wear to
impair the reflection performance of the label. If the label has worn out, it has to be replaced with a new one.
In the case where the label loses the reflection performance, the sewing machine can operate with no mate-
rial placed on the machine at the start of sewing or cannot produce soft-chain type chain-off thread. In this
case, the chain-off thread rolling-in function will fail to work. If the reflection performance of the label cannot
be resumed by adjusting the sensor, be sure to remove the worn-out label and adhere a new one on the cloth
plate.

1) Peel off the reflection label from the cloth plate.

2) Degrease the surface of the cloth plate on which the label has been adhered and adhere a new label there.

€§ After the reflection label is replaced, adjust the sensor sensitivity.
< See p.27 for the adjusting procedure of the sensor sensitivity.

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with

the power turned off.

When the sharpness of the counter knife to cut the chain-off thread has been deteriorated, replace the counter
knife.

Perform the work with care so that your finger or the like is not cut with the counter knife when replacing the
knife.

1) Hold up and turn the chain-off thread presser plate to see the counter knife.

2) Loosen the setscrews and replace the counter knife.

- When attaching the counter knife, attach the counter knife so that it comes in contact with the
bottom face. If the chain-off thread presser rises, retaining of the chain-off thread cannot be
performed well. ‘

N

( I
(In case of LB-3) (In case of LB-4)
Oto1mm
: © Chain-off thread Counter
' presser plate \ knife \
: 3 Counter knife

should not
protrude from
the end face.

IO

© Chain-off

@ L thread presser
/plate Counter knife
\Q [b 0.5to 1

==
— L‘Q /‘,

Counter knife

Setscrew

Position of the counter knife is 0.5 to 1 Setscrew

mm from the groove of throat plate.

3
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WARNING :

A

the power turned off.

To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with

: I
Chain-off thread m
guide plate @ A
Stopper A setscrew @ E
X . Needie entry a
o) [ Ay " portion T
Oc E
over ~
© Stopper A \ -
(For forward) l g
Intermediate
latch drive arm
7]
) ),

(1) Adjusting protruding amount of the intermediate latch
Actuate stopper A @ at the position where the intermediate latch protrudes 6 to 7 mm from the throat plate.
At this time, assemble stopper A with setscrews @ so that it comes in contact with the plane.
(The work can be performed with ease when adjusting the protruding amount to 6 to 7 mm with stopper B @,
then make stopper A @ come in contact with the plane.)

@

careful.

Excessive protruding of the intermediate latch will be the cause of needle breakage. So, be]

(2) Adjusting receding position of the intermediate latch

4 A

Needle entry portion

Oto1 mm

{-7
|

\_ Y,

(3) Attaching the cover

Actuate stopper B @ at the position where the top end
of intermediate latch recedes 0 to 1 mm from the throat
plate. After the adjustment, fix stopper B @ with nut
0.

(The work can be performed with ease when adjust-
ing with stopper B @ so that the top end of intermedi-
ate latch is flush with the throat plate, then loosen the
stopper B by 1/2 to 3/4 turn.)

Excessive receding of the intermediate
latch will deteriorate the movement. So,
be careful.

Lightly press cover @ in the direction of the arrow mark, make it come in contact with chain-off guide plate @

and fix it with setscrews @ .
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CHAIN-OFF THREAD ROLLING-IN SEWING

(VI. CORRECTIVE MEASURES FOR THE TROUBLE OF THE

\ J
Items to correspond to the trouble Ref. page

1. When the chain-off thread is not neatly rolled in :

(D Making the state of soft-chains of the chain-off thread p.28

@ Increasing the pressure off‘chain-off thread presser spring p.29

@ Increasing the number of stitches to be sewn with tension released for start p.5

@ Decreasing the number of revolution of the slow start p.5

® Increasing the number of stitches of the slow start p.5

2. When the needle thread tension is released at the start of sewing

(D Decreasing the number of stitches to be sewn with tension released p.5

(@ Decreasing the number of revolution of slow start p.5

® Increasing the number of stitches of the slow start p.5

[ .

thread tension for one or two stitches.

/é Chain-off thread can be neatly rolled in the seam at the start of sewing by releasing the

)

Other items to be checked :

(D The mode is set to the chain-off rolling-in mode ? p.5
@ Slow start is set to ON ? p.5 (8, 9)
(® Chain-off presser plate is rising ? p.30
@ Thread tension plate normally works without fri.ction ? p.12
(® Material to be sewn is pushed under the upper knife as far as it will go ? p.27
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Diese Betriebsanleitung ist fiir die Vorrichtungen LB-3 und LB-4 vorgesehen.
Lesen Sie vor der Inbetriebnahme der Maschine die Anweisungen unter “WICHTIGE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN” in der Betriebsanleitung der Maschine der Serie MO-6000 &
durch, um sich mit ihnen vertraut zu machen, wenn diese Vorrichtung an der Maschine der Serie
MO-6000 & angebracht wird.

Nehmen Sie bei der Installation oder Vorbereitung dieser Vorrichtung neben dieser
Betriebsanleitung auch auf das entsprechende Teileblatt sowie die Bedienungsanleitungen der

Modelie SC-380 und SY-35 Bezug.

Larm

Der arbeitsplatzbezogene Gerduschpegel bei einer Nahgeschwindigkeit von
n =6,000 min': Lea = 84 dB(A)
Gerduschmessung nach DIN 45635-48-A-1.

HOS.LN3d
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( I .EINSTELLUNG DES STEUERGERATES (SC-380) )

Diese Betriebsanleitung beschreibt nur die auf die Vorrichtungen LB-3 und LB-4 bezogenen Funktionen.
Einzelheiten zu den Ubrigen Funktionen und Einstellungen entnehmen Sie bitte der Betriebsanleitung des
Steuergerates SC-380.

Posten bereits eingestellt worden. Unterlassen Sie daher die Einstellung des

v %icm Flr Nahmaschinen, die fertig eingerichtet geliefert wurden, sind Maschinenmodell und andere
Maschinenmodells.

. ™
1. Bevor Sie die Nahmaschine nhach dem Kauf zum ersten Mal benutzen, miissen Sie zuerst

die Einstellung des Nahmaschinenmodells vornehmen.
<Durch die Einstellung des Nahmaschinenmodells werden Laufrichtung und maximale
Drehzahl der Nahmaschine festgelegt. Bei falscher Einstellung kénnen Stérungen
auftreten. Gehen Sie daher sorgfiltig vor.>
~—~ 2. Verschiedene Einstellungen, wie die Anzahl der am Nahtanfang spannungslos zu
V"f@f'“’" nahenden Stiche, die Anzahl der Stiche fiir Langsamstart usw., werden nach der
U Einstellung des Ndhmaschinenmodells durchgefiihrt.
3. Wird die Einstellung des Ndahmaschinenmodells vorgenommen, nachdem die im obigen

Abschnitt 2 genannten verschiedenen Einstellungen durchgefiihrt worden sind, geht der
Inhalt aller bis dahin ausgefiihrten Einstellungen verloren, und das Steuergerét kehrt in
den Zustand vor der Durchfiihrung der Einstellung zuriick.
In diesem Fall ist eine Neueinstellung erforderlich. Gehen Sie daher sorgfiltig vor.

N\

(1) Modellauswahlliste
Wahlen Sie das verwendete Modell aus, und fihren Sie die Einstellung durch.

Modellbezeichnung der Nahmaschine SC-380-Auswahl Anzeige Maximale Drehzah!
MO-67 A 48/LB- AB 3700 43760 7000
MO-6904S/LB-3B 3904 904 8500
MO-6914S/LB-4B 3914 Iy 8000
MO-69 A 4RAB- AD 3900 J900 7000

(2) Einstellverfahren zur Wahl des Maschinenmodells

a N @ Umschaltung der <Programmbetriebsart> auf

[2].
D D . El . ® Werden die Tasten [ { ], [C] und [D] gleichzeitig
mindestens zwei Sekunden lang gedrlckt
JE e
1-2 1 SL

ln l gehalten, blinkt das Display, und die Maschine

v (3 ~N wird auf die Programmbetriebsart [2]
"' umgeschaltet.

® Die Betriebsart wird auf die
4\. D Programmbetriebsart [2] umgeschaltet.
<2
m (A |@ (@ |@
% 12|{sL|[x]|[~
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e . h @ Das gewlnschte Maschinenmodell mit der

Taste [ 1 Joder[ { ]aufrufen.
Iy Das Maschinenmodell aus der Liste von (1)
‘ /I\ @ o D auswéhlen.
<2
| L Ilﬂ l |ﬂ |EI “E I II':I |
ﬁ_} 12} SLI[ ™|~
4 ) (2 Bestatigung der Wahl des Maschinenmodells

® Wird die Taste [D] mindestens zwei Sekunden
lang gedrickt gehalten, beginnt die Anzeige zu
blinken.

G D
=]
jgf]-:

)
~3
R

® Wird die Taste [D] erneut gedriickt gehalten
(mindestens zwei Sekunden lang), erfolgt eine
Umschaltung auf die Normalbetriebsart. -

B
(=]
a®)

-

S=

!
ki
El'il

- J

Damit ist die Einstellung der Wahl des Maschinenmodells abgeschlossen.

vor §sicht Fiihren Sie die Einstellung der auf den Kettelfaden-Einrollmechanismus bezogenen
Funktionen nach der Einstellung des Maschinenmodelis durch.
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Nehmen Sie bei der Durchfihrung der Einstellung auf die Liste der Funktionen des Kettelfaden-
Einrollmechanismus Bezug (S.6).

Flhren Sie die Einstellung des SC-380 in der Reihenfolge (1) Umschalten der [Betriebsart] — (2) Aufrufen
der [Funktion] = (3) Eingeben von [Einstellwert] — (4) Rickkehr zur [Normalbetriebsart] durch.

“Andern der Drehzahl fiir Langsamstart” wird nachstehend als Beispiel beschrieben.

(1) Umschalten der [Betriebsart]

* Den Einstellungsposten fir [Betriebsart] aus der Liste der Funktionen auf S.5 entnehmen.
Bezlglich des Umschaltverfahrens der [Betriebsart], siehe Liste auf S.7.

e N\ 1) Drehzahi fir Langsamstart
Umschaltung auf [P-Betriebsart]
D D l El . Die Tasten [ 1 J und [ { ] mindestens zwei
ﬁ Sekunden lang gleichzeitig gedrickt halten, so
I;l—‘ l—— I——l [ﬂ—l l_ﬂ—] dass die Anzeige zu blinken beginnt. Nach etwa
/?rj 1-2|[sL[ ]|~ . .

zwei Sekunden erfolgt dann eine Umschaltung
‘ auf die Programmbetriebsart [P].

(M) 8 & & 5
iﬁmmrm

(2) Aufrufen der [Funktion]
* Die Bezeichnung der [Funktion] aus der Liste der Funktionen auf S.5 entnehmen.
Die Funktion mit Hilfe der Taste [ 1 ] oder [ { ] unter Bezugnahme auf die Anzeige in der Liste aufrufen.

4 7\ Drehzahl fir Langsamstart
Die Taste [ t Joder [ { ] dricken, um mit [Funktion]
(S) die Drehzahl fir Langsamstart einzusteilen.

M|& [ 125 B
/QWEEJFD\
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(3) Eingabe von [Einsteliwert]

s

N

Q| EN=RERREE

<2

N

Ul

9

¥

ERERTR TR

B

|

&
g

A

EBE

(4) Ruckkehr zur Normalbetriebsart

\\m“

(7

Lﬂmjﬂ

¥

- '. -
ERERERERE

4&5

JalcA]NaN [

1) Den zu andernden Wert anstelle des mit den
Tasten [A], [B], [C] und [D] ausgelesenen
Einstellwertes der Funktion eingeben.

2) Eingabe von 2000 St/min als Drehzahl fir
Langsamstart.

* “2” mit der Taste [A] als 1000er-Ziffer eingeben.
* “0” mit den Tasten [B], [C] und [D] flr die
entsprechenden Stellen eingeben.

Die Tasten [t ] und [ { ] gleichzeitig driicken, um eine
Prifung der Funktion und eine Ruckstellung auf die
Normalbetriebsart durchzuflihren. Die Drehzahl fur
Langsamstart ist auf 2.000 St/min eingestellt worden.

Die Einstellung der Drehzahl fur Langsamstart ist durch
die oben genannten Schritte durchgefihrt worden.

4
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Verwenden Sie die folgenden Posten der Liste als Einstellwerte der Vorrichtung LB-3 oder LB-4.
Beachten Sie, dass es sich bei dem Einstellwert um den empfohlenen Standardwert handelt. Die Einstellung

ist entsprechend den N&hbedingungen zu andern.

Ubersteppen

Einstellpunkt Modus Fuﬁ;:r'f;ns LB-3-Einsteliung LB-4-Einstellung Einstellbereich

) L LHC e
Maximaldrehzahl b H noouy ooy 0 bis Maximaldrehzah! des
[St/min] 6000 6000 Maschinenmodelis
Drehzahl fir cCoICchn CInnn
Langsamstart p s R Souuu 0 bis 2.999
[St/min] 250 2000 * Vorsicht
Stichzahl fur c! J cro_ou

- -' .
Langsamstart o] SLN SLn.t Lo 0 bis 5
[Stich] 2 4 * Vorsicht
Anzahl der am o om
Nahtanfang oo J )
spannungslos zu Q MOA Hoan C tdn 0 bis 99 (Siehe S.6.)
néhenden Stiche > 1
[Stich]
Anzahl der am ,
Nahtende [y AT [ A ¥
spannungslos zu Q MOB oo ree 0 bis 99 (Siehe S.8.)
nahenden Stiche 4 4
[Stich]
Stichzahl far o rCce 5T ) )
o, !

Kettelfadennahen Q MOG oL a0 i 1L 0 bis 99 "Emstellung der
[Stich] 56 40 Kettelfadenlange
ger:erl]f;daezlnéffwgr: I‘l’l’_’rUUb’ /IE,UL:;’J 0 bis Maximaldrehzah! des
[St/min] P M 6000 5000 Maschinenmodells
Umschaltung von - - o oo _ . ‘ )
Kettelfaden- H ,_,’,_-,,'- H '_.l’l_'ll" ON: Nahmaschine fur
Einrollen auf Q MTJ OFF OFF Ubersteppen (Siehe S.8.)

4 )
(Vorsicht) Falls der Schalter fiir Langsamstart auf OFF gestellt wird, ist die Langsamstartfunktion
unwirksam, selbst wenn die Stichzahl fiir Langsamstart oder die Drehzahl fir
Langsamstart eingestellt worden ist.
9
B . ! . . o Langsamstart EIN
o Langsamstart AUS
l H 1-2 H SL \ 7
Stellen Sie sicher, dass im Normalmodus “ ” fir © im Display angezeigt wird.
\ _J
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- N
0 bis 99 Stiche
L p
- B
!
é
o3
=
g
L)
o
Q
g
3
f ) 00 bis 99 Stiche
\_ /)

1)

Anzahl der am Nahtanfang spannungslos zu
nahenden Stiche

Die Anzahl der am Nahtanfang spannungslos zu
nahenden Stiche kann geandert werden. Durch
Freigeben der Fadenspannung flr einen oder
zwei Stiche kann der Kettelfaden am Nahtanfang
sauber in die Naht eingerolit werden.

Bei der Anzahl der am Nahtanfang
spannungslos zu ndhenden Stiche
handelt es sich um die Anzahl der nach
dem Starten der Nahmaschine zu
nahenden Stiche. Es ist nicht die Anzahl
" der Stiche, die spannungslos fiir das
V‘%\s‘m‘ eigentliche Nahgut zu ndhen sind. Dariiber
hinaus kann die Anzahl der spannungslos
zu ndahenden Stiche hdher als die
eingestelite Stichzahl sein, weil der Start
der Fadenspannungsfreigabevorrichtung
nicht der Drehzahl fir Langsamstart oder
der Stichzahl folgen kann.

/

Anzahl der am Nahtende spannungslos zu
nahenden Stiche

Bei der Anzahl der am Nahtende spannungslos
zu ndhenden Stiche handelt es sich um die Stiche,
die zu ndhen sind, nachdem die Stoffkante den
Stoffkantensensor passiert hat.

Es handelt sich nicht um die Anzahl der

vor Jsicnt Spannungslosen Stiche, die ab der

6 Stoffkante des eigentlichen Nahguts
auszufiihren sind.

3) Umschaltung von Kettelfaden-Einrollen und Ubersteppen
Bei Einstellung auf “ON” werden alle Kettelfaden-Einrollfunktionen gestoppt, und die Nahmaschine kann

fir normales Ubersteppen verwendet werden.

Darlber hinaus kann durch Benutzung der Blende des Stoffkantensensors eine einfache Umschaltung
auf die Normalbetriebsart durchgefihrt werden. Einzelheiten dazu auf S.26.

6
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Flihren Sie die Umschaltung nach dem Einschalten der Stromversorgung durch.

QIEEEIENE
<2
wlaAANE

[Liste] Umschaltung der Betriebsart

Betriebsart Tastenbedienung Anzeige Bg&gﬁggbﬁé

Die Tasten[ { Jund[ 1] . - Die Tasten
; : = * Die Anzeige blinkt.
in der Normalbetriebsart [n)} [w)}

P gér&iizt:rr:slaznvgei D D B * Die Maschine wird auf die E;Iiiihl;r;iig[ :

A 2 . ;_I o)1 | N

ﬁl;g:]ze)tlg gedriickt I I Programmbetriebsart [P] umgeschaltet. driicken. 9
Bei gedriickter Taste [ { ] . o m
die Tasten [A] und [B] D ) B o) * Die Anzeige blinkt. Sl
in der Normalbetriebsart / 1

Q mindestens zwei = % Di ine wi i 1)

. . I ie Maschine wird auf die

Sekund hzei 3| o 2)
geeléggcﬁnr::;:grglelc zelig = @ Programmbetriebsart [Q] umgeschaltet. X

Bei gedriickter Taste [ { ]
die Tasten [C] und [D]
in der Normalbetriebsart

% Die Anzeige blinkt.

2 O |
Qo)) ]

<
3]

Lj|Pw
*

2 g\ir;dezten;s zweil X I Die Maschine wird auf die
ekunden lang gleichzeitig u :
gedriickt halten. Programmbetriebsart [2] umgeschaltet.
Zustand bei

eingeschalteter

Normal | Stromversorgung. l—j

Angaben zu den Ubrigen Betriebsarten sind der Bedienungsanleitung des SC-380 zu entnehmen.
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Beim Einschalten der Stromversorgung erscheint die folgende Anzeige.

4 N

L[] d
M i Lol (31 3
e

c 0]
S
(@ zeigt die Drehrichtung der Nahmaschine an.

Vergewissern Sie sich, dass sich die Nahmaschine im Uhrzeigersinn dreht, von der Handradseite

aus gesehen.

Falls sie sich entgegen dem Uhrzeigersinn dreht, ist die Wahl des Maschinenmodells falsch.
@ zeigt die Stoppposition der Nadel an.

N

Eilm—@

(
lz| - Nadel stoppt in der Hochstellung. : Nadel stoppt in der Tiefstellung.

/

Die Taste [A] zum Andern der Einstellung driicken.
Die Standardeinstellung ist ;2 .

(® zeigt EIN/AUS von Langsamstart an.

:Langsamstart EIN

E] :Langsamstart AUS

Die Taste [B] zum Andern der Einstellung driicken.

Die Standardeinstellung fur Kettelfaden-Einrollen ist “Langsamstart EIN”.

@ Drehzahlanzeige
Betrachtet man die Maximaldrehzahl der Ndhmaschine als den Wert 99, kann die Drehzahl proportional
zur Anzeige der Maximaldrehzahl leicht gedndert werden. (Naheres zur korrekten Einstellung der Drehzahl
unter Punkt “I-3".)
Beispiel) Bei Einstellung der Maximaldrehzahl auf 8.000 St/min:
Wird die Anzeige @ auf 50 eingestellt, bedeutet dies 50 % von 8.000 St/min, so dass die Drehzahl auf
etwa 4.000 St/min geandert werden kann.

N
[‘@m Die Geschwindigkeit fiir automatisches Kettelfadenndhen am Nahtende wird nicht geéindert.j

® Die Standardeinstellung ist“ 55~ .
® Die Anderung der Einstellung erfolgt mit der Taste [C] oder [D].

8  EINSTELLUNG DES STEUERGERATES (SC-380)



(I[ . INSTALLATION DER DRUCKLUFTKOMPONENTEN )

Beim Zusammenbau der Druckluftkomponenten ist es empfehienswert, die Gewindeabschnitte der
Verbindungen usw. mit Dichtungsband zu umwickeln, um Undichtigkeit zu vermeiden.

WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

4 2\ 1) Montageplatte @, Druckmesser @ und
Verbindungen @ und @ am Luftdruckregler @
anbringen.

AUS
)
m
c
sl
%))
2
X
3
o J
4 "\ 2) ZweiLdcher von ¢ 4,6 in die Seitenstrebe.des

Standers bohren, und den Luftdruckregler @ mit
Schneidschrauben @ installieren.

INSTALLATION DER DRUCKLUFTKOMPONENTEN 9



WARNUNG:

A

Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

4 N
o
15-poliger
Steckverbinder
o
~
bl o
2-poliger
Steckverbinder
N J

(1) NahfuBliuftungs-Magnetventil

1) Die Montageplatte @ mit den Schrauben & am
Magnetventil @ befestigen.

¢ 6 Verbindung @ und Schalldampfer @
anbringen.

2)

(2) Fadenspannungsfreigabe-

Magnetventil
[Fir LB-3]
1) Die Montageplatte mit den Schrauben @ am
Magnetventil @ befestigen.
Die Kupplungen ¢ 6 & und ¢ 4 @ am
Magnetventil anbringen.

2)

[Flr LB-4]
3) Die Montageplatte @ mit den Schrauben @ am
Magnetventil @ befestigen.

TO INSTALLATION DER DRUCKLUFTKOMPONENTEN



2-poliger
Steckverbinder

Nahmaschinen-
Steuergerat
NahfuBliftungs-
Magnetventil
Spannungsfreigabe-
Magnetventil
Zwischenklinkenantriebs-
Magnetventil (nur fir LB-4)

(3) Zwischenklinkenantriebs-Magnetventil
(Fir LB-4)

Die Montageplatte @ mit den Schrauben @ am

Magnetventil @ befestigen.

(4) Installieren der verschiedenen

Magnetventile am Maschinentisch
Die Magnetventile mit Holzschrauben @ auf der
Motorseite an der Riickseite des Tisches befestigen.

INSTALLATION DER DRUCKLUFTKOMPONENTEN 11
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(I . INSTALLATION VON TEILEN AM NAHMASCHINENKOPF )

WARNUNG:
Um durch plotzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.
4 N
\_ J

Entfernen Sie den an der Nahmaschine angebrachten Fadenspanner, und installieren Sie die
Fadenspannungs-Kompletteinheit an der oberen Abdeckung.
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WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.
4 2\ (1) Installieren des
NahfuBliftungszylinders
1) Die Rolle @ und den Stift @ am Zylinderschenkel
© anbringen, und den Stift @ mit zwei C-Ringen
. sichern.
()
-
4 N\ 2) Den Zylinderschenkel @ am oberen Ende der
Zylinderstange anschrauben.
3) Die Position des Zylinderschenkels @ wird nach
‘ der Installation des Zylinders am Maschinenkopf
Eé'ﬁ y eingestellt.
N—] Bringen Sie ihn daher in eine geeignete Position.
Die Sicherungsmutter @ nicht hier befestigen.
4) Die NahfuBluftungszylinderkupplung @
zusammenbauen.
\_
@ ) (2) Installieren der Teile am
Maschinenkopf
1) Die NahfuBliftungszylinder-Montageplatte @ mit
den Schrauben @ in der Mitte des Schlitzes
befestigen.
- _J
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\2)

1)

.

