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NOTE : Read safety instructions carefully and understand them before using.

Retain this Instruction Manual for future reference.

HINWEIS :  Lesen Sie die Sicherheitsanweisungen aufmerksam durch, um sich mit ihnen 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 detencién 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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TO ENSURE SAFE USE OF YOUR SEWING MACHINE

For the sewing machine, automatic machine and ancillary devices (hereinafter collectively referred to as
"machine"), it is inevitable to conduct sewing work near moving parts of the machine. This means that there
is always a possibility of unintentionally coming in contact with the moving parts. Operators who actually
operate the machine and maintenance personnel who are involved in maintenance and repair of the machine
are strongly recommended to carefully read to fully understand the following [SAFETY PRECAUTIONS
before using/maintaining the machine. The content of the [SAFETY PRECAUTIONS| includes items which
are not contained in the specifications of your product.

The risk indications are classified into the following three different categories to help understand the meaning
of the labels. Be sure to fully understand the following description and strictly observe the instructions.

(1) Explanation of risk levels

DANGER :
This indication is given where there is an immediate danger of death or serous injury if the person in charge or any third
party mishandles the machine or does not avoid the dangerous situation when operating or maintaining the machine.

WARNING :
This indication is given where there is a potentiality for death or serious injury if the person in charge or any third
party mishandles the machine or does not avoid the dangerous situation when operating or maintaining the machine.

CAUTION :
This indication is given where there is a danger of medium to minor injury if the person in charge or any third par-
ty mishandles the machine or does not avoid the dangerous situation when operating or maintaining the machine.

A Items requiring special attention.

(I1) Explanation of pictorial warning indications and warning labels

. . .. . Be aware that holding the sewing
There is a risk of injury if contact- . . .
. . . o machine during operation can
ing a moving section. c
= hurt your hands.
S
© There is a risk of electrical shock if | 2 & D There is a risk of entanglement in
% contacting a high-voltage section. | & -2 N the belt resulting in injury.
£ 5 £
=
o o
£ There is a risk of a burn if contact- | & A ¥ There is a risk of injury if you
g ing a high-temperature section. ] touch the button carrier.
3
= Be aware that eye deficiency can g
5 be caused by looking directly at the| © @ The correct direction is indicated.
k3] laser beam. 5
o 2
There is a risk of contact between ® . .
. 3] Connection of a earth cable is
your head and the sewing ma- = -
. T indicated.
chine. £
o= A A | ayE A A |<«o
g
o Ni —~— -—@0 Q
© ’ @‘“ A\ X l N
: LYl e )iE)
E © . There is the possibility that slight to serious injury or death may be caused. T'
cgv * There is the possibility that injury may be caused by touching moving part. 1 A
@ * To perform sewing work with safety guard. -
* To perform sewing work with safety cover. - e
* To perform sewing work with safety protection device. 2 ‘!4 U§U ’@§8"/‘\"
© - Be sure to turn the power OFF before carrying out "machine-head threading",

"needle changing”, "bobbin changing" or "oiling and cleaning”.

ATBIR | ADANGER

BEFLSCMNT, KiHET | Hazardous voltage will cause
LEhBd, injury.
BEEHT, 5AULERSTHS | Turn off main switch and

hI-ERFTTE, unplug power cord and wait
at least 5 minutes before
opening this cover.

Electrical-shock
danger label




Fr————— === —-—- - - - = q
|

Accident means "to cause |
I personal injury or death or |
damage to property.” !

|
L - - 4

SAFETY PRECAUTIONS

A DANGER

1. When it is necessary to open the control box containing electrical parts, be sure to turn the power
off and wait for five minutes or more before opening the cover in order to prevent accident leading to

electrical shock.
A CAUTION
Basic precaution |

1. Be sure to read the instruction manual and other explanatory documents supplied with accessories of
the machine before using the machine. Carefully keep the instruction manual and the explanatory docu-
ments at hand for quick reference.

2. The content of this section includes items which are not contained in the specifications of your product.

3. Be sure to wear safety goggles to protect against accident caused by needle breakage.

4. Those who use a heart pacer have to use the machine after consultation with a medical specialist.

Safety devices and warning labels |

1. Be sure to operate the machine after verifying that safety device(s) is correctly installed in place and
works normally in order to prevent accident caused by lack of the device(s).

2. If any of the safety devices is removed, be sure to replace it and verify that it works normally in order to
prevent accident that can result in personal injury or death.

3. Be sure to keep the warning labels adhered on the machine clearly visible in order to prevent accident
that can result in personal injury or death. If any of the labels has stained or come unstuck, be sure to
change it with a new one.

Application and modification

1. Never use the machine for any application other than its intended one and in any manner other than that
prescribed in the instruction manual in order to prevent accident that can result in personal injury or
death. JUKI assumes no responsibility for damages or personal injury or death resulting from the use of
the machine for any application other than the intended one.

2. Never modify and alter the machine in order to prevent accident that can result in personal injury or
death. JUKI assumes no responsibility for damages or personal injury or death resulting from the ma-
chine which has been modified or altered.

Education and training |

1. In order to prevent accident resulting from unfamiliarity with the machine, the machine has to be used
only by the operator who has been trained/educated by the employer with respect to the machine oper-
ation and how to operate the machine with safety to acquire adequate knowledge and operation skill. To
ensure the above, the employer has to establish an education/training plan for the operators and edu-
cate/train them beforehand.

Items for which the power to the machine has to be turned off |

-
|

Turning the power off: Turning the power switch off, then removing the power plug from the outlet. 1|
This applies to the following. !

1. Be sure to immediately turn the power off if any abnormality or failure is found or in the case of power
failure in order to protect against accident that can result in personal injury or death.
2. To protect against accident resulting from abrupt start of the machine, be sure to carry out the follow-
ing operations after turning the power off. For the machine incorporating a clutch motor, in particular,
be sure to carry out the following operations after turning the power off and verifying that the machine
stops completely.
2-1. For example, threading the parts such as the needle, looper, spreader etc. which have to be thread-
ed, or changing the bobbin.
2-2. For example, changing or adjusting all component parts of the machine.
2-3. For example, when inspecting, repairing or cleaning the machine or leaving the machine.
3. Be sure to remove the power plug by holding the plug section instead of the cord section in order to pre-
vent electrical-shock, earth-leakage or fire accident.
. Be sure to turn the power off whenever the machine is left unattended between works.
. Be sure to turn the power off in the case of power failure in order to prevent accident resulting of break-
age of electrical components.

(5,0
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PRECAUTIONS TO BE TAKEN IN VARIOUS OPERATION STAGES

| Transportation |
1. Be sure to lift and move the machine in a safe manner taking the machine weight in consideration. Refer
to the text of the instruction manual for the mass of the machine.
2. Be sure to take sufficient safety measures to prevent falling or dropping before lifting or moving the
machine in order to protect against accident that can result in personal injury or death.
3. Once the machine has been unpacked, never re-pack it for transportation to protect the machine against
breakage resulting from unexpected accident or dropping.

1. Be sure to unpack the machine in the prescribed order in order to prevent accident that can result in
personal injury or death. In the case the machine is crated, in particular, be sure to carefully check nails.
The nails have to be removed.

2. Be sure to check the machine for the position of its center of gravity and take it out from the package
carefully in order to prevent accident that can result in personal injury or death.

Installation

(I) Table and table stand

1. Be sure to use JUKI genuine table and table stand in order to prevent accident that can result in per-
sonal injury or death. If it is inevitable to use a table and table stand which are not JUKI genuine ones,
select the table and table stand which are able to support the machine weight and reaction force during
operation.

2. If casters are fitted to the table stand, be sure to use the casters with a locking mechanism and lock
them to secure the machine during the operation, maintenance, inspection and repair in order to prevent
accident that can result in personal injury or death.

(1) Cable and wiring

1. Be sure to prevent an extra force from being applied to the cable during the use in order to prevent
electrical-shock, earth-leakage or fire accident. In addition, if it is necessary to cable near the operating
section such as the V-belt, be sure to provide a space of 30 mm or more between the operating section
and the cable.

2. Be sure to avoid starburst connection in order to prevent electrical-shock, earth-leakage or fire accident.

3. Be sure to securely connect the connectors in order to prevent electrical-shock, earth-leakage or fire
accident. In addition, be sure to remove the connector while holding its connector section.

(lll) Grounding

1. Be sure to have an electrical expert install an appropriate power plug in order to prevent accident caused
by earth-leakage or dielectric strength voltage fault. In addition, be sure to connect the power plug to the
grounded outlet without exceptions.

2. Be sure to ground the earth cable in order to prevent accident caused by earth leakage.

(IV) Motor

1. Be sure to use the specified rated motor (JUKI genuine product) in order to prevent accident caused by
burnout.

2. If a commercially available clutch motor is used with the machine, be sure to select one with an entan-
glement preventive pulley cover in order to protect against being entangled by the V-belt.

| Before operation |

1. Be sure to make sure that the connectors and cables are free from damage, dropout and looseness be-
fore turning the power on in order to prevent accident resulting in personal injury or death.

2. Never put your hand into the moving sections of the machine in order to prevent accident that can result
in personal injury or death.
In addition, check to be sure that the direction of rotation of the pulley agrees with the arrow shown on
pulley.

3. If the table stand with casters is used, be sure to secure the table stand by locking the casters or with
adjusters, if provided, in order to protect against accident caused by abrupt start of the machine.

| During operation |

1. Be sure not to put your fingers, hair or clothing close to the moving sections such as the handwheel,
hand pulley and motor or place something near those sections while the machine is in operation in order
to prevent accident caused by entanglement that can result in personal injury or death.

2. Be sure not to place your fingers near the surround area of the needle or inside the thread take-up lever
cover when turning the power on or while the machine is in operation in order to prevent accident that
can result in personal injury or death.

3. The machine runs at a high speed. Never bring your hands near the moving sections such as looper,
spreader, needle bar, hook and cloth trimming knife during operation in order to protect your hands
against injury. In addition, be sure to turn the power off and check to be sure that the machine complete-
ly stops before changing the thread.

4. Be careful not to allow your fingers or any other parts of your body to be caught between the machine
and table when removing the machine from or replacing it on the table in order to prevent accident that
can result in personal injury or death.




5. Be sure to turn the power off and check to be sure that the machine and motor completely stop before re-
moving the belt cover and V-belt in order to prevent accident caused by abrupt start of the machine or motor.

6. If a servomotor is used with the machine, the motor does not produce noise while the machine is at rest.
Be sure not to forget to turn the power off in order to prevent accident caused by abrupt start of the motor.

7. Never use the machine with the cooling opening of the motor power box shielded in order to prevent fire
accident by overheat.

1. Be sure to use JUKI genuine oil and JUKI genuine grease to the parts to be lubricated.

2. If the oil adheres on your eye or body, be sure to immediately wash it off in order to prevent inflamma-
tion or irritation.

3. If the oil is swallowed unintentionally, be sure to immediately consult a medical doctor in order to pre-
vent diarrhea or vomiting.

| Maintenance

1. In prevention of accident caused by unfamiliarity with the machine, repair and adjustment has to be
carried out by a service technician who is thoroughly familiar with the machine within the scope defined
in the instruction manual. Be sure to use JUKI genuine parts when replacing any of the machine parts.
JUKI assumes no responsibility for any accident caused by improper repair or adjustment or the use of
any part other than JUKI genuine one.

2. In prevention of accident caused by unfamiliarity with the machine or electrical-shock accident, be sure
to ask an electrical technician of your company or JUKI or distributor in your area for repair and mainte-
nance (including wiring) of electrical components.

3. When carrying out repair or maintenance of the machine which uses air-driven parts such as an air cyl-
inder, be sure to remove the air supply pipe to expel air remaining in the machine beforehand, in order to
prevent accident caused by abrupt start of the air-driven parts.

4. Be sure to check that screws and nuts are free from looseness after completion of repair, adjustment
and part replacement.

5. Be sure to periodically clean up the machine during its duration of use. Be sure to turn the power off
and verify that the machine and motor stop completely before cleaning the machine in order to prevent
accident caused by abrupt start of the machine or motor.

6. Be sure to turn the power off and verify that the machine and motor stop completely before carrying out
maintenance, inspection or repair of the machine. (For the machine with a clutch motor, the motor will
keep running for a while by inertia even after turning the power off. So, be careful.)

7. If the machine cannot be normally operated after repair or adjustment, immediately stop operation and
contact JUKI or the distributor in your area for repair in order to prevent accident that can result in per-
sonal injury or death.

8. If the fuse has blown, be sure to turn the power off and eliminate the cause of blowing of the fuse and
replace the blown fuse with a new one in order to prevent accident that can result in personal injury or
death.

9. Be sure to periodically clean up the air vent of the fan and inspect the area around the wiring in order to
prevent fire accident of the motor.

| Operating environment |

1. Be sure to use the machine under the environment which is not affected by strong noise source (electro-
magnetic waves) such as a high-frequency welder in order to prevent accident caused by malfunction of
the machine.

2. Never operate the machine in any place where the voltage fluctuates by more than "rated voltage 10 %"
in order to prevent accident caused by malfunction of the machine.

3. Be sure to verify that the air-driven device such as an air cylinder operates at the specified air pressure
before using it in order to prevent accident caused by malfunction of the machine.

4. To use the machine with safety, be sure to use it under the environment which satisfies the following

conditions:
Ambient temperature during operation  5°C to 35°C
Relative humidity during operation 35 % to 85 %

5. Dew condensation can occur if bringing the machine suddenly from a cold environment to a warm one.
So, be sure to turn the power on after having waited for a sufficient period of time until there is no sign
of water droplet in order to prevent accident caused by breakage or malfunction of the electrical compo-
nents.

6. Be sure to stop operation when lightning flashes for the sake of safety and remove the power plug in
order to prevent accident caused by breakage or malfunction of the electrical components.

7. Depending on the radio wave signal condition, the machine may generate noise in the TV or radio. If this
occurs, use the TV or radio with kept well away from the machine.

8. In order to ensure the work environment, local laws and regulations in the country where the sewing
machine is installed shall be followed.

In the case the noise control is necessary, an ear protector or other protective gear should be worn ac-
cording to the applicable laws and regulations.

9. Disposal of products and packages and treatment of used lubricating oil should be carried out properly
according to the relevant laws of the country in which the sewing machine is used.
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Precautions to be taken so as to use the MS-3580 Series more safely

1. To prevent accidents caused by electric shock, never open the motor control box cover or
A touch the components inside the control box while the power switch is ON.
1. Never bring your fingers under the needle when the power switch is turned ON or the machine
A is in operation.
2. Never bring your fingers, hair or clothes close to the handwheel and needle or place anything
on the handwheel and under the needle while the machine is in operation.

3. Loudness and quality of sound will change by kind and shape of the sewing product including
sewing speed, and sewing conditions by number of overlapped pieces, stitch length, etc.
When using the sewing machine for a long period of time, there is a case where a sense of
disharmony is felt sometimes. At this time, operate the sewing machine with your ears stopped
by earmuffs or the like.

4. Be sure to turn OFF the power and perform the work after ascertaining that the sewing machine
does not run even when the starting pedal is depressed in case of checking, adjusting,
cleaning, threading or replacing the needle of the sewing machine.

5. Never operate the sewing machine with the ground wire for the power supply removed so as to
ensure safety.

6. Be sure to turn OFF the power switch in advance in case of inserting/removing the power plug.

7. In time of thunder and lightning, stop your work and disconnect the power plug from the
receptacle so as to ensure safety.

8. When you move the sewing machine from a cold place directly to a warm place, dew
condensation may result. Turn ON the power to the machine after you have confirmed that
there is no fear of dew condensation.

9. In case of maintenance, inspection, or repair, be sure to turn OFF the power switch and confirm
that the sewing machine and the motor have completely stopped before starting the work. (In
case of the clutch motor, it continues rotating for a while by the inertia even after turning OFF
the power switch. So, be careful.)

10. Be careful of handling this product so as not to pour water or oil, shock by dropping, and the
like since this product is a precision instrument.

/A CAUTION

In addition, be aware that the safety devices such as the "eye protection cover" and "finger guard"
are sometimes omitted in the sketches, illustrations and figures included in the Instruction Manual
for the explanation's sake. In the practical use, never remove those safety devices.




DECLARATION OF INCORPORATION OF PARTLY COMPLETED MACHINERY

We hereby declare that the sewing machine (sewing head) described below ;

1. Must not be put into service until the machinery to which it is incorporated has been declared in
conformity with the provisions of the Directive 2006/42/EC, and

2. Conforms to the essential requirements of the Directive 2006/42/EC, described in the technical
documentation, and

3. To be prepared with the above technical documentation compiled in accordance with part B of
Annex VII, and

4. Also to conform to the RoHS Directive 2011/65/EU

5. Relevant information on which should be transmitted in response to a reasoned request by the
national authorities, by the electronic method or other according to the request.

Model MS-3580 Series
Description Industrial Sewing Machine
Function make stitches and sew

Applied harmonized standards, in particular :
EN ISO12100, EN 1SO10821, EN 50581

Manufacturer :

JUKI CORPORATION
2-11-1, Tsurumaki, Tama-shi, Tokyo, Japan

Vi
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(1. SPECIFICATIONS

Roller mechanism/clutch type

No. Model Specifications
ltem \ MS-3580SF/1SN MS-3580SF/0SN
1 | Stitch type 3-needle, 6-thread, double chainstitch machine (401 LSc-3)
2 | Application Denim, working clothes, felt, etc.
3 | Max. sewing speed 4,500 sti/min
4 | Sewing speed 3,500 sti/min
5 | Needle gauge 8 gauge: 3.2 mm, total width: 6.4 mm
6 | Stitch length 2.1 to 3.6 mm (standard : 3.2 mm) at 1-inch intervals
- Needle UY130GS (standard)
(standard size) 140 (#22)
8 | Needle bar stroke 33mm
9 | Number of threads 6 pcs.
10 | External dimensions H:420 x W : 285 x D : 345 mm
11 | Machine head weight 23.5kg
12 Lifting amount of Max. 9 mm (At the time of delivery from factory : 6.5 mm)
presser
13 | Feed roller width 11.9mm
14 | Feed roller shape Standard (narrow type)
Main feed : Slide type stitch pitch adjusting system
19| Feed adustment I;’Xg?:ﬂiﬁ:ﬁ;ﬁn Without differential feed
16 | Lubrication Automatic rotary pump lubrication system
17 | Lubricating oil JUKI MACHINE OIL No. 18
18 | Oil tank capacity Tank capacity : 140 ml

19

Installation

Table and auxiliary drive type

20

Working temperature/
humidity ranges

Temperature : 5 - 35°C, humidity: 35 - 85% (No dew condensation permissible)

Supply voltage/
o1 | DUPPyVOlag Rated voltage +10%, 50/60Hz
frequency
- Equivalent continuous emission sound pressure level (Lpa) at the workstation :
22 | Noise A-weighted value of 80.0 dB; (Includes Kpa = 2.5 dB); according to ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2

at 3,500 sti/min.
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(L. INSTALLATION )

WARNING :

Be sure to perform the installation work of the machine head with two persons or more.

1. Installing the machine head

At the beginning, the procedure of pulling out the machine
head after opening the package is explained.

1)  There is a gap @ under the center of the frame. Put
there one of your hands and support the machine
head.

Next, hold handwheel @ with the other hand.

2) Pull out the machine head while another worker is
pressing the packing material.

Next, the procedure of installing the machine head is
explained.

—O Fix the machine head with head fixing screw @ and
B ==t . @ washer @ by two persons or more as shown in Fig. 1.
Ly 5\{ Iy In addition, tightening torque of head fixing screw @ is 12
a1 ! J to 15 Nem.
~ N —
= €
N

—

\

The work of installing/removing the ma- \
chine head is accompanied with the danger |
of the fall of machine head. |
Be sure to use the exclusive lift or execute |
the work with two persons or more and do |
not take the hands off until the head fixing |
screw is securely tightened. |
In addition, when tightening the fixing |
screw, laterally adjust the head position so |
that V-belt is set straight. |
If the V-belt is set bent, the progress of |
abrasion of V-belt is increased. )




2. Installing the belt cover (only for the sewing machine provided with a clutch motor)

Equal clearance on
the left and right

When your machine uses a clutch motor, it is necessary to
firstly mount the belt cover supplied with the unit over the
motor to ensure safety. The supplied belt cover is intended
for separately-available JUKI's exclusive mount base.

If you use a different mount base, a belt cover specific to
that mount base should be attached. If your mount base

is not provided with its exclusive belt cover as an acces-
sory, please contact the distributor or the manufacturer of
your mount base to get a belt cover specific to your mount
base.

1)  Attach spacer @ with three setscrews @.

2) Place V-belt @ in belt cover @.

3) Pass belt cover @ through the sewing machine pul-
ley. Put V-belt @ on the pulley. Refer to "Il -7. Install-
ing the handwheel" for further information on the
handwheel.

4) Put V-belt @ onto pulley @ of the clutch motor.

5)  Adjust the lateral position of belt cover @ using the
projecting amount, 3 to 5 mm, of spacer @ as a
guide. Adjust the longitudinal position of the cover so
that the clearance provided between the rim of spacer
@ and belt cover @ is uniform on the right and left
sides (A). Once the belt cover is correctly positioned,
fix the belt cover on the table by tightening four
washers and four wood screws in the hole C in the
belt cover.

6) Fit plug in section B. This hole is used as the oil hole
for the connecting rod asm. (40068581).
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3. Relation between the motor pulley and the belt (only for the sewing machine
provided with a clutch motor)

1) Use a clutch motor with output power of 400 W or more.

Use the M-type V-belt.

2) The relation of the motor pulley, belt length and number of revolutions of the machine is as shown in the following

table.
Outside diameter of JUKI part No. of motor revoll:ljggt;e{s?i];min) Be(l:nli;:)gth JUKI\?ir;'t\IO' of
motor pulley pulley
50Hz 60Hz
110 mm MTKP0105000 4420
105 mm MTKPO0100000 4210 50" MTJVMO005000
100 mm MTKP0095000 4000
95 mm MTKP0090000 3790
90 mm MTKP0085000 3580 4320
85 mm MTKP0080000 3370 4070
80 mm MTKP0075000 3160 3810 49" MTJVMO004900
75 mm MTKP0070000 2950 3560
70 mm MTKP0065000 2740 3300

* The effective diameter of the motor pulley is obtained by subtracting 5 mm from the outside diameter.
* The direction of rotation of the motor is counterclockwise as observed from the pulley side. Take care not to allow
the motor to rotate in the reverse direction.




4. Installing the presser lifting lever

5. Installing the thread trimming knife

At the beginning, insert boss section @ of presser lifting
lever @ into bracket @.

In this state, fix it on thread tension base @ with setscrew
.

Next, pass connecting link @ as shown in the figure and
insert O-ring @ into the both ends of it.

Finally, fix it with setscrew @.

( - _A;ply_th:gr_eas_e (Fart_ No.: 50564_0)_ ‘\
| €alion\ supplied with the unit to the sliding parts |
| encircled with {_} (four locations) at least |
| once every three months. ]

CAUTION :

the sewing machine.

1. Turn OFF the power before starting the work so as to prevent accidents caused by abrupt start of

2. Do not touch your fingers or hands to the blade section of knife. so as to prevent fatal accidents.
3. Perform the adjustment work by the maintenance engineers who are familiar with the sewing machine
and trained for the safety so as to prevent accidents caused by unfamiliarity or wrong adjustment.

(Blade section) Dangerous
places of cut from the knives

Put bottom thread trimming knife @ on top thread trimming
knife @, insert them into knife cover @, and install them
with two screws @ as shown in the figure.

|‘ €adio\ When installing the knives, perform the \l
| @ work while taking care of the cut of fingers. ]
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6. Installing the cloth puller cover

7. Installing the handwheel

State that cloth puller cover and handwheel are
installed

Install top feed cloth puller cover @ with two
setscrews @ supplied with the machine as
accessories.

Tightening torque of the screw is 2.5 to 3 N*m.

( Turning the sewing machine by hand, per- |
| Caglion\ form positioning of the cover so that the |
| cover does not come in contact with the |
| sewing machine. )

Install handwheel @ with three setscrews @ supplied
with the machine as accessories.
(It is not necessary when MTO3 is installed.)

Tightening torque of the screw is 2.5 to 3 N*m.

1) Assemble the thread stand as shown
in the figure and install it in the hole of
the table.

2) Tighten nuts @ to such an extent that
the thread stand does not move.

3) When using power supplied by the
overhead power line, pass the power
supply cord through thread stand @.




9. Installing procedure of the thread take-up lever oil guard

Attachments for the thread take-up lever oil guard are as
shown in the left-hand figure.
Take them out from the accessory box.

Thread take-up lever oil guard

Hinge screw

Wave washer

Hexagon nut

Tube hose

Thread take-up lever oil guard base

Screws for the thread take-up lever oil guard

00000

First, insert tube hose @ into protrusion @) of thread take-
up lever oil guard @ until it goes no further.

Be careful not to forcibly insert the tube hose since it may
break.

Then, install the aforementioned thread take-up lever oil
guard @ on puller drive cover @ on the machine head
side as illustrated in the figure at left.

Firstly, fix thread take-up lever oil guard base @ with hinge
screw @ and wave washer €. Secondly, fix thread take-
up lever oil guard @ on thread take-up lever oil guard base
@ with screws @.

At this time, check to be sure that thread take-up lever oil
guard @ can be smoothly opened/closed.

Finally, fix hexagon nut @ to prevent the hinge screw from
loosening.

Tightening torque is 0.5 to 1.0 N-m as the standard.
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(]]I. PREPARATION AND OPERATION

1. Names of machine head

POo® ® © 800 © 0060 00O0OCC

Clutch asm.

Clutch rod

Clutch lever

Cover for needle bar and roller

Pressure regulating nut

Pressure regulating plate spring
assembly

Oil circulation inspection window
(rear)

Thread tension knob
Thread guide

Oil circulation inspection window
(front)

Looper push button
Front top cover

Rear top cover
Thread take-up lever oil guard
Needle thread adjusting path

OB ® 6 O8O ® 6 ©/BOO6

End cover
Looper thread guide pipe
Differential feed adjusting lever

Window screw for both as stitch
length adjustment and oil plug

Oil gauge (front)
Oil discharge screw (front)

Cylinder side cover

Gauge plate
Feed rocking lever eccentric pin
Looper cover

Throat plate
Rolled hemming folder

Presser
Needle guard
Needle bar

-8-

86 6 6 66006 & 66 868

Gear cover (front)
Gear cover (rear)
Upper feed roller frame
Upper feed roller

Needle clamp
Right and left guide plates

Roller bar guide plate

Roller pressure regulating spring
Roller pressure regulating screw
Needle thread lever-thread guide

Rocking thread take-up lever
thread guide

Needle thread rocking thread
take-up lever

Needle thread support adjust plate
Needle thread presser




2. Lubrication

WARNING :
A Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

Machine head with differential feed
(2) Oil drain spot

(3) Oil lubrication and check
point when the sewing
machine has not been used
for a relatively long period of
time

(1) Oil lubrication and check
point

(4) Lubricating place of
the top feed roller drive
connecting section and
the main shaft section

(2) Oil drain spot

(2) Oil drain spot

(1) Oil lubrication and check point

The sewing machine head section is of the rotary pump
type auto lubrication system.

Remove oil plug @ and pour oil through the oil inlet until
the upper engraved marker line on oil gauge (front) @ is
reached. When starting pouring the oil, the oil is firstly fed
to the rear part of the machine head. Therefore it appears
that the oil level observed on the oil gauge gradually
decreases. After running the machine for several hours,
the oil amount becomes stable. At this time, re-check the
oil level and add oil until the intermediate height between
the upper and lower engraved marker lines is reached.

[ —A . )
Upper and lower engraved | R/I/ Z :\&n;;np:z;lugl(()loz\:n:CHlNIErO;L 1.8h(P:rt No';'_ |
marker lines of the oil gauge | (Reference) 8 ) supplied with the machine. ]

(front)
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(2) Oil drain spot

WS

e}
©
o

To replace the lubricant, remove the oil drain (front) and
(rear) screws @ and @ . Upon the completion of oil
drainage, tighten the oil drain (front) and (rear) screws @

and @ .

Machine head without differential feed

(3) Oil lubrication and check point when the sewing machine has not been used for a relatively

long period of time

(A
Oil flow direction

20 < |

When the sewing machine has not been used for a
relatively long period of time or something has been done
to the components related to oil circulation at the time

of maintenance and inspection, there is a case where

the circulation function of oil has been lost. This occurs
because air enters in the circulation route.

In this case, it can be checked with oil circulation check
windows @ and @.

When the circulation of oil cannot be checked, remove two
pump screws of €, apply a few drops of oil until the oil
surface can be checked there.

—-10-




(4) Lubricating place of the top feed roller drive connecting section and the main shaft section

N

Opening/closing the
roller cover

(5) Grease applying place

Apply one or two drops of oil once a week to five points @
of the upper feed roller drive connecting section and the
main shaft section once every week.

When applying oil to the top feed roller drive connecting
section, perform oiling by opening and closing roller cover

0.

In addition, when oil adheres to oil receiving sections @ of
roller cover @, wipe it out.

Perform oiling to the main shaft section by removing the
rubber plug of the belt cover when using MTO03.

Remove the thumbscrew when opening and closing the
roller cover.

Apply grease supplied with the machine as the accessories
every three months, as a standard, to the respective slide
sections of presser spring @ and presser lifting bracket @.

[
I
I
(

11 =

_ Remove the roller cover and apply grease )
/A (Part No.: 40013640) supplied with the unit |
(T to joining part @ of main shaft and hook |

driving shaft. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —
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3. Checking the direction of rotation

Direction of rotation of the sewing machine is the same as
that of the hand of watch as viewed from the handwheel
side.

It is counterclockwise as viewed from the working position
of the operator.

( - Never rotate it in the reverse direction. \
aution

| Lubricating pump fails to work and seizure |

{ will be caused. )

4. Attaching the needles

1) Loosen setscrew @ of needle @ with a screwdriver.

2) Insert new needles until they go up to the rear of
the hole of needle clamp @ in the way that the scarf
is facing rearward as viewed from the operator's
direction.

3) Tighten setscrew @ of needle.

Good No good

DI

Good No good

Scarf section

—12-



5. How to pass the threads

(1) With differential feed (MS-3580SF/1SN)

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

i

Q
0

g7
5

2]

=)
—

—

O;

Needle section |

| Looper thread cam section |

Looper section

1) Threading diagram for the machine with differential feed
Needle thread : @ for left needle thread, @ for middle needle thread, €@ for right needle thread
Looper : @ for front looper, @ for middle looper, @ for rear looper
Perform threading in accordance with the threading diagram.

—-13-
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(2) Without differential feed (MS-3580SF/0SN)

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

| Looper thread cam section |

Looper section |

1) Threading diagram for the machine without differential feed

Needle thread : @ for left needle thread, @ for middle needle thread, €@ for right needle thread
Looper : @ for front looper, @ for middle looper, @ for rear looper

Perform threading in accordance with the threading diagram.

—14 -



(3) looper

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

sewing machine.

1)  When passing the looper threads, press knob @ near
the lower dead point of needle bar and the loopers tilt
front to facilitate to pass the threads.

Accordingly, perform threading with the loopers tilted
front.

State before loopers tilt State loopers tilted

2) After threading, press loopers of @ and they return to
their home positions as shown in the figure.

( When rotating the sewing machine with )
| >~ loopers tilted front, be sure to return them |
| g to their home positions since they may |
| come in contact with the cover or fingers |
| may be caught in them. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

15—
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6. Presser adjustment

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Adjustment of amount of rise of presser

The standard amount of rise is 6.5mm for the standard class of the presser @ . (Maximum amount of rise : 9 mm)

In standard positioning, the presser @ begins to rise faster by 3.2mm above the upper face of the throat plate @ before
the upper feed roller begins to rise.

(2) Adjustment of presser bar pressure
Proper pressure of the presser @ shall be applied to the material while it is sewn.
Turn the pressure adjusting nut {® clockwise and counterclockwise to adjust pressure.

—16 -



(3) Installation and pressure adjustment of
presser and presser yoke

1)  Raise the presser shaft € , mount the presser yoke @
on the presser shaft @ , and tighten the setscrew @ .

2)  Confirm whether the presser shaft € smoothly moves up
and down, being free from rattling on the right and left.

If there is rattling on the right and left, loosen four setscrews
@ to set up the presser shaft guide @ to eliminate right
and left rattling by means of the right/left holding guide
plate @ . Make adjustments to permit the presser shaft to
perform light movement up and down.

Since then, tighten the setscrew @ .

3) Install the pressure adjusting leaf spring set @ and
turn the pressure adjusting nut @ until pressure of the
presser @ is duly adjusted.

O Turning the pressure adjusting nut @ clockwise
causes the pressure to increase.

O Turning the pressure adjusting nut @
counterclockwise causes the pressure to decrease.

4) In order to make the presser @ rise by 3.2mm faster
than the upper feed roller, loosen the setscrew @
of the presser shaft guide @ and move the presser
shaft guide @ up and down until a clearance of 0.8mm
is secured between the lower hole face of the lever
link @ and the bottom face of the lever link hanger
setscrew (® . (Lower dead point of the needle bar)

5) To secure the standard amount of rise of 6.5mm for the presser @ , loosen the setscrew  and move the stop collar
® up and down until a clearance of 6.5mm is secured between the lower face "C" of the mounting position of the
presser shaft guide bush @ and the upper face "D" of the stop collar ® . Since then, tighten the setscrew @ .

1. At the same time, check the mounting position of the needle thread rocking thread take-up lever )
connecting base ® . |

2. At the lower dead point of the needle bar, a clearance of 1.6mm shall be secured between the bot- |
tom face A of the needle thread rocking thread take-up lever connecting base ® and the upper |
face B of the cut section of the front cover @ . |

3. If the amount of presser rise is too excessive than required, the presser will touch the needle |
clamp, thus causing needle breakage or stitch skipping. |
I

_

(o)
&
Soe)
o
3,

&

4. If pressure of the presser is too insufficient or excessive than required, the material cloth will ad-
vance awkwardly.

(4) Removal and installation of presser only
To replace presser @ only, loosen the right and left setscrews @ and change the presser @ .
Then, tighten the right and left setscrews @ .

17 -
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7. Adjustment of feed mechanisms

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Adjustment of stitch length (standard: 8 stitches/inch interval))

The stitch length can be adjusted within the range of 2.1 to
With differential feed 3.6 mm. Standard adjustment is 3.2 mm.

For the adjustment of the stitch length, loosen the lever
setscrew @ and move the lever upwards or downwards
until the required length is secured.

( If the stitch length has been changed, \

check "IV-7. Adjustment of rear needle |

N guard" and make a proper readjustment. |

R Set the stitch length within the range of 2.1 |
@ to 3.6 mm. If the stitch length is set to 3.6

mm or more, Do not set the stitch length to :

)

3.6 mm or more since the interference of
components may be caused.

— — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — — —

When the stitch length adjusting window screw @ is
removed, the lever setscrew @ can be seen.

O Loosen the lever setscrew @ to move the lever
upwards and fasten the lever setscrew @ there.
: This action increases the stitch length.
Vertical
. @ direction O Loosen the lever setscrew @ to move the lever
downwards and fasten the lever setscrew @

Without differential feed

there. This action decreases the stitch length.

1. No graduation is available for the adjust-\
ment of the stitch length.

2. When the stitch length is changed

T If the forward or backward movement of I

@ the main feed dog is changed, the con- |
tact amount is also changed between |

each needle and the rear needle holder.

Since this can be a cause of stitch skipping,

the rear needle holder should be readjusted. |

(2) Adjustment of differential feed amount

L. In the case misalignment between the right and left
Front-rear direction materials occurs during sewing, adjust so that they are
sewn with properly aligned by means of differential feed
adjusting lever @.

Scale plate @ has markings numbered from 1 to 9. When
differential feed adjusting lever @ is set at the marking 5,
the differential feed ratio of the differential feed amount
to the main feed amount is 1:1. Turn the adjusting lever
toward the marking 1 to decrease the differential feed
amount or toward the marking 9 to increase it.

{ Cauiion No differential function is provided to the \
l mechanism without differential feed. ]

O In the case the right material is fed faster than the
left one
Turn differential feed adjusting lever @ toward
markings 1 to 4 to adjust the misalignment
between the right and left materials.

O In the case the right material is fed slower than
the left one
Turn differential feed adjusting lever @ toward
markings 6 to 9 to adjust the misalignment
between the right and left materials.

% When fixing the differential feed adjusting lever @,
pinch it with two setscrews @ and @ .

—18-



8. Adjustment of drawing amount of upper feed roller

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Drawing amount of upper feed roller

The standard amount of draw for the upper feed roller @ is
defined to cause a slight pulling force for the sewing length
(8 stitches/inch) of the feed dog.

The clutch connecting lever @ and the clutch set @ are
connected. The amount of draw for the material cloth

can be changed by moving the clutch connecting rod @
vertically.

== : K > P Vertical direction 0\ ®@

I @ < &

Loosen the nut @, tighten the nut @ after adjusting the clutch connecting rod @ vertically.

O When the clutch connecting rod @ is raised, the amount of draw for the material cloth is increased.
O When the clutch connecting rod @ is lowered, the amount of draw for the material cloth is decreased.

1. If the amount of draw for the upper feed roller @ is too much in conjunction with the sewing feed )

Caution amount, the number of stitches is increased. |
@ 2. If the amount of draw for the upper feed roller @ is too less, sewing problem occurs and thisisa |
cause of feed error. In particular, this problem occurs around the hinged section. ,

—19-
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(2) How to fill grease into the upper feed roller and to adjust the brake spring

When the grease inside the upper feed roller has reduced,
the amount of feed may be inconsistent or large noise may
be generated. In such a case, carry out the following steps
of procedure.

1)  Remove setscrew @. Remove cloth puller cover @.

2) Remove the nut which secures the clutch lever with a
spanner.

3) Loosen two nuts with two spanners to remove the
washer and brake spring from under the nuts.

4) Remove three setscrews to remove the clutch driving
lever.

- 20 -



—21 -

Fill the grease (Part No.: 40013640) supplied with the
unit to the entire periphery of the clutch roller.

The clutch roller has two layers, upper and lower. For
the sake of maintenance, only the upper layer should
be filled with grease since the grease will gradually
flows down to the lower layer.

Reassemble the removed parts back to their former
state. Finally, adjust the brake spring pressure by the
tightening amount of the two nuts.

For the standard adjustment, the upper feed roller
rotates by pressing the spring balance as shown in
the figure at left against the roller to apply a pressure
of 10N to 30N.

The efficiency of feed may need to be increased in
accordance with sewing conditions.
In such a case, increase the pressure.

When filling grease into the upper feed roller, the
grease should be applied to the sliding part of
the roller for increased smoothness of the roller
connector.

If the upper feed roller loses its smoothness, the
rotational resistance which causes the entire upper
feed roller unit to feed smoothly will deviate.

HSITONT



(IV. STANDARD ADJUSTMENT

1. How to remove the gauge components and upper feed roller
(mechanism with differential feed and mechanism without differential feed)

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

To perform the standard adjustment, remove the gauge components " needle @, presser yoke @, throat plate @,
differential feed dog @, and main feed dog @ ", the cover components " needle bar roller cover @, and looper cover @ ",
upper feed roller frame @ components, roller pressure regulating screw @, and pressure regulating plate spring ssembly

® before adjustment.

Left side of the
machine head

Rear side of
the machine
head

l The directions of front, rear, right, and left \
| »~. during standard adjustment are based on |
| g the operator working position. Therefore, |
| the forward rotation of the pulley is coun- |
\ )

terclockwise.

— — — — — — — — — — — — — — — —

1)  Loosen setscrews @ and remove the needle bar and
roller cover @.

2) Loosen setscrew € and simultaneously remove side
cover @ and the packing.

3) Loosen nut @ and remove the washer and clutch
connection rod @.

4)  Remove roller pressure regulating screw @.

5) Loosen setscrew @ in the upper feed roller shaft, lift
upper feed roller shaft @ and roller bar guide plate @
and remove roller frame @.

o — — — — — — — — — — — — — — —

l When the upper feed roller shaft @ is lifted, \
| the guide finger @ interferes with the lift le- |
| @ ver crank @ . Therefore, remove the upper |
| feed roller assembly (D after lifting the lift |
| lever crank @ slightly. )

Right side of the machine head

- 22 —



Pressure regulating plate
spring and its related parts

Gauge components
(Mechanism with differential feed)

Gauge components
(Mechanism without differential feed)

- ;

—
@)d =
v e
@ ‘i&(‘
NOT=>

D=
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10) Loosen three setscrews @ securing the throat plate

Loosen the pressure regulating nut @® and remove
the pressure regulating plate spring assembly (® .
Loosen each setscrew (B that securing corresponding
needles and remove three of each needle (® .
Loosen the setscrew @ securing the presser yoke
and remove the presser yoke @ after lifting the
presser shaft @ .

Loosen the setscrew @ and remove the setscrew @
securing the cover.

Removal of the setscrew allows you to remove the
looper cover @ and spring stud.

HSITONT

and remove the throat plate @.

11) Loosen the setscrew @ and remove the differential

feed dog @ .

12) Loosen the setscrew @ and remove the main feed

dog @ .

13) Loosen the setscrews @ securing the loopers @ and

remove the loopers @ .

( The disassembly procedure mentioned )
| above mainly describes about the mecha- |
| /Cadtio\ nism with differential feed. |
| @ For the mechanism without differential |
| feed, differential feed @ and setscrew @ |
| are not provided. )

— — — — — — — — — — — — — — — —



2. Timing between the looper and needle bar

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Timing between the looper and needle bar (synchronization)

Gauge components are mounted to perform synchronization adjustment.

The standard position is that there is no clearance between the bottom surface of lower needle bar bushing € and the
top surface of clip @ when hexagonal wrench key (3 mm) @ touches throat plate @ by rotating the handwheel in the
normal and reverse directions, (Be sure to rotate the handwheel in both directions to check the clearance.) The allowable
clearance range is from 0 to 0.1 mm.

( &Gaon The allowable clearance between the hexagonal wrench key (3 mm) © and the throat plate @ ranges )
| from 0 to 0.1mm when the bottom surface of the lower needle bar bushing @ touches the top surface |
\

of the timing gauge @ ahead of the other touch by rotating the pulley in both directions. ]

(2) Installing and adjustment procedure of the

Clearance at hexagonal wrench key and clip

rotation in both 1)  Insert hexagonal wrench key (3 mm) @ into front

g':g‘g'f:‘; ; looper base @ and tighten setscrew @.

) 2) Slightly loosen setscrew @. Move looper base @ into
which the hexagon wrench key (3 mm) @ has been
inserted until its leftmost point is reached.

3) Install throat plate @ and tighten setscrew @.

4)  Turn the pulley to bring hexagonal wrench key (3
mm) @ to the leftmost point. Adjust the clearance
measured from the right side face of the pulley to
the left side face of throat plate @ to 9 mm. Then,
temporarily tighten setscrew @ in looper base @.
Further adjust the base to the correct position and
securely tighten the setscrew.

5) Rotate the handwheel counterclockwise and stop it at
the position where hexagonal wrench key (3 mm) @
touches the left surface of throat plate @.

6) Attach clip @ to needle bar @.

Attach a commercially-available alligator clip (small)

with its upper face aligned with the mark-off line.

Position where Attach clip @ so that the top surface of clip @ touches

hexagonal wrench the bottom surface of lower needle bar bushing @.

key (3 mm) @ 7)  When the handwheel is rotated clockwise, hexagonal

touches throat wrench key (3 mm) @ moves to the right and left.

plate @ Touch the hexagonal wrench key with the left surface
of throat plate @ again.

At this moment, make sure that the clearance

between the bottom surface of lower needle bar

bushing @ and the top surface of clip @ is within the

Right-left direction allowable range.

<)

bushing @ may touch the top surface of |

5 clip @ ahead of the other touch, in such |
@ a case, make sure that the clearance of

the touching position between hexagonal I

wrench key (3 mm) @ and throat plate @ is |

within the allowable range. )

9mm

8) If the timing between the looper (hexagonal wrench
key (3 mm) @ ) and needle bar @ is inappropriate,
follow the procedure below.

( PN Improper synchronization position \
| @ adjustment may cause stitch skipping or |
| thread breakage. )




Clockwise-
counterclockwise

direction ,\

Match mark

(3) Corrective points and corrective measures

1)  For adjusting the timing between the looper
(hexagonal wrench key (3 mm) @) and needle bar
0, loosen 9 setscrews P of rear top cover @ and
remove rear top cover @ and packing (.

2)  Remove oil pump asm. @ (which is fixed with two
screws (®). Loosen three screws @ in front and rear
couplings ® and @ of the main shaft. Engage a key
wrench with setscrew @ in main-shaft front coupling
® to turn the setscrew clockwise or counterclockwise
for adjustment while keeping main-shaft rear coupling
® from moving. Then reassemble the oil pump asm
adjusting the backlash.

<Backlash>

0.1 to 0.3 mm

* Loosen setscrews (®. The backlash is increased
by raising the oil pump or decreased by lowering

{F 1. Align the match marks. \
| N 2. For moving the front main shaft cou- |
| ey pling ® , temporarily tighten one of the |
| fixing nuts ® , which is close to the |
| match mark, and make an adjustment. |

O To increase the clearance between hexagonal
wrench key (3 mm) @ and throat plate @, rotate
front main shaft coupling ® clockwise.

O To decrease the clearance between hexagonal
wrench key (3 mm) @ and throat plate @, rotate
front main shaft coupling @ counterclockwise.

3) After adjustment, put the rear top cover @ and

packing @ back on and tighten the setscrew @ .

- 25—
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3. Adjustment of the needle entry positions in the right-left and front-rear directions

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

Right-left direction

‘/9

Front-rear
direction

Same in 3

T needles @

—»|il—A

 Center

Clockwise-counterclockwise

direction
D Hole at the top of the

needle bar @

Torque
1.6 to 1.8N'm

Torque
2.110 2.4N-m

Temporary needle
bar height

——= —

Top surface of the throat plate

(1) Needle entry

1)  Needle entry position in the right-left direction
Mount 3 needles @ to the needle clamp @ . The
standard needle entry position "A" in the right-left
direction is the center of the needle hole of the throat
plate © .

2) Needle entry position in the front-rear direction
The standard needle entry position in the front-rear
direction is decided under the condition that the
clearance between the needle @ and needle hole
of the throat plate @ , "B", is the same for all of 3
positions.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Adjust the needle entry position in accor-

]
| N dance with the temporary needle bar @ |
| height of 12.5 mm. |

Refer to "IV-5. Adjustment of the needle bar |
| height". )

(2) Checking procedure of needle entry

1)  Mount 3 needles @ to the needle clamp @ and
tighten the setscrew @ .

2) Loosen the needle bar holding screw @ set the
temporary needle bar @ height (12.5 mm), and
tighten the needle bar holding screw @ temporarily
(approximately needle bar @ it turns).

3) Insert the torque rod @ into the hole at the top of
the needle bar @ and rotate the needle bar @ in the
right-left direction to adjust the needle entry position
in the front-rear and right-left directions.

1. Improper needle entry position adjust- \
ment may cause stitch skipping, needle |
breakage, or thread breakage. |

2. Needle entry adjustment is performed in |
accordance with the temporary needle |
bar height. |
When the needle bar is at the upper
dead point, the temporary clearance be- I
tween the top surface of the throat plate I
© and the tips of the needles @ is 12.5 |
mm. |

3. The needle bar height is temporarily I
adjusted for needle entry adjustment. If
there is no problem with the needle bar I

height, readjustment of the needle bar |

height is not required. |

Advance to the next step. ]

C
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4. Looper adjustment

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

(1) Looper return

When each looper ( @, @ and @ ) is at the most left position, the standard distance from the tip of each looper ( @, @
and @ ) to the center of each needle (@, @ and @ ) is 3.6 mm.

1) Standardization of the front looper

When front looper @ is at the most left position, measure the distance from the tip of front looper @ to the center of
left needle @ with scale @ and adjust the distance to the standard value, i,e, 3.6 mm.

2) Standardization of middle and rear loopers

When the tips of the middle and rear loopers ( @ and € ) are simultaneously aligned with each left surface of the
middle and right needles as well as the tip of the front looper @ with the left surface of the left needle @ , the middle

and rear loopers are in the standard positions.

Alignment

Alignment

Right-left direction

A

— K/C)?
N

G )
N0 Y

75{;»

For the front looper @ , the looper return is )
adjusted with the gauge @ and a scale, and |
p for the middle and rear loopers (@ and @ |

Caution

|

|

|

| ) , the looper return is adjusted by aligning |
| the tips of the middle and rear loopers (@ |
| and @ ) with the left surfaces of the needles (|
(

@ and @ ), respectively. ]

(2) Front looper

1)  Loosen the setscrews @ to remove the throat plate @ .

2)  Mount the front looper @ on the front looper base @
and tighten the setscrew @ .

3) Rotate the handwheel in the direction of reverse
rotation, move front looper @ to the most left position,
and measure the clearance from the tip of front looper
© to left needle @ with scale @.

4)  For adjusting the clearance to the standard distance, loosen
the setscrew @B securing the front looper base to adjust the
position of the front looper base @ in the right-left direction.

5) After adjustment, tighten the setscrew to secure the
front looper base setscrew @ .

(3) Middle looper

1) Rotate the pulley counterclockwise and align the tip
of the front looper @ with the left surface of the left
needle @ .

2) Mount the middle looper @ on the middle looper base
® and tighten the setscrew @ .

3) Loosen the setscrew (B securing the middle looper
base and move the middle looper base ® in the right-
left direction to align the tip of the middle looper @
with the left surface of the right needle @ .

4)  After adjustment, tighten the setscrew (B to secure
the middle looper base.

- 27 -
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(4) Rear looper

1)  Rotate the pulley counterclockwise and align the tip of the front looper @ with the left surface of the left needle @ .

2)  Mount the rear looper @ on the rear looper base {® and tighten the setscrew @ .

3) Loosen the setscrew (® securing the rear looper base and move the rear looper base @ in the right-left direction to
align the tip of the rear looper @ with the left surface of the middle needle @ .

4)  After adjustment, tighten the setscrew @ to secure the rear looper base.

(

| 5 adjust the clearances from the tips of the loopers (@ , ® and @ ) to the needles (@, @ ,and @) |
| @ as well. |
| 2. Insufficient or excessive looper return may cause stitch skipping, needle breakage, or thread |
\ breakage. )

" — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(5) Adjustment of the clearance between the looper and needle

When the tips of each looper (@ , @ and @ ) are at the center of each needle (@ , @ and @ ), the standard clearance
is 0.0mm (slight touch).

After adjusting the rear needle guide ® , make sure again that the clearance between the loopers (@ , @ and @ ) to
the center of each needle (@ , @ and @ ) is 0.0 mm respectively, and perform final adjustment of the clearance after
threading.

‘ Castio\ If clearance adjustment is performed without the rear needle guide @® , a little strongly touch the tips \
‘ of the loopers (@ , @ and @ ) with the needles (@ , @ and @ ) , respectively. ,

1)  Loosen the setscrews (@ , ® and @ ) securing the
looper bases to adjust the positions of the looper
bases (@ , ® and ® ) in the front-rear direction.

2) After adjustments, tighten the setscrews ( ® , ® and
® ) to secure the looper bases.

Center of needle

0 06 6

1. When the positions of respective looper \
bases (@, ® and ® ) are adjusted in |
the right and left directions, adjust the |
clearance from the tips of the respective |
loopers (@ , @ and @ ) to the respec- |
tive needles (@ , @ and @ ) as well. |

Cauon 2, When each looper base (), ®and ® |
Q ) is moved leftward, each tip of loopers |
(@, 0 and @) is detached from each |
needle (@ ,© and @ ). |

3. When each looper base (B, ® and ®) |
is moved rightward, each tip of loopers (|
0., 0 and © ) touches each needle (@ |

,@and Q). ]

o — — — — — — — — — — — — —

Clearance of
0.0 mm
(slight touch)
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5. Adjusting the height of the needle bar

sewing machine.

WARNING
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

Alignment between the bottom surface of the looper
and the top hole end of the needle

Right surface of

the left needle
Alignment

0.8mm

Alignment between the tip of the looper and the right

surface of the needle
Right surface of

the left needle

A2

-

Alignment

1.6mm ——

Temporary needle bar height

= —= !

Top surface of the throat plate

Torque
2.1t0 2.4N'm

(1) Height of the needle bar

1)  Alignment between the bottom surface of the front
looper and the top hole end of the left needle
When the pulley is rotated counterclockwise and the
bottom surface of the front looper @ is aligned with
the top hole end of the left needle @ , the standard
needle bar height is achieved by adjusting the
distance from the tip of the front looper @ the right
surface of the left needle @ to 0.8 mm.

2) Alignment between the tip of the front looper and the
left surface of the left needle
When the pulley is rotated counterclockwise and
the tip of the front looper @ is aligned with the right
surface of the left needle @ , the standard needle bar
height is achieved by adjusting the distance from the
bottom surface of the front looper @ to the top hole
end of the left needle @ to 1.6mm .

[ &7~ For adjusting the needle bar height, select |
| A ) an easier-to-adjust one from either 1) or 2) |
{ mentioned above. )

3) Checking of the middle and rear looper heights shall
be also checking of each looper return.

1. Needle entry adjustment is performed in)
accordance with the temporary needle |
bar height. |
When the needle bar is at the upper
dead point, the temporary clearance be- I

. tween the top surface of the throat plate |
@ © and the tips of the needles @ is 12.5 |
mm.

2. The needle bar height is temporarily
adjusted for needle entry adjustment. If
there is no problem with the needle bar
height, readjustment of the needle bar
height is not required.

Advance to the next step.

o — — — — — — — — — — —

— — — — — —

(2) Adjustment of the needle bar height

1) Remove the needle bar, roller cover, surface cover,
and packing.

2) Loosen the setscrew @ and adjust the needle bar @
position vertically.

3) After adjustment, tighten the setscrew @ .

( 1. Use caution not to rotate the needle bar \
| @ at adjustment of needle bar height. |
| Failure to observe this changes needle |
| @ entry positions. |
| 2. Remarkably improper needle bar height |
| adjustment may cause stitch skipping, |
| needle breakage, or thread breakage. |

- 29 -
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6. Adjustment of the looper motion paths

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Looper momentum in the front-rear direction

1)  The standard position of the front looper @ is decided
under the condition that the tip of the needle @ touches
the rear of the front looper @ at 1/3 from the bottom
surface when the pulley is rotated counterclockwise
and the front looper @ is moved from right to left after
mounting the front looper @ in a standard manner.

2)  While the looper is moving backward, the side face of
the needle should comes in contact with the back side
of the looper when the needle tip is 1 mm or more away
from the middle of the back ridge of the looper.

(Front, middle and rear loopers)

66 o — — — — —— — — — — — — — —

When the material has a section which has

0 6 0

0 0 6

a large difference in height, the depth of

( )
| |
| /adio back-to-back contact between the needle |
@) |
| I
(

The ridge of the needle tip
should come in contact with
the looper at a point that is 1
mm or more from the bottom.

9 tips and loopers (@ and @) has to be de-
creased. (In order to prevent the needle tip
from being crushed.)

9 © (2) Adjustment of longitudinal movement of
the looper with differential feed

1) Loosen the setscrews @ (4 pcs.) and remove the
cylinder side cover @ .

2) Loosen the setscrew @ of the ball joint @ with a
spanner wrench, and adjust the forward/reverse
movement by moving the setscrew @ forward or

Up-down backward.

direction 3) After adjustments, mount the cylinder side cover @ ,

and tighten the setscrews @ .

1 mm or more

Back ridge

Model with differential feed

O When reducing the front and rear momentum
amount of the looper, move the ball joints @
upwards.

O When increasing the front and rear momentum
amount of the looper, move the ball joints @

downwards.
| 1. When the front and rear momentum of the looper has been adjusted, move the respective looper )
| bases ®, ® and ®, and readjust the front/rear positions of the needles (@ , @ and @ ) and the |
| loopers (@ , ® and © ). |
| " 2. When the above-mentioned adjustments are carried out, the throat plate ® should be removed. |
| (42" 3. When the front and rear momentum amount of the looper is small : |
| The amount of contact becomes large between tips of the needles (@ , @ and @ ) and rear parts |
| of the loopers ( @ , ® and @ ) and this can be a cause of needle tip being blunt. |
| 4. When the front and rear momentum amount of the looper is large : |
| The clearance becomes large between tips of the needles (@ , @ and @ ) and rear parts of the |
\ loopers (@ , ® and @ ) and this can be a cause of stitch skipping. ]
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Model without differential feed
Up-down

direction

|

1)

2)

0 6 06

0 06

Right and |h

directions

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

-31 -

(3) Adjustment of longitudinal movement of

the looper without differential feed

Loosen the setscrews @ (4 pcs.) and remove the
cylinder side cover @.

Loosen the setscrew (O of the ball joint @ with

a screwdriver, and adjust the forward/reverse
movement by moving the setscrew @ forward or
backward.

After adjustments, mount the cylinder side cover @ ,
and tighten the setscrews @ .

O When reducing the front and rear momentum
amount of the looper, move the ball joints @
upwards.

O  When increasing the front and rear momentum
amount of the looper, move the ball joints @
downwards.

1. When the front and rear momentum of
the looper has been adjusted, move the
respective looper bases @, ® and §,
and readjust the front/rear positions
of the needles (@ , @ and @ ) and the
loopers (@ ,® and © ).

2. When the above-mentioned adjust-
ments are carried out, the throat plate ®
should be removed.

3. When the front and rear momentum

@ amount of the looper is small :

The amount of contact becomes large
between tips of the needles (@ , @ and
@ ) and rear parts of the loopers (@ ,
@ and @ ) and this can be a cause of
needle tip being blunt.

4. When the front and rear momentum
amount of the looper is large :
The clearance becomes large between
tips of the needles (@ , @ and @ ) and
rear parts of the loopers (@ , ® and
© ) and this can be a cause of stitch

skipping.

]
I
I

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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7. Adjustment of rear needle guard

WARNING :

A

sewing machine.

Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

Longitudinal directions of rear needle guard

Longitudinal
directions

Vertical direction of rear needle guard

When the right side face of the
needle is aligned with the blade
point of the looper

Up-down
direction

Distance between
the needle guard
and the bottom
end of the needle
eyelet : 0.5 to 2
mm

soe 31

The clearance provided
between the blade point of
the looper and the needle
should be 0 to 0.05 mm.

Right and left 0\‘

directions

(1) Longitudinal adjustment of the rear needle guard

1)

3)

4)

o — — — — — — — — — — — — — — —

When the pulley is turned counterclockwise and
the rear needle guard @ advances to the most
front position, it lightly touches the left needle @

(If necessary, press it lightly so that all the needles
can be guarded.) and then tip of the front looper @
passes.

When tip of the front looper € reaches the position
1.5mm apart from the left side of the left needle @
while this front looper € moves in right direction,
the standard position is that the needle tip comes in
contact with the rear needle guard @ .

The relationship between the middle needle @ and
the rear looper @ and between the right needle @
and the middle looper @ is also required to assume
the same conditions as (1) -1). above in standard
positioning.

Loosen the setscrew @ and move the rear needle
guard @ forward or backward to adjust.

After adjustments, tighten the setscrew @ .

ment of the front and rear positions is |
also needed for rear needle guard @. I
2. When the rear needle guard is adjusted, |
recheck the non-presence of a clearance
between the respective needles (@ . @ I
and @ ) and the respective loopers (@ , |

) @ and @ ). If any clearance is perceived,
readjust the related conditions.

. Is a clearance is actually developed
between the respective needles (@ . @
and @ ) and rear needle guard @, this
can be a cause of needle breakage or
stitch skipping.

4. When rear needle guard @ presses the
respective needles (@ . @ and @ ) too
much, this can be a cause of needle tip
being blunt.

— — — — — — — — — —

(2) Height adjustment of rear needle guard

1)

2)

- 32 -

The relationship between the middle needle @ and
the rear looper @ and between the right needle @
and the middle looper @ is also required to assume
the same conditions as (1) -1) above in standard
positioning.

Loosen the setscrew @ and move the rear needle
guard base (@ vertically to adjust the height.

After adjustments, tighten the setscrew @ .



8. Adjustment of feed dog height and longitudinal movement
(mechanism with differential feed)

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Height of main feed dog
The standard height is defined when the main feed dog @ attains the highest level and the root section of the main feed
dog @ coincides with the upper face of the main feed dog throat plate @ .

(2) Height of differential feed dog
The standard height of the differential feed dog @ is defined when the main feed dog @ attains the highest level and
bottom face "B" of differential feed dog @ lightly touch upper face "A" of main feed dog @ .

‘ Cauiion ; \
@ Check for No bind.
( )

(3) Adjustment of longitudinal movement of main feed dog

The maximum amount of feed of the main feed dog @ is 3.6 mm. (Standard : 3.2 mm)

When the main feed dog @ attains its maximum feeding amount, the standard positioning is secured when Clearance
"C" and Clearance "D" are equalized. Clearance "C" is defined as the distance from the feed groove front section of

the throat plate @ to the front section of the main feed dog @ in position where the main feed dog @ stays in the most
advanced position. Clearance "D" is defined as the distance from the feed groove rear section of the throat plate @ to the
rear section of the main feed dog @ in position where the main feed dog @ has attained the most retreated position.

HSITONT

(4) Adjustment of vertical height of main feed dog and differential feed dog

For the feed rocking lever eccentric pin @ of the feed dog, the standard positioning of the groove is horizontal.

The vertical height of the main and differential feed dogs ( @ and @ ) can be simultaneously adjusted by turning the feed
rocking lever eccentric pin @ . Basically, however, this function should be used in standard position.

(5) Gradient of main feed dog and differential feed dog
Front lowering condition is standard.

Height of main feed dog Height of differential feed dog

Lightly

touch
/ Top surface

PNV
Coincidence

Clearance of the main feed dog in Clearance of the main feed dog
the most advanced position in the most retreated position

o o

mrrrre | © — arrrrm | ©
Longitudinal
@ B TTITTITITITT @ directions @ @
o N
C—»e—— D—»|le——m
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(6)
1)
—
oI
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
Groove

o — — — — — — — — — — — — — —

Adjustment of main feed dog and
differential feed dog

For the feed rocking lever eccentric pin @ of the
feed dog, the standard positioning of the groove is
horizontal.

If the groove seems to be inclined deviating from the
standard positioning, loosen the setscrew @ and
adjust the feed rocking lever eccentric pin @ of the
feed dog until it assumes its horizontal posture.
Since then, tighten the setscrew @ .

Mount the main feed dog @ , differential feed dog €
and throat plate @ and fix the throat plate @ .

In the first place, adjust the height of the main

feed dog @ to the standard position. Then fix it by
tightening the setscrew @ .

Apply the feed dog support @ to the bottom of the
front section of the main feed dog @ and tighten the
setscrew @ .

Then, adjust the height of the differential feed dog €
to the standard position. After that, fix it by tightening
the setscrew @ .

According to "II-7. Feed adjustments, (1)
Adjustment of stitch length", adjust the maximum
feed amount of the main feed dog @ to 3.6mm.
(Apply a ruler to the side of the main feed dog

@ and confirm the result by turning the pulley
counterclockwise.)

Turn the pulley counterclockwise and confirm that there
is no contact between the main feed dog @ and the feed
groove front/rear section of the throat plate @ .

If there is any contact, loosen the setscrew (P of the
main feed rocking lever link ® and turn the main feed
rocking eccentric drive stud (B to adjust the throat
plate @ not to contact the feed groove front/rear
section. After adjustments, tighten the setscrew @ .
After the adjustment of the amount of forward and
back movement of main feed dog @, adjust the feed
amount to the stitch length to be used (for sewing).

. In the case of front and rear adjustments of the mechanism with differential feed, specific atten- \

tion should be paid to the fine feed dog section of main feed dog @ . |

inder cover and remove the cylinder cover set
® and tighten the setscrews @ .

. For the main feed dog @ and the differential feed dog @, the longitudinal gradients and the hori-
zontality are kept constant and cannot be adjusted.

. After any adjustment of feed dog ( @ , © ) or this page recheck adjustment of rear needle guard or |
[IV-7. Adjustment of rear needle guard] and readjust as necessary.

. When the height of feed dogs @ , @ is insufficient

O The amount of feed is decreased and uneven feeding can occur.

O When the height of the rear needle guide is lowered, this will cause breakage of a needle or

stitch skipping.

. When the height of feed dogs @ , © is excessive
O This can be a cause of the materials pushed back to the front side, or of giving rise to feed

flaws.

O When the height of the rear needle holder is raised and the margin of the needle contact
position is increased, this will cause failure in producing loops and stitch skipping.

—34—

. To make front and rear adjustments of the main feed dog @ , loosen eight setscrews @ of the cyl- |

. After adjustments, mount the cylinder cover set I

— — — — — — — — —



9. Adjustment of feed dog height and longitudinal movement
(mechanism without differential feed)

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Height of main feed dog

The standard height is defined when the main feed dog @ attains the highest level and the rear root section of the main
feed dog @ coincides with the upper face of the throat plate @ of the main feed dog @ .

(2) Adjustment of longitudinal movement of main feed dog

The maximum amount of feed of the main feed dog @ is 3.6 mm. (Standard : 3.2 mm)

When the main feed dog @ attains its maximum feeding amount, the standard positioning is secured when Clearance
"A" and Clearance "B" are equalized. Clearance "A" is defined as the distance from the feed groove front section of
the throat plate @ to the front section of the main feed dog @ in position where the main feed dog @ stays in the most

advanced position. Clearance "B" is defined as the distance from the feed groove rear section of the throat plate @ to the
rear section of the main feed dog @ in position where the main feed dog @ has attained the most retreated position. (A = B)

the main feed dog @ , tighten the setscrew @ , and
mount the throat plate @ .

/(W e 2) Check the standard height of the main feed dog @ .
| — I O If the main feed dog @ is low, raise the rear
support screw @ .
O If the main feed dog @ is high, raise the rear

Coincidence support screw @ .
3) Remove the throat plate @ , loosen the setscrew @

the front support screw @ .
4)  After adjustments, mount the main feed dog @ ,
tighten the setscrew @ , mount the throat plate @ ,

Clearance of the main feed dog
in the most advanced position

giving rise to feed flaws.

O When the height of the rear needle
holder is raised and the margin of the
needle contact position is increased,
this will cause failure in producing loops
and stitch skipping.

Clearance of the main feed dog
in the most retreated position

Height of main feed dog (3) Adjustment of the vertical height of main feed dog
1)  Apply the rear support screw @ to the bottom right of

to remove the main feed dog @ , and adjust height of

@\ /o and tighten the setscrew @ .
/ ( When the height of main feed dog @ is \
[ 1] Jl | insufficient |
© | O The amount of feed is decreased and I
@ uneven feeding can occur.
\ I O When the height of the rear needle guide I
9\ A—>ile— | is lowered, this will cause breakage of a
/ @ | needle or stitch skipping.
| 18N - | | €ationy When the height of main feed dog @ is
© o @ excessive
e @ I O This can be a cause of the materials
B \ | pushed back to the front side, or of
I
I
I
I
\

— — — — — — — — — —
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Longitudinal
directions

Vertical direction of rear needle guard

When the right side face of the
needle is aligned with the blade
point of the looper

Up-down
direction

Distance between
the needle guard
and the bottom
end of the needle
eyelet : 0.5to 2
mm

(4) Adjustment of longitudinal movement of
main feed dog

1) Loosen the setscrews ( @ and @ ) and remove the
plug female screw @ .

2) Using a screwdriver, turn the eccentric pin @
clockwise and counterclockwise until the front and
rear positions of the main feed dog @ are properly
adjusted.

(5) Longitudinal adjustment of the rear needle guard

1)  When the pulley is turned counterclockwise and
the rear needle guard @ advances to the most
front position, it lightly touches the left needle @

(If necessary, press it lightly so that all the needles
can be guarded.) and then tip of the front looper @
passes.

When tip of the front looper @ reaches the position
1.5mm apart from the left side of the left needle @
while this front looper € moves in right direction,
the standard position is that the needle tip comes in
contact with the rear needle guard @ .

2) The relationship between the middle needle @ and
the rear looper @ and between the right needle @
and the middle looper @ is also required to assume
the same conditions as (5) -1). above in standard
positioning.

3) Loosen the setscrew @ and move the rear needle
guard @ forward or backward to adjust.

4)  After adjustments, tighten the setscrew @ .

ment of the front and rear positions is
also needed for rear needle guard @.
2. When the rear needle guard is adjusted, |
recheck the non-presence of a clearance |
between the respective needles (@ . @ |
and @ ) and the respective loopers (© , |
- @ and @ ). If any clearance is perceived, |
@ readjust the related conditions. |
. Is a clearance is actually developed |
between the respective needles (@ .0 |
and @ ) and rear needle guard @, this |
can be a cause of needle breakage or |
I

1. To change the stitch length, readjust- )
I
I

stitch skipping.

