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(1. ESPECIFICACIONES

1 | Area de cosido (X,Y) (mm) 1200 x 800
(Area de corte  Tipo de cuchilla rotativa : 698 x 391
Tipo laser : 646,5 x 426,5)
2 | Movimiento de ransporte del marco de trans- | Transporte intermitente (impulsién a 2 ejes mediante motor de avance a pasos)
porte
Recorrido de la barra de aguja 39,5 mm
4 | Velocidad de cosido Max. [Tipo S] 3 000 sti/min (Cuando paso de puntada es de 2,2 mm o inferior)
[Tipo H] 1 800 sti/min (Cuando paso de puntada es de 3,5 mm o inferior)
Para otros pasos de puntada y numeros de rotaciones, consulte la Figure. 1.
Longitud de la puntada ajustable 0,5a12,7 mm
Aguja [Tipo S] DB x 1 #8 (#7 a #14), DP x 5 #8 (#7 a #14)
[Tipo H] DP17 #21
A elegir de acuerdo con el modelo.
7 |Lanzadera Gancho de rotacion completa de doble capacidad
8 | Recorrido del prensatelas intermedio 4 mm (Estandar)
9 | Elevacion del prensatelas intermedio 20 mm
10 | Elevacién del disco prensatelas 15 mm
11 | Memoria de datos de patrén Max. 999 patrones
12 | Numero de patrones que se pueden identificar Max. 999 patrones
13 | Método de ingreso de programa USB
14 | Formato de los datos DXF.ALLPLT.DST
15 | Potencia del servomotor del eje principal [Type S] 550W  [Type H] 750W
16 | Consumo de energia 470VA
17 | Tension de entrada 220V £ 10%
18 | Masa (masa bruta) 780 kg [Tipo de cuchilla rotativa] 788kg  [Tipo laser] 850kg
19 | Dimensiones 2.180 mm (W) x 2.185 mm (L) x 1.250 mm (H)
20 | Gama de temperatura operacional 5a35°C [Tipolaser]1a35°C
21 | Gama de humedad operacional 35 a 85 % (Sin condensacion) [Tipo laser] 5a 70 %
22 | Rango de temperatura de almacenamiento |-5a 60 °C [Tipo laser] -10 a 100 ‘'C
23 | Rango de humedad de almacenamiento 20 a 85% (Sin condensacioén, 85% es aplicable a una temperatura de 40°C o infe-
rior)
[Tipo laser] 20 a 85% (Sin condensacion)
24 | Aire comprimido usado 0,5a0,6 MPa
25 | Facilidad de parada de aguja en la posicion | Después de completado el cosido, la aguja se puede llevar a su posicion mas alta.
mas alta
26 | Ruido - Nivel de presion de ruido de emision continua equivalente (Lpa) en el puesto de
trabajo:
Valor ponderado A de 78,0 dB; (incluye Kpa = 2,5 dB) ; de acuerdo con ISO
10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 a 2.800 sti/min.
27 | Aceite lubricante #10 (Equivalente a JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1)
#32 (Equivalente a JUKI NEW DEFRIX OIL No. 2), Grasa a base de litio No. 2
Informacion de la grasa
Fabricante: WERATCHE
Tipo y nimero: Grasa #2 a base de litio
S-Typ H-Typ
Pas de point et vitesse de couture Pas de point et vitesse de couture
Nombre | Pas de point | Vitesse de couture | Remarques Nombre | Pas de point | Vitesse de couture | Remarques
1 2,8 mm 2.800 sti/min 1 3,5 mm 1.800 sti/min
2 3,0 mm 2.500 sti/min 2 4,0 mm 1.600 sti/min
3 4,0 mm 2.200 sti/min 3 4,5 mm 1.400 sti/min
4 5,0 mm 1.800 sti/min 4 5,0 mm 1.200 sti/min
Remarque : La machine & coudre ne doit pas tourner en conti- Remarque : Le nombre de tours peut varier méme si le
nu au nombre maximum de tours pendant plus de 15 minutes. pas est constant en raison du changement d’aiguille et de
Le nombre de tours peut varier méme si le pas est constant en tissu.
raison du changement d’aiguille et de tissu.

La velocidad de cosido que se utiliza para el cosido de prueba al momento del embarque es de 2.800 sti/min para el tipo S o de 1.800
sti/min para el tipo H.
El nimero maximo de rotaciones de la maquina de coser es de 3.000 sti/min tanto para el tipo S como para el tipo H.

Figure. 1
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(‘2. CONFIGURACION

© Cabezal de la maquina

O Mesa

© Mecanismo de transporte del eje X

O Mecanismo de transporte del eje Y

@ Dispositivo sujetacasete

@ Panel de operacién

@ Caja de control de aire

@ Caja de control eléctrico

O Interruptor de la corriente eléctrica
(también se utiliza como interruptor de
parada de emergencia)

@ Pedestal del hilo

® Dispositivo de bobinadora

® Dispositivo de cuchilla rotativa (subclase)

Dispositivo de cuchilla rotativa




('3. INSTALACION

( 3-1. Instalacion de la maquina de coser )

3-1-1. Desembalaje

1) Levante la abrazadera @ como se mues-
tra en la figura.

o — — — — — — — — — — — — —

Si no se levanta la abrazadera lo
suficiente, no se podré efectuar |
\ el desembalaje con suavidad. )

TR,
Precaucion

2) Extraiga la cubierta superior @ primero.
Luego, extraiga las cubiertas restantes
desde las cuatro superficies.

3) Retire las placas de sujecién de los asien-
tos de las ruedas pivotantes delanteras y
traseras @ de la maquina de coser.

4) Retire la cubierta de plastico.



Corte la abrazadera de cable para sacar
las piezas de la maquina de coser.

“Inserte las horquillas del
montacargas en esta parte.

5) Retire las piezas, la caja de accesorios y
el mecanismo de transporte de la caja.

6) Levante la maquina de coser con un
montacargas para traerla a la ubicacion
especificada. (Peso de la maquina de
coser : 640 kg)

7) Gire las ruedas pivotantes para asegu-
rarse de que la maquina de coser esté
puesta horizontalmente en las horquillas
del montacargas.

Mantenga la maquina de coser en las
horquillas de manera que no tiemble.
Gire la almohadilla roja @ para ajustar la
almohadilla de fijacion.

* Las herramientas necesarias se encuen-
tran en la caja de accesorios.




N~

Pasador

Alinee el pasador con
el agujero de pasador.

3-1-2. Colocacion del mecanismo de
transporte X y de la mesa

1) Saque el paquete.

2) Saque la placa de fijaciéon. Coloque el
tornillo y la tuerca que han sido retirados
en la caja de accesorios.

3) Retire los tapones de goma @ . Apriete
los tornillos que han sido colocados por
debajo de los tapones de goma con una
llave. Luego, instale los tapones de goma

0.

4) Mueva el sujetador al centro del meca-
nismo de transporte X antes de retirar las
seis tuercas para prevenir que el sujeta-
dor interfiera con los tornillos al retirarlas.

5) Tenga cuidado en no permitir que los
tornillos salgan fuera de los agujeros de
montaje después de retirar las tuercas.
Coloque las tuercas que han sido retira-
das en la caja de accesorios.

* Las herramientas necesarias se encuen-
tran en la caja de accesorios.



3-1-3. Colocacion de la mesa

Figure.1

1) Coloque las mesas izquierda, derecha y frontal (centro).
Apriete los tornillos como se muestra en la Figure. 1.

2) Coloque la mesa frontal izquierda y la mesa frontal derecha.
Fije las piezas anteriormente mencionadas con las placas de articulacion exclusivas @ y las tuercas.

—-6-—



3-1-4. Colocacion de los interruptores,
bobinadora de bobina y
botones interruptores

* Las herramientas necesarias se encuen-
tran en la caja de accesorios.

1) Fije la placa del interruptor de corriente

eléctrica al bastidor de aluminio de la
mesa frontal (derecha) con dos tornillos
de cabeza Phillips @.

Fije el interruptor de corriente eléctrica
@® a la placa con dos tornillos de cabeza
Phillips ®.

2) Fije el conjunto de botones interruptores
@ al bastidor de aluminio de la mesa
frontal (derecha) con los tornillos de ca-
bezaen T @y las tuercas ®.

Fije el conjunto de botones interruptores
de manera que los tres botones interrup-
tores miren hacia arriba.

3) Fije la bobinadora de bobina a la placa de
aluminio de la mesa frontal (derecha) con
el tornillo de cabezaen T @ y la tuerca ®.




3-1-5. Puntos a verificar y
precauciones a tomar antes de
conectar la corriente eléctrica

1) Inspeccione la horizontalidad de la ma-

quina de coser.

2) Inspeccione si los componentes eléctri-
cos y componentes neumaticos estan
montados correctamente.

3) Inspeccione si el punto de entrada de la
aguja esta alineado correctamente con el
centro del agujero de la aguja en la placa
de agujas de la maquina de coser.

4) Extraiga la placa de agujas. Inspeccione
la temporizacion del gancho.

5) Inspeccione el huelgo entre el sensor de
deteccion de origen de transporte Xy la
placa de deteccion.

6) Inspeccione si el mecanismo de transpor-
te X funciona con suavidad.



( 3-2. Installation du flexible d’air)

AVISO :

Asegurese de que la manguera de aire esté completamente insertada en el grifo de aire antes de
suministrar aire a la maquina, para prevenir que se sople aire directamente hacia el cuerpo humano.
Luego, abra el grifo de aire cuidadosamente.

1) Conexién de la manguera de aire
Conecte la manguera de aire a @ .

5 2) Ajuste de la presién del aire
Tire hacia arriba de la perilla de regulacion de aire
@ . Luego, girela para ajustar la presién del aire
a0,5-0,55 MPa.
Luego, empuje hacia abajo la perilla de regula-
cion de aire @ .
Tire hacia arriba de la perilla de regulacién de aire
© . Luego, girela para ajustar la presion del aire
a 0,15 MPa.
Luego, empuje hacia abajo la perilla de regula-
cién de aire @ .
@ : Ajuste de la presion del aire de toda la
maquina de coser
© : Ajuste de la presion del aire del disco
prensatelas




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

En un porcentaje tan alto como el 90%, el “aire contaminado” es la causa principal de fallas en equipos neu-
maticos (cilindros de aire, valvulas de solenoide de aire).

El aire comprimido contiene muchas impurezas tales como humedad, polvo, aceite deteriorado y particulas
carbonicas. Si dicho “aire contaminado” se usa sin tomar ninguna medida, puede causar problemas, cuyo
resultado es menor productividad debido a fallas mecanicas y menor disponibilidad de los equipos. Por lo
tanto, asegurese de instalar los equipos de suministro de aire estandar que se indican a continuacion cuan-
do se utilice la maquina provista de equipos neumaticos.

4 .
Equipos de suministro de aire que debera preparar el usuario

Compresor de aire

Post-enfriador

M Autodrenaje

Tanque de aire

Filtro de linea principal

Autodrenaje

|Ca|idad del suministro de aire

Secador de aire e

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

|Medio ambiente

Cuando nuestra maquina se instala en un lugar en donde la temperatu-

ra varia considerablemente en la mafana y en la noche con respecto a
aquella durante el dia, o haya probabilidad de congelacion.

\En los casos arriba mencionados, asegurese de instalar un secador de aire. Y,

\
- Cuando el aire de suministro contiene una cantidad
Separador de neblinae—— [considerable de carb6n y polvo

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

de solenoide de aire.)

Asegurese de instalar un separador de neblina. )
\----- -----------------------------------------'
4 . . . N

Equipos estandar suministrados por JUKI
Regulador de filtro
|
Valvula de solenoide de aire
Cilindro de aire
- J
[ Precauciones relacionadas con la tuberia principal \
: * Veiller a incliner la tuyauterie principale suivant une déclivité de 1 cm par m dans le sens du :
o~ flux d’air.

| Pleclcivn . g |4 tuberia principal se ramifica, el orificio de salida del aire comprimido debe proveerse en I
I U la parte superior de la tuberia mediante un T para evitar que el drenaje asentado dentro de la |
| tuberia fluya hacia fuera. |
| * Deberan instalarse autodrenajes en todos los puntos bajos o extremos cerrados para evitar |
l que el drenaje se asiente en dichos puntos. )

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



( 3-4. Instalacion del dispositivo de bobinadora )

—

———
B 45 B

( 3-5. Bobinado del hilo en la bobina)

1) Inserte la barra de montaje del disco de la bobi-
nadora @ en el agujero @ en la bobinadora y fije
con la tuerca @ .

Lampara LED 1,2,3,4

Tecla “+”’ “_!!’ “P”’ .
[ 1P Lt 1] ” Parada de InICIar
< emergencia
4. Diagrama de enhebrado
— |
$03
B’
',

1. Descripcion de los botones

1) Boton rojo: parada de emergencia
Pulse este boton durante 2 segundos para repo-
ner.

2) Botdn verde: Iniciar

3) Tecla “P”: tecla de funcién
Mantenga pulsada esta tecla “P” durante 2
segundos para hacer un ajuste de parametro,
y después de hacer el ajuste, pulse esta tecla
nuevamente durante 2 segundos para mantener
el parametro.

4) Tecla “+”: nUumeros de 0 a 9

)
5) Tecla “-”: numeros de 9a 0
6) Tecla “<”: hacia la izquierda
7) Tecla “>”: hacia la derecha

2. Luz indicadora

1) Luz indicadora de parametro

2) Luz indicadora de fallo de produccion
3) Luz indicadora de parada

4) Luz indicadora de trabajo

3. Ajuste de parametro

Mantenga pulsada la tecla “P” durante 2 segundos
para entrar en la interfaz de ajuste de parametro.