—— Y
]

NahfuBliftungshebel

3)

Den Zylinder mit den Schrauben @ an der
Zylinder-Montageplatte @ befestigen.

Dabei den NahfuBliiftungshebel € so montieren,
dass er in dem Gabelteil des Zylinderschenkels
O sitzt.

(3) Einstellen der NahfuBliftungseinheit

Die Position des Zylinderschenkels @ einstellen.
Die Position so einstellen, dass beim Einfahren
des Luftzylinders Spiel in der unteren Richtung
des NahfuBluftungshebels besteht, und dass
beim Ausfahren des Luftzylinders der Hubbetrag
des Nahfuf3es gesichert ist.

Den Zylinderschenke! @ nach der Festlegung der
Position mit der Sicherungsmutter @ befestigen.

Wenn es nicht méglich ist, die Einheit nur mit Hilfe
der Position des Zylinderschenkels @
einzustellen, die Schraube @ Idsen und die
NahfuBliftungszylinder-Montageplatte @
innerhalb des Schlitzbereiches verschieben, um
die Einheit einzustellen.

14
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( V. EINRICHTUNG

WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind

Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszuﬂihren.
e N
o |
Tischplatte
— 1
=)
L)
©
©
= N
Loch fiir (1]
Rahmentragerplatte
N J
4 N
L
Erde Netzschalter
- J

(1) Zusétzliche Bearbeitung der Tischplatte
Wenn Sie eine andere Tischplatte als die mit der JUKI-
Teile-Nr.11959707 verwenden, bohren Sie eine
Aussparung @ fir das Loch @ des Positionsgebers
fur die Sicherung der Kabel.

(2) Den Maschinenkopf auf die
Rahmentragerplatte setzen, und den
Riemen anbringen.

Die Riemenspannung geméaf den Angaben in der

Bedienungsanleitung des SC-380 einstellen.

(Wenn der Durchhang des Keilriemens wahrend des

Betriebs der Nahmaschine Gbermafig grof3 ist, muss

die Riemenspannung erneut Uberprift werden.)

(3) Den Erdleiter @ anbringen.

~ 1) Nahmaschinenseite

Die Erdklemme@befindet sich auf der Riickseite
der Nahmaschine. Den Erdleiter in der
Reihenfolge Zahnscheibe @, Erdleiter @ und
Klemmschraube @& an der Gewindebohrung
anbringen.

2) Netzschalterkastenseite
Die Klemme auf der gegenlberliegenden Seite
des am Maschinenkopf angebrachten Erdleiters
mit der Erdklemme des Netzschalterkastens
verbinden.
Den Erdleiter so verlegen, dass er nicht mit dem
N&hmaschinenriemen in Berihrung kommt.

U Netzkabel durch.

Offnen Sie die Abdeckung des Netzschalters, und
schlieBen Sie den Erdleiter an die Erdklemme auf
der Sekundarseite an.

VcaFich‘ Flihren Sie die Arbeit bei abgezogenem)

EINRICHTUNG 15
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- (1) Umstellung des Jumpers des Steuergeriates SC-380

A

WARNUNG:

Um durch elektrischen Schlag und Beschadigung von Elektroteilen verursachte Unfélle zu vermeiden,
fiihren Sie die Arbeit erst aus, nachdem Sie die Stromversorgung ausgeschaltet und sich vergewissert
haben, dass [PWR.OF] auf dem Display (wird etwa 10 Sekunden lang angezeigt) erloschen ist. AuBerdem
sollte die Arbeit nur von erfahrenen Technikern ausgefiihrt werden, die mit Elektrik vertraut sind.

Bei Verwendung des SY35 muss der Jumper J10 hinter der Frontabdeckung des SC-380 von DC12V auf
DCS5V umgestellt werden.

Muss der Jumper J10 hinter der Frontabdeckung des SC-380 von DC12V auf DC5V umgesteilt werden.
(SY35 wird fur LB-3 und LB-4 verwendet.)

~

~
[ 1 [ ][] [1 [ 1 [ ][]
J LT L] Ll DLE
58868888 8!
iw
J10 = 2
e | J11 A
J2 J6 J7 —
— J9 >
\. J
Bei Verwendung des extern
installierten Positionsgebers
SY35 (eingebauter Positionsgeber)
Fir LB-3, LB-4
. J

16
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(2) Einstellverfahren des eingebauten Positionsgebers

vér [sient Bei der in der Bedienungsanleitung des SY35 beschriebenen Standard-Hochstoppposition
handelt es sich um den oberen Totpunkt der Nadelstange. Gehen Sie daher sorgfaltig vor.

[Nadel-Hochstellung]

1) Das Handrad von Hand drehen, um die Nadelstange auf ihren unteren Totpunkt zu stellen.

2) Die Hande von der Nahmaschine fernhalten, und die Stromversorgung in dem Zustand einschalten,
dass selbst bei Anlaufen der Nahmaschine die Sicherheit gewahrleistet ist. Die Nahmaschine bleibt
nach etwa einer halben Umdrehung stehen. Diese Position ist die Hochstoppposition der Nahmaschine.

3) Die Position unter Bezugnahme auf die Bedienungsanleitung.des SY35 so einstellen, dass die
Hochstoppposition am linken Anschlag des Obergreifers ereicht wird.

Vor & Jsient Fiihren Sie die Arbeit bei ausgeschalteter Stromversorgung durch, auBer zur Uberpriifung
der Stoppposition.

[Nadel-Tiefstellung]

4 N 1) Die Einstellung in dem Zustand durchfiihren, dass
5 die LED [A] ,_:' ” unter der Anzeige der
Normalbetriebsart des SC-380 leuchtet.

/ 2) Wird die Nahmaschine mit dem Startpedal

gestartet und der Ful3 vom Pedal genommen,

D . D D D bleibt die Nahmaschine in der Nadel-Tiefstellung

stehen.

[:L' [_| rl 3) Die Position unter Bezugnahme auf die

1-2 N~ Bedienungsanleitung des SY35 so einstellen,

dass die Tiefstoppposition am unteren Totpunkt
- J der Nadelstange liegt.

Nach Abschluss der Einstellung das Handrad und die Riemenabdeckung anbringen. Angaben zur Anbringung
der Riemenabdeckung usw. sind der Bedienungsanleitung des SY35 zu entnehmen.

Es
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WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

(1) Installieren der Teile

1) Den Lumineszenzsensor @ mit den Schrauben
@ so installieren, dass er parallel zur Stoffplatte
liegt.

2) Das Sensorkabel ® mit der Kabelklemme @ so
sichern, dass es nicht vom NahfuBitftungshebel
O erfasst wird.

-

(2) Anschluss an das Steuergerat SC-380 ‘
1) Das Kabel des Lumineszenzsensors durch das Rundloch in der Tischplatte auf der Riickseite der
Nahmaschine fahren.

Angaben zum Anschluss an das SC-380 unter “Anschiuss des Steckverbinders an das Steuergerat SC-
380" auf S.20.

(3) Anbringen des Reflexionsaufklebers

WARNING :
A Betéatigen Sie nicht das Startpedal, da sonst die Gefahr einer plotzlichen Drehung der Nahmaschine
besteht.
Um Fehlbetrieb zu vermeiden ist es empfehlenswert, die Arbeit ohne den Keilriemen durchzufiihren.

a | 7\ 1) Anbringen des Reflexionsaufklebers
Bestrahlungslicht @ O l?le ,jll\nbnngungsﬂache vorher von Schmutz oder
vom O Ol saubern.

Lumineszenzsensor cP)zsition des 2) Anbringungsposition des Reflexionsaufklebers:
rs
| beiermesse (L&ngsrichtung)
- / \Hochstoppposition Den Aufkleber mit dem Obermesser als
. Bezugspunkt anbringen.
Reflexionsband

@ (Querrichtung)

Die Stromversorgung der Nahmaschine
einschalten, und den Aufkleber an der Position
anbringen, an der er vom roten Licht des
Lumineszenzsensors angestrahit wird.

Blende “otfen” 3) Wenn die Bestrahlungsposition des roten Lichts
g . ' ) des Lumineszenzsensors nicht mit der Position
des in Langsrichtung angebrachten
Reflexionsaufklebers Ubereinstimmt, muss die
[V@icmoie Arbeit bei “offener” Sensorblende] Montageposition der Stoffkantensensor-

U durchfiihren. Baugruppe eingestellt werden.
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(4) Einstellen der Empfindlichkeit des Lumineszenzsensors

Vorsicht:

A

Betétigen Sie nicht das Startpedal, da sonst die Gefahr einer plotzlichen Drehung der Ndhmaschine besteht.
Um Fehlbetrieb zu vermeiden ist es empfehlenswert, die Arbeit ohne den Keilriemen durchzufiihren.

4 I
Empfindlichkeits-
Stellwiderstand
- .‘/
‘gﬂ)‘ \
/ED Lb Lumineszenzsensor
Griine/Rote LED
Sensorblende
N )
4 B
Punkt
A
(o)
(o} 8
Max.
N\ /
e R
Material
N )
4 N
Punkt Mitte
A Punkt
o) O _B
(o) (o]
(o] o
N J

1)

Stellen Sie die Empfindlichkeit des
Lumineszenzsensors nach dem unten beschriebenen
Verfahren mit dem Stellwiderstand ein.
Ohne Nahgut : Grine und rote LED leuchten auf.
Mit Nahgut : Grine LED leuchtet auf, und rote
' LED erlischt.
* Die Sensorblende befindet sich im Zustand
“offen”, wie in der linken Abbildung gezeigt.

Stellen Sie die Empfindlichkeit des
Lumineszenzsensors entsprechend dem zu
nahenden Material ein.

[Einstellverfahren]

1)

2)

3)

4)

Zustand ohne Nahgut auf dem Sensor

Den Empfindlichkeits-Stellwiderstand von der
Maximalstellung aus langsam in Richtung
abnehmende Empfindlichkeit drehen, bis die
leuchtende Anzeigelampe (grine LED) erlischt.
Diese Stellung wird mit Punkt A bezeichnet.

Zustand mit Nahgut auf dem Sensor

Das zu n&hende Material auf den an der
Stoffplatte angebrachten Sensor legen. Den
Empfindlichkeits-Stellwiderstand von Punkt A aus
langsam in Richtung zunehmende
Empfindlichkeit drehen, bis die leuchtende
Anzeigelampe (griine LED) erlischt. Diese
Stellung wird mit Punkt B bezeichnet.

Den Empfindlichkeits-Stellwiderstand auf die
Mittenstellung zwischen den Punkien A und B
einstellen.

Uberpriifung

Uberpriifen Sie folgendes:

Wenn sich kein Matetial auf dem Sensor befindet:
Grlne und rote LED leuchten auf.

Wenn sich Material auf dem Sensor befindet:
Grline LED leuchtet auf, und rote LED erlischt.
Damit ist die Empfindlichkeits-Einstellung des
Stoffkantensensors abgeschlossen.
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WARNUNG:

fiihren Sie die Arbeit erst aus, nachdem Sie die Stromversorgung ausgeschaltet und sich vergewissert
haben, dass [PWR.OF] auf dem Display (wird etwa 10 Sekunden lang angezeigt) erloschen ist. AuBerdem
sollte die Arbeit nur von erfahrenen Technikern ausgefiihrt werden, die mit Elektrik vertraut sind.

2 Um durch elektrischen Schiag und Beschéadigung von Elektroteilen verursachte Unfélle zu vermeiden,

L Positionsgeber ]

kabel
(Eingebauter Iig
Positionsgeber)

(Eingebate Nabtu || IO agabe " "9° | | Kenaniricbe.
iti " an - -
Positionsgeber) Bliftungs- |\ sensor | | Magnetventil Magnetventil
Magnetventil
(LB-3)  (LB4)  (LB-4)
g g d
I Pedal ] | Motor i | .
Relais _]

/" (LB-4)

1010

(101 M1 [
(

vt~ 222-4  aul L2814
LEVER ENCODER DETECTOR FeL

17537A 17 A
oPYIoNA  OFViokE

Q O

SE)
b=
]!
=
Ko
] ]

B>

~
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WARNUNG: .
Um durch plotzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

(1) Fiihren Sie die Verschlauchung gemaf3 dem Druckluft-Verschlauchungsdiagramm

durch.
1) Im Falle von LB-3

a )

. 44=1m

Fadenspannungsfreigabe- CAN ¢
Magnetventil ‘F’é $6£4=1m

NéahfuBliftungs-

Magnetventil

Einstellknopf
Luftdruckregler
—/
N J
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2) Im Falle von LB-4

-

Fadenspannungsfreigabe-
Magnetventil

$6L=1m

Nahfulliftungs-
Magnetventil

Einstellknopf

N’
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(2) Anbinden der Luftschlauche und Kabel
Binden Sie die Luftschlauche und Kabel mit den Spiralréhren und Kabelbindern an, damit sie nicht mit
beweglichen Teilen, wie Keilriemen, Motor, NahfuBliftungshebel usw., in Berlihrung kommen.

(3) AnschlieBen der Druckluftquelle
1) Die Druckluftquelle bei geléstem Einstellknopf des Luftdruckreglers anschlieBen.

[@m Falls die Luftdruck-Einstellung zu hoch ist, kdnnen Luftzylinder und dergleichen beschédigg
werden.

2) Einstellen des Lufidruckreglers
Den Druck auf 0,5 MPa einstellen.
Den Einstellknopf des Luftdruckreglers anziehen, um den Luftdruck einzustellen.

4 7\ 3) Uberpriifen der Luftverschlauchung

(@ Die Verschlauchung bei ausgeschalteter
Stromversorgung Gberprifen.

@ Sicherstellen, dass sich die Fadenspannungs-
Freigabeplatte @ zwischen den oberen
Fadenspannungsscheiben befindet.

HIS.1N3d

Fadenspannungs-
Freigabeplatte.

N ® Sicherstellen, dass sich die Zwischenklinke in die
Stichplatte zuriickzieht.

Falls der umgekehrte Zustand der
-~ DBeschreibung in der
V‘af'd" Bedienungsanleitung auftritt, die Luft

ablassen, und den Anschluss des
Y, Luftschlauchs dndern.
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(v . BEDIENUNGSVERFAHREN )

Uberpriifen Sie die folgenden Punkte, um Funktionsstérun‘gen oder Beschadigung der

Nahmaschine zu vermeiden.

¢ Reinigen Sie die Maschine griindlich, bevor Sie sie nach der Installation erstmalig in Betrieb
nehmen.

¢ Entfernen Sie den wihrend des Transports angesammelten Staub, und élen Sie die Maschine.

» Vergewissern Sie sich, dass die Spannung auf den korrekten Wert eingestelit ist.

* Vergewissern Sie sich, dass der Netzstecker korrekt angeschlossen ist.

* Betreiben Sie die Maschine niemals mit einer anderen als der vorgeschriebenen Spannung.

* Angaben zu Schmierung, Anbringung der Nadel, Einstellung des NahfuBdrucks, Demontage des Nahfufes,
Einstellung der Stichlange, Einstellung des Differentialtranéports, Einstellung des Messers und der
Uberwendlichbreite, Reinigung des Maschinenkopfes sowie Reinigung und Austausch des Filters und
Pumpensiebs entnehmen Sie den allgemeinen Bedienungsanleitungen.

WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.
/(LB 3) 1 [ " "\ Fadeln Sie den Maschinenkopf geman der
( . Abbildung ein. (Ein Einfadeldiagramm befindet
B . .
sich auBerdem an der Innenseite der
Greiferabdeckung.)
MO-6904S
MO-6704S
MO-6904R
(LB-4)
MO-6914S
MO-6714S
MO-6914R
N J
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WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte magliche Verletzungen zu verhiiten, halten
Sie Hande, Haare und Kleidung von rotierenden Teilen und dem Nadeleinstichbereich fern.

Beim Einschalten des Netzschalters fiihrt die Nihmaschine eine halbe bis ganze Umdrehung\

aus, um den oberen Totpunkt der Maschine ausfindig zu machen. Falls Sie dabei Ihre Hande,
‘@“‘ Haare oder Kleidung in die Néhe der rotierenden Teile oder des Nadeleinstichbereichs

bringen, kénnen Sie an den obengenannten Teilen hdangenbleiben oder von ihnen erfa3t

werden und Stichwunden oder andere Verletzungen davontragen. )

(" , I

© Niederdriicken des Pedals nach vorn
— Ndhmaschine lauft an.

@ Pedal in Neutralstellung
— Nahmaschine halt an.

© Niederdriicken des Pedals nach hinten
— NahfuB hebt sich.

O Volles Niederdriicken des Pedals nach hinten
— NahfuB hebt sich und Nadel stoppt in
Hochstellung.

(Nur bei Nahbeginn verwenden. Diesen Vorgang
nicht wahrend des Nahens durchfiihren.)

N ‘ J

Wird das Pedal im Vorgang @ voll nach hinten niedergedriickt, wird der Kettelfaden-
Einrollvorgang gestartet. '

Wird der Vorgang @ wihrend des Ndhens durchgefiihrt, erfolgt demgemén
“Fadenspannungsfreigabe am Nidhbeginn” bei erneutem Starten des Nahbetriebs.

Den Vorgang @ nicht wihrend des Nahens durchfiihren. )

Vor gsicht

J
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Durch Offnen/SchlieBen der Blende des Stoffkantensensors kann die Nahmaschine entweder fiir Kettelfaden-
Einrollen oder fiir Ubersteppen verwendet werden.
Das Offnen/SchlieBen der Blende erfolgt durch Rotation.

a ) 1) Blende “offen”

Die Nahmaschine kann fir Kettelfaden-Einrolien
verwendet werden.

(Befindet sich kein N&hgut auf dem Sensor, auft
die Maschine nicht an, selbst wenn das Startpedal
nach vorn niedergedruckt wird.)

Sensorbiende

4 Y\ 2) Blende “geschlossen”

Die Nahmaschine kann fiir Ubersteppen
verwendet werden.

(Die Maschine lauft ohne Ricksicht auf das
Nahgut an.)

Sensorblende
N J

1. Im Falle von Blende “geschlossen” (Ubersteppen) erfolgt die Fadenspannungsfreigabe
@ am Nédhbeginn beim ersten Nahen nach dem Einschalten der Stromversorgung und beim
2

Nahen nach dem vollen Niederdriicken des Startpedals nach hinten.

. Die Umschaltung der Maschine zwischen Kettelfaden-Einrollen und Ubersteppen kann
mit der Einstellung des SC-380 (Schaltkasten) durchgefiihrt werden.
Siehe S. 5.

é \ (1) Uberpriifen der Anzeige des SC-380
o © Beim Einschalten der Stromversorgung:
l l @ :Priifen, ob sich die Anzeige im Uhrzeigersinn
EL8E | =
| o o =/ (Die Drehrichtung der Nahmaschine wird
, r—OE o 5] 5 B angezeigt.)
k\b [ 12 l SL I\_\H > G:Prgfen, ob angezeigt wird.
(Dies bedeutet “Langsamstart EIN”.

Angaben zur Einstellung unter “Einstellung und
Anzeige unter der Normalbetriebsart des SC-
380" auf S.8.
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(2) Einlegen des Nahguts und Prifen des

Stoffkantensensors

1) Das Startpedal voll nach hinten niederdriicken,
um die Nadeln und den Nahfu3 anzuheben.

2) Das N&hgut zum Einlegen in die Maschine bis
zum Anschlag unter das Obermesser schieben.
Dabei den Zustand der Anzeige des
Lumineszenzsensors Uberprifen:

Mit Nahgut:Griine und rote LED leuchten auf.

= Ohne Nahgut: Grine LED leuchtet auf, und rote

? LED erlischt.

Reflexionsaufkleb e{\ * Die Sensorblende befindet sich im Zustand “offen”,

Stoffkantensensor wie in der linken Abbildung gezeigt.

3) Wenn die Anzeige des Lumineszenzsensors nicht
normal ist, fthren Sie “Auswechsein des

Empfindlichkeits-

/Stellwiderstand Reflexionsaufklebers” auf S$.30 oder
— “Empfindlichkeits-Einstellung des
W Lumineszenzsensors” auf S.19 durch.

:;

Lumineszenzsensor

Griine/Rote LED Sensorblende

(3) Starten
Driicken Sie das Startpedal nach vorn nieder, so dass die Maschine anlauft.

1. Falls das Nahgut den Sensor nicht erreicht, lauft die Nahmaschine nicht an, selbst wenn
Vi Toe  das Startpedal niedergedriickt wird. Es ist daher unbedingt notwendig, das Néhgut in die
é vorgeschriebene Position zu bringen.
2. Um den NahfuB wahrend des Nahens anzuheben, driicken Sie das Startpedal nach hinten
nieder.

(4) Beenden des Nahbetriebs

1) Der Kettelfaden-Nahvorgang beginnt automatisch, wenn die Stoffkante den Sensor passiert. Die
Nahmaschine bleibt stehen, sobald sie die angegebene Anzahl von Stichen ausgeftihrt hat.

vér [sient Wahrend des automatischen Kettelfaden-Nahvorgangs bleibt die Nahmaschine nicht stehen,
U selbst wenn das Startpedal losgelassen wird.

2) Angaben zur Einstellung der Drehzahl und Stichzahl fir den Kettelfaden-Nahvorgang am Nahende sind
der Liste auf S.5 zu entnehmen.
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(5) Abschneiden des Kettelfadens vom Néahgut

@ Ziehen Sie den am Néahende erzeugten
Kettelfaden leicht von sich weg. (Den
Kettelfaden so weit ziehen, dass er sich von der
Klinke der Stichplatte 16st.)

@ Den Kettelfaden so flihren, dass er nicht vom
Transporteur erfasst wird.

© Den Kettelfaden unter die Kettelfaden-
Andrickplatte legen.

% Ziehen Sie den Kettelfaden auf sich zu, und
straffen Sie den Kettelfaden.

@ Wird der Kettelfaden weiter nach rechts
geschoben, nachdem er in die Nut der
Stichplatte eingelegt worden ist, schneidet das
Gegenmesser den Kettelfaden vom Nahgut ab.

e )
. J
4 A

<%
N J

(2) Kettelfaden

(1) Stiche

Die Fadenspannungsregler fur die Sticheinstellung
sind diejenigen an der unteren der beiden
Fadenspannungsreglerstufen.

== Die Fadenspannungsregler an der oberen Stufe

werden fir Kettelfadennahen verwendet.
Obere Stufe: Fir Kettelfadennahen

== Untere Stufe: Fur Stiche

Stellen Sie die Spannungsregler so ein, dass die
gewlnschten Stiche erzielt werden.

Der wiinschenswerteste Zustand des Kettelfadens sind Weichketten.
Stellen Sie den Faden mit den Fadenspannungsreglern der oberen Stufe ein.