4. When rear needle guard @ presses the |
respective needles (@ . @ and @ ) too |
much, this can be a cause of needle tip |
being blunt. )

o ——— — — — — — — — — — — —— — —
w
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0 0 06

© 6 0 \‘é B
The clearance provided /

between the blade point of
the looper and the needle
should be 0 to 0.05 mm.

1)

3)

Right and left 0\‘

directions

- 37 -

(6) Height adjustment of rear needle guard

The relationship between the middle needle @ and
the rear looper @ and between the right needle @
and the middle looper @ is also required to assume

the same conditions as (5) -1) in standard positioning.

Loosen the setscrew @ and move the rear needle
guard base (@ vertically to adjust the height.
After adjustments, tighten the setscrew @ .

HSITONT



10. Adjustment of upper feed roller

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

(1) Adjustment of upper feed roller

1) The standard clearance is 0.08mm minimum to 0.13mm maximum between the lower position of the upper feed

roller @ and the upper face of the throat plate @ .

2) The standard front/rear and right/left clearances shall be uniform between the upper feed roller @ and the feed dog

0.

3) The standard positioning of the upper feed roller @ shall be free from right and left rattling, permitting smooth

movement up and down.

/ 0.08 to 0.13mm

Unified right and left
clearances

(2) Installation of upper feed roller

1) Raise the upper feed roller pressing shaft @ and
insert the upper feed roller pressing shaft @ in the
frame shaft hole of the upper feed roller frame set @ .
Then, tighten the setscrew @ .

Simultaneously at that time, insert the lever
connecting section @ in between the roller connecting
section @ to join it.

2) Install the roller pressure adjusting screw @ .

3) Confirm that a standard clearance (Clearance gauge:
0.08mm to 0.13mm) is secured between the upper
feed roller @ and the upper face of the throat plate @.

4)  Confirm that there is proper pressure at the upper
feed roller @ , enough to feed the material cloth.

Y& Pressure adjustment

O Turning the roller pressure adjusting screw @
clockwise causes the pressure to increase.

O Turning the roller pressure adjusting screw
@ counterclockwise causes the pressure to
decrease.

( 1. Confirm that the upper feed roller press- )
| ing shaft @ can be raised by both hands |
| when installing the roller pressure ad- |
| justing screw @ . |
| 2. If the upper feed roller @ touches the |
| throat plate @ and there is too much |
| /Ao pressure, this will be a cause of cutting |
| off the chain-off thread. |
| 3. If the clearance is too much between the |
| upper feed roller @ and the throat plate |
| @ , this will be a cause of failure in sup- |
| plying the chain-off thread. |
| 4. If pressure of the upper feed roller @ is |
| too weak for the material cloth, uneven |
| feeding may arise. ]
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Vertical direction

0 N O
Frame shaft hole
- of the upper feed
OIS roller
= \..@ "

Standard clearance

toward the throat plate @%
-
Right and left directions

L

(3) Clearance adjustment between upper feed roller and throat plate

1)  If the adjusted standard clearance is not correct, loosen two setscrews (). Raise pressing shaft @ to place a

clearance gauge between the top face of throat plate @ and the bottom of upper feeder roller @. Then, lower
pressing shaft @.

2) Tighten two setscrews @ while keeping the bottom face of roller bar guide plate @ rest on the top face of lateral
guide plate @®.

3) Inthe state as seen from behind, confirm that the vertical clearance of the upper feed roller @ is maintained at the
standard level in conjunction with the throat plate @ .

4) Inthe state as seen from behind, confirm that the front and rear right/left clearances on the right side of the upper
feed roller @ are uniformly maintained in conjunction with the feed dog @ .

‘ €afion\ The right/left clearance between the upper feed roller @ and the feed dog @ shall be confirmed while \
the feed dog @ is positioned at the highest level. ,

(4) Adjustment of parallelism between upper feed roller and feed dog

Loosen setscrews . Turning pressing shaft @ clockwise or counterclockwise, check to be sure that an equal clearance is
provided between upper feed roller @ and the front, rear, right and left sides of feed dog €. Then, tighten setscrews (0.

(5) Adjustment to eliminate right and left rattling in the upper feed roller

If there is a lateral play in upper feed roller @, loosen setscrews (® and adjust so that roller bar guide plate @ is securely
held with right and left guide plates @, while eliminating the lateral play. Then, tighten setscrews ®.

-39 -
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11. Adjustment of needle thread path

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Adjustment of needle thread path

The needle thread adjusting thread path @ is installed just under the needle thread guide € so that there

is no sag of the needle thread that passes through the lever thread path @ from the needle thread adjusting thread path
@ when the needle bar is positioned at the upper dead point.

(2) Height of needle thread adjusting path

The standard dimension from point "A" under the hole in needle thread path guide € to point "B" under the hole in needle
thread adjusting path @ is 27 mm.

To especially tense the needle thread, adjust the distance from point "C" under the hole in needle thread path guide @ to
point "D" under the hole in needle thread adjusting path @ to approximately 36 mm.

(3) Height of needle thread support adjust plate
When the needle bar rests at its lower dead point, the standard dimension from the upper end "F" of needle thread lever
thread path @ to the upper end "E" of needle thread support adjust plate @ is 1.6 mm.

Standard dimension Standard dimension for
tightening the needle thread

Needle bar at the
upper dead point

Needle bar at the
lower dead point

Needle thread rocking
thread take-up lever
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(4)
1)
2)

[
I
I
I
\

Mounting position of needle thread adjusting path

Mount the needle thread path guide @ , and tighten the setscrew @ .

Mount the needle thread adjusting path @ in the needle thread path guide @.

Measure the standard dimension (27mm) and tighten the setscrew @ .

O Raising the needle thread adjusting path @ causes the needle thread to be loosened.
O Lowering the needle thread adjusting path @ causes the needle thread to be tightened.

Mounting position of needle thread support adjust plate

Let the lever thread path @ stay at the lower dead point.

Loosen two setscrews @ of the needle thread support adjust plate @ and move the needle thread support adjust
plate @ vertically. Measure the standard dimension (1.6mm) and fasten two setscrews @ .

O Raising the needle thread support adjust plate @ causes the needle thread loop to be enlarged.

O Lowering the needle thread support adjust plate @ causes the needle thread loop to be diminished.

1. When the two setscrews @ are loosened and the needle thread support adjust plate @ is moved )

Co vertically, it is possible to change the height of "F" and that of "E." |
@ 2. If there is no coincidence between position of each thread path @ and that of the needle thread |
support adjust plate @ , this can be a cause of problems such as stitch skipping, thread breakage, |

and worse tightening of the needle thread. ,

41 -

HSITONT



12. Adjustment of looper thread cam

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

(1) Adjustment of looper thread cam

The standard positioning is secured when the pulley @ is turned counterclockwise and the first setscrew @ of the looper
thread cam @ and another first setscrew @ of the pulley @ are aligned to the same line.

[ Cauiion When two main shaft setscrews @ and @ of the pulley @ are turned counterclockwise, the first screw\
‘ & functions as the main shaft contact setscrew @ . ,

Rotating
direction

Looper thread cam
adjustment and peep
window

(2) Adjustment of looper thread cam

1)  Open the center top cover @ , loosen the setscrew @
, and remove the cam thread path base @ .

2)  Turn the pulley @ counterclockwise and confirm
whether the first looper thread cam setscrew @ stays
on the same line with the first setscrew @ of the
pulley @ .

If the looper thread cam setscrew @ seems to be
displaced, loosen two setscrews @ and @ and turn
the looper thread cam @ forward and backward for
adjustment. Then, tighten the setscrew @ .
Subsequently, tighten another setscrew @ .

At the time of looper thread cam @ adjust- )
ments, do not move the looper thread cam |

|
I
| &as\ O totheright and left. |
| @ If it is moved to the right and left, the looper |
I
I
(

thread cam @ may come in contact with the |
right/left side face of the cam thread path |
base @ groove. ]

3) Install the cam thread path base @ so that it does not
touch the right and left faces of the looper thread cam
@ . Then, tighten the setscrew @ .

| 1. The looper thread cam @ can be adjust- \
| ed through the peep window. However, |
| since the inside is dark, a proper light |
| (Caution (pen light or the like) should be used |
| @ during adjustments. |
| 2. If the standard position is not secured |
| for the looper thread cam @ , this can |
| be a cause of stitch skipping. )
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13. Adjustment of tension disk floating

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

sewing machine.

(1) Adjustment of tension disk floating

The standard positioning is such that tip of the disk floating
pin € comes in contact with the upper tension disk @
when the upper feed roller @ rises by 1.0mm above the
upper face of the throat plate @ and that the upper tension
disk @ keeps floating when the upper feed roller @ rises
further.

The standard size is 6.5mm between the tip of the disk
floating pin € and the upper face of the thread guide @ .

Top surface
of the throat
plate

(2) Adjustment of tension disk floating

1) Insert a screwdriver in the groove of the tension
floating shaft @ and loosen the setscrew @ of the
lift lever @ . Then, turn the tension floating shaft @
clockwise.

2)  Adjust height of the disk floating pin € to 6.5mm and
tighten the setscrew @ .

Salio\ If proper positioning is not secured for the disk floating pin @ , the needle thread and/or the looper
thread cannot be pulled out when this action is needed.

—43 -
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14. Adjustment of folder

sewing machine.

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the

(1) Folder mounting position

Insert the slide base @ of the folder set @ in the center of the slide plate @ of the right and left cylinder arms, and slide
the presser @ in forward direction. At that time, a standard clearance of 0.8mm to 1.6mm should be secured between the
front section "A" of the presser @ and the outlet section "B" of the upper folder @ .

o — — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — — — — — — — — — — — — — —

( If Section "B" of the upper folder @ is installed as closer as possible to Section "A" of the presser @

[
| (Cautior\ | the result of sewing tends to be more stabilized for the material to be sewn. In such a case, however, |
| it is necessary to make sure not to let the upper folder @ come in contact with the presser @ in the |
\ middle of sewing. ]

Right and left
/ directions
Q @

Longitudinal

directions
0.8 t0 1.6 mm

Cylinder arm

(2) Adjustment of folder mounting position

1) When the folder set @ is installed, confirm whether
a standard clearance is secured between the front
section "A" of the presser @ and the outlet section
"B" of the upper folder @ .
If the conditions seem to be awkward in regard to the
front and rear contact between the front section "A" of
the presser @ and the outlet section "B" of the upper
folder @ and right and left positioning of the upper
and lower folders (@ and @ ), loosen two setscrews
@ and adjust front/rear and right/left positioning of the
folder base @ .

2) Ifitis necessary to adjust the outlet at the tips of the
upper and lower folders ( @ and @ ), loosen two
setscrews @ and make adjustments by moving the
tip of the upper folder @ to the right and left.

O To widen the outlets of the upper and lower
folders (@ and @ ), move the tip of the upper
folder @ to the left.

O To narrow the outlets of the upper and lower
folders ( @ and @ ), move the tip of the upper
folder @ to the right.

3) The spring @ is fastened to the right side section of
the lower folder @ by means of the setscrew @ .
The tip section of the lower folder @ is devised to
have an escape recess somewhat to the right so that
an extra-heavyweight material can be duly handled.

1. According to the thickness of a material |
to be sewn, adjust the upper and lower |

folders (@ and @ ). |

In addition, for the kinds of folder sets @, |

aufion there are folder sets @ other than the |
standard folder. |

Refer to "14. (3) Folder types". |

2. If positioning of the folder set @ is inac- |

curate, the quality of the sewn product |
will be lowered.

_ _ _ _willbelowered. )
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With differential feed

Without differential feed

Folder asm.

Outlet

Inlet

Insert folder @ into folder support @. After insertion,
loosen setscrews @ (eight setscrews for sewing with
the differential feed or six ones for sewing without the

differential feed) to adjust so that the folder slides smoothly

with no play.

(3) Folder types

Select an optimal folder according to nature, thinness, and

thickness of the material cloth.

No. JUKI part No. : US part No. : Outlet dimensions Folder features
24502502 A standard type provided with a spring, suitable for a
1 40066942 3.2mm product that has step sections in the material cloth.

(23420AY18-1/8)

(Stanadard)

24517104
2 40072322 2.4mm
(23420AY18-3/22)

Same as the standard type. The outlet section at the folder
tip is narrow, and suitable for medium-weight materials.

3 40072324 24620205 4.0mm
(23420AY18-5/32) ’

Same as the standard type. The outlet section at the folder
tip is wide, and suitable for extraheavyweight materials.

24503005
4 40072328 3.2mm
(23420Z-9-1/8)

The folder tip section is shorter than that of the standard
type. Functionally same. A shorter type assures easier
control of materials.
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15. Cleaning the sewing machine head

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

1) Be sure to remove cloth chips from around the looper
before they accumulate.
Open looper cover @. Remove cloth chips
accumulated around the looper with tweezers.

( If cloth chips which accumulate around the )

| looper are left without being removed, they are |

| more likely to enter inside the sewing machine. |
. Ingress of cloth chips into the inner section of

| fCadiod the sewing machine can cause the oil tank fil-

| ter to be clogged earlier than usual, leading to |

| faulty oiling. Such a phenomenon can eventu- |

| ally cause abnormal abrasion or seizure of the |

I I

\ )

sewing machine components.
So, be extremely careful not to leave cloth
chips around the looper.

2) Periodically remove cloth chips accumulated in the filter.
As a guide, cleaning is necessary when the amount of oil splashing against the oil circulation identification window
decreases. If splash of oil is not observed, even for a second, at the time of startup of the sewing machine, be sure
to remove cloth chips from the filter.

[ &2\ If the sewing machine is kept being driven after oil splashing has stopped, the oil pipe will be clogged )
| ' with cloth chips. This eventually disables oiling. If such a trouble occurs, entire cleaning of the inside |
\ of the pipe is required. So, be extremely careful. )

Sewing machine head with the differential feed 3) The.fllter clea.nlng procgdure dlffers. by the ty.pe of
mechanism sewing machine head, i.e., the sewing machine head

y, © N provided with the differential feed mechanism and the
D one without it.

Be sure to drain the oil from the machine head before

starting cleaning.

[For the sewing machine head with the differential
feed mechanism]

Remove four screws with screwdriver @. Remove oil
tank @.

Remove cloth chips from the top of filter @. At this
time, as filter @ is detachable, remove cloth chips
also from inside oil tank €. After the completion of
cleaning, re-tighten the four screws to secure the
filter.

[For the sewing machine head without the
differential feed mechanism]

Remove cylinder side cover @. Remove six
setscrews @.

Then, filter @ can be observed inside the sewing
machine. Remove cloth chips which have adhered
on the filter with tweezers. After the completion of
cleaning, re-secure cylinder side cover @.

%  This procedure applies to the sewing machine
mounted with part @ (No. 40067058 (+40067056))
or part @ (No. 40098071 (+EA9500B0000)). Those
parts can be mounted on the sewing machine which
is not provided with them.
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(V. TROUBLES AND CORRECTIVE MEASURES

)

| Trouble

| Cause (1)

Cause (2)

Check and corrective measures

| 1. Thread breakage

—{ 1-1) Threading

F_

1-A) Thread jamming at thread
guide, threading error

—| Refer to “I- 5. How to conduct threading". |

—I 1-2) Thread path

|— 2-A) Flaws, burrs, rust

generation, and the

like can be a cause of
resistance in operation

if they are present in
needles, throat plate,
small thread tension,
needle thread rocking
thread path, needle
thread guide thread path,
lower looper, looper
thread guide pipe, looper
thread cam, lower thread
path guide, and thread
tension disc.

Take measures to remove flaws, burrs,
etc., and finish the thread path neatly.

In this case, however, the lower looper,
throat plate, looper thread cam, and such
important parts should be replaced if their
shapes seem to have changed.

—I 1-3) Rear needle guard

3-A) If contact between the
needle and rear needle
guard is excessive,
needle grooves are
created on he rear needle
guard, resulting in thread
cut.

Replace the needle, and replace the part if
the rear needle guard is worn.

—| 1-4) Needle

|— 4-A) The needle is too thin for

the thread that is now
used.

—| Use an appropriate needle.

—I 1-5) Needle heat

5-A) Thread cut occurs
because of heated
needle depen ding on
the material type, the
number of superimposed
materials, and sewing
speed.

Reduce the needle size. Reduce the
sewing speed. Use needle cooling air.

—I 1-6) Thread

|—| 6-A) Poor quality of the thread |—| Use a high-quality thread.

—| 1-7) Thread tension

|—| 7-A) Excessive thread tension |—

Reduce the thread tension. Thread tension
is excessive because the needle thread
adjusting thread path has been lowered
too much.

—I 1-8) Contact

F_

8-A) The lower looper
touches the feed dog
or throat plate because
of an improper lower
looper position. The
looper touches the
rear needle guard
because of insufficient
looper return.

—| Set the lower looper in the proper position.

—| 1-9) Idle loop error

9-A) Coordination is awkward
between needle and
looper timing. Position of
the looper thread cam is
inadequate.

Clearance is too much
between the upper feed
roller and the upper face
of the throat plate.

_{

Set the lower looper in the proper position.
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Trouble

| Cause (1)

Cause (2)

Check and corrective measures

2. Thread cut at bobbin
thread looper

— 2-1) Thread path

F_

1-A) Resistance is developed
when there is a scratch, a
burr, or rust on the throat
plate, lower looper, looper
thread cam, looper thread
path pipe, looper thread
path guide, or thread
tension disc.

Take measures to remove flaws, burrs,
etc., and finish the thread path neatly.

In this case, however, the throat plate,
lower looper, looper thread cam, and such
important parts should be replaced if their
shapes seem to have changed.

2-2) Adjustment of looper
thread cam

2-A) Excessive tension is
provided because of
improper timing of the
looper thread cam.

_+

Refer to the standard adjustment values.

—I 2-3) Thread tension

F+

3-A) Excessive thread tension

Reduce the tension in consideration of the
tension balance with the needle thread.

—I 2-4) Thread

|—| 4-A) Poor quality of the thread |—| Use a high-quality thread.

—I 2-5) Needle heat

F_

5-A) Thread cut occurs when
the thread touches the
right needle at sewing
stop due to needle heat.

_{

Reduce the sewing speed.

3. Needle breakage

|_

rear of lower looper
and needle tip

because of the strong
interference between the
rear of the lower looper
and the needle tip.

—I 3-1) Needle entry |— 1-A) Front/rear and right/left needle —| Refer to the standard adjustment values.
entry seems to be awkward
in conjunction with the needle
hole of the throat plate.
3-2) Interference between — 2-A) The needle breaks — Adjust the lower looper to prevent the
lower looper and blin because of the interference.
dstitch of needle interference between the Refer to the standard adjustment values.
tip of the lower looper
and the needle.
3-3) Interference between — 3-A) The needle breaks — V- 6. Adjust the looper movement locus.

Refer to the standard adjustment values.

—| 3-4) Rear needle guard

F_

4-A) Excessive clearance
between the needle and
rear needle guard causes
needle shaking and then
interference between

the needle and the lower
looper tip resulting in
needle breakage.

=

Adjust the clearance between the needle
and rear needle guard.
Refer to the standard adjustment values.

—| 3-5) Needle size

F_

5-A) For the case that the
needle is too thin for the
material that is now used

—| Use a thicker needle.

—I 3-6) Thread tension

F_

6-A) Excessive needle
thread tension

_{

Reduce the needle thread tension.

— 3-7) Feed dog height

F_

7-A) Too high feed tooth
causes needle sidewise
movement resulting in
needle breakage.

—| Refer to the standard adjustment values.
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| Trouble

| Cause (1)

Cause (2)

Check and corrective measures

|4. Needle edge blunting |—

ﬂ 4-1) Needle entry

F_

1-A) Front/rear and right/left
needle entry seems
to be awkward in
conjunction with the
needle hole of the
throat plate.

—| Refer to the standard adjustment values. |

—| 4-2) Rear needle guard

-

2-A) Improper position of the
front-to-rear direction

Clearance check between rear needle
guard and needle
Refer to the standard adjustment values.

4-3) Contact with the rear
of the looper

3-A) Too often contact
between the rear of
the lower looper and
the needle tip

V- 6. Adjust the looper movement locus to
make the contact level appropriate when
the lower looper moves backward.

Refer to the standard adjustment values.
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| Trouble(1) |

Trouble (2)

| Cause (1) |

Cause (2)

| Check and corrective measures |

|5. Stitch skipping

|—— 5-1) The looper does not
scoop the needle
thread.

v
To the next page

—I 1-A) Looper

-

A-1) The blade shape
is not proper.

—| Regular parts are used

—I 1-B) Needle

-

B-1) Needle bent or
wrong mounting
direction

Replacement of needles
and installation of the
needle hole section in the
front shall be carried out
correctly.

UY130GS

1-C) Needle thread
holder

C-1) Improper loop
timing due to no
use of the needle
thread holder

Use the needle thread
support plate to adjust the
height properly.

Refer to the adjustment
values.

1-D) Needle thread
adjusting path

D-1) Height of the
thread path is
insufficient.

Adjust the height properly.
Refer to the adjustment
values.

- 1-E) Needle height ||

E-1) Improper needle
bar height

Adjust the height properly.
Refer to the adjustment
values.

- 1-F) Threading

|—| F-1) Threading error |—

Refer to "II- 5. How to
conduct threading".

—| 1-G) Needle heat

-

G-1) This problem
occurs in a
thick area of the
denim material
cloth.

Use needle cooling air.
Refer to the adjustment
values.

— 1-H) Lower looper
adjustment

H-1) Improper clearance
or excessive
looper return

Reduce the looper return.
Refer to the adjustment
values.

—| 1-1) Rear needle guard I—

I-1) Improper height
or contact level

- 50 -

Height of main feed dog
and longitudinal position
check

Refer to the adjustment
values.




Trouble (1)

Trouble (2)

| Cause (1)

Cause (2)

Check and corrective measures

From the previous page

H 5-2) Chain stitch unthr
eading

F————————
(Chain stitch)

The needle thread

caught on the looper

| is unthreaded before
the needle lowers and

I enters the needle

!_thread loop.

I-(unthreading)

I The needle thread loop

| caught on the looper is
fully unthreaded before

I the needle lowers.

| St S, -

——| 2-A) Needle

|_

A-1) Needle bent or
mounting error

Replace the needle, or
mount the needle hole in
the front correctly. Then,
insert the needle to the up
end of the needle mounting
hole of the needle stopper.
UY130GS

- 2-B) Needle height

|_

B-1) Improper needle
bar height

Needle bar height and
looper drawing amount
check

Refer to the adjustment
values.

—| 2-C) Threading

|—| C-1) Threading error I—

Refer to "II- 5. How to
conduct threading".

| —|2-D) Lower looper

|_

D-1) Improper
lower looper
mounting angle
Insufficient
lower looper
drawing amount

Make the lower looper
mounting angle proper

or increase the drawing
amount (in the flat mounting
range).

2-E) Lower looper
adjustment

E-1) Insufficient
contact level
between the
needle and
the rear of the
lower looper

Adjustment of looper
movement locus Refer to
the adjustment values.

- 2-F) Thread tension

F-1) Insufficient
thread tension

—| Increase the tension.

2-G) Needle thread
holder

G-1) Excessive
height of thread
holder position

Refer to the adjustment
values

5-3) Poorly tense
stitches for needle
thread

A

4

To the next page

—{3-A) Needle

|_

A-1) Needle top
blunting, needle
bent, check the
needle in use.

Replace the needle.
UY130GS

—I 3-B) Lower looper

-

B-1) Lower looper brade
point blunting
or insufficient
polishing

Replace any item if it has
been modified or its shape
has changed.

-{3-C) Needle height

-

C-1) Improper
needle bar
height

Refer to the adjustment
values.

- 3-D) Threading

|—| D-1) Threading error |—

Refer to "I- 5. How to
conduct threading".

3-E) Needle thread
tension

E-1) Insufficient
thread tension

Increase the thread
tension.

3-F) Lower looper
thread tension

F-1) Excessive
thread tension

—| Reduce the thread tension.

3-G) Bobbin thread
guide path

G-1) Insufficient take-
up amount of the
bobbin thread

Increase the take-up
amount of the bobbin
thread.

3-H) Looper thread
cam

H-1) Delayed looper
thread cam position

51—

Advance the looper thread
cam position to the proper
level.
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Trouble (1)

| Trouble (2)

| Cause (1)

Cause (2)

Check and corrective measures

From the previous page

—I 5-4) Sewing jam

4-A) Regulating
spring of presser
bar pressure

— A-1) Insufficient
presser bar

Adjust the presser bar
pressure properly.

pressure

—| 4-B) Feeder height |— B-1) Extremely low

feeder

Make the feeder height proper.
Refer to the standard
adjustment values.

4-C) Pressure
regulating
spring of upper
feed roller

C-1) Insulfficient
pressure
adjustment

Adjust it to an appropriate value.
Refer to "Adjustment of drawing
amount of upper feed roller."

C-2) The brake spring —
is permanently
set in fatigue.

Change the brake spring
(Part No.: 40068599) with a
new one.

—| 4-D) Upper feed roller

D-1) Insufficient

drawing amount

Adjust the drawing amount
properly.

D-2) The gear and
key have worn
out.

Change the gear (Part No.:
40068562/40068563) with
anew one.

Change the key (Part No.:
40068560) with a new one.

4-E) Play in the
presser foot

— E-1) The cap screw
has deformed,

causing an

Change the cap screw (Part
No.: 40070193) with a new
one.

inconsistent
pressure of the
presser foot.

5-5) Problems with
chain-off thread

—I 5-A) Throat plate

I— A-1) Not smooth thread

running due to blunt

Perform modification or
replace the deformed part.

throat needle hole

5-B) Lower looper
adjustment

— B-1) Lower fancy stitch

skipping due to

Refer to the adjustment
values.

insufficient lower
looper adjustment

5-C) Needle thread
tension

— C-1) Insufficient needle —| Increase the thread tension.

thread tension

—I 5-D) Threading

|—| D-1) Threading error I—

Refer to "II- 5. How to
conduct threading".

5-E) Drawing amount
of upper feed
roller

E-1) The thread
drawing amount
is insufficient.

Increase the thread drawing
amount.
Refer to the adjustment values.

I 5-F) Clearance
toward the
upper feed
roller

F-1) Clearance is too
much between the
upper feed roller
and the upper face

Adjust the clearance to a
standard level.

Refer to the adjustment
values.

of the throat plate.

L{5-G) Pressure
regulating
spring of upper
feed roller

— G-1) Insufficient
pressure

Adjust the presser bar
presspring sure properly.

adjustment
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JUKI Part No. : 40107535 (separately available)

(VI. DRAWING OF THE TABLE
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.

(VI

TABLE MACHINING DIAGRAM (only for the sewing machine
provided with a clutch motor)

336

(78) 206
r
| &

2
(=]
™
L
RN
100
T8

/ S~ N

/ ? 0
s ~ ‘?‘g
\ 94 (=) @
© EN
/\4\ / h - s
S~ o \ o
| ¥
| T~ / /
| (F - s
~ ¥— _ 7
(€

@ End face of table

® Clutch-motor mounting location (3 x $10)

@ Through-hole for chain of presser foot lifting pedal
@ Belt clearance groove

® Mount base mounting hole (4 x $10)

@ Mount base (Note)

(Note)

The JUKI exclusive mounting base is regarded as a product with the model name "MTO05."
The above table is the table machining drawing using the MTO05.
It should be noted, however, that only one cushion rubber is to be used though the MTO5 is provided with two of them.
Mounting screws and washers are supplied with the mount base.
* Mounting screw SM6087002 TN (M8) 4 pcs/; Washer WP0841600SC 4 pcs.
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ZUR GEWAHRLEISTUNG DES SICHEREN GEBRAUCHS IHRER NAHMASCHINE

Fir eine Nahmaschine, automatische Maschine und Zusatzvorrichtungen (im Folgenden kollektiv als "Ma-

schine" bezeichnet), ist es unerlasslich, die Naharbeit in der Nahe von beweglichen Teilen der Maschine
durchzufiihren. Dies bedeutet, dass stets die Mdglichkeit besteht, versehentlich mit den beweglichen Teilen

in Beriihrung zu kommen. Daher empfehlen wir dem Bedienungs- und Wartungspersonal, das sich mit der
Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine befasst, dringend, vor der Benutzung/Wartung der Maschi-

ne die folgenden |SICHERHEITSHINWEISE | aufmerksam zu lesen und voll zu verstehen. Der Inhalt der
SICHERHEITSHINWEISE| schlief3t Punkte ein, die nicht in den technischen Daten lhres Produkts enthalten sind.
Die Gefahrenbezeichnungen sind in die folgenden drei Kategorien eingeteilt, um die Bedeutung der Aufkleber zu
verstehen. Machen Sie sich unbedingt mit der folgenden Beschreibung vertraut, und halten Sie sich genau an die
Anweisungen.

(1) Erlauterung der Gefahrenstufen

2 GEFAHR :

Dieser Hinweis wird gegeben, wenn unmittelbare Lebens- oder Verletzungsgefahr besteht, falls die verantwortliche Person oder Dritte

die Maschine falsch behandeln oder geféhrliche Situationen wahrend des Betriebs oder der Wartung der Maschine nicht vermeiden.
WARNUNG :

Dieser Hinweis wird gegeben, wenn die Maglichkeit fiir Lebens- oder Verletzungsgefahr besteht, falls die verantwortliche Person oder

Dritte die Maschine falsch behandeln oder geféhrliche Situationen wahrend des Betriebs oder der Wartung der Maschine nicht vermeiden.

HOSLN3d

VORSICHT :
Dieser Hinweis wird gegeben, wenn die Gefahr mittelschwerer oder leichter Verletzungen besteht, falls die verantwortliche Person oder
Dritte die Maschine falsch behandeln oder gefahrliche Situationen wihrend des Betriebs oder der Wartung der Maschine nicht vermeiden.

A Besonders zu beachtende Punkte.

(I) Erlauterung der Bildwarnhinweise und Warnaufkleber

Beachten Sie, dass Sie Ihre Hande ver-
letzen kénnen, wenn Sie die Ndhma-
schine wahrend des Betriebs halten.
Es besteht die Gefahr, vom Rie-
men erfasst zu werden, was zu
Verletzungen fiihren kann.

Bei Beriihrung eines beweglichen
Teils besteht Verletzungsgefahr.

Bei Beriihrung eines Hochspan-
nungsteils besteht Stromschlagge-
fahr.

Bei Beriihrung des Knopftragers
besteht Verletzungsgefahr.

Bei Beriihrung eines heiBen Teils
besteht Verbrennungsgefahr.

Bildwarnhinweis
3l
~“

L B>

Beachten Sie, dass durch direktes o . . .
’ o Die korrekte Richtung wird ange-
Anblicken des Laserstrahls Augen- 2 @ 5 g 9
schiaden verursacht werden kdnnen. | 5 geben.
©
. . - 3 ]
Es bestght die Gefahr einer Beriih 3 Der Anschluss eines Erdungska-
rung zwischen lhrem Kopf und der E bels wird b
Nzhmaschine. £ els wird angegeben.
A A =
1 A\ -—0
(¢ (o) -
s | @ x@yﬁ@@ el i Ty =
: 2] Pl A x -
[) S ;
< @& Hel™ M=)
g © © Es besteht die Mdglichkeit, dass leichte bis schwere Verletzungen oder Tod verursacht werden. —I
X
£ * Es besteht die Méglichkeit, dass Verletzungen durch Beriihrung beweglicher Teile verursacht werden. |4 @ =
‘;“ @ « Durchfiihrung von Niharbeiten mit Schutzplatte. \ 9
+ Durchfiihrung von Naharbeiten mit Schutzabdeckung. .l
* Durchfiihrung von Néharbeiten mit Schutzvorrichtung. 2 ‘V U§U ‘%“2‘“@’
© « Schalten Sie unbedingt die Stromversorgung aus, bevor Sie ,Einfadeln des

Maschinenkopfs“, ,,Nadelwechsel“, ,Spulenwechsel“ oder ,,Olen und Reinigen“ ausfiihren.

PN

Stromschlag-War-
naufkleber

N

ADANGER

BEEHACHNT, XIHETS
BB,

BREYHOT, 5AULSTHS
hI-&RFTTE,

Hazardous voltage will cause
injury.

Turn off main switch and
unplug power cord and wait
at least 5 minutes before
opening this cover.




SICHERHEITSHINWEISE | Eln Unfall bedeutet "die Ver- |

Iursachung von Verletzungen !
A GEFAHR

! oder Tod oder Sachschaden™. '
1. Sollte es notwendig sein, den Schaltkasten mit Elektroteilen zu 6ffnen, schalten Sie unbedingt die
Stromversorgung aus, und warten Sie fiinf Minuten oder lénger, bevor Sie die Abdeckung 6ffnen, um
einen Unfall zu verhiiten, der zu einem Stromschlag fiihrt.

A VORSICHT

| Grundsitzliche Vorsichtsmanahmention |

1. Lesen Sie vor der Benutzung der Maschine unbedingt die Bedienungsanleitung und andere erlduternde
Dokumente durch, die mit dem Zubehor der Maschine geliefert werden. Bewahren Sie die Bedienungs-
anleitung und die erldauternden Dokumente fiir schnelles Nachschlagen griffbereit auf.

2. Der Inhalt dieses Abschnitts schlieBt Punkte ein, die nicht in den technischen Daten lhres Produkts ent-
halten sind.

3. Tragen Sie unbedingt eine Schutzbrille, um sich vor Unféllen zu schiitzen, die durch Nadelbruch verur-
sacht werden.

4. Personen, die einen Herzschrittmacher benutzen, sollten vor der Benutzung der Maschine einen
Facharzt konsultieren.

| Sicherheitsvorrichtungen und Warnaufklebe |

1. Betreiben Sie die Maschine erst, nachdem Sie sich vergewissert haben, dass die Sicherheitsvorrichtun-
gen korrekt installiert sind und normal funktionieren, um durch Fehlen der Vorrichtungen verursachte
Unfélle zu verhiiten.

2. Wird eine der Sicherheitsvorrichtungen entfernt, achten Sie darauf, dass sie ersetzt wird und normal
funktioniert, um Unfélle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren knnen.

3. Sorgen Sie dafiir, dass die an der Maschine angebrachten Warnaufkleber deutlich sichtbar sind, um Un-
falle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren kénnen. Falls einer der Aufkleber verschmutzt ist
oder sich gelost hat, ersetzen Sie ihn unbedingt durch einen neuen.

| Anwendung und Modifizierung |

1. Benutzen Sie die Maschine niemals fiir andere Anwendungen als die vorgesehene und auf irgendeine
Weise, die von der Beschreibung in dieser Anleitung abweicht, um Unfille zu verhiiten, die zu Verlet-
zungen und Tod fiihren kénnen. JUKI ilibernimmt keine Verantwortung fiir Schaden, Verletzungen oder
Todesfalle, die durch zweckentfremdeten Gebrauch der Maschine entstehen.

2. Unterlassen Sie jegliche Modifikationen und Abanderungen der Maschine, um Unfélle zu verhiiten, die zu
Verletzungen oder Tod fiihren konnen. JUKI iibernimmt keine Verantwortung fiir Schaden, Verletzungen oder
Todesfélle, die auf den Gebrauch einer modifizierten oder abgeénderten Maschine zuriickzufiihren sind.

| Ausbildung und Schulung |
1. Um Unfalle zu verhiiten, die aus Unvertrautheit mit der Maschine resultieren, darf die Maschine nur von
Personen benutzt werden, die vom Arbeitgeber hinsichtlich des Maschinenbetriebs und der sicheren
Bedienung der Maschine geschult/ausgebildet wurden, um entsprechendes Fachwissen und Bedie-
nungsfertigkeiten zu erwerben. Um dies zu gewahrleisten, muss der Arbeitgeber einen Ausbildungs-/
Schulungsplan fiir das Bedienungspersonal aufstellen und dieses vorher ausbilden/schulen.

| Vorgénge fiir die die Stromversorgung der Maschine ausgeschaltet werden muss

|Ausschalten der Stromversorgung: Ausschalten des Netzschalters, dann Abziehen des Netzsteckers von |
I der Steckdose. Dies gilt fiir Folgendes. I

1. Schalten Sie sofort die Stromversorgung aus, falls Sie irgendeine UnregelméaBigkeit oder Stérung
feststellen, oder bei einem Stromausfall, um Unfélle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren
konnen.

2. Um Unfélle zu verhiiten, die durch plétzliches Anlaufen der Maschine entstehen, fiihren Sie nach dem
Ausschalten der Stromversorgung die folgenden Vorgénge aus. Fiihren Sie besonders fiir Maschinen
mit eingebautem Kupplungsmotor nach dem Ausschalten der Stromversorgung die folgenden Vorgange
aus, und vergewissern Sie sich, dass die Maschine vollkommen stillsteht.

2-1. Zum Beispiel Einfadeln von Teilen, wie Nadel, Greifer, Spreizer usw., die eingefadelt werden miis-
sen, oder Wechseln der Spule.

2-2. Zum Beispiel Austauschen oder Einstellen aller Komponenten der Maschine.

2-3. Zum Beispiel bei Uberpriifung, Reparatur oder Reinigung der Maschine, oder bei Verlassen der
Maschine.

3. Halten Sie beim Abziehen des Netzstecker den Stecker, nicht das Kabel, um Stromschlag, Kriechstrom
oder Brand zu verhiiten.

4. Schalten Sie unbedingt die Stromversorgung aus, wann immer Sie die Maschine zwischen Arbeiten un-
beaufsichtigt lassen.

5. Schalten Sie bei einem Stromausfall unbedingt die Stromversorgung aus, um Unfille zu verhiiten, die
durch Beschadigung von Elektrokomponenten entstehen.




IN VERSCHIEDENEN BETRIEBSPHASEN ZU TREFFENDE VORKEHRUNGEN

1. Heben und transportieren Sie die Maschine auf sichere Weise, wobei Sie das Maschinengewicht beriick-
sichtigen. Angaben zum Gewicht der Maschine finden Sie im Text der Bedienungsanleitung.

2. Treffen Sie ausreichende SicherheitsmaBnahmen, um Herunterfallen oder Umkippen der Maschine zu
verhiiten, bevor Sie die Maschine anheben oder transportieren, um Unfille zu verhiiten, die zu Verletzun-
gen oder Tod fiihren kénnen.

3. Nachdem die Maschine ausgepackt worden ist, darf sie fiir den Transport keinesfalls wieder verpackt
werden, um sie vor Beschadigung durch unvorhersehbaren Unfall oder Fallenlassen zu schiitzen.

1. Packen Sie die Maschine in der vorgeschriebenen Reihenfolge aus, um Unfalle zu verhiiten, die zu Ver-
letzungen oder Tod fiihren kénnen. Achten Sie besonders bei Maschinen, die in Kisten geliefert werden,
auf Négel. Die Négel miissen vorher entfernt werden.

2. Uberpriifen Sie die Maschine auf ihren Schwerpunkt hin, und nehmen Sie sie vorsichtig aus der Verpa-
ckung, um Unfalle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren kénnen.

Installation

(I) Tisch und Tischstander

1. Verwenden Sie den Original-JUKI-Tisch und -Tischstander, um Unfélle zu verhiiten, die zu Verletzungen
oder Tod fiihren kénnen. Lasst sich die Verwendung eines markenfremden Tisches und Tischstédnders
nicht vermeiden, wéhlen Sie einen Tisch und Tischstiander aus, die in der Lage sind, dem Maschinenge-
wicht und der Reaktionskraft wahrend des Betriebs standzuhalten.

2. Sind Laufrollen fiir den Tischsténder notwendig, benutzen Sie Laufrollen mit Sperrmechanismus, und
verriegeln Sie diese, damit die Maschine wéahrend Betrieb, Wartung, Uberprifung und Reparatur gesi-
chert ist, um Unfélle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren kénnen.

(I1) Kabel und Verdrahtung

1. Vermeiden Sie iibermiRige Belastung des Kabels wiahrend der Benutzung, um Stromschlag, Kriechstrom
oder Brand zu verhiiten. Ist es auBerdem notwendig, das Kabel in der Ndhe des Betriebsabschnitts, wie
z. B. dem Keilriemen, zu verlegen, halten Sie einen Abstand von mindestens 30 mm zwischen dem Be-
triebsabschnitt und dem Kabel ein.

2. Vermeiden Sie Mehrfachanschliisse, um Stromschlag, Kriechstrom oder Brand zu verhiiten.

3. SchlieBen Sie die Stecker einwandfrei an, um Stromschlag, Kriechstrom oder Brand zu verhiiten. Halten
Sie auBerdem beim Abziehen des Kabels nur den Stecker.

(lif) Erdung
1. Lassen Sie einen geeigneten Netzstecker von einem Elektriker installieren, um durch Kriechstrom oder
Durchschlag verursachte Unfille zu verhiiten. SchlieBen Sie auBerdem den Netzstecker nur an eine ge-
erdete Steckdose an.
2. Erden Sie das Erdungskabel korrekt, um durch Kriechstrom verursachte Unfélle zu verhiiten.

IV) Motor
1. Verwenden Sie einen Motor mit der vorgeschriebenen Nennbelastung (Original-JUKI-Produkt), um durch
Uberlastung verursachte Unfille zu verhiiten.
2. Wird ein handelsiiblicher Kupplungsmotor mit der Maschine verwendet, wahlen Sie einen mit Riemen-
scheiben-Schutzabdeckung aus, um Hangenbleiben am Keilriemen zu verhiiten.

| Vor dem Betrieb |

1. Vergewissern Sie sich, dass die Stecker und Kabel frei von Beschadigung, Stérungen und Lockerheit
sind, bevor Sie die Stromversorgung einschalten, um Unfélle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod
fiihren konnen.

2. Halten Sie niemals lhre Hand in die beweglichen Abschnitte der Maschine, um Unfille zu verhiiten, die
zu Verletzungen oder Tod fiihren kdnnen.
Stellen Sie auBerdem sicher, dass die Drehrichtung der Riemenscheibe mit dem Pfeil auf der Riemen-
scheibe tibereinstimmt.

3. Wird ein Tischstander mit Laufrollen verwendet, sichern Sie den Tischstiander durch Verriegeln der
Laufrollen oder mit Einstellern, falls vorhanden, um durch plétzliches Anlaufen der Maschine verursach-
te Unfille zu verhiiten.

| Wihrend des Betriebs |

1. Bringen Sie wahrend des Betriebs der Maschine nicht lhre Finger, Haare oder Kleidung in die Ndhe von
beweglichen Teilen, wie z. B. Handrad, Riemenscheibe und Motor, und legen Sie auch keine Gegenstan-
de in der Ndhe dieser Teile ab, um Unfille durch Hangenbleiben zu verhiiten, die zu Verletzungen oder
Tod fithren kénnen.

2. Halten Sie lhre Finger beim Einschalten der Stromversorgung oder wahrend des Betriebs der Maschine
nicht in die Umgebung der Nadel oder in die Fadenhebelabdeckung, um Unfélle zu verhiiten, die zu Ver-
letzungen oder Tod fithren kénnen.

3. Die Maschine lauft mit hoher Drehzahl. Halten Sie wahrend des Betriebs niemals lhre Hande in die Ndhe
von beweglichen Teilen, wie Schleifenfanger, Spreizer, Nadelstange, Greifer und Stoffmesser, um lhre
Héande vor Verletzungen zu schiitzen. Schalten Sie auBerdem die Stromversorgung aus, und vergewis-
sern Sie sich, dass die Maschine vollkommen stillsteht, bevor Sie den Faden wechseln.

4. Achten Sie darauf, dass lhre Finger oder andere Korperteile nicht zwischen Maschine und Tisch einge-
klemmt werden, wenn Sie die Maschine vom Tisch entfernen oder darauf stellen, um Unfélle zu verhiiten,
die zu Verletzungen oder Tod fiihren konnen.

5. Schalten Sie die Stromversorgung aus, und vergewissern Sie sich, dass Maschine und Motor vollkom-
men stillstehen, bevor Sie Riemenabdeckung und Keilriemen entfernen, um durch plétzliches Anlaufen
von Maschine oder Motor verursachte Unfille zu verhiiten.
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6. Wird ein Servomotor mit der Maschine verwendet, erzeugt der Motor bei Stillstand der Maschine kein
Gerausch. Vergessen Sie nicht, die Stromversorgung auszuschalten, um durch plétzliches Anlaufen des
Motors verursachte Unfille zu verhiiten.

7. Benutzen Sie die Maschine niemals mit blockierter Kiihlungséffnung des Motorschaltkastens, um einen
Brand durch Uberhitzung zu verhiiten.

1. Verwenden Sie unbedingt Original-JUKI-OI und -Fett auf den zu schmierenden Teilen.

2. Falls Ol in Ihre Augen oder auf Ihren Kérper gelangt, waschen Sie es sofort ab, um Entziindung oder
Hautreizung zu verhiiten.

3. Wird das Ol versehentlich verschluckt, konsultieren Sie sofort einen Arzt, um Durchfall oder Erbrechen
zu verhiiten.

1. Um einen durch Unvertrautheit mit der Maschine verursachten Unfall zu verhiiten, miissen Reparaturen
und Einstellungen von einem Wartungstechniker ausgefiihrt werden, der innerhalb des in der Bedienungs-
anleitung beschriebenen Rahmens mit der Maschine griindlich vertraut ist. Verwenden Sie unbedingt
Original-JUKI-Teile als Ersatzteile der Maschine. JUKI iibernimmt keine Verantwortung fiir Unfélle, die auf
unsachgemaBe Reparatur oder Einstellung oder den Gebrauch markenfremder Teile zuriickzufiihren sind.

2. Um durch Unvertrautheit mit der Maschine oder Stromschlag verursachte Unfélle zu verhiiten, tiberlas-
sen Sie Reparatur- und Wartungsarbeiten von Elektrokomponenten (einschlieBlich Verkabelung) einem
Elektriker Ihrer Firma oder von JUKI oder lhrem Handler.

3. Sind Reparatur- oder Wartungsarbeiten an einer Maschine notwendig, die luftgetriebene Teile, wie z. B.
einen Luftzylinder, verwendet, entfernen Sie unbedingt die Luftversorgungsleitung, um vorher die in
der Maschine verleibende Restluft abzulassen, um durch plétzliches Anlaufen der luftgetriebenen Teile
verursachte Unfélle zu verhiiten.

4. Vergewissern Sie sich nach einer Reparatur, einer Einstellung und einem Teilewechsel, dass die Schrau-
ben und Muttern fest sitzen.

5. Unterziehen Sie die Maschine wéahrend ihrer Benutzungsdauer einer regelmaBigen Reinigung. Schalten
Sie unbedingt die Stromversorgung aus, und vergewissern Sie sich, dass Maschine und Motor vollkom-
men stillstehen, bevor Sie die Maschine reinigen, um durch plétzliches Anlaufen von Maschine oder
Motor verursachte Unfélle zu verhiiten.

6. Schalten Sie unbedingt die Stromversorgung aus, und vergewissern Sie sich, dass Maschine und Motor
vollkommen stillstehen, bevor Sie Wartungs-, Inspektions- oder Reparaturarbeiten an der Maschine aus-
fiihren. (Bei Maschinen mit Kupplungsmotor lauft der Motor auch nach dem Ausschalten aufgrund der
Tragheit noch eine Weile weiter. Lassen Sie daher Sorgfalt walten.)

7. Falls die Maschine nach einer Reparatur oder Einstellung nicht normal betrieben werden kann, halten
Sie sofort den Betrieb an, und kontaktieren Sie JUKI oder lhren Handler beziiglich einer Reparatur, um
Unfalle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren kénnen.

8. Falls die Sicherung durchgebrannt ist, schalten Sie die Stromversorgung aus, und beseitigen Sie die
Ursache fiir das Durchbrennen der Sicherung. Ersetzen Sie dann die Sicherung durch eine neue, um
Unfalle zu verhiiten, die zu Verletzungen oder Tod fiihren kénnen.

9. Reinigen Sie die Entliiftungso6ffnung des Liifters regelmaRig, und tiberpriifen Sie den Bereich um die
Verkabelung, um einen Brand des Motors zu verhiiten.

| BetrlebsumgebungJ

. Benutzen Sie die Maschine in einer Umgebung, die nicht von starken Stérquellen (elektromagnetischen
Wellen), wie z. B. HochfrequenzschweiBer, beeinflusst ist, um durch eine Funktionsstorung der Maschi-
ne verursachte Unfélle zu verhiten.

2. Betreiben Sie die Maschine niemals an einem Ort, wo die Spannung um mehr als "Nennspannung +10
%" schwankt, um durch eine Funktionsstorung der Maschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

3. Priifen Sie unbedingt, ob eine luftgetriebene Vorrichtung, wie z. B. ein Luftzylinder, mit dem vorgeschrie-
benen Luftdruck arbeitet, bevor Sie diese benutzen, um durch eine Funktionsstorung der Maschine
verursachte Unfélle zu verhiiten.

4. Um die Sicherheit der Maschine zu gewahrleisten, betreiben Sie sie in einer Umgebung, welche die fol-
genden Bedingungen erfiillt:

Umgebungstemperatur wahrend des Betriebs 5°C bis 35°C
Relative Luftfeuchtigkeit wahrend des Betriebs 35 % bis 85 %

5. Taukondensation kann auftreten, wenn die Maschine plétzlich von einem kalten zu einem warmen Ort
gebracht wird. Schalten Sie daher die Stromversorgung erst ein, nachdem Sie ausreichend lange gewar-
tet haben, bis keine Anzeichen von Wassertropfen mehr vorhanden sind, um durch Beschadigung oder
Funktionsstorung der elektrischen Komponenten verursachte Unfélle zu verhiiten.

6. Halten Sie die Maschine bei einem Gewitter aus Sicherheitsgriinden an, und ziehen Sie den Netzstecker
ab, um durch Beschadigung oder Funktionsstorung der elektrischen Komponenten verursachte Unfille
zu verhiiten.

7. Abhangig von den Funkwellen-Signalbedingungen kann die Maschine Storungen in Fernsehgeriten
oder Radios erzeugen. Sollte dies eintreten, benutzen Sie das Fernsehgerit oder Radio in ausreichen-
dem Abstand von der Maschine.

8. Um die Sicherheit am Arbeitsplatz zu gewahrleisten, miissen die ortlichen Gesetze und Vorschriften des
Landes, in dem die Nahmaschine installiert ist, befolgt werden.

Falls Larmschutz notwendig ist, sollten Gehorschiitzer oder andere Schutzeinrichtungen entsprechend
den geltenden Gesetzen und Vorschriften getragen werden.

9. Die Entsorgung von Produkten und Verpackungen sowie die Aufbereitung von verbrauchtem Schmierol
sind gemaR den relevanten Gesetzen des Landes, in dem die Nahmaschine benutzt wird, auszufiihren.




Fir sicherere Benutzung der MS-3580-Modelireihe zu treffende

VorsichtsmaBnahmen

eingeschaltetem Netzschalter.

1. Um durch elektrische Schlége verursachte Unfille zu verhiiten, unterlassen Sie das Offnen
A der Motorschaltkastenabdeckung oder das Beriihren der Innenteile des Schaltkastens bei
1. Halten Sie niemals lhre Finger unter die Nadel, wenn der Netzschalter eingeschaltet oder die
Maschine in Betrieb ist.
2. Bringen Sie niemals lhre Finger, Haare oder Kleidung in die Nahe des Handrads und der Nadel,
und legen Sie auch keine Gegenstéande auf das Handrad oder unter die Nadel, wéahrend die

Maschine in Betrieb ist.

3. Lautstarke und Qualitidt des Tons dndern sich je nach Art und Form des Nahprodukts,
einschlieBlich Ndhgeschwindigkeit und Nahbedingungen, nach der Anzahl der liberlappten
Stiicke, Stichldnge usw. Wenn die Nadhmaschine liber eine lange Zeitspanne benutzt wird,
kommt es manchmal vor, dass man ein Gefiihl der Disharmonie spiirt. Betreiben Sie die
Ndhmaschine in diesem Fall mit aufgesetzten Ohrenschiitzern oder dergleichen.

4. Schalten Sie unbedingt die Stromversorgung aus und vergewissern Sie sich, dass die
Nahmaschine selbst bei Betdtigung des Startpedals nicht in Bewegung gesetzt wird, bevor Sie
solche Arbeiten wie Uberpriifen, Einstellen, Reinigen, Einfadeln oder Auswechseln der Nadel
an der Ndhmaschine durchfiihren.

5. Betreiben Sie die Ndahmaschine aus Sicherheitsgriinden niemals ohne den Erdleiter fiir die
Stromversorgung.

6. Schalten Sie vor dem AnschlieBen/Abziehen des Netzsteckers unbedingt den Netzschalter aus.

7. Brechen Sie bei Gewitter die Arbeit ab, und ziehen Sie zur Sicherheit den Netzstecker von der
Steckdose ab.

8. Wenn die Ndhmaschine direkt von einem kalten zu einem warmen Ort gebracht wird, kann es
zu Kondenswasserbildung kommen. Schalten Sie die Stromversorgung der Maschine erst ein,
nachdem Sie sich vergewissert haben, dass keine Gefahr von Kondenswasserbildung besteht.

9. Schalten Sie bei Wartungs-, Inspektions- oder Reparaturarbeiten immer den Netzschalter aus,
und vergewissern Sie sich, dass Nahmaschine und Motor véllig stillstehen, bevor Sie mit der
Arbeit beginnen. (Im Falle eines Kupplungsmotors lauft der Motor wegen der Massenkraft auch
nach dem Ausschalten des Netzschalters noch eine Weile weiter. Lassen Sie daher Vorsicht
walten.)

10. Behandeln Sie dieses Produkt mit Sorgfalt, um kein Wasser oder Ol darauf zu verschiitten oder
es durch Fallenlassen zu erschiittern usw., da es sich um ein Prézisionsinstrument handelt.

Vorsicht

Beachten Sie auBerdem, dass Sicherheitsvorrichtungen wie ,,Augenschutzabdeckung” und ,,
Fingerschutz” in Zeichnungen, lllustrationen und Abbildungen der Bedienungsanleitung der
Einfachheit halber manchmal ausgelassen werden. Im praktischen Gebrauch diirfen diese
Sicherheitsvorrichtungen jedoch keinesfalls entfernt werden.
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('I.TECHNISCHE DATEN

Rollenmechanismus/Kupplungstyp

NI Modell Technische Daten

Posten MS-3580SF/1SN MS-3580SF/0SN
1 | Stichtyp 3-Nadel-6-Faden-Doppelkettenstichmaschine (401 LSc-3)
2 | Anwendung Denim, Arbeitskleidung, Filz usw.

Max. Néhgeschwin-

3 4.500 sti/min
digkeit
4 | Nahgeschwindigkeit 3.500 sti/min
Nadellehre 8 Teilung : 3,2 mm, Gesamtbreite : 6,4 mm
Stichlange 2,1 bis 3,6 mm (Standard: 3,2 mm) in 1-Zoll-Intervall
2 Nadel UY130GS (Standard)
(StandardgréBe) 140 (#22)
8 | Nadelstangenhub 33mm
9 | Anzahl der Faden 6 Stlck
10 | AuBenabmessungen H:420 x W : 285 x D : 345 mm
11 | Maschinenkopfgewicht 23,5 kg
12 | NahfuB-Hubbetrag Max. 9 mm (Werkseinstellung vor dem Versand: 6,5 mm)
13 | Transportwalzenbreite 11,9mm
14 | Transportwalzenform Standard (schmaler Typ)
Haupttransport : Stichteilungs-Einstellsystem in Schiebeausfiihrung
15 | Transporteinstellung
Mit Differentialtransporthebel-Einstellsystem Ohne Differentialtransport
16 | Schmierung Automatisches Rotationspumpen-Schmiersystem
17 | Schmierdl JUKI MACHINE OIL No. 18
Oltankfassungsver- )
18 . Fassungsvermdgen des Tanks : 140 ml
mabgen
19 | Installation Arbeitstemperatur-/Luftfeuchtigkeitsbereich
Versorgungsspan- N . . -
20 Temperatur : 5 — 35 °C, Luftfeuchtigkeit : 35 — 85 % (kein Tauniederschlag zulassig)
nung/Frequenz
Supply voltage/fre-
21 Nennspannung +10 %, 50/60 Hz
quency
- Entsprechender kontinuierlicher Emissions-Schalldruckpegel (Lpa) am Arbeitsplatz:
22 | Larm A-bewerteter Wert von 80,0 dB; (einschlieBlich Kpa = 2,5 dB); gemaB 1ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204

GR2 bei 3.500 sti/min.
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(L. INSTALLATION )

WARNUNG :
Fiihren Sie die Installationsarbeit des Maschinenkopfes unbedingt mit zwei oder mehr Personen
durch.

1. Installieren des Maschinenkopfes

Zu Beginn wird das Verfahren des Herausziehens des Ma-
schinenkopfes nach dem Offnen der Verpackung erléutert.

1)  Ein Spalt @ ist unter der Mitte des Rahmens vor-
handen. Stecken Sie eine Hand dort hinein, um den
Maschinenkopf abzustitzen.

Halten Sie dann das Handrad @ mit der anderen
Hand.

2) Ziehen Sie den Maschinenkopf heraus, wéhrend ein
Mitarbeiter gegen das Verpackungsmaterial driickt.

Als nachstes wird das Verfahren der Installation des Ma-
ey schinenkopfes erlautert.

1
N Befestigen Sie den Maschinenkopf mit der Kopfbefesti-
— @ gungsschraube @ und der Unterlegscheibe @ mithilfe von
; @ Iy zwei oder mehr Personen, wie in Abb. 1 gezeigt.
[ — , J\ Darlber hinaus betragt das Anzugsmoment der Kopfbe-
N

rc.uuw_ 5\{
lGZJ = festigungsschraube @ 12 bis 15 N-m.
‘ -———J’\ D

Beim Montieren/Demontieren des
Maschinenkopfes besteht die Gefahr, dass
der Maschinenkopf herunterféllt.

Benutzen Sie den exklusiven Lift, oder fiihren
Sie die Arbeit mit zwei oder mehr Personen
aus, und lassen Sie den Maschinenkopf nicht
eher los, bis die Kopfbefestigungsschraube
sicher festgezogen ist.

Stellen Sie auBerdem beim Anziehen der
Befestigungsschraube die Position des
Maschinenkopfes seitlich ein, so dass der
Keilriemen gerade gerichtet wird.

Falls der Keilriemen schief montiert wird,
erhoht sich der Abriebsfortschritt des
Keilriemens.

— — — — — — — — — — — —




2. Installieren der Riemenabdeckung (nur fiir Nahmaschine mit Kupplungsmotor)

Gleicher Abstand
auf der linken und
rechten Seite

Wenn ihre Maschine einen Kupplungsmotor verwendet,
muss zuerst die mit der Einheit gelieferte Riemenabde-
ckung uber den Motor montiert werden, um die Sicherheit
zu gewahrleisten. Die mitgelieferte Riemenabdeckung ist
fur die getrennt erhéltliche exklusive Montageplatte von
JUKI vorgesehen.

Wenn Sie eine andere Montageplatte verwenden, sollte
eine spezielle Riemenabdeckung flr die betreffende Mon-
tageplatte angebracht werden. Falls lhre Montageplatte
nicht mit ihrer eigenen Riemenabdeckung geliefert wird,
wenden Sie sich bitte an lhren Handler oder den Hersteller
Ihrer Montageplatte, um eine flr lhre Montageplatte geeig-
nete Riemenabdeckung zu erhalten.

1)  Den Distanzring @ mit drei Befestigungsschrauben
@ anbringen.

2) Den Keilriemen @ in die Riemenabdeckung @ ein-
fuhren.

3) Die Riemenabdeckung €@ auf die Nahmaschinen-
Riemenscheibe setzen. Den Keilriemen @ in die Rie-
menscheibe einhangen. Siehe , 11 -7. Installieren des
Handrads* fir weitere Informationen zum Handrad.

4) Den Keilriemen @ in die Riemenscheibe @ des
Kupplungsmotors einhéngen.

5) Die Querposition der Riemenabdeckung € unter
Verwendung des Vorsprungbetrags von 3 bis 5 mm
des Distanzrings @ als Richtlinie einstellen. Die
Langsposition der Abdeckung so einstellen, dass der
Abstand zwischen dem Rand des Distanzrings @ und
der Riemenabdeckung @ auf der rechten und linken
Seite gleich groB ist (A). Nachdem die Riemenabde-
ckung korrekt ausgerichtet worden ist, kann sie durch
Festziehen der vier Holzschrauben mit vier Unterleg-
scheiben in den Léchern C der Riemenabdeckung
befestigt werden.

6) Den Stopfen in Abschnitt B einpassen. Diese Boh-
rung wird als Olbohrung fiir die Verbindungsstangen-
einheit verwendet. (40068581).

HOS1N3a



3. Beziehung zwischen Motorriemenscheibe und Keilriemen (nur fir Nahmaschine
mit Kupplungsmotor)

1) Verwenden Sie einen Kupplungsmotor mit einer Ausgangsleistung von mindestens 400 W. Verwenden Sie einen
Keilriemen des Typs M.

2) Die Beziehung zwischen Motorriemenscheibe, Riemenlédnge und Drehzahl der Maschine ist aus der nachstehenden
Tabelle ersichtlich.

AuBendurchmesser JUKI-Teile-Nr. der Drehzahl (sti/min) Riemenlénge JUKI-Te_iIe-Nr. des
der . ; (Zoll) Keilriemens
Motorriemenscheibe Motorriemenscheibe
50Hz 60Hz
110 mm MTKPO0105000 4420
105 mm MTKP0100000 4210 50" MTJVMO005000
100 mm MTKPO0095000 4000
95 mm MTKPO0090000 3790
90 mm MTKP0085000 3580 4320
85 mm MTKP0080000 3370 4070
80 mm MTKPO0075000 3160 3810 49" MTJVM004900
75 mm MTKPO0070000 2950 3560
70 mm MTKP0065000 2740 3300

*  Den effektiven Durchmesser der Motorriemenscheibe erhalt man, indem man 5 mm vom AuBendurchmesser sub-
trahiert.

* Die Drehrichtung des Motors ist entgegen dem Uhrzeigersinn, von der Riemenscheibenseite aus gesehen. Achten
Sie darauf, dass sich der Motor nicht in entgegengesetzter Richtung dreht.



4. Installieren des NahfuBhubhebels

5. Installieren des Fadenmessers

Zu Beginn den Nabenteil @) des NahfuBhubhebels @ auf
den Halter @ schieben.

In diesem Zustand den Hebel mit der Befestigungsschrau-
be @ an der Fadenspannerbasis @ befestigen.

Dann das Verbindungsglied @ einsetzen, wie in der Ab-
bildung gezeigt, und die Gummiringe @ auf beiden Seiten
anbringen.

Dann das Teil mit der Befestigungsschraube @ befestigen.

Tragen Sie das mit dem Gerit gelieferte Fett)
U’o,s:,c n (Teile-Nr.: 40013640) mindestens einmal |

o — ——— — — — — — — — — — —,
Vi

| alle drei Monate auf die mit:__; (vier Stellen) |
| eingekreisten Gleitteile auf. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

VORSICHT :

verursachte Unfélle zu verhiiten.

1. Schalten Sie die Stromversorgung vor Beginn der Arbeit aus, um durch plétzliches Anlaufen der Ndhmaschine

2. Beriihren Sie den Klingenteil des Messers nicht mit lhren Fingern oder Handen, um schwere Unfalle zu verhiiten.
3. Uberlassen Sie die Einstellung den Wartungstechnikern, die mit der Ndhmaschine vertraut und fiir die Einhaltung der
Sicherheit geschult sind, um durch mangelnde Sachkenntnis oder falsche Einstellung verursachte Unfélle zu verhiiten.

(Klingenteil) Gefahrliche
Stellen fiir Messerschnitte

Das untere Fadenmesser @ auf das obere Fadenmesser
@ setzen, dann die beiden Teile in die Messerabdeckung
© einschieben und mit zwei Schrauben @ installieren, wie
in der Abbildung gezeigt.

AN
Vorsicht
| U darauf, dass Sie sich nicht in die Finger |
schneiden. )
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6. Installieren der Stoffpullerabdeckung

Die Obertransport-Stoffpullerabdeckung @ mit zwei
der mit der Maschine gelieferten Befestigungsschrau-
ben @ installieren.

. Das Anzugsmoment der Schraube betragt 2,5 bis 3

Durch Drehen der Nahmaschine von
Hand die Positionierung der Abdeckung
so durchfiihren, dass sie nicht mit der
Néhmaschine in Berithrung kommt.

7. Installieren des Handrads

* Stoffpullerabdeckung und Handrad im
installierten Zustand

Das Handrad @ mit drei der mit der Maschine gelie-
ferten Befestigungsschrauben @ installieren.
(Wenn MTO3 installiert wird, erubrigt sich dieser
Schritt.)

Das Anzugsmoment der Schraube betragt 2,5 bis 3
N-m.

8. Installieren des Garnstanders

Den Garnstander zusammenbauen,
wie in der Abbildung gezeigt, und in
das Loch der Tischplatte einsetzen.

2) Die Muttern @ so weit anziehen, dass
sich der Garnstander nicht bewegt.
3) Bei Stromversorgung Uber Decken-

verkabelung ist das Stromversor-
gungskabel durch den Garnstander
@ zu fuhren.




9. Montageverfahren des Fadenhebel-Olschutzes

Die Befestigungsteile fiir den Fadenhebel-Olschutz sind in
der linken Abbildung dargestellt.
Nehmen Sie die Teile aus dem Zubehdrkarton heraus.

Fadenhebel-Olschutz

Zapfenschraube

Wellenscheibe

Sechskantmutter

Schlauchmuffe
Fadenhebel-Olschutzbiigel

Schrauben fiir den Fadenhebel-Olschutz

0060000

Zuerst die Schlauchmuffe @ bis zum Anschlag auf den
Vorsprung @ des Fadenhebel-Olschutzes @ schieben.
Die Schlauchmuffe nicht gewaltsam einfihren, weil sie
sonst reiBBen kann.

Dann den oben erwahnten Fadenhebel-Olschutz @ an der
Pullerantriebsabdeckung @ auf der Maschinenkopfseite
installieren, wie in der linken Abbildung gezeigt.

Zuerst den Fadenhebel-Olschutzbiigel @ mit der Zapfen-
schraube @ und der Wellenscheibe @ befestigen. Dann
den Fadenhebel-Olschutz @ mit den Schrauben @ am
Fadenhebel-Olschutzbligel @ befestigen.

Dabei sicherstellen, dass der Fadenhebel-Olschutz @
reibungslos geéffnet/geschlossen werden kann.
SchlieBlich die Sechskantmutter @ anziehen, um eine
Lockerung der Zapfenschraube zu verhiten.

Das Anzugsmoment betragt standardmaBig 0,5 bis 1,0
N-m.

HOS1N3a



(]]I. VORBEREITUNG UND BETRIEB

1. Maschinenkopfteile

PP OEB800000 0O0OCO

Kupplungseinheit
Kupplungsstange
Kupplungshebel

Abdeckung fiir Nadelstange und
Rolle

Druckreguliermutter
Druckregulierungs-Blattfedereinheit
Olumlauf-Kontrollfenster (hinten)
Fadenspannungsknopf
Fadenflihrung
Olumlauf-Kontrollfenster (vorn)
Greiferdruckknopf

Vordere Oberabdeckung

Hintere Oberabdeckung
Fadenhebel-Olschutz

Nadelfaden-Einstellfiihrung

8000 DHDODINDROE /66

Enddeckel
Greiferfadenfiihrungsrohr
Differentialregulierhebel

Fensterschraube fir Stichlangenein-
stellung und Olschraube

Olstandanzeiger (vorn)
Olablassschraube (vorn)
Zylinderseitendeckel

Teilungsplatte
Transportschwinghebel-Exzenterstift
Greiferabdeckung

Stichplatte

Rollsaum-Faltapparat

NéhfuB

Nadelschutz

Nadelstange

OB BBHOHOH OSBGOS

Zahnradabdeckung (vorn)
Zahnradabdeckung (hinten)
Obertransportwalzenrahmen

Obertransportwalze

Nadelklemme

Rechte und linke Fiihrungsplatte
Walzenstangen-Fuhrungsplatte
Rollendruck-Regulierfeder
Rollendruck-Regulierschraube
Nadelfadenhebel-Fadenfiihrung
Pendelfadenhebel-Fadenfihrung
Nadelfaden-Pendelfadenhebel
Nadelfaden-Hilfseinstellplatte

Nadelfadendriicker




2. Schmierung

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

Maschinenkopf mit Differentialtransport

(2) Olablasspunkt

(3) Olschmierung und
Prifpunkt, wenn die
Ndhmaschine fiir eine relativ
lange Zeit nicht benutzt
worden ist

(1) Olschmierung und

(4) Schmierstelle des Priifpunkt

Obertransportwalzenantriebs-
Verbindungsteils und des
Hauptwellenteils

(2) Olablasspunkt

Maschinenkopf ohne Differentialtransport

(1) Olschmierung und
Prifpunkt

(2) Olablasspunkt

Der Nahmaschinenkopf ist mit einem automatischen
Rotationspumpen-Schmiersystem ausgestattet.