A: El ajuste de la longitud de hilo es de 0 a 99,9 me-
tros

B: Compensacion para 0 a 9,9 metros

C: El célculo de la longitud del hilo en la bobina es
de 0 a 99,9 metros

D: Velocidad del motor: F1 (Rapido), F2 (medio), F3
(lento)

E: Brillo de la lampara LED: HO (Apagado), H1 (mas
oscuro), H2, H3, H4, H5 (mas brillante)

-1 -



( 3-6. Precauciones para la instalaciéon de la maquina )

—_—— e —— —_
1. Dependiendo del tamafio ]
de la plantilla, la maquina |
de coser puede se extender |
alla de la mesa de la maqui- I
na de coser en la direccién
X. Tenga cuidado en no per- I
mitir que la maquina golpee
a alguien que esté cerca de |
la mesa, lo que resultaria en |
lesiones. I
2. Asegurese de garantizar un |
espacio tan ancho cuanto
500 mm o mas alrededor de I
la mesa de la maquina de |
coser (tanto en la direccién |
lateral como longitudinal). )
—

,
3
S
=
o,
=
=

,_____@_:_____q

O

Mesa de la maquina de coser Plantilla

Y

/ A

<>

2285mm

[y

11§mm 2180mm 115m|m

—12—



(‘4. PREPARACION DE LA MAQUINA DE COSER )

( 4-1. Método de lubricacion y verificacion de la cantidad de aceite)

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

1) Extraiga la placa de elevacion de cilindro @ .

2) Retire el tapon de goma @ del tanque de aceite.

3) Llene el tanque de aceite con el aceite suminis-
trado (o aceite especificado).

4) Se obtiene la cantidad de aceite adecuada cuan-
do la superficie de aceite permanece entre las
indicaciones “Min” y “Max” en el tanque de aceite.

e — —— ———————— —— — —

1. No utilice ningun otro aceite que no sea |
el aceite especificado. Una vez conclui- |
da la lubricacioén, instale con firmeza el |

tapon de goma y la placa de elevacion
Py de cilindro en sus posiciones originales.
@' 2. Cuando ponga la maquina de coser a

trabajar por primera vez tras la entrega

o después de no utilizarla durante un lar-

go periodo de tiempo, rellene el gancho |

con una pequeiia cantidad de aceite de |

antemano. )




( 4-2. Instalacion de la aguja )

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

1) Afloje el tornillo @ para retirar la aguja.
(1] ¥ i -
(5 P ( - Asegurese de sostene.r la agfua de mane- |
s } (2] /l | ra que su ranura @ mire hacia el punto |
‘ -t { de la hoja @ del gancho rotativo. )
I -.' Ll E TE E TETTETTETTTTTTFTFT"TTTET —
p |
l %O ' 2) Apriete el tornillo @
g' ) Apriete el tornillo @ .
i ' En el caso de reemplazo de la aguja
b por una aguja que sea diferente de las
especificaciones, asegurese de reajustar

]
I
I
la distancia del gancho rotativo hasta |
i~ laaguja. Si se descuida este reajuste, |
pueden ocurrir los problemas listados a |
I
I
I
I
)

.-
P
@
ted
Q0
=
Q.
=3
=

%

continuacion.

1. Salto de puntadas

2. Deshilachado

3. Rotura de la punta de la hoja del gan-
cho

4. Rotura de la aguja

N — — — — — — — — — — — — — — —

—14 —



( 4-3. Enhebrado del cabezal de la maquina )

AVISO :
Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

1) Coloque el hilo de la maquina de coser @ en el
pedestal de hilos @ .

2) Pase el hilo como se muestra en la figura.
Por ultimo, extraiga el extremo del hilo a través
del ojal de la aguja unos 50 a 60 mm.

—15-—




( 4-4. Procedimiento de reemplazo de la bobina )

A

AVISO :

Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

(1) Remocion de la caja de la bobina

1) Abra la cubierta @ . Luego, se puede cambiar la
bobina.

2) Levante el cerrojo @ de la caja de la bobina @ v,
a continuacion, retire la caja de la bobina @ y la

bobina @ .

—_—— o —— —_
( Verifique la posicién de sus manos y las )
| ubicaciones de los productos antes de |
| abrir / cerrar la cubierta @ , para preve- |
| P@én nir que los productos sean atrapados |
| @ bajo la cubierta y para prevenir lesiones |
| corporales. |
| Ademas, no empuije la cubierta @ con |
{ sus manos colocada en ella. )

—_—— e —_

(2) Instalacién de la bobina

1) Ajuste la bobina @ en la caja de la bobina @ en
la direccion que se muestra en la figura.

2) Pase el hilo a través de la rendija de hilo @ de la
caja de la bobina @ y, a continuacion, tire del hilo
tal como esta. Haciendo esto, el hilo pasara por
debajo del muelle tensor y saldra por el agujero
de hilo ®.

3) Tire del hilo unos 50 mm desde el agujero de hilo

( Si se instala la bobina @ en la caja de la 1
| plecilicion  bobina en la direccion inversa, ocurrira |
| @ una extraccion inconsistente del hilo de |
| la bobina. ]

(3) Instalacion de la caja de la bobina

1) Coloque la caja de la bobina en el gancho con su
perilla @) inclinada y empujela completamente en
el gancho hasta que haga clic.

2) Cierre la cubierta @ .

~a~_ Sino se inserta completamente, la caja ]
Precaucion

(
| @ de la bobina @ puede deslizarse a fuera |
(

durante el cosido. ,

— — — — — — — — — — — — — — — —
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( 4-5. Ajuste de la tension del hilo)

+4 =« == Figure. B
e i it i, i,

JUULLLL

i [ d ol mid W waaa 4 ey b s

(1) Ajuste de la tension del hilo de la aguja

Controlador de tensién de hilo No. 1 @
Cuando se afloja el disco de tension del controla-
dor de tension de hilo No. 2 @, debe permanecer
una tension para controlar el cortador de hilo. La
tension remanente se produce por el controlador
de tension @ . Se puede determinar la longitud
de la extension del hilo desde la aguja después
del corte automatico del hilo mediante el ajus-
te de la tuerca @ del controlador de tension de
hilo. Se puede reducir la longitud de la extensién
del hilo desde la aguja girando la tuerca @ en el
sentido horario (+). Se puede aumentarla girando
la tuerca @ en el sentido antihorario (-).

Controlador de tension de hilo No. 2 @
Se debe ajustar la tension (aplicada al hilo que
viene de la aguja) controlada con el controlador
de tensién de hilo No. 2 @ lo mas baja posible,
de manera que el hilo de la aguja y el hilo de la
bobina se entrelacen en el centro del espesor del
material (Figure. A). Si la tension del hilo esta de-
masiadamente alta al coser un material de peso
ligero, el material puede arrugarse o el hilo puede
romperse.
Se puede aumentar la tensioén aplicada al hilo
que viene de la aguja girando la tuerca @ en el
sentido horario (+).
Se puede reducirla girando la tuerca @ en el sen-
tido antihorario (-).

Figure. A: Los hilos se entrelazan con precision en
el centro del espesor del material.

Figure. B: La tension del hilo de la bobina esta
demasiado baja o la tension del hilo de la
bobina esta demasiado alta.

Figure. C: La tension del hilo de la bobina esta
demasiado alta o la tensién del hilo de la
bobina esta demasiado baja.

(2) Ajuste de la tension del hilo de la bobina

1) Gire el tornillo de ajuste de tension @ en el sen-
tido horario (en la direccion @) para aumentar
la tension del hilo de la bobina o en el sentido
antihorario (en la direccién @) para reducirla.
Valor recomendado: Aproximadamente 25 g
La caja de la bobina bajara lentamente por su
peso muerto al sostenerla como se muestra en la
figura.
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( 4-6. Ajuste del muelle del tirahilo y de la placa de deteccion de rotura de hilo)

1) Ajuste del recorrido
Afloje el tornillo de fijacion @ . Gire el controlador
de tension de hilo @ . Girarlo en el sentido hora-
rio aumenta el recorrido del muelle del tirahilo @ ,
aumentando la cantidad de extraccion del hilo.

2) Ajuste de la presién
Para cambiar la presion del muelle del tirahilo @ ,
inserte un destornillador delgado en la ranura del
poste de tension de hilo @ mientras el tornillo @
esté apretado, y girelo. Girarlo en el sentido hora-
rio aumenta la presion del muelle del tirahilo @ .
Girarlo en el sentido antihorario reduce la presion.

3) Ajuste de la placa de deteccion de rotura de hilo
Afloje el tornillo de fijacion @ . Ajuste la posicion de la placa de deteccion de rotura de hilo @ de manera
que la profundidad de contacto entre la placa de deteccion de rotura de hilo @ y el muelle del tirahilo @
seade 0a 0,2 mm.

( pfoco Ajuste de manera que la placa de deteccién de rotura de hilo @ no toque ninguna parte meta- )
| @' lica adyacente que no sea el muelle del tirahilo @ . Si la placa de deteccién de rotura de hilo |
{ entra en contacto con cualquier otra parte metalica, puede ocurrir un mal funcionamiento. )

1) Al coser materiales de peso pesado, mueva la
guia de hilo @ hacia la izquierda (en la direccién
@) para aumentar la longitud del hilo que se tira
del tirahilo.

2) Al coser materiales de peso ligero, mueva la guia
de hilo @ hacia la derecha (en la direccion @)
para reducir la longitud del hilo que se tira del
tirahilo.

3) Normalmente, la guia de hilo @ se posiciona de
manera que el centro del agujero alargado se
alinee con el centro del tornillo.

—-18 —



( 4-8. Relacién de aguja a gancho )

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

(1) Ajuste de la aguja y gancho, y angulo

Cara frontal

Tipo S: 2,9 0,3 mm
Tipo H: 2,4 £ 0,3 mm

Cara lateral

]

[ |

UG

ouT1L

Foot

ouT2

ourT |

ouT1z

Imu_ Trim I

oUT3

ouTs

Pull I

ouT4

ouTY

oUT1I0

Reset I

(€ |  (Cn |

Move
Frame

1) Pour le type S, la relation entre la hauteur de la
barre a aiguille et la position du crochet doit étre
ajustée lorsque la barre a aiguille se souléve de
2,9 £ 0,3 mm par rapport a son point mort infé-
rieur. Pour le type H, elle doit étre ajustée lorsque
la barre a aiguille se souléve de 2,4 £ 0,3 mm par
rapport a son point mort inférieur.

2) En regardant depuis la face avant de la machine
a coudre, la pointe de la lame du crochet semble
chevaucher le centre de l'aiguille.

3) En regardant depuis la face latérale de la machi-
ne a coudre, I'écartement prévu entre la pointe de
la lame du crochet et la gorge de l'aiguille est de
0,052 0,2 mm.

( En cas de rupture de fil, le fil peut 1
| =~ s’enchevétrer dans le crochet. Le |
| @' cas échéant, délicatement retirer le |
| fil enchevétré dans le crochet. Puis, |
| reprendre la couture. )

4) Comme illustré sur la figure, la valeur QEP de ré-
glage de I'angle de I'arbre électrique affichée sur
le panneau de commande passe de 570 a 575.

(2) Position de I'aiguille et du support du crochet interne

Position longitudinale du support du crochet interne
et de laiguille : L'extrémité avant de l'aiguille est
alignée avec le crochet intérieur.

Position latérale du support du crochet interne et de
I'aiguille : L'extrémité la plus a droite de la partie sai-
llante du support du crochet interne est alignée avec
le coté droit de l'aiguille.
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(3) Ajuste de la temporizacién del gancho

Se suministra un calibre de temporizacion para la maquina como un accesorio.

Punto muerto inferior
de la barra de aguja de
la maquina de coser
tipo S

Posicion para ajuste de
la temporizacién entre el
gancho y la barra de aguja
de la maquina de coser

Ajuste la temporizacién del gancho
de acuerdo con el tipo de cosido
(tipo S / tipo H) de la maquina de

Posicion para ajuste de la

la barra de aguja de la maquina
de coser tipo H

Punto muerto inferior
temporizacion entre el ganchoy de la barra de aguja

de la maquina de
coser tipo H

coser.
tipo S
X — Coloque el calibre de temporizacion
en posicion invertida de acuerdo
— T 1 con el tipo de maquina de coser
H I f como se muestra en la figura a la
/ izquierda.

Para el tipo S:
Posicione el calibre de
temporizacion con su ins-

cripcion S hacia arriba.
Para el tipo H:

Posicione el calibre de

temporizacion con su ins-

cripcion H hacia arriba.

Alinee el calibre de temporizacién
con el extremo de la superficie de
la barra de aguja.

Tornillo de fijaciéon de la conexion de la
barra de aguja

1) Coloque el calibre de temporizacion en la base
del husillo del gancho. Luego, ajuste el punto
muerto inferior de la barra de aguja primero.
Afloje el tornillo de fijacion de la conexion de la
barra de aguja. Ajuste la altura de la barra de
aguja.

2) Luego, gire el calibre de temporizacién 180
grados longitudinalmente. Ajuste la posicién de
temporizacién del gancho.

( Al ajustar la temporizacién del gancho, )

| se requiere colocar la plantilla en el lado |
Precaucion . . . .

| izquierdo de la aguja para evitar que la |

| plantilla entre en contacto con la guia de |

hilo de la barra de aguja. )
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( 4-9. Como bobinar una bobina )

Cantidad de hilo bobinado en una bobina:
80% (recomendado)

1) Coloque la bobina @ en el eje de la bobinadora
de bobina @ .

2) Pase el hilo de cosido @ a través de la varilla de
apoyo de carrete.

3) Pase el hilo como se muestra en la figura.