X Schlechtes Beispiel

~

Nehmen Sie die Einstellung so vor, dass
Greiferfaden und Nadelfaden sich um die gleiche
Lange kreuzen. @

(Kettelfaden, der eine geringe Riickstellneigung
zur vorherigen Lange zeigt, wenn er gezogen und
losgelassen wird.)

Den liberstehenden Faden anziehen. Falls diese
Art von Kettelfaden erzeugt wird, kann es
vorkommen, dass sich der Nadelfaden mit dem
Kettelfaden verschlingt, was zu falschem Einrollen
des Kettelfadens fiihrt. @
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(1) Einstellen des Drucks der Kettelfadendriickerfeder
Fuhren Sie die Einstellung mit der Kettelfadendruck-Einstellschraube @ durch .

.

(" (LB-)

(D Den Federdruck so einstelien, dass die
Stoffkante am N&ahbeginn leicht nach unten
gerollt wird, wie in der Abbildung gezeigt ™.

@ Den Federdruck verringern, wenn die Stoffkante
am Nahbeginn UberméaBig stark nach unten
gerollt wird.

® Den Federdruck erhdhen, wenn der
Kettenfaden am N&hbeginn nicht in die Stiche
eintritt und nach auf3en (bersteht.
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( VI. WARTUNG )

WARNUNG:
Um durch pldtzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

Der Reflexionsaufkleber ist immer mit dem N&hgut in Berihrung. Dadurch wird eine Abnutzung der
Aufkieberoberflache und eine Verschlechterung der Reflexionsfahigkeit des Aufkiebers verursacht. Ein
abgenutzter Aufkleber muss durch einen neuen ersetzt werden. Falls der Aufkleber seine Reflexionsfahigkeit
verliert, kann es vorkommen, dass die Nahmaschine ohne eingelegtes Nahgut am Nahbeginn aniauft, oder
dass sie keinen Weichketten-Kettelfaden erzeugt. In diesem Fall ist die Kettelfaden-Einrolifunktion unwirksam.
Falls sich die Reflexionsleistung des Aufklebers nicht durch Einstellen des Sensors wiederherstellen l&sst,
muss der abgenutzte Aufkleber entfernt und ein neuer an der Stoffplatte angebracht werden.off the reflection
label from the cloth plate.

1) Den Reflexionsaufkleber von der Stoffplatte ablésen.

2) Die Klebeflache des Aufklebers auf der Stoffplatte entfetten, und einen neuen Aufkleber dort anbringen.

vor §sicht Nach dem Auswechseln des Reflexionsaufklebers muss die Sensorempfindlichkeit eingestellt
werden. Angaben zum Einstellverfahren der Sensorempfindlichkeit auf S.27.

WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.

Wenn die Scharfe des Gegenmessers zum Abschneiden des Kettelfadens nachldsst, muss das Gegenmesser
ausgewechselt werden.
Lassen Sie beim Auswechseln des Gegenmessers Vorsicht walten, damit Sie sich nicht die Finger schneiden
oder sonst wie verletzen.
1) Die Kettelfaden-Driickerplatte hochhalten und drehen, um das Gegenmesser zu sehen.
2) Die Halteschrauben l6sen, und das Gegenmesser auswechseln.
Bringen Sie das Gegenmesser so an, dass es mit der Unterseite in Berihrung kommt. Falls sich der
Kettelfadendriicker hebt, kann der Kettelfaden nicht gut gehalten werden.

bottom face. If the chain-off thread presser rises, retaining of the chain-off thread cannot be
performed well.

[/ @icm When attaching the counter knife, attach the counter knife so that it comes in contact with the
s

(Im Falle von LB-3) (Im Falle von LB-4) w

N

0 bis 1 mm

O Kettelfaden- Gegenmesser —
Driickerplatte \

5 S Das
g ~— Gegenmesser
@ CKettelfaden- darf nicht von
Drickerplatte der Endflache
/ Gegenmesser P vorstehen.
—LJ— N I.E festigungsschraube
l 7 }Q/’ 0,5 bis 1

T =5
DN,
K_T_ L‘(J’,}’
Gegenmesser ‘—1

Das Gegenmesser hat 0,5 bis 1 mm
" Abstand von der Nut der Stichplatte.

- J
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WARNUNG:
Um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursachte Verletzungen zu verhiiten, sind
Wartungsarbeiten bei ausgeschalteter Stromversorgung auszufiihren.
- I
Kettelfaden-
Fiihrungsplatte @
Anschlag A
Befestigungsschraube @
) Nadeleinstichbereich
Anschlag © '
O Abdeckung
@ Anschlag A
(Far vorwarts)
Zwischenklinkenantriebsarm
- J

(1) Einstellen des Vorsprungbetrags der Zwischenklinke
Den Anschlag A @ an der Position betatigen, an der die Zwischenklinke 6 bis 7 mm von der Stichplatte
vorsteht. In diesem Zustand den Anschlag A mit den Befestigungsschrauben @ so montieren, dass er mit

der Flache in Berihrung kommt.

(Die Arbeit kann leichter durchgeftinrt werden, wenn der Vorsprungbetrag mit dem Anschlag B @ auf 6 bis 7
mm eingestelit und dann Anschlag A @ mit der Flache in Beriihrung gebracht wird.)

[@m UbermaBiger Vorsprung der Zwischenklinke fiihrt zu Nadelbruch. Gehen Sie daher sorgféiltigj
vor.

(2) Einstellen der Riickzugposition der Zwischenklinke

-

Nadeleinstichbereich

0 bis 1 mm

1 7
1

\

(3) Anbringen der Abdeckung

Den Anschlag B & an der Position betétigen, an der
sich das obere Ende der Zwischenklinke 0 bis 1 mm
von der Stichplatte zurlickzieht. Nach der Einstellung
den Anschlag B & mit der Mutter @ befestigen.

(Die Arbeit kann leichter ausgeflihrt werden, wenn die
Einstellung mit Anschlag B & so vorgenommen wird,
dass das obere Ende der Zwischenklinke blndig mit
der Stichplatte ist und dann der Anschlag B um 1/2
bis 3/4 Umdrehung gelést wird.)

UbermadBiger Rickzug der

ver §sicnt Zwischenklinke verschlechtert die
Bewegung. Gehen Sie daher sorgfiltig
vor.

Die Abdeckung @ leicht in Richtung der Pfeilmarke driicken, bis sie mit der Kettelfaden-Fiihrungsplatte in
Berlhrung kommt @, und dann mit den Halteschrauben @ befestigen.
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(VI .ABHILFEMABNAHMEN __FUR STORUNGEN BEIM)
KETTELFADEN-EINROLLNAHEN

. v

Mit der Stérung entsprechende Punkte Seitenverweis

1. Wenn der Kettelfaden nicht sauber eingerolit wird:

® Herétellung des Weichkettenzustands des Kettelfadens p.28
(@ Erhéhen des Drucks der Kettelfaden-Driickerfeder p.29
(3 Erhéhen der Anzahl der am Nahtanfang spannungslos zu ndhenden Stiche p.5
@ Verringern der Drehzahl fir Langsamstart p.5
(® Erhdhen der Stichzahl fur Langsamstart p.5

2. Wenn die Nadelfadenspannung am Nahbeginn freigegeben wird

@ Verringern der Anzahl der am Nahtanfang spannungslos zu nahenden Stiche p.5
@ Verringern der Drehzahl fiir Langsamstart p.5
(® Erhdhen der Stichzahl fur Langsamstart p.5

Durch Freigeben der Fadenspannung fiir einen oder zwei Stiche kann der Kettelfaden am
Nahtanfang sauber in die Naht eingerolit werden.

Sonstige Priifpunkte:

@ Ist die Betriebsart auf Kettelfaden-Einrollen eingestellt? » p.S

@ Ist die Langsamstartfunktion aktiviert? p.5(8,9) -
(3@ Hebt sich die Kettelfaden-Driickerplatte? p.30

@ Arbeitet die Fadenspannungsplatte normal ohne Reibung? p.12

(® Ist das Nahgut bis zum Anschlag unter das Obermesser geschoben? p.27
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FRANCAIS

A

Ce manuel est destiné aux LB-3 et LB-4.

Le lire attentivement et s’assurer que I'on a bien compris les instructions données sous
“CONSIGNES DE SECURITE IMPORTANTES” dans le manuel d’utilisation de la série MO-6000 &
avant la mise en service de la machine lorsque ce dispositif est installé sur la série MO-6000 A&,
Lors de I'installation ou de la préparation de ce dispositif, consulter également le catalogue
des pieces, le manuel d’utilisation du SC-380 et le manuel d’utilisation du SY-35 avec le
présent manuel.

Niveau Sonore au niveau du poste dé travail avec une vitesse de couture du
Bruit n = 6,000 min"': Lea =84 dB(A)
Mesure du bruit effectuée conformément a la norme DIN 45635-48-A-1.
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(I .CONFIGURATION DU CONTROLEUR (SC-380) )

Ce manuel ne décrit que les fonctions concernant les LB-3 et LB-4.
Pour plus d'informations sur les autres fonctions et les réglages, consulter le mode d'emploi du SC-380.

Aﬁen tien Sj la machine a coudre a été livrée aprés l'installation, le modéle de machine et les autres
paramétres ont déja été définis. Ne pas définir le paramétre de modéle de la machine.

1. La premiére opération a effectuer lors de la mise en service de la machine est de specmer
le modéle de machine.
Lorsqu'on spécifie le modéle de machine, ceci détermine le sens de rotation et la vitesse
(tr/mn) maximale de la machine. Si I'on ne spécifie pas correctement le modéle de machine,
— il peut en résulter des anomalies. Faire attention.
A“fg*"’" 2. Une fois le modéle de machine sélectionné, on peut définir divers parameétres tels que le
nombre de points exécutés avec la tension de fil reldichée au début de la couture, le nombre
de points pour le départ en douceur, etc.

3. Si I'on spécifie le modeéle de machine aprés avoir défini les paramétres indiqués au point
2 ci-dessus, les valeurs de ces parameétres seront effacées et le contréleur reviendra a
I'état initial.

On devra alors redéfinir les paramétres. Faire attention. )

(1) Tableau de sélection de modéle
Sélectionner le modéle de machine avant de définir les parameétres.

Désignation du modéle de machine Sélection de SC-380 Affichage Vitesse maxi
MO-67 A 4S/LB- AB 3700 33100 7000
MO-6904S/LB-3B 3904 F9nq 8500
MO-6914S/LB-4B 3914 2914 8000
MO-69 A 4R/LB- A D 3900 900 7000

(2) Procédure de sélection du modele de machine

4 ) (D Passer en mode de Programmation [2].

) ® | orsqu'on maintient les touches [ | ], [C] et [D]
/I\ D D B enfoncées en méme temps pendant au moins

deux secondes, l'affichage clignote et le
I a dispositif passe en mode de programmation [2].
ﬁ\/ l I l 1-2 H SL l %l

<_

Q\

® | e dispositif passe en mode de programmation
QENENRAN o
E I
12 SL

B

<—1
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Ceci termine la sélection du modéle de machine. .

(@ Afficher le modéle de machine désiré avec la

touche[ t Jou[ { I
Sélectionner le modeéle de machine a l'aide du
tableau (1) ci-dessus.

(3 Valider le modele de machine sélectionné.
® Maintenir la touche [D] enfoncée pendant deux

secondes au moins. L'affichage clignote alors.

® Maintenir a nouveau la touche [D] enfoncée

(pendant deux secondes au moins) pour revenir
au mode normal.

d'insertion de chainette de fil.

[Aﬂeni!tion Aprés avoir sélectionné le modéle de machine, paramétrer les fonctions du dispositifj

2
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Pour ce paramétrage, consulter le tableau des fonctions du dispositif d'insertion de chainette de fil (p.6).
Effectuer le paramétrage du SC-380 dans l'ordre de (1) changement de Mode — (2) affichage de la Fonction
— (3) saisie de la valeur de réglage — (4) Retour au mode Normal.

Le “changement de la vitesse de départ en douceur” est pris comme exemple ci-dessous.

(1) Changement de Mode

* Rechercher le paramétre de mode dans le tableau des fonctions, p.5.
* Pour la procédure de changement de Mode, voir le tableau, p.7.

-

vl

HRRRZRERE

ﬁﬁﬂ@ﬂﬂ

¥

(M| 8 & &

iﬁmg

N

~

(2) Affichage de la Fonction
* Rechercher le nom de la Fonction dans le tableau des fonctions, p.5.

* Afficher la fonction avec la touche [ T Jou [ { ] en se reportant & la description de l'indicateur 7 segments
dans le tableau.

ﬁ

()

'__E_

/7?/

ERERERERY

e 0N

N

1) Vitesse de départ en douceur
Passage en Mode P
Maintenir les touches [ t Jet[ | ]enfoncées en
méme temps pendant au moins deux secondes.
L'affichage clignote. Le mode de programmation
[P] est activé dans les deux secondes environ.

Vitesse de départ en douceur
Appuyer sur la touche [ t Jou [ { ] pour définir la
Fonction (S), vitesse de départ en douceur.
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(3) Saisie de la valeur de Réglage

AOe000
I R
LI
QlEENENEE
PRI

(4) Retour au mode normal

—

SRR
R R

¥

(M) 17 [o] &) &

Ui aNE

1) Saisir la nouvelle valeur pour la fonction affichée
a l'aide des touches [A], [B], [C] et [D].
2) Saisir 2000 pts/mn, vitesse de départ en douceur.
e Spécifier “2” pour la position des milliers avec la
touche [A].
* Spécifier “0” pour les autres positions a l'aide
des touches [B],[C] et [D].

Appuyer en méme temps sur les touches [ t]et[ | 1.
Ceci valide le paramétrage et ramene en mode nor-
mal. La vitesse de départ en douceur est maintenant
de 2.000 pts/mn.

Ceci termine le paramétrage.

Le réglage de la vitesse de départ en douceur a éte
réalisé par les opérations ci-dessus.
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Définir les paramétres suivants du tableau aux valeurs spécifiées pour LB-3 ou LB-4.
Noter que la valeur spécifiée est la valeur standard indicative. La changer en fonctions des conditions de

f

couture.
Paramétre Mode Nom.de Valeur pour LB-3 Valeur pour LB-4 Plage de réglage
fonction
) ) LErrnn W onn s . R
Vitesse maximale Tou L TTOLn 0 a vitesse maximale du modéle
[pts/mn] P H de machine
6000 6000
Vitesse de L N ] cannn
NI} 3
départ en p S S Cau SouuL 9a 2.99?
douceur [pts/mn] 250 2000 Attention
qubre de, c ! - Clo_ o .
points de départ JdJLrm. C RN A I | 0as
en douceur P SLN * Attention
[point] 2 4
Nombre de points _
exécutés avec la (P | oo !
tension de fil Q MOA Han o Hetry 0 4 99 (voir p.6.)
relachée au début de 5 1
la couture [point]
Nombre de points
exécutés avec la oL g [ I X
tension de fil Q MOB Heoo Heoo 0 ta 99 (voir p.6.)
relachée ala fin de la
couture [point] 4 4
Nombre de M
oints pour [ B ol [ X ] . i
Fexécu?ion dela a MOG 1oL S0 Hor 1y 0a ?9 Reglagfa de la longueur de
chainette de fil 56 0 chainette de fil
[point]
Vitesse (pts/mn) T rrm Ity
pour l'exécution Houou Hoooy 0 a vitesse maximale du modéle
de la chainette P M de machine
de fil 6000 6000
Passage entre - g "~ -
linsertion de a MTJ il 'J’L"I' I'I'I' '.l,l.'ll" ON : Machine pour précouture
chainette de fil et (voir p.6.)
ta précouture OFF OFF
\
(Attention) Dans le cas ou I'interrupteur de départ en douceur est sur arrét, la fonction de départ
en douceur est inopérante méme si I'on a spécifié le nombre de points du départ en
douceur ou la vitesse de départ en douceur.
©
ZN - - - Départ en douceur activé
/I\m L part eh Cotcetiractiv
—<2
m (@ (@ (@ o] < i x
Départ en douceur désactivé
N7 I I 12] st x| [~ P
Assurez-vous que © est “ ” sur I'affichage en mode normal.
\— _/
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0 a 99 points

) 00 a 99 points

= LS00

J

1)  Nombre de points exécutés avec la tension de fil
relachée au début de la couture
Il est possible de changer le nombre de points
exécutés avec la tension de fil relachée au début
de la couture. L'insertion de la chainette de fil
dans la couture au début de la couture est parfaite
lorsque la tension du fil est relachée sur un ou
deux points.

Le nombre de points exécuté avec 1.3
tension de fil relachée est celui qui est
cousu apres le démarrage de la machine.
Ce n'est pas celui qui est effectivement
exécuté sur l'article a coudre. Il peut étre
supérieur au nombre de points spécifié
car il se peut que le dispositif de
relachement de tension du fil ne puisse
pas suivre pour des raisons tenant a la
vitesse de départ en douceur ou au

nombre de points.
\_ J

AﬂCJ guon

2) Nombre de points exécutés avec la tension de fil
relachée a la fin de la couture
Ce nombre est celui qui est exécuté apres que le
tissu a quitté le capteur d'extrémité du tissu.

/\I
A@

Ce nombre n'est pas celui qui est
effectivement exécuté sur l'article a
coudre.

3) Passage entre I'insertion de chainette de fil et la précouture
Lorsque “ON" est sélectionné, toutes les fonctions d'insertion de chalnette de fil sont désactivées et la
machine peut étre utilisée comme une machine de précouture normale.
On peut également passer en mode normal en utilisant I'obturateur du capteur de fin de tissu. Pour plus

d'informations, voir p.26.
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Changer de mode quand la machine est sous tension.

UF R

[Tableau] Changement de mode

Nom de S . Comment revenir
mode Opérations de touches Indicateur en mode normal
Tout en appuyant sur la * Llindicati . Appuyer en
= cl te.
touche [ | ], enfoncer la D D E) I indication clignote méme
P touche [ ! ] pendant au e % On passe en mode de temps sur
moins deux secondes - H
en mode normal. programmation [P]. les touches
Tout en appuyant sur la touche * L'indicati lignot: et t]
— 'indication clignote.
[ } ], enfoncer en méme D D > E]
Q temps les touches [A] et [C] *
pendant au moins deux . On passe en mode de
el 4 e rogrammation [Q]
secondes en mode normal, prog .
Tout en appuyant sur la touche % Llindication clignote
[ 1], enfoncer en méme D D B gnote.
2 temps les touches [C] et [D] % On mode d
pendant au moins deux I D passe en mode de
secondes en mode nomal, programmation [2].
Sous tension
Normal

Pour les autres modes, consulter le mode d'utilisation du SC-380.
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A la mise sous tension, I'état est le suivant :

4 I
T T n
(™ K 4 8
4 f A IEI a 0]
1-2(1{SLI[™N|] ~7
- J
(@ indique le sens de rotation de la machine.
S'assurer que la machine tourne dans le sens des aiguilles d'une montre vu du ¢été du volant.
Si elle tourne dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, le modéle de machine a été incorrectement
sélectionné.
@ indique la position d'arrét de l'aiguille.
4 — ™
’] . L'aiguille s'arréte en position haute. C,  L'aiguille s'arréte en position basse.
/
_ _J

Appuyer sur la touche [A] pour changer la sélection.
Le réglage standard est “ @ .

® indique I'état activé/désactivé du départ en douceur.

: Départ en douceur activé

B : Départ en douceur désactivé

Appuyer sur la touche [B] pour changer la sélection.
Le réglage standard pour l'insertion de chainette de fil est “Départ en douceur activé”.

@ Indication de vitesse
La vitesse maximale est réglée a 99. On peut changer simplement la vitesse en proportion de la vitesse

maximale indiquée. (Pour le réglage de la vitesse, voir le point “1-3".)

Exemple) Cas ou la vitesse maximale est réglée a 8.000 pts/mn :
Lorsque l'indication de @ est sur 50, cela signifie 50 % de 8.000 pts/mn et que la vitesse peut étre

changée a environ 4.000 pts/mn.

Atten i . _— . - .
( 3'” La vitesse d'exécution automatique de la chainette de fil a la fin de la couture ne change pas.j

® | e réglage standard est “ '_:‘“:,' ”,
® | e changement de la valeur réglée s'effectue a l'aide de la touche [C] ou [D].
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(I . POSE DES ELEMENTS PNEUMATIQUES )

Lors du montage des éléments pneumatiques, envelopper le filetage des raccords avec du ruban d'étanchéité
pour empécher les fuites d'air.

AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

4 ) 1) Fixer le socle de montage @ , 'indicateur @ , et
les raccords @ et @ sur le régulateur d'air @ .

Sortie

2) Percer deux trous de ¢ 4,6 sur la barre latérale
du support, puis poser le régulateur d'air @ avec
les vis taraudeuses @ .

POSE DES ELEMENTS PNEUMATIQUES 9



AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

4 (1) Electrovanne de reléve-presseur

1) Fixer le socle de montage @ sur I'électrovanne
@ avec lesvis @ .

2) ¢ 6 Fixer le raccord @ et le silencieux @ .

(2) Electrovanne de relachement de tension

du fil

[Pour LB-3]

1) Monter le socle de fixation sur I'électrovanne @
avec les vis @ .

2) Monter le raccord ¢ 6 @ et les raccords ¢ 4 @
sur |'électrovanne.

Connecteur
a 15 broches

a "\ [Pour LB-4]

oﬁg 3) Monter le socle de fixation @ sur I'électrovanne

| @ aveclesvis @.

Connecteur
a 2 broches

_ )
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s
Connecteur
a 2 broches

-

—

Controleur de la

machine
Electrovanne de
releve-presseur

Electrovanne de relachement
de tension du fil

Electrovanne de commande de loquet
intermédiaire (pour LB-4 seulement)

_/

(3) Electrovanne de commande de loquet
intermédiaire (pour LB-4)

Monter le socle de fixation @ sur I'électrovanne @ avec

les vis © .

(4) Pose des diverses électrovannes sur

la table de la machine
Fixer les électrovannes pres du céteé latéral de moteur
situé sur la face arriére de la table avec des vis a bois

POSE DES ELEMENTS PNEUMATIQUES 11
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(]]I . POSE DES ELEMENTS SUR LA TETE DE LA MACHINE )

AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des biessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.
4 )
- J

Retirer le bloc-tension de la machine et poser I'ensemble global de tension du fil sur le couvercle supérieur.
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AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

- ) (1) Pose du cylindre de releve-presseur

1) Poser le galet @ et I'axe @ sur la chape de
cylindre @, puis fixer I'axe @ avec deux anneaux
en C.

"\ 2) Visser la chape de cylindre @ a l'extrémité
supérieure de la tige de cylindre.

8) La position de la chape de cylindre @ se régle
apres la pose du cylindre sur la téte de la machine.
Aussi, la placer sur une position appropriée.

Ne pas poser encore le contre-écrou @ .

4) Assembler le couple du cylindre de reléve-

presseur @ .

B (2) Pose des éléments sur la téte de la

machine
1) Fixer le socle de montage du cylindre de reléve-
presseur @ au centre de la fente avec les vis @.

POSE DES ELEMENTS SUR LA TETE DE LAMACHINE 13
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— 2

1)

o Levier de

relevage du
/0 presseur

il

} |

1

Poser le cylindre sur le socle de montage de
cylindre @ avec les vis @ .

Monter alors le levier de relevage du presseur @
de fagon gu'il s'engage dans la fourche de la
chape de cylindre @ .