Den Oleinfiillverschluss @ entfernen, und Ol durch die
Oleinfiilléffnung einfiillen, bis die obere eingravierte Mar-
kierungslinie auf dem Olstandanzeiger (vorn) @ erreicht
ist. Wenn mit dem Oleinfiillen begonnen wird, wird das Ol
zunéchst zum hinteren Teil des Maschinenkopfes geleitet.
Daher scheint der am Olstandanzeiger abgelesene Ol-
stand allméahlich zu sinken. Nachdem die Maschine meh-
rere Stunden lang betrieben worden ist, stabilisiert sich die
Olmenge. Zu diesem Zeitpunkt den Olstand nachpriifen,
und Ol nachfllen, bis die mittlere Hohe zwischen der obe-
ren und unteren eingravierten Markierungslinie erreicht ist.

Obere und untere

eingravierte e e e —
C")Il\sntaa r:('g::e%;g?:r"’:;s) o ‘ Das mit der Maschine gelieferte JUKI \
| |A MACHINE OIL 18 (Teile-Nr.: MML018900CA) |
l liinweis) auftragen. ,
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(2) Olablasspunkt

IS

'n

o
N
4

Um das Schmierdl zu wechseln, die Olablassschrauben @
und @ (vorn) und (hinten) entfernen. Nach Abschluss des
Olablassens die Olablassschrauben @ und @ (vorn) und
(hinten) wieder anziehen.

2]

Maschinenkopf ohne Differentialtransport

(3) Olschmierung und Priifpunkt, wenn die Nahmaschine fiir eine relativ lange Zeit nicht benutzt

worden ist

- m
Olflussrichtung

&
@ Bedienerseite

Schlauch

Wenn die Nahmaschine flr eine relativ lange Zeitspanne
nicht benutzt worden ist, oder wenn bei der Wartung und
Inspektion ein Eingriff an den Olumlaufteilen vorgenom-
men worden ist, kann es vorkommen, dass die Olumlauf-
funktion ausféllt. Dies ist auf das Eindringen von Luft in
den Olkreislauf zuriickzufiihren.

Das Vorhandensein von Luft kann an den Olumlauf-Kon-
trollfenstern @ und @ Uberpruft werden.

Wenn der Olumlauf nicht gepriift werden kann, zwei
Pumpenschrauben @ entfernen, und ein paar Tropfen Ol
auftragen, bis der Olspiegel dort tiberpriift werden kann.

—-10-



(4) Schmierstelle des Obertransportwalzenantriebs-Verbindungsteils und des Hauptwellenteils

/ \\
® AN\
\ @ Offnen/SchlieBen der

2\ Walzenabdeckung

Einmal pro Woche ein bis zwei Tropfen Ol auf die fiinf
Stellen @ des Obertransportwalzen-Antriebskupplungsab-
schnitts und den Hauptwellenabschnitt auftragen.

Um Ol auf den Obertransportwalzen-Antriebskupplungsab-
schnitt aufzutragen, die Walzenabdeckung @ 6ffnen und
schlieBen.

AuBerdem ist an den Olaufnahmeteilen @ der Walzenab-
deckung @ haftendes Ol abzuwischen.

Um den Hauptwellenabschnitt zu élen, entfernen Sie den
Gummistopfen der Riemenabdeckung bei Verwendung
von MTO3.

Entfernen Sie die weiBe Randelschraube zum Offnen und
SchlieBen der Walzenabdeckung.

Das im Lieferumfang der Maschine enthaltene Fett stan-
dardméBig alle drei Monate auf die entsprechenden Gleit-
stellen der Druckfeder @ und des NahfuBluftungshalters
@ auftragen.

mit der Maschine gelieferte Fett (Teile- |
Nr.: 40013640) auf den Verbindungsteil @ |
von Hauptwelle und Greiferantriebswelle |
auftragen. ,

— — — — — — — — — — — — — — — —

11 =
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3. Uberpriifen der Drehrichtung

Die Drehrichtung der Nahmaschine ist im Uhrzeigersinn
bei Ansicht von der Handradseite.

Sie ist entgegen dem Uhrzeigersinn bei Ansicht von der
Arbeitsposition des Bedieners.

( Die Maschine darf auf keinen Fall in die )

| . entgegengesetzte Richtung gedreht |
Vorsicht

| @ werden. |

| Anderenfalls fillt die Schmierpumpe aus, |

| und Festfressen wird verursacht. ]

4. Anbringen der Nadeln

1)  Die Befestigungsschraube @ der Nadel @ mit einem
Schraubenzieher l6sen.

2) Neue Nadeln bis zum Anschlag auf der Ruckseite des
Lochs der Nadelklemme @ einflihren, so dass die
Hohlkehle aus der Sicht des Bedieners nach hinten
gerichtet ist.

3) Die Befestigungsschraube @ der Nadel festziehen.

Richtig Falsch

DI

Richtig  Falsch

Hohlkehle

—12-



5. Einfadeln der Faden

(1) Mit Differentialtransport (MS-3580SF/1SN)

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

Fadenspannungsabschnitt |

Nadelabschnitt |

Greiferabschnitt | Greiferfadennockenabschnitt

Einfédeldiagramm fir Maschine mit Differentialtransport

Nadelfaden : @ fur linken Nadelfaden, @ fir mittleren Nadelfaden, € flr rechten Nadelfaden
Greifer : @ fur vorderen Greifer, @ fur mittleren Greifer, @ fur hinteren Greifer

Das Einféadeln gemaB dem Einfadeldiagramm durchfuhren.

—-13-
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(2) Ohne Differentialtransportt (MS-3580SF/0SN)

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

Fadenspannungsabschnitt |

Nadelabschnitt |

Greiferabschnitt | Greiferfadennockenabschnitt

1) Einfadeldiagramm flir Maschine ohne Differentialtransport
Nadelfaden : @ fur linken Nadelfaden, @ fir mittleren Nadelfaden, @ fiir rechten Nadelfaden
Greifer : @ fur vorderen Greifer, @ fur mittleren Greifer, @ fur hinteren Greifer
Das Einfadeln gemaB dem Einfadeldiagramm durchfihren.

—14 -



(3) Greifer

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

1)  Beim Hindurchflihren der Greiferfaden den Knopf @
in der Nahe des unteren Totpunkts der Nadelstange
drticken, worauf sich die Greifer nach vorn neigen,
um das Hindurchfihren der Faden zu erleichtern.
Das Einfadeln dementsprechend mit nach vorn ge-
neigten Greifern durchfihren.

Zustand vor der Neigung der Greifer Geneigter Zustand der Greifer

2) Nach dem Einfadeln die Greifer bei @ driicken, um
sie wieder auf ihre Ausgangsstellung zurtickzustellen,
wie in der Abbildung gezeigt.

( Wenn die Nahmaschine gedreht wird, ohne )
| die nach vorn geneigten Greifer auf ihre |
| Tordoht Ausgangsstellung zuriickzustellen, besteht |
| 9 die Gefahr, dass sie mit der Abdeckung in |
| Beriihrung kommen, oder dass Finger von |
| ihnen erfasst werden. ]

15—
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6. NahfuB-Einstellung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

(1) Einstellung des NahfuB-Hubbetrags

Der Standard-Hubbetrag ist 6,5 mm flr die Standardklasse des NahfuBes @ . (Maximaler Hubbetrag: 9 mm)

In der Standardposition hebt sich der NahfuB @ anfanglich schneller um 3,2 mm tber die Oberseite der Stichplatte @ ,
bevor die Obertransportwalze sich zu heben beginnt.

(2) Einstellung des Driickerstangendrucks
Der NahfuB @ soll wahrend des Nahens einen angemessenen Druck auf den Stoff austben.
Die Druckeinstellmutter @ nach rechts und links drehen, um den Druck einzustellen.

—16 -



(3) Installation und Druckeinstellung von

NéhfuB und NahfuBjoch

1)  Die Drlckerstange € anheben, das NahfuBjoch @
an der Driickerstange @ anbringen, und die Befesti-
gungsschraube @ anziehen.

2) Prifen, ob sich die Driickerstange @ reibungslos
hebt und senkt und kein Seitenspiel aufweist.

Falls Seitenspiel vorhanden ist, die vier Befestigungs-
schrauben @ l6sen, um die Driickerstangenfiihrung
@ so einzustellen, dass das Seitenspiel mithilfe der
rechten/linken Haltefihrungsplatte @ eliminiert wird.
Einstellungen vornehmen, damit sich die Drucker-
stange leicht auf und ab bewegen kann.

Dann die Befestigungsschraube @ anziehen.

3) Den Druckeinstellungs-Blattfedersatz @ installieren,
und die Druckeinstellmutter @ drehen, bis ein ange-
messener Druck des NahfuBes @ eingestellt ist.

O Durch Drehen der Druckeinstellmutter @ im Uhr-
zeigersinn wird der Druck erhdht.

o Durch Drehen der Druckeinstellmutter @ entgegen
dem Uhrzeigersinn wird der Druck verringert.

4) Damit sich der NahfuB @ um 3,2 mm friher als die
Obertransportwalze hebt, die Befestigungsschraube
@ der Driickerstangenfiihrung @ Iésen, und die Dri-
ckerstangenfuhrung @ auf und ab bewegen, bis ein

Rechte Richtung Spiel von 0,8 mm zwischen der unteren Lochkante

der Hebelstange @ und der Unterseite der Hebel-

stangenhénger-Befestigungsschraube ® gesichert
ist. (Unterer Totpunkt der Nadelstange)

( Py Wenn die obigen Einstellungen vorgenommen werden, miissen die Verbindungspositionen fiir den |
| orgicht Langloch-Hubhebel @ und den Hubhebel ® durch Verschieben des Langloch-Hubhebels @ nach |
| U rechts gesichert werden. |
\ Wenn die korrekte Positionierung gesichert worden ist, die Befestigungsschraube {® anziehen. )

5) Um den Standard-Hubbetrag von 6,5 mm flr den NahfuB @ zu sichern, die Befestigungsschraube @ I6sen, und die
Anschlaghlilse @ auf und ab bewegen, bis ein Abstand von 6,5 mm zwischen der Unterseite "C" der Montagepo-
sition der Driickerstangen-Fiihrungsbuchse @ und der Oberseite "D" der Anschlaghiilse ® gesichert ist. Dann die
Befestigungsschraube @ anziehen.

1. Gleichzeitig die Montageposition der Nadelfaden-Pendelfadenhebel-Verbindungsplatte ® \
iiberpriifen. |

2. Am unteren Totpunkt der Nadelstange muss ein Abstand von 1,6 mm zwischen der Unterseite A |
Vorsicht der Nadelfaden-Pendelfadenhebel-Verbindungsplatte ® und der Oberseite B des Ausschnitts der |
Frontabdeckung @ gesichert werden. |

3. Falls der NahfuB-Hubbetrag grdBer als erforderlich ist, beriihrt der NahfuB die Nadelklemme, wo- |
durch Nadelbruch oder Stichauslassen verursacht wird. |

4. Falls der NahfuBdruck zu schwach oder zu stark ist, wird der Stoff unglinstig transportiert. |

E&:

(4) Aus-und Einbau nur des NahfuBes

Um nur den NahfuB @ auszuwechseln, die rechte und linke Befestigungsschraube @ lésen, und den NahfuB @ aus-
wechseln.

Dann die rechte und linke Befestigungsschraube @ wieder anziehen.

17 -
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7. Einstellung der Transportmechanismen

WARNUNG :

A

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nédhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

Mit Differentialtransport

Ohne Differentialtransport

I

@ Vertikalrichtung

I

(2) Einstellung des Differentialtransportbetrags

Vor-Zuriick-Richtung

(1) Einstellung der Stichlange (Standard: 8 Stiche/Zollintervall))

Die Stichlange kann innerhalb des Bereichs von 2,1 bis 3,6
mm eingestellt werden. Der Standardwert ist 3,2 mm.

Fur die Einstellung der Stichlange die Hebelbefestigungs-
schraub @ l6sen, und den Hebel nach oben oder unten
bewegen, bis die erforderliche Lange erreicht ist.

( Falls die Stichlédnge gedndert worden ist, |
I den Abschnitt " IV-7. Einstellung des hinteren I
Nadelschutzes" liberpriifen, und eine

| I entsprechende Nachjustierung vornehmen. |
| @ Stellen Sie die Stichlédnge innerhalb des |
| Bereichs von 2,1 bis 3,6 mm ein. Die Stichldnge I
darf nicht auf einen Wert von 3,6 mm oder mehr
I eingestellt werden, weil sonst eine Beriihrung I
| der Komponenten verursacht werden kann.
Wenn die Schraube @ des Stichlangen-Einstellfensters ent-
fernt wird, ist die Hebel-Befestigungsschraube @ sichtbar.

O Die Hebel-Befestigungsschraube @ entfernen, um
den Hebel nach oben zu bewegen, und die Hebel-
Befestigungsschraube @ an dieser Stelle anzie-
hen. Dadurch wird die Stichlange vergroBert.

O Die Hebel-Befestigungsschraube @ I6sen, um
den Hebel nach unten zu bewegen, und die
Hebel-Befestigungsschraube @ an dieser Stelle
anziehen. Dadurch wird die Stichlange verkleinert.

1. Fiir die Einstellung der Stichlinge ist |
keine Skalenteilung verfiigbar.
2. Wenn die Stichlénge verandert wird
Falls die Vorwérts- oder
N

I
I
Riickwartsbewegung des |
Haupttransporteurs geédndert wird, &ndert
sich auch der Kontaktbetrag zwischen |
jeder Nadel und dem hinteren Nadelhalter. |
Da dies Stichauslassen verursachen

kann, sollte der hintere Nadelhalter neu I
eingestellt werden. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

Falls wéhrend des Nahens eine Fehlausrichtung zwischen
dem rechten und linken Material auftritt, eine Einstellung
mithilfe des Differentialtransport-Einstellhebels @ vorneh-
men, so dass die Teile korrekt ausgerichtet genédht werden.
Die Skalenplatte @ ist mit Markierungen von 1 bis 9 verse-
hen. Wird der Differentialtransport-Einstellhebel @ auf die
Markierung 5 gestellt, betragt das Differentialtransportver-
héltnis zwischen Differentialtransportbetrag und Haupt-
transportbetrag 1:1. Den Einstellhebel in Richtung der
Markierung 1 drehen, um den Differentialtransportbetrag
zu verkleinern, bzw. in Richtung der Markierung 9, um ihn
zu vergréBern.

[ /oZam Der Mechanismus ohne )
@ Differentialtransport besitzt keine
| Differentialfunktion. )

O Falls das rechte Material schneller transportiert wird als das linke
Den Differentialtransport-Einstellhebel @ in Richtung der Markierungen 1 bis 4 drehen, um die Fehlausrichtung
zwischen dem rechten und linken Material zu korrigieren.

O Falls das rechte Material langsamer transportiert wird als das linke
Den Differentialtransport-Einstellhebel $3$ in Richtung der Markierungen 6 bis 9 drehen, um die Fehlausrichtung
zwischen dem rechten und linken Material zu korrigieren.

% Um den Differentialtransport-Einstellhebel @ zu fixieren, ist er mit den zwei Befestigungsschrauben @ und

0O festzuklemmen.

—18-



8. Einstellung des Zugbetrags der Obertransportwalze

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Néhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

(1) Zugbetrag der Obertransportwalze

Der Standard-Zugbetrag der Obertransportwalze @ ist so
definiert, dass eine leichte Zugkraft fur die Nahlange (8
Stiche/Zoll) des Transporteurs verursacht wird.

Der Kupplungsverbindungshebe @ und der Kupplungs-
satz @ sind verbunden. Der Stoffzugbetrag kann durch
vertikales Verschieben der Kupplungsverbindungsstange
O geandert werden.

= ;( DP Vertikalrichtung
O ] @ <
——
0 "~

Die Mutter @ losen und wieder anziehen, nachdem die Kupplungsverbindungsstange @ vertikal eingestellt worden ist.
O Durch Anheben der Kupplungsverbindungsstange @ wird der Stoffzugbetrag vergroBert.
O Durch Absenken der Kupplungsverbindungsstange @ wird der Stoffzugbetrag verkleinert.

( 1. Falls der Zugbetrag der Obertransportwalze @ in Verbindung mit dem N&htransportbetrag zu groB )
| \ﬁr;'.'c\ht ist, erhéht sich die Stichzahl. |
| @ 2. Falls der Zugbetrag der Obertransportwalze @ zu klein ist, treten Nahprobleme auf, die Transport- |
| fehler verursachen kénnen. Dieses Problem tritt insbesondere am Gelenkteil auf. )

—19-
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(2) Verfahren zum Einfetten der Obertransportwalze und Einstellen der Bremsfeder

Wenn die Fettmenge in der Obertransportwalze abgenom-
men hat, kann der Transportbetrag ungleichmaBig werden,
oder ein lautes Gerausch kann erzeugt werden. Flhren
Sie in einem solchen Fall die folgenden Verfahrensschritte
aus.

1)  Die Befestigungsschraube @ entfernen. Die Stoffpul-
lerabdeckung @ entfernen.

2) Die Mutter, die den Kupplungshebel sichert, mit
einem Schraubenschlissel entfernen.

3) Die zwei Muttern mit zwei Schraubenschliisseln
I6sen, um die Scheibe und die Bremsfeder von der
Unterseite der Muttern zu entfernen.

4) Drei Befestigungsschrauben entfernen, um den
Kupplungsantriebshebel abzunehmen.

—-20 -



7)

—21 -

Das mit dem Gerat gelieferte Fett (Teile-Nr.:
40013640) auf den gesamten Rand der Kupplungs-
rolle auftragen.

Die Kupplungsrolle hat zwei Lagen, eine obere und
eine untere. Zu Wartungszwecken sollte nur die obe-
re Lage mit Fett geflllt werden, weil das Fett allmah-
lich nach unten zur unteren Lage sinkt.

Die ausgebauten Teile wieder zu ihrem urspring-
lichen Zustand zusammenbauen. SchlieBlich den
Bremsfederdruck durch den Anzugsbetrag der zwei
Muttern einstellen.

Bei der Standard-Einstellung dreht sich die Ober-
transportwalze, wenn die Federwaage mit einem
Druck von 10 N bis 30 N gegen die Walze gedruckt
wird, wie in der linken Abbildung gezeigt.

Die Transporteffizienz muss u. U. entsprechend den
Nahbedingungen erhéht werden.

Wenn Fett in die Obertransportwalze eingefillt wird,
sollte das Fett auf den Gleitteil der Walze aufgetragen
werden, um die Leichtgéngigkeit der Walzenverbin-
dung zu erhéhen.

Falls die Obertransportwalze ihre Leichtgangigkeit
verliert, kommt es zu einer Abweichung des Dreh-
widerstands, der den reibungslosen Vorschub der
ganzen Obertransportwalze bewirkt.

HOS1N3a



(IV. STANDARDEINSTELLUNG

1. Entfernen der Nahwerkzeuge und der Obertransportwalze (Mechanismus mit
Differentialtransport und Mechanismus ohne Differentialtransport)

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

Um die Standardeinstellung durchzufiihren, entfernen Sie die Nahwerkzeuge "Nadel {®, NahfuBjoch @, Stichplatte @,
Differentialtransporteur @ und Haupttransporteur @", die Abdeckungsteile "Nadelstangenwalzenabdeckung @ und Grei-
ferabdeckung @", die Teile des Obertransportwalzenrahmens @, die "Walzendruckregulierschraube @ und die Druckre-

gulierplattenfedereinheit @" vor der Einstellung.

Linke Seite des
Maschinenkopfes

T

AN

D
WA A
I

iR
N

Riickseite des 5 —
Maschinenkopfes

b

{F Die Richtungen vorn, hinten, rechts und ‘\
| links wahrend der Standardeinstellung |
| \ﬁsﬁ?m basieren auf der Arbeitsposition der |
| % Bedienungsperson. Somit erfolgt die |
| Vorwiértsdrehung der Riemenscheibe |
| entgegen dem Uhrzeigersinn. )

1)  Die Befestigungsschrauben @ I6sen, dann die Nadel-
stange und die Walzenabdeckung @ entfernen.

2) Die Befestigungsschraube € I6sen, und gleichzeitig
die Seitenabdeckung @ und die Dichtung entfernen.

3) Die Mutter @ l16sen, und die Unterlegscheibe und
Kupplungsverbindungsstange @ entfernen.

4) Die Walzendruck-Regulierschraube @ entfernen.

5) Die Befestigungsschraube @ in der Obertransport-
walzenwelle l16sen, die Obertransportwalzenwelle @
und die Walzenstangen-Fiihrungsplatte @ anheben,
und den Walzenrahmen @ entfernen.

( Wenn die Obertransportwalzenwelle @ \
| angehoben wird, kommt der Fiihrungsfinger |
| /%y @ mit der Hubhebelkurbel @ in Beriihrung. |
| U Entfernen Sie daher die Obertranspo |
| rtwalzeneinheit @, nachdem Sie die |
| Hubhebelkurbel @ leicht angehoben haben. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

Rechte Seite des Maschinenkopfes

ut I

°F 9 JJ)A/Q
.
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Druckregulierungs-Blattfeder
und zugehdérige Teile

10)

11)

12)

Néhwerkzeuge
(Mechanismus mit Differentialtransport)

Nahwerkzeuge
(Mechanismus ohne Differentialtransport)

- 23 -

Die Druckreguliermutter (® 16sen, und die Druckregu-
lierungs-Blattfedereinheit @ entfernen.

Die einzelnen Befestigungsschrauben @ der ent-
sprechenden Nadeln I6sen, und alle drei Nadeln ®
entfernen.

Die Befestigungsschraube @ des NahfuBjochs lésen,
und das NahfuBjoch ® nach Anheben der N&ahfuB-
welle ® abnehmen.

Die Befestigungsschraube @ 16sen, und die Befesti-
gungsschraube @ der Abdeckung entfernen.

Nach dem Entfernen der Befestigungsschraube
kénnen Greiferabdeckung @ und Federstift entfernt
werden.

Die drei Befestigungsschrauben @ der Stichplatte
I6sen, und die Stichplatte abnehmen @.

Die Befestigungsschraube @ lésen, und den Diffe-
rentialtransporteur @ abnehmen.

Die Befestigungsschraube @ l6sen, und den Haupt-
transporteur @ abnehmen.

Die Befestigungsschrauben @ der Greifer @ l6sen,
und die Greifer @ abnehmen.

hauptséachlich den Mechanismus mit

~—~. Differentialtransport.
@ Fiir den Mechanismus ohne

Differentialtransport @ und
Befestigungsschraube @ nicht vorhanden.

— — — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
Differentialtransport sind |
I
)
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2. Synchronisierung zwischen Greifer und Nadelstange

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

(1) Zeitsteuerung (Synchronisierung) zwischen Greifer und Nadelstange

Nahwerkzeuge werden zur Durchfiihrung der Synchronisierungseinstellung montiert.

Bei der Standardposition besteht kein Spiel zwischen der Unterseite der unteren Nadelstangenbuchse @ und der Ober-
seite der Klammer @, wenn der Inbusschllssel (3 mm) die Stichplatte @ beruhrt, indem das Handrad in normaler und
umgekehrter Richtung gedreht wird. (Drehen Sie das Handrad in beide Richtungen, um das Spiel zu Gberprifen.) Die
zulassige Toleranz betrégt 0 bis 0,1 mm.

N
orsicht

0,1mm, wenn die Unterseite der unteren Nadelstangenbuchse @ die Oberseite der Einstellehre @ vor |

\

Spiel bei Drehung
in beide Richtungen
: 0 bis 0,1 mm

Position, an welcher
der Inbusschliissel
(3 mm) @ die
Stichplatte @
beriihrt

Rechts-Links-Richtung

<)

9mm

| U Die zuldssige Toleranz zwischen der Inbusschliissel (3 mm) @ und der Stichplatte @ betragt 0 bis \

dem anderen Kontakt beriihrt, indem die Riemenscheibe in beide Richtungen gedreht wird.

(2) Installations- und Einstellverfahren des
Inbusschliissels und der Klammer

1)  Einen Inbusschllssel (3 mm) @ in die vordere Greiferbasis
@ einfiihren, und die Befestigungsschraube @ anziehen.

2) Die Befestigungsschraube @ geringfligig 16sen. Die
Greiferbasis @, in die der Inbusschllssel (3 mm)

@ eingefiihrt worden ist, verschieben, bis ihr linker
Anschlagpunkt erreicht ist.

3) Die Stichplatte @ installieren, und die Befestigungs-
schraube @ anziehen.

4) Die Riemenscheibe drehen, um den Inbusschlissel
(3 mm) @ auf den linken Anschlagpunkt zu stellen.
Den von der rechten bis zur linken Seitenflache der
Stichplatte @ gemessenen Abstand auf 9 mm einstel-
len. Dann die Befestigungsschraube @ in der Greifer-
basis @ provisorisch anziehen. Die Basis weiter auf
die korrekte Position einstellen, und die Befestigungs-
schraube sicher festziehen.

5) Das Handrad entgegen dem Uhrzeigersinn drehen
und anhalten, wenn der Inbusschlissel (3 mm) @ die
linke Seite der Stichplatte @ beriihrt.

6) Die Klammer @ an der Nadelstange @ anbringen.

* Eine im Handel erhiltliche Krokodilklemme (klein)
so anbringen, dass ihre Oberseite auf die Markie-
rungslinie ausgerichtet ist.

Die Klammer @ so anbringen, dass die Oberseite der
Klammer @ die Unterseite der unteren Nadelstan-
genbuchse @ berihrt.

7) Wenn das Handrad im Uhrzeigersinn gedreht wird,
bewegt sich der Inbusschlissel (3 mm) @ nach
rechts und links.

Den Inbusschliissel wieder mit der linken Seite der
Stichplatte @ in Beriihrung bringen.
Stellen Sie dabei sicher, dass der Abstand zwischen
der Unterseite der unteren Nadelstangenbuchse @
und der Oberseite der Klammer @ innerhalb des
zulassigen Bereichs liegt.
Die Unterseite der unteren Nadelstangen- \
buchse @ kann vor dem anderen Kontakt |
~+~. it der Oberseite der Klammer @ in Be- |

| ng riihrung kommen. In einem solchen Fall ist
| sicherzustellen, dass der Abstand der Kon-
| taktposition zwischen dem Inbusschliissel |

(3 mm) @ und der Stichplatte @ innerhalb
des zulassigen Bereichs liegt.

8) Falls die Synchronisierung zwischen Greifer (Inbus-
schlissel (3 mm) @) und Nadelstange @ ungeeignet
ist, gehen Sie folgendermafen vor.

[ ~7~. _ Eine falsche Einstellung der Synchronisie- |
Vorsicht

| U rungsposition kann Stichauslassen oder |

| Fadenbruch verursachen. )



Drehung im/
entgegen dem

Uhrzeigersinn ,\

(3) Korrekturpunkte und
KorrekturmaBBnahmen

1)  Zur Einstellung der Synchronisierung zwischen Grei-
fer (Inbusschlissel (3 mm) @) und Nadelstange @
die 9 Befestigungsschrauben @ der hinteren Oberab-
deckung @ I6sen, dann die hintere Oberabdeckung
@ und die Dichtung @ entfernen.

2) Die Olpumpeneinheit @ (die mit den zwei Schrau-
ben (B befestigt ist) entfernen. Die drei Schrauben
® an der vorderen und hinteren Kupplung ® und @
der Hauptwelle I6sen. Einen Inbusschlissel in die Be-
festigungsschraube @ an der vorderen Hauptwellen-
kupplung ® einfiihren, um die Befestigungsschraube
zur Einstellung im oder entgegen dem Uhrzeigersinn
zu drehen, wéhrend die hintere Hauptwellenkupplung
@ fixiert wird. Dann die Olpumpeneinheit zusammen-
bauen und das Flankenspiel einstellen.

<Flankenspiel>

0,1 bis 0,3 mm

% Die Befestigungsschrauben (® l6sen. Das Flan-
kenspiel wird durch Anheben der Olpumpe ver-
groBert oder durch Absenken verringert.

1. Die Richtmarkierungen ausrichten. \
2. Um die vordere Hauptwellenkupplung CE|
Vorsicht zu bewegen, eine der Befestigungsmut- |

tern ®, die in der Nihe der Richtmar- |
kierung liegt, voriibergehend anziehen, |
und dann die Einstellung vornehmen. |

O Um den Abstand zwischen dem Inbusschlissel (3
mm) @ und der Stichplatte @ zu vergréBern, die
vordere Hauptwellenkupplung ® im Uhrzeiger-
sinn drehen.

O Um den Abstand zwischen dem Inbusschlussel (3
mm) @ und der Stichplatte @ zu verkleinern, die
vordere Hauptwellenkupplung ® entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen.

3) Nach der Einstellung die hintere Oberabdeckung @
und die Dichtung (B wieder anbringen, und die Befes-
tigungsschraube @ anziehen.

- 25—
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3. Einstellung der Nadeleinstichpositionen in Rechts-Links- und Vor-Zuriick-Richtung

A

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nédhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

Rechts-Links-Richtung

_ O e

1)

Oberseite der Stichplatte

- 26 —

(1) Nadeleinstich

Nadeleinstichposition in Rechts-Links-Richtung

Die 3 Nadeln @ an der Nadelklemme @ anbringen.
Die Standard-Nadeleinstichposition "A" in Rechts-
Links-Richtung ist die Mitte des Stichlochs der Stich-
platte @.

2) Nadeleinstichposition in Vor-Zuriick-Richtung
1] Die Standard-Nadeleinstichposition in Vor-Zur(ck-
Richtung héngt von der Bedingung ab, dass der Ab-
| | stand "B" zwischen der Nadel @ und dem Stichloch
B der Stichplatte @ fur alle 3 Positionen gleich ist.
Vor-Zuriick- i — — — — — — — — ——— — —_
Richtung — . . [ Stellen Sie die Nadeleinstichposition \
# Gleich fur 3 | fodaw entsprechend der voribergehenden Hohe |
; T Nadeln @ @ der Nadelstange @ von 12,5 mm ein.
' I Siehe "IV-5. Einstellung der I
L { Nadelstangenhéhe". )
] 1 — ——— — — — — — — — — — — — —
O ©
—»|ile—A
' Mitte
Uhrzeigersinn 1) Die 3 Nadeln @ an der Nadelklemme @ anbringen,
C D und die Befestigungsschraube @ anziehen.
Bohrung im 2) Die Nadelstangen-Halteschraube @ l6sen, die vor-
oberen Ende der " I ’
Nadelstange @ Ubergehende Hohe der Nadelstange @ (12,5 mm)
einstellen, und die Nadelstangen-Halteschraube @
provisorisch anziehen (ungeféahr Nadelstab, @, die er
sich dreht).
3) Den Drehstab @ in die Bohrung am oberen Ende der
Drehmoment Nadelstange @ einfilhren, und die Nadelstange @ in
1,6 bis 1,8 N'm Rechts-Links-Richtung drehen, um die Nadeleinstich-
Drehmoment position in Vor-Zuriick- und Rechts-Links-Richtung
2,1 bis 2,4 N°-m einzustellen.
11 ( 1. Eine falsche Einstellung der \
| Nadeleinstichposition kann |
2] | Stichauslassen, Nadelbruch oder |
I Fadenbruch verursachen. I
| 2. Die Nadeleinsticheinstellung erfolgt |
| gemaB der voriibergehenden |
Nadelstangenhéhe.
| I~ Wenn sich die Nadelstange am oberen I
| (Yot Totpunkt befi ndet, betréagt der voru |
) | @ “bergehende Abstand zwischen der |
| Oberseite der Stichplatte € und den |
/@ I Spitzen der Nadeln @ 12,5 mm. I
12,5mm | 3. Die Nadelstangenhdhe wird vorii |
| bergehend fiir die Nadeleinstichposition |
\ eingestellt. Wenn kein Problem mit
[ I der Nadelstangenhéhe vorliegt, eru I
I “brigt sich eine Neueinstellung der I
— ' [ Nadelstangenhéhe. |
> Y
L — N\ — 1 { Zum néchsten Schritt weitergehen. )



4. Greifer-Einstellung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nédhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

(1) Greiferriickstellung

An der linken Endposition des jeweiligen Greifers ( @, @ und €@ ) betragt der Standardabstand von der Spitze des Greifers (

©. ® und © ) bis zur Mitte der jeweiligen Nadel (@, @ und @ ) 3,6 mm.

1) Standardisierung des vorderen Greifers
Wenn sich der vordere Greifer @ an der linken Endposition befindet, den Abstand von der Spitze des vorderen
Greifers @ bis zur Mitte der linken Nadel @ mit einem MaBstab @ messen und auf den Standardwert von 3,6 mm

einstellen.

2) Standardisierung des mittleren und hinteren Greifers

Wenn die Spitzen des mittleren und hinteren Greifers ( @ und € ) gleichzeitig auf die linke Seitenflache der mitt-
leren und rechten Nadel ausgerichtet sind, und die Spitze des vorderen Greifers @ auf die linke Seitenflache der
linken Nadel @ ausgerichtet ist, befinden sich der mittlere und hintere Greifer in der Standardposition.

Ausrichtung

Ausrichtung

Rechts-Links-Richtung

&

Q@A

Vor-Zuriick-Richtung

rils s oSy
(ot

QO —
%/'f\\ e

Fiir den vorderen Greifer @ wird die
Greiferriickstellung mit der Lehre @ und
einem MaBstab eingestellt, und fiir den

)

o —— — — — — — — — — — — — — —
[}
Vo

hinteren Greifers (@ und @ ) jeweils auf
die linke Seitenflache der Nadeln ( @ und
@ ) ausgerichtet werden.

— — — — — — — — — — — — — — — —

]

I

ricty Mmittleren und hinteren Greifer (@ und © :
@ ) wird die Greiferriickstellung eingestelit, |
I

I

)

|
I
I
I
: indem die Spitzen des mittleren und
I
\

(2) Vorderer Greifer

1)  Die Befestigungsschrauben @ I6sen, um die Stich-
platte @ zu entfernen.

2) Den vorderen Greifer @ an der vorderen Greiferba-
sis @ anbringen, und die Befestigungsschraube ®
anziehen.

3) Das Handrad in entgegengesetzter Drehrichtung dre-
hen, den vorderen Greifer @ auf die linke Endposition
stellen, und den Abstand von der Spitze des vorderen
Greifers @ bis zur linken Nadel @ mit einem MaB-
stab @ messen.

4) Um den Abstand auf den Standardwert einzustellen,
die Befestigungsschraube @ der vorderen Greiferba-
sis I6sen, und die Position der vorderen Greiferbasis
@ in Rechts-Links-Richtung einstellen.

5) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube ®
anziehen, um die vordere Greiferbasis zu sichern.

(3) Mittlerer Greifer

1) Die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen, und die Spitze des vorderen Greifers @ auf
die linke Seitenflache der linken Nadel @ ausrichten.

2) Den mittleren Greifer @ an der mittleren Greiferba-
sis ® anbringen, und die Befestigungsschraube @
anziehen.

3) Die Befestigungsschraube @ der mittleren Greiferba-
sis l16sen, und die mittlere Greiferbasis (® in Rechts-
Links-Richtung verschieben, um die Spitze des mittle-
ren Greifers @ auf die linke Seitenflache der rechten
Nadel @ auszurichten.

4)  Nach der Einstellung die Befestigungsschraube ®
anziehen, um die mittlere Greiferbasis zu sichern.
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(4) Hinterer Greifer

1)  Die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, und die Spitze des vorderen Greifers @ auf die linke Seitenflache der
linken Nadel @ ausrichten.

2)  Den hinteren Greifer @ an der hinteren Greiferbasis @ anbringen, und die Befestigungsschraube @ anziehen.

3) Die Befestigungsschraube @ der hinteren Greiferbasis l6sen, und die hintere Greiferbasis B in Rechts-Links-Richtung verschieben, um
die Spitze des hinteren Greifers @ auf die linke Seitenflache der mittleren Nadel @ auszurichten.

4)  Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @ anziehen, um die hintere Greiferbasis zu sichern.

{F 1. Wenn die Positionen der Greiferbasen ( @ , ® und ® ) in Rechts-Links-Richtung eingestellt ‘\
| o werden, miissen die Absténde von den Spitzen der Greifer (@ , @ und € ) ebenfalls auf die Nadeln (|
| @ 0, © und @ ) eingestellt werden. |
| 2. Eine unzureichende oder iiberméBige Greiferriickstellung kann Stichauslassen, Nadelbruch oder |
| Fadenbruch verursachen. )

(5) Einstellung des Abstands zwischen Greifer und Nadel

Wenn sich die Spitzen der Greifer (@ , @ und @ ) in der Mitte jeder Nadel (@ , @ und @ ) befinden, betragt der Stan-
dardabstand 0,0 mm (leichte Beruhrung).

Nach der Einstellung der hinteren Nadelflihrung @ erneut sicherstellen, dass der Abstand zwischen den Greifern (@ , @
und @ ) und der Mitte jeder Nadel (@ , @ und @ ) jeweils 0,0 mm betragt, und die Endeinstellung des Abstands nach
dem Einfédeln durchflihren.

‘ Vorswht Wird die Abstandseinstellung ohne die hintere Nadelfiihrung @® durchgefiihrt, die Spitzen der Greifer (\
‘ 0O , © und @ ) etwas stirker mit der jeweiligen Nadel ( @ , @ und @ ) in Beriihrung bringen. ,

1)  Die Befestigungsschrauben (@ , ® und @ ) der
Greiferbasen I6sen, um die Positionen der Greiferba-
sen (@, ® und ® ) in Vor-Zuriick-Richtung einzu-
stellen.

2) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube ( @ ,
® and ® ) anziehen, um die Greiferbasis zu sichern.

1. Wenn die Position der jeweiligen
Greiferbasis ( ®, ® und @ ) in Rechts-
Links-Richtung eingestellt wird,
muss der Abstand von der Spitze des
jeweiligen Greifers (@, @ und @)
ebenfalls auf die entsprechende Nadel

)
|
|
|
|
|
(@, © und @) eingestellt werden. |
|
I
|
|
|
|
|

Vorsichty 2 Wenn die Greiferbasen (O, ® und ® )
nach links verschoben werden, l6sen
sich die Spitzen der Greifer ( @, @ und
© ) von der jeweiligen Nadel ( @, © und
0)

3. Wenn die Greiferbasen ( @, ® und
® ) nach rechts verschoben werden,
beriihren die Spitzen der Greifer (@, @ |
und @ ) die jeweilige Nadel (@, @ und |
Q) J

Vor-Zuriick-
Richtung Abstand von

. oot 0,0 mm (leichte
/

Beriihrung)

(%
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5. Einstellen der H6he der Nadelstange

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

Nahmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

Ausrichtung der Unterseite des Greifers auf die
Oberkante des Nadel6hrs

Rechte
Seitenflache der
Ausrichtung linken Nadel
0,8mm -

Ausrichtung der Spitze des Greifers auf die rechte
Seitenflache der Nadel Rechte

Seitenflache der
linken Nadel

A2

-

Ausrichtung

1,6mm ——

Voribergehende Nadelstangenhéhe

= —= !

Oberseite der Stichplatte

Drehmoment
2,1 bis 2,4 N°m

(1) Hohe der Nadelstange

1)  Ausrichtung der Unterseite des vorderen Greifers auf
die Oberkante des linken Nadeléhrs
Wenn die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeiger-
sinn gedreht wird und die Unterseite des vorderen
Greifers @ auf die Oberkante des linken Nadel6hrs
@ ausgerichtet ist, wird die Standard-Nadelstangen-
hohe erreicht, indem der Abstand von der Spitze des
vorderen Greifers @ zur rechten Seitenflache der
linken Nadel @ auf 0,8 mm eingestellt wird.

2) Ausrichtung der Spitze des vorderen Greifers auf die
linke Seitenflache der linken Nadel
Wenn die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeiger-
sinn gedreht wird und die Spitze des vorderen Grei-
fers @ auf die rechte Seitenflache der linken Nadel @
ausgerichtet ist, wird die Standard-Nadelstangenhdhe
erreicht, indem der Abstand von der Unterseite des
vorderen Greifers @ zur Oberkante des linken Nadel-
6hrs @ auf 1,6 mm eingestellt wird.

7ot Um die Hohe der Nadelstange einzustellen, \
@ wihlen Sie die leichtere Einstellmethode unter |
den oben beschriebenen Methoden 1) und 2) aus. |

— — — — — — — — — — — — — — — —

(

3) Bei der Uberpriifung der Héhe des mittleren und
rechten Greifers muss auch die Ruckstellung des
jeweiligen Greifers Uberpruft werden.

gemaB der voriibergehenden |
Nadelstangenhéhe. |
Wenn sich die Nadelstange am
oberen Totpunkt befindet, betragt der I
voriibergehende Abstand zwischen der |
Oberseite der Stichplatte @ und den I
& Spitzen der Nadeln @ 12,5 mm.
2. Die Nadelstangenhéhe I
wird voriibergehend fiir die |
Nadeleinstichposition eingestellt. Wenn |
kein Problem mit der Nadelstangenhéhe |
vorliegt, eriibrigt sich eine
Neueinstellung der Nadelstangenhéhe. |
Zum néchsten Schritt weitergehen. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

o ——— — — — — — — —
S
L
oS
=

(2) Einstellung der Nadelstangenhéhe

1) Die Nadelstange, Rollenabdeckung, Oberabdeckung
und Dichtung entfernen.

2) Die Befestigungsschraube @ l6sen, und die Position
der Nadelstange @ vertikal einstellen.

3) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @

anziehen.
( 1. Achten Sie darauf, dass die \
| Nadelstange @ bei der Einstellung der |
| Nadelstangenhéhe nicht gedreht wird. |
| > Bei einer Missachtung @ndern sich die |
| @ Nadeleinstichpositionen. |
| 2. Eine erheblich falsche Einstellung der |
| Nadelstangenhdhe kann Stichauslassen, |
| Nadelbruch oder Fadenbruch |
| verursachen. ]
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6. Einstellung der Greiferbewegungsfiihrungen

WARNUNG :

A

Nahmaschine verursachte Unfalle zu verhiiten.

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der

(1) Greiferschwungkraft in Vor-Zuriick-Richtung
1)

Die Standardposition des vorderen Greifers @ hangt

0O 6 06 von der Bedingung ab, dass die Spitze der Nadel @
die Riickseite des vorderen Greifers @ zu 1/3 von
O 6 6 der Unterseite berlihrt, wenn die Riemenscheibe
entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht wird und der
vordere Greifer @ von rechts nach links bewegt wird,
nachdem er auf normale Weise montiert worden ist.

2) Wahrend sich der Greifer nach hinten bewegt, sollte
die Seitenflache der Nadel mit der Riickseite des
Greifers in Berlhrung kommen, wenn die Nadelspitze
1 mm oder weiter von der Mitte des Rickgrats am
Greifer entfernt ist.

00 (vorderer, mittlerer und hinterer Greifer)

Der Grat der Nadelspitze sollte | [ Wenn das Nahgut einen Abschnitt mit )

22 eerl r‘:veer:; ePrt:’rcl’I:‘t,dc:‘rJ nrt:,:'nka nte | Py einem groBen Hohenunterschied aufweist, |
o entfernt ist, mit dem Greifer in | (Vosichty muss die Tiefe des Riickseitenkontakts |
S Beriihrung kommen. | @ zwischen den Nadelspitzen und den |
g _ | Greifern (@ und @) verringert werden. )
S | -_———————————— -
£ | 23 (2) Einstellung der Lingsbewegung des
- Riickgrat Greifers mit Differentialtransport

1) Die Befestigungsschrauben @ (4 Stiick) l6sen, und
die Zylinderseitenabdeckung @ entfernen.

2) Die Befestigungsschraube @ des Kugelgelenks @
mit einem Schraubenschliissel I6sen, und die Vor/

Modell mit Differentialtransport Auf-Ab- Zuriick-Bewegung durch Verstellen der Befestigungs-
Richtung schraube @ nach vorn oder hinten einstellen.

3) Nach der Einstellung die Zylinderseitenabdeckung @
wieder anbringen, und die Befestigungsschrauben @
anziehen.

O Um den vorderen und hinteren Schwungkraftbe-
trag des Greifers zu verringern, die Kugelgelenke
© nach oben bewegen.

O Um den vorderen und hinteren Schwungkraftbe-
trag des Greifers zu vergroBern, die Kugelgelenke
© nach unten bewegen.

( - 1. Wenn der vordere und hintere Schwungkraftbetrag des Greifers eingestellt worden ist, die ‘\
| jeweilige Greiferbasis @, @ und ® verstellen, und die vordere/hintere Position der Nadeln (@, @ |
| und @) und der Greifer (@, @ und @) neu einstellen. |
| 2. Wenn die oben beschriebenen Einstellungen ausgefiihrt werden, sollte die Stichplatte @ entfernt |
I -~ werden. |
| ng 3. Wenn der vordere und hintere Schwungkraftbetrag des Greifers klein ist: |
| Der Beriihrungsbetrag zwischen den Spitzen der Nadeln (@, @ und @) und der Riickseite der |
| Greifer (@, @ und @) wird groB, was zu einer Abstumpfung der Nadelspitzen fiihren kann. |
| 4. Wenn der vordere und hintere Schwungkraftbetrag des Greifers groB ist: |
| Der Abstand zwischen den Spitzen der Nadeln (@, @ und @) und der Riickseite der Greifer (@, @ |
| und @) wird groB, was zu Stichauslassen fiihren kann. )
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Modell ohne Differentialtransport Auf-Ab-
Richtung

0 6 0

0 06 6

Rechte uno\
T

0

—s

=

(3) Einstellung der Ldngsbewegung des
Greifers ohne Differentialtransport

1)  Die Befestigungsschrauben @ (4 Stuck) l6sen, und
die Zylinderseitenabdeckung @ entfernen.

2) Die Befestigungsschraube @ des Kugelgelenks @
mit einem Schraubenschliissel I6sen, und die Vor/
Zuriick-Bewegung durch Verstellen der Befestigungs-
schraube @ nach vorn oder hinten einstellen.

3) Nach der Einstellung die Zylinderseitenabdeckung @
wieder anbringen, und die Befestigungsschrauben @
anziehen.

O Um den vorderen und hinteren Schwungkraftbe-
trag des Greifers zu verringern, die Kugelgelenke
© nach oben bewegen.

O Um den vorderen und hinteren Schwungkraftbe-
trag des Greifers zu vergréBern, die Kugelgelenke
© nach unten bewegen.

1. Wenn der vordere und hintere
Schwungkraftbetrag des Greifers
eingestellt worden ist, die jeweilige
Greiferbasis @, ® und ® verstellen,
und die vordere/hintere Position der
Nadeln (@, @ und @) und der Greifer (@,
@ und @) neu einstellen.

2. Wenn die oben beschriebenen
Einstellungen ausgefiihrt werden, sollte
die Stichplatte @ entfernt werden.

3. Wenn der vordere und hintere

Vorsicht Schwungkraftbetrag des Greifers klein
@ ist:
Der Beriihrungsbetrag zwischen den
Spitzen der Nadeln (@, @ und @) und
der Riickseite der Greifer (@, @ und ©)
wird groB, was zu einer Abstumpfung
der Nadelspitzen fiihren kann.

4. Wenn der vordere und hintere
Schwungkraftbetrag des Greifers groB3
ist:

Der Abstand zwischen den Spitzen der |
Nadeln (@, @ und @) und der Riickseite |
der Greifer (@, @ und @) wird groB, was|
zu Stichauslassen fiihren kann. ]

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

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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7. Einstellung des hinteren Nadelschutzes

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nédhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

Langsrichtungen des hinteren Nadelschutzes

Vertikalrichtung des hinteren Nadelschutzes

Wenn das rechte Seitengesicht
der Nadel mit dem Blattpunkt des
Looper ausgerichtet ist

Auf-Ab-
Richtung @

Abstand zwischen
dem Nadelschutz
und dem unteren
Ende der Nadel
versehen mit
Osen: 0,5 bis 2mm

Das Spiel zwischen der
Spitze des Greifers und der
Nadel betragt 0 bis 0,05 mm.

Rechte und o\

linke Richtung

(1) Langseinstellung des hinteren Nadelschutzes

1) Wenn die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeiger-
sinn gedreht wird und der hintere Nadelschutz @ zur
vordersten Position vorriickt, kommt er leicht mit der
linken Nadel @ in Berthrung (Nétigenfalls leicht dr-
cken, so dass alle Nadeln geschitzt werden.), worauf
die Spitze des vorderen Greifers @ passiert.

Wenn die Spitze des vorderen Greifers @ die Positi-
on in 1,5 mm Abstand von der linken Seite der linken
Nadel @ erreicht, wahrend der vordere Greifer @
sich nach rechts bewegt, ist die Standardposition
gegeben, wenn die Nadelspitze mit dem hinteren
Nadelschutz @ in Bertihrung kommt.

2) Die Beziehung zwischen der mittleren Nadel @ und
dem hinteren Greifer @ sowie zwischen der rechten
Nadel @ und dem mittleren Greifer @ muss ebenfalls
die gleichen Bedingungen wie im obigen Punkt (1) - 1)
bei der Standardpositionierung erfillen.

3) Die Befestigungsschraube @ l6sen, und den hinteren
Nadelschutz @ zum Einstellen nach vorn oder hinten
schieben.

4) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @
anziehen.

1. Um die Stichldnge zu éndern, ist eine
Neueinstellung der vorderen und
hinteren Position ebenfalls fiir den
hinteren Nadelschutz @ erforderlich.

2. Wenn der hintere Nadelschutz
eingestellt wird, muss erneut gepriift
werden, ob Spiel zwischen den Nadeln
(@, O und @) und den entsprechenden
Greifern (€, @ und @) vorhanden ist.
Falls Spiel vorhanden ist, miissen die
darauf bezogenen Bedingungen neu
eingestellt werden.

3. Falls tatsachlich Spiel zwischen den
Nadeln @ , @ , ©® und dem hinteren
Nadelschutz @ entstanden ist, kann
dies eine Ursache fiir Nadelbruch oder
Stichauslassen sein.

4. Wenn der hintere Nadelschutz @ zu
stark gegen die entsprechenden Nadeln
(@, O und @) driickt, kann dies eine
Ursache fiir Nadelspitzenabstumpfung
sein.

N
Vorsicht

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

(2) Hoheneinstellung des hinteren
Nadelschutzes

1)  Die Beziehung zwischen der mittleren Nadel @ und
dem hinteren Greifer @ sowie zwischen der rechten
Nadel @ und dem mittleren Greifer @ muss ebenfalls
die gleichen Bedingungen wie im obigen Punkt (1) - 1)
bei der Standardpositionierung erfillen.

2) Die Befestigungsschraube @ l6sen, und die hintere
Nadelschutzbasis @ vertikal verstellen, um die Héhe
einzustellen.

3) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @
anziehen.
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8. Einstellung der H6he und Léangsbewegung des Transporteurs
(Mechanismus mit Differentialtransport)

WARNUNG :
A Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nahmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

(1) Hohe des Haupttransporteurs
Die Standardhohe ist gegeben, wenn der Haupttransporteur @ das hichste Niveau erreicht und der Wurzelteil des
Haupttransporteurs @ mit der Oberseite der Haupttransporteur-Stichplatte @ zusammenfallt.

(2) Hoéhe des Differentialtransporteurs
Die Standardhohe des Differentialtransporteurs @ ist gegeben, wenn der Haupttransporteur @ das hochste Niveau er-
reicht und die Unterseite "B" des Differentialtransporteurs € die Oberseite "A" des Haupttransporteurs @ leicht berhrt.

[ ]

Vorsicht . A . .
| @ Priifen, dass die Teile nicht klemmen.

(3) Einstellung der Lidngsbewegung des Haupttransporteurs

Der maximale Transportbetrag des Haupttransporteurs @ ist 3,6 mm. (Standard: 3,2 mm)

Wenn der Haupttransporteur @ seinen maximalen Transportbetrag erreicht, ist die Standardpositionierung gesichert,
wenn die Absténde "C" und "D" gleich sind. Der Abstand "C" wird als Abstand vom Transportnuten-Vorderteil der Stich-
platte @ zum Vorderteil des Haupttransporteurs @ definiert, wenn der Haupttransporteur @ in der vordersten Position
verweilt. Der Abstand "D" wird als Abstand vom Transportnuten-Hinterteil der Stichplatte @ zum Hinterteil des Haupt-
transporteurs @ definiert, wenn der Haupttransporteur @ die hinterste Position erreicht.

(4) Einstellung der Vertikalhéhe von Haupttransporteur und Differentialtransporteur

Fur den Transportschwinghebel-Exzenterstift @ des Transporteurs ist die Standardpositionierung der Treibernut horizon-
tal.

Die Vertikalhéhe des Haupt- und Differentialtransporteurs (@ und @) kann durch Drehen des Transportschwinghebel-
Exzenterstifts @ gleichzeitig eingestellt werden. Prinzipiell sollte diese Funktion jedoch in der Standardposition verwen-
det werden.

(5) Neigung des Haupt- und Differentialtransporteurs
Der gesenkte Zustand des Vorderteils ist Standard.

Héhe des Haupttransporteurs Hohe des Differentialtransporteurs

Leichte

Beriihrung
0\ ’/@/ Oberflache A

[ NANANNNNNNANNANT) 4
o~ 4_
Zusammentreffen
Abstand des Haupttransporteurs in Abstand des Haupttransporteurs
der vordersten Position in der hintersten Position

;\ e e

Langsrichtungen @

E

| EENEEEEENEN

\9) 9

C—»fle— D—» e
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(D) /

1)

3)

4)

5)

6)

Treibernut

7)

o — — — — — — — — — — — — — — —

(6) Einstellung des Haupt- und

Differentialtransporteurs

Far den Transportschwinghebel-Exzenterstift @ des
Transporteurs ist die Standardpositionierung der Nut
horizontal.

Falls die Nut von der Standardpositionierung abzu-
weichen scheint, die Befestigungsschraube @ l6sen,
und den Transportschwinghebel-Exzenterstift @ des
Transporteurs einstellen, bis er seine horizontale
Stellung einnimmt.

Dann die Befestigungsschraube @ anziehen.

Den Haupttransporteur @, den Differentialtranspor-
teur @ und die Stichplatte @ montieren, und die
Stichplatte @ fixieren.

An erster Stelle die Hohe des Haupttransporteurs @ auf
die Standardposition einstellen. Dann den Transporteur
durch Anziehen der Befestigungsschraube @ fixieren.
Die Transporteurstltze @ an der Unterseite des Vor-
derteils des Haupttransporteurs @ anbringen, und die
Befestigungsschraube @ anziehen.

Dann die Hohe des Differentialtransporteurs @ auf
die Standardposition einstellen. AnschlieBend den
Transporteur durch Anziehen der Befestigungs-
schraube @ fixieren.

Den maximalen Transportbetrag des Haupttranspor-
teurs @ gemas " II-7. Transporteinstellungen, (1)
Einstellung der Stichlange" auf 3,6 mm einstellen.
(Ein Lineal an die Seite des Haupttransporteurs @
anlegen, und das Ergebnis durch Linksdrehen der
Riemenscheibe tberprifen.)

Die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeigersinn dre-
hen, und sicherstellen, dass kein Kontakt zwischen
dem Haupttransporteur @ und dem Vorder-/Hinterteil
der Transportnut der Stichplatte @ besteht.

Falls Kontakt besteht, die Befestigungsschraube @
der Haupttransport-Schwinghebelstange @ l6sen,
und den Haupttransport-Schwingexzenterantriebsbol-
zen @ drehen, um die Stichplatte @ so einzustellen,
dass sie nicht den Vorder-/Hinterteil der Transport-
nut beriihrt. Nach der Einstellung die Befestigungs-
schraube @ anziehen.

Nachdem der Vor- und Riickwartsbewegungsbetrag
des Haupttransporteurs @ eingestellt worden ist, den
Transportbetrag auf die (fir Nahen) zu verwendende
Stichlange einstellen.

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

1. Im Falle der vorderen und hinteren Einstellung des Mechanismus mit Differentialtransport sollte )
dem Feintransporteurteil des Haupttransporteurs @ besondere Aufmerksamkeit geschenkt I

werden.

2. Um die vordere und hintere Einstellung des Haupttransporteurs @ vorzunehmen, die acht I
Befestigungsschrauben @ des Zylinderdeckels I6sen, und den Zylinderdeckelsatz ® entfernen. |
Nach der Einstellung den Zylinderdeckelsatz ® wieder anbringen, und die Befestigungsschrauben |

@® anziehen.

3. Fiir den Haupttransporteur @ und den Differentialtransporteur € bleiben die Lédngsneigung und
die Horizontalitdt konstant und kénnen nicht eingestellt werden.
~7~ 4. Nachdem eine der auf dieser Seite beschriebenen Einstellungen des Transporteurs (@, ©)
@ durchgefiihrt worden ist, muss die Einstellung des hinteren Nadelschutzes oder "IV-7. Einstellung
des hinteren Nadelschutzes" tiberprift und erforderlichenfalls nachgestellt werden.
5. Wenn die Hohe der Transporteure @ , @ unzureichend ist
O Der Transportbetrag verringert sich, und ungleichméBiger Transport kann auftreten.
O Wenn die Héhe der hinteren Nadelfiihrung verringert wird, kommt es zu Nadelbruch oder Sti-

chauslassen.

6. Wenn die Hohe der Transporteure @ , © zu groB ist
O Dies kann eine Ursache fiir das Zuriickschieben des Stoffs zur Vorderseite oder fiir das Entste-
hen von Transportfehlern sein.
O Wenn der hintere Nadelhalter angehoben und der Spielraum der Nadelkontaktposition vergré-
Bert wird, fiihrt dies zu Schlingenbildungsfehlern und Stichauslassen.

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

I
I
I
I
I
I
I
I
I
)



9. Einstellung der H6he und Léangsbewegung des Transporteurs
(Mechanismus ohne Differentialtransport)

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfélle zu verhiiten.

(1) Hohe des Haupttransporteurs
Die Standardhthe ist gegeben, wenn der Haupttransporteur @ das hochste Niveau erreicht und der Wurzelteil des
Haupttransporteurs @ mit der Oberseite der Stichplatte @ des Haupttransporteurs @ zusammenfallt.

(2) Einstellung der Ldngsbewegung des Haupttransporteurs

Der maximale Transportbetrag des Haupttransporteurs @ ist 3,6 mm. (Standard: 3,2 mm)

Wenn der Haupttransporteur @ seinen maximalen Transportbetrag erreicht, ist die Standardpositionierung gesichert,
wenn die Abstédnde "A" und "B" gleich sind. Der Abstand "A" wird als Abstand vom Transportnuten-Vorderteil der Stich-
platte @ zum Vorderteil des Haupttransporteurs @ definiert, wenn der Haupttransporteur @ in der vordersten Position
verweilt. Der Abstand "B" wird als Abstand vom Transportnuten-Hinterteil der Stichplatte @ zum Hinterteil des Haupt-
transporteurs @ definiert, wenn der Haupttransporteur @ die am hinterste Position erreicht. (A = B)

Hohe des Haupttransporteurs (3) EinSte"ung del‘ Vel"tikalhbhe deS
Haupttransporteurs
/g 1)  Die hintere Stltzschraube @ an der rechten Untersei-
te des Haupttransporteurs @ anbringen, die Befes-
A e tigungsschraube @ anziehen, und die Stichplatte @

2) Die Standardhthe des Haupttransporteurs @ Uberprifen.
O Falls der Haupttransporteur @ zu niedrig ist, die

Coincidence hintere Stltzschraube @ hoher stellen.

O Falls der Haupttransporteur @ zu hoch ist, die
hintere Stitzschraube @ tiefer stellen.

3) Die Stichplatte @ entfernen, die Befestigungsschraube
@ I6sen, um den Haupttransporteur @ zu entfernen,
und die Hohe der vorderen Stiitzschraube @ einstellen.

4) Nach der Einstellung den Haupttransporteur @

montieren, die Befestigungsschraube @ anziehen,
0\ J_/ﬂ die Stichplatte @ montieren, und die Befestigungs-
m schraube @ anziehen.

N4 i
| ~ / — montieren.

Abstand des Haupttransporteurs in
der vordersten Position

Wenn die Hohe des Haupttransporteurs @ )

unzureichend ist

O Der Transportbetrag verringert sich, und I
ungleichméBiger Transport kann auftreten.

O Wenn die H6he der hinteren Nadel- :

I

2

fiihrung verringert wird, kommt es zu
Nadelbruch oder Stichauslassen.

g Wenn die Hohe des Haupttransporteurs @ |

Vordehty  zu groB ist

@ O Dies kann eine Ursache fiir das Zuriick- I
schieben des Stoffs zur Vorderseite oder fiir |
das Entstehen von Transportfehlern sein. |

O Wenn der hintere Nadelhalter ange- I

hoben und der Spielraum der Nadel-
kontaktposition vergréBert wird, fiihrt I
dies zu Schlingenbildungsfehlern und |
Stichauslassen. )

Abstand des Haupttransporteurs
in der hintersten Position

2
o — — — — — — — — — — — — —
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Langsrichtungen

Vertikalrichtung des hinteren Nadelschutzes
Wenn das rechte Seitengesicht

der Nadel mit dem Blattpunkt des
Looper ausgerichtet ist

Abstand zwischen
dem Nadelschutz
und dem unteren
Ende der Nadel
versehen mit
Osen: 0,5 bis 2mm

(4) Einstellung der Ldngsbewegung des
Haupttransporteurs

1) Die Befestigungsschrauben (@ und @) l6sen, und
die Schraube @ aus der Gewindebohrung entfernen.

2) Den Exzenterstift @ mit einem Schraubenzieher nach
rechts und links drehen, bis die vordere und hintere
Position des Haupttransporteurs @ korrekt eingestellt
sind.

(5) Langseinstellung des hinteren Nadelschutzes

1)  Wenn die Riemenscheibe entgegen dem Uhrzeiger-
sinn gedreht wird und der hintere Nadelschutz @ zur
vordersten Position vorriickt, kommt er leicht mit der
linken Nadel @ in Bertihrung (Nétigenfalls leicht dri-
cken, so dass alle Nadeln geschitzt werden.), worauf
die Spitze des vorderen Greifers @ passiert.

Wenn die Spitze des vorderen Greifers € die Positi-
on in 1,5 mm Abstand von der linken Seite der linken
Nadel @ erreicht, wahrend der vordere Greifer €
sich nach rechts bewegt, ist die Standardposition
gegeben, wenn die Nadelspitze mit dem hinteren
Nadelschutz @ in Bertihrung kommt.

2) Die Beziehung zwischen der mittleren Nadel @ und
dem hinteren Greifer @ sowie zwischen der rechten
Nadel @ und dem mittleren Greifer @ muss ebenfalls
die gleichen Bedingungen wie im obigen Punkt (5) - 1)
bei der Standardpositionierung erfillen.

3) Die Befestigungsschraube @ l6sen, und den hinteren
Nadelschutz @ zum Einstellen nach vorn oder hinten
schieben.

4) Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @
anziehen.

Neueinstellung der vorderen und |
hinteren Position ebenfalls fiir den |
hinteren Nadelschutz @ erforderlich. |

2. Wenn der hintere Nadelschutz

eingestellt wird, muss erneut gepriift I
werden, ob Spiel zwischen den Nadeln I
(@, @ und @) und den entsprechenden |
Greifern (@, @ und @) vorhanden ist. |
T~ Falls Spiel vorhanden ist, miissen die |
ﬁ darauf bezogenen Bedingungen neu
eingestellt werden. I
3. Falls tatséchlich Spiel zwischen den I
Nadeln @ , @ , @ und dem hinteren |
Nadelschutz @ entstanden ist, kann |
dies eine Ursache fiir Nadelbruch oder I
Stichauslassen sein.

4. Wenn der hintere Nadelschutz @ zu I
stark gegen die entsprechenden Nadeln |
(@, O und @) driickt, kann dies eine |
Ursache fiir Nadelspitzenabstumpfung |
sein. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

o — — — — — — — — — — — — — — — — — —

|
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Das Spiel zwischen der
Spitze des Greifers und der
Nadel betragt 0 bis 0,05 mm.

1)

2)

Rechte und o\

linke Richtung

37—

(6) Hoheneinstellung des hinteren

Nadelschutzes

Die Beziehung zwischen der mittleren Nadel @ und
dem hinteren Greifer @ sowie zwischen der rechten
Nadel @ und dem mittleren Greifer @ muss ebenfalls
die gleichen Bedingungen wie im obigen Punkt (5) - 1)
bei der Standardpositionierung erfillen.

Die Befestigungsschraube @ l6sen, und die hintere
Nadelschutzbasis @ vertikal verstellen, um die Héhe
einzustellen.

Nach der Einstellung die Befestigungsschraube @
anziehen.

HOS1N3a



10. Einstellung der Obertransportwalze

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Néhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

(1) Einstellung der Obertransportwalze

1) Der Standardabstand zwischen der unteren Position der Obertransportwalze @ und der Oberseite der Stichplatte @

betragt minimal 0,08 mm und maximal 0,13 mm.

2) Die Standardabstande vorn/hinten und rechts/links zwischen der Obertransportwalze @ und dem Transporteur @

mussen gleichmé&Big sein.

3) Die Standardpositionierung der Obertransportwalze @ muss frei von Seitenspiel sein und eine reibungslose Auf-Ab-

Bewegung gestatten.

0,08 bis 0,13mm

1)

2)
3)

GleichméBiger rechter
und linker Abstand

4)

- 38 -

(2) Installation der Obertransportwalze

Die Druckstange @ der Obertransportwalze anheben

und in die Rahmenwellenbohrung des Obertrans-

portwalzen-Rahmensatzes @ einfihren. Dann die

Befestigungsschraube @ anziehen.

Gleichzeitig den Hebelverbindungsteil @ in den

Rollenverbindungsteil @ einfiihren, um die Teile zu

verbinden.

Die Rollendruck-Einstellschraube @ installieren.

Sicherstellen, dass ein Standardabstand (Fuhlerlehre

: 0,08 bis 0,13 mm) zwischen der Obertransportwalze

@ und der Oberseite der Stichplatte @ gesichert ist.

Sicherstellen, dass ein angemessener Druck auf die

Obertransportwalze @ ausgetibt wird, um den Stoff

zu transportieren.

Y¢ Druckeinstellung

O Durch Drehen der Rollendruck-Einstellschraube
© im Uhrzeigersinn wird der Druck erhoht.

O Durch Drehen der Rollendruck-Einstellschraube
© entgegen dem Uhrzeigersinn wird der Druck
verringert.

1. Sicherstellen, dass die Driickerstange \
O der Obertransportwalze mit beiden |
Handen angehoben werden kann, wenn |
die Rollendruck-Einstellschraube @
installiert wird.

2. Falls die Obertransportwalze @ die
Stichplatte @ beriihrt und zu starker
Druck ausgeiibt wird, kann dies zum
Abschneiden des Kettelfadens fiihren.

@ 3. Falls der Abstand zwischen der

I
Obertransportwalze @ und der |
Stichplatte @ zu groB ist, kann dies |
zu einem Zufiihrungsfehler des |
Kettelfadens fiihren. |

4. Falls der Druck der Obertransportwalze |
© zu schwach firr den Stoff ist, kann |
es zu ungleichméBigem Transport |
kommen. ,



Vertikalrichtung
0 o o
Rahmenwellenbohrung .
==
DI der Obertransportwalze M
u” c
Clk®) a|)
®)
= I
Standardabstand zur
Stichplatte
-
Rechte und linke Richtung

(3) Abstandseinstellung zwischen Obertransportwalze und Stichplatte

1)  Falls der eingestellte Standardabstand nicht korrekt ist, die zwei Befestigungsschrauben @ Idsen. Die Druckstange @
anheben, um eine Fihlerlehre zwischen die Oberseite der Stichplatte @ und die Unterseite der Obertransportwalze @
einzuftihren. Dann die Druckstange @ absenken.

2) Die zwei Befestigungsschrauben {® anziehen, wahrend die Unterseite der Walzenstangen-Fihrungsplatte @ auf
der Oberseite der Querfiihrungsplatte @ gehalten wird.

3) Bei Ansicht von hinten sicherstellen, dass der Vertikalabstand der Obertransportwalze @ in Verbindung mit der
Stichplatte @ auf dem Standardniveau beibehalten wird.