4) Bobine manualmente el hilo en la bobina @ va-
rias vueltas en el sentido horario.

5) Pulse el boton @ para empezar el bobinado del
hilo en la bobina.

6) Cuando la cantidad de hilo bobinado en la bobina
alcance la cantidad de ajuste (80%), la bobinado-
ra dejara de girar automaticamente. O, pulse el
boton @ para parar la bobinadora.

7) Corte el hilo con el cortador de hilo @ . Extraiga
la bobina @ .

—-21 -



( 4-10. Ajuste de la posicion del cortador de hilo )

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

OIS

ﬂf'm. y  Frame ouT
o = = e
S Foot F ouT2 ouTT ouT1Z2
‘l :1600 Trim I o3 ouTs LED I
Rizding ll Pull | ouTd T ey |
= n | Loose I ouTs ouT10 eyl I
Hook ’
Reset I liﬂ- I -

la cuchilla mévil

paralela con la base de |

La punta de la hoja de la cuchilla movil
esta alineada con la aguja

(1) Ajuste de la posicion de la leva de corte de

hilo

1) Gire la polea @ para engranar el cojinete de la

aguja @ de la biela del cortador de hilo con la
ranura @ en la leva de corte de hilo.

El valor QEP especificado del parametro de ajus-
te del angulo del eje eléctrico ha sido ajustado en
fabrica a 290 al momento del embarque. Ajuste
fino del parametro de acuerdo con la diferencia
del material

(2) Ajuste de la posicion de la cuchilla mévil y

de la contracuchilla

1) Instale la cuchilla moévil en la base de la cuchilla

mévil. Empuje la cuchilla mévil a la derecha para
dejar la cola de la cuchilla moévil paralela con la
base de la cuchilla mévil. En este momento, la
punta de la hoja de la cuchilla mévil se alinea con
la aguja. Apriete el tornillo de sujecién de la cuchi-
lla movil @ .

7 Punta de la hoja de
la cuchilla moévil
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SN L
Marque ambos los lados !
de la cuchilla moévil con un
marcador negro.

Las marcas negras en ambos
los lados de la cuchilla mévil se
frotan simultaneamente por la
contracuchilla.

— 23—

2) Instalacién de la contracuchilla

La cola de la contracuchilla tiene un agujero.
Inserte una llave hexagonal de 2,5 mm @ en el
agujero y apriete el tornillo de fijacion de la con-
tracuchilla mientras alinea la cola de la contracu-
chilla con la llave hexagonal.

3) Marque la posicion de 5 mm de la hoja de la

contracuchilla con un marcador negro. Ajuste la
presion de la contracuchilla con el tornillo de ajus-
te de la presion de la contracuchilla @ .

Una vez concluido el ajuste, empuje hacia abajo
la contracuchilla para reajustar la presion de la
contracuchilla repetidamente hasta que ambos
los lados, con marcas negras, de la contracuchilla
se froten simultdneamente por la contracuchilla
sin falla. Ademas, se puede minimizar la fuerza
de friccidn entre la cuchilla mévil y la contracuchi-
lla cortando los tres hilos que han sido utilizados
por la maquina de coser.



( 4-11. Cémo instalar/retirar la placa de elevacién de cilindro )

1) Mientras esté conectada la corriente eléctrica de
la maquina de coser, pulse el interruptor @ .

2) La placa de elevacion de cilindro @ se desprende
hacia arriba. Retirela. (El cilindro empuja la placa
de elevacion hacia arriba.)

3) Para instalar la placa de elevacioén de cilindro
@ , pulse el interruptor @ . (El cilindro baja para
permitir que se instale la placa de elevacién de ci-
lindro. Luego, la placa de elevacion se fija con un
iman.)

—24 —



( 4-12. Como confirmar la cantidad de aceite (salpiques de aceite) en el gancho )

AVISO :
é Ponga sumo cuidado acerca de la operacién de la maquina de coser dado que la cantidad de aceite
se debe comprobar girando el gancho a alta velocidad.

(1) Cémo confirmar la cantidad de aceite (salpiques de aceite)

© Papel de confirmacion de cantidad de @ Posicion para confirmar la cantidad de
aceite (salpiques de aceite) aceite (salpiques de aceite)
A
» E
g_ S
<3 S
£
Y o
Aprox. 100 mm _ A
< > Y
* Use cualquier papel disponible sin que
importe el material del mismo. Papel de confirmacion de salpique del aceite
( Al efectuar el procedimiento descrito a continuacién, confirme que el hilo de la aguja desde la 1
| pleclicion palanca tomahilos hasta la aguja y el hilo de la bobina estén retirados, que el prensatelas se |
| @ encuentre elevado y que la placa de deslizamiento esté retirada. En esta comprobacion, tenga |
| mucho cuidado para no permitir que sus dedos entren en contacto con el gancho. ]

1) Compruebe para asegurarse de que la cantidad de aceite en el gancho es adecuada, consultando el item
"4-1. Método de lubricacion y verificacion de la cantidad de aceite” p.13.

2) Su la maquina no se ha calentado suficientemente para la operacion, deje que la maquina funcione en
ralenti durante unos tres minutos. (Operacion intermitente moderada)

3) Coloque el papel de confirmacion de cantidad de aceite (el aceite salpica) debajo del gancho mientras
esta funcionando la maquina de coser.

4) La confirmacién de la cantidad de aceite (el aceite salpica) se debera completar en cinco segundos.

(2) Muestra que indica la cantidad adecuada de aceite (salpiques de aceite)

. . 1) El estado indicado en la figura de arriba muestra
Cantidad adecuada de aceite
(Estado de manchas de aceite) la cantidad apropiada de aceite (salpicaduras de
aceite).
2) Compruebe la cantidad de aceite (para ver si hay
\' salpicaduras de aceite) tres veces (en las tres
' hojas de papel), y haga el ajuste de modo que no
' se cambie.

El aceite salpica desde el gancho

No aumente ni disminuya excesivamente 1
la cantidad de aceite en el gancho. Si [
la cantidad de aceite es insuficiente, |
Precacion el gancho se agarrotara (el gancho |
@ se recalentara). Por el contrario, si la |

I

I

cantidad de aceite es excesiva, los
productos de costura se mancharan con
aceite.

e
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( 4-13. Ajuste de la cantidad de aceite en el gancho )

A

AVISO :
Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

1) Retire la placa de elevacion de cilindro.

2) Se aumenta la cantidad de aceite girando el torni-
llo @ en la direccion de la flecha @, y se dismi-
nuye la cantidad girando el tornillo en la direccién
de la flecha ®.

3) Una vez concluido el ajuste, instale la placa de
elevacion de cilindro.

)

(2

o — — —— — — — — — — — — —
2,
@
tx]
o
=
o
o
=1

. En el caso de que ajuste la cantidad de aceite del gancho, primero ajuste la cantidad de

. La cantidad de aceite del gancho ha sido ajustada en fabrica al momento del embarque, en

1. Tras el ajuste, verifique la cantidad de aceite poniendo la maquina de coser a trabajar en vacio ]

durante aproximadamente 30 segundos, y verifique la cantidad también en comparacion con
la muestra que indica la cantidad adecuada de aceite. (Consulte "4-12. Como confirmar la
cantidad de aceite (salpiques de aceite) en el gancho™ p.25.)

aceite girando el tornillo de ajuste de la cantidad de aceite en la direccién de la flecha €) para
aumentarla. Luego, ajuste la cantidad de aceite del gancho girando el tornillo de ajuste en la
direccién de la flecha ® para disminuirla.

base a la velocidad maxima de cosido de la maquina de coser. Si el cliente opera la maquina
de coser siempre a una baja velocidad, la cantidad de aceite del gancho puede tornarse
insuficiente, causando un fallo de la maquina de coser. Para prevenir tal fallo, se debe ajustar
la cantidad de aceite del gancho cuando el cliente opera la maquina de coser siempre a una
baja velocidad.

— — — — — — — — — — — — — —
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( 4-14. Ajuste del agujero de la aguja en la placa de agujas y de la aguja)

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

Si la aguja no baja al centro del agujero de la aguja
en la placa de agujas, se puede ajustar la posicion
de la placa de agujas con el tornillo @ .

1) Instale la placa de agujas.

2) Afloje los dos tornillos excéntricos de ajuste de
agujero de aguja @ de la placa de agujas. Ajuste
la posicién de la placa de agujas de manera que
la aguja se alinee con el centro del agujero de la
aguja en la placa de agujas moviendo la placa de
agujas.

3) Apriete los tornillos excéntricos de ajuste de agu-
jero de aguja @ de la placa de agujas.
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( 4-15. Ajuste del origen mecanico )

FootClip
Setting

1) Apriete ligeramente el tornillo @ en el lado del eje
inferior. Luego, gire la polea para posicionar el
tornillo @ en el motor del eje principal de manera
que quede nivelado y mirando hacia arriba.

2) Sosteniendo la polea, pulse © en la panta-
lla principal de la caja eléctrica.

3) Al pulsar el “Parametro de ajuste de la maqui-
na”, se visualiza @ . Al ingresar la contrasefia
“11111111”, se visualiza la pantalla @ .

4) En la pantalla que se visualiza al pulsar “Ajus-
te del angulo axial”, ajuste el valor QEP a 245,
apriete el tornillo @ en el lado del motor del eje
principal, y afloje el tornillo @ en el lado del eje
inferior. Luego, gire la polea para traer la barra de
aguja a su punto muerto superior.

5) Sosteniendo la polea (para no permitir el movi-
miento de la barra de aguja), haga clic en el “Valor
QEP” del “Parametro de ajuste axial” en la panta-
lla. Ajuste el valor QEP a 0 (cero). Luego, apriete
el tornillo @ en el lado del eje inferior.

6) En este momento, se concluye el ajuste del
origen. Ahora, gire la polea nuevamente para
verificar si el valor QEP de la barra de aguja en
su punto muerto superior es 0 (cero). Siempre
que el valor QEP anteriormente mencionado sea
0 (cero), el origen mecanico ha sido ajustado
adecuadamente.

Flaten Size

Setiing Axis Run Param Dulay Seiting

Foot Follow

Sirting Inflection speed Swing Settimg
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( 4-16. Ajuste de la presién del disco prensatelas )

— 29—

1) Ajuste la valvula de regulacion de la presion del

cilindro de aire del disco prensatelas @ . Tire
hacia arriba de la tuerca @ . Luego, gire la tuerca
en el sentido horario para aumentar la presion del
disco prensatelas o en el sentido antihorario para
reducirla. La presion del aire se ajusta en fabrica
a 0,15 MPa al momento de embarque. Ajustela
adecuadamente verificando la condicién real del
cosido.

2) Para reducir la velocidad de cosido cuando se co-

loca el disco prensatelas en su posicion superior,
ajuste el controlador de velocidad @ .

3) Cambio del disco prensatelas

Verifique el funcionamiento del cosido real. Utilice
el disco prensatelas o el disco prensatelas de
plastico de acuerdo con la condicién real del cosi-
do.
@ Disco prensatelas (instalado en fabrica al mo-
mento del embarque)
® Disco prensatelas de plastico
Cuando cambie el disco prensatelas por el disco
prensatelas de plastico o viceversa, intente po-
sicionar el disco prensatelas de manera que su
superficie inferior quede paralela con la cubierta
del gancho. Ajuste la altura del disco prensatelas
de acuerdo con el espesor real del material (altura)
teniendo cuidado en no permitir que los discos
prensatelas entren en contacto con el prensatelas
intermedio.



( 4-17. Ajuste de la posicion del extremo del hilo al inicio del cosido)

Lado errado del material

—30-

Se puede ajustar la posicion del extremo del hilo

de la aguija al inicio del cosido al lado superior @
o al lado inferior @ del material.

Active y desactive la funcion de la bobinadora de
acuerdo con estas dos condiciones de la posicion
del extremo del hilo de la aguja.

@ Para colocar el extremo del hilo de la aguja en
el lado superior del material
Desactive la funcién de la bobinadora.

@ Para colocar el extremo del hilo de la aguja en
el lado inferior del material
Active la funcion de la bobinadora.



( 4-18. Ajuste del recorrido del prensatelas intermedio electrénico)

Se debe ajustar el recorrido del prensatelas interme-
dio (A) adecuadamente, ya que habra la necesidad
de prevenir el salto de puntadas dependiendo del
espesor o tipo del material.

1) Pulse @ en la pantalla principal de la caja

eléctrica.
2) Al pulsar el “Parametro de ajuste de la maquina”,
se visualiza @ .
Al ingresar la contrasefia “11111111”, se visualiza
la pantalla @ .
3) En la pantalla que se visualiza al pulsar “Ajuste
del seguimiento del prensatelas”, ajuste el para-
| o] e metro (la altura de seguimiento del prensatelas
ha sido ajustada en fabrica a 2 mm al momento
del embarque).

Toput Part
Setting

Flaten Size
] Setting Axis fn Param

[Eﬁg{i:n“ ] Tnflection upesdill Swing Setting

&iv Resolution [ Button Polarity Wotor elip
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( 4-19. Ajuste del soplado de aire para el hilo de la aguja y el hilo de la bobina )

El tubo de soplado @ sopla aire para soplar la
extension del extremo del hilo desde la aguja para
traerla por debajo del disco prensatelas @ al inicio
del cosido, controlando la valvula solenoide del sis-
tema eléctrico.

El extremo del hilo se empuja por el aire entre el
disco prensatelas y el patrdn al inicio del cosido. Si
no se puede empujar el extremo del hilo debido a la
ubicacion y direccion de rendijas en el patron, ajuste
la direccion de soplado del aire para permitir que se
empuje el extremo del hilo por el aire.

Inicie el software de creacion de patron para operar
e procesar el patron a coser.