4 B (3) Réglage de I'ensemble de relevage du

presseur

Régler la position de la chape de cylindre @ .
Régler la position de la chape de fagon qu'il y ait
un jeu au bas du levier de relevage du presseur
lorsque le cylindre pneumatiqgue se rétracte et que
le pied presseur remonte correctement lorsque
le cylindre pneumatique se déploie.

Aprés avoir réglé la position, fixer la chape de
cylindre @ avec le contre-écrou @ .

S'il n'est pas possible de régler 'ensemble par le
seul changement de la position de la chape de
cylindre @, desserrer la vis @ et déplacer le
socle de montage du cylindre de reléve-presseur
@ dans la fente pour régler I'ensemble.
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V. PREPARATION

Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la

f AVERTISSEMENT :
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.
s N
63
©) @]
® Table
© —1
=)
e 7
© (68)
ok [
o
<
o l
& R
/ 93 - \ J
Orifice pour la \0
laque de support
de bati
/
4 N
_ J
~
r
Terre Interrupteur
d'alimentation
N J

(1) Usinage complémentaire de la table

Si I'on utilise une table autre que celle de numéro de
piece JUKI 11959707, percer un orifice @ pour la
fixation des cordons dans le creux @ du synchroniseur

(2) Placer la téte de la machine sur la
plaque de support de bati et mettre la

courroie en position.
Régler la tension de la courroie en se reportant au
manuel d'utilisation du SC-380.
(Si la fleche de la courroie est excessive lors de
F'utilisation de la machine, vérifier a nouveau la ten-
sion de courroie.)

(3) Poser le cordon de terre @ .

1) Co6té machine a coudre
Le symbole de terre@se trouve & l'arriére de la
machine. Fixer le cordon de terre sur le trou de
vis dans l'ordre suivant : rondelle-frein crénelée
@, cordon de terre @ et vis de fixation © .

2) Coté boitier d'interrupteur d'alimentation
Connecter la cosse du cordon de terre attaché a
la téte de la machine a la borne de terre du boitier
d'interrupteur d'alimentation.

Faire passer le cordon de terre de fagon qu'il ne
vienne pas en contact avec la courroie de la ma-
chine.

A“@W Effectuer cette opération avec la fiche
v d‘alimentation débranchée.
Ouvrir le couvercle du .boftier d'interrupteur

d'alimentation et connecter le cordon de terre a
la borne de terre du c6té secondaire,
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(1) Changement de la position du cavalier du SC-380

AVERTISSEMENT :

Pour ne pas risquer une électrocution et d'endommager des pieces électriques, mettre la machine hors
A tension et s'assurer que [PWR.OF] a disparu de I'afficheur (s'affiche pendant une dizaine de secondes)

avant d'effectuer les opérations suivantes. Ces opérations ne doivent étre effectuées que par des

techniciens qualifiés, compétents en matiere d'électricité.

Changer la position du cavalier J10 situé derriére le couvercle avant du SC-380 de DC12V a DC5V.
(Le SY35 est utilisé pour les LB-3 et LB-4.) .
4 N

11 ] ] [ 1 [1[]
J LT i

S STealalalamlAle

0 G J8
J1  —
EE3
J10 =
[ ) J11 Al
42 J6 J7 =
 — 99
g J

Lors de I'utilisation d'un synchroniseur
externe

SY35 (Synchroniseur intégré)
" Pourla LB-3,LB-4
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(2) Procédure de réglage avec le synchroniseur intégré

A“@Oﬂ La position d'arrét standard avec l'aiguille remontée indiquée dans le manuel d'utilisation du
U SY35 est le point mort haut de la barre a aiguille. Faire attention.

[Position d'arrét avec l'aiguille remontée]

1) Tourner le volant a la main pour amener la barre a aiguille au point mort bas.

2) Retirer les mains de la machine et la mettre sous tension en s'assurant qu'elle peut tourner en sécurité.
La machine s'arréte apres un demi-tour environ. Cette position est la position d'arrét de la machine avec
l'aiguille remontée.

3) Régler cette position de sorte qu'elle soit atteinte lorsque le boucleur supérieur se trouve a l'extrémité
gauche de sa course en se reportant au manuel d'utilisation du SY35.

RN
A“enltion L s . . Lo .. A
[@ Effectuer les opérations avec la machine hors tension sauf pour vérifier la position d‘arret.)

[Position d'arrét avec l'aiguille abaissée]

4 ) 1) Effectuer le réglage alors que la diode-témoin [A]
5 est L:, " sous l'indication du mode normal du SC-

380
/ 2) Lorsqu'on démarre la machine en enfongant, puis

L en relachant la pédale de départ, le point sur
@ D D D D lequel la machine s'arréte est la position d'arrét
O avec l'aiguille abaissée.

' '—mjj (4] (6] IE_J l'm—] 3) Régler la position de fagon que la position d'arrét
@ |12 SL{[™]|| ~ de la machine avec l'aiguille abaissée soit le point
‘ mort bas de la barre a aiguille en se reportant au
- J manuel d'utilisation du SY35.

Apres le réglage, remettre le volant et le couvre-courroie en place.
Pour la pose du couvre-courroie et des autres pieces, consulter le manuel d'utilisation du SY35.
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AVERTISSEMENT :

A

Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

(1) Pose des pieces

- /

(2) Raccordement au SC-380

1) Poser le capteur de luminescence @ avec les vis
@ de fagon qu'il soit paralléle & la plague a tissu.

2) Fixer le cordon du capteur € avec le serre-cable
© pour qu'il ne risque pas d'étre pris par le levier
de relevage du presseur @ .

1) Faire passer le cordon du capteur de luminescence par l'orifice rond de la table situé a l'arriere de la

machine.

Pour le raccordement au SC-380, Voir “Raccordement au connecteur du SC-380", p.20.

(3) Pose de la vignette réfléchissante

AVERTISSEMENT :

A

Ne pas appuyer sur la pédale de départ car la machine pourrait se mettre brusquement en marche.
Pour ne pas risquer un accident, il est recommandé de travailler sans poser la courroie trapézoidale.

4 ,
Lumiere Position du W
réfléchie du @ O couteau
capteur de supérieur lors
luminescence O de l'arrét de
la machine
| avec l'aiguille
] \. remontée
Bande
réfléchissante
Obturateur
“ouvert”
_ J

1) Pose de la.vignette réfléchissante
Essuyer la saleté et I'huile de la surface sur
laquelle doit étre collée la vignette.

2) Position de fixation de la vignette réfléchissante :
(Longitudinalement)

Poser la vignette en prenant le couteau supérieur
comme référence.

(Transversalement)

Mettre la machine sous tension et poser la vi-
gnette sur la position ou la lumiére rouge du
capteur de luminescence est réfléchie.

3) Silaposition de réflexion de la lumiére rouge du
capteur de luminescence ne coincide pas avec
la position de la vignette réfléchissante collée
longitudinalement, régler la position d'installation
du capteur d'extrémité du tissu.

A"@m Effectuer I'opération avec ['obturateur du
U capteur "ouvert",
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(4) Réglage de la sensibilité du capteur de luminescence

AVERTISSEMENT :
Ne pas appuyer sur la pédale de départ car la machine pourrait se mettre brusquement en marche.
Pour ne pas risquer un accident, il est recommandé de travailler sans poser la courroie trapézoidale.

4 ™
Résistance variable
de sensibilité
g ()
/SD -h Capteur de
luminescence
Diode-témoin
verte/rouge Obturateur de
\_ capteur
~
Point
A
(o)
(o]
(o} \V
Maxi
/
N~ Y,
( )
Point Milieu
A
O (o} Point
B
o o
(o] (e
N~ Y,

1) Régler la sensibilité du capteur de luminescence
avec la résistance variable de réglage de la
sensibilité en procédant comme suit :

Sans tissu : Les lumiéres verte et rouge
s'allument.

Avec tissu : La lumiére verte s'allume et la
lumiére rouge s'éteint.

* L'obturateur de capteur est a I'état "ouvert"
comme sur la figure ci-contre.

2) Reégler la sensibilité du capteur de luminescence
en fonction du tissu a coudre.

[Procédure de réglage]

1) Sans tissu sur le capteur
Tourner progressivement la résistance variable
de réglage de sensibilité depuis la position
maximum pour diminuer la sensibilité jusqu'a ce
que la diode-témoin verte (diode-témoin de
stabilité) s'éteigne. Cette position est le point A.

2) Avec un tissu sur le capteur

Placer le tissu a coudre sur le capteur situé sur
la plaque a tissu. Tourner progressivement la
résistance variable de réglage de sensibilité
depuis le point A pour augmenter la sensibilité
jusqu'a ce que la diode-témoin verte (diode-
témoin de stabilité) s'éteigne. Cette position est
le point B.

3) Régler la résistance variable de réglage de
sensibilité au milieu des points A et B.

4) Vérification
Vérifier les points suivants :
Lorsqu'il n'y a pas de tissu sur le capteur : Les
lumieres verte et rouge s'allument.
Lorsqu'il y a un tissu sur le capteur : La lumiére
verte s'allume et la lumiére rouge s'éteint.
Ceci termine le réglage de sensibilité du capteur
d'extrémité du tissu.
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AVERTISSEMENT :

Pour ne pas risquer une électrocution et d'endommager des piéces électriques, mettre la machine hors
tension et s'assurer que [PWR.OF] a disparu de l'afficheur (s'affiche pendant une dizaine de secondes)
avant d'effectuer les opérations suivantes. Ces opérations ne doivent étre effectuées que par des

techniciens qualifiés, compétents en matiere d'électricité.

e N
[ Synchroniseur
(Synchroniseur Electrovanne|| Capteur | | Electrovanne de | |Electrovanne de
intégré) de reléve- || d'extrémité| |relachementde | |commande de loquet
presseur || dutissu tension du fil intermédiaire
= (LB-3)  (LB-4)  (LB-4)
C s
|Pédale| I Moteur ] 8l B 1
Cordon
de
relais i
(synchroniseur EJ
intégré) Cordon de
relais
/~  (LB-4)
ninlin h mEmlm
([ vit= 173-9  aulk WALy Unsk TR iuy ]
LEVER EWCODER DEYECTOR Fel P1joNA orlios SN
oooog )| A
V)l cA| AN
\. J
N J
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AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

(1) Poser la tuyauterie d'air en se reportant au schéma de pose de la tuyauterie d'air.
1) Cas de LB-3

a N

¢ 4 0=tm
Electrovanne de
relachement de /3 W) _
tension du fil \\.;% $62=1m

Electrovanne de
releve-presseur

Bouton de

Régulateur d'air
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2) CasdelB-4

—
Cylindre
pneumatique
de rotation
Electrovanne de
commande de
loquet Electrovanne de
intermédiaire relachement de $6 £=1m
tension du fil
--lé\
70 \]‘ﬂ\'\ Electrovanne de
' reléve-presseur
D
-1 Bouton de réglage
/
Régulateur d'air
—~
.
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(2) Bridage des tuyaux d'air et cordons
Brider les tuyaux d'air et cordons avec des tubes en spirale et des attaches autobloquantes afin qu'ils ne
puissent pas venir en contact avec des pieéces mobiles telles que courroie trapezoidale, moteur, levier de

relevage du presseur, etc.

(3) Raccordement de la source d'air
1) Raccorder la source d'air avec le bouton de réglage du régulateur d‘air desserre.

atenltion Si |'on régle la pression d'air a un niveau trop élevé, ceci peut endommager le cylindre
U pneumatique ou d'autres piéces.

2) Réglage du régulateur d'air
Régler la pression a 0,5 MPa.
Serrer le bouton de réglage du régulateur d'air pour verrouiller le réglage.

é 7 3) Vérification de la tuyauterie d‘air

@ Vérifier la tuyauterie d'air avec la machine hors
tension.

(@ S'assurer que la plaque de relachement de ten-
sion @ s'engage dans le disque de tension

supérieur.
tension @. v
_ J >
4 \ ® Sassurerque le loquet intermédiaire est en retrait >

dans la plaque a aiguille.

ATTTITIT N

Si I'on obtient I'état contraire de la de-

anenftion scription du manuel d'utilisation, chasser
I'air et changer le raccordement du tuyau
d'air.
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( V. PROCEDURE D'UTILISATION )

Vérifier les points suivants pour éviter des anomalies/dommages de la machine.

* Nettoyer la machine avant de la mettre en service pour la premiére fois. ’

« Enlever toute poussiére accumulée sur la machine pendant le transport et bien la lubrifier.
« S'assurer que la tension secteur a été correctement sélectionnée.

 S'assurer que la fiche secteur est correctement branchée.

* Ne jamais utiliser la machine avec une tension secteur différente de celle qui est spécifiée.

» Consulter les manuels d'utilisation standard des différents modéles de machine pour la lubrification, la pose
de l'aiguille, le réglage de la pression du pied presseur, le retrait du pied presseur, le réglage de la longueur
des points, le réglage de I'entrainement différentiel, le réglage du couteau et de la largeur de surjet, le nettoyage
-de la téte de la machine et le remplacement du filtre et du tamis de pompe.

AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre Ia
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

(- I | l "\ Enfiler la tate de la machine comme sur la

(LB-3) . , .
\ \ i figure. (Un schéma d'enfilage se trouve
e

/) r/ également au dos du couvercle du boucleur.)
©J6

oBIGe
/—/“-g?')'

MO-6904S
MO-6704S
‘MO-6904R

(LB-4)

MO-6914S
MO-6714S
MO-6914R

N\ /
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AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, ne pas approcher
les mains, cheveux ou vétements des piéces rotatives et de la partie de pénétration de l'aiguille.

~

AVERTISSEMENT :
atenTion LOrsqu’on place linterrupteur d’alimentation sur marche, la machine tourne d’'un demi-tour
@) a un tour pour détecter le point mort haut. Ne pas approcher les mains, les cheveux ou les

vétements des piéces rotatives ou de la partie de pénétration de I'aiguille car on risquerait
d’étre blessé. )

e N

By & el Wiy @ Lorsqu'on enfonce I'avant de la pédale

--- --- La machine démarre.

@ Lorsque la pédale est au neutre
--- La machine s'arréte.

© Lorsqu'on enfonce l'arriere de la pédale
--- Le pied presseur remonte.

@ Lorsqu'on enfonce complétement l'arriére de la
pédale
--- Le pied presseur remonte et l'aiguille
s'arréte en position haute.
(N'utiliser qu'au début de la couture. Ne pas
effectuer cette opération pendant la couture.)

Lorsqu'on enfonce complétement l'arriére de la pédale @ , I'opération d'insertion de chainette

e Tion de fil est exécutée.
6 Si I'on a effectué l'opération @ pendant la couture, le “relichement de tension du fil au
début de la couture” est a nouveau exécuté au début de la couture.
Ne pas effectuer I'opération @ pendant la couture, )

PROCEDURE D'UTILISATION 25

T



En ouvrant/fermant l'obturateur du capteur d'extrémité du tissu, on peut utiliser la machine soit pour l'insertion
de chainette de fil soit pour la précouture.
'ouverture/fermeture de I'obturateur est du type rotatif.

4 ) 1) Obturateur “ouvert”

La machine peut étre utilisée pour l'insertion de
chafnette de fil.

(Lorsqu'il n'y a pas de tissu sur le capteur, la
machine ne démarre pas lorsqu'on enfonce

s e T—T l'avant de la pédale de départ.)
Obturateur de
capteur

L J

- ) 2) Obturateur “fermé”

La machine peut étre utilisée pour la précouture.
(La machine démarre qu'il y ait un tissu ou non
sur le capteur.)

Obturateur de
capteur

\ D

-

1. Dans le cas de I'obturateur “fermé” (précouture), la tension du fil est reladchée au début
de la couture lors de la premiére couture aprés la mise sous tension et lors d'une couture
exécutée aprés un enfoncement complet de I'arriére de la pédale de départ.

2. Le passage entre le mode d'insertion de chainette de fil et le mode de point coulé s'effectue
par réglage de la SC-380 (boite de commande).

Voir p.5.

4 2\ (1) Vérification de l'affichage du SC-380
Lorsque la machine est sous tension :
@ : S'assurer que l'indication tourne dans le sens
des aiguilies d'une montre.
E (Indique le sens de rotation de la machine.)
© : S'assurer que l'indication est .
F‘l (Ceci indique "départ en douceur activé”).
-~ Pour le paramétrage, voir "Paramétrage et
affichage dans le mode normal du SC-380", p.8.
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(2) Mise en place du tissu et vérification

du capteur d'extrémité du tissu

1) Enfoncer complétement l'arriere de la pédale de
départ pour relever les aiguilles et le pied
presseur.

2) Mettre le tissu en place en le poussant au maxi-
mum sous le couteau supérieur.
S'assurer alors que l'indication du capteur de lu-
minescence est :

~ Avec tissu : Les lumiéres verte et rouge s'allument.

Sans tissu : La lumiere verte s'allume et la lumiére
rouge s'éteint.

Vignette réfléchissante

du capteur d'extrémité * L'obturateur du capteur est a I'état “ouvert” comme
du tissu sur la figure ci-contre.
Résistance variable e e .
/de sensibilité 3) Silindication du capteur de luminescence est
— anormale, procéder au “Remplacement de Ia vi-
O gnette réfléchissante” décrit p. 30 ou au “Réglage
i\ de la sensibilité du capteur de luminescence”
Capteur de 2
luminescence décrit p.19. '
Indication Obturateur de
\_ capteur Y,

(3) Démarrage
Enfoncer 'avant de la pédale de départ. La machine démarre.

___ 1. Siletissu n'atteint pas le capteur, la machine de démarre pas lorsqu'on enfonce la pédale
A"gion de départ. Il est donc impératif de placer le tissu sur la position spécifiée.
2. Pour relever le pied presseur pendant la couture, enfoncer I'arriére de la pédale.
(Ne pas enfoncer complétement I'arriére de la pédale.)

(4) Fin de la couture

1) L'exécution de la chainette de fil commence automatiquement lorsque I'extrémité du tissu quitte le capteur.
Apres avoir exécute le nombre de points spécifié, la machine s'arréte.

A“@on La machine ne s'arréte pas méme si I'on relache la pédale de départ pendant I'exécution
U automatique de la chainette de fil.

2) Pour le réglage de la vitesse et du nombre de points de la chainette de fil a la fin de la couture, voir le
tableau p.5.
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(5) Comment couper la chainette de fil

/

7

@ Tirer légérement la chainette de fil produite a la
fin de la couture loin de soi (jusqu'au point ou
elle sort du loguet de plaque a aiguille).

® Guider la chainette de fil de fagon qu'elle ne se
prenne pas dans la griffe d'entrainement.

© Placer la chainette de fil sous la plague de
pression de chainette de fil.

% Tirer la chainette de fil vers soi et la placer de
maniére qu'elle soit tendue.

O Lorsqu'on pousse la chainette de fil vers la droite
alors qu'elle se trouve dans la rainure de la
plaque a aiguille, elle est coupée par le couteau
fixe.

N

(2) Chainette de fil

(1) Points
Les blocs-tension utilisés pour le réglage des points
sont ceux du niveau inférieur.

== | s blocs-tension du niveau supérieur servent pour
I'exécution de la chainette de fil.
Niveau supérieur : Pour I'exécution de la chainette de fil

= Niveau inférieur: Pour les points
Régler les blocs-tension de fagon que les points
désirés puissent étre obtenus.

La condition optimale pour la chainette de fil est la “chainette douce”.
Régler le fil a 'aide des blocs-tension du niveau supérieur.

-

n"an"a T

i Vi V" e

O Satisfaisant

VAVAVAVAVAVAVE L0
Pt V™ i Vi a0 VY a VA A o VA VA V4 Vi VA V" o VA 4 Ve VoY e Y e Y VY
o o o L s S

- .

X Mauvais

N

)

Effectuer le réglage de fagon que le fil de boucleur
et le fil d'aiguille s'entrelacent sur la méme
longueur. @

(Chainette de fil retrouvant sa longueur initiale
lorsqu'on la tire, puis on la relache.)

Serrer le fil qui dépasse.

Dans ce type of chainette de fil, il se peut que le fil
d'aiguille soit cousu avec la chainette de fil, ce qui
entraine une insertion incorrecte de la chainette de

fil. @
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(1) Réglage de la pression du ressort de presseur de chainette de fil
Effectuer ce réglage avec la vis de réglage de pression de chainette de fil 07

~
_/
(" @ ) (D Régler la pression du ressort de fagon que
I'extrémité du tissu au début de la couture soit
légerement roulée vers le bas comme sur la
figure @
A A &
Y \
- J
4 @ 0 @ Diminuer la pression du ressort si l'extrémité du

tissu au début de la couture est excessivement
roulée vers le bas.

J

(® Augmenter la pression du ressort, si la chainette
de fil au début de la couture ne pénétre pas
dans les points et dépasse vers l'extérieur.
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( VI. ENTRETIEN )

AVERTISSEMENT
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

La vignette réfléchissante est en contact constant avec les articles cousus. Sa surface s'use donc avec le
temps et sa capacité de réflexion diminue. Remplacer la vignette lorsqu'elle est usée. Si la vignette a perdu
sa capacité de réflexion, la machine pourra démarrer alors qu'il n'y a pas de tissu au début de la couture ou
l'on n'obtiendra pas une “chainette douce”. La fonction d'insertion de chainette de fil sera alors inopérante. Si
I'on ne peut restaurer la capacité de réflexion de la vignette en réglant le capteur, retirer la vignette usagée et
en coller une nouvelle sur la plaque a tissu.

1) Décoller la vignette réfléchissante de la plaque a tissu.

2) Dégraisser la surface de la plaque a tissu sur laquelle la vignette a été collée et y poser une nouvelle

vignette.

atenltion Aprés avoir remplacé la vignette réfléchissante, régler la sensibilité du capteur.
Pour la procédure de réglage de la sensibilité du capteur, voir p.27.

AVERTISSEMENT
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre la
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

Remplacer le couteau fixe lorsque la capacité de coupe de chainette de fil par le couteau fixe s'est dégradée.
Lors du remplacement du couteau fixe, procéder avec les plus grandes précautions afin de ne pas se couper.
1) Relever et tourner la plaque de pression de chainette de fil afin que le couteau fixe soit visible.

2) Desserrer les vis de fixation et remplacer le couteau fixe. '

Anen tion Poser le couteau fixe de fagon qu'il vienne en contact avec la face inférieure. Si le presseur
de chainette de fil remonte, la chainette de fil ne sera pas bien maintenue.

\
(Cas de LB-3) (Cas de LB-4)

0aimm

@ Plaque de pression  Couteau __j

' de chainette de fil \ fixe \

T \ Le couteau fixe

/ P Z5d=—ne doit pas

dépasser de la
face d'extrémité.

T T

O Plaque de
pression de
chainette de fil Counter knife

T—;ZI— lb05a1 —
o= 7

Couteau fixe —7

Vis de fixation

h \\)i

E'I

La position du couteau fixe est entre 0,5 et
1 mm de la rainure de la plaque a aiguille.

g ' Y,
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. AVERTISSEMENT :
Pour ne pas risquer des blessures causées par une brusque mise en marche de la machine, mettre ia
machine hors tension avant toute intervention d'entretien.