4) Bei Ansicht von hinten sicherstellen, dass die Seitenabstédnde vorn und hinten auf der rechten Seite der Obertrans-
portwalze @ in Verbindung mit dem Transporteur € gleichméaBig beibehalten werden.

Il \m_lc\ht Der Seitenabstand zwischen der Obertransportwalze @ und dem Transporteur € muss gepriift \I
\ werden, wahrend sich der Transporteur @ in der Hochststellung befindet. )

(4) Einstellung der Parallelitit zwischen Obertransportwalze und Transporteur

Die Befestigungsschrauben @ Iésen. Die Druckstange @ im oder entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, und sicherstel-
len, dass gleiche Abstande zwischen der Obertransportwalze @ und der Vorder- und Riickseite sowie der rechten und
linken Seite des Transporteurs @ vorhanden sind. Dann die Befestigungsschrauben @ anziehen.

(5) Einstellung zur Beseitigung von Seitenspiel der Obertransportwalze

Falls die Obertransportwalze @ Seitenspiel aufweist, die Befestigungsschrauben (® I6sen und die Einstellung so vor-
nehmen, dass die Walzenstangen-Fiihrungsplatte @ sicher mit der rechten und linken Fihrungsplatte @ gehalten wird,
wahrend das Seitenspiel beseitigt wird. Dann die Befestigungsschrauben ® anziehen.

-39 -



11. Einstellung der Nadelfadenfiihrung

WARNING :
Perform the work after turning OFF the power to prevent accidents caused by the abrupt start of the
sewing machine.

(1) Einstellung der Nadelfadenfiihrung

Die Nadelfaden-Einstellfihrung @ ist direkt unterhalb der Nadelfadenfiihrung @ installiert, damit kein Durchhang des
Nadelfadens entsteht, der von der Nadelfaden-Einstellfihrung @ durch die Hebelfadenflihrung @ verlauft, wenn sich die
Nadelstange am oberen Totpunkt befindet.

(2) Hohe der Nadelfaden-Einstellfiihrung

Das StandardmaB von Punkt "A" an der Lochunterkante der Nadelfadenfiihrung @ bis zu Punkt "B" an der Lochunter-
kante der Nadelfaden-Einstellfihrung @ betragt 27 mm.

Um insbesondere den Nadelfaden zu spannen, den Abstand von Punkt "C" an der Lochunterkante der Nadelfadenfiih-
rung €@ zu Punkt "D" an der Lochunterkante der Nadelfaden-Einstellfiihrung @ auf ca. 36 mm einstellen.

(3) Hoéhe der Nadelfadenstiitzen-Einstellplatte
Wenn sich die Nadelstange am unteren Totpunkt befindet, betrdgt das StandardmaB von der Oberkante "F" der Nadelfa-
denhebel-Fadenflihrung @ bis zur Oberkante "E" der Nadelfadenstltzen-Einstellplatte @ 1,6 mm.

StandardmaB StandardmaB zum Straffen des
Nadelfadens

Nadelstange am
oberen Totpunkt

Nadelstange am
unteren Totpunkt

Nadelfaden-
Pendelfadenhebel
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(4) Montageposition der Nadelfaden-Einstellfiihrung

1) Die Nadelfadenfiihrung € montieren, und die Befestigungsschraube @ anziehen.

2) Die Nadelfaden-Einstellfiihrung @ an der Nadelfadenflihrung € montieren.
Das StandardmaB (27 mm) messen, und die Befestigungsschraube @ anziehen.
O Durch Anheben der Nadelfaden-Einstellfihrung @ wird der Nadelfaden gelockert.
O Durch Absenken der Nadelfaden-Einstellfiihrung @ wird der Nadelfaden gestrafft.

(5) Montageposition der Nadelfadenstiitzen-Einstellplatte

1) Die Hebelfadenflihrung @ am unteren Totpunkt stehen lassen.

2) Die zwei Befestigungsschrauben @ der Nadelfadenstitzen-Einstellplatte @ I6sen, und die Nadelfadenstiitzen-
Einstellplatte @ vertikal verschieben. Das StandardmaB (1,6 mm) messen, und die zwei Befestigungsschrauben @
anziehen.

O Durch Anheben der Nadelfadenstltzen-Einstellplatte @ wird die Nadelfadenschleife vergroBert.
O Durch Absenken der Nadelfadenstitzen-Einstellplatte @ wird die Nadelfadenschleife verkleinert.

( 1. Wenn die zwei Befestigungsschrauben @ geldst werden und die Nadelfadenstiitzen-Einstellplatte )

| o~ O vertikal verschoben wird, kann die Hohe von "G" und "H" gedndert werden. | %
| @ 2. Falls keine Ubereinstimmung zwischen der Position der jeweiligen Fadenfiihrung @ und | S'
| derjenigen der Nadelfadenstiitzen-Einstellplatte @ vorhanden ist, kann dies Probleme, wie | (2]
\ Stichauslassen, Fadenbruch und schlimmeres Straffen des Nadelfadens, verursachen. ] C:E

—
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12. Einstellung des Greiferfadennockens

WARNUNG :

Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Ndhmaschine verursachte Unfille zu verhiiten.

(1) Einstellung des Greiferfadennockens

Die Standardposition ist erreicht, wenn die Riemenscheibe @ entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht wird und die erste
Befestigungsschraube @ des Greiferfadennockens @ und die andere erste Befestigungsschraube @ der Riemenschei-

be @ auf die gleiche Linie ausgerichtet sind.

o~ Wenn die zwei Hauptwellen-Befestigungsschrauben @ und @ der Riemenscheibe @ entgegen \
| @ dem Uhrzeigersinn gedreht werden, fungiert die erste Schraube als Hauptwellenkontakt- |
\ Befestigungsschraube @ . )

Gleiche

nLinie -

Drehrichtung

1)

\

Einstell- und
Kontrollfenster des
Greiferfadennockens

—
Vi

3)
fadennockens @ in Bertihrung kommt.
Dann die Befestigungsschraube @ anziehen.

Einstellungen verwendet werden.

Stichauslassen fiihren.

—
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I

I

I orsicht
(@)
I

I

(

(2) Einstellung des Greiferfadennockens

Die mittlere Deckplatte @ 6ffnen, die Befestigungs-
schraube @ l6sen, und die Nockenfadenfiihrungsba-
sis @ entfernen.

Die Riemenscheibe @ entgegen dem Uhrzeigersinn
drehen und prifen, ob die erste Greiferfadennocken-
Befestigungsschraube @ auf derselben Linie wie die
erste Befestigungsschraube @ der Riemenscheibe
@ bleibt.

Falls die Greiferfadennocken-Befestigungsschraube
© verlagert zu sein scheint, die zwei Befestigungs-
schrauben @ und @ |6sen, und den Greiferfadenno-
cken @ zum Einstellen vor und zurlick drehen. Dann
die Befestigungsschraube @ anziehen.
AnschlieBend die andere Befestigungsschraube @
anziehen.

Bei der Einstellung des \
Greiferfadennockens @ darf der |
Greiferfadennocken @ nicht nach rechts |
und links bewegt werden. |
Wird er nach rechts und links bewegt, |
kann der Greiferfadennocken @ mit der |
rechten/linken Seitenflache der Nut der |
Nockenfadenfiihrungsbasis @ in Beriihrung |
kommen.

Die Nockenfadenfiihrungsbasis @ so installieren, dass sie nicht mit der rechten und linken Seitenflache des Greifer-

Inneren dunkel ist, sollte eine geeignete Lichtquelle (Stableuchte oder dergleichen) wahrend der

I
I
2. Falls die Standardposition fiir den Greiferfadennocken @ nicht gesichert wird, kann dies zu |
)

—



13. Einstellung der Spannungsscheibenhebung

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Nédhmaschine verursachte Unfélle zu verhiten.

Oberseite der
Stichplatte

(1) Einstellung der
Spannungsscheibenhebung
Die Standardposition ist so definiert, dass die Spitze des
Scheiben-Gleitstifts @ mit der oberen Spannungsscheibe
@ in Berlihrung kommt, wenn die Obertransportwalze
@ sich um 1,0 mm Uber die Oberseite der Stichplatte @
hebt, und dass die obere Spannungsscheibe @ schweben
bleibt, wenn sich die Obertransportwalze @ weiter hebt.
Die StandardgréBe ist 6,5 mm zwischen der Spitze des
Scheibenhebestifts € und der Oberseite der Fadenfiih-
rung @.

(2) Einstellung der
Spannungsscheibenhebung

1) Einen Schraubendreher in die Nut der Spannungs-
gleitwelle @ einflhren, und die Befestigungsschraube
@ des Hubhebels @ 16sen. Dann die Spannungs-
gleitwelle @ im Uhrzeigersinn drehen.

2) Die Hohe des Scheibengleitstifts € auf 6,5 mm ein-
stellen, und die Befestigungsschraube @ anziehen.

Nut
‘ Yoty  Wird die korrekte Position fiir den Scheibengleitstift @ nicht gesichert, kénnen Nadelfaden und/oder \
‘ U Greiferfaden nicht herausgezogen werden, wenn diese Aktion notwendig ist. ,

—43 -

HOS1N3a



14. Einstellung des Faltapparats

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Néhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

(1) Montageposition des Faltapparats

Die Gleitbasis @ des Faltapparatesatzes @ in die Mitte der Gleitplatte @ des rechten und linken Zylinderarms einfthren,
und den NahfuB @ nach vorn schieben. Zu diesem Zeitpunkt sollte ein Standardabstand von 0,8 bis 1,6 mm zwischen
dem Vorderteil "A" des NahfuBes @ und dem Auslassteil "B" des oberen Faltapparats @ gesichert sein.

( Wird Teil "B" des oberen Faltapparats @ so nah wie moglich an Teil "A" des NdhfuBes @ installiert,
| Voisicht) - erh@lt man ein stabileres Nahergebnis fiir das Nahgut. In diesem Fall muss jedoch sichergestellt
@ werden, dass der obere Faltapparat @ wahrend des Ndhvorgangs nicht mit dem NahfuB @ in

\ Beriihrung kommt.

Richtung 1)  Wenn der Faltapparatesatz @ installiert wird, si-
cherstellen, ob der Standardabstand zwischen dem
Vorderteil "A" des NahfuBes @ und dem Auslassteil
"B" des oberen Faltapparats @ gesichert ist.

Falls die Bedingungen bezlglich des vorderen und
hinteren Kontakts zwischen dem Vorderteil "A" des
NahfuBes @ und dem Auslassteil "B" des oberen
Faltapparats @ sowie der rechten und linken Posi-
tionierung des oberen und unteren Faltapparats (@
und @) unglnstig zu sein scheinen, die zwei Befesti-
gungsschrauben @ lésen, und die Positionierung fir
vorn/hinten und rechts/links der Faltapparatebasis @
einstellen.

/ Rechte und linke (2) Einstellung der Faltapparat-Montageposition

Zylinderarm 2) Falls es notwendig ist, den Auslass an der Spitze des
oberen und unteren Faltapparats (@ und @) einzu-
stellen, die zwei Befestigungsschrauben @ lésen,
und die Einstellungen durch Verschieben der Spitze
des oberen Faltapparats @ nach rechts und links vor-
nehmen.

O Um den Auslass des oberen und unteren Faltap-
parats (@ und @) zu verbreitern, die Spitze des
oberen Faltapparats @ nach links schieben.

O Um den Auslass des oberen und unteren Faltap-
parats (@ und @) zu verengen, die Spitze des
oberen Faltapparats @ nach rechts schieben.

3) Die Feder @ wird mit der Befestigungsschraube @
am rechten Seitenteil des unteren Faltapparats @ be-
festigt.

Der Spitzenabschnitt des unteren Faltapparats @
besitzt einen geringfligig nach rechts verlagerten Aus-
weicheinschnitt, so dass besonders schwerer Stoff
angemessen verarbeitet werden kann.

|

| Faltapparat (@ und @) entsprechend

| der Dicke des Nahguts ein.

| AuBerdem sind Faltapparatesitze @

| Vordoni erhaltlich, die vom Standard-Faltapparat
I

I

I

I

\

I

I

I

_ |
@ abweichen. |
I

I

I

)

s
2.
(=)

Siehe "14. (3) Faltapparatetypen”.

2. Bei falscher Positionierung des
Faltapparatesatzes @ verschlechtert
sich die Qualitat des genédhten Produkts.

— — — — — — — — — — — — — — — —



Faltapparateinh.

Auslass .

Einlass

Den Faltapparat @ in die Faltapparatstiitze @ einsetzen.
Nach dem Einsetzen die Befestigungsschrauben € (acht

Befestigungsschrauben fir Néhen mit Differentialtransport

bzw. sechs flir Nahen ohne Differentialtransport) I6sen,
um die Einstellung so vorzunehmen, dass der Faltapparat
reibungslos und ohne Spiel gleitet.

(3) Faltapparatetypen

Waéhlen Sie einen optimalen Faltapparat entsprechend der

Art, Feinheit und Dicke des Stoffes.

Nr. JUKI-Teile-Nr.: US-Teile-Nr.: Auslassabmes- Merkmale des Faltapparats
sungen
Ein Standardtyp mit Feder, der sich flr Produkte eignet,
24502502 ) s .
1 40066942 3,2mm die Stufenabschnitte im Stoff aufweisen.
(23420AY18-1/8)
(Standard)
54517104 Entspricht dem Standardtyp. Der Auslassabschnitt an der
2 40072322 2,4mm Faltapparatspitze ist schmal und eignet sich fur mittel-
(23420AY18-3/22)
schwere Stoffe.
04620205 Entspricht dem Standardtyp. Der Auslassabschnitt an der
3 40072324 4,0mm Faltapparatspitze ist breit und eignet sich fiir besonders
(23420AY18-5/32)
schwere Stoffe.
24503005 Der Faltapparatspitzenabschnitt ist klirzer als der des
4 40072328 (234202-9-1/8) 3,2mm Standardtyps. FunktionsmaBig identisch. Ein kirzerer Typ
gestattet leichtere Handhabung der Stoffe.

— 45—

HOS1N3a



15. Reinigen des Nahmaschinenkopfes

WARNUNG :
Schalten Sie vor Beginn der Arbeit die Stromversorgung aus, um durch plétzliches Anlaufen der
Néhmaschine verursachte Unfille zu verhiten.

1)

Stoffabfalle von der Umgebung des Greifers entfer-
nen, bevor sie sich ansammeln.

Die Greiferabdeckung @ 6ffnen. Die um den Greifer an-
gesammelten Stoffabfélle mit einer Pinzette entfernen.

Werden die um den Greifer angesammelten )
Stoffabfalle nicht entfernt, erhéht sich |
die Wahrscheinlichkeit, dass sie in die
N&hmaschine eindringen. |
I
I

~—+~.Das Eindringen von Stoffabféllen in den

Innenbereich der Ndhmaschine kann dazu

@ fiihren, dass sich der Oltankfilter friiher als

gewdhnlich zusetzt, was gestorte Olschmierung |
zur Folge hat. Eine solche Erscheinung kann
letztendlich anormalen Abrieb oder Fressen der |
Ndhmaschinenkomponenten verursachen.
Achten Sie daher mit duBerster Sorgfalt darauf, dass
sich keine Stoffabfélle um den Greifer ansammeln

—— — — — —— — — — — — — — —

)

2) Die im Filter angesammelten Stoffabfélle regelmaBig entfernen. )
Als Richtlinie ist eine Reinigung notwendig, wenn die Menge der Olspritzer am Olumlauf-Kontrollfenster abnimmt.
Werden beim Anlaufen der Nahmaschine selbst eine Sekunde lang keine Olspritzer festgestellt, sind Stoffabfalle

vom Filter zu entfernen.

Wird die Ndhmaschine weiter betrieben, nachdem die Olspritzer aufgehért haben, setzt sich die

| @ Olleitung mit Stoffabféllen zu. Dies fiihrt schlieBlich zu einer Blockierung der Olschmierung. Falls

eine solche Stérung auftritt, ist eine vollstédndige Reinigung des Inneren der Leitung erforderlich.

\

Lassen Sie daher duBerste Sorgfalt walten.

Ndhmaschinenkopf mit
Differentialtransportmechanismus
/ 2N N ~

Nédhmaschinenkopf ohne
Differentialtransportmechanismus

— 46 —

Das Filterreinigungsverfahren ist je nach dem Typ
des Nahmaschinenkopfes (d. h. Ndhmaschinenkopf
mit und ohne Differentialtransportmechanismus) un-
terschiedlich.

Vor Beginn der Reinigung das Ol vom Maschinenkopf
ablassen.

[Fiir NAhmaschinenkopf mit Differentialtransport-
mechanismus]

Vier Schrauben mit dem Schraubenzieher @ entfer-
nen. Den Oltank @ entfernen.

Stoffabfalle von der Oberseite des Filters @ entfer-
nen. Da der Filter @ abnehmbar ist, sind Stoffabfalle
zu diesem Zeitpunkt auch vom Inneren des Oltanks
© zu entfernen. Nach Abschluss der Reinigung die
vier Schrauben wieder anziehen, um den Filter zu
sichern.

[Fir Ndhmaschinenkopf ohne Differentialtrans-
portmechanismus]

Die Zylinderseitenabdeckung @ entfernen. Sechs
Befestigungsschrauben @ entfernen.

Dann kann der Filter @ im Inneren der Nahmaschine
eingesehen werden. Am Filter haftende Stoffabfalle
mit einer Pinzette entfernen. Nach Abschluss der
Reinigung die Zylinderseitenabdeckung @ wieder
befestigen.

Dieses Verfahren gilt fur die Nahmaschine mit Teil
O (Nr. 40067058 (+40067056)) bzw. mit Teil @ (Nr.
40098071 (+EA9500B0000)). Diese Teile kbnnen an
einer Nahmaschine angebracht werden, die nicht mit
ihnen ausgestattet ist.



(V. STORUNGEN UND ABHILFEMASSNAHMEN

| Stoérung

| Ursache (1) |

Ursache (2)

Priifungen und AbhilfemaBnahmen

| 1. Fadenbruch

1

—{ 1-1) Einfadelung

|— 1-A) Fadenstau an Fadenfiih-

rung, Einfadelfehler

_|

Siehe ,II-5. Einfadelverfahren®.

—I 1-2) Fadenfiihrung

|_

2-A

=

Materialfehler, Grate,
Rostbildung und der-
gleichen kénnen eine
Ursache fir Widerstand
beim Betrieb sein, wenn
sie an Nadeln, Stichplatte,
kleinem Fadenspanner,
Nadelfaden-Pendelfa-
denfiihrung, Nadelfaden-
fuhrung, Untergreifer,
Greiferfadenfiihrungsrohr,
Greiferfadennocken, un-
terer Fadenfihrung und
Fadenspannungsscheibe
vorhanden sind.

Ergreifen Sie MaBnahmen, um Materialfeh-
ler, Grate usw. zu entfernen, und polieren
Sie den Fadengang.

In diesem Fall sollten jedoch Untergreifer,
Stichplatte, Greiferfadennocken und ande-
re wichtige Teile ausgetauscht werden, falls
sich ihre Form geéndert zu haben scheint.

nach dem Stofftyp, der
Anzahl der iiberlagerten
Stofflagen und der Nah-
geschwindigkeit wegen
Nadelerhitzung auf.

—I 1-3) Hinterer Nadelschutz l— 3-A) Falls der Kontakt — Die Nadel auswechseln, und das Teil
zwischen Nadel und auswechseln, falls der hintere Nadelschutz
hinterem Nadelschutz abgenutzt ist.
zu stark ist, entstehen
Nadelriefen am hinteren
Nadelschutz, die zu
Fadenbruch flihren.

—I 1-4) Nadel |— 4-A) Die Nadel ist zu diinn fir —| Eine geeignete Nadel verwenden.
den aktuell verwendeten
Faden.

—I 1-5) Nadelhitze |— 5-A) Fadenbruch tritt je | Die NadelgroBe reduzieren. Die Nahge-

schwindigkeit reduzieren. Nadelkuhlluft
verwenden.

— 1-6) Faden

| 6-A) Schlechte Fadenqualitt

|—| Einen hochwertigen Faden verwenden.

|_

—I 1-7) Fadenspannung

7-A) UberméBige Faden-

Die Fadenspannung reduzieren. Die

schen Nadel und Greifer
ist falsch. Die Position des
Greiferfadennockens ist
ungeeignet.

Der Abstand zwischen
der Obertransportwalze
und der Oberseite der
Stichplatte ist zu groB.

spannung Fadenspannung ist zu hoch, weil die
Nadelfaden-Einstellfihrung zu weit abge-
senkt wurde.
—I 1-8) Kontakt l— 8-A) Der Untergreifer — Den Untergreifer auf die korrekte Position
kommt wegen falscher einstellen.
Positionierung mit dem
Transporteur oder der
Stichplatte in Beriihrung.
Der Greifer kommt wegen
unzureichender Grei-
ferrtickstellung mit dem
hinteren Nadelschutz in
Bertihrung.
—| 1-9) Leerschleifenfehler |— 9-A) Synchronisierung zwi-  —— Den Untergreifer auf die korrekte Position

einstellen.
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Stérung

| Ursache (1)

Ursache (2)

Priifungen und AbhilfemaBnahmen

2. Fadenbruch am Spu-
lenfadengreifer

——I 2-1) Fadenfiihrung

|_

1-A) Widerstand entsteht,
wenn ein Kratzer, Grat
oder Rost auf Stich-
platte, Untergreifer,
Greiferfadennocken,
Greiferfadenfihrungsrohr,
Greiferfadenfiihrung oder
Fadenspannungsscheibe
vorhanden ist.

Ergreifen Sie MaBnahmen, um Materi-
alfehler, Grate usw. zu entfernen, und
polieren Sie den Fadengang.

In diesem Fall sollten jedoch Stichplatte,
Untergreifer, Greiferfadennocken und an-
dere wichtige Teile ausgetauscht werden,
falls sich ihre Form geéandert zu haben
scheint.

nung

2-2) Einstellung des Grei- — 2-A) Die Fadenspannung ist —| Siehe die Standard-Einstellwerte.
ferfadennockens wegen falscher Synchro-
nisierung des Greiferfa-
dennockens zu hoch.
—I 2-3) Fadenspannung |— 3-A) UberméBige Fadenspan- —| Die Spannung unter Beriicksichtigung der Span-

nungsbalance mit dem Nadelfaden reduzieren.

— 2-4) Faden

|—| 4-A) Schlechte Fadenqualitat

|—| Einen hochwertigen Faden verwenden.

—I 2-5) Nadelhitze

|_

5-A) Fadenbruch tritt wegen
Nadelhitze auf, wenn der
Faden bei einem N&h-
stopp die rechte Nadel
berihrt.

—| Die Nahgeschwindigkeit reduzieren.

3. Nadelbruch

1

—I 3-1) Nadeleinstich

|_

Der Nadeleinstich vorn/hinten
und rechts/links scheint in
Bezug auf das Stichloch der
Stichplatte ungiinstig zu sein.

2

—| Siehe die Standard-Einstellwerte.

3-2) Beruihrung zwischen
Untergreifer und
Blindstich der Nadel

2-A) Die Nadel bricht
wegen Berlhrung
zwischen der Spitze
des Untergreifers

und der Nadel.

=

Den Untergreifer einstellen, um eine Be-
rihrung zu verhiten.
Siehe die Standard-Einstellwerte.

3-3) Beriuihrung zwischen
Ruckseite des
Untergreifers und
Nadelspitze

3-A) Die Nadel bricht we-
gen starker Beriihrung
zwischen der Rucksei-
te des Untergreifers

und der Nadelspitze.

=

IV-6. Die Ortskurve der Greiferbewegung
einstellen.
Siehe die Standard-Einstellwerte.

—I 3-4) Hinterer Nadelschutz

|_

4-A

=

Zu groBer Abstand
zwischen der Nadel und
dem hinteren Nadel-
schutz verursacht Na-
delzittern und Berlhrung
zwischen der Nadel und
der Untergreiferspitze,
was zu Nadelbruch fiihrt.

Den Abstand zwischen Nadel und hinterem
Nadelschutz einstellen.
Siehe die Standard-Einstellwerte.

—I 3-5) NadelgréBe

|_

5-A) Fir den Fall, dass die
Nadel fir den aktuell
verwendeten Stoff zu

diinn st

=

—| Eine dickere Nadel verwenden.

—I 3-6) Fadenspannung

|_

UberméaBige Nadelfa-
denspannung

—| Die Nadelfadenspannung reduzieren.

—| 3-7) Transporteurhéhe

|_

7-A

=

Ein zu hoher Transport-
zahn verursacht seitliche
Nadelbewegung, die zu
Nadelbruch fiihrt.

—| Siehe die Standard-Einstellwerte.
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| Stérung

| Ursache (1)

Ursache (2)

Priifungen und AbhilfemaBnahmen

|4. Nadelkantenabstumpfung |—

{ 4-1) Nadeleinstich

F_

1-A) Der Nadeleinstich

vorn/hinten und
rechts/links scheint in
Bezug auf das Stich-
loch der Stichplatte
unglinstig zu sein.

—| Siehe die Standard-Einstellwerte.

—|4-2) Hinterer Nadelschutz I— 2-A) Falsche Position in Vor-  — Abstandsprifung zwischen hinterem Na-
Zurick-Richtung delschutz und Nadel
Siehe die Standard-Einstellwerte.
4-3) Kontakt mit der Riick- | —{ 3-A) Zu haufiger Kontakt | IV-6. Die Ortskurve der Greiferbewegung

seite des Greifers

zwischen der Riicksei-
te des Untergreifers
und der Nadelspitze
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einstellen, um ein angemessenes Kontakt-
maB zu erhalten, wenn sich der Untergrei-
fer rickwérts bewegt.

Siehe die Standard-Einstellwerte.
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| Stérung (1) | Stérung (2) | Ursache (1)

Ursache (2)

Priifungen und AbhilfemaBnahmen

|5. Stichauslassen |—— 5-1) Der Greifer erfasst —I 1-A) Greifer

-

den Nadelfaden
nicht.

A-1) Die Blattform ist

falsch.

Regulare Teile werden
verwendet.

| 1-B) Nadel

-

B-1) Nadel verbogen

oder falsche
Einbaurichtung

Der Nadelaustausch

und die Installation des
Stichlochabschnitts auf der
Vorderseite sind korrekt
auszufuhren.

UY130GS

—|1-C) Nadelfadenhalter |_ C-1) Falscher

Schleifenzeit-
punkt wegen
Nichtbenutzung
des Nadelfaden-
halters

Die Nadelfaden-Trégerplat-
te verwenden, um die Héhe
korrekt einzustellen.

Siehe die Einstellwerte.

1-D) Nadelfaden-
Einstellfihrung

D-1) Die Hohe der

Fadenflihrung
ist unzurei-
chend.

Die Hohe korrekt einstellen.
Siehe die Einstellwerte.

_| 1-E) Nadelhdhe

-

E-1) Falsche Nadel-

stangenhéhe

Die HOhe korrekt einstellen.
Siehe die Einstellwerte.

- 1-F) Einfadelung

|—| F-1) Einfadelfehler

|_|

Siehe ,II-5. Einfadelverfahren®.

- 1-G) Nadelhitze

-

G-1) Dieses Problem

tritt in einem
dicken Bereich
von Denimstoff
auf.

Nadelkuhlluft verwenden.
Siehe die Einstellwerte.

1-H) Untergreifer-
Einstellung

H-1) Falscher

Abstand oder
UberméBige
Greiferrlckstel-
lung

Die Greiferrtickstellung
reduzieren.
Siehe die Einstellwerte.

1-1) Hinterer Nadel-
schutz

v

Zur nachsten Seite
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I-1)

Falsche Hohe
oder falsches
KontaktmaB

Uberpriifung der Haupt-
transporteurhéhe und der
Léngsposition

Siehe die Einstellwerte.




Stoérung (1) Storung (2) | Ursache (1) | Ursache (2) Priifungen und AbhilfemaBnahmen
Von der vorhergehenden Seite
H 5-2) Kettenstichausfa- ——| 2-A) Nadel |— A-1) Nadel verbogen — Die Nadel auswechseln,
delung oder Einbau- oder das Stichloch auf
fehler der Vorderseite korrekt
ausrichten. Dann die Nadel
bis zum Anschlag in die
Nadelmontagebohrung des
Nadelanschlags einflhren.
________ - UY130GS
I (Kettenst|ch)

Der vom Greifer er-

fasste Nadelfaden wird
| ausgefadelt, bevor sich

die Nadel senkt und in
I die Nadelfadenschleife
!_eintritt.

| (Ausfadeln)
Die vom Greifer erfass-

- 2-B) Nadelhohe

|_

B-1) Falsche Nadel-
stangenhéhe

Uberpriifung der Nadel-
stangenhéhe und des

Greifer-Zugbetrags
Siehe die Einstellwerte.

- 2-C) Einfadelung

|—| C-1) Einfadelfehler |—| Siehe , II-5. Einfadelverfahren®. |

—| 2-D) Untergreifer

|_

D-1) Falscher Ein-
bauwinkel des

Den Untergreifer-Einbau-
winkel korrekt einstellen,

spannte Stiche fir
Nadelfaden

A

4

Zur nachsten Seite

stumpfung, Nadel
verbogen, ver-
wendete Nadel

|
| Untergreifers oder den Zugbetrag (im
te gadTIIfadensc?kzlft-:l- I Unzureichender | | flachen Montagebereich)
wird vollig ausgefadelt, | Untergreifer- vergroBern.
bevor sich die Nadel
| Zugbetrag
senkt.
________ d
H 2-E) Untergreifer- —— E-1) Unzurei- — Einstellung der Ortskurve
Einstellung chendes der Greiferbewegung
KontaktmaB Siehe die Einstellwerte.
zwischen der
Nadel und der
Ruckseite des
Untergreifers
— 2-F) Fadenspan- — F-1) Unzureichende —| Die Spannung erhéhen. |
nung Fadenspan-
nung
L1 2-G) Nadelfadenhal- —{ G-1) UbermaBige —| Siehe die Einstellwerte. |
ter Hohe der Faden-
halterposition
-3) Schlecht ge- ——| 3-A) Nadel I— A-1) Nadelspitzenab- — Die Nadel auswechseln.

UY130GS

Uberpruifen.
—|3-B) Untergreifer I— B-1) Untergreiferblatt | Teile, die modifiziert
abgestumpft wurden, oder deren Form

oder unzurei-
chend poliert

verandert wurde, sind aus-
zuwechseln.

Siehe die Einstellwerte.

- 3-C) Nadelhshe

-

C-1) Falsche Nadel-

stangenhéhe

-

—| Siehe die Einstellwerte. |

| 3-D) Einfadelung

|_|

D-1) Einfadelfehler

|—| Siehe ,II-5. Einfadelverfahren®. |

IH 3-E) Nadelfaden-
spannung

E-1) Unzureichende
Fadenspannung

Die Fadenspannung erhé-
hen.

3-F) Untergreifer-
Fadenspannung

F-1) UberméaBige Fa-
denspannung

—| Die Fadenspannung reduzieren.

H 3-G) Spulenfaden-
fhrung

G-1) Unzureichender
Aufnahmebetrag
des Spulenfadens

Den Aufnahmebetrag des
Spulenfadens vergréBern.

3-H) Greiferfaden-
nocken

51—

H-1) Verzbgerte
Greiferfadenno-
ckenposition

Die Greiferfadennockenpo-
sition auf das korrekte MaB
vorstellen.
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| Storung (2)

| Ursache (1)

Ursache (2)

Priifungen und AbhilfemaBnahmen

Von der vorherge-
henden Seite

—I 5-4) Nahgutstau

4-A) Druckerstan-
gen-Druckre-
gulierfeder

A-1) Unzureichender
Driickerstan-
gendruck

Den Driickerstangendruck
korrekt einstellen.

| 4-B) Zufiihrerhohe

I_ B-1) AuBerst nied-

riger Zufiihrer

Die Zuflihrerhdhe korrekt einstellen.
Siehe die Standard-Einstellwerte.

4-C) Druckregulier-
feder der Ober-
transportwalze

C-1) Unzureichende
Druckeinstellung

Auf einen geeigneten Wert
einstellen.

Siehe "Einstellung des Zug-
betrags der Obertransport-
walze".

C-2) Die Bremsfeder
ist dauernd
ermUdet.

Die Bremsfeder (Teile-Nr.:
40068599) durch ein Neu-
teil ersetzen.

—| 4-D) Obertransportwalze

D-1) Unzureichender
Zugbetrag

_|

Den Zugbetrag korrekt einstellen. |

D-2) Zahnrad und
Scheibenfeder
sind abgenutzt.

Das Zahnrad (Teile-Nr.:
40068562/40068563) durch
ein Neuteil ersetzen.

Die Scheibenfeder (Teile-
Nr.: 40068560) durch ein
Neuteil ersetzen.

L{ 4-E) Spiel im NahfuB

H

E-1

~

Die Kopfschrau-
be ist verformt,
wodurch ein
ungleichmé-
Biger Druck
des NahfuBes
verursacht wird.

Die Kopfschraube (Teile-
Nr.: 40070193) durch ein
Neuteil ersetzen.

5-5) Probleme mit dem
Kettelfaden

—I 5-A) Stichplatte

-

Fadenlaufbehin-
derung durch
stumpfes Stichloch
der Stichplatte

»

Eine Anderung vornehmen,
oder das verformte Teil
auswechseln.

5-B) Untergreifer-
Einstellung

B-1) Auslassen des
unteren Zierstichs
wegen unzurei-
chender Untergrei-

fer-Einstellung

~

|

Siehe die Einstellwerte.

5-C) Nadelfaden-
spannung

C-1) Unzureichende Na-
delfadenspannung

—| Die Fadenspannung erhéhen. |

5-D) Einfadelung

8

|—{D-1) Einfadelfehler

|—| Siehe , II-5. Einfadelverfahren®. |

5-E) Zugbetrag der
Obertransport-
walze

E-1) Der Faden-
zugbetrag ist
unzureichend.

Den Fadenzugbetrag ver-
gréBern.
Siehe die Einstellwerte.

5-F) Abstand zur
Obertransport-
walze

F-1) Der Abstand zwischen
der Obertransportwalze
und der Oberseite der
Stichplatte ist zu groB.

Den Abstand auf ein Stan-
dardmaB einstellen.
Siehe die Einstellwerte.

5-G) Druckregulier-
feder der Ober-
transportwalze

G-1) Unzureichende
Druckeinstellung

Den Driickerstangendruck
korrekt einstellen.
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(VI. MASSZEICHNUNG DES TISCHES

JUKI-Teile-Nr.: 40107535 (getrennt erhéltlich)
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(VI. TISCHBEARBEITUNGSZEICHNUNG (nur far Nahmaschine mit

L Kupplungsmotor)
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@ Endflache des Tisches

©® Kupplungsmotor-Montageposition (3 x 10)

@ Durchgangsoffnung fur Kette des Nah fuBliftungspedals
@ Riemenabstandsnut

@ Montageplatten-Befestigungsloch (4 x 10)

@ Montageplatte (Hinweis)

(Hinweis) Die exklusive JUKI Montagebasis wird als Produkt mit der Modellbezeichnung ,MT05" betrachtet.
Die obige Abbildung stellt die Tischbearbeitungszeichnung bei Verwendung der Montagebasis MTO05 dar.
Beachten Sie jedoch, dass nur ein Gummidampfer zu verwenden ist, obwohl die MT05 mit zwei Dampfern
versehen ist.
Befestigungsschrauben und Unterlegscheiben werden mit der Montageplatte geliefert.
* Befestigungsschraube SM6087002 TN (M8) 4 Stuick/Unterlegscheibe WP0841600SC 4 Stiick.
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POUR ASSURER L'UTILISATION EN TOUTE SECURITE DE VOTRE MACHINE A COUDRE

Il est inévitable que des travaux soient exécutés a proximité de pieces mobiles de la machine a coudre, de
la machine automatique ou des dispositifs annexes (désignés par la suite sous le terme collectif de "ma
chine". Cela signifie qu’il existe toujours un risque d’entrer fortuitement en contact avec une piéce mobile. Il
est vivement conseillé aux opérateurs chargés d’exploiter la machine dans la pratique ainsi qu’au personnel
de maintenance et de réparation de la machine de lire attentivement les |PRECAUTIONS DE SECURITE|
indiquées ci-apres et de les assimiler pleinement avant d’exploiter la machine ou d’exécuter des travaux de
maintenance sur celle-ci. Les [PRECAUTIONS DE SECURITE| couvrent des aspects qui ne figurent pas
dans les caractéristiques techniques de votre machine. Afin de faciliter la compréhension du sens des éti-
quettes, les risques indiqués ont été classés sous les trois catégories différentes suivantes. Veiller a com-
prendre pleinement les descriptions qui suivent et a respecter impérativement les consignes.

(1) Explication des niveaux de risque

A Cette mention signale un danger immédiat de mort ou de blessure grave dans le cas ol la personne responsable ou un tiers
n’exploite pas correctement la machine ou n’évite pas une situation dangereuse lors de son utilisation ou de sa maintenance.

é Cette mention signale un risque pouvant éventuellement causer la mort ou une blessure grave si la personne responsable ou un
tiers n’exploite pas correctement la machine ou n’évite pas une situation dangereuse lors de son utilisation ou de sa maintenance.

A Cette mention signale un risque de blessures plus ou moins graves si la personne responsable ou un tiers n’exploite
pas correctement la machine ou n’évite pas une situation dangereuse lors de son utilisation ou de sa maintenance.

A Points demandant une attention particuliére.

(11) Explication des pictogrammes et étiquettes d’avertissement

Il existe un risque de blessure en » Il faut savoir que tenir la machine
cas de contact avec une piéce ‘5 a coudre pendant son fonction-
k= mobile. > nement peut blesser les mains.
Q -
g Il existe un risque de décharges g "dé; D Il existe un risque de happement
@ électriques en cas de contactavec | £ £ - par la courroie susceptible de
£ une piéce sous haute tension. g b1 N causer une blessure.
[} . . N - . .
3 Il existe un risque de brilures en 2 Il existe un risque de blessure en
- cas de contact avec une piéce ° cas de contact avec le porte-bou-
g sous haute température. o ton.
E Il faut savoir qu’une défaillance vi- &
5 suelle peut étre provoquée en regar- | 7 % @ Indique le sens correct.
g dant directement le faisceau laser. g "E’
o . £ 9 . A s
Il'y a un risque de contact entre S 2 Indique qu’un cable de mise a la
" L T * .
votre téte et la machine a coudre. & terre est connecté.
:| LA A )
g g 4—0
: M || ————_ |=0 ==
2 O — . < &
2 Xk ‘%‘. % x— 1| -0
: N Sy
2 :
®© | @ - Risque de blessures légéres, graves ou mortelles. —
T * Risque de blessures par le contact d’une piéce en mouvement. 1 ﬁl
§ @ - Effectuer 'opération de couture avec un protecteur de sécurité. =
g » Effectuer I'opération de couture avec un couvercle de sécurité. —~ 4—@
o » Effectuer I'opération de couture avec un dispositif protecteur de sécurité.
&0 © -+ Placer l'interrupteur d'alimentation sur arrét avant I""enfilage de la téte de la 2 -E 7 U§U ‘@§8“/‘kﬂ
machine”, le "remplacement de I'aiguille”, le "remplacement de la canette” ou
I"huilage et nettoyage".
1 : .
c 0
§ ¢ AE KR  |ADANGER
3 8 BEESHICMNT, AIHH%73 | Hazardous voltage will cause
o B CENB%, injury.
£ 0 BREO T, SHLLEROTH'S | Turn off main switch and
g HI-ERFTTE, unplug power cord and wait
g T at least 5 minutes before
i g opening this cover.
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PRECAUTIONS DE SECURITE ' Accident signifie "causer

des blessures corporelles :

| lou la mort, ou des dom-
' mages matériels." I

DANGER

1. Lorsqu’il est nécessaire d’ouvrir la boite électrique contenant des piéces électriques, veiller a couper
I'alimentation électrique de la machine et a attendre plus de cinq minutes avant d’ouvrir le couvercle afin
d’éviter tout accident susceptible de causer des décharges électriques.

A VORSICHT
| Précautions de base |

1. Veiller a lire le mode d’emploi et autres notices explicatives fournis avec les accessoires de la machine
avant de l'utiliser. Conserver soigneusement a portée de main le mode d’emploi et les notices explica-
tives afin de pouvoir les consulter rapidement.

2. La présente section couvre des aspects qui ne figurent pas dans les caractéristiques techniques de
votre machine.

3. Veiller a porter des lunettes de sécurité pour se protéger contre tout accident causé par la rupture d’'une
aiguille.

4. Les personnes équipées d’une pile cardiaque doivent consulter un spécialiste médical avant d’utiliser la
machine.

| Dispositifs de sécurité et étiquettes d’avertissement |

1. Avant d’utiliser la machine, veiller a vérifier que le/les dispositif(s) de sécurité sont correctement instal-
lés en place et fonctionnent normalement afin d’éviter tout accident causé par I'absence d’un/des dispo-
sitif(s).

2. Sil'un des dispositifs de sécurité est enlevé, veiller a le remplacer et a s’assurer qu’il fonctionne norma-
lement afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures corporelles ou la mort.

3. Veiller a ce que les étiquettes d’avertissement restent entiérement collées sur la machine et qu’elles
soient clairement visibles afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures corporelles ou
la mort. Si une étiquette est souillée ou décollée, veiller a la remplacer par une nouvelle.

| Usage prévu et modification |

1. Ne jamais utiliser la machine pour toute fin autre que celle pour laquelle elle a été prévue et d’une ma-
niére autre que celle prescrite dans le mode d’emploi afin d’éviter tout accident susceptible de causer
des blessures corporelles ou la mort. JUKI décline toute responsabilité en cas de dommages, de bles-
sures corporelles ou de déces résultant d’un usage de la machine autre que celui pour lequel il a été
prévu.

2. Afin d’éviter tout accident risquant de causer des blessures corporelles ou la mort, ne jamais modifier
ou remanier la machine. JUKI décline toute responsabilité en cas de dommages, de blessures corpo-
relles ou de décés résultant du fait que la machine a été modifiée ou remaniée.

| Sensibilisation et formation |
1. Afin d’éviter tout accident résultant d’une connaissance insuffisante de la machine, celle-ci doit étre
utilisée uniquement par un opérateur qui a recu une formation/sensibilisation de la part de ’employeur
a l'utilisation de la machine et la maniére de I'utiliser en toute sécurité en vue d’acquérir les connais-
sances et le savoir-faire adéquats. A cette fin, ’'employeur doit mettre en place un plan de formation/sen-
sibilisation destiné aux opérateurs afin de les sensibiliser/former au préalable.

| Cas ou I'alimentation électrique de la machine doit étre coupée |

I Couper I’'alimentation électrique de la machine : placer I'interrupteur d’alimentation sur arrét, puis débran- |
I cher la fiche de la prise secteur. Cette procédure s appllque I
! dans les cas suivants.

1. Couper immédiatement I’alimentation électrique si une anomalie ou un dysfonctionnement est détecté,
ou dans le cas d’une panne de courant afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures
corporelles ou la mort.

2. Afin d’éviter tout accident causé par le démarrage soudain de la machine, veiller a exécuter les opéra-
tions suivantes aprés avoir coupé I'alimentation électrique. Si la machine est notamment équipée d’un
moteur a embrayage, veiller a exécuter les opérations suivantes aprés avoir coupé I’alimentation élec-
trique et s’étre assuré que la machine est complétement arrétée.

2-1. Par exemple, I’enfilage du fil sur des piéces telles que Iaiguille, le boucleur, I’étendeur, etc. qui
doivent étre enfilés, ou le remplacement de la canette.

2-2. Par exemple, le remplacement ou réglage d’'un composant de la machine.

2-3. Par exemple, lorsque la machine est inspectée, réparée, nettoyée ou laissée sans surveillance.

3. Pour débrancher la machine, veiller a saisir la fiche et non le cordon afin d’éviter toute décharge élec-
trique, fuite a la terre ou incendie.

4. Veiller a couper I’'alimentation électrique lorsque la machine est laissée sans surveillance entre des tra-
vaux.

5. Veiller a couper I’alimentation électrique en cas de panne de courant afin d’éviter tout accident causé
par F’endommagement d’'un composant électrique.




PRECAUTIONS A PRENDRE AUX DIVERSES ETAPES DU FONCTIONNEMENT

1. Veiller a tenir compte du poids de la machine lorsqu’elle doit étre soulevée et prendre toutes les précau-
tions de sécurité nécessaires pour la déplacer. Se reporter au texte du mode d’emploi pour connaitre le
poids de la machine.

2. Veiller a prendre toutes les mesures de sécurité nécessaires afin d’éviter de renverser ou de laisser tom-
ber la machine lorsqu’elle est soulevée ou déplacée afin d’éviter tout accident susceptible de causer des
blessures corporelles ou la mort.

3. Une fois que la machine a été déballée, ne jamais la remballer pour la transporter afin de la protéger
contre tout dommage causé par un accident fortuit ou sa chute.

Déballage

1. Veiller a déballer la machine de la maniére prescrite afin d’éviter tout accident susceptible de causer
des blessures corporelles ou la mort. Au cas notamment ou la machine est emballée dans une caisse en
bois, veiller a faire attention aux clous. Les clous doivent étre retirés.

2. Veiller a vérifier la position du centre de gravité de la machine et a I’extraire avec précaution de son em-
ballage afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures corporelles ou la mort.

Installation

(1) Table et support de table

1. Veiller a utiliser la table et le support de table de marque JUKI afin d’éviter tout accident susceptible de
causer des blessures corporelles ou la mort. S’il est inévitable d’utiliser une table et un support de table
autres que ceux de marque JUKI, sélectionner une table et un support de table capables de supporter le
poids de la machine et sa force réactive en fonctionnement.

2. Si des roulettes sont installées sur le support de table, veiller a utiliser des roulettes équipées d’un
mécanisme de verrouillage et a les verrouiller pour immobiliser la machine durant son fonctionnement,
des travaux de maintenance, une inspection ou une réparation afin d’éviter tout accident susceptible de
causer une blessure corporelle ou la mort.

(1) Cables et cablage

1. Veiller a éviter d’exercer toute force excessive durant le fonctionnement afin d’éviter des décharges
électriques, une fuite a la terre ou un incendie. En outre, s’il est nécessaire de poser un cable a proximi-
té d’une piéce mobile telle que la courroie en V, veiller a ménager un espace d’au moins 30 mm entre la
piéce mobile et le cable.

2. Veiller a éviter une connexion a une multiprise afin d’éviter des décharges électriques, une fuite a la
terre ou un incendie.

3. Veiller a brancher a fond les connecteurs afin d’éviter des décharges électriques, une fuite a la terre ou
un incendie. En outre, pour débrancher un connecteur, veiller a le tenir par la partie qui sert a connecter.

(lll) Mise a la terre

1. Veiller a ce qu’un électricien qualifié installe une prise appropriée afin d’éviter tout accident causé par
une fuite a la terre ou un défaut de tension diélectrique. En outre, veiller impérativement a raccorder la
fiche a une prise secteur mise a la terre.

2. Veiller a mettre a la terre le cable de terre afin d’éviter tout accident causé par une fuite a la terre.

(V) Moteur
1. Veiller a utiliser le moteur nominal prescrit (article de marque JUKI) afin d’éviter tout accident causé par
un claquage.
2. Si un moteur a embrayage en vente dans le commerce est utilisé avec la machine, veiller a en sélection-
ner un doté d’un couvre-courroie anti-happement afin d’éviter d’étre happé par la courroie en V.

| Avant la mise en fonctionnement |

1. Avant de mettre la machine sous tension, veiller a vérifier que les connecteurs et cables ne soient pas
endommagés, tombés ou laches afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures corpo-
relles ou la mort.

2. Ne jamais introduire la main dans une piéce mobile de la machine afin d’éviter tout accident susceptible
de causer des blessures corporelles ou la mort.
En outre, veiller a vérifier que la poulie tourne dans le sens de la fleche indiquée sur la poulie.

3. Si une table a roulettes est utilisée, veiller a 'immobiliser en verrouillant les roulettes ou au moyen
d’ajusteurs, le cas échéant, afin d’éviter tout accident causé par le démarrage soudain de la machine.

| En fonctionnement

1. Veiller a ce qu’un doigt, la chevelure ou un vétement proche d’une piéce mobile ne soient pas happés
par le volant, la poulie ou le moteur, ou installer quelque chose prés de ces piéces lorsque la machine
est en fonctionnement afin d’éviter tout accident causé par un happement susceptible de causer des
blessures corporelles ou la mort.

2. Veiller a ne pas placer les doigts a la périphérie de I’aiguille ou a I'intérieur du couvercle du levier de
relevage lors de la mise sous tension afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures
corporelles ou la mort.

3. La machine fonctionne a vitesse rapide. Pendant le fonctionnement, ne jamais amener votre main a
proximité d’une piéce mobile telle que le boucleur, I’étendeur, la barre a aiguille, le crochet ou le coupeur
de tissu afin de protéger vos mains contre tout accident. En outre, veiller a couper I’'alimentation élec-
trique et vérifier que la machine est complétement arrétée avant de changer le fil.

4. Veiller a ne pas se coincer les doigts ou toute autre partie du corps entre la machine et la table lorsque
la machine est enlevée de la table ou remise sur celle-ci afin d’éviter tout accident susceptible de causer
des blessures corporelles ou la mort.
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5. Veiller a couper I’'alimentation électrique et vérifier que la machine est complétement arrétée avant d’en-
lever le couvre-courroie et la courroie en V afin d’éviter tout accident causé par le démarrage soudain de
la machine ou du moteur.

6. Si un servomoteur est utilisé avec la machine, le moteur ne fait pas de bruit lorsque la machine est ar-
rétée. Veiller a ne pas oublier de couper I'alimentation électrique afin d’éviter tout accident causé par le
démarrage soudain du moteur.

7. Ne jamais utiliser la machine si I'orifice de refroidissement du générateur du moteur est obstrué afin
d’éviter tout incendie causé par une surchauffe.

| Lubrification |
1. Veiller a utiliser une huile ou une graisse de marque JUKI sur les parties a lubrifier.
2. Side I'huile se colle sur les yeux ou le corps, veiller a la nettoyer immédiatement pour éviter toute in-
flammation ou irritation.
3. Side I'huile est avalée par inadvertance, veiller a consulter immédiatement un médecin afin d’éviter une
diarrhée ou des vomissements.

| Maintenance

1. Afin d’éviter tout accident causé par une connaissance insuffisante de la machine, les réparations et
réglages doivent étre exécutés par un technicien de service aprés-vente qui connait parfaitement la
machine suivant I’étendue définie dans le mode d’emploi. Veiller a utiliser des piéces de marque JUKI
pour remplacer toute piéce de la machine. JUKI décline toute responsabilité en cas d’accident dii a une
réparation ou un réglage inappropriés ou l'utilisation de toute piéce autre qu’une piéce de marque JUKI.

2. Afin d’éviter tout accident causé par une connaissance insuffisante de la machine ou des décharges
électriques, veiller a faire appel a un électricien de votre société, de JUKI ou de son concessionnaire
local pour les réparations et la maintenance (y compris le ciblage) des composants électriques.

3. Lors de travaux de réparation ou de maintenance sur la machine au moyen de piéces pneumatiques tel que
le cylindre pneumatique, veiller au préalable a enlever le tuyau d’alimentation d’air pour expulser I'air res-
tant dans la machine, afin d’éviter tout accident causé par le démarrage soudain d’une piéce pneumatique.

4. Veiller a vérifier que les vis et écrous sont bien resserrés aprés une réparation, un réglage ou le rempla-
cement d’une piéce.

5. Veiller a nettoyer la machine réguliérement pendant sa durée d’utilisation. Veiller a couper I’alimentation
électrique et a vérifier que la machine et le moteur sont complétement arrétés avant de nettoyer la ma-
chine afin d’éviter tout accident causé par le démarrage soudain de la machine ou du moteur.

6. Veiller a couper I’alimentation et a vérifier que la machine et le moteur sont complétement arrétés avant
d’exécuter des travaux de maintenance, une inspection ou une réparation de la machine. (Dans le cas d’un
moteur a embrayage, le moteur continue de tourner pendant un moment par inertie méme aprés que
I’alimentation a été coupée. Il faut donc étre prudent.)

7. Si la machine ne fonctionne pas normalement aprés une réparation ou un réglage, arréter immédiate-
ment de l'utiliser et contacter JUKI ou son concessionnaire local pour une réparation afin d’éviter tout
accident susceptible de causer des blessures corporelles ou la mort.

8. Si un fusible est grillé, veiller a couper I’'alimentation électrique et a remédier a sa cause, puis le rempla-
cer par un neuf afin d’éviter tout accident susceptible de causer des blessures corporelles ou la mort.

9. Veiller a nettoyer périodiquement la bouche d’air du ventilateur et a inspecter la périphérie du cablage
afin d’éviter tout accident di au moteur.

| Environnement d’opération |

1. Veiller a utiliser la machine dans un environnement qui ne soit pas exposé a une source importante de
bruit (ondes électromagnétiques) telles qu’une soudeuse haute fréquence afin d’éviter tout accident
causé par un dysfonctionnement de la machine.

2. Ne jamais utiliser la machine dans un lieu ou la tension varie dans une plage supérieure a "+10 % de la
tension prescrite" afin d’éviter tout accident causé par un dysfonctionnement de la machine.

3. Veiller a vérifier qu’un dispositif pneumatique tel qu’un cylindre pneumatique fonctionne a la pression d’air
prescrite avant de I'utiliser afin d’éviter tout accident causé par un dysfonctionnement de la machine.

4. Pour utiliser la machine en toute sécurité, veiller a ce que I’environnement d’utilisation réponde aux
conditions suivantes:

Température ambiante en fonctionnement 5 a 35°C
Humidité relative en fonctionnement 35a85%

5. De la condensation peut se former si la machine passe soudainement d’un environnement froid a un
environnement chaud. Attendre donc un certain temps jusqu’a ce qu’il n’y ait plus de gouttelettes d’eau
avant de mettre la machine sous tension afin d’éviter tout accident causé par une panne ou un dysfonc-
tionnement d’un composant électrique.

6. Par souci de sécurité, veiller a arréter d’utiliser la machine en cas d’orage et a la débrancher de la prise sec-
teur afin d’éviter tout accident causé par une panne ou un dysfonctionnement d’un composant électrique.

7. Selon les conditions du signal de fréquence radio, la machine peut générer du bruit dans le téléviseur
ou le poste de radio. Dans ce cas, utiliser le téléviseur ou le poste de radio a une distance éloignée de la
machine.

8. Il est vivement recommandé de suivre les lois et réglementations locales du pays ou la machine a
coudre est installée pour garantir un environnement de travail siir.

Pour lutter contre le bruit, un serre-téte antibruit ou d’autres équipements de protection doivent étre
utilisés conformément aux lois et réglementations en vigueur.

9. La mise au rebut des produits et emballages, ainsi que le traitement de I’huile lubrifiante usagée doivent
étre réalisés correctement conformément aux lois en vigueur dans le pays dans lequel la machine a
coudre est utilisée.




Précautions a prendre pour utiliser la série MS-3580

de maniére plus siire

Pour ne pas risquer une électrocution, ne jamais ouvrir le couvercle de la boite de commande
du moteur ni toucher des piéces a I'intérieur de la boite de commande lorsque I’interrupteur d’
alimentation est sur marche.

A
A\

10.

. Ne pas mettre les doigts sous I'aiguille lorsqu’on place I'interrupteur d’alimentation sur marche

ou pendant le fonctionnement de la machine.

Ne jamais approcher les doigts, les cheveux ou les vétements du volant ou de I'aiguille et ne
rien placer sur le volant ou sous I'aiguille pendant le fonctionnement de la machine.

L’intensité sonore et la qualité du son varient en fonction des conditions de couture dues aux
différents éléments tels que la nature et la forme de produit a coudre, le nombre de piéces se
chevauchant, la longueur des points et la vitesse de couture. Lorsque I’on utilise la machine
a coudre pendant une période de temps prolongée, il peut arriver que I’on ressente une
impression de manque d’harmonie. A ce moment-la, veuillez opérer la machine a coudre en
vous couvrant les oreilles avec un couvre-oreilles ou tout autre dispositif similaire.

Avant toute vérification, réglage, nettoyage, enfilage ou remplacement de I’aiguille, mettre la
machine hors tension et s’assurer qu’elle ne se met pas en marche lorsqu’on enfonce la pédale
de départ.

Pour la sécurité, ne jamais utiliser la machine avec le fil de terre de I’alimentation retiré.

6. Avant de brancher/débrancher la fiche secteur, placer I'interrupteur d’alimentation sur d’arrét.

Pour raisons de sécurité, par temps d’orage cesser le travail et débrancher la prise d’
alimentation.

Si I’on déplace brusquement la machine d’un endroit froid a un endroit chaud, de la
condensation peut se former. S’assurer qu’il n’y a pas de risque de condensation de rosée
avant de mettre la machine sous tension.

Lors d’un entretien, d’'un contréle ou d’une réparation, placer I'interrupteur d’alimentation sur
arrét et s’assurer que la machine et le moteur sont complétement arrétés avant de commencer
le travail. (Dans le cas d’un moteur a embrayage, le moteur continue a tourner un certain temps
sous I'effet de la force d’inertie aprés que I'on a placé I'interrupteur d’alimentation sur arrét.
Etre attentif a ce point.)

Ce produit étant un instrument de précision, veiller a ne pas I'asperger d'eau ou d'huile et a ne
pas le soumettre a des chocs tels que chutes.

AAttention

Par ailleurs, il faut savoir que les dispositifs de sécurité comme le « couvercle du protége-yeux »
et le « pare-aiguille » sont quelquefois omis dans les schémas, illustrations et figures fournis dans
le mode d'emploi pour plus de clarté. Dans la pratique, ne jamais retirer ces dispositifs de sécurité.
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('I.CARACTERISTIQUES

Mécanisme a galet / type a embrayage

N° Modele Caractéristiques
ltem MS-3580SF/1SN MS-3580SF/0SN
1 | Type de points Machine double point de chainette, 3 aiguilles, 6 fils (401 LSc-3)
2 | Application Denim, vétements de travail, feutre, etc.
3 | Vitesse maxi. de couture 4.500 sti/min
4 | Vitesse de couture 3.500 sti/min

Ecartement des

3.500 sti/min.

5 o Ecartement 8 : 3,2 mm, largeur totale : 6,4 mm
aiguilles
6 | Longueur des points 2,1 a 3,6 mm (standard : 3,2 mm) a des intervalles d’'un pouce
- Aiguille UY130GS (standard)
(taille standard) 140 (#22)
Course de la barre a
8 - 33mm
aiguille
Nombre de fils 6 fils
10 | Dimensions extérieures H:420 x W : 285 x D : 345 mm
Poids de la téte de
1 . 23,5kg
machine
Hauteur de relevage . . )
12 9 mm maxi. (a la sortie usine : 6,5 mm)
du presseur
Largeur du galet d’
13 . 11,9mm
entrainement
Forme du galet d’
14 N 9 Standard (type étroit)
entrainement
i R Réglage de I'entrainement : systeme de réglage de I'’écartement des points de type coulissant
Réglage de I'entrai- - -
15 Avec systeme de réglage de N i .
nement ) R L ) Sans entrainement différentiel
levier d'entrainement différentiel
16 | Lubrification Systéme de lubrification automatique a pompe rotative
17 | Huile lubrifiante JUKI MACHINE OIL No. 18
Capacité du réservoir i i .
18 . Capacité du réservoir : 140 ml
d’huile
19 | Installation Tableau et type auxiliaire d'entrainement
Plages température
20 | de service / Température : 5 - 35°C, Degré d’humidité 35% - 85% (Aucune condensation de rosée n’est acceptable)
Degré d’humidité
Tension et fréquence , .
21 ) ) Fréquence nominale +10%, 50/60Hz
d’alimentation
- Niveau de pression acoustique d’émission continu équivalent (Lpa) au poste de travail :
22 | Bruits Valeur pondérée A de 80,0 dB; (comprend Kpa = 2,5 dB); selon ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 a
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(L. INSTALLATION )

AVERTISSEMENT :
Procéder a au moins deux personnes pour effectuer les opérations d'installation de la téte de la
machine.

1. Installation de la téte de la machine

La procédure de retrait de la téte de la machine de
I'emballage aprés l'ouverture de celui-ci est tout d'abord
expliquée.

1) Iy aun creux @) sous le centre du bati. Y passer une
main pour soutenir la téte de la machine.
Tenir le volant @ de l'autre main.

2) Retirer la téte de la machine en demandant &
une autre personne d'appuyer sur les matériaux
d'emballage.

La procédure d'installation de la téte de la machine est
expliquée ci-dessous.

1
> Fixer la téte de la machine avec la vis de fixation de la téte
- @ © <t la rondelle @ en se faisant aider par au moins une
' B autre personne comme sur la figure 1.
lwf—2 , JE\ Le couple de serrage de la vis de fixation de la téte @ est
N

Fawﬂ—i(j
Mca
(G:_\J' (= de 12415 N'm.
‘———J’\_’ =

Il'y a risque de chute de la téte de la )
machine lors des opérations de pose/ |
dépose. |
Utiliser un élévateur spécial ou procéder a |
au moins deux personnes et ne pas retirer |
les mains tant que la vis de fixation dela |
téte n'est pas serrée a fond. |
Lors du serrage de la vis de fixation, régler |
la position transversale de la téte de fagon |
que la courroie trapézoidale puisse étre |
droite. |
Si la courroie trapézoidale est installée |
obliquement, son abrasion augmentera. )




2. Pose du couvercle de courroie (seulement pour les machines a coudre équipées d’
un moteur a embrayage)

Ecartement
identique entre la

droite et la gauche /4:

Cc

Lorsque vous utilisez le moteur a embrayage, il est né-
cessaire tout d'abord de monter le couvercle de courroie
fourni avec I'appareil sur le moteur pour assurer la sécu-
rité. Le couvercle fourni est destiné a la base de montage,
spécifique a JUKI et disponible séparément.

Si vous utilisez une autre base de montage, le couver-
cle de courroie spécifique a celle-ci doit étre monté. Si

le couvercle de courroie spécifique n'est pas fourni en
accessoire, veuillez prendre contact avec le distributeur
ou le fabricant de votre support de base pour obtenir un
couvercle de courroie spécifique a votre base de montage.

1)  Monter I'entretoise @ avec les trois vis de fixation @.

2) Introduire la courroie trapézoidale @ dans le
couvercle de courroie @.

3) Monter le couvercle de courroie @ sur la poulie de la
machine a coudre. Passer la courroie trapézoidale @
autour de la poulie. Voir "Il -7. Pose du volant" pour
plus d’'information sur le volant.

4) Passer la courroie trapézoidale @ autour de la poulie
@ du moteur a embrayage.

5) Régler la position latérale du couvercle de courroie
de sorte que la saillie de I'entretoise @ soitde 3 a5
mm. Régler la position longitudinale du couvercle de
maniére que I'’écartement entre le bord de I'entretoise
@ et le couvercle de courroie € soit identique entre
la droit et la gauche (A). Lorsque le couvercle de
courroie est correctement positionné, fixer le couver-
cle de courroie sur la table par les quatre rondelles et
les quatre vis a bois dans les trous C du couvercle de
courroie.

6) Monter le bouchon a la section B. Ce trou est utilisé
comme trou de lubrification de | ‘ensemble bielle.
(40068581).
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3. Relation entre la poulie moteur et la courroie (seulement pour les machines a
coudre équipées d’un moteur a embrayage)

Utiliser un moteur a embrayage avec une puissance de sortie de 400 W ou plus. Utiliser la courroie trapézoidale de

type M.

La relation entre la poulie moteur, la longueur de la courroie et la vitesse de rotation de la machine est présentée

dans le tableau ci-dessous.

Nombre de tours

Longueur de

N° de piéce JUKI

Diamétre _extérieur N° de pié:ce JUKI de la (sti/min) la courroie de Ia’cogrroie
de la poulie moteur poulie moteur (pouce) trapézoidale
50Hz 60Hz
110 mm MTKP0105000 4420
105 mm MTKPO0100000 4210 50" MTJVMO005000
100 mm MTKP0095000 4000
95 mm MTKP0090000 3790
90 mm MTKP0085000 3580 4320
85 mm MTKP0080000 3370 4070
80 mm MTKP0075000 3160 3810 49" MTJVMO004900
75 mm MTKP0070000 2950 3560
70 mm MTKP0065000 2740 3300

* Le diamétre effectif de la poulie moteur est obtenu en soustrayant 5 mm au diameétre extérieur.

* Le sens de rotation du moteur, vu du c6té poulie, est anti-horaire. Prenez garde de ne pas faire tourner le moteur

dans le sens inverse.




4. Pose du levier de relevage du presseur

5. Pose du couteau coupe-fil

Insérer tout d'abord la partie du bossage @ du levier de
relevage du presseur @ dans le support @.

Fixer alors le levier sur le socle du bloc-tension @ avec la
vis de fixation €.

Faire passer enstuite la biellette d'accouplement @ comme
sur la figure et insérer les anneaux en caoutchouc @ a
ses extrémités.

Fixer enfin le levier avec la vis de fixation @.

( Appliquer la graisse (n° de piéce : \
| 5~ 40013640) fournie avec I'unité sur les |
| ¢y piéces coulissantes entourées d'un {__; |
| (quatre points) au moins une fois tous les |
l_ trois mois. _‘]

ATTENTION :

brusque mise en marche de la machine.

1. Avant de commencer cette opération, couper I'alimentation pour ne pas risquer un accident dii a une

A 2. Pour ne pas risquer de se blesser, ne pas mettre les doigts ou les mains sur la partie de la lame du couteau.
3. Ce réglage doit étre exécuté par un technicien de maintenance connaissant bien la machine et formé pour la
sécurité, ceci afin d’éviter des accidents dus a une mauvaise connaissance de la machine ou a un réglage incorrect.

(Section des lames) Parties
coupantes dangereuses
des couteaux

Placer le couteau coupe-fil inférieur @ sur le couteau
coupe-fil supérieur @, les insérer dans le couvercle de
couteau coupe-fil €, puis les poser avec les deux vis @
comme sur la figure.

|‘ A@ti\m Lors de l'installation des couteaux coupe- \
( U fil, veiller a ne pas se couper les doigts. )
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6. Pose du couvercle de dispositif de tirage du tissu

Poser le couvercle de dispositif de tirage du tissu
@ avec les deux vis de fixation @ fournies comme
accessoires avec la machine.

. Le couple de serrage de la vis est de 2,5 a 3 N*m.

‘ Tout en faisant tourner la machine a la \
| Attention, main, positionner le couvercle de fagcon |
| qu'il ne vienne pas en contact avec la |
l machine. ,

7. Pose du volant

Etat oul le couvercle du dispositif de tirage du tissu Pose.r le volant @ avec I?S trois vis de flxat.|on o
et le volant sont installés fournies comme accessoires avec la machine.

(Cette opération n'est pas nécessaire lorsque le
MTO3 est installé.)

Le couple de serrage de la vis est de 2,5 a 3 N°m.

1) Assembler le porte-bobines comme
sur la figure et le poser dans l'orifice
de la table.

2) Serrer les écrous @ de fagcon que le
porte-bobines ne se déplace pas.

3) Dans le cas d'une alimentation par
le plafond, faire passer le cordon
d'alimentation par l'intérieur de la tige
du porte-bobines @.




9. Procédure d'installation du pare-huile de levier de relevage du fil

Les pieces constitutives du pare-huile de levier de
relevage du fil sont représentées sur la figure ci-contre.
Les retirer de la boite d'accessoires.

Pare-huile de levier de relevage du fil

Vis de charniéere

Rondelle ondulée

Ecrou six pans

Tube

Socle de pare-huile de levier de relevage du fil
Vis pour le pare-huile de levier de relevage du fil

0060000

Insérer tout d'abord a fond le tube @ sur l'ergot @ du
pare-huile de levier de relevage du fil @.
Ne pas forcer l'insertion du tube car ceci pourrait le casser.

Poser ensuite le pare-huile de levier de relevage du fil @
sur le couvercle de commande du dispositif de tirage @
du c6té de la téte de la machine comme sur la figure ci-
contre.

Fixer tout d'abord le socle de pare-huile de levier de
relevage du fil @ avec la vis de charniére @ et la rondelle
ondulée @. Fixer ensuite le pare-huile de levier de
relevage du fil @ sur le socle de pare-huile de levier de
relevage du fil @ avec les vis @.

S'assurer alors que le pare-huile de levier de relevage du
fil @ peut étre ouvert/fermé en douceur.

Fixer enfin I'écrou six pans @ pour empécher la vis de
charniére de se desserrer.