En la pantalla que se visualiza al hacer clic en “Pro-
cesamiento de operacion” @, haga clic en @ (Ingre-
sar E/S) y cambie “E/S” a 5.

Cambie “Nivel” a “alto” (“bajo” significa “desactiva-
do”). Haca clic en @ (“Retardo”). Cambie “Retardo
(mseg)” a 225.

No se puede utilizar el soplador de aire
del hilo de la aguja y la bobinadora al
mismo tiempo.

1. La bobinadora provee la funcién para
precaticion ~ traer el hilo de la aguja por arriba del
@ prensatelas.

2. El soplador de aire del hilo de la
aguja provee la funcion para traer el
hilo de la aguja por debajo del disco
prensatelas.

— — — — — — — — — —
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(

4-20. Confeccioén de una plantilla )

(1) Mecanizado de una plantilla

Plantilla tipo 12080 con las dimensiones maximas del rango de cosido permisible

Material de la plantilla: Placa PVC

Espesor de la plantilla: Placa PVC con espesor de 1,5 mm

Ajuste el tamafo de la plantilla de acuerdo con la tela y/o patron a coser.

El tamafio no debe exceder las dimensiones maximas de las especificaciones relevantes.

Verifique la complexidad del patrén a coser. Luego, seleccione las ranuras de cosido dentro del rango de
6 mm a 8 mm de acuerdo con la complexidad del patrén.

Se debe disefiar el lugar geométrico de las ranuras de cosido en la plantilla de acuerdo con el patrén a
coser o el mecanizado deseado.

Seleccione la maquina de tallado de patréon adecuada. La plantilla debe mecanizarse por ingenieros califi-
cados que hayan completado con éxito la formacion en el lugar de trabajo.

Tras la conclusion del mecanizado de las plantillas superior e inferior, desbarbe las plantillas y la superfi-
cie superior de la placa de montaje de plantilla.
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AarTe28 e recta; BarTH2S 1. No debe haber rebabas ni tampoco partes agudas
en el borde de la plantilla.
2. Determine el ancho de ranura dentro del rango de
6 a 10 mm de acuerdo con la plantilla del patrén.
Normalmente, se ajusta a 8 mm.
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(2) Instalacién de plantillas

—34—

Mecanice las plantillas superior e inferior segun el
disefo.
1) Coloque la plantilla superior en la plantilla inferior,

como se muestra en la figura, y ajuste de mane-
ra que las ranuras de cosido @) en las plantillas
superior e inferior se alineen.

Fije la cinta exclusiva de plantilla (36 mm de
ancho) en las partes @ , @ , ® y @ como se
muestra en la figura.

2) Para producir costuras mas hermosas, se reco-

mienda fijar con firmeza el material en la posicion
correcta con la cinta de arena, cinta adhesiva de
doble cara, etc. en las ranuras de las plantillas
superior e inferior, o colocar pasadores de posi-
cionamiento en las ubicaciones apropiadas para
prevenir el deslizamiento del material.



( 4-21. Preparacion para cosido)
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6) Lectura de los datos de patrén de cosido

1) Conexion del interruptor de alimentacion principal
Pulse el boton @ para conectar la corriente eléc-
trica principal.

2) Conexion del interruptor de la fuente de aire prin-
cipal
Mueva la valvula de aire principal @ hacia la de-
recha para abrir la fuente de aire principal.

3) Reposicién del equipo
Cuando se repone el equipo pulsando Rwﬂ

@ , la aguja se detiene en su posicion de parada
superior, y el disco prensatelas y el prensatelas
intermedio suben.

4) Lea los datos de patrén a coser, o edite directa-
mente los datos de patrén en el panel de opera-
cion.

Consulte el Manual de instrucciones para el siste-
ma de control computarizado para los detalles.

5) Fijacion de un patrén
Moviendo un patrén vacio (sin material), ajuste
el agujero de posicionamiento @) en la placa de
posicionamiento de patrén en el pasador de posi-
cionamiento. Ajuste los otros agujeros de posicidon
auxiliares @ en los manguitos de posicionamiento
y empujelos completamente hasta que no entren
mas.

1. Si hay una etiqueta IC fijada al patrén, el sistema eléctrico identificara automaticamente el programa de
patrén de cosido que corresponde al patron de entre los patrones almacenados en la etiqueta IC.
2. Si no hay una etiqueta IC fijada al patrén, seleccione manualmente los datos de patrén de cosido que
corresponden al patron relevante en la pantalla de operacion.
* Consulte "4-23. Configuracién del panel de operaciéon™ p.39 para saber cémo utilizar una etiqueta IC.
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8) Colocacion del material a coser
1. Remocién del patrén
Cuando se mueve el patrén a la posicion de reposicion y se pulsa el boton del sujetador @ en el panel de
operacion, los dos cilindros en el médulo lineal de direccidon X liberan el patron. Retire el patrén.

2. Colocacion del material
Coloque el material a coser en el patron. Luego, verifique si el material esta perfectamente dispuesto en

la horizontal. Ademas, fije el material con el método de sujecion que corresponde al patron para prevenir
que el material se mueva fuera de posicion. Si el material tiene un relleno de plumas o algodén, apriete el
material para eliminar el aire tanto cuanto posible.

7) Seleccion de la referencia

Para alinear el lugar geométrico del patron de
cosido con las ranuras de cosido del patrén, se
requiere ajustar una referencia. Especificamente,
ajuste la referencia consultando el Manual de in-
strucciones para el escaner del sistema eléctrico.
Una vez establecida una referencia, visualice

la pantalla de operacion. Cuando se mantiene

el boton @ pulsado, se inicia el cosido de simu-
lacion del lugar geométrico del patrén.

Opere la maquina de coser una vez para verificar
si el lugar geométrico del patron de cosido se
alinea o no con las ranuras de patron. Si no se
alinean, reajuste la referencia.

Para detener la operacion mientras la simulacién
esté en marcha, pulse el boton @ .

9) Ajuste de la reposicion, patron en el cual se coloca el material, y referencia
* Ejecute la reposicion siguiendo el paso 3).
* El manoseo del patrén en el cual se coloca el material se describe en el paso 5).
* Realice el ajuste de referencia siguiendo el paso 7).

10)

11)

12)

Inicio

Pulse el boton de inicio @ en el panel de operacion para iniciar el cosido. Luego, la maquina de coser

entra en el modo de cosido automatico.
Parada temporal

Si ocurre un accidente durante el cosido, pulse el botén de parada temporal @ en el panel de operacion.
Luego, la maquina de coser se detiene inmediatamente.

Reinicio

Una vez solucionado el accidente anteriormente mencionado, gire el botén de parada temporal @ .
Luego, el boton salta y se repone el modo de parada de emergencia. Luego, pulse el botén de inicio @

para reiniciar el cosido automatico.
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(" 4-22. RFIC (Como utilizar una etiqueta IC) )

1. Fijacién de una etiqueta IC
Fije la etiqueta IC @ al patron con una cinta ad-
hesiva de doble cara o algo similar.

2. Escritura de los datos de patron de cosido
1)Ponga la etiqueta IC @ en el punto negro @ en la
mesa de la maquina de coser.

2)Pulse “Menl” @ en la pantalla inicial.
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3)Pulse “Gestion de archivos” @ en la pantalla de
menu.

4)Seleccione los datos de patron de cosido @ que
desee escribir en la etiqueta IC en la pantalla de
archivo de memoria.
Después de seleccionar, pulse “RFID” @ para es-

cribir los datos de patron de cosido en la etiqueta
IC.

3. Carga de los datos de patréon de cosido

1)En la pantalla inicial, pulse el botén “Autobloqueo”
0.

2)Ponga la etiqueta IC con los datos de patrén de
cosido escritos en el punto negro en la mesa.

3)Se leen los datos de patréon de cosido escritos en
la etiqueta IC.
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( 4-23. Configuracion del panel de operaciéon )

Parte LCD del panel tactil

(A

® |Tecla PAUSE Se utiliza para detener el cosido temporalmente.

® |Tecla OPEN Desplaza la placa de elevacion de cilindro hacia arriba y hacia abajo.

® |Tecla PRESS Se utiliza para desplazar el soporte de casete hacia arriba y hacia abajo.
@ |Tecla START Se utiliza para iniciar el cosido.

® |Puerto USB

©

Botdn de reposicion | Se utiliza para reiniciar el panel de operacion.

L)

Puerto COM

RS232C

* Este producto no se suministra con la funcién Wi-Fi.
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Explicacion de la pantalla del panel de operaciéon

02:X47P=2.0
03 :X%|P=3. 0
04: Y] WP=2.0
05:Y®P=2.0

ol

06:YmP=3.0
612 e an | i =
- 5> >j’7;->-| IF} lesl
> FootClip
Frgme Fogt Set®i ngl Nget

Botdn / Visualizacion

Descripcién

Tecla de bloqueo Se utiliza para bloquear el patrén de cosido.

Tecla de enhebrado Se utiliza para enhebrar el cabezal de la maquina.

Tecla de cambio de velocidad |Se utiliza para cambiar la velocidad del eje principal de la maquina de

del eje principal coser.

Tecla de uso del hilo de la Se utiliza para visualizar la cantidad de uso del hilo de la bobina y

bobina para cambiar la pantalla a la pantalla de ajuste. *1

Tecla de conteo de cosido Se utiliza para visualizar el conteo de cosido y para cambiar la panta-
lla a la pantalla de ajuste. *1

Menu Se utiliza para cambiar la pantalla a la pantalla de menu. *1

Tecla de listo Se utiliza para regresar la maquina de coser a su origen.

Tecla de ajuste de referencia

Se utiliza para cambiar la pantalla a la pantalla de ajuste de referen-
cia. *1

Tecla de soporte de casete

Se utiliza para desplazar el soporte de casete.

Tecla del prensatelas

Se utiliza para operar el prensatelas.

Tecla de ajuste del prensate-
las

Se utiliza para cambiar la pantalla a la pantalla de ajuste del prensa-
telas. *1

Tecla de cambio de pagina

Se utiliza para cambiar la pantalla a la pantalla del modo de prueba.
*1

Tecla de prueba

Se utiliza para operar el patron de cosido por salto.

Tecla de retroceso del seg-
mento de linea

Se utiliza para retroceder la maquina de coser a la posicion inicial del
cosido continuo anterior por salto.

Tecla de avance del segmento
de linea

Se utiliza para avanzar la maquina de coser a la posicion inicial del
cosido continuo siguiente por salto.

Tecla de retroceso de puntada
simple

Se utiliza para retroceder la maquina de coser a la puntada anterior. Si
se mantiene esta tecla pulsada, se inicia el modo de retroceso rapido.

Tecla de avance de puntada
simple

Se utiliza para avanzar la maquina de coser a la puntada siguiente. Si
se mantiene esta tecla pulsada, se inicia el modo de avance rapido.

Tecla de archivo

Se utiliza para cambiar la pantalla a la pantalla de seleccién de pa-
trén de cosido.

® 6 & 6 6 66 6 6660 000 6 o o0 e

Seleccién de patrén de cosido

Seleccione el patron de cosido que desee utilizar tocandolo.

*1. Consulte el Manual de instrucciones para el panel de operacion para los detalles.
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( 4-24. Modo de mantenimiento)

El modo de mantenimiento es el modo en el cual se reporta que se requiere el mantenimiento de la maquina
de coser segun su tiempo de funcionamiento para alargar la vida Gtil de la maquina de coser. En este modo,
se visualiza la pantalla de mantenimiento en el panel de operacion. El personal de mantenimiento borrara la
pantalla de mantenimiento ingresando la contrasefia del usuario.
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1) La pantalla de mantenimiento se visualiza cuando
ha llegado el momento de mantenimiento de la
magquina de coser. (Aproximadamente una vez
cada tres meses)