2 , N

Plaque de guidage
de chainette de fil @

Partie de pénétration
de l'aiguille

0 Couvercle

O Butée A
(pour déplacement
avant)

Bras de commande
du loquet
intermédiaire

- ‘ /

(1) Réglage de la distance de dépassement du loquet intermédiaire
Positionner la butée A @ de fagon que le loquet intermédiaire dépasse de 6 & 7 mm de la plaque a aiguille.
Fixer alors la butée A avec les vis de fixation @ en veillant & ce qu'elle soit bien en contact avec la plague.
(Cette opération sera facilitée si I'on régle la distance de dépassement entre 6 et 7 mm avec la butée B ©,
puis on met la butée A @ en contact avec la plaque.)

atenltion Un dépassement excessif du loquet intermédiaire peut étre a I'origine d'une cassure de
U l'aiguille. Faire attention.

(2) Réglage de la position de retrait du loquet intermédiaire

4 7\ Positionner la butée B @ de fagon que l'extrémité
supérieure du loquet intermédiaire soit en retrait de 0
a 1 mm dans la plaque a aiguille. Aprés ce réglage,
fixer la butée B @ avec I'écrou @ .

(Cette opération sera facilitée si I'on régle la butée B
© de facon que I'extrémité supérieure du loquet
intermédiaire soit en affleurement avec la plaque a
aiguille, puis si I'on desserre la butée B de 1/2 a 3/4

h /==‘[
|
de tour.)

N _J
E@M Un retrait excessif du loquet intermédiairej

Partie de pénétration de I'aiguille

0a1mm

affecte le mouvement. Faire attention.

(3) Pose du couvercle

Pousser légérement le couvercle @ dans le sens de la fléche, le mettre en contact avec la plaque de guidage
de chainette de fil @ et le fixer avec les vis @ .
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(VI. MESURES A PRENDRE EN CAS DE PROBLEME D'INSERTION |
DE CHAINETTE DE FIL

- J

Points correspondant au probleme Page de réf.

1. Si la chainette n'est pas parfaitement insérée :

(@ Etablissement des conditions pour une chainette douce p.28
(@ Augmentation de la pression du ressort de presseur de chainette de fil p.29
(3 Augmentation du nombre de points exécutés avec la tension relachée au début de la couture p.5
@ Diminution de la vitesse de départ en douceur p.5
(® Augmentation du nombre de points de départ en douceur p.5

2. Si la tension du fil d'aiguille est relachée au début de la couture

® Diminution du nombre de points exécuté avec la tension relachée p.5
(2 Diminution de la vitesse de départ en douceur p.5
(3 Augmentation du nombre de points de départ en douceur p.5

L'insertion de chainette de fil s'effectue parfaitement au début de la couture avec un
relachement de tension du fil sur un ou deux points.

.
A
\Reference

Autres points a vérifier :

(® La machine est-elle en mode d'insertion de chafnette de fil ? p.5
@ Le départ en douceur est-il activé ? p.5 (8, 9)
® La plaque de pression de chainette de fil remonte-t-elle ? p.30
@ La plaque de tension du fil fonctionne-t-elile normalement sans frottement ? p.12
® Le tissu est-il poussé au maximum sous le couteau supérieur ? p.27
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s N
Este Manual de Instrucciones es para LB-3 y LB-4. '
Léalo con detencién para comprender el contenido de las instrucciones que sedan bajo el titulo
de “INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD IMPORTANTES” en el Manual de Instrucciones para la
Serie MO-6000 & antes de poner en servicio la maquina de coser cuando este dispositivo esta
instalado en los modelos de la Serie MO-6000 A& .
Ademas, consulte la Hoja de Piezas relevantes, el Manual de Instrucciones para el SC-380 y el
Manual de Instrucciones para SY-35 Solamente para juntamente con este Manual de

instrucciones cuando instale o monte este dispositivo. .
N _J

TJONVdS3

Nivel de ruido ralacionado con el puesto de trabajo a velocidad de costura
Ruido n = 6,000 min :
Medicion de ruido Lea =84 dB(A) en conformidad con DIN 45635-48-A-1.
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( 1.MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380) )

En este Manual de Instrucciones solamente se describen las funciones relacionadas con LB-3 y LB-4.
Para mas detalles sobre otras funciones y el ajuste, consulte el Manual de Instrucciones del SC-380.

Para la maquina de coser que se ha entregado ya configurada, tanto la maquina como sus
elementos ya se han fijado convenientemente. No ejecute ninguna fijacion del modelo de la
maquina.

R P
Frecaluc;dn

1. Cuando use la maquina de coser por primera vez después de haberla comprado, ante
todo, ejecute la fijacién del modelo de la maquina.

Una vez instalada la maquina, hay que determinar la direcciéon rotacional de la maquina
de coser y el nimero de revoluciones. Si esta fijacion se hace erréneamente, ocurriran
Py problemas. Asi que ponga cuidado.

P’“g”“"" 2. Después de instalado el modelo, hay que hacer varias fijaciones, como el nimero de
puntadas a coser con el hilo relajado para el inicio del cosido, el nimero de puntadas
para el inicio lento.

3. Cuando se ejecute la fijacién en el modelo de la maquina después de las fijaciones descritas
en el item 2, todas las funciones que se han fijado en el item 2 desaparecen, y el controlador
vuelve al estado en que estaba antes de ejecutar las fijaciones. En este caso, es necesario

L volver a hacer las fijaciones. Por lo tanto, ponga cuidado. J

(1) Lista de selecciones del modelo
Seleccione el modelo que usted quiera usar y ejecute las fijaciones.

Nombre del modelo de maquina de coser | Seleccién del SC-380 Visualizacién Méx. ppm
MO-67 A 4S/LB- A B 3700 3700 7000
MO-6904S/LB-3B ' 3904 2904 8500
MO-6914S/LB-4B 3914 a9 8000
MO-69 A 4R/LB- A D 3900 J900 7000

(2) Procedimiento a seqguir en la fijacion de selecciéon de modelo de maquina

4 N (® Cambio de Modalidad de programa a [2].

® (Cuando pulse simultaneamente por 2 segundos
D D B o mas las teclas [ { ][C]y [D] la visualizacion

parpadea de ON a OFF, y la modalidad cam-

! I I bia a modalidad de programa [2].

® Cambio de modalidad a modalidad de programa

MF e EE, -

—<2

W ] e B B
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4 A @ Elija el modelo de maquina que va usar con la
tecla[ t Jo[ } ]
Seleccione el modelo de maquina de la lista de
A8 e "
1—0—1
L [“ | l |
ﬁ SL 7’
- _J
4 ) ® Confirmacién de la seleccién de modelo de
NEEEE o
’ U ® Pulse la tecla [D] por dos segundos o mas y el
Oﬂ? indicador parpadea de ON a OFF.
@j ( i l SL I | 7‘ | I
/]\ @ : ® Pulse otra vez la tecla [D] por dos segundos o
‘ o <t | maés para que el modelo vuelva a la modalidad
—<2— normal.
Fﬁl IEI l lEl l IE I 0]
1-2}[SLII ™! &7
77
N /
Se completa la fijacién de seleccidon de modelo de magquina.
Precajucién Cercidrese de ejecutar la fijacion de las funciones relacionadas con el mecanismo enrollador
de hilo de cadeneta después de ejecutar la fijacién del modelo de maquina.
2 MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380)



Cuando ejecute la fijacion, consulte la lista de las funciones relacionadas con el mecanismo de enrollado de
hilo de cadenetaen la (p. 6).
Ejecute la fijacion del SC-380 en el siguiente orden: (1) cambio de Modalidad — (2) seleccién de Funcién —
(3) Introduccién de Valor fijado — (4) Retorno a Modalidad normal.

A continuacién se describe como ejemplo el “Cambio de numero de revoluciones para inicio lento”.

(1) Cambio de Modalidad

« Lea el item de fijacion de Modalidad en la lista de funciones (p.5).
* Para el procedimiento de cambio de Modalidad, consulte la lista en la p.7.

K

-

L P [P

E AR

o T2

-

(M| 8 ) 5 G

F

4

f

EAE

\

(2) Seleccidn de Funcién
L ea el nombre de Funcién en la lista de funciones en la p.5.
* Seleccione la funcién con latecla[ t Jo[ | ] consultando la lista para la indicacién de 7 segmentos.

/

~

1) Numero de revoluciones para inicio lento
Cambio a P Modalidad
Pulse simultaneamente las teclas [ 1 ]y [ { ] por
dos segundos 0 mas y el indicador parpadea de
ON a OFF. Entonces la modalidad cambia a
modalidad de programa (P) después de
aproximadamente dos segundos.

Numero de revoluciones para inicio lento
Pulse latecla[ 1 1o [ { ] para fijar la Funcion (S),
numero de revoluciones para inicio lento.

MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380) 3




(3) Modo de introducir el Valor fijado

/

AOE@000
@[@/@WQD}
N

- ME GG
iﬁmmmﬁ

(4) Retorno a Modalidad Normal

1) Introduzca el valor fijado a ser cambiado contra
el valor de la funcién que ha sido leida con las
teclas [A], [B], [C] y [D].

2) Introduzca 2000 ppm, nimero de revoluciones
para inicio lento.

* Fije “2” a la cifra de 1000 con la tecla [A].
* Fije “0” a las cifras respectivas con las teclas

(B, [Cly D).

é Pulse simultaneamente las teclas[ 1 1y [ } ], para
— confirmar la funcién y la modalidad retorna a modalidad
normal. El nimero de revoluciones para inicio lento
) se ha fijado a 2.000 ppm.
lm |ﬂ ' |El l D] Con esto queda completada la fijacién.
1-2 || SL l N\ l -7
" Con los mencionados pasos queda completada la
fijacién de numero de revoluciones de inicio lento.
M2 el & &
i F D] AN f—l
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Fije los siguientes itemes de la lista para fijar el valor del LB-3 o LB-4.
Tenga en cuenta que el valor fijado es el valor estandar recomendable. Cambie la fijacién en conformldad

con las condiciones de cosido.
ltern de fijacién | Modalidad N?mgnde Fijacion de LB-3 Fijacién de LB-4 Gama de fijacion
Nidmero maximo HE, 5‘,':,',':,' "'H_:, ".-;"':INL-: De 0 a ndmero maximo de
de revoluciones P H revoluciones del modelo de
(ppm] 6000 6000 méquina
Numero de _ o - - c I
revoluciones '_', LJ ':, U sJ000 0 a2.999
para inicio lento P S 250 * Precaucién
[ppm] 2000
Ndmero de -
! J c! [}
puntadas para S04, C’ S0 -l’ 0as
inicio lento P SLN + Precaucion
[Puntada] 2 4
Nimero de A oA oo
puntadas a coser 1 _ o -
con tensién relajada | MOA Hon ¢ Leen 0299 (Verp6.)
de hilo para inicio 2 1
de cosido [Puntada]
Nimero de - L
puntadas a coser [ Y [ . )
contensiénrelajada | Q MOB Hoo 1 ricree 0a99 (Verp.6.)
de hilo para fin de 4 4
cosido [Puntada]
Numero de e
puntadas de el G5 -] I Longitud de ajuste de hilo de
a0 o 1
pespunte con Q MOC Lt t cadeneta de 0 a 99
hilo de cadeneta 58 40
[Puntada]
Numero de - lalx. xT-dalals] De 0 a nu 4ximo d
revoluciones ~dieied - e 0 a nimero maximo de
para pespunte P M Hobuu Houvuou revoluciones del modelo de
con hilo de 6000 6000 maquina
cadeneta [ppm]
Cambio de cosido Y P = Y P =
ondulado con hilo Q MTJ il Q- 1l G- ON: maquina de coser para
de cadeneta a cosido normal (Ver p.6.)
. OFF OFF
cosido normal

N
(Precaucion) En el caso de que el interruptor de arranque suave esté desconectado, no es
efectiva la funcion de inicio lento ni atin cuando se fije el nimero de puntadas a
inicio lento o a bajo nimero de revoluciones.
(3]
- '.
4\ l E] @ “Inicio lento en ON
) 2
m A |@ |@ |[@ .
NV l [ 12]sL [ x| ~] Inicio lento en OFF
Confirme que e © es “ ” en la visualizacidon al tiempo de modalidad normal.
J
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0 a 99 puntadas

-

= LRS00

) 00 a 99 puntadas

J

1) Numero de puntadas a coser con tension relajada
de hilo para inicio de cosido
Se puede cambiar el nimero de puntadas a coser
con tension relajada de hilo para el inicio de
cosido. El hilo de cadeneta sobrante se puede
enrollar en la costura a | inicio del cosido aflojando
la tension del hilo en una o dos puntadas.

4 N
El nimero de puntadas a coser con la

tensién fija del hilo es el nimero de
puntadas a coser después poner en
marcha la maquina de coser. No es el
nimero de puntadas a coser con la
tension floja del hilo para el producto que
se estd cosiendo actualmente.

Ademads, el nimero de puntadas a coser
con tensién relajada puede ser mayor que
el nimero de puntadas que se ha fijado
dado que el arranque del dispositivo
relajador de tensién del hilo no puede
seguir en conformidad con el nimero de
revoluciones de inicio lento o nimero de
puntadas.

J

o
Pmnl ucién

.

2) Numero de puntadas a coser con tension relajada
del hilo para fin de cosido

El nimero de puntadas a coser con tension
relajada para fin de cosido es el nGmero de
puntadas a coser después que el material sale

del sensor de extremo de material.

__ Noesel numero de puntadas a coser con
Frecajucin tension relajada de hilo contadas desde
@ el fin de material al producto de cosido

actual.

F‘B) Cambio de cosido enrollado con hilo de cadeneta y cosido normal

Cuando se fija “ON”", todas las funciones de cosido enrollado con hilo de cadeneta se detienen y la
maquina de coser se puede usar como para cosido normal.
Ademas, es posible cambiar simplemente a modalidad normal haciendo uso del sensor de pespunte

invisible o de extremo de material.
Para mas detalles, consuite la p.26.

MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380)



Ejecute el cambio después de conectar la corriente.

()

Ol ANE)

[Lista] Cambio de modalidad

Nombre de . ) N Modo de volver a
modalidad Operacion de tecla Visualizacién modalidad normal
Pulsando latecla[ { ] - Pulse
: X ' * Elindicador parpadea de ONa OFF. | "~

o | Dienamytinearene | | L) 1P ] SR bevociia
segundos o mas bajo H @ ',-', * La modalidad cambia a modalidad t
la modalidad normal. de programa [P]. yltl
Pulsando la tecla [ 4 ], * Elindicador parpadea de ON a OFF.

o |pmsmaesnene |[][) ) [
dos segundos o més bajo @ 5 @ * La modalidad cambia a modalidad
la modalidad normal. : de programa [Q].
Pulsando latecla [ 4 ], * Elindicador parpadea de ON a OFF
pulse simultdneamente D D EJ parp '

2 las teclas [C] y [D] por = % . , .
dos segundos o més bajo ',-', D La modalidad cambia a modalidad
la modalidad normall. de programa [R].
Estado cuando estd
conectada la corriente.

Normal
X

Para las otras modalidades, consulte el Manual de Instrucciones para el SC-380.

MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380)
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Cuando se conecte la corriente, aparecera el siguiente estado.

e \
?

REEREEEEE

N

N J
(@ visualiza la direccion rotacional de la maquina de coser.
Confirme que la maquina de coser gira hacia la derecha si se observa desde el lado del volante.

Cuando gira hacia la izquierda, la seleccién de modelo de maquina esta equivocada.
@ Visualiza la posicién de parada de la aguja.

4 )
Ei . La aguja se para en la posicidon mas alta.  La aguja se para en la posicién mas baja.

/

N _J
Pulse la tecla [A] para cambiar la fijacién.

La fijacion estandar es * @ .

3 visualiza ON/OFF de inicio lento.

> Inicio lento ON

A B : Inicio lento OFF

Para cambiar la fijacidn pulse [B].

La fijacién estdndar para enrollado de hilo sobrante de cadeneta es “Inicio lento ON”.

@ Visualizacién de velocidad
El nimero maximo de revoluciones de la maquina de coser que ha sido fijado a 99 y la velocidad, se
pueden cambiar simplemente en proporcién a la visualizacién del nimero maximo de revoluciones.
(Para la fijacion correcta del nimero de revoluciones, consulte el item “I1-3".)
Ejemplo: Cuando el nimero méximo de revoluciones se ha fijado a 8.000 ppm:
Cuando la visualizacién de @ ha sido fijada a 50, ello indica el 50% de 8.000 ppm, y la velocidad se
puede cambiar a aproximadamente 4.000 ppm.

Precafucién
[@ No se ha cambiado la velocidad de pespunte de hilo de cadeneta automatico al fin de cosidoJ

® La fijacion estandar es “ 5141~
® E| cambio de fijacion se ejecuta con la tecla [C] y [D].

8  MODO DE FIJAR EL CONTROLADOR (SC-380)



(I .INSTALACION DE LOS COMPONENTES NEUMATICOS )

Cuando instale los componentes neumaticos, hay que evitar toda fuga de aire enrollando una cinta de
cierre en la porcion atornillada de la junta o semejante.

AVISO
A Para protegerse contra iesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

a N 1) Cologue la base de montaje @, el calibrador @, y
@ las juntas @ y @ en el regulador de aire @ .
oY

Salida
AN

- |

— ~ 2) Perfore dos agujeros de ¢ 4,6 en el puntal del
estante, e instale el regulador de aire @ usando
los tornillos @ enroscados.

INSTALACION DE LOS COMPONENTES NEUMATICOS 9



Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

C AVISO :

\

/

1)

2)

Conector de
15 patillas

-

") (1) Vélvula de solenoide el elevador del

prensatelas

Coloque la junta @ en la valvula de solenoide @
con los tornillos © .

Coloque la junta @ ( ¢ 6) y el silenciador @ .

{2) Valvula de solenoide relajadora de la
tension del hilo

[Para LB-3]

Coloque la base de montaje en la vélvula @ de

solenoide con los tornillos @ .

Coloque la junta de unién @ ( ¢ 6) y la junta de

unién @ ( ¢ 4) a la valvula de solenoide.

"\ [ParalB-4]

%@ 3) Coloque la base de montaje @ en la vélvula @

Conector de
2 patillas

de solenoide con los tornillos @ .

10
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Conector de
2 patillas

Controlador de
maquina de coser
Valvula de solenoide
- elevadora del prensatelas
Valvula de solenoide
de distencion

Vélvula de solenoide impulsora del cierre
intermedio (solamente para LB-4) )

(3) Valvula de solenoide impulsora del

cierre intermedio (Para LB-4)
Monte la base de montaje @ en la valvula de solenoide
@ con los tornilios © .

(4) Modo de instalar varias valvulas de

solenoide en la mesa de la maquina
Fije las valvulas de solenoide cerca del lado del motor
ubicado en la cara posterior de la mesa usando los
tornillos de madera @ .

INSTALACION DE LOS COMPONENTES NEUMATICOS 1 1
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Il . INSTALACION DE LOS COMPONENTES EN EL CABEZAL}
DE LA MAQUINA DE COSER )

AVISO :
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.
4 M
- J

Quite una vez la tensién del hilo conectado a la maquina de coser e instala el conjunto total de tensién de
hilo en la cubierta superior.

12 INSTALACION DE LOS COMPONENTES EN EL CABEZAL DE LA MAQUINA DE COSER



Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

C AVISO :
— ~
_ Y,
-
@
]
J
( Y
\ y,

(1) Modo de instalar el cilindro elevador

1)

2)

3)

4)

del cilindro

Coloque el rodillo @y el pasador @ en el extremo
superior de la charnela @ vy fije el pasador @
con los dos anillos C.

Atornille la charnela @ del cilindro al extremo
superior de la varilta del cilindro.

La posicion de la charnela @ del cilindro se ajusta
después de instalar el cilindro en el cabezal de la
maquina. Por lo tanto, coléguela en una posicién
apropiada.

No fije aqui la contratuerca @ .

Ensamble el acoplamiento @ del cilindro elevador
del prensatelas.

(2) Modo de instalar los componentes en

1)

el cabezal de la maquina
Fije la base @ de montaje del cilindro elevador

del prensatelas en el centro de la ranura con €l
tornillo @ .

INSTALACION DE LOS COMPONENTES EN EL CABEZAL DE LA MAQUINA DE COSER 13




© 0©

2P

Palanca

elevadora
pid del

prensatelas

—J

|

\

2)

Instale el cilindro en la base @ de montaje del
cilindro con el tornilio @ .

Ahora, ensamble la palanca @ elevadora del
prensatelas de modo que encaje en la porcion
en horquilla de la charnela @ del cilindro.

(3) Modo de ajustar la unidad elevadora

1)

del prensatelas

Ajuste la posicién de la charnela @ del cilindro.
Ajuste la posicién de modo que quede un huelgo
en la parte inferior de la palanca elevadora del
prensatelas cuando el cilindro de aire se replica
y la cantidad de elevacién del prensatelas se
asegura cuando el cilindro de aire se estira.
Cuando se determina la posicién, fije la charnela
© del cilindro con la contratuerca @ .

Cuando no sea posible ajustar la unidad
ajustando solamente la posicién de la charnela
O del cilindro, afloje el tornillo @ y mueva la base
@ de montaje del cilindro elevador del
prensatelas dentro de la gama de la ranura para
ajustar la unidad.

14
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( V.INSTALACION

Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

-/: AVISO :

(30)

N\
Agujero para la (1)
placa de soporte
del marco
s
? 9
0 %
iy
¥
0
N
[
C
Tierra Interruptor de la
S corriente eléctrica

(1) Maquinado adicional de la mesa
Cuando usted use una mesa deferente de las JUKI
Ne de pieza 11959707, perfore en el receso @ para el
sincronizador el agujero @ para sujetar los cables.

(2) Coloque el cabezal de la maquina sobre
la placa de soporte del marco y ponga

en posicion la correa.

Ajuste la tensién de la correa consultando el Manual
de Instrucciones para el SC-380.
(Cuando es operada la maquina de coser y la deflexién

de la correa es cxcesiva, compruebe una vez mas la

tensién de la correa.)

(3) Instale el cable de puesta a tierra @ .
1) Lado de la maquina de coser
La marca de tierra @ esta pegada en el lado
posterior de la maquina de coser. Instale el cable
de puesta a tierra en el agujero de tornillo en el
siguiente orden: arandela @ de bloqueo dentada,
cable @ de puesta a tierra y tornillo © .

2) Lado de la caja de interruptores de alimentacion
Conecte el terminal ubicado en el lado opuesto
del cable de puesta a tierra unido al cabezal de
la maquina para conectar a tierra la caja de
interruptores de alimentacion.

Pase el cable de puesta a tierra por el lugar donde
no toque la correa de la maquina de coser.

Rl Pl - - ,
Freeajueion Eiecute el trabajo después de extraer el
U enchufe de la corriente eléctrica.

Abra la cubierta del interruptor de alimentacién y
conecte el cable de puesta a tierra a tierra en el
lado secundario.
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(1) Cambio de puenteo del SC-380

AVISO :

Para evitar accidentes causados por sacudidas eléctricas y dafios en los componentes eléctricos,
A ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica y de asegurarse de que se ha extinguido

la visualizaciéon [PWR.OF] en el panel (visualizacion por aproximadamente 10 segundos). Ademas, el

trabajo lo deberan realizar solamente personas especializadas como ingenieros que han recibido

entrenamiento profesional en materia de electricidad.

Cambie el fleje de puenteo J10 ubicado en el interior de la cubierta frontal del SC-380 des DC12V a DC5V.
(Se usa SY35 para LB-3y LB-4.)