Le couple de serrage standard est de 0,5 a 1,0 N*m.
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(]]I. PREPARATION ET UTILISATION

1. Nomenclature des piéces de la téte de machine

20,
21

OeoDPPSe 6 00 O 06 © © © ©

Ensemble d'embrayage

Tige de 'embrayage

Levier d'embrayage

Couvercle de la barre & aiguille et galet

Ecrou de réglage de la pression
Ensemble ressort a lames de réglage
de pression

Fenétre de vérification de la circulation
de I'huile (arriére)

Bouton de tension du fil

Guide-fil

Fenétre de vérification de la circulation
de I'huile lubrifiante (avant)
Bouton-poussoir du boucleur
Couvercle supérieur avant

Couvercle supérieur arriére

Pare-huile de levier de relevage du fil
Guide-fil de réglage du fil d’aiguille

OODOD O OB ® 68 8 8 & 8

Couvercle d’extrémité

Tube du guide-fil de boucleur

Levier de réglage d'entrainement diffé-
rentiel

Vis de fenétre pour le réglage de la lon-
gueur des points et le bouchon d'huile
Jauge du niveau d’huile (avant)

Vis de vidange de 'huile (avant)
Couvercle latéral du cylindre

Plaque de mesure

Goupille excentrique du levier oscillant d’
entrainement

Couvercle du boucleur

Plaque a aiguille

Remplieur de roulotté

Presseur

Garde-aiguille

Barre a aiguille

-8-

0P 6 680 ©® 66 8 6 ® ©

Couvercle de la boite d’engrenages
(avant)

Couvercle de la boite d’engrenages
(arriere)

Bati de galet d'entrainement supérieur

Galet d’entrainement supérieur

Pince-aiguille
Plaques de guidage gauche et droite

Plaque de guidage de barre de galet

Ressort de réglage de la pression du galet
Vis de réglage de la pression du galet

Guide-fil du levier de fil d"aiguille

Guide-fil de levier de relevage du fil oscillant
Levier de relevage de fil d'aiguille oscillant
Plaque de réglage de support de fil d'aiguille
Presseur de fil d'aiguille




2. Lubrication

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(2) Drains d’huile

(4) Point de lubrification
de la section
d'accouplement
d'entrainement du
galet d'entrainement
supérieur et de la
section de I'arbre
principal

Téte de machine avec entrainement différentiel

(3) Point de lubrification et de
contréle d'huile lorsque

la machine n'a pas été
utilisée pendant une durée
relativement longue

(1) Lubrification a I’huile et
points a vérifier

(2) Drains d’huile

Téte de machine sans entrainement différentiel

(1) Lubrification a I’huile et
points a vérifier

(2) Drains d’huile

Repéres gravés inférieur
et supérieur des jauges d’
huile (avant)

La partie de la téte de la machine a coudre est équipée d’

un systéme de lubrification automatique a pompe rotative.

Retirer le bouchon d'huile @ et verser I'huile par l'orifice
de remplissage d'huile jusqu'au trait de repére maximum
de la jauge d'huile (avant) @. Lorsqu'on commence a
verser I'huile, elle alimente tout d'abord la partie arriere
de la téte de la machine. Le niveau d'huile tel qu'observé
sur la jauge d'huile diminue donc progressivement. Apres
plusieurs d'heures de fonctionnement de la machine, le
niveau d'huile se stabilise. Vérifier alors a nouveau le
niveau d'huile et faire I'appoint d'huile jusqu'a un point
intermédiaire entre les traits de niveau maximum et
minimum.

( Appliquer de la JUKI MACHINE OIL 18 (n°
de piéce : MML018900CA) fournie avec la
machine.

Il

\
|
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(2) Drains d’huile

?/A :

o~

Q)

=L
Y VR

W _
pi———

Afin de remplacer le lubrifiant, retirer les vis de vidange
d’huile (avant @ et arriére @). Aprés avoir procédé au

drainage de I'huile, resserrer les vis de vidange d’huile
(avant @ et arriere @).

Téte de machine avec entrainement différentiel

NOWE
O e

Téte de machine sans entrainement différentiel

(3) Point de lubrification et de contréle d'huile lorsque la machine n'a pas été utilisée pendant

une durée relativement longue

Sens de circulation
de I'huile
f/» A

Coté
opérateur

/

Tuyau flexible

Lorsque la machine a coudre n’a pas été utilisée durant
une période de temps relativement prolongée ou lorsque
I’on a procédé a des opérations touchant les composants
liés a la circulation d’huile au moment de la vérification
d’entretien, la fonction de circulation d’huile peut étre
perdue. Ceci survient lorsque de l'air pénétre dans les
voies de circulation de 'huile.

Dans ce cas, on peut procéder a un contr6le au moyen
des fenétres de contréle de la circulation d’huile @ et @.
Lorsque I'on ne peut pas vérifier la circulation de I'huile,
retirer les deux vis de la pompe @), et appliquer quelques
gouttes d’huile jusqu’a ce que I'on puisse vérifier la surface
de l'huile.

—-10-



(4) Point de lubrification de la section d'accouplement d'entrainement du galet d'entrainement

supérieur et de la section de I'arbre principal

~
\ Ouverture et fermeture
““Y du couvercle du galet

(5) Point d'application de graisse

Mettre une ou deux gouttes d'huile une fois par semaine
sur les cing points @ de la section d'accouplement
d'entrainement du galet d'entrainement supérieur et de la
section de l'arbre principal.

Lorsque I'on appliqué de I'huile a la partie de connexion
et d’actionnement du galet d’entrainement supérieur,
procéder a I'application d’huile en ouvrant et en fermant le
couvercle du galet @.

En outre, lorsque de 'huile adhére aux parties recevant de
I'huile @ du couvercle du galet @, il faut I'essuyer.
Procéder a la lubrification a I’huile de la partie de I

arbre principal en retirant le bouchon en caoutchouc du
couvercle de la courroie lorsque I'on utilise MTO3.

Retirer la vis a oreilles blanche lorsque I'on ouvre et que I
on referme le couvercle du galet.

Appliquer normalement la graisse fournie comme
accessoire avec la machine tous les trois mois sur les
différentes parties de glissement du ressort de presseur @
et du support de relevage du presseur @.

( Retirer le couvercle de galet et appliquer )
| — la graisse (n° de piéce : 40013640) fournie |
| /' avec l'unité sur la partie d'assemblage |
| Refrenc @ de I'arbre principal et de I'arbre de |
| commande de crochet. )

11 =
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3. Vérification du sens de rotation

La machine tourne dans le sens des aguilles d'une montre
lorsqu'on la regarde depuis le cété du volant.

Elle tourne dans le sens inverse des aiguilles d'une
montre lorsqu'on la regarde depuis la position de travail de

l'opérateur.

‘ G~ Ne jamais la faire tourner a I'envers. \
ention

| @ Ceci provoquerait la défaillance de la |

| pompe de graissage et un grippage. ]

4. Pose des aiguilles

1)  Desserrer la vis de fixation @ de I'aiguille @ avec un
tournevis.

2) Insérer des aiguilles neuves jusqu'a l'arriere de
I'orifice du pince-aiguille € de facon que leur saignée
soit tournée vers l'arriére lorsqu'on regarde depuis le
c6té de l'opérateur.

3) Serrer la vis de fixation @ de l'aiguille.

Correct Incorrect

O

Correct Incorrect

Partie de la
saignée

—12-



5. Comment faire passer les fils

(1) Avec entrainement différentiel (MS-3580SF/1SN)

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Partie aiguille

| Partie came du fil de boucleur |

1) Schéma d'enfilage pour une machine avec entrainement différentiel
Fil d'aiguille : @ pour le fil d'aiguille gauche, @ pour le fil d'aiguille central, € pour le fil d'aiguille droit
Boucleur : @ pour le boucleur avant, @ pour le boucleur central, @ pour le boucleur arriere
Effectuer I'enfilage conformément au schéma d'enfilage.

—-13-
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(2) Sans entrainement différentiel (MS-3580SF/OSN)

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents

provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Partie aiguille

Partie boucleur |

| Partie came du fil de boucleur

Schéma d'enfilage pour une machine sans entrainement différentiel

Fil d'aiguille : @ pour le fil d'aiguille gauche, @ pour le fil d'aiguille central, € pour le fil d'aiguille droit
Boucleur : @ pour le boucleur avant, @ pour le boucleur central, @ pour le boucleur arriére
Effectuer I'enfilage conformément au schéma d'enfilage.

—14 -




(3) boucleur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

1) Lors de l'enfilage des fils de boucleur, appuyer sur le

aiguille pour faire basculer les boucleurs en avant et
faciliter ainsi le passage des fils.

Effectuer I'enfilage avec les boucleurs basculés en
avant.

bouton @ a proximité du point mort bas de la barre a

Etat avant le basculement des boucleurs Etat avec les boucleurs basculés

2) Aprés l'enfilage, pousser les boucleurs @ pour les

sur la figure.

( Ne pas faire tourner la machine avec

| les boucleurs basculés en avant ; les

| /Atelion, ramener sur leurs positions initiales car
| @ ils pourraient venir en contact avec le

| couvercle et I'on risquerait de se prendre
l les doigts.

15—

ramener sur leur position initiale telle que représentée

— — — — — —
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6. Réglage du presseur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Réglage de la quantité de relevage du presseur

La hauteur standard de relevage est de 6,5mm pour le presseur de classe standard @ . (La hauteur maximale de rele-
vage étant : 9 mm)

En position standard, le presseur @ commence a se relever plus rapidement de 3,2 mm au-dessus de la face supérieure
de la plaque a aiguille @ avant que le galet d’entrainement ne commence a se relever.

(2) Réglage de la pression de la barre de presseur
Une pression adéquate du presseur @ doit étre appliquée au matériau durant I'opération de couture.
Faire tourner I'écrou de réglage de la pression @ dans le sens horaire ou en sens anti-horaire pour régler la pression.

Y
Q o 1 T
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(3) Installation et réglage de la pression du
presseur et de I’arceau du presseur

1)  Relever I'axe du presseur @, installer I'arceau du pres-
seur @ sur I'axe du presseur @), et resserrer la vis de
fixation @ .

2)  Vérifier si 'axe du presseur € se déplace bien sans pro-
bleme vers le haut et vers le bas, sans cliquetis a gauche
ou a droite.

S’ily a un cliquetis a gauche ou a droite, desserrer les 4 vis
de fixation @ et étreindre le guide @ de I'axe du presseur
au moyen de la plaque de guidage droite/gauche @. de
maniere que le cliquetis a gauche ou a droite soit éliminé
et que I'axe du presseur puisse se déplacer sans point dur
vers le haut et vers le bas.

Puis resserrer les vis de fixation @ .

3) Installer ’'ensemble ressort a lames de réglage de
pression @ et faire tourner I'écrou de réglage de
pression @ jusqu’a ce que la pression du presseur @
soit correctement réglée.

O Sion fait tourner I'écrou de réglage de la pression
@ dans le sens horaire, la pression augmente.

O Si on fait tourner I'écrou de réglage de la pression
@ dans le sens anti-horaire, la pression diminue.

4)  Afin de permettre au presseur @ de se relever de
3,2mm plus rapidement que le galet d’entrainement
supérieur, desserrer la vis de fixation @ du guide @
de l'axe du presseur et déplacer le guide @ de I'axe
du presseur vers le haut et vers le bas jusqu’a ce que
I’écartement de 0,8mm soit assuré entre la face infé-
rieure de l'orifice de la biellette @ du levier et la face
inférieure de la cheville de la biellette du levier .
(Position de la barre a aiguille : point mort inférieur)

Direction vers la droite

( Lorsque les réglages susmentionnés sont effectués, les positions de connexion doivent étre fixées \

fiteftion pour le levier du releveur @ avec trou de coulissement et le levier du releveur ® en déplacant le levier |
| @ du releveur @ avec trou de coulissement dans la direction vers la droite. Lorsque le positionnement |
| adéquat a été fixé, resserrer la vis de fixation @ . )

5)  Afin de fixer la quantité de relevage standard de 6,5 mm pour le presseur @ desserrer la vis de fixation @ et dépla-
cer le collet de butée @ vers le haut et vers le bas jusqu’a ce qu’un écartement de 6,5 mm soit assuré entre la face
inférieure "C" de la position de montage de la bague de guidage @ de I'axe du presseur et la face supérieure "D" du
collet de butée. Resserrer alors la vis de fixation @ .

1. Vérifier alors la position de montage du socle d'accouplement de levier de relevage du fil d'aiguille\
oscillant @®. |
2. Au point mort bas de la barre a aiguille, laisser un jeu de 1,6 mm entre la face inférieure A du socle |
d'accouplement de levier de relevage du fil d"aiguille oscillant et la face supérieure B de la sec- |
tion de coupe du couvercle avant @). |
3. Si la hauteur de relevage du presseur est plus grande que la valeur requise, le presseur entrera en |
contact avec le pince-aiguille, provoquant ainsi la cassure de 'aiguille ou le saut de points. |
4. Si la pression du presseur est insuffisante ou excessive par rapport a la valeur requise, le tissu du |
matériau avancera de maniére irréguliére. )

>
=
D
?—9
=
>

2

o — — — — — — — —

(4) Retrait et installation du presseur uniquement
Afin de remplacer uniquement le presseur @, desserrer les vis de fixation gauche et droite @ et remplacer le presseur @ .
Resserrer alors les vis de fixation gauche et droite @ .

17 -
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7. Réglage des mécanismes d’entrainement

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Réglage de la longueur des points (standard : 8 points/par intervalle d’un pouce)

Avec entrainement différentiel

Sans entrainement différentiel

La longueur des points peut étre réglée dans une plage
allant de 2,1 a 3,6 mm. Le réglage standard est de 3,2 mm.
Pour procéder au réglage de la longueur des points,
desserrer la vis de fixation @ u levier et déplacer le levier
vers le haut ou vers le bas jusqu’a ce que la longueur
requise soit obtenue.

[ Si I’on a modifié la longueur des points, \
| vérifier la section "IV-7. Réglage du garde- |
_—+~. aiguille arriére" et procéder a un nouveau
| (tetioh reglage approprié. |
| Régler la longueur des points entre 2,1 et 3,6 |

mm. Ne pas régler la longueur des points
I a 3,6 mm ou plus car les piéces pourraient I
l venir en collision.

Lorsque la vis de fermeture @ de la fenétre de réglage

Sens de la longueur des points est retirée, la vis de fixation du
. vertical levier @ peut étre apercue.
O Desserrer la vis de fixation @ du levier afin de
déplacer le levier vers le haut et serrer en place la
vis de fixation @ du levier a cette position. Cette
opération permet d’augmenter la longueur des points.
O Dessetrer la vis de fixation @ du levier afin de
déplacer le levier vers le bas et serrer en place la
vis de fixation @ du levier a cette position. Cette
opération permet de diminuer la longueur des points.
( 1. Aucune graduation n’est disponible pour le réglage de la longueur des points. \
| 5~ 2. Lorsque lalongueur des points est modifiée |
| Atiegtion Si le mouvement longitudinal de la griffe d’entrainement principale est modifié, la quantité de I
contact est également modifiée entre chaque aiguille et le garde-aiguille arriére.
{ Comme cela peut étre une cause de sauts de points, on devra régler de nouveau le garde-aiguille ,I
arriére
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(2) Réglage de la quantité d’entrainement différentiel

Direction avant - arriére

En cas de désalignement entre les tissus droit et gauche
pendant la couture, régler de sorte gu’ils soient cousus
avec l'alignement correct en utilisant le levier de réglage d’
entrainement différentiel €.

La plaque de I'échelle @ comporte des repéres numérotés
de 1 a9. Lorsque le levier de réglage d’entrainement
différentiel €@ est placé sur le repére 5, le rapport d’
entrainement différentiel entre la quantité d’entrainement
différentiel et la quantité d’entrainement principal est 1:1.
Tourner le levier de réglage vers le repére 1 pour diminuer
la quantité d’entrainement différentiel ou vers le repére 9
pour 'augmenter.

Le mécanisme sans entrainement
différentiel ne comporte pas de fonction
l différentielle.

[ (hietion

O Dans le cas ou le tissu droit est alimenté plus rapidement que le tissu gauche
Tourner le levier de réglage d’entrainement différentiel € vers les repéres 1 a 4 pour rectifier le désalignement

entre les tissus droit et gauche.

O Dans le cas ou le tissu droit est alimenté plus lentement que le tissu gauche
Tourner le levier de réglage d’entrainement différentiel € vers les repéres 6 a 9 pour rectifier le désalignement

entre les tissus droit et gauche.

% Pour fixer le levier de réglage d'entrainement différentiel @, le pincer avec les deux vis de fixation @ et @.
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8. Réglage de la quantité de traction du galet d’entrainement supérieur

AVERTISSEMENT :
A Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Quantité de traction du galet d’
entrainement supérieur

La quantité de traction standard du galet d’entrainement

supérieur @ correspond a une légére force de traction

pour la longueur de couture (8 points par pouce) de la

griffe entrainement.

Le levier de connexion de I'embrayage @ et 'ensemble

embrayage @ y sont connectés. La quantité de traction

du tissu du matériau peut étre modifiée en déplacant

verticalement la tige de connexion de 'embrayage @.

= ;( DP Sens vertical o\ ®@>

I @ < &

SIVONVH-

Desserrer I'écrou @, et resserrer I'écrou @ aprés avoir réglé dans le sens vertical la tige de connexion de 'embrayage @.
O Lorsque la tige de connexion de 'embrayage @ est relevée, la quantité de traction du tissu du matériau

augmente.
O Lorsque la tige de connexion de 'embrayage @ est abaissée, la quantité de traction du tissu du matériau

diminuée.
‘ 1. Si la quantité de traction pour le galet d’entrainement supérieur @ est trop importante par rapport \
| FOADN a la quantité d’entrainement de couture, le nombre de points augmente. |
| 2. Si la quantité de traction pour le galet d’entrainement supérieur @ est insuffisante, des problémes |
| de couture surviennent et ceci est une cause d’erreur dans I’entrainement. Ce probléme survient |
{ notamment autour de la partie étagée. )
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(2) Comment mettre de la graisse dans le galet d'entrainement supérieur et régler le ressort de frein

Lorsque la graisse a l'intérieur du galet d'entrainement
supérieur diminue, il se peut que I'entrainement soit
irrégulier ou qu'il y ait un bruit important. Effectuer alors la
procédure suivante.

1)  Déposer la vis de fixation . Déposer le couvercle de
I’entrainement de tissu @.

2) Retirer I'écrou fixant le levier d'embrayage avec une
clé.

3) Desserrer les deux écrous avec deux clés pour
retirer la rondelle et le ressort de frein de dessous les
écrous.

4) Retirer les trois vis pour déposer le levier de
commande d'embrayage.

- 20 -
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Mettre de la graisse (n° de piece : 40013640)
fournie avec I'unité sur toute la périphérie du galet
d'embrayage.

Le galet d'embrayage comporte deux couches, la
couche supérieure et la couche inférieure. Pour les
besoins de l'entretien, seule la couche supérieure
doit étre remplie de graisse car la graisse passe
progressivement vers la couche inférieure.

Remonter les piéces déposées comme elles I'étaient
initialement. Régler enfin la pression du ressort de
frein par le serrage des deux écrous.

Pour le réglage standard, faire tourner le galet
d'entrailnement supérieur en poussant un peson a
ressort comme sur la figure ci-contre contre le galet
afin d'appliquer une pression de 10 a 30 N.

L'efficacité de I'entrainement doit étre augmentée en
fonction des conditions de couture.
Augmenter alors la pression.

Lorsqu'on met de la graisse dans le galet
d'entrainement supérieur, on doit I'appliquer sur la
partie de glissement du galet pour augmenter le lissé
de l'accouplement de galet.

Si le galet d'entrainement supérieur perd de son lissé,
la résistance a la rotation dont dépend I'entrainement
en douceur de toute I'unité de galet d'entrainement
supérieur s'en trouve affectée.
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(V. REGLAGE STANDARD )

1. Comment déposer les piéces de I'équipement interchangeable et le galet
d'entrainement supérieur (mécanisme avec entrainement différentiel et
mécanisme sans entrainement différentiel)

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Pour effectuer le réglage standard, déposer les piéces de I'équipement interchangeable "aiguille @, chape de presseur
®, plaque a aiguille @, griffe d'entrainement différentiel @ et griffe d'entrainement principal @®", les piéces de couvercle
"couvercle de galet de barre & aiguille @ et couvercle de boucleur @", les piéces du bati de galet d'entrainement

supérieur @, "vis de réglage de pression de galet @, et I'ensemble de ressort a lames de réglage de pression @" avant
le réglage.

Coté gauche de la
téte de machine

[ Les directions vers I’avant, vers I’arriére, \
| vers la droite et vers la gauche durant |
Attention, le réglage standard sont basées sur la

| position de travail de 'opérateur de la |
| machine. Par conséquent, la rotation de la |
poulie vers I'avant se fait dans le sens anti-

| horaire.

1) Desserrer les vis de fixation @ et déposer la barre a
aiguille et le couvercle de galet @.

2) Desserrer la vis de fixation €) et déposer
simultanément le couvercle latéral @ et le joint.

3) Desserrer I'écrou @ et déposer la rondelle et la
biellette d'accouplement d'embrayage @.

4) Déposer la vis de réglage de pression de galet @.

5) Desserrer la vis de fixation @ de I'axe de galet
d'entrainement supérieur, et soulever I'axe de galet
d'entrainement supérieur @ et la plaque de guidage
de barre de galet @, puis déposer le bati de galet @®.

\

- )

Lorsqu'on souléve I'axe de galet )

d'entrainement supérieur @, le doigt |

~—a~ de guidage (I vient en collision avec la I
@ manivelle de levier de relevage (. Déposer

donc I'ensemble de galet d'entrainement :

)

uummm)

|

==

supérieur @ aprés avoir soulevé légérement
la manivelle de levier de relevage .

— — — — — — — — — — — — — — —

Partie arriére M =

de la téte de
machine

°© Partie droite de la téte de machine

O

-///® T —— |
’ T 2l J‘/g
e )
o sT
= (o]e] (o)
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Ressort a lames de réglage de
pression et piéces connexes

10)

11)

12)

Piéces de I'équipement interchangeable
(Mécanisme avec entrainement différentiel)

Piéces de I'équipement interchangeable
(Mécanisme sans entrainement différentiel)

23—

Desserrer I'écrou de réglage de pression (B et retirer I
ensemble ressort a lames de réglage de pression @ .
Desserrer la vis de fixation  de chaque aiguille et
retirer les trois aiguilles @ .

Desserrer la vis de fixation @ de la carcasse de
presseur et retirer la carcasse de presseur (¥ aprés
avoir relevé I'arbre de presseur @® .

Desserrer la vis de fixation @ et retirer la vis de
fixation @ du couvercle.

Le retrait des vis de fixation permet de retirer le
couvercle de boucleur @ et I'ergot & ressort.
Desserrer les trois vis de fixation @ de la plaque &
aiguille et retirer la plaque a aiguille @ .

Desserrer la vis de fixation @ et retirer la griffe d’
entrainement différentiel @ .

Desserrer la vis de fixation @ et retirer la griffe d’
entrainement principale @ .

Desserrer les vis de fixation € des boucleurs @ et
retirer les boucleurs @ .

La procédure de démontage mentionnée ci- |
dessus décrit principalement le mécanisme |

ention, avec entrainement différentiel. |
@ Pour le mécanisme sans entrainement

I
différentiel, il n'y a pas d'entrainement |
différentiel @ et de vis de fixation @. )
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2. Synchronisation entre le boucleur et la barre a aiguille

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Synchronisation du boucleur et de la barre a aiguille

Les piéces de I'équipement interchangeable permettent de régler la synchronisation. La position standard est telle qu'il
n'y a pas de jeu entre la face inférieure de la bague inférieure de barre a aiguille @ et la face supérieure du clip @
lorsque la clé hexagonale (3 mm) @ touche la plaque a aiguille @ quand on tourne le volant dans I'un et l'autre sens
(tourner le volant dans les deux sens pour vérifier le jeu). Le jeu admissible est de 0 a 0,1 mm.

[ —~ Le jeu admissible entre la clé hexagonale (3 mm) @ et la plaque a aiguille @ est de 0 a 0,1 mm Iorsque\
| ) la face inférieure de la bague inférieure de barre a aiguille @ touche la face supérieure du calibre de |
| synchronisation @ avant I'autre contact quand on tourne la poulie dans les deux sens. )

(2) Procédure de pose et de réglage de la clé
Ecartement lors de hexagonale et du clip
la rotation dans les

1)
deux sens :
De 0 a2 0,1mm de boucleur avant @ et serrer la vis de fixation @.

2) Desserrer légérement la vis de fixation @. Déplacer la
- base du boucleur @ la oui la clé hexagonale (3 mm) @
a été insérée jusqu’a atteindre son extrémité gauche.
‘ 3) Reposer la plague a aiguille @ et serrer la vis de fixation @.
I 4) Tourner la poulie pour amener la clé hexagonale (3
mm) @ complétement a gauche. Régler le jeu entre la
face droite de la poulie et la face gauche de la plaque
a aiguille @ a 9 mm. Serrer ensuite provisoirement
la vis de fixation @ du socle de boucleur @. Régler
alors le socle sur la position correcte et serrer a fond
la vis de fixation.

Insérer une clé hexagonale (3 mm) @ dans le socle

5) Tourner le volant dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre jusqu'au point ou la clé hexagonale (3 mm)
@ touche la face gauche de la plaque a aiguille @.
Fixer le clip @ sur la barre a aiguille @.

Fixer une pince double clip (petite) en vente dans
le commerce avec sa face supérieure alignée sur
le trait de repére.

Fixer le clip @ de fagon que sa face supérieure
Position ou la clé touche la face inférieure de la bague inférieure de
hexagonale (3 mm) barre a aiguille @.

© touche la plaque 7) Lorsqu'on tourne le volant dans le sens des aiguilles
a aiguille @ d'une montre, la clé hexagonale (3 mm) @ se
déplace a droite et a gauche.

Mettre a nouveau la clé hexagonale en contact avec
la face gauche de la plague a aiguille @.

S'assurer que le jeu entre la face inférieure de la
bague inférieure de barre a aiguille @ et la face
Sens droite - gauche supérieure du clip @ se trouve dans la plage

* O

“ admissible.

? [ Il arrive que le contact entre la face \
| inférieure de la bague inférieure de barre a |

. aiguille @ et la face supérieure du gabarit
9mm | (Atelioh g synchronisation @ se réalise avant I’ |
| autre contact. Dans un tel cas, s’assurer |

que I’écartement entre la clé hexagonale
I (3 mm) @ et la plaque a aiguille @ se situe I
| bien dans la plage de tolérance. )
s — — — — — — — — — — — — — — —
8) Sila synchronisation entre le boucleur (clé
hexagonale (3 mm) @ ) et la barre a aiguille @ est

incorrect, procéder comme il est indiqué ci-dessous.

( PRI Un réglage inapproprié de la position de )
| @ synchronisation risque de provoquer un |
| saut de points ou une cassure du fil. )




(3) Points de réglage et méthode de réglage

1) Pour le réglage de la synchronisation entre le
boucleur (clé hexagonale (3 mm) @) et la barre
a aiguille @, desserrer les 9 vis de fixation @
du couvercle supérieur arriere (@, puis retirer le
couvercle supérieur arriére { et le joint @.

2) Déposer I'ensemble de pompe & huile @ (fixé
avec les deux vis ). Desserrer les trois vis  des
accouplements avant et arriere ® et @ de l'arbre
principal. Placer une clé sur la vis de fixation ® de
I'accouplement avant d'arbre principal ® afin de
tourner la vis de fixation dans un sens ou dans l'autre
pour le réglage tout en immobilisant I'accouplement
arriére d'arbre principal @. Remonter ensuite
I'ensemble de pompe & huile en réglant le jeu entre
dents.

<Jeu entre dents>

0,1a0,3mm

* Desserrer les vis de fixation (B. Le jeu entre-dents
augmente lorsqu'on souléve la pompe a huile ou
diminue lorsqu'on l'abaisse.

| 1. Aligner les marques servant de repére. \
| 2. Afin de déplacer I’'accouplementde I’ | T
| I arbre principal avant ® , resserrer | ::2
| A temporairement I’'un des écrous de | <
| fixation @ , qui est situé a proximité | "(;2
| la marque de repére, et effectuer un | 7
| réglage. ]
horaire -_————n—n——n—————— -

O Pour augmenter le jeu entre la clé hexagonale
(3 mm) @ et la plague a aiguille @, tourner
I'accouplement d'arbre principal avant ® dans le
sens des aiguilles d'une montre.

O Pour diminuer le jeu entre la clé hexagonale
(3 mm) @ et la plague a aiguille @, tourner
I'accouplement d'arbre principal avant ® dans le
sens inverse des aiguilles d'une montre.

3) Aprés avoir effectué le réglage remettre en place le
couvercle supérieur arriére { ainsi que le joint @ et

& resserrer les vis de fixation @ .

Marque de
repére
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3. Réglage des positions d’entrée de I'aiguille dans le sens droite - gauche et dans
le sens avant - arriére

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Sens droite - gauche (1) Entrée de l'aiguille
1) Position d’entrée de I'aiguille dans le sens droite -
- gauche
Installer les trois aiguilles @ sur le pince-aiguille @.

La position d’entrée standard de I'aiguille dans le
sens droite - gauche "A" est le centre de I'orifice d’

aiguille de la plaque d’aiguille €.

2) Position d’entrée de I'aiguille dans le sens avant -
arriere
B La position d’entrée de I'aiguille dans le sens avant -
Sens avant - arriere est _dét_erminée ala co_n_dition que _I’écartement
arriére — Identique entre Ie§ a!gu!lles (2] ?t Ie"s orlfl_ces d aiguille de la _
# pour plaque a aiguille @ , " B ", est identique pour les trois
‘3 T les trois positions d’entrée.
= .. o — — — — — — — — — — — — — —
! aiguilles @ . . i L
NN ( Régler la position d’entrée de l'aiguille )
. | iy conformément avec la hauteur temporaire |
@ l | U de la barre a aiguille @ de 12,5 mm. Se |
[ i e s . .
1 , | référer a la section "IV-5. Réglage de la |
g A | hauteur de la barre a aiguille " . ]
' Centre —_————_—_—_—_—_—_—_————— -
Sens horaire et (2) Procédure de contrdle concernant la
sens anti-horaire position d’entrée de I'aiguille
. e s 1) Installer les trios aiguilles @ sur le pince-aiguille @ et
Orifice situé a la

resserrer la vis de fixation @ .

2) Desserrer la vis de fixation @ de la barre a aiguille et
régler la hauteur temporaire de la barre a aiguille @ (12,5
mm), et resserrer provisoirement la vis de fixation @ de
la barre a aiguille (approximativement barre @ d'aiguille
qu'elle tourne).

3) Introduire la tige @ dans l'orifice situé a la partie
supérieure de la barre a aiguille @ et faire tourner la
barre a aiguille @ dans le sens droite - gauche afin

Couple de régler la position d’entrée dans les sens avant -

2,1a24N'm arriére et droite - gauche.

partie supérieure de
la barre a aiguille @

U EIIL I S S S I I S S S S S S— — —

1. Un réglage inapproprié de la position d’ |
entrée des aiguilles risque de provoquer |
un saut de points, une cassure de I’ |
aiguille ou une cassure du fi l.

2. Le réglage de I’entrée de l'aiguille est I
effectué avec la hauteur provisoire de la |
barre a aiguille.

Lorsque la barre a aiguille se trouve
au point mort supérieur, I’écartement
provisoire entre la surface supérieure
de la plaque a aiguille @ et les pointes
des aiguilles @ est de 12,5 mm.

3. La hauteur de la barre a aiguille est
réglée provisoirement pour le réglage
de I'entrée de I'aiguille. S’il n’existe pas
de probléme avec la hauteur de la barre
a aiguille, un nouveau réglage de la
hauteur de la barre a aiguille n’est pas
nécessaire.

Et on peut donc passer a I'étape
suivante.

g)
D
=i
=
>

o — — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — — — — — — — — —

Face supérieure de la plaque a aiguille _
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4. Réglage du boucleur

AVERTISSEMENT
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Retour du boucleur

Lorsque chaque boucleur ( @, @ et @ ) est dans sa position la plus a gauche, la distance standard a partir de la pointe
de chaque boucleurr ( @, @ et @ ) au centre de chaque aiguille (@, @ et @ ) est de 3,6 mm.

1) Standardisation du boucleur frontal

Lorsque le boucleur avant @ se trouve sur la position la plus a gauche, mesurer la distance entre I'extrémité du
boucleur avant @ et I'axe de l'aiguille gauche @ avec la réglette @ et régler la distance a la valeur standard, c'est-

a-dire 3,6 mm.
2) Standardisation des boucleurs médian et arriére

Lorsque les pointes des boucleurs médian et arriére ( @ et @ ) sont simultanément alignées avec chaque face
gauche des aiguilles médian et gauche et la pointe du boucleur frontal @ avec la face gauche de I'aiguille gauche
0, les boucleurs médian et arriére sont alors dans leur position standard.

Alignement

Alignement

Sens droite - gauche
/ ‘\/(9

Q

3,6mm

NG

Sens avant - arriére

i‘ .%/.( (tlb
‘ '

QO ‘vh

{‘l‘

Pour le boucleur frontal @ , le retour du \

boucleur est réglé avec le calibre @ et une |

LN échelle graduée, et pour les boucleurs médian |
et arriére (@ et @ ), le retour du boucleur est
ajusté en alignant respectivement les pointes I
des boucleurs médian et arriére (@ et @ ) avec |
les faces gauches des aiguilles (@ et @ ). ]

(2) Boucleur frontal

1) Desserrer la vis de fixation @ afin de retirer la plaque
a aiguille @ .

2) Monter le boucleur frontal @ sur le porte-boucleur
frontal 0 et resserrer la vis de fixation @ .

3) Tourner le volant dans le sens de rotation arriére,
déplacer le boucleur avant @ sur la position la plus a
gauche et mesurer le jeu entre I'extrémité du boucleur
avant @ et l'aiguille gauche @ avec la réglette @.

4) Pour ajuster I'écartement a la distance standard,
desserrer la vis de fixation @ du porte-boucleur
frontal afin de régler la position du porte-boucleur
frontal @ dans le sens droite - gauche.

5) Aprés avoir procédé au réglage, resserrer la vis de
fixation du porte-boucleur frontal @ .

(3) Boucleur médian

1)  Faire tourner la poulie dans le sens anti-horaire et
aligner la pointe du boucleur frontal @ avec la face
gauche de l'aiguille gauche @ .

2) Monter le boucleur médian @ sur le porte-boucleur
médian @ et resserrer la vis de fixation @ .

3) Desserrer la vis de fixation @ du porte-boucleur
médian et déplacer le porte-boucleur médian ® dans
le sens droite - gauche afin d’aligner la pointe du
boucleur médian @ avec la face gauche de l'aiguille
a droite @ .

4)  Aprés avoir procédé au réglage, resserrer la vis de
fixation (® du porte-boucleur médian.

- 27 -
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(4) Boucleur arriére

1)  Faire tourner la poulie dans le sens anti-horaire et aligner la pointe du boucleur frontal @ avec la surface gauche de
l'aiguille gauche @ .

2) Monter le boucleur arriére @ sur le porte-boucleur arriere (B et resserrer la vis de fixation @ .

3) Desserrer la vis de fixation @ du porte-boucleur arriére et déplacer le porte-boucleur arriere @ dans le sens droite -
gauche afin d’aligner la pointe du boucleur arriére € avec la surface gauche de I'aiguille médiane @ .

4)  Aprés avoir procédé au réglage, resserrer la vis de fixation @ du porte-boucleur arriére.

( 1. Lorsque les positions de chaque porte-boucleur (@ , ® et ® ) sont réglées dans le sens droite - |
| gauche, régler également les écartements a partir de la pointe des boucleurs (@ , @ et © ) jusqu’al’|
| (Miedton aiguille (@, @ et Q). I
| 2. Un retour insuffisant ou excessif du boucleur risque de provoquer des sauts de points, la cassure |
\ de 'aiguille ou encore la cassure du fil. )

(5) Réglage de I'’écartement entre le boucleur et I'aiguille

Lorsque les pointes de chaque boucleur (@ , @ et € ) sont situées au centre de chaque aiguille (@ , @ et@® ), I’
écartement standard est de 0,0 mm (Iéger contact/effleurement).

Aprés avoir réglé le garde-aiguille arriere @ , s’assurer une nouvelle fois que I'écartement respectif entre les boucleurs (@,
@ et @ ) et le centre de chaque aiguille (@ , @ et @ ) est de 0,0 mm, puis procéder au réglage final de I'’écartement
apres avoir procédé a I'enfilage.

| iteftion, Si le réglage des écartements est exécuté sans le garde-aiguille arriére ® , les pointes des boucleurs (\
0O , O et @ ) sont a mettre en contact avec les aiguilles (@ , @ et @ ) , un peu plus fort.

1)  Desserrer les vis de fixation (@ , ® et ® ) des porte-
boucleurs afin de régler les positions des porte-
boucleurs ( , ® et B ) dans le sens avant - arriére.

2)  Aprés réglage, serrez la vis de réglage (@ , ® et @ ) fixer

les bases de looper.

0 6 6 P

Centre de laiguille

socles de boucleur respectifs (@,
® et ® ) dans les directions droite et
gauche, régler également le jeu entre les |
extrémités des boucleurs respectifs (@, |
0 et @) et les aiguilles respectives (@, |
OectB). |
_—+~ 2. Lorsque chaque porte-boucleur ({, |
® et ® ) est déplacé vers la gauche, |
chaque pointe des boucleurs (@, @ et |
© ) est détachée de chaque aiguille (@, |
Oet@). |
3. Lorsque chaque porte-boucleur (D, ® |
et (B ) est déplacé vers la droite, chaque |
pointe des boucleurs (@ ,@® et © )
entre en contact avec chaque aiguille (@, |

Oet®) ]

1. Aprés avoir réglé les positions des )
I
I

Pointe du boucleur U

Ecartement de 0,0 mm (contact Iéger)

Ecartement
de 0,0 mm
(contact léger)

o — — — — — — — — — — — — — — — —
i:
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5. Réglage de la hauteur de la barre a aiguille

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Alignement entre la face inférieure du boucleur et I’
extrémité supérieure du chas

Face droite de I’
aiguille gauche

Alignement

0,8mm

Alignement entre la pointe du boucleur et la face

droite de I'aiguille
Face droite de I’

aiguille gauche

2

-

Alignement

1,6mm ——

Hauteur provisoire de la barre a aiguille

Face supérieure de la plaque a aiguille

Couple
2,1a2,4Nm

(1) Hauteur de la barre a aiguille

1) Lalignement entre la face inférieure du boucleur frontal et I
extrémité supérieure du chas de I'aiguille gauche
est alignée avec I'extrémité supérieure du chas de l'aiguille
gauche @ est alignée avec I'extrémité supérieure du chas
de 'aiguille gauche @ , la hauteur standard de la barre a
aiguille est atteinte en réglant la distance entre la pointe du
boucleur frontal @ et la face droite de I'aiguille gauche @ a
la valeur de 0,8 mm.

2) L’alignement entre la pointe du boucleur frontal et la
face droite de l'aiguille gauche
Lorsque I'on fait tourner dans le sens anti-horaire
la poulie et que la pointe du boucleur frontal @ est
alignée avec la face droite de I'aiguille gauche @ , la
hauteur standard de la barre a aiguille est atteinte en
réglant la distance entre la face inférieure du boucleur
@ et I'extrémité supérieure du chas de l'aiguille
gauche @ pour une valeur de 1,6 mm.

______________ —_

[ - Pourle réglage de la hauteur de la barre a

| @ aiguille, sélectionner I'option la plus facile |
a régler parmi celles 1) et 2) mentionnées

| ci-dessus.

3) On doit également vérifier les hauteurs des boucleurs
médian et arriére ainsi que le retour de chaque boucleur.

effectué avec la hauteur provisoire de la |
barre a aiguille.
Lorsque la barre a aiguille se trouve |
au point mort supérieur, I’écartement |
provisoire entre la surface supérieure de
Attention la plaque a aiguille @ et les pointes des I
aiguilles @ est de 12,5 mm. |
2. La hauteur de la barre a aiguille est réglée |
provisoirement pour le réglage de I’entrée
de l'aiguille. S’il n’existe pas de probléme |
avec la hauteur de la barre a aiguille, un |
nouveau réglage de la hauteur de la barre
a aiguille n’est pas nécessaire. |
Et on peut donc passer a I'étape suivante. |

(%

(2) Réglage de la hauteur de la barre a aiguille

1) Retirer le couvercle de la barre a aiguille et galet, le
couvercle de surface ainsi que le joint.

2) Desserrer la vis de fixation @ et régler verticalement
la position de la barre a aiguille @.

3) Apres avoir effectué ce réglage, resserrer la vis de
fixation @ .

1. Faire attention & ne pas faire tourner la )
barre a aiguille @ lors du réglage de la |
hauteur de la barre a aiguille.

Si I’on ne respecte pas cette précaution, I
—a~ les positions d’entrée de I'aiguille serontl
@ modifiées. |

2. Une hauteur notoirement inadéquate de
la hauteur de la barre a aiguille risque I
de provoquer des sauts de points, I
la cassure de I'aiguille ou encore la |
cassure du fil. ]
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6. Réglage des trajectoires de déplacement du boucleur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents

provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Mouvement du boucleur dans le sens
avant - arriére

0O 60 06 1)  La position standard du boucleur frontal @ monté
d’une maniére standard, est déterminée dans des
conditions ou la pointe de I'aiguille @ est en contact
avec la partie arriere du boucleur frontal @ a 1/3 de
la face inférieure lorsque I'on fait tourner la poulie
dans le sens anti-horaire et que le boucleur frontal @
est déplacé de la droite vers la gauche.

2) Lorsque le boucleur se déplace vers l'arriére, la face
latérale de I'aiguille doit venir en contact avec la face

0 0 6

arriere du boucleur quand la pointe de l'aiguille se
trouve a 1 mm ou plus du centre de la créte arriere
du boucleur.

1 mm ou plus

(Boucleurs avant, central et arriére)

96 o — — — — — — — — — — — — —
A

|
| s~ avec une grande différence de hauteur,la |
) _ o | tientiony profondeur de contact arriére-arriére entre I
La créte de la pointe d'aiguille & les pointes d'aiguille et les boucleurs (@ et
doit venir en contact avec le I ©) diminue. I
I I
\ )

boucleur en un point situé a 1 (Pour empécher I'écrasement de la pointe
mm ou plus du bas. d'aiguille.)

A 0 © (2) Réglage du mouvement longitudinal du
A boucleur avec entrainement différentiel
Créte arriere 1) Desserrer les vis de fixation @ (4 vis) et retirer le

couvercle latéral de cylindre @ .
2) Desserrer la vis de fixation @ de 'ensemble rotule @

au moyen d’une clé a écrous, et régler le mouvement

Modéle avec entrainement différentiel

vers l'avant et inverse en déplacgant la vis de fixation

Sens haut @ vers l'avant ou vers l’arriére.
- bas 3) Aprés avoir procédé aux réglages, remonter le
couvercle latéral de cylindre @ , et resserrer les vis
de fixation @ .

O Lorsque I'on réduit la quantité de mouvement
avant - arriere du boucleur, déplacer les
ensembles rotule @ vers le haut.

O Lorsque I'on augmente la quantité de mouvement
avant - arriere du boucleur, déplacer les
ensembles rotule @ vers le bas.

o — — — — — — — — — —

b

=
)
W N

{o]
=1
=
o
>

1. Apreés avoir réglé la quantité de mouvement avant et arriére du boucleur, déplacer les socles de
boucleur respectifs @, @ et ®, puis régler les positions avant/arriére des aiguilles (@ ,@ et @)
et les boucleurs (@, @ et © ).

. Lorsqu’on effectue les réglages susmentionnés, il convient de retirer la plaque a aiguille @ .

. Lorsque le mouvement avant - arriére du boucleur est faible :

La quantité de contact entre la pointe des aiguilless (@ , @ et @ ) et le dos des boucleurs ( @
, @ et @ ) devient plus importante et ceci peut étre la cause de ce que la pointe de I'aiguille s’
émousse.

4. Lorsque le mouvement avant - arriére du boucleur est important :

L’écartement devient plus important entre la pointe des aiguilles (@ , @ et @ ) et le dos des
boucleurs ( @ , @ et @ ) et ceci peut étre une cause du saut de points.

— — — — — — — — — — —



(3) Réglage du mouvement longitudinal du

Se?z;:m boucleur sans entrainement différentiel

1) Desserrer les vis de fixation @ (4 vis) et retirer le
couvercle latéral de cylindre @ .

2) Desserrer la vis de fixation @ de 'ensemble rotule
© au moyen d’un tournevis, et régler le mouvement
vers l'avant et inverse en déplagant la vis de fixation
@ vers l'avant ou vers l'arriére.

3) Aprés avoir procédé aux réglages, remonter le
couvercle latéral de cylindre @ et resserrer les vis de
fixation @ .

Modéle sans entrainement différentiel

O Lorsque I'on réduit la quantité de mouvement

avant - arriere du boucleur, déplacer les
ensembles rotule @ vers le haut.

0 60 o Lorsque I'on augmente la quantité de mouvement
avant - arriere du boucleur, déplacer les

0 0 6 ensembles rotule @ vers le bas.

1. Aprés avoir réglé la quantité de \
mouvement avant et arriére du boucleur, |
déplacer les socles de boucleur |

respectifs @, ® et ®, puis régler les |
positions avant/arriére des aiguilles ( @ |

,@et@®)etlesboucleurs (@, @ et® ). |

2. Lorsqu’on effectue les réglages
susmentionnés, il convient de retirer la
plaque a aiguille @ .

3. Lorsque le mouvement avant - arriére
du boucleur est faible :
La quantité de contact entre la pointe
des aiguilless (@ , @ et @ ) et le dos
des boucleurs (@ , @ et © ) devient
plus importante et ceci peut étre la
cause de ce que la pointe de l'aiguille s’
émousse.

4. Lorsque le mouvement avant - arriére

Sens droite\
- gauche

5)
D
=1
5
>

du boucleur est important :
L’écartement devient plus important
entre la pointe des aiguilles (@ , @ et
@) et le dos des boucleurs (@ , @ et © |
) et ceci peut étre une cause du saut de |

o — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — —
i
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7. Réglage du garde-aiguille arriére

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Directions longitudinales du garde-aiguille arriére (1) Réglage longitudinal du garde-aiguille arriére

1) Lorsque I'on fait tourner la poulie dans le sens anti-
horaire et que le garde-aiguille arriére @ avance
jusqu’a sa position la plus avant, il entre légérement

/0 en contact avec l'aiguille gauche @ (si cela s’avere

nécessaire, appuyer légerement afin que toutes

les aiguilles soient protégées) et alors la pointe du

boucleur frontal @ passe.

Lorsque la pointe du boucleur frontal € atteint la

position 1,5 mm a partir du c6té gauche de I'aiguille

\ gauche @ alors que ce boucleur frontal € se déplace
vers la droite, la position standard étant que la pointe
Directions de l'aiguille entre en contact avec le garde-aiguille
longitudinales arriere @ .

2) Les conditions décrites en (1) -1) ci-dessus pour le
positionnement standard s’appliquent également a
la relation entre I'aiguille médiane @ et le boucleur

Sens vertical du garde-aiguille arriére

IQl{a“f:I'e Vitsa’ii!e de cote Idroit_d:: arriére @ et entre l'aiguille de droite @ et le boucleur
'aiguille est aligné avec le poin médian €.

Sens haut de lame du looper 0 it .

- bas 3) Desserrer la vis de fixation @ et déplacer le garde-

aiguille arriere @ vers I'avant ou vers I'arriere pour
procéder aux réglages.

4) Aprés avoir procédé aux réglages, resserrer la vis de
fixation @ .

La distance entre le
dispositif protecteur
d'aiguille et I'extrémité
inférieure de I'aiguille
9/' fournissent des
oeillets : 0,5a2
millimétres

1. Pour le changement de la longueur des \
points, un réglage des positions avant |
et arriére est également nécessaire pour I
le garde-aiguille arriére @.

2. Apreés avoir réglé le garde-aiguille I
arriére, vérifier a nouveau l'absence |
de jeu entre les aiguilles respectives |
(@O, 0et@)etles boucleurs |
respectifs (@, @ et @ ). S'ilyaun
jeu, régler a nouveau les conditions I
correspondantes. |

3. Si un écartement apparait actuellement |

I
I
I
I
I

§>
D
=1
5
>

entre les aiguilles @ , @ , @ et le garde-
aiguille arriere @ , ceci peut provoquer
une cassure de l'aiguille ou le saut de
points.

4. Lorsque le garde-aiguille arriere @
presse les aiguilles respectives de
maniére excessive (@ , @ et @ ) cela
peut entrainer que la pointe de I'aiguille
s’émousse.

L’écartement entre la pointe du boucleur
et I'aiguille doit étre nul (0 a 0,05 mm).

Directions vers la 0\‘

droite et la gauche

e — — — — — — — — — — — — — — — —
i

/@ (2) Réglage de la hauteur du garde-aiguille arriére
1) Les conditions décrites en (1) -1) ci-dessus pour le

positionnement standard s’appliquent également a

la relation entre I'aiguille médiane @ et le boucleur

arriere @ ainsi qu’entre I'aiguille de droite @ et le

’ & boucleur médian @.

. //'/', S 2) Desserrer les vis de fixation @ et déplacer la base {®
) du garde-aiguille arriere dans le sens vertical afin de

procéder au réglage de la hauteur.

% 3) Aprés avoir procédé aux réglages, resserrer la vis de

fixation @ .
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8. Réglage de la hauteur et du mouvement longitudinal de la griffe d'entrainement
(mécanisme avec entrainement différentiel)

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Hauteur de la griffe d’entrainement principale

La hauteur standard est déterminée lorsque la griffe d’entrainement principale @ atteint le niveau le plus haut et que la
partie a la base de la griffe d’entrainement principale @ coincide avec la face supérieure de la plaque a aiguille de la griffe d’
entrainement principale @ .

(2) Hauteur de la griffe d’entrainement différentiel

La hauteur standard de la griffe d’entrainement différentiel @ est déterminée lorsque la griffe d’entrainement principale
@ atteint le niveau le plus haut et que la face inférieure "B" de la griffe d’entrainement différentiel @ entre Iégerement en
contact avec la face supérieure "A" de la griffe d’entrainement principale @ .

[ jitetion \

Vérifier qu’il n’y a pas de point dur.

|\@ )

(3) Réglage du mouvement longitudinal de la griffe d’entrainement principale

La guantité maximale d’entrainement de la griffe d’entrainement principale @ est de 3,6 mm. (Standard : 3,2 mm)
Lorsque la griffe d’entrainement principale @ atteint sa quantité maximale d’entrainement, le positionnement standard
est assuré lorsque 'écartement "C" et I'écartement "D" sont égalisés. L’écartement " C " est déterminé comme la
distance a partir de la partie frontale de la gorge d’entrainement @ jusqu’a la partie frontale de la griffe d’entrainement
principale @ demeure dans sa position la plus avancée. L’écartement "D" est défini comme la distance a partir de la
section arriére de la gorge d’entrainement de la plaque a aiguille @ jusqu’a la partie arriére de la griffe d’entrainement
principale @ dans la position ou la griffe d’entrainement principale @ la plus reculée.

(4) Réglage de la hauteur verticale de la griffe d’entrainement principale et de la griffe d’
entrainement différentiel

En ce qui concerne la goupille excentrée @ du levier oscillant d’entrainement de la griffe d’entrainement, le
positionnement standard de la fente du tournevis est horizontal.

La hauteur verticale des griffes d’entrainement principale et différentielle ( @ et € ) peut étre réglée simultanément en
faisant tourner la goupille excentrée @ du levier oscillant d’entrainement. Toutefois, de maniére basique, cette fonction
devrait étre utilisée dans la position standard.

(5) Inclinaison de la griffe d’entrainement principale et de la griffe d’entrainement différentielle
La condition d’abaissement frontal est standard.

Hauteur de la griffe d’entrainement principale Hauteur de la griffe d’entrainement différentiel

Coincidence

0\ ’/9/ Léger contact A

PN
Face supérieure

Ecartement de la griffe d’entrainement Ecartement de la griffe d’entrainement
principale dans sa position la plus avancée principale dans sa position la plus reculée

RN .

T | b IR
@ Directions @ (== = ==
longitudinales o ——
[ EEEEEmEEEEE) @ Faaamsmmamass ] @
. N
C—»|+—— D—»lae——m
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(6) Réglage de la griffe d’entrainement
principale et de la griffe d’entrainement
différentiel

1)  Pour I'axe excentrique de levier d'oscillation
d'entrainement @ de la griffe d'entrainement, la
position standard de la gorge est horizontale.

Si la gorge est inclinée et s'écarte de la position
'(?\\"(il' standard, desserrer la vis de fixation @ et régler I'axe

Oy excentrique de levier d'oscillation d'entrainement @
de la griffe d'entrainement jusqu'a ce qu'il soit en
position horizontale.

Serrer ensuite les vis de fixation @.

2) Installer la griffe d’entrainement principale @, la griffe
d’entrainement différentielle € et la plaque a aiguille
@, et fixer la plaque a aiguille @ .

3) Premiérement, régler la hauteur de la griffe d’
entrainement principale @ a la position standard.

Puis la fixer en resserrant la vis de fixation @ .

4)  Appliquer le support @ de la griffe d’entrainement a la face
inférieure de la section frontale de la griffe d’entrainement
principale @ et resserrer la vis de fixation @ .

5) Puis régler la hauteur de la griffe d’entrainement
différentiel @ a la position standard. Aprés cela, fixer
celle-ci en resserrant la vis de vis de fixation @ .

6) Selon les instructions données dans la section
"II-7. Réglages de I'’entrainement, (1) Réglage
de la longueur des points", régler la quantité d’
entrainement maximale de la griffe d’entrainement
principale @ a une valeur de 3,6mm.

(Appliquer une régle sur le coté de la griffe d’
entrainement principale @ et vérifier le résultat en

faisant tourner la poulie dans le sens anti-horaire.)

7) Faire tourner la poulie dans le sens anti-horaire et s’
assurer qu'’il n’y a pas de contact entre la griffe d’
entrainement principale @ et la partie avant/arriere de la
gorge d’entrainement de la plaque a aiguille @ .

S’il existe un contact: desserrer la vis de fixation @
de la biellette @ du levier oscillant de I'entrainement
principal et faire tourner le tourillon d’entrainement @
de I'excentrique de I’entrainement principal afin de
régler la plaque a aiguille @ afin qu’elle n’entre pas
en contact avec la partie avant/arriére de la gorge
d’entrainement. Aprés avoir procédé aux réglages,
resserrer la vis de fixation @ .

8) Aprés le réglage des mouvements avant et arriere de
la griffe d'entrainement principal @, régler la valeur
d'entrainement a la longueur des points a utiliser (pour

b

o — — — — — — — — — — — — — — —

la couture).

1. Lors du réglage avant/arriére du mécanisme avec entrainement différentiel, on doit préter une \

attention spéciale a la section des griffes d'entrainement fines de la griffe d'entrainement principale @. |

2. Afin de procéder au réglage longitudinal de la griffe d’entrainement principale @, Idesserrer les 8 vis de I
fixation @ du couvercle de cylindre et retirer 'ensemble couvercle de cylindre ® . Aprés avoir procédé

aux réglages, installer 'ensemble couvercle de cylindre @ , et resserrer les vis de fixation @ . I

3. En ce qui concerne la griffe d’entrainement principale @ et la griffe d’entrainement différentiel |

©, les inclinaisons longitudinales et I’horizontalité sont maintenues de maniére constante et ne |

peuvent étre réglées. I

. Apreés avoir effectué le réglage des griffes d’entrainement ( @ , € ) vérifier de nouveau le réglage |
du garde-aiguille arriere "IV-7. Réglage du garde-aiguille arriére" et procéder a un nouveau réglage

si cela s’avére nécessaire. |

5. Lorsque la hauteur des griffes d’entrainement @ , © est insuffisante |

O La quantité d’entrainement diminue et un entrainement irrégulier peut survenir. |

I

I

I

I

I

)

O Lorsque la hauteur du guide-aiguille arriére est diminuée, ceci peut causer une cassure de I’
aiguille ou un saut des points.
6. Lorsque la hauteur des griffes d’entrainement @ , @ est excessive
O Ceci peut provoquer une poussée refoulant les matériaux vers le c6té avant ou encore des
défauts dus a I’entrainement.
O Le garde-aiguille arriére se reléve et le contact avec I'aiguille devient plus important, ce qui
provoquera des dérangements au niveau de la formation de boucles et des sauts de points.



9. Réglage de la hauteur et du mouvement longitudinal de la griffe d'entrainement
(mécanisme sans entrainement différentiel)

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Hauteur de la griffe d’entrainement principale

La hauteur standard est définie lorsque la griffe d’entrainement principale @ atteint le niveau le plus haut et la partie de
base arriére de la griffe d’entrainement principale @ coincide avec la face supérieure de la plaque a aiguille @ de la griffe d’

entrainement principale @ .

(2) Réglage du mouvement longitudinal de la griffe d’entrainement principale

La quantité d’entrainement maximale de la griffe d’entrainement principale @ est de 3,6 mm. (Standard: 3,2 mm)
Lorsque la griffe d’entrainement principale @ atteint sa quantité d’entrainement maximale, le positionnement standard
est assuré lorsque 'écartement "A" et I'écartement "B" sont égalisés. L'écartement "A" est défini comme la distance a
partir de la partie frontale de la gorge d’entrainement de la plaque a aiguille @ jusqu’a la section frontale de la griffe d’
entrainement principale @ dans la position ou la griffe d’entrainement principale @ demeure dans sa position la plus
avancée. L’écartement "B" est défini comme la distance a partir de la partie arriére de la gorge d’entrainement de la
plaque a aiguille @ jusqu’a la section arriére de la griffe d’entrainement principale @ dans la position ou la griffe d’
entrainement principale @ demeure dans sa position la plus en retrait. (A = B)

Hauteur de la griffe d’entrainement principale

L//(v ¥
/

Coincidence

Ecartement de la griffe d’entrainement
principale dans sa position la plus avancée

/0

O =

INEREEEE |
AN

©
— PN

Ecartement de la griffe d’entrainement
principale dans sa position la plus en retrait

(3) Réglage de la hauteur verticale de la griffe
d'entrainement principal
1)  Appliquer la vis d’appui arriere € a la face inférieure
droite de la griffe d’entrainement principale @, resserrer
la vis de fixation @, et installer la plaque a aiguille @.
2) Veérifier la hauteur standard de la griffe d’entrainement
principale @.
O Sila griffe d’entrainement principale @ est basse,
relever la vis d’appui arriére €.
O Sila griffe d’entrainement principale @ est haute,
abaisser la vis d’appui arriere €.
3) Retirer la plaque a aiguille @, desserrer la vis de
fixation @ et régler la hauteur de la vis d’appui frontal
@, et régler la hauteur de la vis d’appui frontal @ .
4) Aprés avoir procédé aux réglages, installer la griffe d’
entrainement principale @), resserrer la vis de fixation
0. installer la plaque a aiguille @, et resserrer la vis
de fixation @.

( Lorsque la hauteur de la griffe d’
I entrainement principale @ est insuffisante I
O La quantité d’entrainement diminue et
| un entrainement irrégulier peut survenir. |
| O Le garde-aiguille arriére est abaissé, ce qui
risque de provoquer la cassure de I'aiguille
I ou bien encore des sauts de points. I
| Lorsque la hauteur de la griffe d’ |
| ftemion, €ntrainement principale @ est excessive |
O Ceci peut provoquer une poussée
| refoulant les matériaux vers le coté |
| avant ou encore des défauts dus a I |
entrainement.
| O Le garde-aiguille arriére se reléve et I
| le contact avec I'aiguille devient plus |
| important, ce qui provoquera des |
dérangements au niveau de la formation
{ de boucles et des sauts de points. )
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(4) Réglage du mouvement longitudinal de la
griffe d’entrainement principale

1)  Desserrer les vis de fixation ( @ et @ ) et retirer la vis
de fermeture @ .

2) Au moyen d’un tournevis, faire tourner la goupille
excentrée @ dans le sens horaire et en sens inverse
jusqu’a ce que la position longitudinale de la griffe d’
entrainement principale @ soit correctement réglée.

Directions longitudinales du garde-aiguille arriére (5) Réglage longitudinal du garde-aiguille arriére
1) Lorsque l'on fait tourner la poulie dans le sens anti-
horaire et que le garde-aiguille arriére @ avance
jusqu’a sa position la plus avant, il entre Iégérement
en contact avec I'aiguille gauche @ (si cela s’avére
nécessaire, appuyer légérement afin que toutes
les aiguilles soient protégées) et alors la pointe du
boucleur frontal @ passe.
Lorsque la pointe du boucleur frontal @ atteint la
position 1,5 mm a partir du c6té gauche de l'aiguille
gauche @ alors que ce boucleur frontal € se déplace

Directions vers la droite, la position standard étant que la pointe
longitudinales de l'aiguille entre en contact avec le garde-aiguille
arriere @ .
2) Les conditions décrites en (5) -1) ci-dessus pour le
Sens vertical du garde-aiguille arriére positionnement standard s’appliquent également a
Quand le visage de coté droit de la relation entre I'aiguille médiane @ et le boucleur
I'aiguille est aligné avec le point arriere @ et entre l'aiguille de droite @ et le boucleur
Sens haut de lame du looper médian @.

- bas 3) Desserrer la vis de fixation @ et déplacer le garde-

aiguille arriere @ vers I'avant ou vers I'arriere pour
procéder aux réglages.

4) Aprés avoir procédé aux réglages, resserrer la vis de
fixation @ .

La distance entre le ————— e — —— — — ———— —_
dispositif protecteur 1. Pour le changement de la longueur des |

d'aiguille et I'extrémité points, un réglage des positions avant |
inférieure de l'aiguille et arriére est également nécessaire pour |
9/ fournissent des le garde-aiguille arriére @.
oeillets : 0,54 2 2. Apré " réalé | de-aiquill |
millimetres . p!'fas avtl)n.' reg‘e e garde-aiguille
arriére, vérifier a nouveau l'absence

|
de jeu entre les aiguilles respectives |
(@,0et@) et les boucleurs |
respectifs (@, @ et @ ). S'ilyaun |
|
|

9

jeu, régler a nouveau les conditions
correspondantes.

3. Si un écartement apparait actuellement
entre les aiguilles @ , @ , @ et le garde- I
aiguille arriere @ , ceci peut provoquer |
une cassure de l'aiguille ou le sautde |
points. |

4. Lorsque le garde-aiguille arriere @ |
presse les aiguilles respectives de
maniére excessive (@ , @ et @ ) cela I
peut entrainer que la pointe de I'aiguille
s’émousse.

,_________________‘
B
=
D
g
=
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soo 31

L’écartement entre la pointe du boucleur
et I'aiguille doit étre nul (0 a 0,05 mm).

1)

3)

Directions vers la 0\(

droite et la gauche

37—

(5) Réglage de la hauteur du garde-aiguille arriére

Les conditions décrites en (5) -1) ci-dessus pour le
positionnement standard s’appliquent également a

la relation entre I'aiguille médiane @ et le boucleur
arriere @ ainsi qu’entre I'aiguille de droite @ et le
boucleur médian @.

Desserrer les vis de fixation @ et déplacer la base @
du garde-aiguille arriere dans le sens vertical afin de
procéder au réglage de la hauteur.

Apres avoir procédé aux réglages, resserrer la vis de
fixation @ .
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10. Réglage du galet d’entrainement supérieur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Réglage du galet d’entrainement supérieur

1) L’écartement standard est au minimum de 0,08mm et de 0,13mm au maximum entre la position inférieure du galet d’
entrainement supérieur @ et la face supérieure de la plaque a aiguille @ .

2) Les écartements standard avant/arriere et droite/gauche devront étre uniformes entre le galet d’entrainement

supérieur @ et la griffe d’entrainement @ .

3) Le positionnement standard du galet d’entrainement supérieur @ ne devra pas présenter de cliquetis de frottement
a gauche et a droite afin de pouvoir assurer un mouvement sans probléme vers le haut et vers le bas.

AN

= ]
0,08 a 0,13mm

%(©) |
'

(2)
1)

Ecartements droite/
gauche uniformes

B

- 38 -

Installation du galet d’entrainement supérieur

Relever I'axe presseur @ du galet d’entrainement

supérieur et insérer lequel axe @ dans son logement

se trouvant dans I'ensemble cadre de galet d’

entrainement supérieur @ . Resserrer alors la vis de

fixation @ .

Simultanément, insérer la partie de connexion du

levier @ dans la section de connexion du galet, @

pour les connecter.

Installer la vis de réglage @ de la pression du galet.

Vérifier qu’un écartement standard (gabarit d’

écartement : 0,08 a 0,13mm) est assuré entre le galet

d’entrainement supérieur @ et la face supérieure de

la plague a aiguille @.

Vérifier également qu'’il existe une pression adéquate

au niveau du galet d’entrainement supérieur @ et qu’

elle est suffisante pour entrainer le tissu du matériau

a coudre.

Y¢ Réglage de la pression

O Sil'on fait tourner la vis de réglage @ de la
pression du galet dans le sens horaire, la
pression augmente.

O Sil'on fait tourner la vis de réglage @ de la
pression du galet dans le sens anti-horaire, la
pression diminue.

1. Vérifier que I'axe presseur @ du galet d’ \
entrainement supérieur peut étre relevé
au moyen des deux mains lors de I’
installation de la vis de réglage @ de la
pression du galet.

2. Si le galet d’entrainement supérieur
© entre en contact avec la plaque a
aiguille @ et s’il y a trop de pression,

)

de chainette.

3. Si I’écartement est trop important entre
le galet d’entrainement supérieur @ et
la plaque a aiguille @, ceci risque de
provoquer un dérangement lors de I
alimentation du fil de chainette.

4. Si la pression du galet d’entrainement
supérieur @ est trop faible pour le tissu |
du matériau considéré, un entrainement |
irrégulier peut survenir. )

I
I
I
I
I
I
ttention ceci provoquera le sectionnement du fil |
I
I
I
I
I
I



Sens vertical

_—
0 o o Logement d’axe
du cadre de galet
L d’entrainement
IR supérieur
u”
Clk®)

Ecartement standard
vers la plaque a aiguille

-

Directions droite - gauche

3)

N
Il Aiteltion\ | ’écartement droite/gauche entre le galet d’entrainement supérieur @ et la griffe d’entrainement @

‘-
(4)

Réglage de I’écartement entre le galet d’entrainement supérieur et la plaque a aiguille

Si le jeu standard réglé est incorrect, desserrer les deux vis de fixation @. Soulever I'arbre de pression @ pour
placer un gabarit entre la face supérieure de la plaque a aiguille @ et le bas du galet d'entrainement supérieur @.
Abaisser ensuite I'arbre de pression @.

Serrer les deux vis de fixation @ tout en maintenant la face inférieure de la plaque de guidage de barre de galet ®
contre la face supérieure de la plaque de guidage latéral @.

Dans I’état vu de I'arriére, vérifier que I'écartement vertical entre le galet d’entrainement supérieur @ et la plaque a
aiguille @ est bien maintenu au niveau standard.

Dans I'état vu de I'arriére, vérifier que les écartements droite - gauche avant et arriére situés entre le c6té droit du
galet d’entrainement supérieur @ et la griffe d’entrainement @ .

doit étre vérifié aprés avoir mis la griffe d’entrainement @ a sa position la plus haute.

Réglage du parallélisme entre le galet d’entrainement supérieur et la griffe d’entrainement

Desserrer les vis de fixation . En tournant I'arbre de pression @ dans un sens ou dans l'autre, s'assurer qu'il y a un jeu

éga

| entre le galet d'entrainement supérieur @ et I'avant, I'arriére, la droite et la gauche de la griffe d'entrainement @.

Serrer ensuite les vis de fixation .

(5)

Réglage en vue d’éliminer le cliquetis de frottement a gauche et a droite dans le galet d’entrainement supérieur

S'ily a un jeu latéral dans le galet d'entrainement supérieur @), desserrer les vis de fixation (® et régler de fagon que la
plaque de guidage de barre de galet @ soit maintenue solidement par les plaques de guidage droite et gauche @ tout en
éliminant le jeu latéral. Serrer ensuite les vis de fixation (.

-39 -
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11. Réglage du dispositif de passage du fil d’aiguille

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Réglage du dispositif de passage du fil d’aiguille

Le guide-fil de réglage @ du fil d’aiguille est installé juste en dessous du guide-fil d’aiguille € de telle maniére qu’il n’y ait
pas de relachement du fil d’aiguille qui passe par le guide-fil @ du levier de fil d’aiguille a partir du guide-fil de réglage @
du fil d’aiguille lorsque la barre a aiguille est positionnée au point mort supérieur.