Cuando se pulsa el boton de cancelar €, la pan-
talla de mantenimiento retorna a la pantalla de
cosido. Sin embargo, la pantalla de mantenimien-
to vuelve a visualizarse una hora después.
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2) Cuando se pulsa el boton de ingreso @, se
visualiza la pantalla de ingreso de la contrasefa
del usuario, a condicién de que la contrasefa del
usuario haya sido configurada anteriormente.
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; ;.4,‘;; File ﬂ 3) Afade grasa consultando "5. MANTENIMIENTO

i o DE LA MAQUINA DE COSER" p.68.
rodief S|

4) Ingrese la contrasefa del usuario. Luego, la pan-
talla de mantenimiento retorna a la pantalla de
cosido.
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( 4-25. Lista de parametros )

intermedio cuando ello
baja al final del cosido

Clasifica-
cion S’e los No. Nombre del parametro Rango Vglor Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Mecani- P1 Apertura del sujetador | Si/No Si El sujetacasete sube a cada vez que se
zado au- tras la conclusion del concluye un ciclo de cosido continuo.
tomatico mecanizado automatico
P2 Numero de puntadas 0a8 2 Numero de puntadas durante el cual
a coser al inicio y al el prensatelas intermedio presiona el
final del cosido con el material al inicio y al final del cosido
prensatelas intermedio
bajado
P3 Corte de hilo tras la Si/No Si Se lleva a cabo el corte de hilo a cada
conclusion del mecani- vez que se concluye un ciclo de cosido
zado automatico continuo.
P4 Posicion a la cual la Origen / Origen Origen El origen es el origen de las coordina-
aguja retorna tras la secundario das absolutas.
conclusion del mecani- El ori dari | ori
2ado automatico origen secundario es el origen
secundario (punto de desplazamiento)
anadido al patron.
P5 Si se requiere o no dis- | Si/No No Si la tension del hilo se afloja o no du-
minuir la tensién del hilo rante el salto.
P173 | El pie sujetador se retie- | Si/No No El pie sujetador se retiene mientras se
ne cuando se ajusta esta ajustando una referencia.
una referencia En la “Pantalla principal”, mantenga el
pie sujetador retenido en su posicion
actual mientras desplaza el eje.
(Elevado o bajado) La “Pantalla princi-
pal” se visualiza tras el inicio del panel
de operacién.
P259 | Operacién automatica Si/No No Si se activa o no el sujetacasete al inicio
del sujetador del cosido.
P240 | Operacion del sujetador | Si/No No Si se activa o no el sujetacasete antes
antes del transporte del transporte manual.
manual
P6 Numero de puntadas a | Desactivado/ 1/ | Desacti- | Si el valor de ajuste es “1” 0 “2”, el
coser con superposicion | 2 vado cosido se lleva a cabo una vez o dos
al inicio del cosido veces de manera repetida en la primera
posicion de entrada de la aguja antes
de proceder a la proxima posicion de
entrada de la aguja al momento del
inicio de la maquina de coser.
Ajuste del numero de puntadas de
transporte inverso al inicio del cosido.
En el caso de “Desactivado”, la maqui-
na de coser no repite el cosido.
P7 Numero de puntadas 0a255 0 El mecanismo de liberacion de tension
a coser al inicio del del hilo se desactiva mientras la maqui-
Cosi_do sin_ mecanismp na de coser cose el niumero ajustado de
de liberacion de tension puntadas al inicio del cosido.
del hilo
P147 | Altura del prensatelas 0a4 0,5 Altura del prensatelas intermedio al
intermedio cuando ello inicio del cosido
baja al inicio del cosido
P148 | Altura del prensatelas Oa4 0,5 Altura del prensatelas intermedio al final

del cosido
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Clasifica-

cion Sie los No. Nombre del parametro Rango Vglor Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Mecani- P161 | Ajuste del ancho de Normal / Medio Normal
zado au- oscilacion del prensate- | corte / Aumento
tomatico las al inicio y al final del
cosido
P172 | El prensatelas interme- | Si/No Si El motor del prensatelas intermedio se
dio se repone tras la repone al final del cosido
conclusion de la opera-
cion
P248 | Si se requiere o no el Si/No Si
desplazamiento del eje
antes de ajustar una
referencia
P252 | Error de apertura del Si/No No
sujetador al momento
de ajustar una referen-
cia
P794 | E/S de salida 1 al final | Si/No No
prge | de1a operacion Alto/Bajo Bajo
P795 | E/S de salida 2 al final | Si/No No
p7g7 | de!aoperacion Alto/Bajo Bajo
Velocidad | P8 Velocidad de inicio de la| 100 a 3000 300 Velocidad de cosido de la primera pun-
de inicio primera puntada (r/min) tada
P9 Velocidad de inicio de 100 a 3000 600 Velocidad de cosido de la segunda pun-
la segunda puntada (r/ tada
min)
P10 Velocidad de inicio de la| 100 a 3000 900 Velocidad de cosido de la tercera punta-
tercera puntada (r/min) da
P11 Velocidad de inicio de la| 100 a 3000 1500 Velocidad de cosido de la cuarta punta-
cuarta puntada (r/min) da
P12 Velocidad de inicio de la| 100 a 3000 2100 Velocidad de cosido de la quinta punta-
quinta puntada (r/min) da
P170 | Numero de rotaciones 100 a 3000 1200 Velocidad de pespunte de transporte
del pespunte de trans- inverso
porte inverso (r/min)
P13 Si se requiere o no el Si/No Si Si se inicia la maquina a una baja velo-
inicio suave cidad.
P162 | Si se requiere o no el Si/No No Si se cose la segunda puntada a una
inicio suave para la se- baja velocidad.
gunda puntada al inicio
del cosido.
P163 | Si se requiere o no la Si/No No Las dos puntadas al final de cosido se
reduccion de la veloci- cosen a una baja velocidad.
dad de cosido para las
dos puntadas al final del
cosido
Parame- | P14 Numero maximo de 100 a 3000 S: 3000 Numero maximo de rotaciones del eje
tro de rotaciones del eje princi- H: 1800 principal
velocidad pal (r/min)
P15 Velocidad de salto (mm/ | 100 a 40000 20000 Velocidad de salto
min)
P916 | Velocidad de avance 100 a 20000 5000 Velocidad de desplazamiento durante
lento (mm/min) correccion y creacion de patrones
P160 | Velocidad de pespunte | 100 a 60000 8000 Velocidad de demostracién

de prueba (mm/min)
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Clasifica-

clon Sie los No. Nombre del parametro Rango Vglor Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Parame- P17 Velocidad de cosido 1 100 a 20000 500 Las teclas de ocho direcciones admiten
tro de del botén tras la pulsa- el caso de movimiento manual de la
velocidad cion del boton (mm/min) caja o coleccion de archivos.
Velocidad de operacioén con icono »

P18 Velocidad de cosido 2 100 a 20000 8000 Se admiten teclas de ocho direcciones.
del botdn tras pulsacion Velocidad d e . o
del botén (mm/min) elocidad de operacion con icono [=[=

P19 Velocidad de cosido 3 100 a 20000 1000 Se admiten teclas de ocho direcciones.
del botén tras pulsacion Velocidad d raciGN COn ICONo M
del botn (mm/min) elocidad de operacion con icono krk

P174 | Velocidad 2 del cabezal | 0 a 2000 0 Velocidad de los ejes XY cuando se
de la maquina (mm/s) utiliza una cuchilla laser.

P175 | Velocidad 3 del cabezal | 0 a 2000 0 Velocidad de los ejes XY cuando se
de la maquina (mm/s) utiliza una cuchilla Iaser.

P178 | Velocidad de avance Reduccion / Mini- | Reduc- Velocidad de desplazamiento durante
lento continuo mo / Normal cion creacion de patrén

P773 | Numero de rotaciones | 0 a 3000 0 Velocidad de pespunte de transporte
en la direccion inversa inverso
(r/min)

P774 | Numero de puntadasa | 0a 30 0 Ajuste del numero de puntadas desde
coser a una velocidad el cual se limita la velocidad de cosido
limitada al final del cosi- al final del cosido de un patrén.
do

P775 | Velocidad de cosido 100 a 1800 0 Este parametro se utiliza en combina-
limitada a utilizar al final cién con P774 para obtener el valor de
del cosido velocidad limitada especifica.

Ajuste del | P22 Prohibicion de cosido Si/No Si Prohibicion de cosido durante elevacién
sujetador durante elevacion del del sujetacasete
sujetador

P25 Angulo inicial del sujeta-| 1 a 990 10 Angulo de activacion del sujetador de
dor de hilo al inicio del hilo al inicio del cosido
cosido

P26 Angulo final del sujeta- | 1 a 990 10 Angulo de desactivacién del sujetador
dor de hilo al inicio del de hilo al inicio del cosido
cosido

P27 Angulo inicial del sujeta- | 1 a 990 15 Angulo inicial del sujetador de hilo du-
dor de hilo durante el rante el corte de hilo
corte de hilo

P28 Angulo final del sujeta- | 1.a 990 180 Angulo final del sujetador de hilo duran-
dor de hilo durante el te el corte de hilo
corte de hilo

P781 | Si se requiere o no el Si/No No
sujetador durante el
desplazamiento

P743 | Retardo en la apertura | 0 a 5000 0
del sujetador doble (ms)

P744 | Retardo en el descenso | 0 a 5000 0
del sujetador doble (ms)

Ajuste de | P29 Estado de la bobinadora | Permitido / Prohi- | Permitido | Bobinadora de bobina == s sr
la bobina- de bobina bido .
Estado predeterminado
dora de
bobina P30 Velocidad de bobinado | 100 a 4500 2200 Velocidad de bobinado de la bobina
(r/min)
P31 Ajuste del tiempo dela | 1 a 63000 200 Ajuste del tiempo de la bobinadora de

bobinadora de bobina

(s)

bobina
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Clasifica-

cion Qe los No. Nombre del parametro Rango V?IO" Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Ajuste de | P36 Sujetador al momento | Si/No No El sujetacasete baja al retornar al ori-
reposicion de la reposicion gen.

P264 | El sujetador se abre tras | Si/No Si El sujetador sube al retornar al origen
la reposicion manual por la pulsacién del boton de reposicion.

P38 Método de retorno al XY en simultaneo | XY en si- | XY en simultaneo significa que los ejes
origen / Prioridad de X/ | multaneo | X e Y se reponen en simultaneo a sus

Prioridad de Y origines.
“Preferencia de X” significa que se repo-
ne primero el eje X al origen, y “Pre-
ferencia de Y” significa que se repone
primero el eje Y al origen.

P39 Velocidad del retorno al | 100 a 60000 15000 Velocidad de los ejes XY durante la
origen (mm/min) reposicion al origen

P756- | Ajuste de E/S de salida | OUT1a OUT6/ | Sin ajuste | Ajuste de E/S antes de reposicion

P761 | antes de la reposicion Sin ajuste

P762- Nivel alto / Nivel | Nivel alto

P797 bajo

P649 | Alarma en caso de un Si/No No
error de reposicion

P782- | Ajuste de E/S de salida | OUT1 a OUT6 / Sin ajuste | Ajuste de E/S después del retorno al

P787 | después de la reposi- Sin ajuste origen

p7ss- | “°" Nivel alto / Nivel | Nivel bajo

P793 bajo

Ajuste de | P40 Corte de hilo automatico | Si/No Si Si se lleva a cabo o no el corte de hilo
parada durante parada tempo- automatico en la parada temporal.
temporal ral

P41 Posicion de la aguja Posicion de Posicion | Posicion de la barra de aguja durante
durante la parada tem- | parada superior/ | de parada | |3 parada temporal
poral Posicion de para- | superior

da inferior

P45 Tipo de interruptor de Autobloqueo / Autoblo- Tipo suave de parada temporal, auto-

parada temporal Normal queo bloqueo y normal
Normal rebota automaticamente cuan-
do se lo toca

P799 | No se levanta el prensa-| Si/No No
telas durante la parada
temporal

Ajustes de | P49 Se borra la cantidad Si/No No Si se repone o no a 0 (cero) la canti-

estadisti- remanente de hilo de dad remanente de hilo de la bobina al

cas la bobina al conectar la conectar la corriente eléctrica
corriente eléctrica

P50 La operacion se detiene | Si/No Si En el caso de “Si”, la maquina de coser
cuando se agota el hilo se detiene cuando la longitud consu-
de la bobina mida de hilo de la bobina alcanza la

“longitud total”.

P51 Se habilita el ajuste del | Si/No Si En el caso de “Si”, las estadisticas
contador de hilo de la indican automaticamente la longitud
bobina consumida de hilo de la bobina.

P46 Se borra el contador Si/No Si Si se repone o no a 0 (cero) el contador

de hilo de la bobina al
conectar la corriente
eléctrica

de cosido al conectar la corriente eléc-
trica
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Clasifica-

cion Qe los No. Nombre del parametro Rango V?IO" Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Ajustes de | P47 La operacion continda | Si/No Si Si la operacién continlia o no aun des-
estadisti- después que el conta- pués que el contador de cosido alcance
cas dor haya alcanzado el el valor de ajuste.
valor de ajuste

P48 Se habilita el ajuste del | Si/No Si Si se habilita o no el contador de cosi-
contador do.

P52 Contador de horas de Si/No Si En el caso de “Si”, se habilita la funcién
trabajo de estadisticas del tiempo de mecaniza-

do.

P779 | Modo de conteo de hilo | IN1 a IN4 / Prede- | Predeter- | Modo de estadisticas de la cantidad de
de la bobina terminado minado hilo de la bobina

P780 | Valor de ajuste de la 0 a 600000 0 Ajuste de la cantidad remanente de hilo
cantidad excedente de de la bobina
hilo de la bobina (mm)

Ajuste del | P54 Posicion del sujetador | 0 a 200 0 Posicion del sujetador de hilo al inicio
sujetador de hilo al inicio del cosi- del cosido
de hilo do

P236 | E/S de salida de laser Si/No No Salida de laser

P693 | Habilitacion de cambio | Si/No No
automatico de gancho

Deteccion | P55 Deteccion automatica Si/No Si En el caso de “Si”, se detiene la ope-
de rotura de rotura de hilo racién y se visualiza la descripcién de
de hilo error.

Funcion de deteccion de rotura de hilo

P56 El cortahilos automati- | Si/No Si En el caso de "Si", el corte de hilo se
co cuando se detectan realiza automaticamente después de la
roturas de hilo detecciodn de rotura de hilo.

Después de la rotura del hilo se corta el
hilo.

P57 Se ignora la deteccion | 1 a 255 3 Para el numero de puntadas ajustado
para el nimero ajustado primeramente, no se detecta la rotura
de puntadas durante el de hilo.
cosido

P58 Deteccion del numero 1a255 2 En el de que se detecte la rotura de hilo
efectivo de puntadas en continuamente hasta alcanzar el nume-
el caso de rotura de hilo ro maximo especificado de puntadas

con rotura de hilo, se asume que el hilo
se ha rompido definitivamente.