4 I
(1[0 1 [] [ (1 [T [
HEEE L DL[
alnalalalnlaln]
5w »
= [IE
s J11 A
J2 J6 J7 —
— J9 E
\_ _J
Cuando se use el sincronizador
instalado en el exterior.
SY35 (Sincronizador incorporado)
Para LB-3, LB-4.
N J
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(2) Procedimiento de ajuste con el sincronizador incorporado

P'm uién ) a posicién estandar de parada-arriba se describe en el Manual de Instrucciones para el
SY35 excepto cuando se comprueba la posicién de parada. Asi que ponga cuidado.

[Posicion aguja Arriba]
1) Gire el volante con la mano para llevar la barra de aguja a su posiciéon de punto muerto mas bajo.

2) Mantenga sus manos separadas de la maquina de coser y conecte la corriente eléctrica en el estado en
que haya seguridad ain cuando arranque la maquina de coser.
La maquina de coser se para después de media rotacién. Esta posicion es la posicion de parada-arriba
de la maquina de coser.

3) Ajuste la posicién de modo que la posicién de parada-arriba quede en el extremo izquierdo del recorrido
del enlazador superior consultando el Manual de Instrucciones para el SY35.

Cm“ uién Ejecute el trabajo con la corriente eléctrica desconectada excepto para comprobar la posicion
de parada.

[Posicion de aguja abajo]

4 ) 1) Ejecute el ajuste en el estado que el LED [A] es
5 E’ " en el visualizador de la modalidad normal

del SC-380
/ 2) Cuando la maquina de coser comienza a

funcionar mediante el pedal de arranque y
D l D D D soltando el pedal, la posicién en que la maquina
se para es la posicion de aguja-abajo.
i l_:_] [_— m la l" 3) Ajuste la posicién de modo que la posicién de
1-2]] SL A parada-abajo quede en el punto muerto mas bajo
de la barra de aguja consultando el Manual de
- _/ Instrucciones para SY35.

Monte el volante y coloque la cubierta de la correa después de completado el ajuste. Para el modo de
colocar la cubierta de la correa 0 semejante, consulte el Manual de Instrucciones para el SY35.
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AVISO :

A

Para protegerse contra lesmnes personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

(1) Instale los componentes

4 )

. @

AR ¥

i-?’a‘

- J

(2) Modo de conectar al SC-380

1) Instale el sensor @ de luminiscencia con el tor-
nillo @ de modo que quede en paralelo con la
placa de la tela.

2) Fije el cable ® del sensor con el sujetador de
cable @ de modo que no quede atrapado por la
palanca @ elevadora del prensatelas.

1) Pase el cable del sensor de luminiscencia por el agujero redondo de la mesa ubicado en la parte poste-

rior de la maquina de coser.

Para conectar el SC-380, consulte "Modo de conectar el conector al SC-380" en la p.20.

(3) Modo de pegar la etiqueta de reflexion

AVISO :

A

No presione el pedal de arranque porque se corre el peligro de un arranque brusco de la maquina de coser.
Para evitar una operacion deficiente, se recomienda ejecutar el trabajo sin pone la correaen V.

e I

Luz de irradiacién Posicion de

desde el sensor la cuchilla

de luminiscencia superior al
tiempo de la

posicion de
"\ parada-arriba

HITHTRHT TR

Cinta de
reflexion

Celosia “abierta”

- J

1) ‘Modo de pegar la etiqueta de refiexion
Limpie de antemano el polvo o el aceite de la
superficie de la porcién donde se ha de pegar la
etiqueta.

2) Posicién de la etiqueta de reflexion:

(Direccién longitudinal)

Pegue el sello sefialando la cuchilla superior

como referencia.

(Direccion lateral)

Conecte la corriente eléctrica a la maguina de

coser y peque la sello en la posicién en que esta

incidiendo la luz roja del sensor de luminiscencia.
3) Cuando la posicién de irradiacion de la luz roja

del sensor de luminiscencia no coincida con la

posicion de la etiqueta que ha sido pegada en

direccion longitudinal, ajuste la posicién de

instalacion del conjunto del sensor del extremo

del material.

rrecajucién Ejecute el trabajo con la celosia del sen-
U sor "abierta".
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(4) Modo de ajustar la sensibilidad del sensor de luminiscencia

A

AVISO :

No presione el pedal de arranque porque se corre el peligro de un arranque brusco de la maquina de coser.
Para evitar una operacidn deficiente, se recomienda ejecutar el trabajo sin pone la correaen V.

-

N

Resistor variable
para sensibilidad

Sensor de
luminiscencia

LED verde /rojo Celosia del

sensor cerrada

\_ %
- ™
N _J
a I
Material
Y,
-
Punto Medio
A
(o) O Punto
B
o (o)
(o] o]
\_ J/

1) Ajuste la sensibilidad con el resistor variable para
el ajuste de sensibilidad del sensor de
fuminiscencia como se describe a continuacién.

Sin material : El (LED) se ilumina en verde y rojo.
Con material : Se ilumina la luz verde y se apaga
la luz roja.

*  Lacelosia del sensor esta en el estado de “abierta”
como se ilustra en la figura del lado derecho.

2) Ajuste la sensibilidad del sensor de luminiscencia
en conformidad con el material a coser.

[Procedimiento de ajuste]

1) Estado sin material en el sensor
Gire el resistor variable para el ajuste de
sensibilidad desde la posicién maxima
gradualmente hacia la direccién en la cual
disminuye la sensibilidad hasta que se apaga la
lampara indicadora estable (LED verde). Esta
posicion se designa como punto A.

2) Estado con material en el sensor

Coloque el material a coser en el sensor montado
en la placa de la tela. Gire el resistor variable
para el ajuste de sensibilidad desde el punto A
gradualmente hacia la direccién en la que la
sensibilidad aumenta hasta que se apaga la
lampara indicadora estable (LED verde). Esta
posicién se designa como punto B.

3) Fije el resistor variable para el ajuste de
sensibilidad al medio de los puntos A y B.

4) Confirmacion
Confirme lo siguiente:
Cuando el material no esta colocado en el sen-
sor: Seilumina el (LED) verde y el rojo.
Cuando el material esta colocado en el sensor :
Se ilumina el verde y se apaga el rojo.
Con esto se completa el ajuste de sensibilidad
del sensor de extremo del material.
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AVISO :
Para evitar accidentes causados por descargas eléctricas y el dafio de componentes eléctricos, ejecute
A el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica y de asegurarse de que se ha extinguido la
visualizacion [PWR.OF] en la pantalla del panel (visualizada por unos 10 segundos).
Ademas, el trabajo se debera ejecutar solamente por ingenieros expertos que ha recibido capacitacion
profesional en el manejo de aparatos eléctricos.
4 N
| Sincronizador ]
: - Vilvulade || Sensorde| |Valvula de Vélvula de
(Sincronizador solenoide || extremo solenoide de solenoide
incorporado) del elevador || de distensién de impulsora del
del material hilo cerrojo intermedio
prensatelas
E (LB-3) (LB-4 (LB-4)
C g
Pedal | | Motor [ ul B u] (a
(Sincronizador ]
incorporado) Cable de
relé
/  (LB-4)
(
l Vit— 1v3-7 Al WA LT VA 1InB iy ]
LEVER ENCODER DETECTOR FeL P JONA LAl | (3]
\— _J
- J
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AVISO : '
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

(1) Ejecute el trabajo de tuberia consultando el diagrama.
1) En el caso de LB-3

e . )

¢ 4 0=tm
Valvula de solenoide o A
de distension de hilo \@ ‘ $64=1m

Vélvula de solenoide
del elevador del
prensatelas

$6£=08m

Perilla de
ajuste

Regulador de aire
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2) EnelcasodelB-4

S~
Cilindro
neumatico
rotatorio
Q E
D
4L =07m '
Valvula de \\'\ 64 2=1m
solenoide S=5)
impulsora del g a , Valvula de solenoide
cerrojo intermedio '}s"\‘ i \@ de distensién de hilo $6 4=1m
I -
-— N\
70 \).'\'\ Vélvula de solenoide del
) elevador del prensatelas
>
@ Perilla de ajuste
v
-
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(2) Modo de atar los tubos de aire y los cables
Ate los tubos de aire y los cables con los tubos de espiral bandas sujetadoras de cable de modo que interfieran
con las piezas en movimiento como la correa en V, motor, palanca elevadora del prensatelas, etc.

(3) Modo de conectar la fuente de aire
1) Conecte la fuente de aire con la perilla de ajuste del regulador de aire.

Precafucién ., . . . - - .
@ Si la fijacion de la presion del aire es excesiva, causara danos en el cilindro o semejante. j

2) Modo de ajustar el regulador de aire
Fije la presién a 0,5 MPa.
Apriete la perilla de ajuste del regulador de aire para ajustar la presion.

- 7\ 3) Modo de confirmar la tuberia del aire

(@ Confirme la tuberia después de desconectar la
corriente eléctrica.

@ Confirme que la placa @ de distension del hilo
encaja en los discos tensores de hilo superior.

Placa de
distension
de hilo-@.

) @ Confirme que el cierre intermedio retrocede en
la placa de aguijas.

ATTITITIT N

Si ocurre el estado inverso de la
P S - '
Procaluclén descripcion que se da en el Manual de

Instrucciones, expulse el aire una vez y
cambie la conexion del tubo de aire.
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(V. PROCEDIMIENTO DE OPERACION )

Compruebe los siguientes itemes para evitar dafnos o mal funcionamiento en la maquina.

« Limpie la maquina antes de ponerla en servicio por primera vez después de la instalacion.
« Quite el polvo acumulado en la maquina durante el transporte y lubriquela.

« Compruebe y aseglrese que el voltaje esta fijado segun el valor nominal correcto.

* Compruebe y asegurese de que el enchufe de la corriente eléctrica esta bien conectado.

* Nunca use la maquina con ningun voltaje que no sea el correcto.

« Para los respectivos modelos estandar consulte las normas dadas para la lubricacién, instalacién de la -
aguja, ajuste de presién del prensatelas, desmontaje del prensatelas, ajuste de la longitud de puntada,
ajuste del transporte diferencial ajuste de la cuchilla y anchura de sobreorillado, limpieza del cabezal de la
maquina, y limpieza y reemplazo del filtro y malla de la bomba.

AVISO :
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

4 LB-3 "\ Enhebre el cabezal de la maquina como se
(-53) | | lustra.
" Noss (En el lado posterior de la cubierta del enlazador
©)1 o )@ se provee un diagrama de enhebrado.)
(@)

MO-6904S
MO-6704S
MO-6904R

(LB-4)

el
QR
él?t/ﬂ‘-/"

=

MO-6914S
MO-6714S
MO-6914R

v/
\ ' J
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AVISO :
A Para evitar posibles lesiones causadas por un arranque brusco de la maquina de coser, mantenga sus
manos, cabello y vestidos lejos de las piezas moviles y del area de entrada de la aguja.

AVISO : R
e, Cuando esté conectada la corriente eléctrica, la maquina de coser actuara dando media
g revolucién para detectar el punto muerto mas alto de la maquina. Si usted pone sus manos,
cabello y vestidos cerca de las piezas rotatorias o del area de entrada de la aguja, es posible

que resulte en un pinchazo o lesién al ser atrapado por alguna de dichas piezas.

J
4 )

——— @ Presionando la parte frontal del pedal
© - --- funciona la maquina de coser.

@ Posicionando en neutral el pedal
--- Se para la maquina de coser.

© Presionando la parte posterior del pedal
--- Sube el prensatelas.

@ Presionando a tope la parte posterior del pedal
--- Sube el prensatelas y se detiene la aguja en
su posicién UP.
~ (Usar solamente al inicio del cosido. No
ejecutar esta operacién durante el cosido.)

N y

Presionando a tope la parte posterior del pedal de @ se inicializa la operacion de enrollado
i r «, del hilo sobrante de cadeneta.

En consecuencia, si la operacién de @ se ha ejecutada durante el cosido, “la distensién del
hilo al inicio del cosido” es actuada cuando se cose de nuevo.
No ejecute la operacién de @ durante el cosido.

J
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Abriendo/cerrando la celosia del sensor de extremo de material, la maquina de coser se puede usar tanto
para enrollado de hilo de cadeneta como para cosido normal.
La funcién de abrir/cerrar la celosia es de tipo rotatorio.

f
a ]
o s s s T T ER:
Celosia del
sensor cerrada
/
: i
|
L rT 1T I I
T
Celosia del
sensor cerrada
g

1) Celosia “abierta”
La maquina de coser se puede usar para el
enrollado de hilo de cadeneta.
(Cuando el material no esté colocado en el sen-
sor, la maquina de coser no comienza a operar
aun cuando se presione la parte delantera del
‘pedal de arranque.)

2) Celosia “cerrada”
La maquina de coser se puede usar para cosido
normal.
(La méaquina arranque sin que importe fa
condicién del material.)

1. En el caso de celosia "cerrada" (cosido normal), la distensién del hilo al inicio del cosido
A es actuada al tiempo del primer cosido después de conectar la corriente eléctrica y de
VAN coser después de presionar a tope la parte posterior del pedal de arranque.

Referencial 2

. El cambio de la maquina para el enroliado de hilo de cadeneta en la maquina para el

pespunte normal se puede ejecutar mediante la fijacién del SC-380 (caja de control).

Consulte la p.5.

B
oK
UF AR

(1) Modo de confirmar la visualizacion del
SC-380

Cuando esta conectada la corriente eléctrica:

@: Confirme que la visualizacién se hace hacia la
derecha.
(Se muestra la direccién rotacional de la
maquina de coser.)

© : Confirme que la visualizacion es .
(Esto significa “inicio lento en ON”.)
Para la fijacidn, consulte el item, "Fijacion y
visualizacion bajo la modalidad normal del SC-
380" en la p.8.
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- ™

Celosia del
sensor cerrada

Material

------

Sello de reflexion del
sensor de extremo del
material

Resistor variable

/ para sensibilidad

<@
/9]

Visualizacién Celosia del

Sensor de
luminiscencia

e

sensor cefrada
\_ J

(3) Arranque

(2) Modo de fijar el material y de confirmar

el sensor de extremo de material
1) Presione a tope la parte posterior del pedal de
arranque para elevar las agujas y el prensatelas.

-2) Empuje el material a coser por debajo de la

cuchilla superior todo lo que pueda entrar para
vque quede fijo el material.
Ahora, confirme que la visualizacién del sensor
de luminiscencia es :
Con material : Se ilumina en verde y en rojo.
Sin material : Se ilumina el verde y se apaga el
rojo.

* La celosia del sensor esta en el estado de "abierta”

como se muestra en la figura del lado izquierdo.

3) Cuando no es normal la visualizacién del sensor
de luminescencia, ejecute "Modo de reemplazar
el sello de reflexion” en la p. 30, o "Ajuste de
sensibilidad del sensor de luminiscencia" en la
p.19.

Presione la parte delantera del pedal de arranque, y la maquina de coser se pone en marcha,

1. Si el material no llega al sensor, la maquina de coser no se pondra en marcha aunque
usted presione el pedal de arranque. Es necesario colocar el material en la posicién

rrcafucisn  predeterminada, como condicién esencial.
é 2. Para elevar el prensatelas durante el cosido, presione la parte posterior del pedal de

arranque.

(No presione completamente la parte posterior del pedal)

(4) Fin de cosido

1) Elcosido de hilo de cadeneta comienza automaticamente cuando el material sale del sensor.
Cuando la maquina de coser ha cosido el nimero especificado de puntadas, dejara de funcionar.

automatico de hilo de cadeneta.

,-\.. r - 0
[P"@"m" La maquina de coser no se para aunque usted suelte el pedal de arranque durante el cosndo]

2) Vealalista, en la p.5 para la fijacion de la velocidad y nimero de puntadas del cosido de hilo de cadeneta

para fin de cosido.
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(5) Modo de cortar del material el hilo de cadeneta

f

\

@ Tire con cuidado del hilo de cadeneta producido
al fin del cosido alejandolo de usted. (Hasta el
punto de que el hilo de cadeneta salga del cierre
de la placa de agujas.)

@ Enrute el hilo de cadeneta de modo que no
quede atrapado en el dentado de transporte.

©® Coloque el hilo de cadeneta debajo de la placa
de presioén del hilo de cadeneta.

% Tire del hilo de cadeneta hacia usted, y coloque
el hilo de cadeneta en el estado de estirado.

@ Cuando el hilo de cadeneta quede colocado
mas a la direccion de la derecha después que
ha entrado en la ranura de la placa de agujas,
la contracuchilla corta del material el hilo de
cadeneta.

-

(2) Hilo de cadeneta

(1) Puntadas

Los controladores de tensién del hilo para ajustar las
puntadas son lo que estan en la etapa inferior de las
dos etapas de los controladores de tensién de hilo.

== |_os controladores de tension de hilo en la etapa su-

perior se usan para el cosido de hilo de cadeneta.
Etapa superior : Para cosido de hilo de cadeneta

== Ftapa inferior : Para pespunte normal

Ajuste los controladores de modo que se puedan
obtener las puntadas deseadas.

El estado mas deseado del hilo de cadeneta es cadeneta flexible.

Ajuste el hilo con los controladores de tensién de hilo en la etapa superior.

P V" v ava T

\

O Ejemplo bueno

X Ejemplo malo

—

Haga el ajuste de modo que el hilo del enlazador y
el hilo de aguja se entrelacen por la misma
longitud. @

(Hilo de cadeneta que vuelve un poco a la longitud
previa cuando se saca y luego se deja libre.)

Apriete el hilo saliente.

Si se produce este tipo de hilo de cadeneta, es
posible que el hilo de aguja cosa el hilo de
cadeneta en enrollado impropio propio del hilo de
cadeneta. @

28 PROCEDIMIENTO DE OPERACION



(1) Modo de ajustar la presion del muelle del prensahilo de hilo de cadeneta
Ejecute el ajuste con el tornillo @ de ajuste de presién de hilo de cadeneta.

/

4 0 ) @ Ajuste la presién del muelle hasta el punto que
el extremo del material al inicio de cosido quede
ligeramente enrollado hacia abajo como se
ilustra en al figura @ .

4 @ N @ Disminuya la presion del muelle cuando el
extremo del material al inicio del cosido quede
excesivamente enrollado hacia abajo.

4 3 h ® Aumente la presién del muelle cuando el hilo
de cadeneta al inicio del cosido no meta las
puntadas y salga hacia afuera.
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( VI. MANTENIMIENTO )

AVISO :
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

La etiqueta de reflexion siempre esté en contacto con el producto de cosido. Esto hace que la superficie de
la etiqueta se desgaste deteriorando el comportamiento de reflexién de la etiqueta. Si se deteriora la
~ etiqueta, hay que reemplazarla por otra nueva. En el caso donde la etiqueta pierde la calidad de reflexion,
la maquina de coser puede operar aungue no haya ningun material colocado en la maquina de coser al
principio del cosido o no pueda producir hilo de cadeneta tipo cadeneta flexible. En este caso, no trabajara
la funcién de enrollado de hilo de cadeneta. Sila calidad de reflexion de la etiqueta no se puede recuperar
ajustando el sensor, cercidrese de extraer la etiqueta desgastada y pegar otra nueva en la placa de la tela.
1) Despegue la etiqueta de reflexioén de la placa de la tela.
2) Quite la grasa de la superficie de la placa de la tela sobre la que la etiqueta ha sido pegada y pegue otra
etiqueta nueva en su lugar.

precajucién Degpués de reemplazada la etiqueta de reflexion, ajuste la sensibilidad del sensor.
Para el procedimiento de ajuste de sensibilidad del sensor, vea la p.27.

AVISO :
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

Cuando se ha deteriorado el filo del corte de la contracuchilla para cortar el hilo de cadeneta, reemplace la
contracuchilla.

Ejecute el trabajo con cuidado de modo que la contracuchilla no corte su dedo u otra parte cuando reemplaza
la cuchilla.

1) Sostenga hacia arriba y gire la placa prensahilo de cadeneta para poder ver la contracuchilla.

2) Afloje los tornillos y reemplace la contracuchilla.

preeafucién Cuando monte la contracuchilla, coloque la contracuchilla de modo que toque la cara inferior. Si
sube el prensahilo de cadeneta, no se podra retener de ninguna manera el hilo de cadeneta.

4 I
(En el caso de LB-3) (En el caso de LB-4)

. 0a1mm
© Placa prensahilo Contracuchilla —

de cadeneta \

=

\ La contracuchilla

TIIOTTOTIILT

/ N I<——no debera
£ sobresalir de la
© Placa cara extrema.
_ prensahilo de
cadeneta Contracuchilla .
. Tornillo
£\
_}—,A— @) [b 05a1
o= %
— Ll
Contracuchilla _J] i \
La posicién de la contracuchillaes 0,5a 1 Tornillo
mm desde la ranura de la placa de agujas
N _J
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AVISO :
A Para protegerse contra lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
ejecute el trabajo de mantenimiento después de desconectar la corriente eléctrica.

- N

Placa de guia de hilo
de cadeneta @

Porcion de entrada de
aguja .

@ Retenedor A
(Para avance)

Brazo impulsor del
cierre intermedio

- J

(1) Modo de ajustar la cantidad saliente del cierre intermedio
Acttie el retenedor A @ en la posicién donde el cierre intermedio sobresale de 6 a 7 mm desde la placa de
agujas. Ahora, ensamble el retenedor A con los tornillos @ de modo que toque el plano.
(El trabajo se puede-ejecutar facilmente cuando se ajusta la cantidad saliente de 6 a 7 mm con el retenedor
B ©, luego haga que el retenedor A @ toque el plano.)

rrecafucién S el cierre intermedio sobresale excesivamente es posible que se rompa la aguja. Asi que
ponga cuidado.

(2) Modo de ajustar la posicion entrante del cierre intermedio

e ) Acttie el retenedor B @ en la posicién donde el extremo
Porcién de entrada de aguja superior del cierre intermedio retrocede de 0 a 1 mm
desde la placa de agujas. Después del ajuste fije el
retenedor B @ con la tuerca @ .
(El trabajo se puede ejecutar facilmente cuando el
ajuste con el retenedor B € se hace de modo que el
extremo superior del cierre intermedio quede a ras
con la placa de agujas, y entonces afloje el retenedor
de 1/2 a 3/4 de vuelta.)

0Oai1mm

—/

e, UNa recesion excesiva del cierre
@ intermedio deteriorara el movimiento. Asi
que ponga cuidado.

(3) Modo de colocar la cubierta

Presione ligeramente la cubierta @ en la direccién de la flecha, haga que toque la placa @ de la gufa de
cadeneta y fljela con el tornillo @ .
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(VI. MEDIDAS CORRECTIVAS PARA LOS PROBLEMAS DE)
COSIDO DE ENROLLADO DE HILO DE CADENETA

. J
Itemes correspondientes a los problemas Ref. pagina

1. No se enrolla nitidamente el hilo de cadeneta :

@ Convierta el hilo de cadeneta a cadeneta flexible p.28
@ Aumentar la presién del prensahilo de cadeneta : p.29
(® Aumentar el nimero de puntadas a coser con tensién de hilo relajada para el inicio p.5
@ Disminuir el nimero de revoluciones del inicio lento p.5
(® Aumentar el nimero de puntadas para incio lento p.5

2. La tensidn del hilo se afloja al inicio del cosido

@ Disminuir el nimero de puntadas a coser con tensién floja del hilo p.5
@ Disminuir el nimero de revoluciones del inicio lento p.5
(® Aumentar el nimero de puntadas de inicio lento p.5

la tension del uno en una o dos puntadas.