(2) Hauteur du guide-fil de réglage du fil d’aiguille

La distance standard entre le point "A" sous l'orifice du guide de trajet de fil d'aiguille €@ et le point "B" sous l'orifice du
trajet de réglage de fil d'aiguille @ est de 27 mm.

Pour tendre particulierement le fil d'aiguille, régler la distance entre le point "C" sous l'orifice du guide de trajet de fil
d'aiguille @ et le point "D" sous l'orifice du trajet de réglage de fil d'aiguille @ a 36 mm environ.

(3) Hauteur de la plaque de réglage de support de fil d'aiguille

Lorsque la barre a aiguille se trouve au point mort bas, la distance standard entre I'extrémité supérieure "F" du trajet de
fil du levier de fil d'aiguille @ et I'extrémité supérieure "E" de la plaque de réglage de support de fil d'aiguille @ est de 1,6
mm.

Distance standard Distance standard pour resserrer
le fil d’aiguille

Position de la barre a aiguille :
point mort supérieur

Position de la barre a aiguille :
point mort inférieur.

Levier de relevage de
fil d'aiguille oscillant

—40 -



(4) Position de montage du guide-fil de réglage du fil d’aiguille

1)  Monter le guide-fil d’aiguille €, et resserrer la vis de fixation @ .

2) Monter le guide-fil de réglage @ du fil d’aiguille sur le guide-fil d’aiguille €.
Mesurer la distance standard (27mm) et resserrer la vis de fixation @ .
O Le relevage du guide-fil de réglage @ du fil d’aiguille provoque le relachement du fil d’aiguille.
O L’abaissement du guide-fil de réglage @ du fil d’aiguille provoque la tension du fil d’aiguille.

(5) Position de montage de la plaque de réglage de support de fil d'aiguille

1) Laisser le guide-fil @ du levier de fil d’aiguille en place au point mort inférieur.

2) Desserrer les deux vis de fixation @ de la plaque de réglage de support de fil d'aiguille @ et déplacer la plaque de
réglage de support de fil d'aiguille @ verticalement. Mesurer la distance standard (1,6 mm) et serrer les deux vis de

fixation @.

O Lorsqgu'on releve la plaque de réglage de support de fil d'aiguille @, la boucle de fil d'aiguille devient plus
grande.

O Lorsqu'on abaisse la plague de réglage de support de fil d'aiguille @, la boucle de fil d'aiguille devient plus
petite.

| 1. En desserrant les deux vis de fixation @ et déplacant verticalement la plaque de réglage de \
| —~ support de fil d'aiguille @, il est possible de changer la hauteur de "F" et de "E". |
| > 2. Si la position de chaque trajet de fil @ ne coincide pas avec celle de la plaque de réglage de |
| support de fil d'aiguille @, ceci peut provoquer des problemes tels que sauts de points, cassure |
\ du fil et mauvais serrage du fil d'aiguille. )

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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12. Réglage de la came du fil de boucleur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Réglage de la came du fil de boucleur
Le positionnement standard est assure lorsque la poulie @ est tournée dans le sens anti-horaire et que la 1ére vis de

fixation @ de la came @ du fil de boucleur et une autre 1ére vis de fixation @ de la poulie @ sont alignées sur la méme
ligne.

~—~ Lorsque I’on fait tourner les deux vis de fixation @ et @ de I'arbre principal de la poulie @ dans le )

arbre principal.

Sens de
rotation

1)

2)

Réglage de la came
du fil de boucleur et
fenétre de controle

—42 _

sens anti-horaire, la premiére vis fonctionne comme la premiére vis de fixation et de contact @ de I’ |

(2) Méthode de réglage de la came du fil de

boucleur

Ouvrir le couvercle supérieur central @, desserrer les
vis de fixation @, et retirer la base @ de passage du
fil de came.

Faire tourner la poulie @ dans le sens anti-horaire et
vérifier si la 1ére vis de fixation € de la came du fil
de boucleur reste sur la méme ligne avec la 1ére vis
de fixation @ de la poulic @ .

S’il semble que la vis de fixation € de la came du fil
de boucleur est déplacée, desserrer les deux vis de
fixation @ et @ et faire tourner la came @ du fil de
boucleur vers I'avant et vers I'arriere pour procéder
au réglage. Resserrer alors la vis de fixation @ .
Puis ensuite resserrer I'autre vis de fixation @ .

Lors des réglages de la came @ du filde )
boucleur, veiller a ne pas déplacer la came |
@ du fil de boucleur vers la droite ou vers |

eitiony  Ja gauche.

Si elle est déplacée vers la droite ou vers

la gauche, la came @ du fil de boucleur

peut entrer en contact avec la face latérale |
gauche/droite de la gorge de la base @ du |
guide-fil de came. ]

Installer la base @ du guide-fil de came de telle sorte
gu’elle ne touché pas les faces gauche et droite de la
came @ du fil de boucleur.

Resserrer alors la vis de fixation @ .

1. La came @ du fil de boucleur peut étre )
réglée a travers la fenétre de controle. |
Toutefois, comme Pintérieur est sombre, |

oioh il convient d’utiliser une source de |

lumiére adéquate (comme une lampe |
stylo, etc.) durant les réglages. |
2. Si la position standard n’est pas assurée |
pour la came @ du fil de boucleur, ceci |
peut provoquer des sauts de points. )



13. Réglage du flottement du disque de tension

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

Face supérieure de
la plaque a aiguille

(1) Réglage du flottement du disque de
tension
La position standard est telle que I'extrémité de I'axe
flottant de disque @ est en contact du disque de tension
supérieur @ lorsque le galet d'entrainement supérieur @
s'éléve de 1,0 mm au-dessus de la face supérieure de la
plaque a aiguille @ et que le disque de tension supérieur
O continue a flotter lorsque le galet d'entrainement
supérieur @ s'éléve davantage.
La distance standard est de 6,5 mm entre I'extrémité de
l'axe flottant de disque € et la face supérieure du guide-fil

(5}

(2) Réglage du flottement du disque de
tension

1) Insérer un tournevis dans la gorge de I'arbre flottant
de tension @ et desserrer la vis de fixation @ du
levier de relevage @. Tourner ensuite I'arbre flottant
de tension @ dans le sens des aiguilles d'une montre.

2) Régler la hauteur de l'axe flottant de disque @ a 6,5
mm et serrer la vis de fixation @.

‘ T I . , - . . - \
tiention - Sjj le positionnement de I'axe de flottement de disque @ n'est pas correct, le fil d'aiguille et/ou le fil de

‘ @ boucleur ne peuvent pas étre tirés lorsque cette opération est nécessaire. ,
— — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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14. Réglage du remplieur

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

(1) Position de montage du remplieur

Insérer la base coulissante € de I'ensemble remplieur @ au centre des plaques coulissantes gauche et droite @ du bras de
cylindre, et faire coulisser le presseur @ dans le sens vers I'avant. Au méme moment, un écartement standard de 0,8 mm a 1,6
mm doit étre assuré entre la partie avant "A" du presseur @ et la partie de sortie "B" du remplieur supérieur @ .

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

~ Si la partie "B" du remplieur supérieur @ est installée aussi proche que possible de la partie "A" du

Attentiony presseur @, le résultat de la couture tend a étre mieux stabilisé pour le matériau a coudre. Dans un |

@ tel cas, il est nécessaire toutefois de veiller a ce que le remplieur supérieur @ n’entre pas en contact |
avec le presseur @ au milieu de la couture. )

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

(
I
I
\

gauche remplieur

1)  Lorsque I'ensemble remplieur @ est installé, vérifier
si un écartement standard est bien assuré entre la
partie avant "A" du presseur @ et la partie de sortie
"B" du remplieur supérieur @ .

Si les conditions semblent irréguliéres ou instables
au regard du contact avant et arriere entre la partie
avant "A" du presseur @ et la partie de sortie "B" du
remplieur supérieur @ et le positionnement a gauche
et a droite des remplieurs inférieur et supérieur ( @
et @ ), desserrer les deux vis de fixation @ et régler
le positionnement avant/arriére et droite/gauche de la
base du remplieur @ .

/ Directions droite et (2) Réglage de la position de montage du

/

Directions
longitudinales

2) S'il est nécessaire de régler la sortie au niveau des
extrémités des remplieurs inférieur et supérieur ( @ et
0 ), desserrer les deux vis de fixation @ et procéder
aux réglages en déplacant I'extrémité du remplieur
supérieur @ vers la droite ou vers la gauche.

O Pour élargir les sorties des remplieurs inférieur
et supérieur (@ et @ ), déplacer I'extrémité du
remplieur supérieur @ vers la gauche.

O Pour rendre plus étroites les sorties des
remplieurs inférieur et supérieur (@ et @ ),
déplacer I'extrémité du remplieur supérieur @
vers la droite.

Bras du cylindre

3) Le ressort (D est fixé & la partie latérale droite du
remplieur inférieur @ au moyen de la vis de fixation @ .
La partie d’extrémité du remplieur inférieur @ a
été concgue afin de ménager un espace en creux
d’échappement vers la droite de telle sorte qu’un
matériau trés lourd puisse étre manipulé et cousu
correctement.

régler les remplieurs supérieur et |

inférieur (@ et @ ). |

En outre, pour les différentes sortes |

N d’ensembles remplieur @, il y a des |
ensembles remplieur @ autres quele |
remplieur standard. |
I

I

I

I

)

Se référer a la section "14. (3) Types de
remplieur ".

2. Si le positionnement de I’ensemble
remplieur @ est incorrect, la qualité du
produit cousu diminuera.

— — — — — — — — — — — — — — — —



Insérer le remplieur @ dans le support de remplieur @.
Apres l'insertion, desserrer les vis de fixation @ (huit vis
pour une couture avec l'entrainement différentiel ou six vis

pour une couture sans entrainement différentiel) et régler
de sorte que le remplieur se déplace en douceur et sans

jeu.

Avec entrainement différentiel

Sans entrainement différentiel

Ensemble remplieur

Sortie

(3) Types de remplieur

Sélectionner le remplieur optimal en fonction de la nature,
de I’épaisseur ou de la minceur du tissu du matériau.

Entrée

N° | N°de piéce JUKI: | N°de piece US: | Dimensions sortie Caractéristiques du remplieur
24502502 Un type standard fourni avec un ressort, approprié pour un
1 40066942 3,2mm roduit ayant des parties étagées dans le tissu du maté-
(23420AY18-1/8) p y P 9
riau. (Standard)
24517104 Identique au type standard. La partie de sortie a I'extrémité
2 40072322 2,4mm . I A .
(23420AY18-3/22) du remplieur est étroite et adaptée aux tissus moyens.
3 40072324 24620205 4,0mm Identique- au type standard. La lpartie d? sortie a I'extrémité
(23420AY18-5/32) du remplieur est large et adaptée aux tissus lourds.
24503005 La partie d’extrémité du remplieur est plus courte que celle du
4 40072328 (234202-9-1/8) 3,2mm type standard. Identique du point de vue fonctionnel. Un type
plus court permet d’assurer un contrdle facilité des tissus.

— 45—
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15. Nettoyage de la téte de la machine a coudre

AVERTISSEMENT :
Procéder a I'opération aprés avoir coupé I'alimentation de la machine afin de prévenir les accidents
provoqués par le démarrage soudain de la machine a coudre.

1)  Veiller a retirer les copeaux de tissus autour du
boucleur avant qu’ils ne s’accumulent.
Ouvrir le couvercle du boucleur @. Retirer les copeaux
de tissus accumulés autour du boucleur avec des pinces.

boucleur ne sont pas retirés, ils risquent de I
pénétrer a I'intérieur de la machine a coudre.
La pénétration de copeaux de tissus dans la
section interne de la machine a coudre peut
boucher le filtre du réservoir d’huile plus |
rapidement que d’habitude, entrainant une
lubrification défectueuse. Un tel phénoméne peut|
étre a I'origine d’une abrasion anormale ou d’un
grippage des éléments de la machine a coudre.
Il est donc vivement recommandé de ne pas I
laisser de copeaux de tissus autour du boucleur. |
T — — — — — — — — — — — — — — —

2) Retirer reguliérement les copeaux de tissus accumulés dans le filtre.

A titre indicatif, le nettoyage est nécessaire lorsque la quantité d’éclaboussures d'huile sur le regard de controle de

circulation d'huile diminue. Si aucune éclaboussure d’huile n’est observée, méme pendant une seconde, au moment

de la mise en marche de la machine a coudre, il est recommandé de retirer les copeaux de tissus du filtre.

)

— — — — — — — —
>
=
D
=2
S
S

g—

( Aiteation Si I’on continue d’utiliser la machine a coudre une fois que I’éclaboussure d'huile cesse, le tuyau d’ \

huile sera bouché par les copeaux de tissus. Ce qui pourrait arréter la lubrification. Le cas échéant, il |

\ est nécessaire de procéder au nettoyage intégral de I'intérieur du tuyau. La prudence est donc requise. )
—

3) La procédure de nettoyage du filtre varie selon le type
de téte de la machine a coudre, a savoir une téte de
machine a coudre avec mécanisme d’entrainement
différentiel et une téte sans.

Veiller a vidanger I'huile de la téte de la machine
avant de procéder au nettoyage.

Téte de machine a coudre avec mécanisme d’
entrainement différentiel

[Pour la téte de machine a coudre avec
mécanisme d’entrainement différentiel]

Déposer quatre vis avec le tournevis @. Déposer le
réservoir d’huile @.

Retirer les copeaux de tissus sur le haut du filtre @. A
cette étape, étant donné que le filtre @ est amovible,
retirer également les copeaux de tissus a I'intérieur
du réservoir d’huile €. Une fois le nettoyage terminé,
re-serrer les quatre vis pour fixer le filtre en place.

X
2
ORI
QRS
0‘%\\’0‘
%

[Pour la téte de machine a coudre sans
mécanisme d’entrainement différentiel]

Téte de machine a coudre sans mécanisme d’ Déposer le couvercle coté cylindre @. Déposer les
entrainement différentiel six vis de fixation @.

Ensuite le filtre @ peut étre observé a l'intérieur

de la machine a coudre. Retirer les copeaux de
tissus collés sur le filire avec des pinces. Une fois le
nettoyage terminé, remettre en place le couvercle
c6té cylindre @.

%  Cette procédure concerne la machine a coudre
assemblée avec la piéce @ (N° 40067058
(+40067056)) ou la piece @ (N° 40098071
(+EA9500B0000)). Ces pieces peuvent étre montées
sur la machine a coudre méme si elles ne sont pas
fournies avec.
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(V. PHENOMENES/DERANGEMENTS ET REMEDES

| Phénomeéne

| Cause (1)

Cause (2)

| Controle et remédes

|1. Cassure du fil

1

—I 1-1) Enfilage/passage du fil |— 1-A) Fils emmélés au niveau du

guide-fil, erreur d'enfilage

— Se référer a "II- 5. Comment procéder au
passage/enfilage des fils".

—I 1-2) Disp. de passage du fil l— 2-A

=

Des défauts, des ébarbures
ou bavures, de la présence
de rouille, etc. peuvent étre
des causes de résistance lors
de I'opération de la machine
s'ils sont présents au niveau
des aiguilles, de la plaque a
aiguille, du petit tendeur de
fil, du guide-fil oscillant du fil d’
aiguille, du quide-fil d'aiguille,
le boucleur inférieur, le tube
de guidage du fil de boucleur,
la came du fil de boucleur,

le guide de passage du fil
inférieur, le disque de tension
du fil, etc.

— Prendre des mesures afin d’éliminer les
défauts, les ébarbures ou bavures, etc., et
procéder au finissage soigneux des dis-
positifs de passage du fil. Toutefois, dans
ce cas, le boucleur inférieur, la plaque d’
aiguille, la came du fil du boucleur, et les
autres pieces importantes devront étre
remplacées s’il semble que leur forme ou
aspect s’est modifié.

—I 1-3) Garde-aiguille arriére |—

3-A

=

Si le contact entre I
aiguille et le garde-aiguille
arriére est excessif, des
fentes d'aiguille apparais-
sent sur le garde-aiguille
arriére, résultant dans le
sectionnement du fil.

— Remplacer l'aiguille et remplacer la piéce
si le garde-aiguille arriére est usé.

— 1-4) Aiguille

F_

4-A

=

L’aiguille est trop
mince pour le fil
utilisé actuellement.

—| Utiliser une aiguille adéquate.

—| 1-5) Surchauffe de I'aiguille |—

5-A

=

Le sectionnement du fil
survient & cause d'une
surchauffe de l'aiguille pro-
voquée en fonction du type
de tissu utilisé, le nombre de
couches de tissu superposés
et la vitesse de couture.

—{ Réduire la taille de I'aiguille. Réduire la
vitesse de couture. Utiliser de I'air de
refroidissement de I'aiguille.

— 1-6) Fil

|—| 6-A) Mauvaise qualité du fil

|—| Utiliser un fil de bonne qualité.

— 1-7) Tension du fil

|—| 7-A) Tension excessive du fil

|— Réduire la tension du fil. La tension du

fil est excessive parce que le guide-fil de
réglage du fil d’aiguille a été trop abaissé.

—I 1-8) Contact

F_

8-A) Le boucleur inférieur entre

en contact avec la griffe d’
entrainement, ou la plaque
daiguille, a cause d'une po-
sition incorrecte du boucleur
inférieur. Le boucleur entre
en contact le garde-aiguille
arriere a cause d'un retour
insuffisant du boucleur.

— Installer le boucleur inférieur dans la posi-
tion adéquate.

—| 1-9) Erreur de boucle a vide l—

9-A) Coordination défectueuse et

irréguliére dans I'opération
de synchronisation entre I
aiguille et le boucleur. La
position de la came du fil de
boucleur est inappropriée.
Ecartement excessif entre
le galet d’entrainement su-
périeur et la face supérieure
de la plague a aiguille.

— Installer le boucleur inférieur dans la posi-
tion adéquate.
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Phénomeéne

| Cause (1)

Cause (2)

Controle et remédes

2. Sectionnement du fil
au niveau du boucleur
de fil de bobine

2-1) Disp. de passage du
fil

1-A) Une résistance se crée
en cas de présence
de rayures, aspérités
ou rouille sur la plaque
a aiguille, le boucleur
inférieur, la came de fil
de boucleur, le tube de
trajet du fil de boucleur,
le guide de trajet de fil
de boucleur ou le disque
de tension du fil.

Prendre des mesures afin d’éliminer les
défauts, les ébarbures ou bavures, etc., et
procéder au finissage soigneux des dis-
positifs de passage du fil. Toutefois, dans
ce cas, le boucleur inférieur, la plaque d’
aiguille, la came du fil de boucleur, et les
autres pieces importantes devront étre
remplacées s’il semble que leur forme ou
aspect s’est modifié.

2-2) Réglage de la came
de fil de boucleur

2-A) Une tension excessive

est produite a cause d'un
synchronisme inadéquat
concernant la came du fil

de boucleur.

=

—| Se référer aux valeurs de réglage standard.

| 2-3) Tension du fil

|—| 3-A) Tension excessive du fil l—

Réduire la tension en prenant en considéra-
tion I’équilibre de tension avec le fil d’aiguille.

en contact avec 'aiguille
de droite au moment de I’
arrét de couture provoqué
par une surchauffe de I
aiguille.

— 2-4) Fil |—| 4-A) Mauvaise qualité du fi |—| Utiliser un fil de bonne qualité. |
— 2-5) Surchauffe de I —— 5-A) Un sectionnement du fil Réduire la vitesse de couture. |
aiguille survient lorsque le fil entre

3. Cassure du fil

|——| 3-1) Entrée de I'aiguille

|_

2

L'entrée de l'aiguille
avant/arriere et droite/gauche
semble irréguliere par rapport
a l'orifice de Iaiguille de la
plaque & aiguille.

Se référer aux valeurs de réglage standard.

la partie arriére du
boucleur inférieur et
la pointe de laiguille

une intérference entre la
partie arriére du boucleur
inférieur et 'extrémité de I’
aiguille.

3-2) Interférence entre le — 2-A) Laiguille casse a cause | — Régler le boucleur inférieur afin de prévenir
boucleur inférieur et d’une interférence entre les interférences.
point aveugle de I I'extrémité du boucleur Se référer aux valeurs de réglage standard.
aiguille inférieur et I'aiguille.

3-3) Interférence entre | — 3-A) Laiguille casse & cause d — V- 6. Régler les trajectoires de déplace-

ment du boucleur.
Se référer aux valeurs de réglage standard.

—I 3-4) Garde-aiguille arriere

|_

4-A) Un écartement excessif
entre l'aiguille et le garde-
aiguille arriére provoque
une oscillation de l'aiguille
et par voie de conséquen-
ce une interférence entre
I'aiguille et I'extrémité du
boucleur inférieur, ceci
provoquant la cassure de
I'aiguille.

=

Régler I'’écartement entre I'aiguille et le
garde-aiguille arriére.
Se référer aux valeurs de réglage standard.

—| 3-5) Taille de I'aiguille

|_

5-A

=

Dans le cas ou l'aiguille
est trop mince pour le
tissu qui est actuellement
utilisé pour la couture.

Utiliser une aiguille plus grosse. |

— 3-6) Tension du fil

|_

Tension excessive du
fil d’aiguille

@
=

—| Réduire la tension du fil d’aiguille. |

3-7) Hauteur de la griffe d’
entrainement

7-A) La hauteur excessive de
la dent d’entrainement
provoque le mouvement
transversal de laiguille,
ceci résultant dans la

cassure de l'aiguille.

=

—| Se référer aux valeurs de réglage standard. |
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Phénomeéne

| Cause (1)

Cause (2)

Controle et remédes

4. Bords de laiguille
émoussés

ﬂ 4-1) Entrée de I'aiguille |—

1-A) Entrée de l'aiguille
avant/arriére et
droite/gauche sem-
ble étre irréguliere
par rapport a l'orifice
de laiguille de la
plaque a aiguille.

—| Se référer aux valeurs de réglage standard. |

—| 4-2) Garde-aiguille arriere I—

2-A) Position inadéquate
dans le sens avant -
arriére

Vérification de I'’écartement entre le garde-
aiguille arriere et I'aiguille
Se référer aux valeurs de réglage standard.

L1 4-3) Contact avec la partie
arriere du boucleur

3-A) Contacts trop
frequents entre la
partie arriere du
boucleur inférieur et
la pointe de l'aiguille

V- 6. Régler les trajectoires de déplace-
ment du boucleur afin de rendre le niveau
de contact approprié lorsque le boucleur
inférieur se déplace vers l'arriere.

Se référer aux valeurs de réglage standard.
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| Phénomeéne (1)

Phénomeéne (2)

| Cause (1)

| Cause (2)

Contréle et remédes

|5. Stitch skipping

|_

A

4

5-1) Le boucleur ne
boucle pas cor-
rectement le fil d’
aiguille/

Suite a la page suivante

—I 1-A) Boucleur

I— A-1) La forme de la

lame n’est pas
adéquate.

Des pieces normales stan-
dard doivent étre utilisées

- 1-B) Aiguille

|—{B-1) Aiguille courbée

ou sens de
montage de I’
aiguille incor-
recte

Le remplacement des
aiguilles et I'installation de
la partie du chas a I'avant
doivent étre effectués cor-
rectement.

UY130GS

1-C) Support du fil d’
aiguille

— C-1) Synchronisme
inadéquat du

boucleur causé
par la non utilisa-
tion du support
du fil d’aiguille

Utiliser la plaque de sup-
port du fil d’aiguille afin
de régler correctement la
hauteur.

Se référer aux valeurs de
réglage.

1-D) Guide-fil de

D-1) La hauteur du

~

Régler la hauteur a la va-

aiguille

déquate de la

barre & aiguille

réglage du fil d’ guide-fil est leur correcte.
aiguille insuffisante. Se référer aux valeurs de
réglage.
1-E) Hauteurde I’ | E-1) Hauteurina- | —| Régler la hauteur & la va-

leur correcte.
Se référer aux valeurs de
réglage.

1-F) Hauteur de I
aiguille

F-1) Erreur de pas-
sage/enfilage

des fils

Se référer a la section "II-
5. Comment procéder au
passage des fils/enfilage".

1-G) Surchauffe de I
aiguille

G-1) Ce probléme

survient dans

Utiliser de I'air de refroidis-
sement pour I'aiguille

une partie Se référer aux valeurs de
épaisse du réglage.
tissu Denim du
matériau.

1-H) Boucleur infé- |— H-1) Ecartement —{ Réduire le retour du bou-

rieur inadéquat ou cleur.

retour excessif du Se référer aux valeurs de
boucleur réglage.

1-I) Garde-aiguille
arriere

Hauteur ou ni-
veau de contact

I-1)
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inadéquats

Vérification de la hauteur

de la griffe d’entrainement
principale et de la position
longitudinale.

Se référer aux valeurs de
réglage.




Phénomeéne (1) Phénomeéne (2) | Cause (1) | Cause (2) Contrdle et remédes
Suite de la page précédente
H 5-2) Pas de passage du ——| 2-A) Aiguille |— A-1) Courbure — Remplacer I'aiguille ou monter
point de chainette de l'aiguille correctement le chas a l'avant.
ou erreur de Puis, insérer l'aiguille jusqu’a I
montage de I’ extrémité supérieure de l'orifice
aiguille de montage de I'aiguille de la
butée de I'aiguille. UY130GS
r————————" -
(Point de chainette) - 2-B) Hauteurde I’ — B-1) Hauteur in- — La hauteur de la barre & aiguille et

Le fil d’aiguille pris dans
le boucleur est désenfilé
avant que l'aiguille ne s’
abaisse et entre dans la
boucle du fil d’aiguille.

r=, -

I (Désenfilage)

I Le fil d’aiguille pris

| dans le boucleur est

| totalement désenfilé

| avant que l'aiguille ne s
I_abaisse.

L — — = —— -

aiguille

correcte de la
barre a aiguille

la quantité de traction du boucleur
doivent étre vérifiées.
Se référer aux valeurs de réglage.

i+ 2-C) Passage des
fils/enfilage

C-1) Erreur de
passage des
fils/enfilage

Se référer a la section "II-
5. Comment procéder au
passage des fils/enfilage".

2-D) Boucleur infé-
rieur

D-1) Angle de montage
incorrect du bou-
cleur inférieur.
Quantité de trac-
tion insuffisante du
boucleur inférieur

Corriger I'angle de montage
du boucleur inférieur ou
augmenter la quantité de
traction (dans la plage de
montage a plat).

2-E) Réglage du
boucleur infé-
rieur

E-1) Niveau de contact
insuffisant entre
l'aiguille et la
partie arriére du

boucleur inférieur

Réglage des trajectoires de dépla-
cement du boucleur
Se référer aux valeurs de réglage.

—| 2-F) Tension du fil

|_

Tension insuffi-
sante du fil

F-1)

—| Augmenter la tension.

2-G) Support du fil d’

G-1) Hauteur exces-

Se référer aux valeurs de

ment tendus pour
le fil d’aiguille

A

4

Suite a la page suivante

rieure de l'aiguille
émoussée, aiguille
courbée, vérifier I’
aiguille présente-
ment utilisée.

aiguille sive de la position réglage.
du support du fil
5-3) Points insuffisam- ——I 3-A) Aiguille I— A-1) Partie supé- — Remplacer I'aiguille.

UY130GS

IH 3-B) Boucleur infé-

B-1) Pointe de lalame

~

Remplacer tous les éléments

aiguille

correcte de la
barre & aiguille

rieur du boucleur infé- concernés s'ils ont été modifies ou
rieur émoussée si leur forme a été changée.
ou polissage Se référer aux valeurs de réglage.
insuffisant
3-C) Hauteurde I’ | — C-1) Hauteur in- 1 Se référer aux valeurs de

réglage.

3-D) Passage des
fils/enfilage

D-1) Erreur de
passage des
fils/enfilage

Se référer a la section "II-
5. Comment procéder au
passage des fils/enfilage".

H 3-E) Tension du fil d’
aiguille

E-1) Tension du fil
insuffisante

—| Augmenter la tension du fil. |

3-F) Tension du fil de
boucleur inférieur

F-1) Tension exces-
sive du fil

—| Réduire la tension du fil.

3-@G) Dispositif de
guidage du fil de
bobine

G-1) Quantité de rele-
vage insuffisante
du fil de la bobine

Augmenter la quantité de
relevage du fil de la bobine.

L{ 3-H) Came du fil de
boucleur

51—

H-1) Position retardée
de la came du fil
de boucleur

Faire avancer la position de
la came du fil de boucleur
jusqu’au niveau correct.
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Phénomeéne (1)

Phénomeéne (2)

Cause (1)

Cause (2)

Contréle et remédes

Suite de la page précédente

5-4) Probléme de cou-
ture

— 4-A) Ressort de réglage
de la pression de la
barre du presseur

— A-1) Pression insuffi-
sante de la barre
du presseur

Régler de maniére ap-
propriée la pression de la
barre du presseur.

4-B) Hauteur du
dispositif d’
entrainement

B-1) Disp. d’entrai-
nement extré-
mement bas

Régler la hauteur du dispositif d'entraine-
ment & la valeur appropriée.
Se référer aux valeurs de réglage standard.

— 4-C) Ressort de réglage
de la pression du
galet d’entraine-
ment supérieur

C-1) Réglage insuffi-
sant de la pression

Le régler a une valeur appropriée.
Voir "Réglage de la longueur de
tirage de fil du galet d'entraine-
ment supérieur".

C-2) Ressort de frein
définitivement
fatigué.

Remplacer le ressort
de frein (n° de piece :
40068599) par un neuf.

4-D) Galet d’entraine-
ment supérieur

D-1) La quantité de trac-
tion est insuffisante.

Régler la quantité de trac-
tion a la valeur adéquate.

D-2) Engrenage et
clavette usés.

Remplacer I'engre-

nage (n° de piéce :
40068562/40068563) par
un neuf.

Remplacer la clavette (n°
de piéce : 40068560) par
une neuve.

4-E) Jeu dans le
pied presseur

La vis d'as-
semblage est

déformée ce

Remplacer la vis d'as-
semblage (n° de piéce :
40070193) par une neuve.

qui provoque
une pression
irréguliére du
pied presseur.

5-5) Problémes avec le
fil de chainette

—I 5-A) Plaque a aiguille I— A-1) Pasdepassage | — Procéder aux modifications
harmonieux du fil en ou remplacer la piéce dé-
raison de l'orifice de formée.

I'aiguille émoussé
5-B) Réglage du bou- — B-1) Sautdepointsauni- | —{ Se référer aux valeurs de
cleur inférieur veau inférieur causé par réglage

un réglage insuffisant
du boucleur inférieur

5-C) Tension du fil d’
aiguille

C-1) Tension insuffisan-

Augmenter la tension du fil.

te du fil d’aiguille

5-D) Passage des
fils/enfilage

—| D-1) Erreur d’enfilage I—

Se référer a la section "I - 5. Comment
procéder au passage des fils/enfilage".

5-E) Quantité de
traction du ga-
let d’entraine-
ment supérieur

E-1) La quantité de
traction du fil
est insuffisante.

Augmenter la quantité de
traction du fil.

Se référer aux valeurs de
réglage.

- 5-F) Ecartement
vers le galet d’
entrainement
supérieur

L’écartement entre
le galet d’entraine-
ment supérieur et la
face supérieure de

I
kN

Régler I'écartement au
niveau standard.

Se référer aux valeurs de
réglage.

la plaque a aiguille
est trop important.

L1 5-G) Ressort de réglage
de la pression du
galet d’entraine-
ment supérieur

G-1) Réglage in-
suffisant de la

pression

Régler correctement le res-
sort de pression de la barre
du presseur.
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coudre équipées d’'un moteur a embrayage)

(VI PLAN D'USINAGE DE LA TABLE (seulement pour les machines a)
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@ Flanc de la table

® Emplacement pour le montage du moteur a embrayage (3 x $10)
@ Trou pour la chaine de la pédale de levage du pied presseur

@® Rainure de passage de la courroie

@ Trou de montage pour la base de montage (4 x $10)

@ Base de montage (Nota)

(Nota) Le socle de fixation JUKI exclusif est considéré comme un produit avec le nom de modéle « MTO5 ».

La table ci-dessus représente le schéma d’usinage de la table au moyen de MTO5.

Il faut noter, toutefois, que, méme si le MTO5 est fourni avec deux coussinets, seul un coussinet en caoutchouc
doit étre utilisé.

Les vis et les rondelles de fixation sont fournies avec la base de montage.

* 4 vis de fixation SM6087002 TN (M8) et 4 rondelles WP0841600SC
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PARA GARANTIZAR EL USO SEGURO DE SU MAQUINA DE COSER

En relacién con el uso de la maquina de coser, maquina automatica y dispositivos auxiliares (de aqui en
adelante denominados colectivamente como la “maquina”), es inevitable que el trabajo de cosido tenga
que ejecutarse cerca de partes moéviles de la maquina. Esto significa que siempre existe la posibilidad de
que se toquen piezas moviles involuntariamente. Por lo tanto, a los operadores u operadoras que mane-
jan la maquina y al personal de mantenimiento que ejecuta trabajos de mantenimiento y reparacién de la
maquina, se les recomienda leer detenidamente las siguientes [PRECAUCIONES DE SEGURIDAD| y te-
ner un cabal conocimiento de las mismas antes de usar/efectuar el mantenimiento de la maquina. Estas
[PRECAUCIONES DE SEGURIDAD]| contienen aspectos no incluidos en las especificaciones del producto
que haya adquirido.

Las indicaciones de riesgo se clasifican en las siguientes tres categorias diferentes, para que los usuarios
puedan entender el significado de las etiquetas. Asegurese de entender cabalmente la siguiente descripcion
y observar las instrucciones estrictamente.

(1) Explicacion de niveles de riesqos

PELIGRO :
Esta indicacion se consigna cuando existe peligro inminente de muerte o lesiones graves si la persona encargada o cualquier ter-

cero no maneja la maquina como es debido o no evita la situacion peligrosa al manejar o efectuar el mantenimiento de la maquina.

ADVERTENCIA :
Esta indicacion se consigna cuando existe la probabilidad de muerte o lesiones graves si la persona encargada o cualquier terce-
ro no maneja la maquina como es debido o no evita la situacion peligrosa al manejar o efectuar el mantenimiento de la maquina.

PRECAUCION :
A Esta indicacion se consigna cuando hay peligro de lesiones de gravedad moderada a leve si la persona encargada o cualquier ter-

cero no maneja la maquina como es debido o no evita la situacion peligrosa al manejar o efectuar el mantenimiento de la maquina.

A Itemes que requieren atencion especial.

(11) Explicacion de indicaciones de advertencia y etiquetas de advertencia pictéricas

Tenga en cuenta que puede lasti-
marse las manos si sujeta la maqui-
na de coser durante su operacion.

Existe el riesgo de lesion si se
toca una parte movil.

Existe el riesgo de enredo en
la correa que puede resultar en
lesion.

Existe el riesgo de electrochoque
si se toca una parte de alto voltaje.

tencia pictoricas

Existe el riesgo de sufrir lesio-
nes si se toca el portabotones.

Indicaciones de adver-

Tenga en cuenta que no se debe mirar
directamente al haz lasérico ya que
esto puede causar dafios a la vista.

Indica la direccion correcta.

Existe el riesgo de contacto entre
su cabeza y la maquina de coser.

Indicaciones de advertencia pictéricas

Etiquetas de
indicacion

Indica la conexién de un cable a
tierra.

Existe el riesgo de quemadura si
se toca una parte de alta tempera-
tura.
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% © - Existe la posibilidad de que se cause una lesién grave o muerte. —
s * Existe la posibilidad de que se cause una lesién al tocar alguna parte en movimiento. 1 K l
g @ - Realizar el trabajo de cosido con el protector de seguridad. =¢
o  Realizar el trabajo de cosido con la cubierta de seguridad. 4—9
= * Realizar el trabajo de cosido con el dispositivo protector de seguridad. -
u e-. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica antes de ejecutar el “enhebrado |9 ‘54 U§U ‘8%‘(‘h

del cabezal de la maquina”, “cambio de aguja”, “cambio de bobina” o “aceitado A\

y limpieza”.
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Etiqueta de peligro
de electrochoques

Hazardous voltage will cause
injury.

Turn off main switchand
unplug power cord and wait
at least 5 minutes before
opening this cover.
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Accidente signifi-
: ca “causar lesiones
 corporales o muerte o
danos a la propiedad”.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

I
L e e e e — = — a

A PELIGRO

1. Cuando sea necesario abrir la caja de control que contiene piezas eléctricas, aseglirese de desconectar la
corriente eléctrica y esperar unos cinco minutos o mas antes de abrir la cubierta, para evitar accidentes

que resulten en electrochoques.
A PRECAUCION
| Precauciones basicas

1. Antes de usar la maquina, asegurese de leer el manual de instrucciones y otros documentos explicati-
vos que se suministran con los accesorios de la maquina. Tenga a mano el manual de instrucciones y
los documentos explicativos para su rapida consulta.

Esta seccidn contiene aspectos no incluidos en las especificaciones del producto que haya adquirido.
Asegurese de utilizar gafas protectoras para protegerse contra accidentes causados por la rotura de agujas.
4. Las personas que usan marcapasos deben consultar con un médico especialista antes de usar la maquina.

| Dispositivos de seguridad y etiquetas de advertencia |

1. Asegurese de usar la maquina después de verificar que el(los) dispositivo(s) de seguridad esta(n) insta-
lados correctamente en su lugar y funcionan normalmente, para evitar accidentes causados por falta de
tal(es) dispositivo(s).

2. Si se ha retirado cualquiera de los dispositivos de seguridad, asegtirese de reinstalarlo y verificar que
trabaja normalmente, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.

3. Asegurese de mantener las etiquetas de advertencia adheridas a la maquina en un lugar claramente visi-
ble, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte. En caso de que cual-
quiera de las etiquetas se haya ensuciado o despegado, asegtirese de reemplazarla con una nueva.

| Aplicacién y modificacion

1. Nunca use la maquina en una aplicacion distinta de la destinada y de ninguna manera distinta de la descrita
en el manual de instrucciones, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.
JUKI no se responsabiliza por ningun dafio o lesion corporal o muerte resultante del uso de la maquina
en una aplicacion distinta de la destinada.

2. Nunca modifique ni altere la maquina, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales
o muerte. JUKI no se responsabiliza por ningin dafio o lesion corporal o muerte resultante de la maqui-
na que haya sido modificada o alterada.

| Instruccién y adiestramiento |
1. Para evitar accidentes resultantes de la falta de familiaridad con la maquina, la maquina debera ser usa-
da sélo por el operador o la operadora que haya recibido instruccion/adiestramiento por el empleador
con respecto a la operacion de la maquina y la forma de operar la maquina con seguridad, y posea de-
bido conocimiento de la misma y habilidades para su operacion. Para asegurar lo anterior, el empleador
debe implantar un plan de instruccion/adiestramiento para sus operadores u operadoras e impartirles
dicha instruccion/adiestramiento con antelacion.

2.
3.

Situaciones en que es necesario desconectar la corriente eléctrica de la maquina |

r--- - — """ -""-"-"-""-""-""-"-""-"-"-"-""-"-""-"-"""-""-"-""-"-"- 1"-""-"""-"-"-""-""—--"-""-"""""-""”"”"”"—-""”"""""—--"—"'—-”¥V - - hl
1 Desconexién de la corriente eléctrica: Significa desactivar el interruptor de la corriente eléctrica y luego I
I desenchufar del tomacorriente el enchufe del cable eléctrico. Esto |
! es aplicable a lo siguiente: !

1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de inmediato en caso de que se detecte alguna anorma-
lidad o falla o en caso de un corte eléctrico, para protegerse contra accidentes que puedan resultar en
lesiones corporales o muerte.

2. Para protegerse contra accidentes resultantes del arranque brusco o inesperado de la maquina, asegure-
se de desconectar la corriente eléctrica antes de llevar a cabo las siguientes operaciones. Para la maqui-
na equipada con un motor de embrague, en particular, asegurese de desconectar la corriente eléctricay
verificar que la maquina se haya detenido por completo antes de llevar a cabo las siguientes operaciones.

2-1. Por ejemplo, enhebrado de partes tales como aguja, enlazador, estiradora, etc. que deben enhe-
brarse, o cambio de bobina.

2-2. Por ejemplo, cambio o ajuste de todos los componentes de la maquina.

2-3. Por ejemplo, al inspeccionar, reparar o limpiar la maquina o al alejarse de la maquina.

3. Asegurese de desenchufar el cable de la corriente eléctrica sosteniendo la parte del enchufe y no del
cable en si, para evitar accidentes por electrochoque, fuga a tierra o fuego.

4. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica cuando deje la maquina desatendida entre trabajo y
trabajo.

5. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica en caso de un corte eléctrico, para evitar accidentes
resultantes de averias de componentes eléctricos.




PRECAUCIONES A TOMAR EN DIVERSAS ETAPAS DE OPERACION

1. Asegurese de levantar y mover la maquina de forma segura teniendo en cuenta el peso de la maquina.
Consulte el manual de instrucciones para confirmar la masa de la maquina.

2. Antes de levantar o mover la maquina, asegurese de adoptar suficientes medidas de seguridad para evi-
tar la caida de la maquina, para protegerse contra accidentes que puedan resultar en lesiones corpora-
les o muerte.

3. Una vez que se haya desembalado la maquina, no la vuelva a embalar para su transporte, para proteger
la maquina contra averias resultantes de la caida o accidente imprevisto.

| Desembalaje |
1. Asegurese de desembalar la maquina en la secuencia prescrita para evitar accidentes que puedan
resultar en lesiones corporales o muerte. En particular, en caso de que la maquina venga encajonada,
asegurese de comprobar los clavos con cuidado. Los clavos deben eliminarse.
2. Asegurese de comprobar la posicion del centro de gravedad de la maquina y sacarla del embalaje con
cuidado, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.

Instalacion

(1) Mesa y pedestal de la mesa

1. Asegurese de usar la mesa y el pedestal de la mesa legitimos de JUKI, para evitar accidentes que
puedan resultar en lesiones corporales o muerte. Si es inevitable usar una mesa y un pedestal de mesa
distintos de los legitimos de JUKI, asegurese de que los mismos puedan soportar el peso de la maquina
y la fuerza de reaccién durante su operacion.

2. Si se colocan roldanas pivotantes al pedestal de la mesa, asegurese de usar roldanas pivotantes con
mecanismo de enclavamiento y enclavarlas para inmovilizar la mesa durante la operaciéon, manteni-
miento, inspeccidén y reparacion de la maquina, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones
corporales o muerte.

(Il) Cable y cableado

1. Asegurese de que el cable no esté expuesto a una fuerza extra durante su uso para evitar accidentes
por electrochoque, fuga a tierra o fuego. Ademas, si fuere necesario cablear cerca de una seccion de
operacion tal como la correa en V, asegurese de que exista una separacion de 30 mm o mas entre la sec-
cion de operacion y el cable.

2. Asegurese de evitar la conexion multiple tipo pulpo, para evitar accidentes por electrochoque, fuga a
tierra o fuego.

3. Asegurese de conectar firmemente los conectores, para evitar accidentes por electrochoque, fuga a tie-
rra o fuego. Ademas, al retirar un conector, asegurese de hacerlo sosteniendo el conector propiamente
dicho y no tirando del cable.

(lll) Conexidn a tierra

1. Asegurese de que sea un electricista calificado quien instale el enchufe, para evitar accidentes cau-
sados por fuga a tierra o falla de tension dieléctrica. Ademas, asegurese de conectar el enchufe a un
tomacorriente conectado a tierra indefectiblemente.

2. Asegurese de conectar a tierra el cable de tierra, para evitar accidentes causados por fuga a tierra.

(V) Motor

1. Asegurese de usar un motor del régimen especificado (producto legitimo de JUKI), para evitar acciden-
tes causados por destruccion por calentamiento.

2. Si utiliza un motor de embrague disponible en el mercado, asegurese de seleccionar uno equipado con
cubierta de la polea a prueba de enredos, para protegerla contra el riesgo de que se enrede con la co-
rreaenV.

| Antes de la operacion

1. Antes de conectar la corriente eléctrica, asegurese de comprobar que los conectores y cables estén
libres de dafo, no estén desprendidos ni flojos, para evitar accidentes que puedan resultar en lesiones
corporales o muerte.

2. Nunca ponga sus manos en las partes moviles de la maquina, para evitar accidentes que puedan resul-
tar en lesiones corporales o muerte.
Ademas, compruebe para asegurarse de que la direccion de rotacion de la polea concuerde con la fle-
cha indicada en la polea.

3. Si se usa el pedestal de la mesa provisto de roldanas pivotantes, asegurese de inmovilizar el pedestal
de la mesa enclavando las roldanas pivotantes o con ajustadores, si estan provistos, para evitar acci-
dentes causados por el arranque brusco de la maquina.

| Durante la operacién

1. Asegurese de no poner sus dedos, cabello o ropa cerca de partes moviles tales como volante, polea de
mano y motor, ni coloque nada cerca de esas partes cuando la maquina esta en funcionamiento, para
evitar accidentes causados por enredos que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.

2. Al conectar la corriente eléctrica o cuando la maquina esta en funcionamiento, asegurese de no poner
sus dedos cerca del area circundante a la aguja o dentro de la cubierta de la palanca toma-hilo, para
evitar accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.

3. La maquina marcha a alta velocidad. Por lo tanto, nunca ponga sus manos cerca de partes moviles tales
como enlazador, estiradora, barra de agujas, gancho y cuchilla de corte de tela durante la operacion,
para proteger sus manos contra lesiones. Ademas, antes de cambiar el hilo, asegurese de desconectar
la corriente eléctrica y comprobar que la maquina esta completamente parada.

4. Al mover la maquina de la mesa o colocarla de nuevo sobre la mesa, tenga cuidado para no permitir que
sus dedos u otras partes de su cuerpo queden atrapados entre la maquina y la mesa, para evitar acci-
dentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.
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5. Antes de retirar la cubierta de la correa y la correa en V, asegurese de desconectar la corriente eléctrica
y comprobar que la maquina y el motor estan completamente parados, para evitar accidentes causados
por el arranque brusco de la maquina o el motor.

6. Si se usa un servomotor con la maquina, el motor no genera ruido cuando la maquina esta en reposo.
Por lo tanto, asegurese de no olvidarse de desconectar la corriente eléctrica, para evitar accidentes cau-
sados por el arranque brusco del motor.

7. Nunca use la maquina con el orificio de enfriamiento de la caja de alimentaciéon del motor tapado, para
evitar que se genere fuego por sobrecalentamiento.

Lubricacion

1. Asegurese de utilizar el aceite legitimo de JUKI y la grasa legitima de JUKI en las partes que deben lubri-
carse.

2. Si el aceite entra en contacto con sus ojos o cuerpo, asegurese de eliminarla y lavarse de inmediato,
para evitar la inflamacion o irritacion.

3. Siingiere el aceite accidentalmente, asegurese de consultar con un médico de inmediato, para evitar el
vomito o diarrea.

| Mantenimiento |

1. Para evitar accidentes causados por la falta de familiaridad con la maquina, los trabajos de reparacién y
ajuste deben ser efectuados por un técnico de servicio debidamente familiarizado con la maquina dentro
del alcance definido en el manual de instrucciones. Asegurese de utilizar repuestos legitimos de JUKI
al reemplazar cualquiera de las piezas de la maquina. JUKI no se responsabiliza por ningin accidente
causado por la reparacion o el ajuste indebido o el uso de repuestos que no sean los legitimos de JUKI.

2. Para evitar accidentes causados por la falta de familiaridad con la maquina o accidentes por electro-
choques, asegurese de encargar el trabajo de reparacién y mantenimiento (incluyendo el cableado) de
componentes eléctricos a un técnico electricista de su compaiia o a JUKI o el distribuidor en su area.

3. Cuando efectue la reparacion o el mantenimiento de la maquina que emplea partes neumaticas tal como
cilindro de aire, asegurese de retirar con antelacién el tubo de suministro de aire para expulsar el aire re-
manente en la maquina, para evitar accidentes causados por el arranque brusco de las partes neumaticas.

4. Al término de la reparacion, el ajuste y reemplazo de piezas, asegurese de comprobar que los tornillos y
tuercas estén apretados firmemente.

5. Asegurese de limpiar la maquina periédicamente durante su uso. Antes de realizar la limpieza de la maqui-
na, asegurese de desconectar la corriente eléctrica y verificar que tanto la maquina como el motor estén
completamente parados, para evitar accidentes causados por el arranque brusco de la maquina o el motor.

6. Antes de realizar el mantenimiento, inspeccion o reparacion de la maquina, asegtrese de desconectar la
corriente eléctrica y verificar que tanto la maquina como el motor estén completamente parados. (Para
la maquina equipada con motor de embrague, el motor continuara funcionando durante un rato por iner-
cia aun cuando se desconecte la corriente eléctrica. Por lo tanto, tenga cuidado.)

7. Si tras su reparacion o ajuste, la maquina no funciona normalmente, detenga de inmediato su funcio-
namiento y pongase en contacto con JUKI o el distribuidor de su area para su reparacion, para evitar
accidentes que puedan resultar en lesiones corporales o muerte.

8. Si se ha quemado el fusible, asegurese de desconectar la corriente eléctrica, eliminar la causa de la que-
madura del fusible y reemplazar el fusible con uno nuevo, para evitar accidentes que puedan resultar en
lesiones corporales o muerte.

9. Asegurese de limpiar periédicamente el orificio de ventilacion del ventilador e inspeccionar el area cir-
cundante al cableado, para evitar accidentes por fuego del motor.

| Ambiente operativo |

1. Asegurese de utilizar la maquina en un ambiente no expuesto a una fuente de ruidos fuertes (ondas
electromagnéticas) tal como una soldadora de alta frecuencia, para evitar accidentes causados por el
malfuncionamiento de la maquina.

2. Nunca utilice la maquina en un lugar en que la fluctuacién del voltaje supere el “voltaje nominal £10%”,
para evitar accidentes causados por el malfuncionamiento de la maquina.

3. Antes de usar cualquier dispositivo neumatico tal como el cilindro de aire, asegtirese de que funcione a
la presion de aire especificada, para evitar accidentes causados por el malfuncionamiento de la maquina.

4. Para utilizar la maquina en condiciones de seguridad, asegurese de utilizarla en un ambiente que satis-
faga las siguientes condiciones:

Temperatura ambiente durante su operacion: 5°C a 35°C
Humedad relativa durante su operacion: 35% a 85%

5. Puede haber condensacién de rocio si la maquina se muda de un ambiente frio a uno calido. Por lo
tanto, asegurese de conectar la corriente eléctrica después de haber esperado durante suficiente tiempo
hasta que no haya senales de gotas de agua, para evitar accidentes causados por averia o malfunciona-
miento de los componentes eléctricos.

6. Para garantizar la seguridad, asegurese de detener la operacion de la maquina cuando haya rayos y
truenos y retire el enchufe del tomacorriente, para evitar accidentes causados por averia o malfunciona-
miento de los componentes eléctricos.

7. Dependiendo de la condicion de las sefiales de ondas radioeléctricas, la maquina podria generar ruido en
el aparato de television o radio. Si esto ocurre, use el aparato de television o radio lejos de la maquina.

8. Para asegurar un ambiente adecuado de trabajo, deben observarse las normativas y reglamentos loca-
les del pais en donde se instala la maquina de coser.

En caso de que se requiera el control de ruidos, deberan usarse protectores auditivos, orejeras u otros
dispositivos de proteccion, de acuerdo con las normativas y reglamentos aplicables.

9. La eliminacion de productos y embalajes y el tratamiento del aceite lubricante usado deben efectuarse
apropiadamente de acuerdo con las leyes aplicables en el pais en que se utiliza la maquina de coser.




Precauciones a tomar para utilizar la serie MS-3580 en

condiciones de mayor seguridad

. Para evitar accidentes causados por sacudidas eléctricas, nunca abra la cubierta de la caja de

control del motor ni toque los componentes ubicados en el interior de la caja de control cuan-
do el interruptor de la corriente eléctrica esta posicionado en ON.

A
A\

10.

. Nunca ponga sus dedos debajo de la aguja cuando el interruptor de la corriente eléctrica esta

posicionado en ON o cuando la maquina de coser esta funcionando.

Nunca ponga sus dedos, cabello o vestidos cerca del volante y de la aguja ni coloque ningtn
objeto en el volante ni debajo de la aguja cuando la maquina de coser esta funcionando.

La sonoridad y calidad acustica variaran de acuerdo con el tipo y forma del producto de cosi-
do, velocidad de cosido, y condiciones de cosido tales como nimero de piezas superpuestas,
longitud de puntada, etc. Cuando se utilice la maquina de coser por tiempo prolongado, algu-
nas veces el ruido puede llegar a ser molesto. En este caso, utilice la maquina de coser con
sus oidos protegidos por orejeras o similar.

Desconecte sin falta la corriente eléctrica y ejecute el trabajo después de cerciorarse de que
la maquina de coser no funciona ni aunque se presione el pedal de arranque en casos como
trabajo de comprobacidn, ajuste, enhebrado o reemplazamiento de la aguja de la maquina de
coser.

Para mayor garantia de seguridad, nunca opere la maquina de coser cuando esté desconecta-
do el alambre de puesta a tierra para el suministro de la corriente eléctrica.

Cerciorese de posicionar de ante mano en OFF el interruptor de la corriente eléctrica en el caso
de insertar/extraer el enchufe de la corriente.

En tiempo de tormentas y rayos, deje de trabajar y desconecte del tomacorriente el enchufe de
la corriente eléctrica para mayor garantia de seguridad.

Cuando transporte la maquina de coser de un lugar frio directamente aun lugar caliente, es
posible que se forme condensacion de rocio. Conecte la corriente eléctrica a la maquina de
coser después de confirmar que no existe peligro de que se forme condensacién de rocio.

En el caso de mantenimiento, inspeccidn o reparacion, cercidrese de posicionar en OFF el
interruptor de la corriente eléctrica y de confirmar que la maquina de coser y el motor se han
parado completamente antes de comenzar el trabajo.

(En el caso de motor de embrague, éste contintia girando por un tiempo debido a la inercia atin
después de haber posicionado en OFF el interruptor, Asi que tenga cuidado.)

Tenga cuidado al manipular este producto para evitar que le caiga agua o aceite o causarle
caidas o golpes etc., dado que este producto es un instrumento de precision.

/A\PRECAUCION

Asimismo, tenga en cuenta que los dispositivos de proteccion tales como la “cubierta
de proteccién ocular” y el “guardamano” algunas veces se omiten en los dibujos, ilustraciones y
figuras que se incluyen en el Manual de Instrucciones con fines explicativos. En la practica, nunca
retire tales dispositivos de proteccion.
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(1. ESPECIFICACIONES

Tipo con mecanismo de rodillo/embrague

N Modelo Especificaciones
o .
ltem MS-3580SF/1SN MS-3580SF/0SN
1 | Tipo de puntada Magquina de doble puntada de cadeneta con 3 agujas y 6 hilos (401 LSc-3)
2 | Aplicacion Mezclilla o tela de jeans, ropa de trabajo, fieltro, etc.
Max. velocidad d i-
3 ax. velocidad de cosi 4.500 sti/min
do
4 | Velocidad de cosido 3.500 sti/min
Calibre de aguja Calibre 8 : 3,2 mm, anchura total : 6,4 mm
Longitud de puntada 2,1 a 3,6 mm (estandar : 3,2 mm) a intervalos de 1 pulgada
- Aguja UY130GS (estandar)
(tamafo estandar) 140 (#22)
Carrera de barra de
8 . 33mm
agujas
Numero de hilos 6 pzas.
10 | Dimensiones exteriores 420 (Al) x 285 (An) x 345 (Pr) mm
Peso del cabezal de la
1 /S0 ¢ z 23,5kg
maquina
Magnitud de elevacién
12 g Max. 9 mm (Al momento de la entrega por la fabrica: 6,5 mm)
del prensatelas
Anchura del rodillo de
13 11,9mm
transporte
Forma del rodillo de . .
14 Estandar (tipo angosto)
transporte
Transporte principal : Sistema de ajuste de paso de puntada tipo deslizamiento
15 | Ajuste de transporte Con sistema de ajuste de palanca de ) . .
. . Sin transporte diferencial
transporte diferencial
16 | Lubricacién Sistema de lubricacién de bomba giratoria automatica
17 | Aceite lubricante JUKI MACHINE OIL No. 18
Capacidad de tanques
18 P ) g Capacidad del tanque : 140 ml
de aceite
19 | Instalacion Vector y tipo de mecanismo impulsor auxiliar
Gamas de temperatu-
20 P ) Temperatura : 5 a 35°C; humedad : 35 a 85% (sin condensacion de rocio)
ras/humedad de trabajo
Voltaje/frecuencia de
21 . ) ”u ! Voltaje nominal + 10%, 50/60 Hz
alimentacion
- Nivel de presién de ruido de emision continua equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
22 | Ruido Valor ponderado A de 80,0 dB (incluye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 - ISO
11204 GR2 a 3.500 sti/min.
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(I.INSTALACION

ADVERTENCIA :
Asegurese de ejecutar el trabajo de instalacion del cabezal de la maquina con dos personas o mas.

1. Instalacion del cabezal de la maquina

P

B e\
N AN

En primer lugar, se explica el procedimiento de extraccion
del cabezal de la maquina después de abrir el embalaje.

1) Hay un intersticio @) bajo el centro del bastidor.
Ponga una de sus manos ahi y sostenga el cabezal
de la maquina.

A continuacioén, sostenga el volante @ con la otra
mano.

2) Extraiga el cabezal de la maquina mientras que otra
persona presiona el material de embalaje.

A continuacioén, se explica el procedimiento de instalacion
del cabezal de la maquina.

Fije el cabezal de la maquina con el tornillo de fijacion @
del cabezal y la arandela @. Realice este trabajo con dos
personas o mas, tal como se muestra en la Fig. 1.
También, tenga en cuenta que el par de apriete del tornillo
de fijacion @ del cabezal es de 12 a 15 N-m.

El trabajo de instalacién/retiro del cabezal
de la maquina conlleva el riesgo de caida |
del cabezal de la maquina. |
Por lo tanto, asegurese de utilizar el |
elevador exclusivo o ejecute el trabajo con |
dos personas 0 mas, y no suelte sus manosI
hasta que el tornillo de fijacion del cabezal
esté apretado firmemente. I
Ademas, al apretar el tornillo de fijacion, I
ajuste la posicion del cabezal de la me’:quinaI
lateralmente de modo que la correa-V |
quede recta. |
Si la correa-V queda curvada, su abrasion |
tendra un ritmo mas acelerado.

______________ )



2. Instalacion de la cubierta de la correa (Solamente para la maquina de coser

equipada con motor de embrague)

Separacion igual
alaizquierda y
derecha

Cuando su maquina de coser emplea el motor de
embrague, en primer lugar, es necesario montar sobre

el motor la cubierta de la correa que se suministra con la
unidad, para asegurar la seguridad. La cubierta de correa
que se suministra esta destinada a ser usada con la base
de montaje exclusiva de JUKI disponible por separado.

Si se usa una base de montaje diferente, debera instalarse
la cubierta de correa especifica para tal base de montaje.
En caso de que su base de montaje no viene provista con
la cubierta de correa exclusiva como accesorio, pdngase
en contacto con su distribuidor o fabricante de la base de
montaje para obtener una cubierta de correa especifica
para su base de montaje.

1) Instale el espaciador @ con los tres tornillos de fija-

cion @.

2) Coloque la correa-V @ en la cubierta @ de la correa.

3) Haga pasar la cubierta @ de la correa a través de la
polea de la maquina de coser. Coloque la correa-V
O en la polea. Véase “ 1 -5. Instalacion del volante
manual” para mayor informacién acerca del volante
manual.

4) Coloque la correa-V @ sobre la polea @ del motor
de embrague.

5)  Ajuste la posicion lateral de la cubierta € de la
correa, usando como guia la parte saliente, de 3a 5
mm, del espaciador @. Ajuste la posicion longitudinal
de la cubierta de modo que la separacion entre el
borde del espaciador @ y la cubierta € de la correa
sea uniforme en los lados derecho e izquierdo (A).
Una vez que la cubierta de la correa se encuentra po-
sicionada correctamente, fijela a la mesa apretando
las cuatro arandelas y cuatro tornillos de rosca para
madera en el agujero C de la cubierta de la correa.

6) Coloque el tapdn en la seccion B. Este agujero se
utiliza como agujero de lubricacion del cjto. de biela
(40068581).

TONVdS3



3. Relacion entre la polea del motor y la correa (Solamente para la maquina de coser

equipada con motor de embrague)

1) Use un motor de embrague cuya potencia de salida sea de 400 W o mayor. Use la correa-V tipo M.
2) Larelacion entre la polea del motor, la longitud de la correa y el niUmero de revoluciones de la maquina de coser es
tal como se indica en la siguiente tabla.

Diametro exterior de No. de pieza JUKI de NQmero de. ; Longitud de a |- No. de pieza JUKI
revoluciones (sti/min) | correa (pulgada) de la correa-V
la polea del moto la polea del motor
50Hz 60Hz
110 mm MTKP0105000 4420
105 mm MTKP0100000 4210 50" MTJVMO005000
100 mm MTKP0095000 4000
95 mm MTKP0090000 3790
90 mm MTKP0085000 3580 4320
85 mm MTKP0080000 3370 4070
80 mm MTKP0075000 3160 3810 49" MTJVM004900
75 mm MTKP0070000 2950 3560
70 mm MTKP0065000 2740 3300

*

El diametro efectivo de la polea del motor se obtiene restando 5 mm del diametro exterior.

* La direccion de rotacion del motor es en el sentido opuesto a las manecillas del reloj visto desde el lado de la polea.
Tenga cuidado para no permitir que el motor gire en direccién inversa.




4. Instalacion de la palanca elevadora del prensatelas

En primer lugar, inserte la seccion protuberante @ de la
palanca elevadora @ del prensatelas en la ménsula @.
En este estado, fije la palanca elevadora del prensatelas
sobre la base de tension @ del hilo utilizando el tornillo de
fijacion €.

A continuacion, haga pasar el eslabén de union @ tal
como se muestra en la figura de la izquierda e inserte los
anillos de goma @ en ambos extremos del eslabén.
Finalmente, fijela con el tornillo de fijacion @.

Aplique la grasa (Pieza No.: 40013640), )
cion suministrada con la unidad, a las partes |

2
@
o
0)
=

& encerradas en el circulo (cuatro lugares) |
cuando menos una vez cada tres meses. |

5. Instalacion de la cuchilla cortahilos

PRECAUCION :

1. Apague (“OFF”) la maquina de coser antes de empezar el trabajo para evitar accidentes que pueden
ocurrir por el arranque brusco de la maquina de coser.

2. No toque la seccidn de la cuchilla con sus dedos o manos para evitar accidentes fatales.

3. Las tareas de ajuste las deberan ejecutar ingenieros de mantenimiento con experiencia en este tipo de
maquinas, para garantizar seguridad y evitar accidentes causados por ajustes hecho por inexpertos.

(Seccion de las hojas)

de las cuchillas

Lugares peligrosos de corte %

Coloque la cuchilla cortahilos @ sobre la cuchilla
cortahilos @, luego insértelas en la cubierta € de las
cuchillas e instalelas con los dos tornillos @, tal como se
muestra en la figura.

————— ————————— — —_
‘ oo Al instalar las cuchillas, realice el trabajo |
| @" teniendo cuidado para no cortarse los |
| dedos ]
—_—— e — — —_

~
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6. Instalacion de la cubierta del jalador de tela

Instale la cubierta @ del jalador de tela de transporte
superior con los dos tornillos de fijacion @ que se
suministran con la maquina como accesorios.

El par de apriete de los tornillos es de 2,5 a 3 N-m.
o ———— ————— — —— — — —
| Ejecute el posicionamiento de la cubierta )
| Precaucion girando la maquina de coser manualmente, |
| @ de modo que la cubierta no entre en |
| contacto con la maquina de coser. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

7. Instalacion del volante

Estado cuando la cubierta del jalador de tela y el
volante se encuentran instalados

Instale el volante @ con los tres tornillos de fijacion @
gue se suministran con la maquina como accesorios.
(No es necesario cuando se instala MT03.)

El par de apriete de los tornillos es de 2,5 a 3 N-m.

1) Ensamble el soporte de hilos tal
como se muestra en la figura e
instalelo en el agujero de la mesa.

2) Apriete las tuercas @ hasta que el
soporte de hilos quede inmovilizado.

3) Cuando utilice la corriente eléctrica
suministrada por la linea eléctrica
aérea, haga pasar el cable eléctrico a
través del soporte de hilos @.




9. Procedimiento de instalacion del protector contra aceite de la palanca tomahilos

Los accesorios para el protector contra aceite de la
palanca tomahilos son como se muestran en la figura de
la izquierda.

Saquelos de la caja de accesorios.

Protector contra aceite de la palanca tomahilos
Tornillo de bisagra

Arandela ondulada

Tuerca hexagonal

Manguera de tubo

Base del protector contra aceite de la palanca
tomahilos

Tornillos para el protector contra aceite de la palanca
tomahilos

©@ 900000 CQ

En primer lugar, inserte la manguera tubular @ en la
protuberancia @) del protector contra aceite @ de la
palanca tomabhilos hasta que no pueda avanzar mas.
Tenga cuidado para no forzar la manguera de tubo dado
que puede romperse.

A continuacion, instale dicho protector contra aceite @ de
la palanca tomahilos sobre la cubierta @ del impulsor del
jalador en el lado del cabezal de la maquina, tal como se
ilustra en la figura de la izquierda.

Primero, fije la base @ del protector contra aceite @ de

la palanca tomahilos con el tornillo de bisagra @ vy la
arandela ondulada €. Luego, fije el protector contra aceite
@ de la palanca tomahilos sobre la base @ del mismo con
los tornillos @.

En este punto, compruebe para asegurarse de que el
protector contra aceite @ de la palanca tomabhilos pueda
abrirse/cerrarse suavemente.

Finalmente, fije la tuerca hexagonal @ para evitar que se
afloje el tornillo de bisagra.

El par de apriete estandar es de 0,5 a 1,0 N-m.

TONVdS3



(II. PREPARATIVOS Y OPERACION

1. Nombres de elementos del cabezal de la maquina

i |

Ronnr
il

(i

Aannnnd

® & ® ®© 6 00 © 06 ©000CCQ

Cjto. de embrague
Vastago del embrague
Palanca del embrague

Cubierta de barra de agujas y
rodillo

Tuerca reguladora de presion

Conjunto de resorte de la placa
reguladora de presion

Mirilla de inspeccién de circula-
cién de aceite (trasera)

Perilla de tensiéon de hilo
Guiahilos

Mirilla de inspeccién de circula-
cion de aceite (frontal)

Boton pulsador del enlazador
Cubierta superior frontal

Cubierta superior trasera
Protector contra aceite de la

palanca tomahilos
Via de ajuste de hilos de agujas

0 & 6 90 O 8 ® 686 OO

Cubierta de extremo
Tubo de guiahilos del enlazador
Palanca de ajuste de transporte diferencial

Tornillo de mirilla para ajuste de longi-
tud de puntada y tapén de lubricacion

Manoémetro del aceite (frontal)
Tornillo de descarga de aceite
(frontal)

Cubierta lado cilindro

Placa de calibracion

Pasador excéntrico de palanca
de transporte oscilante
Cubierta del enlazador

Placa de agujas
Plegador de dobladillo ondulado

Prensatelas
Guardaagujas

Barra de agujas

-8-

O & 6 6 B0 ® 66 8BS

Cubierta de engranaje (frontal)
Cubierta de engranaje (trasera)
Bastidor de rodillo de transporte superior
Rodillo de transporte superior

Portaagujas

Placas de guia derecha e iz-
quierda

Placa guia de barra de rodillo

Resorte regulador de presién del rodillo

Tornillo regulador de presion del
rodillo

Palanca de hilos de agujas-guiahilos

Guiahilos de la palanca tomahilos oscilante

Palanca tomahilos oscilante de
hilos de agujas

Placa de ajuste del soporte del
hilo de la aguja

Prensadora de hilos de agujas




2. Lubricacion

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

Cabezal de maquina con transporte diferencial

(2) Punto de drenaje de aceite

(3) Lubricacién con aceite y
puntos de comprobacion
cuando la maquina de coser
no ha sido utilizada durante
un periodo de tiempo
relativamente prolongado

(1) Lubricacién con aceite y
puntos de comprobacion

(4) Punto de lubricacion de
la seccién de conexion
del impulsor del rodillo
de transporte superior
y la seccién del eje
principal

(2) Punto de drenaje de aceite

Cabezal de maquina sin transporte diferencial

(1) Lubricacion con aceite y
puntos de comprobacion

(2) Punto de drenaje de aceite

(1) Lubricacién con aceite y puntos de comprobacién

El sistema de lubricacion de la seccion del cabezal de la
maquina de coser es de tipo autolubricacién con bomba
giratoria.