P237 | E/S de salida de rotura | Si/No No
de hilo

Ajuste de | P60 Numero de rotaciones | 10 a 500 260 Velocidad del eje principal del cortador
rotura de del eje principal del de hilo
hilo cortador de hilo (r/min)

P61 Retardo en el inicio del | 0.01 a 6.55 0.01 Tiempo de retardo al inicio del corte de
cortador de hilo (s) hilo

P62 Tiempo de operacion 0.01 a 6.55 0.15 Tiempo de operacion de la bobinadora
continua de la bobina-
dora (s)

P63 Retardo en la elevacion | 0.01 a 6.55 0.25 Tiempo de retardo al desactivar la bobi-
del prensatelas al des- nadora
activar la bobinadora (s)

P65 Si se corta o no el hilo | Si/No Si Se corta el hilo al momento de salto.
durante el salto des-
pués del cosido

P66 Si se utiliza 0 no la bobi- | Si/No Si Se utiliza la bobinadora.

nadora
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Clasifica-

cion Qe los No. Nombre del parametro Rango V?IO" Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Ajuste de | P169 | Modo de inicio de floje- | Angulo / Retardo | Angulo Método de temporizacién de inicio para
rotura de dad de hilo desactivar el mecanismo de liberacion
hilo de tension de hilo
P168 | Angulo de flojedad de 0a999 850 Angulo de desactivacién del mecanismo
hilo de liberacion de tension de hilo
Ajuste de | P70 La maquina de coser Si/No Si La barra de aguja esta en su posicion
energiza- retorna al estado “para- superior al conectar la corriente eléctri-
cion da con su aguja hacia ca.
arriba” al conectar la
corriente eléctrica
P71 El sujetador retorna Si/No No El casete retorna automaticamente a su
automaticamente a su origen al conectar la corriente eléctrica.
origen al conectar la
corriente eléctrica
P73 Se levanta el pren- Si/No Si El prensatelas sube al conectar la co-
satelas al conectar la rriente eléctrica.
corriente eléctrica
Otros P74 Si se requiere o no la Si/No No En el caso de “Si”, la maquina de coser
ajustes deteccién de la presion se detiene y genera la alarma si la
del aire presion del aire detectada esta baja
durante el trabajo.
P75 Si se requiere o no la Si/No No La habilitacion significa que el mecani-
operacion repetitiva zado ciclico del mismo archivo comien-
za después de se conectar la corriente
eléctrica.
P76 Tiempo de mecanizado | 1 a 65535 1440 Tiempo total de mecanizado ciclico:
repetitivo (min) Una vez transcurrido el tiempo ajusta-
do, el mecanizado ciclico se detiene.
P77 Intervalo de mecaniza- | 0a 20 2 Intervalo desde la conclusion del meca-
do repetitivo (s) nizado hasta el reinicio del mecanizado
en el modo de mecanizado ciclico.
P78 Posicion de final de Retorno a 0 (cero) | Retorno a | Retorno a 0 (cero):
trabajo / Posicion de 0 (cero) Todas las coordenadas de los ejes XY
inicio de cosido / retornan a 0 (cero); La maquina de co-
Predeterminado ser termina el cosido; Punto de reposi-
cion
Lado derecho:
Posicién del extremo derecho dentro
del rango de mecanizado
Posicién de inicio de cosido:
Primer punto de cosido del archivo de
mecanizado
Predeterminado:
La maquina de coser se detiene tras la
conclusion del mecanizado
P395 | Método de reconoci- Caodigo de barras | Etiqueta | Por numero de serie de archivo: Modo
miento de plantilla | Etiqueta electro- | electréni- | de identificacion de cddigo de barras
nica ca Por nombre de archivo: Modo de identi-
ficacion de etiqueta electrénica
P81 Estilo de interfaz Clasico / Simple | Clasico Clasico: Estilo de botén del cuerpo
virtual
Simple: Estilo de botén plano
P681 | Se inicia el modo de XY en simultaneo | XY en si-
movimiento antes de la | / Prioridad de X/ | multaneo

operacion

Prioridad de Y
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Clasifica-

cion Qe los No. Nombre del parametro Rango V?IO" Significado del parametro y comentario
parame- estandar
tros
Otros P755 | Modo de salto durante | Prioridad de X/ Prioridad | Modo de desplazamiento de salto
ajustes operacion Prioridad de Y / de X
XY en simultaneo
P241 | Conexion a la pantalla | Si/No No En el caso de “Si”, se puede visualizar
extendida la informacion acerca del archivo de
operacion en la pantalla adicional exter-
na.
P79 Transporte inverso tras | 0 a 160 0
la parada de la aguja
del eje principal
P242 | Aviso de voz Alto / Medio / Bajo | Desacti- | “Alto”, “Medio” y “Bajo” se refieren res-
/ Desactivado vado pectivamente a la altura del sonido.
P21 Habilitacién de la Si/No Si Tras la re-energizacion de la maquina
funcién de memoria de coser, se reanuda la secuencia de
durante fallo de energia cosido que estaba en ejecucion antes
del fallo de energia para continuar el
cosido desde tal secuencia interrumpi-
da.
P194 | Si se habilita o no el Si/No No

archivo en la separacion
de la etiqueta electroni-
ca
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( 4-26. Lista de codigos de error )

Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
EO001 | No hay reposicion La maquina no se repone o se Haga clic en el botdn “Reponer” para
repone de manera anormal tras la ejecutar la reposicion.
conexioén de la corriente eléctrica.
E002 | No pudo encontrar la sefial | 1.El sensor de limite del eje X esta 1. Verifique el cableado del sensor, dispa-
de cero de X defectuoso o el cableado esta re el sensor manualmente, y comprue-
danado. be si hay cualquier cambio en el texto
de limite X “prueba de ingreso” en la
pantalla. Reemplace sin cambios.
2.Los tornillos del sensor o del de- 2. Verifique la estructura.
flector estan flojos, o un atasca-
miento mecanico esta impidiendo
el movimiento del sensor.
3.Errores de parametro, tal como la | 3.Reponga o redireccione los parametros.
direccion de reposicion del eje X,
polaridad, tamano del plato, etc.
E003 | No pudo encontrar la senal Consulte E002 Método de tratamiento de
decerodeY errores.
E004 | No pudo encontrar la senal Consulte E002 Método de tratamiento de
decerodeZ errores.
E005 | No pudo encontrar la sefial Consulte E002 Método de tratamiento de
de cerode U errores.
E006 | No pudo encontrar la sefial Consulte E002 Método de tratamiento de
de cero de Extender errores.
EO007 | Huso sin sefal de cero 1.El cableado del codificador de 1. Verifique el cableado del codificador de
interno huso esta danado. huso.
2.El codificador del huso esta ave- 2.Reemplace el motor del huso.
riado.
3.La placa de alimentacion esta 3.Reemplace la placa de alimentacion.
defectuosa.
4.El motor esta averiado. 4.Reemplace el motor.
E020 | Sobretensién del eje X 1. Sobretensién cuando la carga 1.Disminuya la velocidad en vacio.
esta muy pesada y la velocidad en
vacio estd muy rapida para parar.
2.La placa principal o la placa de 2.Verifique la tension actual de los ejes
alimentacion esta defectuosa, y la XZ en la vista previa de la unidad
tension de deteccion del eje X ha interna de la vista previa de impulsién
excedido los 92 V. de ajustes auxiliares en el menu de la
pantalla, y si no esté entre 80 y 92 V,
esto significa que la placa de alimen-
tacion esta defectuosa, y se requiere
reemplazar la placa de alimentacion. S
uno de ellos esta dentro de este rango,
esto significa que la placa base esta
defectuosa y se requiere reemplazarla.
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Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E021 | Subtension del eje X 1.La tension de la red estd muy baja | 1. Verifique si la tensién del impulsor del
eje X esta inferior a 180 V y compruebe
si hay un dispositivo de alta potencia
alrededor del dispositivo que arranca y
para con frecuencia. Dependiendo de
la condicion, instale un estabilizador de
tension.
2.Fallo de la placa de alimentacion 2.Reemplace la placa de alimentacion.
E022 | Sobrecorriente del hardwa- | 1.El motor del eje X esté averiado o | 1.Reemplace el motor.
re del eje X el cableado del motor esta dafiado
y en cortocircuito.
2.La placa base esta defectuosa. 2.Reemplace la placa base.
E023 | Sobrecorriente del software | 1.Los parametros estan incorrectos. | 1.Reponga o redireccione los parametros.
del impulsor del eje X 2.El motor esta atascado. 2. Verifique la maquinaria.
3.El motor esta averiado o el ca- 3. Verifique y reemplace el motor.
bleado del motor esta dafiado y
en cortocircuito.
4.La placa de alimentacion esta 4.Reemplace la placa de alimentacion.
defectuosa.
E024 | Fallo del codificador del eje | 1.Se reporta como muy rapido 1.Disminuya la velocidad en vacio.
X cuando esta se moviendo.
2.Contacto deficiente o defectuoso 2. Verifique el cableado o reemplace el
del cable del codificador motor.
3.La maquina se ha atascado y 3.Inspeccione la maquinaria.
parado el motor.
4.La placa base esta defectuosa. 4.Reemplace la placa base.
5.El motor esta averiado. 5.Reemplace el motor.
E025 | Desconexién del eje X 1.El enchufe del motor no esta 1. Verifique el cableado.
insertado o su contacto esta defi-
ciente
2.El cable del motor esta desconec- | 2. Reemplace el motor.
tado o dafiado
3.La placa base esta defectuosa. 3.Reemplace la placa base.
E026 | Sobrecarga del eje X El eje X esta sobrecargado. Disminuya la carga.
E027 | Fallo del médulo de mues- Ponga la alarma en espera.
treo AD del eje X
E028 | Fallo del modulo de mues- | 1.Arranque anormal 1.Reinicie.
treo AD del eje X 2.La placa base esta defectuosa. 2.Reemplace la placa base.
E029 | Sobrecalentamiento del eje | Sobrecarga del impulsor Disminuya la carga.
X
EO030 | Sobretension del eje Y Consulte E020 Método de tratamiento de
errores.
EO031 | Subtension del eje Y Consulte E021 Método de tratamiento de
errores.
E032 | Sobrecorriente del hardwa- Consulte E022 Método de tratamiento de
re deleje Y errores.
E033 | Sobrecorriente del software Consulte E023 Método de tratamiento de
deleje Y errores.
E034 | Fallo del codificador del eje Consulte E024 Método de tratamiento de

Y

errores.
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Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E035 | Desconexioén del eje Y Consulte E025 Método de tratamiento de
errores.
E036 | Sobrecarga del eje Y Consulte E026 Método de tratamiento de
errores.
E037 | Fallo del médulo de mues- Ponga la alarma en espera.
treo AD del eje Y
E038 | Fallo del moédulo de mues- Consulte E028 Método de tratamiento de
treo AD del eje Y errores.
E039 | Sobrecalentamiento del eje Consulte E029 Método de tratamiento de
Y errores.
E040 | Sobretension del eje Z Consulte E020 Método de tratamiento de
errores.
E041 | Subtensién del eje Z Consulte E021 Método de tratamiento de
errores.
E042 | Sobrecorriente del hardwa- Consulte E022 Método de tratamiento de
re del eje Z errores.
E043 | Sobrecorriente del software Consulte E023 Método de tratamiento de
del impulsor del eje Z errores.
E044 | Fallo del codificador del eje Consulte E024 Método de tratamiento de
4 errores.
E045 | Desconexioén del eje Z Consulte E025 Método de tratamiento de
errores.
E046 | Sobrecarga del eje Z Consulte E026 Método de tratamiento de
errores.
E047 | Fallo del médulo de mues- Ponga la alarma en espera.
treo AD del eje Z
E048 | Fallo del modulo de mues- Consulte E028 Método de tratamiento de
treo AD del eje Z errores.
E049 | Sobrecalentamiento del eje Consulte E029 Método de tratamiento de
Z errores.
E050 | Sobretensién del impulsor Consulte E020 Método de tratamiento de
del cortador errores.
E051 | Subtensién del impulsor del | 1.La tensién de la red esta muy 1. Verifique si la tension del impulsor del
cortador baja. eje del cortador de hilo esta inferior a
180 V y compruebe si hay un dispositivo
de alta potencia alrededor del disposi-
tivo que arranca y para con frecuencia.
Dependiendo de la condicion, instale un
estabilizador de tension.
2.La placa de alimentacioén esta 2.Reemplace la placa de alimentacion.
defectuosa.
E052 | Sobrecorriente del hardwa- Consulte E022 Método de tratamiento de
re del impulsor del cortador errores.
E053 | Sobrecorriente del software Consulte E023 Método de tratamiento de
del impulsor del cortador errores.
E054 | Fallo del cortador del impul- Consulte E024 Método de tratamiento de

sor del cortador

errores.