El hilo de cadeneta se puede enrollar nitidamente en la costura al inicio del cosido relajandoj

e

Otros itemes a comprobar :

@ La modalidad ¢ esté fijada a la modalidad de enrollado de hilo de cadeneta? p.5
@ El inicio lento ¢ esta fijado a ON? p.5 (8, 9)
(® ¢ Esta elevada la placa prensahilo de cadeneta? p.30
@ La placa tensora de hilo ¢trabaja normalmente sin friccién? p.12
® El material a coser ¢ esta empujado debajo de la cuchilla superior todo lo que puede entrar? p. 27
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Questo Manuale d’Istruzioni € destinato al LB-3 e LB-4.

Leggere e comprendere pienamente le istruzioni mostrate al par. “ISTRUZIONI IMPORTANTI PER
LA SICUREZZA” nel Manuale d’Istruzioni per la serie MO-6000 & prima di utilizzare la macchina
qguando questo dispositivo & installato alla serie MO-6000 A .

Inoltre, fare riferimento al relativo Foglio di Parti, al Manuale d’Istruzioni per il SC-380 e al Manuale
d’Istruzioni per il SY-35 insieme a questo Manuale d'lstruzioni quando si installa questo dispositivo
o si effettua la messa a punto del dispositivo.

Rumore dell’lambiente lavorativo a velocita di cucitura
Rumorosita n = 6,000 min": Lea =84 dB(A)
Misura della rumorosita in conformia alla norma DIN 45635-48-A-1.
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( I.IMPOSTAZIONE DEL REGOLATORE (SC-380) )

Questo Manuale d’Istruzioni descrive soltanto le funzioni relative al LB-3 e LB-4.
Per i particolari delle altre funzioni e della regolazione, fare riferimento al Manuale d’lstruzioni per il SC-380.

macchina e altri articoli sono stati gia impostati. Non effettuare I'impostazione del modello

An@m Per la macchina per cucire che é stata consegnata dopo la messa a punto, il modello di
di macchina.

1. Quando si usa la macchina per la prima volta dopo I'acquisto, prima, effettuare
I'impostazione del modello di macchina.
Impostando il modello di macchina, il senso di rotazione della macchina per cucire e il
numero di giri max. possono essere determinati. Se I'impostazione & sbagliata, un
inconveniente sara causato. Percio, fare attenzione.

A“@m 2. Le varie impostazioni come il numero di punti da cucire con la tensione del filo rilasciata
per inizio cucitura, il numero di punti della partenza lenta, ecc. vengono effettuate dopo
aver impostato il modello di macchina.

3. Quando I'impostazione del modello di macchina & effettuata dopo le varie impostazioni
descritte nel paragrafo 2 soprastante, tutti i contenuti che sono stati impostati nel paragrafo
2 spariscono e il regolatore ritorna allo stato esistente prima di effettuare I'impostazione.

L In questo caso, & necessario impostare nuovamente. Percio, fare attenzione.
_J

(1) Lista di selezione dei modelli
Selezionare il modello che si usa ed effettuare 'impostazione.

Nome del modello di macchina per cucire | Selezione del SC-380 Display pnt/min max.
MO-67 & 4S/LB- A B 3700 3360 7000
MO-6904S/LB-3B 3904 F904 8500
MO-6914S/LB-4B 3914 4914 8000
MO-69 4 4R/LB- A D 3900 2900 7000

(2) Procedura per I'impostazione della selezione dei modelli di macchina

a N @ Commutare il Modo di programma a [2].

Qﬁ play lampeggia, e il modo operativo cambia al

[\1/ !m [1 P rSL Eépb modo di programma [2].

-

® || modo operativo cambia al modo di programma
(M2 & & &[] @
—

K27

. h-Z IVSL la ,—/;]

® Quandoitasti[ { ], [C] e [D] vengono premuti -
/I\ D D . B . simultaneamente per due secondi o piu, il dis-
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-5 E

(@ Chiamare il modello di macchina che si desidera

selezionare coniltasto[ t Jo[ | 1.
Selezionare il modelio di macchina dalla lista
di (1).

Conferma della selezione dei modelli di
macchina

Premere il tasto [D] per due secondi o pil e il
display lampeggia.

Premere ancora il tasto [D] (per due secondi o
pil) e il modo operativo ritorna al modo
operativo normale.

- _J
L’impostazione della selezione dei modelli di macchina & completata.
atenfzione Non mancare di effettuare I'impostazione delle funzioni relative al meccanismo di rientro
U della catenella dopo aver effettuato I'impostazione del modello di macchina.
2  IMPOSTAZIONE DEL REGOLATORE (SC-380)



Quando si effettua I'impostazione, fare riferimento alla lista delle funzioni relative al meccanismo di rientro
della catenella (p.6).

Effettuare I'impostazione del SC-380 nell’ordine di (1) commutazione del Modo operativo — (2) chiamata
della Funzione — (3) immissione del Valore di impostazione — (4) Ritorno al Modo operativo normale.

La “Modifica del numero di giri della partenza lenta” € descritta qui sotto come un esempio.

(1) Commutazione del Modo operativo
® | eggere l'articolo di impostazione del Modo operativo dalla lista delle funzioni sulla p.5.

® Per quanto riguarda la procedura per la commutazione del Modo operativo, fare riferimento alla lista
sulla p.7. '

4 Y 1) Numero di giri della partenza lenta

Commutazione al Modo operativo
D D l B . Premere simultaneamente itasti[ 1 Je[ | ] per
due secondi o piu e il display lampeggia. | modo

a operativo quindi cambia al modo di programma
ﬁ l H12HSLI\_\| P . .

[P] dopo circa due secondi.

DIERERERERE
iﬁl fsmm

(2) Chiamata della Funzione
® | eggere il nome della Funzione dalla lista delle unzioni sulla p.5.
® Chiamare la funzione coniltasto[ t Jo[ { ]facendo riferimento al display nella lista.

4 ) Numero di giri della partenza lenta
Premere il tasto [ 1 ] o [ | ] per impostare la Funzione
a (S), it numero di giri della partenza lenta.
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(3) Immissione del Valore di impostazione

4 )

AOET00
@ﬁgmmm
> 2

(M5 8 2 G
W AR

(4) Ritorno al Modo operativo normale

g )

[EE2 00
SIETR e
| ¥

IERENERERE
O NS
~ J

.

1) Immettere il valore da modificare in confronto al
valore di impostazione della funzione che & stata
letta con i tasti [A], [B], [C] e [D].

2) Immettere 2000 pnt/min, il numero di giri della
partenza lenta.
® |mpostare “2” alla cifra di 1000 con il tasto [A].
® impostare “0” alle rispettive cifre con i tasti [B},
[C] e [D].

Premere simultaneamente itasti [ 1 ] e[ | ], ela
funzione viene confermata e il modo operativo ritorna
al modo operativo normale. |l numero di giri della
partenza lenta & stato impostato a 2.000 pnt/min.

Impostazione del numero di giri della partenza lenta &
stata completata attraverso i passi sopraccitati.
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Impostare i seguenti articoli della lista al valore di impostazione del LB-3 o LB-4.
Sitenga presente che il valore di impostazione € il valore standard raccomandato. Cambiare 'impostazione
a seconda delle condizioni di cucitura.

A ) Nome
AmCOIO d.' Modq della Impostazione del LB-3 |Impostazione del LB-4 Gamma di impostazione
impostazione operatvo | fnzione
o LICrimnm L rrm
Numero di giri b H nooug rnoooy Da 0 al numero di giri max. del
max.[pnt/min] 5000 5000 modello di macchina
Numero di giri e
3007 { 10107
max. della '_‘, c’ '_-, U :"_Jl_l L da 0 a 2.999
partenza lenta P S * Attenzione
[pnt/min] 250 2000
Numero di punti L L - cl_ o
Y Yy N N I |
della partenza P SLN t *da Oa 5
lenta [Punti] 2 4 Attenzione
Ic\ilumero di punti - 5 T
a cucire con la _ I -
tensione del filo Q MOA Ho H C N N | da 0 a 99 (Vedere la p.6.)
rilasciata per inizio
cucitura [Punti] 2 1
Numero di punti -
da cucire con la I R X oL
tensione del filo Q MOB Hoo 1 noo da 0 a 99 (Vedere la p.6.)
rilasciata per fine 4 4
cucitura [Punti]
Numero di punti ,',',_-,,:.'_:,,'_:, Hal 1l Da 0 a 99 Regolazione della
della cucitura a Q MOC lunghezza della catenella
catenella [Punti] 56 40
Numero di giri e -
della cucitura a I AN REN] [’7;’_‘”'-:3:'3 Da 0 al numero di giri max. del
catenella P M modello di macchina
[pnt/min] 6000 6000
Commutazione - - - - -
e ) [N [ . i i
tra il rientro della aQ MT4 1l :_,’;_'u‘ ,', | '.I’C'I' ON: Macchina per cucire per la
catenella e la cucitura (Vedere la p.6.)
ucitura OFF OFF

(Attenzione) In caso che l'interruttore di partenza lenta sia disinserito, la funzione di partenza
lenta non lavora anche quando il numero di punti della partenza lenta o il numero di

giri della partenza lenta & impostato.

6

@I!Il E

Tl

&

lﬂz ‘ I:__:—l Partenza lenta OFF (disinserito)

Confermare che © sia “ ” nel display al momento del modo operativo normale.

Partenza lenta ON (inserito)

~

J
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%

Q

L]

Q

Q

Q

o3

-

= ) da 00 a 99 punti
- _J

1) Numero di punti da cucire con la tensione del filo
rilasciata per inizio cucitura
Il numero di punti da cucire con la tensione del
filo rilasciata per inizio cucitura pud essere
cambiato. La catenella pud essere fatta rientrare
nella cucitura accuratamente a inizio cucitura
rilasciando la tensione del filo per uno o due punti.

4 )
Il numero di punti da cucire con la
tensione del filo rilasciata & il numero di
punti da cucire dopo I'avviamento della
macchina per cucire. Essso non ¢ il
numero di punti da cucire con la tensione
del filo rilasciata per il prodotto di cucitura

Aﬂg Jone F€2lE. INOltre, il numero di punti da cucire

con la tensione del filo rilasciata puo
essere maggiore del numero di punti che
& stato impostato poiché 'avviamento del
dispositivo di rilascio della tensione del
filo non pud seguire a seconda del humero
di giri o numero di punti della partenza
lenta.

. J

2)

Numero di punti da cucire con la tensione del filo
rilasciata per fine cucitura

Il numero di punti da cucire con la tensione del
filo rilasciata per fine cucitura € il numero di punti
da cucire dopo che il bordo del materiale si stacca
dal sensore di bordo del materiale.

Essso non é il numero di punti da cucire

atenfzione con la tensione del filo rilasciata, contato

6 dal bordo del materiale del prodotto di
cucitura reale.

3) Commutazione tra il rientro della catenella e la cucitura
Quando “ON” & impostato, tutte le funzioni di rientro della catenella sono fermate e la macchina per
cucire pud essere usata come quella per la cucitura normale.
Inoltre, & possibile commutare semplicemente al modo operativo normale facendo uso dello schermo
per il sensore di bordo del materiale. Per i particolari, fare riferimento alla p.26.

6
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Effettuare la commutazione dopo aver acceso la macchina.

[Lista] Commutazione del modo operativo

(™

466d4d 4

U F RIS

Sggr‘:@f,‘ mod | 1 nzionamento del tasto Display S;’;‘ju”]fn”;{g;‘;""d°
Premendo il tasto [ { ] . ) Premere
. S =11 * Il display lampeggia.
o | pemererees ||L) [ ] L) 1P s
o . : * |l modo operativo viene cambiato  |itasti[ | Je
il1 sotto il modo operativo O e o
ﬁormale. P L Cl al modo di programma [P]. [t
Premendo il tasto [ | ] . )
. . * || display lampeggia.
[)
premere simultaneamente i D D El
Q tszsctgﬁiﬁ E:é::‘ino do @ * |l modo operativo viene cambiato
L I g |r .
operativo normale. c al modo di programma [Q)].
Premendo il tasto [ } ] . .
' * |l display lampeggia.
premere simultaneamente i D D E\ piay pegg
2 tasti[Cl e [D] per due = * Il modo operativo viene cambiato
secondi o piu sotto il modo ,'_-,' D p
operativo normale. al modo di programma [2].
Stato in cui la
macchina sia accesa.
Normale
O

Per gli altri modi operativi, fare riferimento al Manuale d’Istruzioni per il SC-380.
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Quando la macchina viene accesa, il seguente stato apparisce.

M0 e
WE]

-

(@ visualizza il senso di rotazione della macchina per cucire.
Controllare che la macchina ruoti in senso orario, vista dal lato del volantino.
Quando la macchina ruota in senso antiorario, la selezione dei modelli di macchina & sbagliata.

@ visualizza la posizione d’arresto dell’ago.

r )

-
@ - L’ago si ferma nella posizione superiore. : L’ago si ferma nella posizione inferiore.

/

Premere il tasto [A] per cambiare I'impostazione.
L'impostazione standard & “ @ ”.

(® visualizza ON/OFF della partenza lenta.

:Partenza lenta ON

E} :Partenza lenta OFF

Premere il tasto [B] per cambiare I'impostazione.

L'impostazione standard del rientro della catenella & “Partenza lenta ON”.

@ Considerare il numero di giri max. della macchina per cucire che & stato impostato come 99 e la velocita
pub essere cambiata in modo semplice in proporzione al display del numero di giri max. (Per la corretta
impostazione del numero di giri, fare riferimento al par. “1-3".)

Esempio) Quando il numero di giri max. & impostato a 8.000 pnt/min:
Quando il display di @ & impostato a 50, esso significa il 50% di 8.000 pnt/min, e la velocita pud essere

cambiata a 4.000 pnt/min circa.

Atten §zione I . . . . .
[@ La velocita di cucitura a catenella a fine cucitura non & cambiata. J

® |’'impostazione standard & ¢ '_."NI: ",
o | a modifica dellimpostazione ¢ effettuata con il tasto [C] o [D].
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I . INSTALLAZIONE DEI COMPONENTI PNEUMATICI )

Quando si montano i componenti pneumatici, € efficace prevenire la perdita di aria avvolgendo il nastro di
sigillo sulla sezione di vite del giunto o qualcosa di simile.

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

4 "\ 1) Attaccare la base di montaggio @, il misuratore
© ed i giunti @ e O al regolatore di aria @ .

USCITA

~ 2) Trapanare due foridi ¢ 4,6 nel contropalo laterale
( del sostegno, € installare il regolatore di aria @
usando le viti mordenti @ .
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AVVERTIMENTO:

A

manutenzione con la macchina spenta.

Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di

Connettore
a 15 spilli

~
%@
' ° I%‘, 6
Connettore
a 2 spilli
- J

(1) Valvola solenoide di sollevamento del

piedino premistoffa

1) Attaccare la base di montaggio @ alla valvola
solenoide @ con le viti © .

2) Attaccare il misuratore @ e il silenziatore @ .

(2) Valvola solenoide di rilascio della

tensione del filo

[Per il LB-3]

1) Attaccare la base di montaggio @ alla valvola
solenoide @ con le viti © .

2) Attaccare il misuratore @ e gli accoppiamenti @
e @ alla valvola solenoide.

[Per il LB-4]
3) Attaccare la base di montaggio @ alla valvola
solenoide @ con le viti @ .

10 INSTALLAZIONE DEI COMPONENTI PNEUMATICI



Connettore
a 2 spilli

Regolatore della
macchina per cucire
Valvola solenoide
di sollevamento
del piedino premistoffa
Valvola solenoide
di rilascio della tensione

Valvola solenoide di 0
comando del chiavistello
intermedio

K (Soltanto per il LB-4)

(3) Valvola solenoide di comando del

chiavistello intermedio (Per il LB-4)
Attaccare la base di montaggio @ alla valvola
solenoide @ con le viti © .

(4) Installazione delle varie valvole

solenoide sul tavolo della macchina
Fissare le valvole solenoide vicino al fianco del motore
posto suila faccia posteriore del tavolo con le viti per
legno @.

INSTALLAZIONE DEI COMPONENTI PNEUMATICI 11
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Il . INSTALLAZIONE DElI COMPONENTI ALLA TESTA DELLA
MACCHINA

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

e | N

N J

Rimuovere una volta la tensione del filo attaccata alla macchina per cucire e installare 'asm. totale della
tensione del filo sul coperchio superiore.
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A

AVVERTIMENTO:

Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di

manutenzione con la macchina spenta.

e ™
-9
g )
ﬁ
&5
&)
g %
~
N Y,

(1) Installazione del cilindro di

1)

4)

sollevamento del piedino premistoffa
Attaccare il rullo @ e il perno @ all’articolazione
del cilindro @ e fissare il perno @ con i due anelli
aC.

Avvitare I'articolazione del cilindro @ all’estremita
deil’asta del cilindro.

La posizione dell’articolazione del cilindro @ &
regolata dopo aver installato il cilindro sulla testa
della macchina. Percid, posizionarla in una
posizione appropriata.

Non fissare ancora il controdado @ .

Montare l'accoppiamento del cilindro di
sollevamento del piedino premistoffa @ .

(2) Installazione dei componenti alla testa

1)

della macchina

Fissare la base di montaggio del cilindro di
sollevamento del piedino premistoffa @ nel centro
della scanalatura con le viti @ .
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o3

{ e

Leva di sollevamento del

piedino premistoffa

_J

J

—J

2)

Installare il cilindro alla base di montaggio del
cilindro @ con le viti & .

Allora, montare la leva di sollevamento del piedino
premistoffa @ in modo che essa si adatti alla parte
a forcella dell’articolazione del cilindro @ .

(3) Regolazione dell’unita di sollevamento

1)

2)

3)

del piedino premistoffa

Regolare la posizione dell’articolazione del
cilindro @.

Regolare la posizione in modo che non ci sia un
gioco nella direzione inferiore della leva di
sollevamento del piedino premistoffa quando il
cilindro pneumatico si ritira € che la quantita di
sollevamento del piedino premistoffa sia
assicurata quando il cilindro pneumatico si
estende.

Quando la posizione & determinata, fissare
Particolazione del cilindro @ con il controdado @.

Quando non €& possibile regolare 'unita tramite
soltanto la posizione dell'articolazione del cilindro
@, allentare le viti @ e spostare la base di
montaggio del cilindro di sollevamento del piedino
premistoffa @ entro la gamma della scanalatura
per regolare l'unita.
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AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

a N
Tavolo
— 1
a'V
L
©
©
J
Foro per la piastra (1)
di supporto del
telaio
J
e D
o
s
C
Massa

Interruttore
dell’alimentazione

_/

(1) Lavorazione addizionale del tavolo
Quando si usa un tavolo tranne quello di No.di parte
JUKI 11959707, trapanare la cavita @ per il
sincronizzatore e il foro @ per assicurare i cavi.

(2) Posizionare la testa della macchina
sulla piastra di supporto del telaio e

mettere la cinghia in posizione.
Regolare la tensione della cinghia facendo riferimento
al Manuale d’lstruzioni per il SC-380.
(Quando fa macchina per cucire & azionata e
l'incurvatura della cinghia & eccessiva, controllare di
nuovo la tensione della cinghia.)

(3) Attaccare il cavo di massa @ .

1) Lato della macchina per cucire
Il segno della massa @ & attaccato nel lato
posteriore della macchina per cucire. Attaccare
il cavo di massa al foro della vite nell’ordine di
rondella dentata di sicurezza @, cavo di massa
@ e vite di fissaggio © .

2) Lato della centralina di interruttore
dell’alimentazione
Collegare il morsetto posto sul lato opposto del
cavo di massa attaccato alla testa della macchina
alla massa della centralina di interruttore
dell’alimentazione.
Fare passare il cavo di massa attraverso il punto
dove esso non sia a contatto con la cinghia della
macchina per cucire.

dell’alimentazione staccata dalla presa di

At Effettuare il lavoro con la spina
enlzinne
corrente.

Aprire il coperchio dell'interruttore
dell'alimentazione e collegare il cavo di massa
alla massa sul lato secondario.
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(1) Commutazione del ponte del SC-380

A

AVVERTIMENTO:

Al fine di evitare incidenti causati da scosse elettriche e danni ai componenti elettrici, spegnere la
macchina ed assicurarsi che [PWR.OF] sul display del pannello (visualizzato per 10 secondi circa) sia
spento prima di effettuare il lavoro. Inoltre, il lavoro deve essere condotto unicamente da tecnici
specificamente addestrati quanto all’elettricita.

Commutare il ponte J10 posto all'interno del coperchio anteriore del SC-380 dalla c.c.12V alla c.c.5V.
(S8Y35 ¢ usato per LB-3 e LB-4.)

ﬁ

~
(1 [] [ ] [ (1 [1[]
IR L DLE
8808888
5% »
370 = =
e J11 A
J2 J6 J7 5%1
= 3
\_ y,
Quando si usa il sincronizzatore
esternamente installato
SY35 (Sincronizzatore incorporato)
Per la LB-3,LB-4
- J
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(2) Procedura per la regolazione con il sincronizzatore incorporato

A“@"“E La posizione d’arresto superiore standard descritta nel Manuale d’Istruzioni per il SY35 e il
U punto morto superiore della barra ago. Percio, fare attenzione.

[Posizione di ago sollevato]

1) Girare il volantino manualmente per portare la barra ago al punto morto inferiore.

2) Staccare le mani dalla macchina per cucire e accendere la macchina nello stato in cui siano garantite le
condizioni di sicurezza anche quando la macchina per cucire si avvia.
La macchina per cucire si ferma dopo mezzo giro circa. Questa posizione & la posizione d’arresto superiore
della macchina per cucire.

3) Regolare la posizione in modo che la posizione d’arresto superiore sia nella fine corsa sinistra del cro
chet superiore facendo riferimento al Manuale d'Istruzioni per il SY35.

C\"e"i!m"e Effettuare il lavoro con la macchina spenta eccetto che quando si controlla la posizione
d’arresto.

[Posizione di ago abbassato]

@ ) 1) Effettuarela regolazione nello stato in cui il LED
5 [A] sia ,_:' ” sotto il display del modo operativo

normale del SC-380.
/ 2) Quando si avvia la macchina per cucire tramite il

pedale di avviamento e si stacca il piede dal

l /[\ D D D D pedale, la posizione dove la macchina per cucire

— si ferma & la posizione di ago abbassato.

B [a] 6] [c] 0] 3) Regolare la posizione in modo che la posizione
G/j l:l_] [_1_—2_ [;_—I l—:] ‘—;l d’arresto inferiore sia nel punto morto inferiore
della barra ago facendo riferimento al Manuale
N J d'Istruzioni per il SY35.