Retire el tapon @ del orificio de lubricacion y llene el aceite
a través del orificio de lubricacion hasta que alcance la
linea demarcadora superior del manémetro de aceite (parte
frontal) @. Cuando se empieza a llenar el aceite, éste es
primero alimentado a la parte posterior del cabezal de la
maquina. Por lo tanto, el nivel de aceite observado en el
mandmetro de aceite parece que disminuye gradualmente.
Después de hacer funcionar la maquina por varias horas,
la cantidad de aceite se torna estable. En este momento,
vuelva a comprobar el nivel del aceite y agregue aceite
hasta que éste alcance la altura intermedia entre las
lineas demarcadoras superior e inferior del mandmetro de

Lineas demarcadoras superior
e inferior del manémetro de ——
aceite (frontal)

aceite.
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(2) Punto de drenaje de aceite

o~

Q

Para reemplazar el lubricante, retire los tornillos @ y @
. (frontal y trasero) del drenaje de aceite. Al término del
drenaje del aceite, apriete los tornillos @ y @ (frontal y
trasero) del drenaje de aceite.

Cabezal de maquina sin transporte diferencial

(3) Lubricacién con aceite y puntos de comprobacién cuando la maquina de coser no ha sido
utilizada durante un periodo de tiempo relativamente prolongado

Direccion de flujo

de aceite
CIN®
Lado del
@ operador
&) /

Manguera

Cuando la maquina de coser no se haya utilizado durante
un periodo relativamente largo o se haya efectuado
alguna operacion en los componentes relacionados

con la circulacion de aceite durante el mantenimiento o
inspeccion, puede darse el caso de que se haya perdido
la funcién de circulaciéon de aceite. Esto ocurre debido a la
entrada de are en la ruta de circulacion.

En este caso, el estado puede comprobarse a través de
las mirillas de comprobacion @ y @ de circulacion de
aceite.

En caso de que la circulacion del aceite no pueda
verificarse, retire los dos tornillos de bomba @, aplique
unas gotas de aceite hasta que la superficie del aceite
pueda verificarse ahi.

—-10-



(4) Punto de lubricacién de la seccion de conexidn del impulsor del rodillo de transporte

superior y la seccién del eje principal

N

©

cubierta del rodillo

\ Apertura/cierre de la

(5) Puntos de aplicacion de grasa

Aplique una o dos gotas de aceite una vez a la semana
en cinco puntos @ de la seccion de conexion del impulsor
del rodillo de transporte y a la seccién del eje principal una
vez a la semana.

Cuando aplique aceite a la seccion de conexion del
impulsor del rodillo de transporte superior, ejecute el
aceitado abriendo y cerrando la cubierta @ del rodillo.
Ademas, cuando hay aceite adherido a las secciones

de recepcion de aceite @ de la cubierta @ del rodillo,
limpielo.

Efectle el aceitado de la seccidn del eje principal retirando
el tapdn de goma de la cubierta de la correa cuando utilice
MTO3.

Retire el tornillo de mariposa blanco al abrir y cerrar la
cubierta del rodillo.

Aplique la grasa que se suministra con la maquina

como accesorio cada tres meses, como estandar, a las
respectivas secciones de deslizamiento del resorte @ del
prensatelas y la ménsula de elevacion @ del prensatelas.

‘ Retire la cubierta del rodillo y aplique \
| N la grasa (Pieza No.: 40013640), que se |
| /] suministra con la unidad, a la parte de |
| union @ entre el eje principal y el eje |
| impulsor del gancho. )

11 =

TONVdS3



3. Comprobacion de la direccion de rotacion

4. Instalacion de agujas

Correcto Incorrecto

DI

Correcto Incorrecto

Parte
indentada

La direccion de rotacion de la maquina de coser es igual
que la de las manecillas del reloj vista desde el lado del
volante.

Es en el sentido inverso a las manecillas del reloj vista
desde la posicion de trabajo del operador.

( - Nunca gire la maquina en direccion inversa.)
A ) De lo contrario, la bomba de lubricacién no |

‘ funcionara, causando su agarrotamiento. ,

1)  Afloje con un destornillador el tornillo de fijacion @ de
la aguja @.

2) Inserte la aguja nueva hasta que se eleve hacia
atras del agujero del portaagujas € de modo que la
parte indentada de la aguja de cara hacia atras, vista
desde el lado del operador.

3) Apriete el tornillo de fijacion @ de la aguja.

—12-



5. Como realizar el enhebrado

(1) Con transporte diferencial (MS-3580SF/1SN)

el arranque brusco de la maquina de coser.

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

Seccion de agujas |

Seccion de enlazadores |

| Seccion de leva de hilos de enlazadores |

1) Diagrama de enhebrado para la maquina con transporte diferencial

Hilo de agujas : @ para el hilo de la aguja izquierda, @ para el hilo de la aguja media, @ para el hilo de la aguja

derecha.

Enlazador : @ para el enlazador frontal, @ para el enlazador medio, @ para el enlazador trasero.

Realice el enhebrado de acuerdo con el diagrama de enhebrado.

—-13-
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(2) Sin transporte diferencial (MS-3580SF/0SN)

ADVERTENCIA :
A Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

el arranque brusco de la maquina de coser.

Seccion de tensién |

Seccion de agujas |

| Seccion de leva de hilos de enlazadores

Seccion de enlazadores |

1) Diagrama de enhebrado para la maquina sin transporte diferencial

Hilo de agujas : @ para el hilo de la aguja izquierda, @ para el hilo de la aguja media, @ para el hilo de la aguja
derecha.

Enlazador : @ para el enlazador frontal, @ para el enlazador medio, @ para el enlazador trasero.
Realice el enhebrado de acuerdo con el diagrama de enhebrado.
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(3) Enlazador

ADVERTENCIA :
A Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

1) Alrealizar el enhebrado de los hilos de los
enlazadores, presione la perilla ) ubicada cerca
del punto muerto inferior de la barra de agujas, y los

el enhebrado.
Por consiguiente, realice el enhebrado con los
enlazadores inclinados hacia adelante.

enlazadores se inclinarén hacia adelante para facilitar

Estado antes de la inclinacion de los enlazadores Estado con los enlazadores inclinados

2) Tras el enhebrado, presione los enlazadores en @
para que regresen a su posicion inicial, tal como se
muestra en la figura.

— — — — — — — — — — — — — — — —

15—

—_—— . —— — —_
l Antes de girar la maquina de coser, \
| asegurese de retornar los enlazadores |
| Plecdicdon a su posicion inicial; de lo contrario, los |
| g enlazadores pueden entrar en contacto |
| con la cubierta o los dedos pueden quedar |
l atrapados en ellos. ,
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6. Ajuste del prensatelas

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Ajuste de la magnitud de elevacién del prensatelas

La magnitud estandar de elevacion es de 6,5mm para la clase estandar del prensatelas @ .

(Maxima magnitud de elevaciéon : 9 mm.)

En su posicién estandar, el prensatelas @ empieza a elevarse 3,2mm mas rapido sobre la cara superior de la placa de
agujas @ que el rodillo de transporte superior.

(2) Ajuste de la presion de la barra prensadora

El prensatelas @ debe aplicar una presion adecuada al material durante su cosido.

Gire la tuerca de ajuste de presion @ en el sentido de las manecillas del reloj o en el sentido opuesto a las manecillas
del reloj para ajustar la presion.
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(3) Instalacién y ajuste de la presion del
prensatelas y yugo del prensatelas

1)  Eleve el eje €@ del prensatelas, instale el yugo @ del
prensatelas sobre el eje € del prensatelas, y apriete el
tornillo de fijacion @ .

2)  Confirme que el eje @ del prensatelas se mueve
suavemente hacia arriba y abajo, libre de traqueteos a la
derecha o izquierda.

Si hay traqueteo a la derecha o izquierda, afloje los cuatro

tornillos de fijacion @ para colocar la guia @ del eje del

prensatelas, para eliminar el traqueteo a la derecha e

izquierda mediante la placa-guia de soporte de derecha/

izquierda @ . Haga el ajuste permitiendo que el eje del
prensatelas se mueva ligeramente hacia arriba y abajo.

Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .

3) Instale el conjunto de muelles de laminas de ajuste
de presion @ , y gire la tuerca de ajuste de presion
@ hasta que la presion del prensatelas @ quede
debidamente ajustada.

O Cuando la tuerca de ajuste de presion @ se gira
en el sentido de las manecillas del reloj, aumenta
la presion.

o Cuando la tuerca de ajuste de presion @ se gira

Direccién derecha en el sentido opuesto a las manecillas del reloj,

disminuye la presion.

4) Para que el prensatelas @ se eleve 3,2mm mas rapido que el rodillo de transporte superior, afloje el tornillo de
fijacion @ de la guia @ del eje del prensatelas y mueva la guia @ del eje del prensatelas hacia arriba o abajo hasta
obtener una separacion de 0,8mm entre la cara del agujero inferior del eslabon @ de la palanca y la cara inferior
del tornillo de fijacion @ del soporte colgante del eslabén de la palanca. (Punto muerto inferior de la barra de

agujas.)
o —————————— ——— —— 1 o o o o o e e
( Al término de los ajustes arriba mencionados, deben fijarse las posiciones de conexién de la palanca \
| P@n @ del elevador con el agujero de deslizamiento y la palanca (¥ del elevador moviendo la palanca |
| @ del elevador con el agujero de deslizamiento hacia la derecha. Cuando se haya obtenido el |
\_ posicionamiento apropiado, apriete el tornillo de fijacion { . _']

5) Para obtener la magnitud estandar de 6,5mm de elevacion del prensatelas @ ,afloje el tornillo de fijacion @ y
mueva el collarin de parada @ hacia arriba o abajo hasta obtener la separacion de 6,5mm entre la cara inferior “C”
de la posicion de montaje del buje @ de la guia del eje del prensatelas y la cara superior “D” del collarin de parda
® . Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .

1. Al mismo tiempo, compruebe la posicion de montaje de la base de conexion ® de la palanca \
tomahilos oscilante de hilos de agujas. |

4~ 2. En el punto muerto inferior de la barra de agujas, debe haber una separacion de 1,6mm entre la |
@: cara inferior A de la base de conexion ( de la palanca tomahilos oscilante de hilos de agujas y la |
cara superior B de la seccion de corte de la cubierta frontal @). |

3. Si la magnitud de elevacion del prensatelas es excesiva, el prensatelas tocara el portaagujas, lo |

que causara roturas de agujas o saltos de puntadas. |

4. Sila presion del prensatelas es insuficiente o excesiva, la tela de cosido avanzara |rregularmente )

o — — — — — — —

(4) Retiro e instalacion del prensatelas solamente

Para reemplazar el prensatelas @ solamente, afloje los tornillos de fijacién derecho e izquierdo @ y cambie el
prensatelas @ .

Luego, apriete los tornillos de fijacién derecho e izquierdo @ .

17 -
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7. Ajuste de mecanismos de transporte

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Ajuste de la longitud de puntada (estandar : 8 puntadas/pulgada)

La longitud de puntada puede ajustarse dentro de la gama
de 2,1 a 3,6 mm. El ajuste estandar es de 3,2 mm.

Para el ajuste de la longitud de puntada, afloje el tornillo
de fijacion @ de la palanca y mueva la palanca hacia
arriba o abajo hasta obtener la longitud requerida.

Con transporte diferencial

( Si se ha modificado la longitud de \

| puntada, consulte “IV-7. Ajuste del |
guardaagujas trasero” y ejecute el reajuste

I pleciicon apropiadamente. I

| & Ajuste la longitud de puntada dentro de la |

I

I

gama de 2,1 a 3,6 mm. No ajuste la longitud |
de puntada a 3,6 mm o mas debido a que

esto puede causar interferencia entre |
componentes. )

Sin transporte diferencial
Cuando se retira el tornillo de mirilla de ajuste de longitud
de puntada @), puede verse el tornillo de fijacion @ de la

Direccion palanca.
— @ vertical O Afloje el tornillo de fijacion @ de la palanca para
mover la palanca hacia arriba y apriete el tornillo

de fijacion @ ahi. Esta accién aumenta la longitud
de puntadas.

O Afloje el tornillo de fijacion @ de la palanca para
mover la palanca hacia abajo y apriete el tornillo
de fijacion @ ahi. Esta accion disminuye la
longitud de puntadas.

1. No hay graduacién para el ajuste de la longitud de puntadas. \
fecicsn  2- Cuando se haya modificado la longitud de puntadas
@ Si se ha modificado el movimiento de avance o retroceso del dentado de transporte principal, se
modifica también la magnitud de contacto entre cada aguja y el sujetador de agujas trasero. Como I
esto puede causar saltos de puntadas, el sujetador de agujas trasero debe reajustarse. ]

" — — — — — — —— — — — —— — — — —— — — — — — — — — — — — — — — —

o — — —— — — — — — — — — — e
P

(
I
I
\

(2) Ajuste de la magnitud de transporte diferencial

. .. )} En caso de falta de alineacion entre los materiales de
Direccion adelante-atras lado derecho e izquierdo durante el cosido, haga el ajuste
mediante la palanca de ajuste @ de transporte diferencial
de modo que los materiales se cosan debidamente
alineados.

El cuadrante de escala @ esta marcado con nimeros

del 1 a 9. Cuando la palanca de ajuste @ de transporte
diferencial se ajusta a la marca 5, la relacion de transporte
diferencial entre la magnitud de transporte diferencial y la
magnitud de transporte principal es de 1:1. Gire la palanca
de ajuste hacia la marca 1 para disminuir la magnitud de
transporte diferencial o hacia la marca 9 para aumentarla.

——

‘ Precaucion No se provee la funcion diferencial al \

| mecanismo sin transporte diferencial. ]
s — — — — — — — — — — — — — — —

O En caso de que el transporte del material derecho sea mas rapido que el de la izquierda
Gire la palanca de ajuste €@ de transporte diferencial hacia las marcas 1 a 4 para ajustar la falta de alineacion
entre los materiales derecho e izquierdo.

O En caso de que el transporte del material derecho sea més lento que el de la izquierda
Gire la palanca de ajuste @ de transporte diferencial hacia las marcas 6 a 9 para ajustar la falta de alineacion
entre los materiales derecho e izquierdo.

s Para fijar la palanca de ajuste del transporte diferencial €, use los dos tornillos de fijacion @ y ©O.
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8. Ajuste de la magnitud de traccion del rodillo de transporte superior

ADVERTENCIA :
A Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Magnitud de traccion del rodillo de
transporte superior
La magnitud estandar de la traccion del rodillo de
transporte superior @ se establece considerando que
debe causar una leve fuerza de traccion para la longitud
de cosido (8 puntadas/pulgada) del dentado de transporte.
La palanca de acoplamiento @ del embrague y el conjunto
de embrague € estan conectados. La magnitud de
traccion para la tela/material de cosido puede modificarse
moviendo la biela @ del embrague.

= ;( DP Direccion vertical o\ ®@>

I @ < &

~

TONVdS3

Afloje la tuerca @, ajuste la biela @ del embrague verticalmente, y apriete la tuerca @ tras el ajuste.
O Cuando se eleva la posicion de la biela @ del embrague, aumenta la magnitud de traccion para el material/tela
de cosido.
O Cuando se baja la posicion de la biela @ del embrague, disminuye la magnitud de traccién para el material/tela
de cosido.

( 1. Sila magnitud de traccién del rodillo de transporte superior @ es demasiado grande )
| conjuntamente con la magnitud del transporte de cosido, aumenta el niumero de puntadas. |
| @ 2. Si la magnitud de traccion del rodillo de transporte superior @ es demasiado pequefa, ocurren |
| problemas de cosido causando errores de transporte. En particular, este problema ocurre |
\ alrededor de la seccién articulada. )
—_
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(2) Cémo rellenar grasa en el rodillo de transporte superior y ajustar el resorte del freno

Cuando la grasa en el interior del rodillo de transporte
superior se ha reducido, la magnitud del transporte puede
volverse irregular o puede generarse mucho ruido. En este
caso, ejecute el siguiente procedimiento.

1)  Retire el tornillo de fijacion @. Retire la cubierta @
del jalador de tela.

2) Retire con una llave de tuercas la tuerca que fija la
palanca del embrague.

3) Afloje las dos tuercas con dos llaves de tuercas,
para retirar la arandela y el resorte del freno que se
encuentran debajo de las tuercas.

4) Retire los tres tornillos de fijacion para retirar la
palanca de accionamiento del embrague.

—-20 -
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Aplique la grasa (Pieza No.: 40013640), que se
suministra con la unidad, a toda la periferia del rodillo
del embrague.

El rodillo del embrague tiene dos capas, superior e
inferior. Para propdsitos de mantenimiento, solamente
la capa superior debe rellenarse con grasa dado que
la grasa fluird gradualmente hacia la capa inferior.

Reensamble las piezas retiradas a su estado original.
Finalmente, ajuste la presion del resorte del freno
mediante el apriete adecuado de las dos tuercas.
Para el ajuste estandar, el rodillo de transporte
superior gira cuando se presiona el balancin de
resorte contra el rodillo, tal como se muestra en la
figura de la izquierda, aplicandose una presion de
10N a 30N.

Si fuere necesario aumentar la eficiencia del
transporte de acuerdo con las condiciones del cosido,
en este caso, aumente la presion.

Al rellenar la grasa en el rodillo de transporte
superior, la grasa debe aplicarse a la parte deslizante
del rodillo para mayor suavidad del conector del
rodillo.

Si el rodillo de transporte superior pierde su suavidad,
la resistencia rotacional que hace que toda la unidad
del rodillo de transporte superior gire suavemente se
desviara.

TONVdS3



(W. AJUSTE ESTANDAR )

1. Cémo retirar los componentes de calibre y el rodillo de transporte superior
(Mecanismo con transporte diferencial y mecanismo sin transporte diferencial)

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

Antes de realizar el ajuste estandar, retire los siguientes componentes de calibre: aguja @, yugo ® de prensatelas, placa
de agujas @, dentado de transporte diferencial @ y dentado de transporte principal @; los siguientes componentes de

la cubierta: cubierta @ del rodillo de la barra de agujas y cubierta @ de enlazadores; y los siguientes componentes del
bastidor @ del rodillo de transporte superior: tornillo regulador de presion @ del rodillo y el conjunto de resorte @ de la
placa reguladora de presion.

Lado izquierdo ( Las direcciones hacia adelante, atras, \
del cabezal de la | derecha e izquierda durante el ajuste |
maquina | Pleciialbn estandar se basan en la posicion de trabajo |
| @ del operador. Por consiguiente, la rotacién |
| de avance de la polea es en el sentido |
| opuesto a las manecillas del reloj. )

—_—— e o —— —

1)  Afloje el tornillo de fijacion @ vy retire la barra de
agujas y la cubierta @ del rodillo.

2) Afloje el tornillo de fijacion €D y retire simultaneamente
la cubierta lateral @ y la empaquetadura.

3) Afloje latuerca @ y retire la arandela y biela @ del
embrague.

4) Retire el tornillo regulador de presion @ del rodillo.

5) Afloje el tornillo de fijacion @ del eje del rodillo de
transporte superior, eleve el eje @ del rodillo de
transporte superior y la placa guia @ de la barra del
rodillo, y retire el bastidor @ del rodillo.

P —————————————— —
‘ Cuando se eleva el eje @ del rodillo de

| transporte superior, el dedo de guia ®

| P@n interfiere con el codo ( de la palanca de

| elevacion. Por lo tanto, retire el conjunto

del rodillo de transporte superior ®
después de elevar ligeramente el codo ®
de la palanca de elevacién.

— — — — — — — — — — — — — — — —

— — — — — — —

Lado trasero del G\,

cabezal de la
maquina

Lado derecho del cabezal de la maquina
T —— |
d L _U )/9

(o]e] (o)

Lo

- 22 —



Resorte de placa reguladora de
presion y sus partes relacionadas

Componentes de calibre
(Mecanismo con transporte diferencial)

Componentes de calibre
(Mecanismo sin transporte diferencial)

)
('/iff\‘i‘i€
N W=

6) Afloje la tuerca reguladora de presion @ vy retire el
conjunto de resorte @ de la placa reguladora de
presion.

7)  Afloje cada uno de los tornillos @ que fijan las agujas
correspondientes y retire las tres agujas @ .

8) Afloje el tornillo de fijacion @ que fija el yugo del
prensatelas y retire el yugo () del prensatelas
después de levantar el eje ® del prensatelas.

9) Afloje el tornillo @ v retire el tornillo de fijacion @ que
fija la cubierta.

El retiro del tornillo de fijacion permite retirar la
cubierta @ del enlazador y el esparrago del resorte.

10) Afloje los tres tornillos de fijacion @ que fijan la placa
de agujas y retire la placa de agujas @ .

11) Retire el tornillo de fijacion @ y retire el dentado de
transporte diferencial @ .

12) Retire el tornillo de fijacion @ y retire el dentado de
transporte principal @ .

13) Afloje los tornillos de fijacion € que fijan los
enlazadores @ y retire los enlazadores @ .

( El procedimiento de desmontaje

| anteriormente mencionado describe

| .~2>. principalmente el mecanismo con

| @ transporte diferencial.

| Para el mecanismo sin transporte

| diferencial, no se provee el transporte

| diferencial @ ni el tornillo de fijacion @.

— — — — — — —
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2. Sincronismo entre el enlazador y la barra de agujas

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Sincronizacion entre el enlazador y la barra de agujas

Los componentes de calibre se instalan para realizar el ajuste de la sincronizacion.

La posicidn estandar es aquella en que no existe separacion entre la superficie del buje € de la barra de agujas inferior
y la superficie superior de la abrazadera @ cuando la llave hexagonal (3 mm) @ toca la placa de agujas @ cuando se
gira el volante en las direcciones normal e inversa. (Asegurese de girar el volante en ambas direcciones para comprobar
la separacion.) La gama de separacion permisible es de 0 a 0,1 mm.

( s separacion permisible entre la llave hexagonal (3mm) @ y la placa de agujas @ varia de 0 a 0,1mm \
fecaucion o ) L T . .

cuando la superficie inferior del buje @ de la barra de agujas inferior toca la superficie superior del marca- |

\ dor de sincronizacion @ antes de otros toques cuando la polea es girada en ambas direcciones. )

(2) Procedimiento de instalacién y ajuste de la
Separacién durante llave hexagonal y la abrazadera

la rotacion en ambas 1) Inserte la llave hexagonal (3mm) @ dentro de la base
direcciones : @ de enlazador frontal y apriete el tornillo de fijacion @.

0a0,imm 2) Afloje ligeramente el tornillo de fijacion @. Mueva la
—1 - base @ del enlazador en la que se ha insertado la
llave hexagonal (3 mm) @ hasta que se alcance su
: punto de extrema izquierda.
[ 3) Instale la placa de agujas @ y apriete el tornillo de fijacion @.
4) Gire la polea para mover la llave hexagonal (3mm) @ a la
posicion de extrema izquierda. Ajuste la separacion a 9mm,
medida desde la superficie del lado derecho de la polea
hasta la superficie del lado izquierdo de la placa de agujas
@. Luego, apriete provisionalmente el tornillo de fijacion @
en la base @ del enlazador. Ajuste la base a su posicion

correcta y apriete firmemente el tornillo de fijacion.

5) Gire el volante en el sentido inverso a las manecillas del reloj
y deténgalo en la posicién en que la llave hexagonal (3mm)
@ toca la superficie izquierda de la placa de agujas @.

6) Fije la abrazadera @ a la barra de agujas @.

*  Coloque una pinza de contacto pequeia
Posicién en que (diqunible_ comercialmen’te), con su superficie
la llave hexagonal superior alineada con la linea demarcadora.
(3mm) @ toca la Fije la abrazadera @ de modo que su superficie
placa de agujas @ superior toque la superficie inferior del buje @ de la

barra de agujas inferior.

7) Cuando se gira el volante en el sentido de las mane-
cillas del reloj, la llave hexagonal (3mm) @ se mueve
hacia la derecha e izquierda.

Haga que la llave hexagonal toque la superficie iz-
quierda de la placa de agujas @ nuevamente.

En este punto, asegurese de que la separacion entre
la superficie inferior del buje € de la barra de agujas
inferior y la superficie superior de la abrazadera @ se
encuentre dentro de la gama permisible.

<)

La superficie inferior del buje @ de labarra )
de agujas inferior puede tocar la superficie

plecdlicion  superior de la abrazadera @ antes de otros I

|
I
: @ toques; en tal caso, asegurese de que la se-
I
\

9mm

paracion en la posicion de toque entre la llave I
hexagonal (3mm) @ v la placa de agujas @ se |
encuentre dentro de la gama permisible. )

8) Sila sincronizacion entre el enlazador (llave hexago-
nal (3mm) @) y la barra de agujas @ es inadecuada,
siga el siguiente procedimiento.

e ———— ——————— —— — —

( ot~ El ajuste incorrecto de la posicién de \

| A sincronizacion puede causar el salto de |

| puntadas o rotura de hilos. )
s — — — — — — — — — — — — — — —
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En sentido
de las

manecillas

del reloj- (\
En sentido
opuesto a Ias\'

manecillas
del reloj

Marca de
referencia

(3) Puntos de correccion y medidas correctivas

1) Para ajustar la sincronizacion entre el enlazador (llave
hexagonal (3mm) @ ) y la barra de agujas @, afloje
los 9 tornillos de fijacion @ de la cubierta superior
trasera @0 y retire la cubierta superior trasera @ y
empaquetadura @.

2) Retire el cjto. de la bomba de aceite @ (que esta
fijlado con dos tornillos @®). Afloje los tres tornillos ®
de los acoplamientos frontal @ y trasero @ del eje
principal. Cologue una llave con el tornillo de fijacion
® en el acoplamiento frontal ® del eje principal para
girar el tornillo de fijacién a la derecha o izquierda
para hacer el ajuste, mientras mantiene inmovilizado
el acoplamiento trasero (@ del eje principal. Luego,
reensamble el cjto. de la bomba de aceite ajustando
su culateo.

<Culateo>

0,1 a0,3 mm

*  Afloje los tornillos de fijacion (®. El culateo
se aumenta elevando la bomba de aceite o se
disminuye bajandola.

—_—_———— e e e e — = —_
| 1. Alinee las marcas de referencia. \
| Py 2. Para mover el acoplamiento frontal ® |
| Precaicion del eje principal, apriete provisional- |
| @ mente una de las tuercas de fijacion @, |
| mas cercana a la marca de referencia, y |
| efectie el ajuste. )
—_—— e e e = —

O Para aumentar la separacion entre la llave hexa-
gonal (3mm) @ vy la placa de agujas @ , gire el
acoplamiento frontal @ del eje principal en el
sentido de las manecillas del reloj.

O Para disminuir la separacion entre la llave hexa-
gonal (3mm) @ v la placa de agujas @ , gire el
acoplamiento frontal @® del eje principal en el
sentido opuesto a las manecillas del reloj.

3) Tras el ajuste, reinstale la cubierta superior trasera ®

y la empaquetadura @ y apriete el tornillo de fijacion

®.

- 25—
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3. Ajuste de las posiciones de entrada de las agujas en direcciones derecha-
izquierda y adelante-atras

A

ADVERTENCIA :

Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

-

Direccioén derecha-izquierda

Direccién
adelante-atras

0
nll

/9

l Igual para

T las 3 agujas
(2]

S,

+—A

+ Centro

1)

I
(

Par de apriete
1,6 a1,8N'm

(

AU

En sentido de las

manecillas del reloj-En
sentido opuesto a las

g

manecillas del reloj

%_:
N Agujero en la parte

superior de la barra
.. de agujas @

Par de apriete
2,1 a2,4N'‘m

1)

2)

3)

Altura provisional
de la barra de
agujas

1Y

— 1

Superfi cie superior de la placa de agujas

o — — — — — — — — — — — — — — — — —
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(1) Entrada de agujas

Posicion de entrada de las agujas en direccion
derecha-izquierda

Instale las 3 agujas @ en el portaagujas @. La
posicion de entrada de agujas estandar “A” en
direccion derecha-izquierda es el centro del agujero
de aguja correspondiente en la placa de agujas € .
Posicion de entrada de las agujas en direccion
adelante-atras

La posicion de entrada de agujas estandar en
direccion adelante-atras se determina considerando
que la separacioén entre la aguja @ y el agujero de
aguja correspondiente en la placa de agujas @ ,
“B”, debe ser la misma para las posiciones de las 3
agujas.

Ajuste la posicion de entrada de las agujas \

Precalicion considerando la altura provisional de 12,5

mm de la barra de agujas @ . Consulte “IV-5. I
Ajuste de la altura de la barra de agujas”. ]

(2) Procedimiento de comprobacién de

entrada de las agujas

Instale las 3 agujas @ en el portaagujas @ y apriete

el tornillo de fijacion @ .

Afloje el tornillo de retencion @ de la barra de agujas,

ajuste la barra de agujas @ a la altura provisional

de 12,5 mm, y apriete provisionalmente el tornillo de

retencion @ de la barra de agujas (aproximadamente

barra @ de aguja a que vuelve).

Inserte la varilla de torsion @ en el agujero en la

parte superior de la barra de agujas @ vy gire la

barra de agujas @ en direccion derecha-izquierda

para ajustar la posicion de entrada de las agujas en

direcciones adelante-atras y derecha-izquierda.

1. El ajuste incorrecto de la posicion de \
entrada de las agujas puede causar |
saltos de puntada, rotura de agujas, o I
rotura de hilos.

2. El ajuste de la entrada de las agujas I
se realiza de acuerdo con la altura I
provisional de la barra de agujas. |
Cuando la barra de agujas se encuentra |
en el punto muerto superior, la |
separacion provisional entre la superfi |
cie superior de la placa de agujas @ y
las puntas de las agujas @ es de 12,5 I
mm. |

2. La altura de la barra de agujas se ajusta |
provisionalmente para el ajuste de la |
entrada de las agujas. Si no hay ningun |
problema con la altura de la barra de
agujas ajustada provisionalmente, I
el reajuste de la altura de la barra de I
agujas no es necesario. |
Prosiga con el siguiente paso. ]



4. Ajuste de enlazadores

ADVERTENCIA
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Retorno de enlazadores

Cuando cada enlazador (@, @ y © ) se encuentra en la posicion de extrema izquierda, la distancia estandar desde la
punta de cada enlazador ( @, @ y © ) hasta el centro de cada aguja (@, @ y @ ) es de 3,6 mm.

1) Estandarizacion del enlazador frontal

Cuando el enlazador frontal @ se encuentra en la posicion de extrema izquierda, mida la distancia desde la punta
del enlazador frontal @ hasta el centro de la aguja izquierda @ con la escala @, y ajuste la distancia a su valor

estandar, es decir, 3,6 mm.
2) Estandarizacion de los enlazadores medio y trasero

Cuando las puntas de los enlazadores medio y trasero (@ y € ) se encuentran alineadas simultaneamente con
cada superficie izquierda de las agujas media y derecha, y la punta del enlazador frontal @ se encuentra alineada
con la superficie izquierda de la aguja izquierda @ , los enlazadores medio y trasero se encuentran en sus posicio-

nes estandar.

Alineacion

Alineacion

Direccion derecha-izquierda

P P
/ W

Q

3,6mm

NG

Direccién adelante-atras

S

\\‘ gﬂ

‘ ,,,,, g ﬁ-’t‘ %;
\(‘l’

i‘ e

0 (\\ 4

0 ‘/.m/ =~ /
S

\/

Para el enlazador frontal @ , el retorno del en- \

lazador se ajusta con el calibre @ y una escala, |

~2>  Mmientras que para los enlazadores medio y trasero I

on .

@' (@Y ©), el retorno de los enlazadores se ajusta
alineando las puntas de los enlazadores medio y I

trasero (@ y © ) con las superficies izquierdas de |

las agujas @ y @ , respectivamente. ]

(2) Enlazador frontal

1)  Afloje los tornillos de fijacion @ vy rretire la placa de
agujas @ .

2) Instale el enlazador frontal @ sobre la base @ del
enlazador frontal y apriete el tornillo de fijacion @ .

3) Gire el volante en la direccién de rotacion inversa,
mueva el enlazador frontal @ a la posicion de extre-
ma izquierda, y mida la separacién desde la punta
del enlazador frontal @ hasta la aguja izquierda @
con la escala @.

4) Para ajustar la distancia al valor estandar, afloje el
tornillo de fijacion @ que fija la base del enlazador
frontal, y ajuste la posicion de la base @ del enlaza-
dor frontal en direcciéon derecha-izquierda.

5) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion (B para
fijar la base del enlazador frontal.

(3) Enlazador medio

1) Gire la polea en el sentido opuesto a las manecillas
del reloj y alinee la punta del enlazador frontal @ con
la superficie izquierda de la aguja izquierda @ .

2) Instale el enlazador medio @ sobre la base @ del
enlazador medio y apriete el tornillo de fijacion (@ .

3) Afloje el tornillo de fijacién @ que fija la base del
enlazador medio y mueva la base @® del enlazador
medio en direccién derecha-izquierda para alinear
la punta del enlazador medio @ con la superficie
izquierda de la aguja derecha @.

4) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion (® para
fijar la base del enlazador medio.
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(4) Enlazador trasero

1)  Gire la polea en el sentido opuesto a las manecillas del reloj y alinee la punta del enlazador frontal @ con la superficie izquierda
de la aguja izquierda @ .

2) Instale el enlazador trasero @ Instale el enlazador trasero @ del enlazador trasero y apriete el tornillo de fijacion @ .

3) Afloje el tornillo de fijacion @ que fija la base del enlazador trasero y mueva la base @ que fija la base del enlaza-
dor trasero y mueva la base @ con la superficie izquierda de la aguja media @ .

4) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @ para fijar la base del enlazador trasero.

( 1. Cuando las posiciones de cada base (@ , ® y ® ) de enlazador se ajustan en direccién derecha-
| rrecicion izquierda, ajuste también las distancias desde las puntas de los enlazadore (@ , @ y © ) hasta las |
| (@) aouies(0.0v0). |
| 2. El retorno insuficiente o excesivo de los enlazadores puede causar saltos de puntadas, roturas de |
| agujas, o roturas de hilos. )

(5) Ajuste de la separacién entre enlazador y aguja

Cuando la punta de cada enlazador (@ , @ y © ) se encuentra en el centro de cada aguja (@ , @ y @ ), la separacién
estandar es de 0,0mm (contacto leve).

Tras el ajuste de la guia @ de la aguja trasera, asegurese nuevamente de que la separacion entre los enlazadores (@ ,
@y ©)yelcentrode cada aguja (@ , @ y @ ) sea de 0,0 mm, respectivamente, y realice el ajuste final de la separa-
cién después del enhebrado.

( plecaown  Si €l ajuste de la separacion se efectia sin la guia (p de la aguja trasera, hay un contacto un poco \
3 mas fuerte de las puntas de los enlazadores (@, @ y @ ) con las agujas (@ , @y © ), respectiva- |
\ mente.

. 1)  Afloje los tornillos de fijacion (® , By ® ) que
Centro de aguja . .
00 06 , fijan las bases de los enlazadores, para ajustar las
posiciones de las bases ({ , ® y ® ) en direccion
; N adelante-atras.
0 0 0 2) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion (® , By
@ ) para asegurar las bases del looper.

ciones de las bases (), ® y ® ) de los
respectivos enlazadores en direccion
derecha e izquierda, ajuste también
la separacion entre las puntas de los
enlazadores (@, @y © ) y respectivas
agujas (@, 0y 0).

2. Cuando labase (O, ® y ® ) de cada
enlazador se mueve hacia la izquierda,
la punta de cada enlazador (@ , @y
€ )seseparadelaaguja (@, 0y 0)
correspondiente.

3. Cuando labase (D, ® y ® ) de cada
enlazador se mueve hacia la derecha,
la punta de cada enlazador (@ ,® Yy ©
) toca la aguja (@ , @ y @ ) correspon-
diente.

— — — — — — — — — — — — — — — —

Punta de
enlazador i

VA
Precaucion

Direccién
adelante-atras Separacion
de 0,0 mm

(contacto leve)

o — — — — — — — — — — — — — — —

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)
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5. Ajuste de la altura de la barra de agujas

el arranque brusco de la maquina de coser.

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

Alineacion entre la superficie inferior del enlazador
y el extremo del agujero superior de la aguja

Superficie
derecha de la
aguja izquierda

Alineacion

0,8mm

Alineacion entre la punta del enlazador y la

superficie derecha de la aguja .
Superficie derecha

de la aguja izquierda

A2

it

Alineacion

1,6mm ——

Altura provisional de la barra de agujas

- ‘\\_LE?

Superficie superior de la placa de agujas

Par de apriete
2,1a2,4N‘m

(1) Altura de la barra de agujas

1)  Alineacion entre la superficie superior del enlazador frontal
y el extremo del agujero superior de la aguja izquierda
Cuando se gira la polea en el sentido opuesto a
las manecillas del reloj y la superficie inferior del
enlazador frontal @ se alinea con el extremo del
agujero superior de la aguja izquierda @ , la altura
estandar de la barra de agujas se logra ajustando a 0,8
mm la distancia desde la punta del enlazador frontal
@ hasta la superficie derecha de la aguja izquierda @.

2) Alineacion entre la punta del enlazador frontal y la
superficie izquierda de la aguja izquierda
Cuando se gira la polea en el sentido opuesto a las
manecillas del reloj y la punta del enlazador frontal
@ se alinea con la superficie derecha de la aguja
izquierda @ , la altura estandar de la barra de agujas
se logra ajustando a 1,6 mm la distancia desde la
superficie inferior del enlazador frontal @ hasta el
extremo del agujero superior de la aguja izquierda @.

—_

-~ Para el ajuste de la altura de la barra de \

| Precalcion  agujas, seleccione el procedimiento 1) o 2) |
anteriormente indicado, cualquiera que sea

| el mas facil. )

" — — — — — — — — — — — — — — —
3) Lacomprobacion de la altura de los enlazadores
medio y trasero debe incluir también la comprobacion
del retorno de cada enlazador.

|
| realiza de acuerdo con la altura provisional |
de la barra de agujas.
I Cuando la barra de agujas se encuentra I
| en el punto muerto superior, la separacion |
| provisional entre la superficie superior de |
I p@n la placa de agujas @ y las puntas de las I
@ agujas @ es de 12,5 mm.

I 2. La altura de la barra de agujas se ajusta I
| provisionalmente para el ajuste de la entrada |
| de las agujas. Si no hay ningln problema |
I con la altura de la barra de agujas ajustada
provisionalmente, el reajuste de la altura de

I la barra de agujas no es necesario. I
{ Prosiga con el siguiente paso. )

(2) Adjustment of the needle bar height

1) Retire la barra de agujas, cubierta de rodillo, cubierta
superficial y empaquetadura.

2) Afloje el tornillo de fijacion @ y ajuste la posicion de
la barra de agujas @ verticalmente.

3) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @ .

1. Tenga cuidado para no girar la barra \
de agujas @ durante el ajuste de su |
altura. De lo contrario, las posiciones de |
ucio entrada de las agujas pueden cambiar. |

@ 2. El ajuste incorrecto de la altura de la |

barra de agujas puede causa saltos de |

puntadas, roturas de agujas, o roturas |
de hilos.

_ _ _ _dehiles. )

~
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6. Ajuste de las vias de movimiento de enlazadores

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Magnitud de movimiento de enlazadores
en direccién adelante-atras

0 60 1) La posicion estandar del enlazador frontal @ se
determina en la condicién en que la punta de la aguja
O 6 6 O toca el lado trasero del enlazador frontal @ a 1/3

desde la superficie inferior cuando la polea es girada
en el sentido opuesto a las manecillas del reloj y el
enlazador frontal @ se mueve de derecha a izquierda
tras la instalacion del enlazador frontal @ de modo
estandar.

2) Cuando el enlazador se esta moviendo hacia atras, la

superficie lateral de la aguja debe entrar en contacto

con el lado trasero del enlazador cuando la punta de
la aguja se encuentra a Imm o mas del punto medio
00 del resalto trasero del enlazador.

(Enlazadores frontal, medio y trasero)

El resalto de la punta de la
aguja debe entrar en contacto

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cuando el material tiene alguna seccién con)
c:r; ::aeenr:::(rj\?rrae: 1umnn[:lgnto | gran diferencia de altura, la profundidad |
?nés desde la parte inferior. | P@" del contacto espalda con espalda entre |
| @ las puntas de agujas y los enlazadores (@ |
| y ©) debe disminuirse, para evitar que se |
| aplaste la punta de la aguja. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —

0O

Resalto posterior

1 mm o mas

(2) Ajuste del movimiento longitudinal del
enlazador con transporte diferencial
1)  Afloje los tornillos de fijacion @ (4 pzas.) y retire la

cubierta lateral @ del cilindro.

2) Afloje el tornillo de fijacion !0 de la junta esférica @

Direccidn con una llave de tuercas, y ajuste el movimiento de

arriba-abajo avance/retroceso moviendo el tornillo de fijacion @
hacia adelante o atras.

3) Tras el ajuste, reinstale la cubierta lateral @ del

cilindro y apriete los tornillos de fijacién @ .

O Para disminuir la magnitud del movimiento hacia
adelante y atras del enlazador, mueva las juntas
esféricas @ hacia arriba.

O Para aumentar la magnitud del movimiento hacia
adelante y atras del enlazador, mueva las juntas
esféricas @ hacia abajo.

Modelo con transporte diferencial

1. Cuando se haya hecho el ajuste del movimiento frontal y trasero de los enlazadores, mueva las |
bases ® , ® y ® de los respectivos enlazadores, y reajuste las posiciones frontal/trasera de las |
agujas (@, © y @)y los enlazadores (@, 0Oy © ). |

2. Para realizar los ajustes arriba mencionados, la placa de agujas @ debe retirarse. |

pfecacsn 3+ Cuando la magnitud del movimiento hacia adelante y atras del enlazador es pequefia : |
@; La magnitud del contacto entre las puntas de las agujas (@ , ©@ y @ ) y las partes traseras de los |
enlazadores (@ , @ y © ) es grande, y esto puede causar la embotadura de las puntas de las agu- |

jas. |

4. Cuando la magnitud del movimiento hacia adelante y atras del enlazador es grande : |
La separacion entre las puntas de las agujas (@ , @ y @ ) y las partes traseras de los enlazadores ( |
0.0y ©)es grande, y esto puede causar saltos de puntadas. )
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Modelo sin transporte diferencial Direccién
arriba-abajo

Direccion
derecha-
izquierda

(3) Ajuste del movimiento longitudinal del
enlazador sin transporte diferencial

1)  Afloje los tornillos de fijacion @ (4 pzas.) y retire la
cubierta lateral @ del cilindro.

2) Afloje el tornillo de fijacion !0 de la junta esférica @
con una llave de tuercas, y ajuste el movimiento de
avance/retroceso moviendo el tornillo de fijacion @
hacia adelante o atras.

3) Tras el ajuste, reinstale la cubierta lateral @ del
cilindro y apriete los tornillos de fijacion @ .

O Para disminuir la magnitud del movimiento hacia
adelante y atras del enlazador, mueva las juntas
esféricas @ hacia arriba.

O Para aumentar la magnitud del movimiento hacia
adelante y atras del enlazador, mueva las juntas
esféricas @ hacia abajo.

1. Cuando se haya hecho el ajuste del )
movimiento frontal y trasero de los enla- |
zadores, mueva las bases ® , ® y ® de |
los respectivos enlazadores, y reajuste |
las posiciones frontal/trasera de las |
agujas (@, @ y @)y los enlazadores ( |
0.0y60). |

2. Para realizar los ajustes arriba men- |
cionados, la placa de agujas @ debe |
retirarse. I

3. Cuando la magnitud del movimiento |
hacia adelante y atras del enlazador es
pequena : I
La magnitud del contacto entre las puntasI

de las agujas (@ , @ y @) y las partes I
traseras de los enlazadores (@, @y © )
es grande, y esto puede causar la embo-
tadura de las puntas de las agujas. I

4. Cuando la magnitud del movimiento hacia I
adelante y atras del enlazador es grande : |
La separacion entre las puntas de las agu- |
jas (@, Oy @)y las partes traseras de |
los enlazadores (@ , @y © ) es grande, y |
esto puede causar saltos de puntadas. j

(
I
I
I
I
I
I
I
I
I
: Pre/cmn
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
(
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7. Ajuste del guardaagujas trasero

ADVERTENCIA :

A

el arranque brusco de la maquina de coser.

Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

Direcciones longitudinales del guardaagujas trasero

Direcciones
longitudinales

Direccion vertical del guardaagujas trasero

Direccion Cuando la cara del derecho de la
arriba-abajo 29uja se alinea con la punta de la
cuchilla del looper

La distancia entre
el guardia de la
aguja y el extremo
inferior de la aguja
ojetea: 0,5a2 mm

La separacion entre la punta del
enlazador y la aguja es de 0 a 0,05 mm.

Direcciones
derecha e izquierda

(1) Ajuste longitudinal del guardaagujas

1)

2)

3)

4)

|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
\

trasero

Cuando se gira la polea en el sentido opuesto a las
manecillas del reloj y el guardaagujas trasero @ avanza
a la posicion extrema delantera, el guardaagujas toca
ligeramente a la aguja izquierda @ (de ser necesario,
presionelo ligeramente para que todas las agujas pue-
dan ser protegidas), y luego pasa la punta del enlazador
frontal €.

Cuando la punta del enlazador frontal @ llega a la
posicién que se encuentra a 1,5mm distante del lado
izquierdo de la aguja izquierda @ cuando este enlaza-
dor frontal € se mueve hacia la derecha, la posicion
estandar es aquel en que la punta de la aguja entra en
contacto con el guardaagujas trasero @ .

La relacién entre la aguja media @ y el enlazador
trasero @ y entre la aguja derecha @ y el enlazador
medio @ también se basa en la misma condicion
indicada en (1) -1) arriba, para su posicion estandar.
Afloje el tornillo de fijacion @ y mueva el guardaagu-
jas trasero @ hacia adelante o atras para su ajuste.
Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @.

1. Para modificar la longitud de puntada, )
también es necesario hacer el reajuste |
de las posiciones frontal y trasera del |
guardaagujas trasero @. I

2. Cuando se hace el ajuste del guarda- |
agujas trasero, vuelva a comprobar que
no exista espacio libre entre las agujas ( I
A,0y0 )y los respectivos enlazado-
res(©, @y @ ) Sise observa algin
espacio libre, reajuste las condiciones
relacionadas.

3. Si existe alguna separacion entre las
agujas @ , @ y O y el guardaagujas
trasero @ , esto puede causar roturas
de agujas o saltos de puntada.

4. Cuando el guardaagujas trasero @ pre-
siona demasiado a las agujas (@ , 0 y
0 ), esto puede causar la embotadura
de la punta de las agujas.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
)

(2) Ajuste de la altura del guardaagujas

1)

3)

- 32 -

La relacion entre la aguja media @ y el enlazador
trasero @ y entre la aguja derecha @ y el enlazador
medio @ también se basa en la misma condicion
indicada en (1) -1) arriba, para su posicion estandar.
Afloje el tornillo de fijacion @ y mueva la base @ del
guardaagujas verticalmente, para ajustar la altura.
Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @ .



8. Ajuste de la altura y el movimiento longitudinal del dentado de transporte
(Mecanismo con transporte diferencial)

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Altura del dentado de transporte principal

La altura estandar queda definida en el punto en que cuando el dentado de transporte principal @ llega a su nivel mas
alto, la seccion de la raiz del dentado de transporte principal @ coincide con la cara superior de la placa de agujas @ del
dentado de transporte principal.

(2) Altura del dentado de transporte diferencial

La altura estandar del dentado de transporte diferencial € queda definida en el punto en que cuando el dentado
de transporte principal @ llega a su nivel mas alto, la cara inferior “B” del dentado de transporte diferencial @ toca
ligeramente la cara superior “A” del dentado de transporte principal @ .

YA
Precaucion

(3) Ajuste del movimiento longitudinal del dentado de transporte principal

La maxima magnitud de transporte del dentado de transporte principal @ es de 3,6 mm. (Estandar: 3,2 mm.)

Cuando el dentado de transporte principal @ alcanza su maxima magnitud de transporte, la posicion estandar se obtiene
cuando la separacion “C” y la separacion “D” son iguales.

La separacion “C” se define como la distancia desde la seccion frontal de la ranura de transporte de la placa de agujas
@ hasta la seccion frontal del dentado de transporte principal @ en la posicion en que el dentado de transporte principal
@ se encuentra en la posicion mas avanzada. La separacion “D” se define como la distancia desde la seccion trasera
de la ranura de transporte de la placa de agujas @ hasta la seccién trasera del dentado de transporte principal @ en la
posicion en que el dentado de transporte principal @ se encuentra en la posicion mas replegada.

(4) Ajuste de la altura vertical del dentado de transporte principal y dentado de transporte diferencial

Para el pasador excéntrico @ de la palanca de transporte oscilante del dentado de transporte, la posicion estandar de la
ranura de impulsién es horizontal.

La altura vertical de los dentados de transporte principal y diferencial ( @ y @ ), respectivamente puede ajustarse
simultaneamente girando el pasador excéntrico @ de la palanca de transporte oscilante. Basicamente, sin embargo,
esta funcion debe usarse en posicién estandar.

(5) Gradiente del dentado de transporte principal y dentado de transporte diferencial
La condicion de bajada frontal es estandar.

Comprobar que no haya agarrotamiento. |

Altura del dentado de transporte principal Altura del dentado de transporte diferencial

Contacto
leve
Superficie A
/ superior

~ 7 {
Coincidencia

Separacion del dentado de transporte Separacion del dentado de transporte
principal en su posicion mas avanzada principal en su posicion mas replegada

A -
;\m ﬁ|© :'_-» \lﬁmﬂlm jg
irecciones ®

longitudinales

| EEEEEEEEEEN

O \©

C—»|e+— D—» |la—
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Oys,

7)

o — — — — — — — — — — — — — —

—_
1. En el caso de los ajustes frontal y trasero del mecanismo con transporte diferencial, debe \

(6) Ajuste del dentado de transporte principal

y dentado de transporte diferencial

Para el pasador excéntrico @ de la palanca de
transporte oscilante del dentado de transporte, la
posicion estandar de la ranura es horizontal.

Si la ranura parece inclinada desviandose de su
posicion estandar, afloje el tornillo de fijacion @ y
ajuste el pasador excéntrico @ de la palanca de
transporte oscilante del dentado de transporte hasta
que la ranura asuma su posicién horizontal.

Luego, apriete el tornillo de fijacion @.

Instale el dentado de transporte principal @ , dentado
de transporte diferencial @ y la placa de agujas @ , y
fije la placa de agujas @ .

En primer lugar, ajuste la altura del dentado de
transporte principal @ a su posicion estandar. Luego,
fijelo apretando el tornillo de fijacion @ .

Aplique el soporte @ del dentado de transporte a

la parte inferior de la seccion frontal del dentado de
transporte principal @ y apriete el tornillo de fijacion @.
Luego, ajuste la altura del dentado de transporte
diferencial € a su posicion estandar. Luego, fijelo
apretando el tornillo de fijacion @ .

De acuerdo con “Il-7. Ajustes de transporte, (1)
Ajuste de la longitud de puntada”, ajuste a 3,6mm

la maxima magnitud de transporte del dentado de
transporte principal @.

(Coloque una regla a la parte lateral del dentado de
transporte principal @ y confirme el resultado girando la
polea en el sentido opuesto a las manecillas del reloj.)
Gire la polea en el sentido opuesto a las manecillas del
reloj y confirme que no haya contacto entre el dentado
de transporte principal @ y la seccion frontal/trasera de
la ranura de transporte de la placa de agujas @ .

Si hay contacto, afloje el tornillo de fijacion @ del
eslabon (B de la palanca oscilante de transporte
principal y gire el esparrago impulsor excéntrico
oscilante @ del transporte principal para ajustar

la placa de agujas @ de modo que no entre en
contacto con la seccion frontal/trasera de la ranura
de transporte. Después del ajuste, apriete el tornillo
de fijacion @ .

Después de efectuar el ajuste de la magnitud de
movimiento hacia adelante y atras del dentado

de transporte principal @, ajuste la magnitud del
transporte de acuerdo con la longitud de puntada a
usar para el cosido.

prestarse atencion especial a la seccion del dentado de transporte fino del dentado de transporte

principal @ .

2. Para efectuar el ajuste frontal y trasero del dentado de transporte principal @ , afloje los ocho
tornillos de fijacion @ de la cubierta del cilindro y retire el conjunto de la cubierta ® del cilindro.
Luego del ajuste, reinstale el conjunto de la cubierta @ del cilindro y apriete los tornillos de

fijacion @ .

3. Para el dentado de transporte principal @ y el dentado de transporte diferencial € , los gradientes
. longitudinales y la horizontalidad se mantienen constantes y su ajuste no es posible.

diferencia ( @ ) , confirme el ajuste del guardaagujas trasero de acuerdo con “IV-7. Ajuste del
guardaagujas trasero”, y luego efectie su reajuste si fuere necesario.
5. Cuando la altura de los dentados de transporte @ y @ es insuficiente
O La magnitud de transporte disminuye y puede ocurrir el transporte irregular.
O Cuando se disminuye la altura de la guia de aguja trasera, esto causara la rotura de agujas o

saltos de puntada.

I
I
I
I
I
I
@ 4. Después de los ajustes de los dentados de transporte principal ( @ ) y dentado de transporte |
I
I
I
I
I

6. Cuando la altura de los dentados de transporte @ y € es excesiva
O Esto puede hacer que los materiales sean empujados hacia el lado frontal o causar defectos de |

transporte.
O Cuando se aumenta la altura del sujetador de la aguja trasera y se aumenta el margen de la posicién I
de contacto de la aguja, esto causara fallas en la formacion de lazos y saltos de puntadas. ]
———————————————————————————————— —
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9. Ajuste de la altura y el movimiento longitudinal del dentado de transporte
(Mecanismo sin transporte diferencial)

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Altura del dentado de transporte principal

La altura estandar queda definida en el punto en que cuando el dentado de transporte principal @ llega a su nivel mas
alto, la seccion de la raiz trasera del dentado de transporte principal @ coincide con la cara superior de la placa de
agujas @ del dentado de transporte principal @.

(2) Ajuste del movimiento longitudinal del dentado de transporte principal

La méaxima magnitud de transporte del dentado de transporte principal @ es de 3,6 mm. (Estandar: 3,2 mm.)

Cuando el dentado de transporte principal @ alcanza su maxima magnitud de transporte, la posicion estandar se obtiene
cuando la separacion “A” y la separacion “B” son iguales.

La separacion “A” se define como la distancia desde la seccion frontal de la ranura de transporte de la placa de agujas
@ hasta la seccion frontal del dentado de transporte principal @ en la posicion en que el dentado de transporte principal
@ se encuentra en la posicion mas avanzada. La separacion “B” se define como la distancia desde la seccion trasera
de la ranura de transporte de la placa de agujas @ hasta la seccion trasera del dentado de transporte principal @ en la
posicion en que el dentado de transporte principal @ se encuentra en la posiciéon mas replegada (A = B).

(3) Ajuste de la altura vertical del dentado de
transporte principal
/ 1)  Coloque el tornillo de soporte trasero € en la parte inferior

Altura del dentado de transporte principal

derecha del dentado de transporte principal @, apriete el
A rd tornillo de fijacion @, e instale la placa de agujas @.
| f/ 2) Compruebe la altura estandar del dentado de

—— transporte principal @.

O Sila altura del dentado de transporte principal @ es
insuficiente, eleve el tornillo de soporte trasero €.

O Si la altura del dentado de transporte principal
@ es excesiva, disminuya la altura del tornillo de
soporte trasero €.

Separacién del dentado de transporte 3) Retire la placa de agujas e, afloje el tornillo de fljaClOl’l

principal en su posicién mas avanzada O para retirar el dentado de transporte principal @, y
ajuste la altura del tornillo de soporte frontal @.

4) Tras el ajuste, instale el dentado de transporte
principal @), apriete el tornillo de fijacion @, instale la
placa de agujas @, y apriete el tornillo de fijacion @.

Coincidencia

Cuando la altura del dentado de transporte )
principal @ es insuficiente
O La magnitud de transporte disminuye y
puede ocurrir el transporte irregular. I
o Cuando se disminuye la altura de la guia |
de aguja trasera, esto causara la rotura I
de agujas o saltos de puntada.
~~. Cuando la altura del dentado de transporte I
~ principal @ es excesiva |
@ O Esto puede hacer que los materiales I
sean empujados hacia el lado frontal o

causar defectos de transporte. |

Separacién del dentado de transporte O Cuando se aumenta la altura del sujetador |
s . - de la aguja trasera y se aumenta el

principal en su posicion mas replegada |

margen de la posicion de contacto de la
aguja, esto causara fallas en la formacion
de lazos y saltos de puntadas. )
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Direcciones
longitudinales

Direccion vertical del guardaagujas trasero

Direccion  Cuando la cara del derecho de la
arriba-abajo aguja se alinea con la punta de la
cuchilla del looper

La distancia entre
el guardia de la
aguja y el extremo
inferior de la aguja
ojetea: 0,5 a2 mm

(4) Ajuste del movimiento longitudinal del

()

1)

2)

4)

dentado de transporte principal

Afloje los tornillos de fijacion (@ y @ ) y retire el
tornillo-tapon hembra @ .

Utilizando un destornillador, gire el pasador
excéntrico (O en el sentido de las manecillas del
reloj o en el sentido opuesto a las manecillas del
reloj hasta que las posiciones frontal y trasera del
dentado de transporte principal @ queden ajustadas
debidamente.

Ajuste longitudinal del guardaagujas
trasero

Cuando se gira la polea en el sentido opuesto a las
manecillas del reloj y el guardaagujas trasero @
avanza a la posicion extrema delantera, el guarda-
agujas toca ligeramente a la aguja izquierda @ (de
ser necesario, presionelo ligeramente para que todas
las agujas puedan ser protegidas), y luego pasa la
punta del enlazador frontal @.

Cuando la punta del enlazador frontal @ llega a la
posicidn que se encuentra a 1,5mm distante del
lado izquierdo de la aguja izquierda @ cuando este
enlazador frontal € se mueve hacia la derecha, la
posicion estandar es aquel en que la punta de la agu-
ja entra en contacto con el guardaagujas trasero @ .
La relacioén entre la aguja media @ y el enlazador
trasero @ y entre la aguja derecha @ y el enlazador
medio @ también se basa en la misma condicién
indicada en (5) -1) arriba, para su posicion estandar.
Afloje el tornillo de fijacion @ y mueva el guardaagu-
jas trasero @ hacia adelante o atras para su ajuste.
Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @.

e —— ————————— —— — —

o — — — — — — — — — — — — — — — —

1. Para modificar la longitud de puntada,
también es necesario hacer el reajuste
de las posiciones frontal y trasera del
guardaagujas trasero @.

2. Cuando se hace el ajuste del guarda-
agujas trasero, vuelva a comprobar que
no exista espacio libre entre las agujas
(@,0y0 )y los respectivos enlaza-
dores (@, O y @). Si se observa algun
espacio libre, reajuste las condiciones
relacionadas.

3. Si existe alguna separacion entre las
agujas @ , @ y O y el guardaagujas
trasero @ , esto puede causar roturas
de agujas o saltos de puntada.

4. Cuando el guardaagujas trasero @ pre-
siona demasiado a las agujas (@ , @ y
0@ ), esto puede causar la embotadura
de la punta de las agujas.

|
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)

— — — — — — — — — — — — — — — —

|
W
()]
|



(2) Ajuste de la altura del guardaagujas
1) Larelacion entre la aguja media @ y el enlazador

©: 006 trasero @ j

y entre la aguja derecha @ y el enlazador
medio @ también se basa en la misma condicion
indicada en (5) -1) arriba, para su posicion estandar.
Afloje el tornillo de fijacion @ y mueva la base @ del
guardaagujas verticalmente, para ajustar la altura.
/ 3) Tras el ajuste, apriete el tornillo de fijacion @ .
La separacion entre la punta del
enlazador y la aguja es de 0 a 0,05 mm.

Direcciones
derecha e izquierda

37—
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10. Ajuste del rodillo de transporte superior

ADVERTENCIA :

el arranque brusco de la maquina de coser.

Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

1)
1)

Ajuste del rodillo de transporte superior

La separacion estandar es de 0,08mm como minimo a 0,13mm como méaximo, entre la posicion inferior del rodillo
de transporte superior @ y la superficie superior de la placa de agujas @ .
Las separaciones estandar frontal/trasera y derecha/izquierda deben ser uniformes entre el rodillo de transporte

superior @ y el dentado de transporte @ .

La posicion estandar del rodillo de transporte superior @ debe estar libre de traqueteo a la derecha e izquierda,

permitiendo su movimiento suave hacia arriba y abajo.

%(©) |
'

0,08 a 0,13mm

Separaciones uniformes

(2) Instalacion del rodillo de transporte superior
1)

g—

Vo
Precaucion

(
I
I
I
I
I
I
I
@/
I
I
I
I
I
I
\
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Eleve el eje presionante @ del rodillo de transporte

superior e inserte el eje presionante @ del rodillo

de transporte superior en el agujero del eje de la

estructura del conjunto de estructura @ del rodillo de

transporte superior. Luego, apriete el tornillo @ .

Simultaneamente, inserte la seccion de conexion @

de la palanca entre la secciéon de conexion @ del

rodillo para unirla a ésta.

Instale el tornillo de ajuste de presion @ del rodillo.

Confirme que exista la separacion estandar (gama

de separacion: 0,08 a 0,13mm) entre el rodillo de

transporte superior @ vy la superficie superior de la
placa de agujas @.

Confirme que la presion sobre el rodillo de transporte

superior @ sea apropiada, suficiente para alimentar

el material/tela de cosido.

Yt Ajuste de presion

O Cuando se gira el tornillo de ajuste de presion
@ del rodillo en el sentido de las manecillas del
reloj, aumenta la presion.

O Cuando se gira el tornillo de ajuste de presion @
del rodillo en el sentido opuesto a las manecillas
del reloj, disminuye la presion.

1. Confirme que el eje presionante @ del
rodillo de transporte superior puede |
elevarse con las dos manos cuando se |
instala el tornillo de ajuste de presién @ |
del rodillo. |

2. Si el rodillo de transporte superior |
@ toca la placa de agujas @ y hay |
demasiada presion, esto causara el |
corte del hilo de cadenetas. |

3. Si hay demasiada separacion entreel |
rodillo de transporte superior @ y la |
placa de agujas @ , esto causara falla |
en la alimentacién del hilo de cadenetas. |

4. Si la presion sobre el rodillo de |
transporte superior @ es muy débil para |
el material/tela de cosido, esto causara |
el transporte irregular. ]



Direccion vertical

Y% e

Agujero en eje de
la estructura del
rodillo de transporte

s
LS

Separacion estandar
hacia la placa de agujas

]

Direcciones derecha e izquierda

superior

(3) Ajuste de la separacion entre el rodillo de transporte superior y la placa de agujas

1)  Si el ajuste de la separacion estandar no es apropiado, afloje los dos tornillos de fijacion {. Eleve el eje presionante
O para colocar un calibre de separacion entre la superficie superior de la placa de agujas @ y la parte inferior del
rodillo de transporte superior @. Luego, baje el eje presionante @.

2) Apriete los dos tornillos de fijacion @ mientras que la superficie inferior de la placa de guia @ de la barra del rodillo
descansa sobre la superficie superior de la placa de guia lateral .

3) En el estado segun visto desde atras, confirme que la separacion vertical del rodillo de transporte superior @ se
mantiene en el nivel estandar conjuntamente con la placa de agujas @ .

4) En el estado segun visto desde atras, confirme que las separaciones frontal/trasera y derecha/izquierda en el lado derecho del
rodillo de transporte superior @ se mantienen uniformemente conjuntamente con el dentado de transporte @ .

| Precailcién

\ mas alto.

(4) Ajuste del paralelismo entre el rodillo de transporte superior y el dentado de transporte

Afloje los tornillos de fijacion @. Girando el eje presionante @ hacia la derecha o izquierda, compruebe para asegurarse de
que se sean iguales las separaciones entre el rodillo de transporte superior y los lados frontal, trasero, derecho e izquierdo del
dentado de transporte €. Luego, apriete los tornillos de fijacion (.

(5) Ajuste para eliminar el traqueteo derecho e izquierdo en el rodillo de transporte superior

Si hay huelgo lateral en el rodillo de transporte superior @, afloje los tornillos de fijacion ® y elimine el huelgo
asegurandose de que la placa de guia @ de la barra del rodillo se encuentre firmemente asegurada con las placas de
guia @ derecha e izquierda al efectuar el ajuste. Luego, apriete los tornillos de fijacion @.

-39 -

La separacion derecha/izquierda entre el rodillo de transporte superior @ y el dentado de transporte |
© debe confirmarse mientras que el dentado de transporte @ se encuentra posicionado en su nivel

~
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11. Ajuste de la via del hilo de la aguja

ADVERTENCIA :
A Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Ajuste de la via del hilo de la aguja

La via de ajuste @ del hilo de la aguja se encuentra situada justo debajo del guiahilos @ de la aguja para permitir que
no existan flechas del hilo de la aguja que pasa a través de la via @ del hilo de la palanca desde la via de ajuste @ del
hilo de la aguja cuando la barra de agujas se encuentra en el punto muerto superior.

(2) Altura de la via de ajuste del hilo de la aguja

La dimension estandar es de 27mm desde el punto “A” bajo el agujero de la guia @ de la via del hilo de la aguja hasta el
punto “B” bajo el agujero de la via de ajuste @ del hilo de la aguja.

Para tensar el hilo de la aguja de forma particular, ajuste a aproximadamente 36mm la distancia desde el punto “C” bajo
el agujero de la guia @ de la via del hilo de la aguja hasta el punto “D” bajo el agujero de la via de ajuste @ del hilo de
la aguja.

(3) Altura de la placa de ajuste del soporte del hilo de la aguja

Cuando la barra de agujas se encuentra en su punto muerto inferior, la dimension estandar es de 1,6mm desde el
extremo superior “F” de la via @ del hilo de la palanca del hilo de la aguja hasta el extremo superior “E” de la placa de
ajuste @ del soporte del hilo de la aguja.

Dimension estandar Dimension estandar para el
ajuste del hilo de la aguja

Barra de agujas en el
punto muerto superior

Barra de agujas en el
punto muerto inferior

Palanca tomahilos oscilante
de hilos de agujas
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(4) Posicion de montaje de la via de ajuste del hilo de la aguja
1) Instale la guia € de la via del hilo de la aguja y apriete el tornillo de fijacion @ .
2) Instale la via de ajuste @ del hilo de la aguja en la guia @ de la via del hilo de la aguja.
Mida la dimension estandar (27mm) y apriete el tornillo de fijacion @ .
O Cuando se aumenta la altura de la via de ajuste @ del hilo de la aguja, esto hace que se afloje el hilo de la aguja.
O Cuando se disminuye la altura de la via de ajuste @ del hilo de la aguja, esto hace que se apriete el hilo de la aguja.

(5) Posicion de montaje de la placa de ajuste del soporte del hilo de la aguja

1) Haga que la via @ del hilo de la palanca se posicione en el punto muerto inferior.

2) Afloje los dos tornillos de fijacién @ de la placa de ajuste @ del soporte del hilo de la aguja y mueva la placa de
ajuste @ del soporte del hilo de la aguja verticalmente. Mida la dimensién estandar (1,6mm) y luego apriete los dos
tornillos de fijacion @.

O Cuando se aumenta la altura de la placa de ajuste @ del soporte del hilo de la aguja, esto hace que se agrande
el lazo del hilo de la aguja.

O Cuando se disminuye la altura de la placa de ajuste @ del soporte del hilo de la aguja, esto hace que se
achique el lazo del hilo de la aguja.

—

. Cuando se aflojan los dos tornillos de fijacion @ y la placa de ajuste el soporte del hilo de la

( 1. Cuand flojan los dos tornillos de fijacion @ y la pl de ajuste @ del te del hilodela )
| aguja se mueve verticalmente, es posible modificar la altura de “F” y de “E”. |
| @' 2. Cuando la posicion de cada via de hilo @ y la de la placa de ajuste @ del soporte del hilo de la |
| aguja del no coinciden, esto puede causar problemas tales como saltos de puntada, rotura de |
{ hilos, y mal apriete del hilo de agujas. ]

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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12. Ajuste de la leva del hilo del enlazador

ADVERTENCIA :

A

el arranque brusco de la maquina de coser.

Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

(1) Ajuste de la leva del hilo del enlazador

La posicion estandar se obtiene cuando se gira la polea @ en el sentido opuesto a las manecillas del reloj, y el primer
tornillo de fijacién @ de la leva @ del hilo del enlazador y el primer tornillo de fijacién @ de la polea @ se alinean en la

misma linea.
o o — — — — —— — — — — — — — — —— — — — — — —— — —— — — —
| plecaoion Cuando los dos tornillos de fijacion @ y @ del eje principal de la polea @ se giran en el sentido \
3 opuesto a las manecillas del reloj, el primer tornillo funciona como el tornillo de contacto @ del eje |
| principal. ]
. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Direccién
de giro

Ajuste de la leva del
hilo del enlazador y
mirilla

(2) Ajuste de la leva del hilo del enlazador

1)  Abra la cubierta superior central @ , afloje el tornillo
de fijacion @ , v retire la base @ de la via del hilo de
la leva.

2) Gire la polea @ en el sentido opuesto a las
manecillas del reloj y confirme que el primer tornillo
de fijacion @ de la leva del hilo del enlazador se
encuentra en la misma linea que el primer tornillo de
fijacion @ de la polea @ .

Si el tornillo de fijacion @ de la leva del hilo del
enlazador se encuentra desplazado, afloje los dos
tornillos de fijacion @ y @ y gire la leva @ del hilo
del enlazador hacia adelante o atras para el ajuste.
Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .
Subsequently, tighten another setscrew @ .

o — — — — — — — — — — — — — — —

Durante los ajustes de la leva @ del hilo del )
enlazador, no mueva la leva @ del hilo del |
enlazador hacia la derecha e izquierda. |
De lo contrario, la leva @ del hilo del |
enlazador puede entrar en contacto con la |
cara lateral derechalizquierda de la ranura |
de la base @ de la via del hilo de laleva. ]

3) Instale la base @ de la via del hilo de la leva de modo
que no toque las superficies derecha e izquierda de
la leva @ del hilo del enlazador.

Luego, apriete el tornillo de fijacion @ .

ajustarse a través de la mirilla. Sin |
embargo, como el interior de la mirilla |
esta oscuro, debe utilizarse una luz |
apropiada (linterna de bolsillo o similar) |
durante los ajustes. |
2. Silaleva @ del hilo del enlazador no |
se ajusta a su posicién estandar, esto |
puede causar saltos de puntada. ]

— — — — — — — — — — — — — — — —
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13. Ajuste de flotacién del disco tensor

el arranque brusco de la maquina de coser.

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por

T Superficie
superior de
la placa de
agujas

Ranura
o ————————————————————————————— — — — —
‘ plecdioon Si la posicién del pasador @ de flotacion del disco no es apropiada, el hilo de la aguja y/o el hilo del \
‘ enlazador no podran ser extraidos cuando se requiere esta accion. ,
— — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

(1) Ajuste de flotacién del disco tensor

La posicion estandar es aquel en que la punta del
pasador @ de flotacion del disco entra en contacto con
el disco tensor superior @ cuando el rodillo de transporte
superior @ se eleva en 1,0mm sobre la superficie superior
de la placa de agujas @, y el disco tensor superior @
permanece flotando cuando el rodillo de transporte
superior @ se eleva aun mas.

La dimension estandar es de 6,5mm entre la punta del
pasador @ de flotacién del disco y la superficie superior
del guiahilos @.

(2) Ajuste de flotacion del disco tensor

1) Inserte un destornillador en la ranura del eje flotante
de tension @ vy afloje el tornillo de fijacion @ de la
palanca de elevaciéon @. Luego, gire el eje flotante de
tension @ en el sentido de las manecillas del reloj.

2) Ajuste la altura del pasador @ de flotacion del disco
a 6,5mm y apriete el tornillo de fijacion @.
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14. Ajuste del plegador

ADVERTENCIA :

A

Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

(1) Posiciéon de montaje del plegador
Inserte la base de deslizamiento € del conjunto plegador @ en el centro de la placa de deslizamiento @ de los

brazos de cilindro derecho e izquierdo, y deslice el prensatelas @ hacia adelante. En ese momento, debe obtenerse
una separacion estandar de 0,8 a 1,6mm entre la seccion frontal “A” del prensatelas @ y la seccion de salida “B” del
plegador superior @ .

I
\

Si la seccion “B” del plegador superior @ se instala lo mas cercana posible a la seccion “A” del

sin embargo, es necesario asegurarse de que el plegador superior @ no entre en contacto con el

prensatelas @ durante el cosido.

Direcciones derecha
e izquierda

Direcciones
longitudinales
0,8 a1,6mm

Brazo de cilindro

1)

3)

| piecticion prensatelas @ , el cosido tendera a ser mas estabilizado para el material de cosido. En tal caso, |

(2) Ajuste de la posicion de montaje del plegador

Durante la instalacion del conjunto plegador @ ,
confirme que se obtenga la separacion estandar
entre la seccion frontal “A” del prensatelas @ y la
seccion de salida “B” del plegador superior @ .

Si las condiciones no son correctas en cuanto al
contacto frontal y trasero entre la seccion frontal
“A” del prensatelas @ y la seccion de salida “B” del
plegador superior @ y el posicionamiento derecho
e izquierdo de los plegadores superior e inferior
(@Y 0), afloje los dos tornillos @ y ajuste el
posicionamiento frontal/trasero y derecho/izquierdo
de la base del plegador @ .

Si es necesario ajustar la salida en las puntas de los

plegadores superior e inferior (@ y @ ), afloje los

dos tornillos @ y haga el ajuste moviendo la punta

del plegador superior @ hacia la derecha o izquierda.

O Para ampliar las salidas de los plegadores
superior e inferior (@ y @ ), mueva la punta del
plegador superior @ hacia la izquierda.

O Para estrechar las salidas de los plegadores
superior e inferior (@ y @ ), mueva la punta del
plegador superior @ hacia la derecha.

El resorte (O se fija a la seccion derecha del plegador
inferior @ con el tornillo de fijacion @ .

La seccion de la punta del plegador inferior @ esta
provista de un repliegue de escape hacia la derecha
para permitir el manejo apropiado de material
extrapesado.

1. Ajuste los plegadores superior e inferior)
(@ y @) de acuerdo con el espesor del |
material a coser. |
Ademas, en cuanto a tipos de conjunto |
plegador @, existen otros juegos |
plegadores adicionalmente al plegador |
estandar. |
Consulte “14. (3) Tipos de plegadores”. |

2. Si la posiciéon del conjunto plegador @ |
es incorrecta, se deteriorara la calidad |
del producto a coser. )



salida e

Entrada

Inserte el plegador @ en el soporte @ del plegador.
Después de la insercion, afloje los tornillos de fijacion €
(ocho tornillos de fijacion para el cosido con transporte
diferencial o seis tornillos para el cosido sin transporte
diferencial) para hacer el ajuste de modo que el plegador
se deslice suavemente sin ningin huelgo.

(3) Tipos de plegadores

Seleccione el plegador 6ptimo de acuerdo con la
naturaleza y espesor del material/tela de cosido.

Dimensiones exte-

Ne Ne de pieza JUKI Ne de pieza US riores Caracteristicas del plegador
24502502 Tipo estandar provisto con resorte; apropiado para pro-
1 40066942 3,2mm ductos con secciones escalonadas en el material/tela de
(23420AY18-1/8) . .
cosido (estandar).
24517104 Igual que el tipo estandar. La seccién de salida en la punta
2 40072322 2,4mm del plegador es angosta; apropiado para materiales de
(23420AY18-3/22) peg ) g Arop! P I
peso medio.
Igual que el tipo estandar. La seccion de salida en la
24620205 ) .
3 40072324 4,0mm punta del plegador es ancha; apropiado para materiales
(23420AY18-5/32)
extrapesados.
24503005 La seccién de la punta del plegador es mas corta que la
4 40072328 3,2mm del tipo estandar. Funcionalmente, es igual. El tipo mas

(234202-9-1/8)

corto asegura un control mas facil del material de cosido.
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15. Limpieza del cabezal de la maquina de coser

ADVERTENCIA :
Ejecute el trabajo después de desconectar la corriente eléctrica para evitar accidentes causados por
el arranque brusco de la maquina de coser.

1)  Asegurese de quitar las briznas de tela de alrededor
del enlazador antes de que se acumulen.
Abra la cubierta @ del enlazador. Quite con pinzas las
briznas de tela acumuladas alrededor del enlazador.
o ———— ——— —— — — — — — —
( Si las briznas de tela se dejan acumular alrededor )
I del enlazador y no se quitan, es muy probable que I
ellas ingresen al interior de la maquina de coser.
| El ingreso de las briznas de tela a la seccion
| erecaton interior de la maquina de coser puede causar
A el atascamiento del filtro del tanque de aceite
I @ antes de lo usual, lo que causara una lubricacion I
| defectuosa. Este fenémeno podria causar la |
I abrasion anormal o agarrotamiento de los I
I I

componentes de la maquina de coser.
Por lo tanto, tenga mucho cuidado para no dejar
‘ acumular las briznas de tela alrededor del enlazador. ,

2) Periddicamente limpie el filtro quitando las briznas de tela acumuladas en el mismo.
Como guia, es necesario realizar la limpieza cuando disminuye la cantidad de salpicaduras de aceite contra la
mirilla de comprobacion de circulacion de aceite. Si no se observa ninguna salpicadura de aceite, aun durante un
segundo, durante el arranque de la maquina de coser, asegurese de quitar las briznas de tela del filtro.

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

. Si se permite que la maquina de coser continue funcionando aun cuando cesen las salpicaduras de
Precaucion  aceite, el tubo de aceite se atascara con briznas de tela, y esto impedira la lubricacién. En caso de |
que ocurra este problema, sera necesario efectuar una limpieza a fondo del interior del tubo. Por lo

\ tanto, tenga mucho cuidado.
Cabezal de maquina de coser con mecanismo de 3) El procedimiento de limpieza del filtro varia segun
transporte diferencial el tipo de cabezal de maquina de coser, es decir,
J S ~ cabezal de maquina de coser equipado con

®

ORG)

mecanismo de transporte diferencial y aquel no
equipado con éste.

Asegurese de drenar el aceite del cabezal de la
maquina antes de realizar la limpieza.

[Para el cabezal de maquina de coser equipado
con mecanismo de transporte diferencial]

Retire los cuatro tornillos con el destornillador @.
Retire el tanque de aceite €. Quite las briznas de
tela de la parte superior del filtro @. En este punto,
como el filtro @ es desprendible, quite también las
briznas de tela desde el interior del tanque de aceite
©.

Al término de la limpieza, reapriete los cuatro tornillos
para fijar el filtro.

[Para el cabezal de maquina de coser sin
mecanismo de transporte diferencial]

Retire la cubierta @ del lado de cilindros. Retire los
seis tornillos de fijacion @.

Luego, podra observarse el filtro @ dentro de la
maquina de coser. Quite mediante pinzas las briznas
de tela adheridas al filtro. Al término de la limpieza,
reinstale la cubierta @ del lado de cilindros.

%  Este procedimiento es aplicable a la maquina
de coser equipada con la pieza @ (Ne 40067058
(+40067056) o pieza @ (Ne 40098071
(+EA9500B0000)). Dichas piezas pueden instalarse
en la maquina de coser no equipadas con ellas.

— 46 —



(V. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS

)

| Problema

| Causa (1)

Causa (2)

Comprobacién y medidas correctivas |

[1. Rotura del hilo

1

—{ 1-1) Enhebrado

|— 1-A) Enredado de hilo en

el guiahilos, error de
enhebrado

_|

Consulte “II- 5. Como realizar el enhebrado”. |

~{ 1-2) Via del hilo

|_ 2-A

Fallas, rebabas, 6xido

o similar pueden ser la
causa de resistencia en
la operacion si estan
presentes en agujas,
placa de agujas, tension
de aguja pequefia, via de
tomahilos oscilante del
hilo de la aguja, via de
hilo del guiahilos de la
aguja, enlazador inferior,
tubo de guiahilos del
enlazador, leva del hilo
del enlazador, guia de via
de hilo inferior, y disco
tensor de hilos.

Tome medidas para eliminar fallas, reba-
bas, etc. y asegurese de que la via del hilo
esté limpia.

En este caso, sin embargo, el enlazador
inferior, placa de agujas, leva del hilo del
enlazador y otras partes importantes de-
ben reemplazarse si sus formas parecen
deformadas.

—I 1-3) Guardaaguijas trasero l—

3-A

=

Si el contacto entre la
aguja y el guardaagujas
trasero es excesivo, se
crean ranuras de agujas
en el guardaagujas
trasero, lo que resulta en
cortes de hilo.

Reemplace la aguja, y reemplace el guar-
daagujas trasero si esta desgastado.

—| 1-4) Aguja

4-A

=

La aguja es demasiado
delgada para el hilo que
se esta usando.

_|

Utilice una aguja apropiada.

1-5) Calentamiento de

5-A

=

El corte de hilo ocurre

Utilice una aguja mas pequefa. Disminu-

aguja por calentamiento de ya la velocidad de cosido. Utilice aire de
la aguja, segln el tipo enfriamiento de agujas.
de material, nimero de
materiales superpuestos,
y velocidad de cosido.
— 1-6) Hilo |—{6-A) Malacalidad delhio  [—| Utilice un hilo de alta calidad. |

—I 1-7) Tensién de hilo

|—| 7-A) Tension excesiva del hilo

|— Disminuya la tension del hilo. La tension

del hilo es excesiva debido a que la via
del hilo de ajuste del hilo de la aguja esta
demasiado baja.

—I 1-8) Contacto

|_

8-A) El enlazador inferior toca

el dentado de transporte
o placa de agujas debido
a la posicion incorrecta
del enlazador inferior. El
enlazador toca el guarda-
agujas trasero debido a
un retorno insuficiente del
enlazador.

Ajuste el enlazador inferior a su posicion
correcta.

1-9) Error de enlazador
inactivo

9-A

=

Falta de coordinacion
entre la temporizacién
del enlazador y la aguja.
La posicion de la leva
del hilo del enlazador es
incorrecta.

Hay demasiada separa-
cion entre el rodillo de
transporte superior y la
superficie superior de la
placa de agujas.

Ajuste el enlazador inferior a su posicion
correcta.
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Problema

| Causa (1)

Causa (2)

Comprobacion y medidas correctivas

2. Corte de hilo en el
enlazador del hilo de
la bobina

— 2-1) Via del hilo

|_

1-A) Se desarrolla resistencia
cuando existe alguna ras-
padura, rebaba u 6xido
en la placa de agujas, el
enlazador inferior, leva
del hilo del enlazador,
tubo de via del hilo del
enlazador, guia de la via
del hilo del enlazador, o
disco tensor del hilo.

Tome medidas para eliminar fallas, reba-
bas, etc. y aseglrese de que la via del hilo
esté limpia.

En este caso, sin embargo, el enlazador
inferior, placa de agujas, leva del hilo del
enlazador y otras partes importantes de-
ben reemplazarse si sus formas parecen
deformadas.

2-2) Ajuste de la leva del
hilo del enlazador

2-A

=

Hay excesiva tension
debido a la sincronizacion
incorrecta de la leva del
hilo del enlazador.

—| Consulte los valores de ajuste estandar.

— 2-3) Tension de hilo

|—| 3-A) Tension excesiva del hilo |—

Disminuya la tension teniendo en cuenta el
equilibrio de tension con el hilo de la aguja.

— 2-4) Hilo

|—| 4-A) Mala calidad del hilo |—| Utilice un hilo de alta calidad. |

2-5) Calentamiento de
aguja

5-A) El corte del hilo ocurre
cuando el hilo toca la
aguja derecha y el cosido
se detiene debido a ca-
lentamiento de la aguja.

_|

Disminuya la velocidad de cosido. |

3. Rotura del hilo

—I 3-1) Entrada de aguja

|_

1-A) La entrada de la aguja
frontal/trasera y dere-
chalizquierda parece
incorrecta junto con el
agujero de la aguja en
la placa de agujas.

_|

Consulte los valores de ajuste estandar.

la parte trasera del
enlazador inferior y
punta de la aguja

a una fuerte interferencia
entre la parte trasera del
enlazador inferior y la
punta de la aguja.

3-2) Interferencia entre el —— 2-A) La aguja se rompe — Ajuste el enlazador inferior para evitar la
enlazador inferior y debido a la interferen- interferencia.
puntada invisible de cia entre la punta del Consulte los valores de ajuste estandar.
la aguja enlazador inferior y la
aguja.
3-3) Interferencia entre  — 3-A) La aguja se rompe debido — IV- 6. Ajuste el lugar geométrico de movi-

miento del enlazador.
Consulte los valores de ajuste estandar.

—I 3-4) Guardaagujas trasero

|_

4-A

=

La separacion excesiva
entre la aguja y el guarda-
agujas trasero causa
sacudidas de la aguja y
luego interferencia entre
la aguja y la punta del
enlazador inferior, que
resulta en la rotura de la
aguja.

Ajuste la separacion entre la aguja y el
guardaagujas trasero.
Consulte los valores de ajuste estandar.

—| 3-5) Tamafio de aguja

|_

@
=

En caso de que la aguja
es demasiado delgada
para el material que se
esta utilizando.

_|

Utilice una aguja més gruesa. |

— 3-6) Tension del hilo

|_

6-A) Tension excesiva del

hilo de la aguja.

=

_|

Disminuya la tension del hilo de la aguja. |

3-7) Altura del dentado de
transporte

7-A

=

demasiado alto causa
el movimiento lateral de
la aguja, que resulta en
rotura de la aguja.

El dentado de transporte —|

Consulte los valores de ajuste estandar. |
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Problema | Causa (1) | Causa (2) | Comprobacion y medidas correctivas |

4. Embotadura de la

ﬂ 4-1) Entrada de aguja |— 1-A) La entrada de la
punta de la aguja

—| Consulte los valores de ajuste estandar. |
aguja frontal/trasera

y derechalizquierda
parece incorrecta
junto con el agujero
de la aguja en la
placa de agujas.

=

Posicion incorrec- | — Comprobacién de separacion entre el
ta de la direccion guardaagujas trasero y la aguja
frontal-trasera Consulte los valores de ajuste estandar.

—I 4-2) Guardaagujas trasero |— 2-A

4-3) Contacto con la parte |— 3-A
trasera del enlazador

=

Contacto muy | V- 6. Ajuste el lugar geométrico de movi-
frecuente entre la miento del enlazador para que el nivel de
parte trasera del contacto sea apropiado cuando el enlaza-
enlazador inferior y dor inferior se mueve hacia atras.

la punta de la aguja. Consulte los valores de ajuste estandar.
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| Problema(1) |

Problema (2)

| Causa (1)

| Causa (2)

| Comprobacion y medidas correctivas |

|5. Salto de puntadas |——

5-1) El enlazador no
coge el hilo de la
aguja.

v

A la siguiente pagina

—{ 1-A) Enlazador

-

A-1) Laforma de

la hoja no es
apropiada.

—| Se utilizan piezas normales. |

_| 1-B) Aguja

-

B-1) Combadura de

la aguja o direc-
cion de montaje
incorrecta

El reemplazo de agujas e
instalacion de la seccion de
agujeros de agujas en la
parte frontal deben llevarse
a cabo correctamente.
UY130GS

1-C) Sujetador de
hilo de la aguja

— C-1) Sincronizacion
incorrecta del

lazo debido al no
uso del sujetador
del hilo de la
aguja

Utilice la placa de soporte
del hilo de la aguja para
ajustar la altura apropiada-
mente.

Consulte los valores de
ajuste.

1-D) Via de ajuste
del hilo de la
aguja

D-1) La altura de la
via del hilo es

insuficiente.

~

Ajuste la altura apropiada-
mente.

Consulte los valores de
ajuste.

—| 1-E) Altura de aguja

E-1) Altura incorrec-

-

~

ta de la barra
de agujas

Ajuste la altura apropiada-
mente.

Consulte los valores de
ajuste.

- 1-F) Enhebrado

-

F-1) Error de enhe-

brado

Consulte “Il- 5. C6mo
realizar el enhebrado”.

1-G) Calentamiento
de aguja

G-1) Este problema
ocurre en un

area gruesa de
la mezclilla o
tela de jeans.

Utilice el aire de enfria-
miento de las agujas.
Consulte los valores de
ajuste.

1-H) Ajuste del enla-
zador inferior

H-1) Separacién inco-

rrecta o retorno

Disminuya el retorno del
enlazador.

trasero

rrecta o nivel

- 50 -

de contacto
incorrecto

excesivo del Consulte los valores de
enlazador ajuste.
1-1) Guardaagujas |— I-1) Altura inco- — Comprobacion de la altura

del dentado de transporte
principal y posicion longitu-
dinal

Consulte los valores de
ajuste.




Problema (1) Problema (2) | Causa (1) | Causa (2) Comprobacion y medidas correctivas
De la pagina anterior
H 5-2) Desenhebrado ——| 2-A) Aguja |— A-1) Combadurao |— Reemplace la aguja, o instale el

de la puntada de
cadeneta

Puntada de cadeneta)
El hilo de la aguja
cogido por el enlazador
se desenhebra antes de
que la aguja descienda
y entre en el lazo del
hilo de la aguja.

I-(Desenhebrado)
El lazo del hilo de la
I aguja cogido por el
I enlazador se desen-
| hebra completamente
| antes de que la aguja

(descienda. _ _ _ _

r—-——————— A
(

|
[t ghuighiogic” b SN a

error de monta-
je de la aguja

agujero de la aguja en la parte
frontal correctamente. Luego,
inserte la aguja en el extremo
superior del agujero de montaje
de la aguja del retén de la aguja.
UY130GS

—| 2-B) Altura de aguja

|_

B-1) Altura incorrec-
ta de la barra
de agujas

Comprobacién de altura de la
barra de agujas y magnitud
de traccion del enlazador
Consulte los valores de
ajuste.

—| 2-C) Enhebrado

-

C-1) Error de enhe-
brado

Consulte “Il- 5. C6mo
realizar el enhebrado”.

2-D) Enlazador
inferior

D-1) Angulo incorrecto
de montaje del
enlazador inferior.
Magnitud de trac-
cion insuficiente del
enlazador inferior

Make the lower looper
mounting angle proper
or increase the drawing
amount (in the flat moun-
ting range).

2-E) Ajuste del enla-
zador inferior

E-1) Contacto insu-
ficiente entre la
aguja y la parte
trasera del en-
lazador inferior

Corrija el &ngulo de mon-
taje del enlazador inferior
0 aumente la magnitud de
traccién (en la gama de
montaje plano).

— 2-F) Tension del hilo

|_

F-1) Tension de hilo

insuficiente

~

—| Aumente la tension.

2-G) Sujetador del
hilo de la aguja

G-1) Altura excesiva
de la posicion
del sujetador
del hilo

Consulte los valores de
ajuste.

H 5-3) Puntadas mal ten-
sadas para el hilo
de la aguja

v

A la siguiente pagina

_|3-A) Aguja

-

Embotadura
superior de la
aguja, combadu-
ra de la aguja;
comprobar la
aguja en uso.

A-1)

Reemplace la aguja.
UY130GS

3-B) Enlazador
inferior

B-1) Embotadura o
falta de afilado del
filo de la hoja del

enlazador inferior

Reemplace cualquier pieza
que haya sido modificada o
haya cambiado de forma.
Consulte los valores de ajuste.

—IS-C) Altura de aguja I— C-1) Altura incorrec-

ta de la barra
de agujas

Consulte los valores de
ajuste.

—| 3-D) Enhebrado

|_

D-1) Error de enhe-
brado

Consulte “Il- 5. C6mo
realizar el enhebrado”.

- 3-E) Tension del hilo
de la aguja

E-1) Tension insufi-
ciente del hilo

—| Aumente la tension del hilo.

3-F) Tension del hilo del
enlazador inferior

F-1) Tension excesi-
va del hilo

Disminuya la tension del
hilo.

3-G) Via de guia del
hilo de la bobina

G-1) Cantidad insufi-
ciente de toma del
hilo de la bobina

Aumente la magnitud de
toma del hilo de la bobina.

LI 3-H) Leva del hilo
del enlazador

51—

H-1) Posicién retarda-
da de la leva del
hilo del enlazador

Ajuste la posicion de la leva
del hilo del enlazador a su
nivel apropiado.
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Problema (1)

Problema (2)

Causa (1)

Causa (2)

Comprobacion y medidas correctivas

De la pagina anterior

5-4) Atascamiento de
cosido

1 4-A) Resorte regulador

de la presion de la

barra prensadora

A-1) Presion insufi-
ciente de la barra
prensadora

Ajuste la presion de la
barra prensadora apropia-
damente.

4-B) Altura del
transportador

B-1) Transportador
extremadamen-
te bajo

Ajuste la altura del trans-
portador correctamente.
Consulte los valores de ajuste estandar.

4-C) Resorte regulador de
presion del rodillo de

C-1) Ajuste de pre-
sién insuficiente

transporte superior

Ajuste al valor apropiado.
Consulte “Ajuste de la magni-
tud de traccién del rodillo de
transporte superior”.

C-2) Fatiga perma-
nente del pasa-
dor del freno.

Reemplace el resorte
del freno (Pieza No.:
40068599) con uno nuevo.

4-D) Rodillo de trans-
porte superior

D-1

~

Magnitud de trac-
cion insuficiente

Ajuste la magnitud de trac-
cién apropiadamente.

D-2

-~

El engranaje y
la chaveta se
han desgastado.

Reemplace el engranaje (Pie-
za No.: 40068562/40068563)
€on uno nuevo.

Reemplace la chaveta
(Pieza No.: 40068560) con
una nueva.

4-E) Huelgo en el
pie prensatelas

E-1) Se ha deforma-
do el tornillo de
casquete, lo que
causa una pre-
sion irregular del

pie prensatelas.

)

Reemplace el tornillo de cas-
quete (Pieza No.: 40070193)
€on uno Nuevo.

5-5) Problemas con
hilo de cadenetas

—I 5-A) Placa de agujas I—

A-1

)

El hilo no pasa
suavemen-

te debido a
embotadura del
agujero de la
placa de agujas

Ejecute la modificacion
o reemplazo de la pieza
deformada.

5-B) Ajuste de enla-
zador inferior

B-1

~

Salto de puntada
de adorno inferior
debido al ajuste
incorrecto del
enlazador inferior

Consulte los valores de
ajuste.

5-C) Tension del
hilo de la aguja

C-1) Tension insuficiente
del hilo de la aguja

_|

Aumente la tension del hilo.

—I 5-D) Enhebrado

|_

D-1) Error de enhe-
brado

Consulte “IT- 5. Cémo
realizar el enhebrado”.

5-E) Magnitud de traccion —|
del rodillo de trans-

porte superior

E-1) La magnitud de
traccion del hilo
es insuficiente.

Aumente la magnitud de trac-
cién del hilo.
Consulte los valores de ajuste.

5-F) Separacién
con respecto al
rodillo de trans-
porte superior

F-1

-

La separacion es
demasiado grande
entre el rodillo de
transporte supe-
rior y la superficie
superior de la
placa de agujas.

Ajuste la separacion al nivel
estandar.
Consulte los valores de ajuste.

5-G) Resorte regulador

de presion del

G-1) Ajuste de pre-
sién insuficiente

Ajuste la presion del resorte de la
barra prensador apropiadamente.

rodillo de trans-
porte superior
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Pieza JUKI Ne: 40107535 (disponible por separado)

(VI. DIBUJO DE LA MESA
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(VI. DIAGRAMA DE MAQUINADO DE LA MESA (Solamente para la

L maquina de coser equipada con motor de embrague)
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O Superficie de extremo de la mesa

® Ubicacion de montaje del motor de embrague (3 x ®10)

@ Aguijero pasante para la cadena del pedal de elevacion del pie prensatelas
@® Ranura de separacion de la correa

@ Agujero de montaje de la base de montaje (4 x ®10)

@ Base de montaje (Nota)

(Nota) La base de montaje exclusiva de JUKI es considerada como producto correspondiente al modelo denominado
“MTO05".
La mesa que se muestra arriba es el plano de maquinado de la mesa utilizando el modelo MT05.
Sin embargo, debe tenerse en cuenta que debe utilizarse sélo una almohadilla de goma aun cuando el modelo
MTO5 esta provisto de dos.
Los tornillos y arandelas de montaje se suministran con la base de montaje.
* Tornillo de montaje SM6087002 TN (M8) 4 pzas.; arandela WP0841600SC 4 pzas.
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PER GARANTIRE L'USO SICURO DELLA MACCHINA PER CUCIRE

Per la macchina per cucire, la macchina automatica ed i dispositivi ausiliari (di seguito denominati collettivamen-
te come "macchina"), & inevitabile condurre lavori di cucitura vicino a parti in movimento della macchina. Cid si-
gnifica che c'€ sempre una possibilita di venire accidentalmente a contatto con parti in movimento. Si consiglia
vivamente, agli operatori che azionano effettivamente la macchina e al personale di manutenzione coinvolto nel-
la manutenzione e riparazione della macchina, di leggere con attenzione per comprendere appieno le seguenti
AVVERTENZE PER LA SICUREZZA | prima di utilizzare la macchina/effettuare la manutenzione della macchina.
Il contenuto delle AVVERTENZE PER LA SICUREZZA | comprende gli articoli che non sono contenuti nelle spe-
cifiche del prodotto.

Le indicazioni di rischio sono classificate nelle seguenti tre diverse categorie per aiutare a capire il significato delle
etichette. Assicurarsi di comprendere pienamente la seguente descrizione e di rispettare rigorosamente le istruzioni.

(1) Spiegazione dei livelli di rischio

Questa indicazione é presente dove vi & un immediato pericolo di gravi lesioni o morte se la persona incaricata o
terzi manovrano male la macchina o non evitano la situazione pericolosa quando si aziona la macchina o si effet-
tua la manutenzione della macchina.

Questa indicazione é presente dove vi & un potenziale pericolo di gravi lesioni o morte se la persona incaricata o
terzi manovrano male la macchina o non evitano la situazione pericolosa quando si aziona la macchina o si effet-
tua la manutenzione della macchina.

manovrano male la macchina o non evitano la situazione pericolosa quando si aziona la macchina o si effettua

A Questa indicazione é presente dove vi &€ un pericolo di lesioni leggere o medie se la persona incaricata o terzi
la manutenzione della macchina.

A Articoli che richiedono particolare attenzione

(1) Spiegazione delle icone di avvertimento e delle etichette di indicazione

Vi & un pericolo di lesioni se si o Tenere presente che se si tiene la macchi-
A viene a contatto con una sezio- c na per cucire durante il funzionamento,
ne in movimento. g possono essere causate le ferite alle mani.
Vi & un pericolo di scosse elet- t - . -, .
] . P Lo 4 Vi & un pericolo di intrappolamenti
c triche se si viene a contatto con S . R . ..
o . . © nella cinghia con conseguenti lesioni.
£ una sezione ad alta tensione. 5
£ Vi & un pericolo di scottature o
9 Lo P < C'e il rischio di lesioni se si toccaiil
S se si viene a contatto con una 9
© . L trasportatore del bottone.
5 sezione ad alta temperatura.
g Tenere presente che se i raggi la- 5
2 ser entrano nell'occhio direttamen- | £ @ Il corretto senso é indicato.
- te, possono danneggiare la vista. g 5
C'¢ il rischio di contattotrala |%§ ® s
\ e o Il collegamento di un filo di messa a
testa dell'operatore e la mac- 3] R
. - = terra é indicato.
china per cucire. w
o~ A A B
. 1 A A |~o
[=
£ | o|i e lim =<0 L=
T O e A STl =] s
: M=)
S |@-cela possibilita che ferimenti da leggeri a gravi oppure morte vengano causati. —
© » C’é la possibilita che ferimenti vengano causati se si toccano elementi mobili. K l
© . L o . 1 A
£ | @ - Effettuare il lavoro di cucitura con il riparo di sicurezza.
2 « Effettuare il lavoro di cucitura con il coperchio di sicurezza. —~—g— --— @
© « Effettuare il lavoro di cucitura con il dispositivo protettivo di sicurezza.
i |® ¢ Assicurarsi di spegnere la macchina prima di effettuare "infilatura della 2 ,V U§U ‘%‘ﬁ‘\h’
testa della macchina”, "sostituzione dell'ago”, "sostituzione della bobina" o
"lubrificazione e pulizia".
o 9
- O
S 5 ATBIR |ADANGER
s § REEBSICMNT, XiHh&7% | Hazardous voltage will cause
23 BB, injury.
S o BB T, 5L TS | Tum off main switch and
@ f, HI-ZBFTTE, unplug power cord and wait
S < at least 5 minutes before
= 8 opening this cover.
w3
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o _______

I L'incidente signifi-

| ca "causare lesioni

, personali o morte o
danni alla proprieta.”

AVVERTENZE PER LA SICUREZZA

I
Lo e e e e — — a

A PERICOLO

1. Quando é necessario aprire la centralina di controllo contenente parti elettriche, assicurarsi di disatti-
vare l'alimentazione e di attendere cinque minuti o piu prima di aprire il coperchio al fine di evitare gli
incidenti causati da scosse elettriche.

A ATTENZIONE
Precauzioni di basebasicas

1. Assicurarsi di leggere il manuale d'istruzioni e altri documenti esplicativi in dotazione con la macchina
prima di utilizzare la macchina. Conservare il presente manuale ed i documenti esplicativi in un luogo
sicuro affinché possano essere sempre disponibili.

2. Il contenuto di questa sezione include gli articoli che non sono contenuti nelle specifiche del prodotto.

3. Assicurarsi di indossare occhiali di sicurezza per la protezione contro gli incidenti causati dalla rottura
dell'ago.

4. Coloro che utilizzano uno stimolatore cardiaco devono usare la macchina, previa consultazione con un
medico specialista.

Dispositivi di sicurezza ed etichette di avvertimento

1. Assicurarsi di azionare la macchina dopo aver controllato che i dispositivi di sicurezza siano installati
correttamente ai posti giusti e funzionino regolarmente al fine di prevenire gli incidenti causati dalla
mancanza dei dispositivi.

2. Se uno qualsiasi dei dispositivi di sicurezza viene rimosso, assicurarsi di rimetterlo a posto e control-
lare che funzioni regolarmente al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni personali o
morte.

3. Assicurarsi di mantenere le etichette di avvertimento aderite sulla macchina chiaramente visibili al fine
di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni personali o morte. Se una qualsiasi delle etichette
@ macchiata o scollata, assicurarsi di cambiarla con una nuova.

Scopi e modifica |

1. Non utilizzare mai la macchina per altri scopi all'infuori di quelli indicati né in altri modi all'infuori di
quello prescritto nel manuale d'istruzioni al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni
personali o morte. La societa JUKI non si assume responsabilita alcuna per eventuali danni o lesioni
personali o morte causati dall'uso della macchina per altri scopi all'infuori di quelli indicati.

2. Mai modificare né alterare la macchina al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni
personali o morte. La societa JUKI non si assume responsabilita alcuna per eventuali danni o lesioni
personali o morte causati dalla modifica o alterazione della macchina stessa.

Istruzione e addestramento |

1. Al fine di prevenire gli incidenti causati dalla mancanza di familiarita con la macchina, la macchina deve
essere utilizzata unicamente da un operatore che sia stato addestrato/istruito dal datore di lavoro per
quanto riguarda il funzionamento della macchina e su come far funzionare la macchina in sicurezza per
acquisire adeguate conoscenze e abilita di operazione. Al fine di garantire quanto sopra, il datore di
lavoro deve stabilire un piano di istruzione/addestramento per gli operatori e deve istruire/addestrarli in
anticipo.

Articoli per i quali la macchina deve essere disattivata |

-
|

Disattivazione: Spegnimento dell'interruttore dell'alimentazione, quindi disinserimento della spina dalla I
presa di corrente. Questo vale per i seguenti articoli. I

1. Assicurarsi di disattivare immediatamente la macchina quando si constatano anomalie o guasti o in
caso di mancanza di corrente per la protezione contro gli incidenti che possono causare lesioni perso-
nali o morte.

2. Per la protezione contro gli incidenti causati dall'avvio improvviso della macchina, assicurarsi di disatti-
vare la macchina prima di effettuare le seguenti operazioni. Per la macchina che incorpora un motore a
frizione, in particolare, assicurarsi di disattivare la macchina e controllare che la macchina sia completa-
mente ferma prima di effettuare le seguenti operazioni.

2-1. Ad esempio, quando si infilano le parti come I'ago, il crochet, lo stendifilo, ecc che devono essere
infilati, o quando si cambia la bobina.

2-2. Per esempio, quando si cambia o si regola un componente qualsiasi della macchina.

2-3. Ad esempio, quando si ispeziona, si ripara o si pulisce la macchina o si lascia il posto di lavoro.

3. Assicurarsi di disinserire la spina di alimentazione tenendo la spina invece del cavo al fine di evitare
scosse elettriche, dispersione verso terra o incendi.

4. Assicurarsi di disattivare la macchina ogni volta che la macchina é lasciata incustodita durante la pausa
lavoro.

5. Assicurarsi di disattivare la macchina in caso di mancanza di corrente al fine di prevenire gli incidenti
causati dalla rottura di componenti elettrici.




PRECAUZIONI DA PRENDERE IN VARIE FASI OPERATIVE

1. Assicurarsi di sollevare e spostare la macchina in modo sicuro tenendo in considerazione il peso della
macchina. Fare riferimento al testo del manuale d'istruzioni per la massa della macchina.

2. Assicurarsi di adottare misure di sicurezza sufficienti per evitare la caduta e cose simili prima di solleva-
re o spostare la macchina per la protezione contro gli incidenti che possono causare lesioni personali o
morte.

3. Una volta che la macchina é stata sballata, mai riimballarla per il trasporto per proteggere la macchina
contro la rottura causata da incidenti imprevisti o cadute.

Sballatura

1. Assicurarsi di sballare la macchina nell'ordine prescritto al fine di prevenire gli incidenti che possono
causare lesioni personali o morte. Quando la macchina é imballata in cassa di legno, in particolare, assi-
curarsi di controllare attentamente i chiodi. | chiodi devono essere rimossi.

2. Assicurarsi di controllare la macchina per la posizione del suo centro di gravita e di tirarla fuori dall'im-
ballo attentamente al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni personali o morte.

| Installazione |
(I) Tavolo e supporto del tavolo

1. Assicurarsi di utilizzare il tavolo e il supporto del tavolo originali JUKI al fine di prevenire gli incidenti
che possono causare lesioni personali o morte. Se é inevitabile usare un tavolo e un supporto del tavolo
che non sono quelli originali JUKI, selezionare un tavolo e un supporto del tavolo che siano in grado di
sostenere il peso della macchina e la forza di reazione durante il funzionamento.
2. Se si montano le rotelle sul supporto del tavolo, assicurarsi di utilizzare le rotelle con un meccanismo di
bloccaggio e di bloccarle per fissare la macchina durante il funzionamento, la manutenzione, l'ispezione
e la riparazione al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni personali o morte.
(I) Cavi e cablaggio
1. Assicurarsi di evitare che una forza eccessiva venga applicata al cavo durante lI'uso al fine di evitare
scosse elettriche, dispersione verso terra o incendi. Inoltre, se & necessario cablare vicino alla sezione
di funzionamento come la cinghia a V, assicurarsi di lasciare uno spazio di 30 mm o piu tra la sezione di
funzionamento e il cavo.
2. Assicurarsi di evitare I'inserimento di troppe spine su una stessa presa di corrente al fine di evitare
scosse elettriche, dispersione verso terra o incendi.
3. Assicurarsi di collegare i connettori in modo sicuro al fine di evitare scosse elettriche, dispersione verso
terra o incendi. Inoltre, assicurarsi di disinserire il connettore tenendo la sezione di connettore.
(lll) Messa a terra

1. E necessario che una spina appropriata di alimentazione sia installata da parte di un perito elettrico al
fine di prevenire gli incidenti causati da dispersione verso terra o rigidita dielettrica. Inoltre, assicurarsi
di collegare la spina di alimentazione alla presa di corrente completa di terra.

2. Assicurarsi di mettere a terra il filo di messa a terra al fine di prevenire gli incidenti causati da dispersio-
ne verso terra.

(IV) Motore
1. Assicurarsi di utilizzare il motore nominale specificato (prodotto originale JUKI) al fine di prevenire gli
incidenti causati dalla bruciatura.
2. Se un motore a frizione disponibile in commercio & usato con la macchina, assicurarsi di selezionare uno
con un copripuleggia anti-intrappolamenti per la protezione contro intrappolamenti nella cinghia a V.

| Prima della messa in funzione

1. Assicurarsi che i connettori e cavi siano esenti da danni, perdita di parti e allentamento prima di attivare
I'alimentazione al fine di prevenire gli incidenti con conseguenti lesioni personali o morte.

2. Mai mettere la mano nelle sezioni in movimento della macchina al fine di prevenire gli incidenti che pos-
sono causare lesioni personali o morte.
Inoltre, controllare che il senso di rotazione della puleggia corrisponda alla freccia indicata sulla puleggia.

3. Se il supporto del tavolo con le rotelle é utilizzato, assicurarsi di fissare il supporto del tavolo bloccando
le rotelle o con i regolatori, se dotato di regolatori, per la protezione contro gli incidenti causati dall'avvio
improvviso della macchina.

| Durante il funzionamento |

1. Assicurarsi di non avvicinare dita, capelli, lembi di vestiario o oggetti alle sezioni in movimento come il
volantino, la puleggia a mano e il motore quando la macchina & in funzione al fine di prevenire gli inci-
denti causati da intrappolamenti che possono causare lesioni personali o morte.

2. Assicurarsi di non mettere le dita vicino alle aree circostanti dell'ago o all'interno del coperchio della
leva tirafilo quando si attiva I'alimentazione o quando la macchina é in funzione al fine di prevenire gli
incidenti che possono causare lesioni personali o morte.

3. La macchina gira ad una velocita elevata. Non avvicinare mai le mani alle sezioni in movimento come
il crochet, lo stendifilo, la barra dell'ago e il coltello tagliatessuto durante il funzionamento al fine di
proteggere le mani contro le lesioni. Inoltre, assicurarsi di disattivare I'alimentazione e controllare che la
macchina sia completamente ferma prima di cambiare il filo.

4. Fare attenzione che le dita o altre parti del corpo non vengano intrappolate tra la macchina e il tavolo
quando si rimuove la macchina dal tavolo o la si rimette sul tavolo al fine di prevenire gli incidenti che
possono causare lesioni personali o morte.

5. Assicurarsi di disattivare I'alimentazione e controllare che la macchina e il motore siano completamente
fermi prima di rimuovere il copricinghia e la cinghia a V al fine di prevenire gli incidenti causati dall'avvio
improvviso della macchina o del motore.
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6.

7.

Se un servomotore é utilizzato con la macchina, il motore non é rumoroso quando la macchina é in stato
di riposo. Assicurarsi di non dimenticare di disattivare I'alimentazione al fine di prevenire gli incidenti
causati dall'avvio improvviso del motore.

Non utilizzare mai la macchina se I'apertura di raffreddamento della centralina di alimentazione del mo-
tore & otturata al fine di prevenire gli incendi causati da surriscaldamenti.

| Lubrificazione

1.
2.

3.

Assicurarsi di utilizzare I'olio originale JUKI e il grasso originale JUKI per le parti da lubrificare.

Nel caso in cui I'olio venisse a contatto con gli occhi o con il corpo, assicurarsi di lavare via immediata-
mente al fine di prevenire I'inflammazione o l'irritazione.

Nel caso in cui I'olio venisse ingerito involontariamente, assicurarsi di consultare immediatamente un
medico al fine di prevenire la diarrea o il vomito.

| Manutenzione

1.

9.

Al fine di prevenire gli incidenti causati dalla mancanza di familiarita con la macchina, la riparazione e la
regolazione deve essere effettuata da un tecnico di manutenzione che conosca bene la macchina nei li-
miti definiti nel manuale d'istruzioni. Assicurarsi di utilizzare le parti originali JUKI quando si sostituisco-
no le parti della macchina. La societa JUKI non si assume responsabilita alcuna per eventuali incidenti
causati dalla riparazione o regolazione inadeguata o dall'uso di altre parti all'infuori di quelle originali
JUKI.

. Al fine di prevenire gli incidenti causati dalla mancanza di familiarita con la macchina o da scosse elettri-

che, assicurarsi di affidare la riparazione e la manutenzione (compreso il cablaggio) dei componenti elet-
trici ad un tecnico elettrico della vostra azienda, della JUKI o dei distributori nella vostra zona.

. Quando si effettua la riparazione o la manutenzione della macchina che usa le parti ad azionamento

pneumatico come un cilindro pneumatico, assicurarsi di rimuovere il tubo di alimentazione dell'aria per
eliminare I'aria che rimane nella macchina in anticipo al fine di prevenire gli incidenti causati dall'avvio
improvviso delle parti ad azionamento pneumatico.

. Assicurarsi di controllare che le viti ed i dadi siano esenti da allentamento dopo il completamento della

riparazione, regolazione e sostituzione delle parti.

. Assicurarsi di pulire periodicamente la macchina durante il periodo di utilizzo. Assicurarsi di disattivare

I'alimentazione e controllare che la macchina e il motore siano completamente fermi prima di pulire la
macchina al fine di prevenire gli incidenti causati dall'avvio improvviso della macchina o del motore.

. Assicurarsi di disattivare I'alimentazione e controllare che la macchina e il motore siano completamente

fermi prima di effettuare la manutenzione, l'ispezione o la riparazione della macchina. (Per la macchina
con un motore a frizione, il motore continuera a girare per un po' per inerzia anche dopo aver disattivato
I'alimentazione. E necessario percio fare attenzione.)

. Nel caso in cui la macchina non potesse essere azionata regolarmente dopo la riparazione o la regola-

zione, interrompere immediatamente il lavoro e contattare la JUKI o i distributori nella vostra zona per la
riparazione al fine di prevenire gli incidenti che possono causare lesioni personali o morte.

. Nel caso in cui il fusibile fosse bruciato, assicurarsi di disattivare I'alimentazione ed eliminare la causa

della bruciatura del fusibile e di sostituire il fusibile bruciato con uno nuovo al fine di prevenire gli inci-
denti che possono causare lesioni personali o morte.

Assicurarsi di pulire periodicamente la presa d'aria del ventilatore e di ispezionare I'area intorno al
cablaggio al fine di prevenire gli incendi del motore.

| Ambiente operativo |

1.

Assicurarsi di utilizzare la macchina in un ambiente che non sia influenzata dalla forte sorgente di
rumore (onde elettromagnetiche) come una saldatrice ad alta frequenza al fine di prevenire gli incidenti
causati da malfunzionamenti della macchina.

. Non utilizzare mai la macchina in un luogo in cui la fluttuazione della tensione di alimentazione supera

"tensione nominale £ 10%" al fine di prevenire gli incidenti causati da malfunzionamenti della macchina.

. Per quanto riguarda i dispositivi ad azionamento pneumatico come un cilindro pneumatico, assicurarsi

di controllare che sia ottenuta la pressione specificata dell'aria per questi dispositivi prima di utilizzarli
al fine di prevenire gli incidenti causati da malfunzionamenti della macchina.

. Al fine di utilizzare la macchina in sicurezza, assicurarsi di usarla in un ambiente che soddisfi le seguen-

ti condizioni:
Temperatura dell'ambiente operativo dai 5 °C ai 35 °C
Umidita relativa dell'ambiente operativo dal 35% ai 85%

. Se la macchina viene spostata da un luogo fresco a un luogo caldo, potrebbero verificarsi fenomeni di

condensa. In questo caso, attivare I'alimentazione dopo essersi accertati che non siano presenti gocce
di acqua all'interno della macchina al fine di prevenire gli incidenti causati dalla rottura o malfunziona-
menti dei componenti elettrici.

. Durante temporali con fulmini e tuoni, assicurarsi di interrompere il lavoro per motivi di sicurezza e di

disinserire la spina di alimentazione al fine di prevenire gli incidenti causati dalla rottura o malfunziona-
menti dei componenti elettrici.

. A seconda delle condizioni delle onde radio, la macchina potrebbe generare rumore nella ricezione TV o

radio. In questo caso, usare la TV o la radio posizionandole ben lontano dalla macchina.

. Al fine di garantire la sicurezza nell'ambiente di lavoro, devono essere rispettate le leggi e le normative

locali nel paese in cui é installata la macchina per cucire.
Nel caso in cui il controllo del rumore sia necessario, un protettore auricolare o altri articoli di protezio-
ne devono essere indossati in base alle leggi e alle normative vigenti.

. Il prodotto, I'imballaggio relativo e I'olio lubrificante usato devono essere smaltiti in modo corretto in

conformita alle leggi del paese in cui la macchina per cucire é utilizzata.




Precauzioni da adottare in modo da utilizzare la serie MS-3580

in modo piu sicuro

Al fine di evitare pericoli di scosse elettriche, non aprire il coperchio della morsettiera elettrica
del motore, né toccare i componenti montati all’interno della morsettiera stessa a macchina
accesa.

N
A\

10.

. Non mettere la mano sotto I’ago quando la macchina viene accesa o durante il funzionamento

della stessa.

Non avvicinare dita, capelli o lembi di vestiario al volantino e all’ago o non mettere alcuna cosa
sul volantino e sotto I'ago quando la macchina é in funzione.

La sonorita e la qualita del suono cambieranno secondo il genere e la forma del prodotto di
cucitura, compreso la velocita di cucitura e le condizioni di cucitura come il numero di pezzi
sovrapposti, la lunghezza del punto, ecc. Quando si usa la macchina per cucire per un lungo
periodo di tempo, un suono disarmonico potrebbe essere sentito a volte. In tal caso, fare
funzionare la macchina per cucire con le vostre orecchie tappate dai paraorecchie o qualcosa
di simile.

Prima di ispezionare, regolare o pulire la macchina, infilare il filo o sostituire I'ago, spegnere la
macchina e controllare che la macchina per cucire non possa mettersi in funzione premendo il
pedale di comando della macchina per cucire.

Per garantire le condizioni di sicurezza non azionare mai la macchina con il cavo dell’
alimentazione sprovvisto di terra.

Spegnere I'interruttore dell’alimentazione prima di collegare/staccare la spina dalla presa di
corrente.

Durante temporali con fulmini e tuoni, interrompere il lavoro e staccare la spina dalla presa di
corrente per garantire le condizioni di sicurezza.

Se la macchina viene spostata da un luogo fresco a un luogo caldo, potrebbero verificarsi
fenomeni di condensa. In questo caso avviare la macchina dopo essersi accertati che non
siano presenti gocce di acqua.

In caso di manutenzione, ispezione, o riparazione, non mancare di spegnere I'interruttore
dell’alimentazione e controllare che la macchina per cucire e il motore siano completamente
fermi prima di iniziare il lavoro. (In caso di motore a frizione, il motore continua a girare per
un momento per inerzia anche dopo aver spento I'interruttore dell’alimentazione. Percio, fare
attenzione.)

Fare attenzione alla manipolazione di questo prodotto in modo da non versare acqua od olio,
da non sottoporre a urti con caduta, e cose simili poiché questo prodotto & uno strumento di
precisione.

AAttenzione

Inoltre, tenere presente che i dispositivi di sicurezza come "protezione occhi" e "salvadita" posso-
no essere omessi hegli schizzi, illustrazioni e figure inclusi nel Manuale d'lIstruzioni per semplifica-
re la spiegazione. Nell'uso pratico, non rimuovere mai i dispositivi di sicurezza.
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( I . CARATTERISTICHE TECNICHE

Meccanismo a rullo/tipo a frizione

N Modello Caratteristiche tecniche
o.
Articolo MS-3580SF/1SN MS-3580SF/0SN
1 | Tipo di punto Macchina a punto catenella doppia, 3 aghi, 6 fili (401 LSc-3)
2 | Applicazione Denim, vestiti da lavoro, feltro, ecc.
Velocits ima di
3 ° c_)CI & massima d 4.500 sti/min
cucitura
4 | Velocita di cucitura 3.500 sti/min
Calibro dell’ago Calibro 8 : 3,2 mm, larghezza totale : 6,4 mm
Lunghezza del punto Da 2,1 a 3,6 mm (standard: 3,2 mm) ad intervalli di 1 pollice
7 Ago UY130GS (standard)
(misura standard) 140 (#22)
Corsa della barra
8 33mm
dell’ago
Numero di fili 6 fili
10 | Dimensioni esterne A:420xL:285x P :345 mm
Peso della testa della
1 : 23,5kg
macchina
Quantita di solleva-
12 9 mm max (Al momento della consegna dalla fabbrica : 6,5 mm)
mento del pressore
Larghe I rullo di
13 ghezza del rullo di 11,9mm
trasporto
Forma del rullo di
14 Standard (tipo stretto)
trasporto
) Trasporto principale : Sistema di regolazione a scorrimento del passo del punto
Regolazione del — - - -
15 Con il sistema di regolazione a leva di ) )
trasporto ) . Senza trasporto differenziale
trasporto differenziale
16 | Lubrificazione Sistema di lubrificazione automatica a pompa rotativa
17 | Olio lubrificante JUKI MACHINE OIL No. 18
Capienza del serba-
18 . P . Capienza del serbatoio : da 140 ml
toio dell’olio
19 | Installazione Tabella e tipo di azionamento ausiliario
Temperatura/campo
20 | di umidita di funzio- Temperatura: da 5 a 35°C, umidita: dal 35 all'85% (senza condensa)
namento
Tensione di alimenta-
21 . ! Hal Tensione nominale +10%, 50/60Hz
zione/frequenza
- Livello di pressione acustica (Lpa) dell'emissione continua equivalente dell'ambiente lavorativo :
22 | Rumorosita Valore ponderato A di 80,0 dB ; (Include Kpa = 2,5 dB); secondo la norma ISO 10821- C.6.2 -ISO

11204 GR2 a 3.500 sti/min

ONVITVLI



(I.INSTALLAZIONE

AVVERTIMENTO :

A

Assicurarsi di effettuare il lavoro di installazione della testa della macchina con due persone o piu.

1. Installazione della testa della macchina

P

B e\
N AN

Prima, la procedura di estrazione della testa della macchi-
na dopo l'apertura dell'imballaggio € spiegata.

1)  C'é uno spazio @ sotto il centro del telaio. Mettere
la una delle vostre mani e sostenere la testa della
macchina.

Quindi, tenere il volantino @ con l'altra mano.

2) Estrarre la testa della macchina mentre un altro ope-
raio preme giu il materiale da imballaggio.

Poi, la procedura di installazione della testa della macchi-
na € spiegata.

Fissare la testa della macchina con la vite @ di collega-
mento della testa e la rondella @ con due persone o pil
secondo le indicazioni della Fig. 1.

In piu, la coppia di serraggio della vite @ di collegamento
dellatesta & da12a 15 N-m.

Il lavoro di installazione/rimozione della
testa della macchina comporta il rischio di
cadute della testa della macchina.
Assicurarsi di usare I'elevatore esclusivo o
eseguire il lavoro con due persone o piu e
non togliere le mani fino a stringere salda-
mente la vite di collegamento della testa.
In piu, quando si stringe la vite di collega-
mento, regolare lateralmente la posizione
della testa in modo da posizionare la cin-
ghia a V diritto.

Se la cinghia a V é posizionata in modo
inclinato, la cinghia a V puo consumarsi
presto.

— — — — — — — — — — —



2. Installazione del copricinghia (Solo per la macchina per cucire dotata di motore a frizione)

Spazio uguale
sulla destra e
sinistra

Quando la macchina utilizza un motore a frizione, & neces-
sario in primo luogo montare il copricinghia in dotazione
con l'unita sopra il motore per garantire le condizioni di
sicurezza. Il copricinghia in dotazione con l'unita é stato
progettato per la base di montaggio esclusiva JUKI dispo-
nibile separatamente.

Se si usa una base di montaggio differente, un copricin-
ghia specifico a quella base di montaggio deve essere at-
taccato. Se la base di montaggio non & dotata del relativo
copricinghia esclusivo, si prega di contattare il distributore
o il fabbricante della base di montaggio per ottenere un
copricinghia specifico alla base di montaggio.

1)  Attaccare il distanziale @ con le tre viti di fissaggio @.

2) Mettere la cinghia a V @ nel copricinghia €.

3) Fare passare il copricinghia € attraverso la puleg-
gia della macchina per cucire. Mettere la cinghia a V
O sulla puleggia. Consultare "1 -7. Installazione del
volantino" per ulteriori informazioni sul volantino.

4) Mettere la cinghia a V @ sulla puleggia @ del motore
a frizione.

5) Regolare la posizione laterale del copricinghia €
usando la quantita di sporgenza, da 3 a 5 mm, del
distanziale @ come guida. Regolare la posizione
longitudinale del copricinghia in modo che lo spazio
lasciato fra il bordo del distanziale @ e il copricinghia
© sia uniforme sui lati destro e sinistro (A).

Una volta che il copricinghia & posizionato corretta-

mente, fissare il copricinghia sul tavolo stringendo le
quattro rondelle e le quattro viti per legno nel foro C
nel copricinghia.

6) Inserire il tappo nella sezione B. Questo foro € usato
come il foro dell'olio per la biella asm. (40068581).
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3. Relazione fra la puleggia del motore e la cinghia (Solo per la macchina per cucire
dotata di motore a frizione)

1) Utilizzare un motore a frizione con una potenza di uscita di 400 W o piu. Usare la cinghia a V tipo M.
2) Larelazione fra la puleggia del motore, la lunghezza della cinghia ed il numero di giri della macchina & come mo-
strato nella tabella seguente.

oo Lunghezza .

i Numero di gir L No. di parte JUKI
Diametro es_terno No. di parte JUKI della umero di g della cinghia ' p .
della puleggia del . (sti/min) . della cinghia a V

puleggia del motore (pollice)
motore

50Hz 60Hz
110 mm MTKP0105000 4420
105 mm MTKP0100000 4210 50" MTJVMO005000
100 mm MTKP0095000 4000
95 mm MTKP0090000 3790
90 mm MTKP0085000 3580 4320
85 mm MTKP0080000 3370 4070
80 mm MTKP0075000 3160 3810 49" MTJVMO004900
75 mm MTKP0070000 2950 3560
70 mm MTKP0065000 2740 3300

* Il diametro effettivo della puleggia del motore € ottenuto sottraendo 5 mm dal diametro esterno.
* |l senso di rotazione del motore & in senso antiorario, visto dal lato della puleggia. Fare attenzione che il motore non
giri nel senso inverso.



4. Installazione della leva di sollevamento del pressore

Prima, inserire la sezione di mozzo @) della leva @ di sol-
levamento del pressore nel supporto @.

In questa condizione, fissare la leva di sollevamento del
pressore sulla base @ della tensione del filo con la vite di
fissaggio €.

In seguito, fare passare I'articolazione di collegamento @
secondo le indicazioni della figura ed inserire gli anelli di
gomma @ su entrambe le sue estremita.

Per concludere, fissarla con la vite di fissaggio @.

o — — — — — — — — — — — — — —

Aftenzione in dotazione con I'unita alle parti scorrevoli |

(

I TN
| circondate con {_} (quattro posizioni) alme- |
(

no una volta ogni tre mesi. )

— — — — — — — — — — — — — — — —

5. Installazione del coltello tagliafilo

ATTENZIONE :

1. Spegnere l'interruttore dell'alimentazione prima di iniziare il lavoro al fine di evitare possibili
incidenti causati dall'avvio improvviso della macchina.

2. Non toccare la sezione di lama del coltello con le dita o con le mani al fine di evitare possibili incidenti.

3. Il lavoro di regolazione deve essere effettuato unicamente da tecnici di manutenzione che hanno
familiarita con la macchina per cucire e specificamente addestrati per la sicurezza al fine di evitare
possibili incidenti causati da mancanza di esperienza o regolazione sbagliata.

(Sezione di lama) Punti
pericolosi di taglio da coltello

Mettere il coltello tagliafilo inferiore @ sul coltello tagliafilo
superiore @, inserirli nel coperchio @ ed installarli con le
due viti @ secondo le indicazioni della figura.

‘ A@e Nell'installare i coltelli, effettuare il lavoro \
l facendo attenzione al taglio delle dita. ]
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6. Installazione del coperchio del puller del tessuto

7. Installazione del volantino

Condizione in cui il coperchio del puller del
tessuto ed il volantino sono installati

Installare il coperchio @ del puller del tessuto del
trasporto superiore con le due viti di fissaggio @ in
dotazione con la macchina.

La coppia di serraggio della vite € da 2,5 a 3 N-m.

Girando la macchina per cucire con la \
Aftenzione mano, effettuare il posizionamento del co- |

@ perchio in modo che il coperchio non venga |
a contatto con la macchina per cucire. )

)

Installare il volantino @ con le tre viti di fissaggio @
in dotazione con la macchina.
(Non & necessario quando il MTO3 ¢& installato.)

La coppia di serraggio della vite € da 2,5 a 3 N-m.

1) Montare il portafilo secondo le indica-
zioni della figura ed installarlo nel foro
del tavolo.

2) Stringere i dadi @ in modo che il
portafilo non si muova.

3) Peril cablaggio ad una presa di
alimentazione aerea, fare passare
il cavo di alimentazione attraverso il
portafilo @.




9. Procedura di installazione del paraolio della leva tirafilo

Gli accessori per il paraolio della leva tirafilo sono come
mostrati nella figura a sinistra.
Prenderli fuori dalla scatola degli accessori.

Paraolio della leva tirafilo

Vite perno

Rondella ondulata

Bullone esagonale

Tubo flessibile

Base del paraolio della leva tirafilo
Viti per il paraolio della leva tirafilo

006000

In primo luogo, inserire il tubo flessibile @ nella sporgenza
@ del paraolio @ della leva tirafilo facendolo penetrare il
piu possibile.

Stare attento a non inserire con forza il tubo flessibile poi-
ché pud rompersi.

Installare quindi il sopraccennato paraolio @ della leva
tirafilo sul coperchio @ dell'azionamento del puller sul lato
della testa della macchina come illustrato nella figura a
sinistra.

In primo luogo, fissare la base @ del paraolio della leva
tirafilo con la vite perno @ e la rondella ondulata €. Poi,
fissare il paraolio @ della leva tirafilo sulla base @ del
paraolio della leva tirafilo con le viti @.

In questo momento, assicurarsi che il paraolio @ della
leva tirafilo possa essere aperto/chiuso in modo liscio. Per
concludere, fissare il bullone esagonale @ per impedire
I'allentamento della vite perno.

La coppia di serraggio € da 0,5 a 1,0 Nm come standard.
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(]]I. PREPARAZIONE E FUNZIONAMENTO

1. Nomi della testa della macchina

=
| =3

)

© 000

@0 ® O 6 © © © 00

Frizione asm.
Asta della frizione
Leva della frizione

Coperchio per la barra dell’ago ed il
rullo

Dado di regolazione della pressione

Assieme della molla a lamina di
regolazione della pressione

Finestra di controllo della circolazio-
ne dell’'olio (posteriore)

Manopola di regolazione della ten-
sione del filo

Guidafilo

Finestra di controllo della circolazio-
ne dell’'olio (anteriore)

Pulsante del crochet
Coperchio superiore anteriore

Coperchio superiore posteriore

Paraolio della leva tirafilo
Percorso di regolazione del filo dell’ago

® 096

0 & 90 ® &8 ® ® 88

Coperchio del fondo
Tubo di guida del filo del crochet

Leva di regolazione del trasporto
differenziale

Tappo della finestra per la regola-
zione della lunghezza del punto che
serve anche come il tappo dell'olio

Indicatore del livello dell’olio (anteriore)
Vite di scarico dell’olio (anteriore)

Coperchio laterale del cilindro
Piastra graduata

Perno eccentrico della leva oscillan-
te di trasporto

Coperchio del crochet

Placca dell'ago

Piegatore per l'orlatura con tessuto
arrotolato

Pressore

Protezione dell'ago
Barra dell'ago

-8-

e 888

e ® 5 6 &8 & © 66

Coperchio dellingranaggio (anteriore)
Coperchio dellingranaggio (posteriore)
Telaio del rullo di trasporto superiore

Rullo di trasporto superiore

Morsetto dell'ago
Piastre di guida destra e sinistra

Piastra di guida della barra del rullo

Molla di regolazione della pressio-
ne del rullo

Vite di regolazione della pressione
del rullo

Guidafilo della leva di filo dell'ago

Guidafilo della leva tirafilo oscillante
Leva tirafilo oscillante del filo del-
I'ago

Piastra di regolazione del sostegno
del filo dell'ago

Pressore del filo dell'ago




2. Lubrificazione

AVVERTIMENTO :
Per evitare ferimenti causati dall’avvio improvviso della macchina per cucire, prima di effettuare le
seguenti operazioni spegnere la macchina.

Testa della macchina con trasporto differenziale

(2) Punti di scolo dell’olio

(3) Punti di versamento e di
controllo dell'olio quando la
macchina per cucire non &
stata utilizzata per un lungo
periodo di tempo

(1) Rifornimento dell’olio e
punti di controllo

(4) Punti di lubrificazione
della sezione di
collegamento
dell'azionamento
del rullo di trasporto
superiore e della

sezione di albero
principale (2) Punti di scolo dell’olio

Testa della macchina senza trasporto differenziale

(1) Rifornimento dell’olio e
punti di controllo

(2) Punti di scolo dell’olio

La sezione di testa della macchina per cucire € del siste-
ma di lubrificazione automatica a pompa rotativo.
Rimuovere il tappo @ dell'olio e versare I'olio attraverso
l'ingresso dell'olio fino a raggiungere la linea di riferimen-
to incisa superiore dell'indicatore (anteriore) @ del livello
dell'olio. Quando si comincia a versare I'olio, I'olio in primo
luogo viene alimentato alla parte posteriore della testa
della macchina. Di conseguenza sembra che il livello
dell'olio osservato sull'indicatore del livello dell'olio diminui-
sca gradualmente. Dopo aver fatto funzionare la macchina
per alcune ore, la quantita di olio diventa stabile. A questo
punto, riverificare il livello dell'olio ed aggiungere I'olio fino
a raggiungere l'altezza intermedia fra le linee di riferimento
incise superiore e inferiore.

Linee di riferimento incise
superiore e inferiore dell’
indicatore del livello dell’olio

(anteriore) l Applicare JUKI MACHINE OIL 18 (No. di \
| @ parte : MMLO18900CA) in dotazione conla |

Riferimento .
| macchina. )
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(2) Punti di scolo dell’olio
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Per sostituire I'olio lubrificante, rimuovere le viti di scolo
dell’olio (anteriore) e (posteriore) @ e @ . Al completa-
mento dello scolo dell’olio, stringere le viti di scolo dell’olio
(anteriore) e (posteriore) @ e @ .

Testa della macchina senza trasporto differenziale

(3) Punti di versamento e di controllo dell'olio quando la macchina per cucire non é stata

utilizzata per un lungo periodo di tempo

Q

Senso di scorrimento

f dell'olio

/ &
NG

€ Lato
dell'operatore

Tubo
flessibile

Quando la macchina per cucire non €& stata utilizzata per
un lungo periodo di tempo o qualche modifica & stata
apportata ai componenti relativi alla circolazione dell’olio al
momento della manutenzione e del controllo, la funzione
di circolazione dell’'olio potrebbe essere stata persa. Cio
accade perché l'aria entra nell’itinerario di circolazione.

In questo caso, la circolazione dell’olio pud essere control-
lata con le finestre di controllo della circolazione dell’olio
0c0.

Quando la circolazione dell’olio non pud essere controlla-
ta, rimuovere le due viti @ della pompa e applicare alcune
gocce di olio fino a che la superficie dell’'olio non possa
essere controllata la.
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(4) Punti di lubrificazione della sezione di collegamento dell'azionamento del rullo di trasporto

superiore e della sezione di albero principale

N

2

Apertura/chiusura del
coperchio del rullo

(5) Punti di ingrassaggio

Applicare una volta alla settimana una o due gocce di olio
ai cinque punti @ della sezione di collegamento dell'azio-
namento del rullo di trasporto superiore e della sezione di
albero principale.

Quando si applica I'olio alla sezione di collegamento dell’
azionamento del rullo di trasporto superiore, effettuare

la lubrificazione aprendo e chiudendo il coperchio @ del
rullo.

Inoltre, quando I'olio aderisce alle sezioni riceventi dell’'olio
® del coperchio @ del rullo, pulirlo.

Effettuare la lubrificazione alla sezione di albero principale
rimuovendo il tappo di gomma del copricinghia quando si
usa il MTO3.

Rimuovere la vite ad alette bianca quando si apre e si
chiude il coperchio del rullo.

Applicare il grasso in dotazione con la macchina ogni tre
mesi, come standard, alle rispettive parti scorrevoli della
molla @ del pressore e del supporto @ di sollevamento
del pressore.

( Rimuovere il coperchio del rullo ed appli- )
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