—-51 -




Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E055 | Circuito abierto del impul- 1.Mal contacto del asiento del motor | 1. Verifique el cableado.
sor del cortador 2.El cable del motor esta desconec- | 2.Reemplace el motor.
tado o dafiado.
3.El modulo de corte de hilo esta 3.Reemplace el médulo de corte de hilo.
defectuoso.
E056 | Sobrecarga del impulsor Consulte E026 Método de tratamiento de
del cortador errores.
E057 | Diferencia de posicion del Consulte E027 Método de tratamiento de
impulsor del cortador errores.
E058 | Fallo del muestreo AD del Consulte E028 Método de tratamiento de
impulsor del cortador errores.
E059 | Sobrecalentamiento del Consulte E029 Método de tratamiento de
impulsor del cortador errores.
E060 | Sobretension del eje princi- | 1.La tension de la red estda muy alta. | 1. Verifique la unidad interna para ver si la
pal tension del huso esta mas alta que 400
V, verifique si la tensién de suministro
de CA fluctiia de manera anormal, y
compruebe si hay un dispositivo de
alta potencia alrededor del dispositivo
que arranca y para con frecuencia.
Dependiendo de la condicién, instale un
estabilizador de tension.
2.Fallo de la placa de alimentacion 2.Reemplace la placa de alimentacion.
E061 | Subtension del eje principal | 1.La tensién de la red esta muy 1. Verifique la unidad interna para ver si
baja. la tensién del huso esta mas baja que
180V y compruebe si hay un dispositivo
de alta potencia alrededor del disposi-
tivo que arranca y para con frecuencia.
Dependiendo de la condicion, instale un
estabilizador de tension.
2.Fallo de la placa de alimentacion 2.Reemplace la placa de alimentacion.
E062 | Sobrecorriente del hardwa- | 1.El motor del eje X esté averiado o | 1.Reemplace el motor.
re del eje principal el cableado del motor esta dafiado
y en cortocircuito.
2.La placa base esta defectuosa. 2.Reemplace la placa base.
E063 | Sobrecorriente del software | 1.Los parametros estan incorrectos. | 1.Reponga o redireccione los parametros.
del eje principal 2.El motor esta atascado. 2. Verifique la maquinaria.
3.El motor esta averiado o el ca- 3. Verifique y reemplace el motor.
bleado del motor esta dafiado y
en cortocircuito.
4.La placa de alimentacion esta 4.Reemplace la placa de alimentacion.
defectuosa.
E064 | Fallo del codificador del eje | 1.El cableado del codificador esta 1. Verifique el cableado del codificador del
principal dafiado motor.
2.El codificador esta averiado. 2.Reemplace el motor del huso.
E065 | Bloqueo del rotor del eje 1.La carga esta muy pesada. 1.Disminuya la carga.
principal 2. Atascamiento mecanico del huso | 2.Verifique la maquina.
E066 | Deteccion de bloqueo del La carga del huso esta muy grande. | Verifique si hay problemas en la estructura

rotor del eje principal

mecanica del huso.
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Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E067 | Proteccion del hardware 1. El motor esta averiado o el ca- 1. Verifique y reemplace el motor.
del servo Y bleado del motor esta dafiado y
en cortocircuito.
2.El motor esta atascado. 2. Verifique la maquinaria.
3.La placa del servo Y esta defec- 3.Reemplace la placa del servo Y.
tuosa.
4.Los parametros estan incorrectos. | 4.Reponga o redireccione los parametros.
E068 | HOC del servo Y Ponga la alarma en espera.
E069 | Fallo de correccién inicial Consulte E028 Método de tratamiento de
del médulo AD del servo Y errores.
EQ070 | Excepcion de almacena- Anormalidad del chip de memoria Reemplace el chip.
miento de parametro del
servo Y
EO071 | Anormalidad del parametro | Error de configuracion de parame- Verifique la configuracion de los parame-
del servosistema Y tros tros.
E072 | Fallo del médulo de mues- Consulte E028 Método de tratamiento de
treo AD del servo Y errores.
E073 | Desconexién del codifica- 1.El codificador del servo Y esta con | 1.Verifique la linea del codificador del
dor del servo Y mal contacto o desconectado. servo Y.
2.El servomotor Y esta averiado. 2.Reemplace el servomotor Y.
3.La placa del servo Y esta defec- 3.Reemplace la placa del servo Y.
tuosa.
EO074 | Interferencia AB del codifi- | 1.El programa de la placa del servo | 1.Verifique los itemes “Unidad interna”,
cador del servo Y Y es de una versién antigua. “Servo Y” y “Numero de la version” en
la pantalla. 1 significa que se requiere
enviar la version antigua a la fabrica
para actualizar el programa.
2.Mal contacto o cable roto del codi- | 2.Verifique el cable del codificador.
ficador del servo
EQ75 | Interferencia Z del codifica- Consulte E074 Método de tratamiento de
dor del servo Y errores.
EQ76 | Subtension de la barra Consulte E410 Método de tratamiento de
colectora del servo Y errores.
EQ77 | Sobrecorriente del software Ponga la alarma en espera.
del servo Y
EQ078 | Sobrecorriente del servo- Consulte E023 Método de tratamiento de
motor Y errores.
EQ079 | Sobrecarga del servomotor Consulte E026 Método de tratamiento de
Y errores.
E080 | Sobrecarga del servoimpul- Consulte E026 Método de tratamiento de
sorY errores.
E081 | Sobrecalentamiento del Sobrecarga del motor Disminuya la carga.
servomotor Y
E082 | Sobrecalentamiento del Consulte E029 Método de tratamiento de
servoimpulsor Y errores.
E083 | Anormalidad del ventilador Ponga la alarma en espera.

del servo Y
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Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién

go de

error

E084 | Sobrevelocidad del servo Y | 1.El cableado y el cable del codifi- 1. Verifique si el cableado del cable de ali-

cador estan incorrectos. mentacion del servomotor y el cable del
codificador estan correctos y sin dafios.
2.La salida de la frecuencia de im- 2.La salida de la frecuencia de impulsos
pulsos por el controlador esta muy por el controlador esta muy grande.
grande.
3.La relacién de engranaje electré- | 3.Disminuya la relaciéon de engranaje
nico esta muy grande. electronico.
4.El ajuste de ganancia del servo 4.Intente ajustar nuevamente la ganancia
esta muy grande. del servo manualmente o automatica-
mente.

E085 | La desviacion de la posi- 1.El programa de la placa del servo | 1.Verifique los itemes “Unidad interna” y
cion del servo Y esta muy Y es de una versién antigua. “Servo Y” en la pantalla. Ninglin nimero
grande. de version significa que se requiere en-

viar la versién antigua a la fabrica para
actualizar el programa.
2. Atascamiento mecanico 2. Verifique la maquinaria.
E086 | Fallo de fase de tension de | 1.El cableado del motor esta dafia- | 1.Verifique el cableado del motor.
la barra colectora del servo do.
Y 2.El motor esta averiado. 2.Reemplace el motor.
3.La placa del servo Y esta defec- 3.Reemplace la placa del servo Y.
tuosa.

EQ87 | Error de secuencia de fase | Secuencia de fase del cableado Instale el cableado en la secuencia de
del servomotor Y incorrecta fase correcta.

EO088 | Error de ingreso de corrien- Ponga la alarma en espera.
te nominal del servoimpul-
sorY

E089 | Sobrecarga del resistor del Ponga la alarma en espera.
servofreno Y

E090 | Sobrecalentamiento del co- Ponga la alarma en espera.
dificador absoluto del servo
Y

E091 | Tension baja de la bateria Bateria agotada Reemplace la bateria.
del servo Y

E092 | Pérdida de informacion de Ponga la alarma en espera.
la posicion del servo Y

E093 | Falta de correspondencia El modelo del motor no corresponde. | Reemplace el servomotor.
de servomotor y servoim-
pulsor de Y

E094 | Fallo de retorno al origen 1.Hay un problema con el codifica- 1.Revise el codificador.
del servo Y dor.

2.Hay un problema con la direccion | 2.Revise la direccion del impulsor.
del impulsor.

3.La resistencia de limite de corrien- | 3.Disminuya la tensiéon de suministro
te de impulso esté grande. eléctrico.

E095 | Fallo del suministro eléctri- Ponga la alarma en espera.
co principal del servo Y

E096 | Fallo de aprendizaje del Ponga la alarma en espera.

angulo de desplazamiento
del servo Y
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E097 | Apagado y reinicio de la 1.Carga excesiva 1.Disminuya la carga de funcionamiento.
corriente eléctrica del servo | 2.Proteccion de sobrecalentamiento | 2.Realice el tratamiento de enfriamiento.
Y 3.El tornillo o tuerca esta danado(a). | 3.Realice el mantenimiento de los acce-
sorios.
E098 | Error LAN9252 de iniciali- Ponga la alarma en espera.
zacion del servo Y
E099 | Interrupcion de comunica- Ponga la alarma en espera.
cion entre DSP y ESC del
servo 'Y
E100 | Interrupciéon de comunica- Ponga la alarma en espera.
cion entre servo Y y equipo
host a través de cable de
red
E101 | Sélo lectura de parametros Ponga la alarma en espera.
de PDO del servo Y
E102 | PDO del servo Y no tiene Ponga la alarma en espera.
indice a encontrar
E103 | Tiempo de sincronizacion Ponga la alarma en espera.
de ajuste de PDO del servo
Y fuera de rango
E104 | Datos de PDO del servo Y Ponga la alarma en espera.
fuera de rango
E105 | Fallo de puesta a tierrade | 1.Secuencia de fase errada 1.Ajuste la secuencia de fase.
UVW del servo Y 2.La tension de suministro eléctrico | 2.Disminuya la tensién de suministro
esta muy alta. eléctrico.
E106 | Fallo de identificacion de Ponga la alarma en espera.
inercia del servo Y
E107 | Fallo de lectura y escritura Ponga la alarma en espera.
de EEPROM del codifica-
dor del servo Y
E108 | Limite positivo de la posi- Ponga la alarma en espera.
cion del servo Y
E109 | Limite negativo de la posi- Ponga la alarma en espera.
cion del servo Y
E110 | Rango de ajuste incorrecto Ponga la alarma en espera.
de la relacion de engranaje
electronico del servo Y
E111 | Frecuencia de impulso de Ponga la alarma en espera.
entrada del servo Y muy
alta
E112 | Proteccion del hardware 1. El motor esta averiado o el ca- 1. Verifique y reemplace el motor.
del huso bleado del motor esta dafiado y
en cortocircuito.
2.El motor esta atascado. 2. Verifique la maquinaria.
3.El mddulo del huso de la placa de | 3.Reemplace la placa de alimentacion.
alimentacion esta defectuoso.
E113 | Codificador del huso ave- 1.Mal contacto o cable roto del codi- | 1. Verifique la linea del codificador del

riado

ficador del huso

2.El motor del huso esta averiado.

huso.
2.Reemplace el motor del huso.
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E114 | Interferencia AB del codifi- 1.El programa de la placa de 1. Verifique los itemes “Unidad interna” y
cador del huso alimentacién es de una version “Numero de la version” en la pantalla. 1
antigua. significa que se requiere enviar la ver-
sion antigua a la fabrica para actualizar
el programa.
2.Mal contacto o cable roto del codi- | 2.Verifique el cable del codificador.
ficador del huso
E115 | Interferencia Z del codifica- Consulte E114 Método de tratamiento de
dor del huso errores.
E116 | Datos de multi-giro del Consulte E092 Método de tratamiento de
huso fuera de rango errores.
E117 | Sobrecalentamiento del co- Consulte E090 Método de tratamiento de
dificador absoluto del huso errores.
E118 | La tension de la bateria del Consulte E091 Método de tratamiento de
huso estd muy baja. errores.
E119 | Pérdida de la posicion de Ponga la alarma en espera.
multi-giro del huso
E120 | Sobrecarga del motor del Consulte E026 Método de tratamiento de
huso errores.
E121 | Sobrecarga del impulsor Consulte E026 Método de tratamiento de
del huso errores.
E122 | Sobrecarga del resistor del Consulte E089 Método de tratamiento de
freno del huso errores.
E123 | Sobrecalentamiento del Consulte E415 Método de tratamiento de
motor del huso errores.
E124 | Sobrecalentamiento del Consulte E416 Método de tratamiento de
impulsor del huso errores.
E125 | Subtension de la barra Consulte E410 Método de tratamiento de
colectora del huso errores.
E126 | Sobrepresion de la barra Ponga la alarma en espera.
colectora del huso
E127 | Apagado del suministro Ponga la alarma en espera.
eléctrico principal del huso
E128 | Sobrecorriente del software Consulte E412 Método de tratamiento de
del huso errores.
E129 | Limite de avance de la Ponga la alarma en espera.
posicion del huso
E130 | Limite negativo de la posi- Ponga la alarma en espera.
cion del huso
E131 | Error de la relacion de en- Ponga la alarma en espera.
granaje electrénico del huso
E132 | La frecuencia de impulsos Ponga la alarma en espera.
de entrada del huso esta
muy alta.
E133 | Desviacion excesiva de la 1.El programa de la placa del huso 1. Verifique los itemes “Unidad interna” y

posicion del huso

es de una version antigua.

2.Atascamiento mecanico

“Huso” en la pantalla. Ningin nimero
de version significa que se requiere en-
viar la versioén antigua a la fabrica para
actualizar el programa.

2.Verifique la maquinaria.
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E134 | Sobrevelocidad del huso 1.Error del cableado 1. Verifique la linea.
2.La aceleracion esta muy alta. 2.Reduzca la aceleracion.
3.La tension de la red estda muy baja. | 3. Verifique la potencia de entrada.
4.Potencia baja del huso 4. Seleccione un huso con un nivel de
potencia grande.
5. Cortocircuito a tierra del huso 5. Verifique si el huso esta en cortocircuito
atierra.
E135 | Fallo de retorno al origen Ponga la alarma en espera.
del eje principal
E136 | Pérdida de fase de la ten- Ponga la alarma en espera.
sion de la barra colectora
del huso
E137 | Error de secuencia de fase | Secuencia de fase invertida Mida con un multimetro para restablecer
del motor del huso la secuencia de fase correcta.
E138 | Cortocircuito a tierra de Consulte E105 Método de tratamiento de
uvw errores.
E200 | Alarma del impulsor de XY | 1.El cableado del impulsor esta 1. Verifique el cableado.
danado.
2.El impulsor esta averiado. 2.Reemplace la placa base.
E201 | Alarma del impulsor de X Consulte E200 Método de tratamiento de
errores.
E202 | Alarma del impulsor de Y Consulte E200 Método de tratamiento de
errores.
E203 | Error del motor principal 1.El bobinado esta normal, pero 1. Verifique los itemes “Vista previa de la

ocasionalmente el trabajo reporta
que el software y el hardware de
la placa de alimentacion son muy
antiguos.

2.El huso esta atascado.

3.Los parametros, como P665 a
P668, estan incorrectos.

4.El cable del codificador del huso
esta roto o con mal contacto.

5. El motor del huso esta averiado.

6.El hardware de la placa de ali-
mentacién o de la placa base esta
defectuoso.