Attaccare il volantino e il copricinghia dopo che la regolazione & stata completata. Per il montaggio del
copricinghia o qualcosa di simile, fare riferimento al Manuale d’Istruzioni per il SY35.
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AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta. :

(1) Installazione dei componenti

4 N\ 1) |Installare il sensore di luminescenza @ con le viti

4 ) m&:ﬁ @ in modo che esso sia parallelo alla piastra di
/
~ D)

N

stoffa.
@‘i 2) Fissare il cavo del sensore € con 'assicuracavo
O ® in modo che esso non venga intrappolato dalla
/‘ leva di sollevamento del piedino premistoffa @ .
20
c

S)

@\Jg/
e \@\
L)
\

2
k o
OO
gﬁ@ { S
(ﬁﬁr/g 1
L

— _/

(2) Collegamento al SC-380
1) Fare passare il cavo del sensore di luminescenza al foro rotondo del tavolo posto nel lato posteriore della
macchina per cucire.
Per il collegamento al SC-380, fare riferimento al par. “Collegamento dei connettori al SC-380” sulla
p.20.

(3) Incollatura dell’adesivo riflettente.

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

4 Posizione d D 1) Incollatura dell’adesivo riflettente
osizione ae . .
@ O coltello Eliminare lo sporco o olio dalla superficie della
Luce di O T nte al parte di incollatura in anticipo.
irradiazione della_ 2) Posizione di incollatura del’adesivo riflettente:
osizione . .
| S:a,,e_sto (Senso longitudinale)
= superiore Incollare I'adesivo facendo il coltello superiore
p
Nasm come riferimento.
riflettente

(Senso laterale)

Accendere la macchina per cucire e incollarlo

nella posizione dove la luce rossa del sensore di

luminescenza ¢ irradiata.
3) Quando la posizione di irradiazione della luce
Schermo rossa del sensore di luminescenza non
“aperto” corrisponde alla posizione dell'adesivo riflettente
che & stato incollato in senso longitudinale,
regolare la posizione di montaggio dell'insieme
del sensore di bordo del materiale.

Attenyzione Effattuare il lavoro con lo schermo del
U sensore “aperto”.
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(4) Regolazione della sensitivita del sensore di luminescenza

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

4 R
Resistore variabile
per la sensitivita
g ()
-b Sensore di
luminescenza
LED verde/rosso Schermo del
sensore
Ny )
\
Punto A
(o)
(o)
(o]
\ _/
4 ™
Punto A
o
(o] (o]
Materiale
4
- )
Punto
Punto A intermedio
P
o o unto B
(o] (o)
(o] (o]
- J

Regolare la sensitivita con il resistore variabile
per la regolazione della sensitivita del sensore di
luminescenza come descritto qui sotto.

Senza il materiale: Verde e rosso sono accesi.
Con il materiale: Verde € acceso e rosso & spento.
Lo schermo del sensore € nello stato di “aperto”
come mostrato nella figura a sinistra.

Regolare la sensitivita del sensore di
luminescenza a seconda dei materiali da cucire.

[Procedura per la regolazione]

1)

4)

Stato in cui non ci sia il materiale sul sensore
Girare il resistore variabile per la regolazione della
sensitivita dalla posizione del massimo
gradualmente verso la direzione nella quale la
sensitivita viene diminuita finché la spia stabile
(LED verde) si spenga. Questa posizione &
denominata punto A.

Stato in cui ci sia il materiale sul sensore
Posizionare il materiale da cucire sul sensore
montato sulla piastra di stoffa. Girare il resistore
variabile per la regolazione della sensitivit dal
punto A gradualmente verso la direzione nella
quale la sensitivit viene aumentata finché la spia
stabile (LED verde) si spenga. Questa posizione
€ denominata punto B.

Posizionare il resistore variabile al punto
intermedio dei punti A e B.

Conferma

Confermare quanto sugue:

Quando il materiale non & posizionato sul
sensore: Verde e rosso sono accesi.

Quando il materiale & posizionato sul sensore:
Verde & acceso e rosso & spento.

La regolazione della sensitivita del sensore di
bordo del materiale & ststa completata.
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AVVERTIMENTO:

Al fine di evitare incidenti causati da scosse elettriche e danni ai componenti elettrici, spegnere la

A macchina ed assicurarsi che [PWR.OF] sul display del pannello (visualizzato per 10 secondi circa) sia
spento prima di effettuare il lavoro. Inoltre, il lavoro deve essere condotto unicamente da tecnici
specificamente addestrati quanto all’elettricita.

- N

] Sincronizzatore ]

; ; Valvola Sensore di || Valvola solenoide | | Valvola solenoide
fs'“°’°“'ztza‘°'e solenoide di || bordo del || di rilascio della || di comando del
incorporato) sollevamento| | materiale || tensione de chiavistello intermedio

del pl_ecthrf\fo
premistoffa
= E (LB-3)  (LB4)  (LB-4)
0 0
[ Pedale ] I Motore ] [ 5 [ 0 i

Cavo
direle

(Sincronizzatore
incorporato)

Cavo direle l
/ (LB-4)

ainlnl i il

(l Vit~ 2v2-9  aull WALt sk 1R iy J
LEVER ENCODER DETECTOR FoL aPY10NA orTioem N

O O

gon
Y EIEJEIRIE]

J)

>
-
!
B
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AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

(1) Effettuare le tubazioni facendo riferimento al diagramma delle tubazioni dei tubi

dell’aria.
1) Nel caso del LB-3
s N
Valvola
solenoide di : $42=1m
rilascio della a 562 1‘
tensione del filo (A2 ) =1m
Valvola solenoide di
sollevamento del piedino
premistoffa
Manopola di
regolazione
Regolatore di aria
\—
- J
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2) Nel caso del LB-4

f
Cilindro
pneumatico
rotativo
Q E
o)
$44=07m $4 L=1m
Valvola o
solenoide di \<€A
rilasciodella —____ | “P="
tensione del filo - g os < Valvola solenoide di 62 =1m
S / ) sollevamento del ¢ -
’) A piedino premistoffa
Manopola di
) regolazione
o
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(2) Legatura dei tubi dell’aria e cavi
Legare i tubi dell’aria e cavi con i tubi spirali e nastri fermacavi in modo che essi non ostacolino le parti mobili
come la cinghia a V, il motore, la leva di sollevamento del piedino premistoffa, ecc.

(3) Collegamento della fonte pneumatica
1) Collegare la fonte pneumatica tenendo allentata la manopola di regolazione del regolatore di aria.

. | Atenfzione Se I'impostazione della pressione d’aria & eccessiva, saranno causati danni al cilindro
pneumatico o qualcosa di simile.

2) Regolazione del regolatore di aria
Impostare la pressione a 0,5 MPa.
Stringere la manopola di regolazione del regolatore di aria per regolare la pressione.

4 ) 3) Controlio delle tubazioni di aria

@ Controllare le tubazioni di aria con la macchina
spenta.

@ Controliare che la piastra di rilascio della
tensione del filo @ si adatti ai dischi di tensione
del filo superiori.

Piastra di
rilascio della &~
tensione del filo @

N (® Controllare che il chiavistello intermedio si ritiri
nella placca ago.

AT N

Se lo stato opposto della descrizione nel
Atenjzione Manuale d’Istruzioni avviene, espellere

Paria una volta e cambiare il collegamento
) del tubo dell’aria.
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(V. PROCEDURA OPERATIVA )

Controllare quanto segue per impedire eventuali malfunzionamenti/danni alla macchina.

» Pulire a fondo la macchina prima di avviare la macchina per la prima volta dopo la messa a
punto.

* Rimuovere completamente la polvere e sporco accumulatisi durante il trasporto ed oliare
bene la macchina.

¢ Assicurarsi che la tensione sia impostata correttamente.

* Assicurarsi che la spina dell’alimentazione sia inserita correttamente alla presa di corrente.

* Non usare mai la macchina nei casi in cui la tensione di rete sia diversa da quella specificata.

« Fare riferimento ai manuali d'istruzioni standard per i rispettivi modelli di macchina per lubrificazione,
posizionamento dell’ago, regolazione della pressione del piedino premistoffa, rimozione del piedino premistoffa,
regolazione della lunghezza del punto, regolazione del trasporto differenziale, regolazione del coltello e
larghezza del sopraggitto, pulizia della testa della macchina, e pulizia e sostituzione del filtro e rete della
pompa.

WARNING :
A To protect against personal injury due to abrupt start of the machine, conduct maintenance works with
the power turned off.
4 7\ Infilare il filo nella testa della macchina come
(LB-3) illustrato.

(Un diagramma dell’infilatura & attaccato
anche nel lato posteriore del coperchio del
crochet.)

MO-6904S
MO-6704S
MO-6904R
(LB-4) J I N
MO-6914S
MO-6714S
MO-6914R
N J
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AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, non avvicinare mani,
capelli e lembi di vestiario alle parti in rotazione e all’area di entrata dell’ago.

Quando l'interruttore dell’alimentazione viene acceso, la macchina per cucire si mettera in\

aterTione TNOtO per fare da una mezza rivoluzione a una rivoluzione per rilevare il punto morto superiore

@ della macchina. Se mani, capelli o lembi di vestiario vengono avvicinati alle parti rotanti ed
all’area di entrata dell’ago, ne possono risultare pugnalate o ferimenti causati da
intrappolamenti nelle parti sopraccitate o nell’area sopraccitata. Y,

4 N

© Premendo la parte anteriore del pedale
— La macchina per cucire funziona.

@ 1l pedale & nella posizione di folle
— La macchina per cucire si ferma.

© Premendo la parte posteriore del pedale
— |l piedino premistoffa si solleva.

O Premendo completamente la parte posteriore
del pedale
— Hl piedino premistoffa si solleva e I’ago si
ferma alla posizione superiore.
(Usare soltanto a inizio cucitura. Non
effettuare questa operazione durante la
cucitura.)

- J
N

Premendo completamente la parte posteriore del pedale come mostrato a @, ’operazione
aterTione di rientro della catenella viene inizializzata.
g Di conseguenza, se I'operazione di @ & stata effettuata durante la cucitura, “il rilascio della
tensione del filo a inizio cucitura” viene azionato quando si inizia la cucitura nuovamente.
Non effettuare I’operazione di @ durante la cucitura.

J
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Aprendo/chiudendo lo schermo del sensore di bordo del materiale, la macchina per cucire pud essere usata’
sia per il rientro della catenella che per la cucitura.
Apertura/chiusura delio schermo ¢ il tipo rotativo.

-

Schermo del
sensore

.
" N
{ : i:[ i
f—'rf T ! T T 1 IL
= T T $
Schermo del
sensore
o J

1} Schermo “aperto”
La macchina per cucire pu0 essere usata per il
rientro della catenella.
(Quando il materiale non & posizionato sul
sensore, la macchina non si avvia anche quando
si preme la parte anteriore del pedale di
avviamento.)

2) Schermo “chiuso”

La macchina per cucire pud essere usata per la
cucitura.
(Indifferentemente dal materiale, la macchina non
si avvia.)

1. Nel caso dello schermo “chiuso” (la cucitura), il rilascio della tensione del filo a inizio

cucitura viene azionato al momento della prima cucitura dopo aver acceso la macchina e
la cucitira dopo aver completamente premuto la parte posteriore del pedale di avviamento,
2. La commutazione della macchina per il rientro della catenella alla macchina per la cucitura

puo essere effettuata con I'impostazione del SC-380 (centralina di controllo).

Fare riferimento alla p.5.

4 T T N
@@3!95
P ELEIAIE]

(1) Controllo del display del SC-380

Quando la macchina viene accesa:

@ : Controllare che il display giri in senso orario.
(Il senso di rotazione della macchina per cucire
& mostrato.)

© : Controllare che il display sia || .
(Esso significa “la partenza lenta ON”".)
Per 'impostazione, fare riferimento al par.
“Impostazione e display sotto il modo operativo
normale del SC-380" sulla p.8.
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(2) Posizionamento del materiale e
Schermo controllo del sensore di bordo del
del sensore
materiale
1) Premere completamente la parte posteriore del
Materiale pedale di avviamento per sollevare gli aghi e il
piedino premistoffa.
2) Spingere il materiale da cucire sotto il coltello
superiore il piu possibile per posizionare il
materiale.

Alldra, controllare che il display del sensore di
luminescenza sia:
Con il materiale: Verde e rosso sono accesi.

Adesivo riflettente del

sensore di bordo del Senza il materiale: Verde & acceso e rosso e
materiale spento.
* p1 HE4 ”n
Resistore variabile Lo schermo del sensore & nelio stato di “aperto” come
/ per la sensitivita mostrato nella figura a sinistra.
e \ 3) Quando il display del sensore di luminescenza
/E —l] . non & normale, effettuare “Sostituzione
Sensore di . .

ﬁ luminescenza dell’adesivo riflettente” sulla p.30, o “Regolazione

della sensitivita del sensore di luminescenza”
LED verde/rosso ::::;':;o del sullap.19
\_ J p-13.

(3) Avviamento
Premere la parte anteriore del pedale di avviamento, e la macchina si avviera.

1. Se il materiale non raggiunge il sensore, la macchina per cucire non si avviera anche se si
atelBone  Preme il pedale di avviamento. Percio, & necessario posizionare il materiale nella posizione
é determinata senza fallo.
2. Per sollevare il piedino premistoffa durante la cucitura, premere la parte posteriore del
pedale di avviamento. (Non premere completamente la parte posteriore del pedale.)

(4) Fine cucitura

1) La cucitura a catenella comincia automaticamente quando il bordo del materiale si stacca dal sensore.
Quando la macchina per cucire ha cucito il numero di punti specificato, la macchina si fermera.

Atenlzione | 3 macchina per cucire non si ferma anche se si rilascia il pedale di avviamento durante la
cucitura a catenella automatica.

2) Vedere la lista sulla p.5 per I'impostazione della velocita e numero di punti della cucitura a catenella per
fine cucitura.
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(5) Taglio della catenella dal materiale

a ) @ Tirare leggermente la catenella prodotta a fine
cucitura lontano dall'operatore. (A tal punto che
la catenella si stacchi dal chiavistello della
placca ago.)

@ Dirigere la catenella in modo che essa non
venga intrappolata dalla griffa di trasporto.

© Posizionare la catenella sotto la piastra
premicatenella.

¥ Tirare la catenella verso I'operatore, e mettere
la catenella nello stato in cui essa venga stesa.

O Quando la catenella & posizionata pil in avanti
verso la direzione destra dopo che essa e
entrata nella scanalatura della placca ago, la

- / contro-lama taglia la catenella dal materiale.
4 Y (1) Punti
| regolatori di tensione del filo per regolare i punti sono
quelli sullo stadio inferiore dei due stadi dei regolatori
di tensione del filo.
== | regolatori di tensione del filo sullo stadio superiore
sono usati per la cucitura a catenella.
Stadio superiore: Per la cucitura a catenella
=== Stadio inferiore: Per i punti
Regolare i regolatori in modo che i punti desiderati
possano essere ottenuti.
\ J

(2) Catenella

Lo stato ideale della catenella & la catenella morbida.
Regolare il filo con i regolatori di tensione del filo sullo stadio superiore.

4 N

Regolare in modo che il filo del crochet e il filo

dell’ago si intreccino per la stessa lunghezza. @

(La catenella che ritorni leggermente alla

O Esempio favorevole lunghezza precedente quando essa é tirata poi
rilasciata.)

T - <z . . TS
X XXX XXX TOC XX

Stringere il filo sporgente.

Se questo tipo di catenella & prodotta, puo darsi
X Esempio sfavorevole che il filo dell’ago cucia la catenella, e ne risultera
il rientro scorretto della catenella. @
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(1) Regolazione della pressione della molla premicatenella
Effettuare la regolazione con la vite di regolazione della pressione della catenella @ .

J

A @ Regolare la pressione della molla a tal punto
che il bordo del materiale a inizio cucitura sia
leggermente arrotolato verso il basso come
mostrato nella figura @.

/

4 @ N @ Diminuire la pressione della molla quando il
bordo del materiale a inizio cucitura e
eccessivamente arrotolato verso il basso.

N /

4 © (® Aumentare la pressione della molla quando la
catenella a inizio cucitura non entra nei punti e
sporge verso l'esterno.

N J
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( VI. MANUTENZIONE )

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

L’adesivo riflettente & sempre a contatto con il prodotto di cucitura. Questo causa il consumo della superficie

dell'adesivo e il conseguente deterioramento della capacita riflettente. Se I'adesivo si & consumato, esso

deve essere sostituito con uno nuovo. Nel caso che I'adesivo perda la capacita riflettente, la macchina per

cucire pud mettersi in funzione con nessun materiale posizionato sulla macchina a inizio cucitura o non pud

produrre la catenella del tipo catenella morbida. In questo caso, la funzione di rientro della catenella non

riuscira a lavorare. Se la capacita riflettente dell’adesivo non pud essere ripresa regolando il sensore,

non mancare di rimuovere I'adesivo consumato ed attaccare uno nuovo sulla piastra di stoffa.

1) Staccare I'adesivo riflettente dalla piastra di stoffa.

2) Sgrassare la superficie della piastra di stoffa sulla quale I'adesivo & stato attaccato ed attaccarci un
adesivo nuovo.

Vedere la p.27 per quanto riguarda la procedura per la regolazione delia sensitivita del

A n@m Dopo che I'adesivo riflettente é sostituito, regolare la sensitivita del sensore.
sensore.

AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.

Quando l'affilatezza della contro-lama per tagliare la catenella si & deteriorata, sostituire la contro-lama.
Effettuare il lavoro con cura in modo che le dita o qualcosa di simile non vengano tagliate dalla contro-lama
quando si sostituisce il coltello. 4

1) Sollevare e girare la piastra premicatenella, e si vedra la contro-lama.

2) Allentare le viti di fissaggio e sostituire la contro-lama.

atenTone @Uando si monta la contro-lama, attaccare la contro-lama in modo che essa sia a contatto
g con il fondo. Se la piastra premicatenella si solleva, il mantenimento della catenella non puo
essere

. )

(Nel caso del LB-3) (Nel caso del LB-4)

da0ai1mm

@ Piastra Contro-lama.}

premicatenella \

La contro-lama
J=—non deve
sporgersi dalla
faccia terminale.

I NRNAANNRRE]

@ Piastra
premicatenella

Contro-lama

Contro-lama

La posizione della contro-lama & ad una
distanza da 0,5 a 1 mm dalia scanalatura '
\_ della placca ago. )
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AVVERTIMENTO:
Al fine di evitare possibili ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina, condurre i lavori di
manutenzione con la macchina spenta.
- | )
Piastra de guida
della catenella @
Viti di fissaggio del fermo
Sezione di entrata
dell’ago
E
M~
6 «©
© Fermo A Coperchio =
(Per avanti) ' U 9
Braccio di
comando del
chiavistello
intermedio
- ' J

(1) Regolazione della quantita di sporgenza del chiavistello intermedio
Azionare il fermo A @ alla posizione dove il chiavistello intermedio si sporge di 6 a 7 mm dalla placca ago.
Allora, montare il fermo A con le viti di fissaggio @ in modo che esso sia a contatto con il piano.
(Il lavoro pud essere effettuato con facilita regolando la quantita di sporgenza ad un valore compreso tra 6 e
7 mm con il fermo B @, e quindi mettendo il fermo A @ a contatto con il piano.)

Awenjzione | 3 sporgenza eccessiva del chiavistello intermedio sara la causa della rottura dell’ago. Percio,
fare attenzione.

(2) Regolazione della posizione di ritiro del chiavistello intermedio

4 2\ Azionare il fermo B @ alla posizione dove I'estremita
del chiavistello intermedio si ritira di 0 a 1 mm dalla
placca ago. Dopo la regolazione, fissare il fermo B @
conildado @.

(Il lavoro puo essere effettuato con facilita regolando
con il fermo B @ in modo che I'estremita del chiavistello
sia a livello della placca ago, e quindi alientando il
fermo B di 1/2 a 3/4 giro.)

Sezione di entrata dell’ago

ONVITVLI

da0a1mm

{}T —
H
\_ ) atnsione |l ritiro eccessivo del chiavistello
@ intermedio deteriorera il movimento.
Percio, fare attenzione.

(3) Montaggio del coperchio
Premere leggermente il coperchio @ nel senso delia freccia, metterlo a contatto con la piastra di guida della
catenella @ e fissarlo con le viti di fissaggio @ .
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RIENTRO DELLA CATENELLA

(VI. RIMEDI PER INCONVENIENTI DELLA CUCITURA DI

J

Articoli corrispodenti all'inconveniente

Pagina di rif.

1. Quando la catenella non é fatta rientrare accuratamente:

@ Fare la catenella del tipo catenella morbida. p.28
@Aumentare la pressione della molla premipatenella. p.29
(® Aumentare il numero di pUnti da cucire con la tensione rilasciata per inizio cucitura. p.5
@ Diminuire il numero di giri della partenza lenta. p.5
® Aumentare il numero di punti della par‘[enia lenta. p.5
2. Quando la tensione del filo dell’ago & rilasciata a inizio cucitura

(@ Diminuire il numero di punti da cucire con la tensione rilaséiata. p.5
(@ Diminuire il numero di giri della partenza Iénta. p.5
(® Aumentare il numero di punti della partenza lenta. p.5

&

rilasciando la tensione del filo per uno o due punti.

La catenella pud essere fatta rientrare nella cucitura accuratamente a inizio cucitura}

Altri articoli da controllare:

@ Il modo operativo & impostato al modo di rientro della catenella ? p.5

@ La partenza lenta & impostata a ON ? p.5 (8, 9) |
(3 La piastra premicatenella & sollevata ? p.30

@ La piastra di tensione del filo lavora in modo normale senza frizione ?. p.12

(® Il materiale da cucire & spinto sotto il coltello superiore il pit possibile ? p.27

32 RIMEDI PER INCONVENIENTI DELLA CUCITURA DI RIENTRO DELLA CATENELLA







oILEKE

JUKI &1L

T 182-8655 RR#MHERHERE 8-2-)
TEL. 03-3480-1111 (K%

EEAH

TEL. 03-3430-4001 (FA¥)L1>)

JUKI CORPORATION

INTERNATIONAL SALES H.Q.

8-2-1, KOKURYO-CHO,

CHOFU-SHI, TOKYO 182-8655, JAPAN
PHONE : (81)3-3430-4001 to 4005
FAX : (81)3-3430-4909 - 4914 * 4984
TELEX : J22967

Copyright © 2003 JUKI CORP.

« KEQONBETECEH, 85720 &%
ZFEUFET,

« All rights reserved throughout the world.

« JRMEATE > BEEEEE - HHEAENR
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» Tous droits réservés partout dans le monde.
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Please do not hesitate to contact our distributors or agents in your area for further information when necessary.

* The description covered in this instruction manual is subject to change for improvement of the
commodity without notice.
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Bitte wenden Sie sich an unsere Handler oder Vertreter in hrer Nahe, wenn Sie weitere Informationen benétigen.

* Anderungen der in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Beschreibungen, die der Verbesserung des
Produktes dienen, bleiben vorbehalten.

Pour plus d'information, n’hésitez pas a consulter nos distributeurs ou agents dans votre région.

* Les spécifications données dans le présent Manuel d’utilisation sont sujettes a modification sans préavis.

Sirvase ponerse en contacto con nuestros distribuidores o agentes en su drea siempre que necesite alguna

informacién mas detallada.

* La descripcién que se de en este manual de instrucciones esta sujeta a cambio sin previo aviso por
razones de mejora de la mercancia.

Per ulteriore informazione, si prega di non esitare a mettersi in contatto con nostri distributori o agenti vostra area

quando necessario. .

* Le descrizioni contenute in questo manuale d’ istruzioni sono soggette a modifiche senza alcun preavviso.
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