7.La placa base y la placa de ali-
mentacion conectadas a la linea
de ensayo general estan con mal
contacto.

” o«

unidad interna”, “Huso” y “Numero de la
version” en la pantalla.
Si estd inferior a 2, se requiere actuali-
zar el programa.

2.Verifique la maquinaria con rotacion
manual.

3.Reponga o redireccione los parametros.

4. Verifique el cable, verifique manual-
mente si la pantalla QEP cambia un
ciclo y compruebe si el item “Nivel de
bit 0 del huso” cambia una vez. Si no
hay cambio, esto significa que el cable
del codificador esta roto o el motor esta
averiado o la placa de alimentacién
esta defectuosa.

5.Reemplace el motor del huso.

6.Reemplace la placa de alimentacion o
la placa base.

7.Verifique el cable de conexion.

— 57 -




Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E204 | Error de direccion del motor | 1.El parametro de direccion del 1.Cambie el parametro de direccion del
principal motor principal esta ajustado inco- motor principal en el software o en la
rrectamente. pantalla.
2.Se reporta ocasionalmente como | 2.Reemplace la placa de alimentacion.
un fallo de la placa de alimenta-
cion.
E205 | El bastidor de presion no El bastidor de corriente esta en el Haga clic en el boton “Bastidor” para bajar
baja. estado elevado. el bastidor de presion.
E206 | Fallo de la placa principal 1.Cable del cabezal danado 1. Verifique la linea de conexion de la
2.La placa principal esta defectuo- placa principal.
sa. 2.Reemplace la placa principal.
3.La placa base esta defectuosa. 3.Reemplace la placa base.
E207 | Error de limite de tiempo de | 1.El cableado o sensor de E/S de 1.Pruebe el cableado o sensor.
E/S de entrada entrada correspondiente esta roto.
2.No se puede disparar el mecanis- | 2.Verifique la estructura mecanica.
mo de E/S de entrada correspon-
diente.
3.Error de ajuste de parametro o 3. Verifique o redireccione los parametros
archivo e archivos de procesamiento.
4.El sensor o la placa PCB en don- | 4.Compruebe si se puede disparar la E/
de se ubica la E/S correspondien- S correspondiente manualmente en la
te esta defectuoso(a). pantalla “Prueba de entrada”, y en caso
negativo, reemplacela.
E208 | Presioén del aire insuficiente | 1.Presion del aire insuficiente 1.Compruebe si el suministro de aire esta
normal.
2.Fallo del dispositivo de detecciéon | 2.Verifique el dispositivo de deteccion de
de presion presion del aire.
E209 | El motor de tijeras no esta 1.Los parametros estan incorrectos, | 1.Reponga los pardmetros.
en la posicion correcta. tal como la polaridad del corte de
hilo.
2.Cableado incorrecto o roto del 2.Verifique el cableado o reemplace el
sensor de cero del cortador. Sensor.
3.El acoplamiento del sensor o del 3.Inspeccione la maquinaria.
motor esta flojo o desviado.
4.El motor de tijeras esta atascado. | 4.Verifique el motor de tijeras.
5. Motor averiado 5.Reemplace el motor.
6.La placa del impulsor correspon- 6.Reemplace la placa del impulsor corres-
diente al motor esta defectuosa. pondiente.
E210 | Fallo del motor del prensa- | 1.Error de ajuste de parametro de 1.Cambie el parametro de cero P687.

telas

cero

2.Si es una posicién cero externa, el
cableado del sensor de posiciéon
cero esta incorrecto o averiado, o
la instalacion esta floja.

3.Si es una posicidn cero del codifi-
cador del motor, la linea del codifi-
cador esta defectuosa o averiada.

4.El motor del prensatelas esta atas-
cado o el acoplamiento esta flojo.

5.Motor averiado

6.La placa del impulsor correspon-
diente al motor esta defectuosa.

2. Verifique el cableado o reemplace el
Sensor.

3. Verifique linea del codificador o reem-
place el motor.

4. Verifique la estructura mecanica.

5.Reemplace el motor.

6.Reemplace la placa del impulsor corres-
pondiente.
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E211 | El motor de agarre de Verifique si la sefal de cero del motor de
cableado no esta en la agarre de cableado esta normal.
posicion correcta.

E212 | Los cortadores no estan en | 1.El cableado del sensor esta inco- | 1.Verifique el cableado o reemplace el
la posicion correcta. rrecto o dafado. Sensor.

2.Desviacion de la posicién de mon- | 2.Ajuste la posicion de instalacion del

taje del sensor Sensor.

3.El motor del cortador esta atasca- | 3.Verifique el motor del cortador.

do o flojo.
4.Error de ajuste de parametro 4.Reponga o redireccione los parametros.
5.Anormalidad de E/S de activacién | 5.Haga la prueba de corte de la funcién
del impulsor del cortador de con- de E/S correspondiente, tal como E/S
trol o fallo de la valvula de gas de elevacion.
6. Motor averiado 6.Reemplace el motor.
7.Linea de control incorrecta o im- 7.Verifique la linea o reemplace el impul-
pulsor defectuoso SOr.
E213 | Linea averiada 1.El hilo de cosido esta roto. 1.Enhebre la aguja nuevamente.

2.Fallo del dispositivo de detecciéon | 2.Verifique el dispositivo de deteccion de

de desconexion desconexién y compruebe el sensor en
la interfaz de “Prueba de entrada”.
3.Error de parametro 3.Reponga los parametros.
E214 | Se ha llenado la cantidad Se visualiza cuando “Conteo actual 1. Verifique el valor actual de piezas redi-
de trabajo. de piezas” ha alcanzado “Conteo sefiadas o el numero total de piezas.
total de piezas” en las estadisticas 2.Se no se requiere contar las estadis-
de procesamiento. ticas, se puede desactivar la funcién
de conteo de piezas en “Ajustes de
estadisticas”.
E215 | Se ha utilizado hasta la La “Longitud de uso de estado” de la | 1.Se requiere cambiar el gancho de la
linea inferior. interfaz de estadisticas de procesa- bobina y reponer la longitud total de la
miento esta mayor que o igual a la botina correspondiente.

“Longitud total de la linea inferior”. 2.Se no se requiere utilizar las esta-
disticas de la linea inferior, se puede
desactivar esta funcion en los “Ajustes
de estadisticas”.

E216 | El archivo es muy grande. El nimero de puntadas del archivo Se requiere reemplazar por archivos de
de graficos ha excedido el rango graficos menores.

maximo.

E217 | No hay archivo de trabajo. | 1.En el archivo de bloqueo, si la 1.Se requiere escanear nuevamente o

etiqueta electrénica no escanea
el nombre del grafico existente,
pulse Iniciar.

2.Fallo de transferencia de archivos
de pantalla y placa base

cambiar los archivos de graficos.

2.Verifique el cable de la pantalla y actua-
lice el programa de la pantalla y de la
placa base.
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E218 | Esperando datos de traba- | 1.El archivo es muy grande y la 1.Se requiere esperar un rato para que
jos placa base esta esperando que desaparezca automaticamente.
la pantalla transfiera los archivos
durante el procesamiento.
2.El cable de la pantalla esta con 2.Verifique la linea de la pantalla.
mal contacto o desconectado.
3.La linea de la pantalla esta sujeta | 3.Separe los cables de la pantalla de ca-
a una fuente de interferencia fuer- bles de interferencia fuerte tales como
te. cables de alimentacion del motor.
4.El programa de la pantalla o de la | 4 Actualice al programa mas reciente
placa base es muy antiguo. para la pantalla o para la placa de base.
5.El hardware de la pantalla o de la | 5.Pruebe si se puede actualizar el pro-
placa base esta defectuoso. grama de la placa base; pruebe si la
comunicacion esta normal en la interfaz
“Transmision de prueba”, y reemplace
el hardware si esta anormal.
E219 | Fallo eléctrico. Pongase en | Excepcion del hardware de la placa | Péngase en contacto con el fabricante del
contacto con el fabricante. | base equipo.
E220 | Archivo de actualizacion 1.El archivo de actualizacion no es 1. Utilice el archivo de actualizacion co-
incorrecto adecuado para este sistema. rrespondiente, a decir, un sistema BP01
s6lo puede actualizar un programa
BPO1.
2.El archivo de actualizacion esta 2.Compruebe si el archivo de actualiza-
dafado. cién en la memoria flash USB no esta
dafado.
E221 | Error de tipo de archivo de | El archivo de actualizacién esta Se debe seleccionar el tipo correspon-
actualizacién dafiado o no es adecuado para este | diente de archivo de actualizacién.
sistema.
E222 | No pudo actualizar Excepcién del hardware de la placa | Péngase en contacto con el fabricante del
base equipo.
E223 | El archivo de actualizacién | La version del archivo de actualiza- | El sistema no es el archivo de actualiza-
no es del mismo fabricante | cién no corresponde. cion legal correspondiente.
OEM.
E224 | No se puede conectar la 1.La conexidn entre la placa princi- | 1.Verifique el cable de la placa principal.
placa principal. pal y la placa base esta interrum-
pida o la interfaz esta floja.
2.Fallo del hardware de la placa 2.Reemplace la placa principal o la placa
principal o de la placa base. base.
E225 | Conectando la placa de 1.La interfaz del cable de la pantalla | 1.Verifique el cable de la placa para ver si
control principal... esta floja o dafada. esta con mal contacto o dafiado.
2.Fallo del hardware de la pantalla o | 2. Reemplace la pantalla o la placa base.
de la placa base
E226 | El archivo actual es invali- 1.Actualice sin seleccionar el archi- | 1.Inserte el disco U y seleccione el archi-

do.

vo de actualizacion.

2.El archivo de lectura esta dafiado
0 es del tipo incorrecto.

3.El disco U es incompatible o esta
dafiado.

vo de actualizacion

2.Reemplace por los documentos correc-
tos.

3.Reemplace el disco U.

— 60 -




Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E227 | Fallo de transferencia de 1.La interfaz del cable de la pantalla | 1.Verifique la linea de la pantalla.
archivo esta floja o desconectada.
2.El programa de la pantalla o de la | 2.Actualice al programa mas reciente
placa base es muy antiguo. para la pantalla o para la placa de base.
3.Fallo del hardware de la pantalla o | 3.Pruebe si se puede actualizar el pro-
de la placa base grama de la placa base; pruebe si la
comunicacion esta normal en la interfaz
“Transmisién de prueba”, y reemplace
el hardware si estd anormal.
4.La linea de la pantalla esta sujeta | 4.Separe los cables de la pantalla de ca-
a una fuente de interferencia fuer- bles de interferencia fuerte tales como
te. cables de alimentacién del motor.
E228 | Datos fuera del rango Los datos del archivo de graficos Verifique si los datos de grafico estan
actual excede el limite maximo de anormales.
formato.
E229 | El Angulo modificado esta | La modificacion simple del valor del | Disminuya el valor del angulo modificado.
muy grande. angulo de grafico esta muy grande.
E230 | Cargando datos de grafi- Procesando los datos de grafico Espere un rato antes de continuar.
co... necesarios
E231 | Error de seguimiento del 1. El motor del prensatelas se atasca | 1.Verifique si el motor del prensatelas
prensatelas al girar. esta normal.
2.Error de ajuste de parametro 2.Reponga los parametros.
E232 | iNo hay disco U! 1.El disco U no esta insertado o 1.Vuelva a insertar el disco U o reempla-
esta dafado. ce el disco U.
2.La interfaz del disco U de pantalla | 2.Inserte otra interfaz de disco U o cam-
esta dafada. bie la pantalla.
E233 | jError de archivo! Ha ocurrido un error durante la 1.Reemplace el archivo de graficos.
lectura o escritura de la unidad flash | 2.Vuelva a insertar el disco U o reempla-
USB. ce el disco U.
E234 | jEl desplazamiento del 1.El tamafo del archivo esta muy 1.Reemplace los graficos por graficos con
grafico o cabezal esta fuera grande, excediendo el rango pro- menor altura y ancho.
de los limites! cesable.
2.El archivo es pequefio, pero se 2.Reponga la posicién del punto de refe-
desplaza del rango procesable. rencia.
3. El desplazamiento del cabezal 3.Reponga el valor de desplazamiento
esta fuera de los limites. del cabezal 2 6 cabezal 3.
4.Los parametros estan ajustados 4.Ajuste el tamafio de la placa de acuer-
incorrectamente, tal como el ta- do con la maquina.
mafio de la placa de presion.
E235 | iNo es un archivo de traba- | Error de contenido o formato de Reemplace por un archivo de graficos
jo! archivo reconocible.
E236 | Error de TF RAM Placa base defectuosa Reemplace la placa base.
E237 | Ajuste la contrasena del No hay una contrasefia de adminis- | Se debe ajustar una contrasefia de admi-
administrador primero. trador ajustada. nistrador primero.
E238 | No se admite la edicion. No hay archivos o instrucciones de No hay archivos o instrucciones de edi-
edicion. cion.
E239 | Péngase en contacto con Pdngase en contacto con el fabri- Péngase en contacto con el fabricante del

el fabricante.

cante.

equipo.

- 061 -




Codi- Error de descripcion Causa de la averia Solucién
go de
error
E240 | Fallo de comunicacion 2 1.Mala comunicacién o dafio de la 1. Verifique la linea de la pantalla.
pantalla genera fallo de comunica-
cion CAN.
2.El programa de la pantalla o de la | 2.Actualice al programa mas reciente
placa base es muy antiguo. para la pantalla o para la placa de base.
3.La pantalla o la placa base esta 3.Reemplace la pantalla o la placa base.
defectuosa.
E241 | Anormalidad de hora La hora esta incorrecta. 1.La hora estd modificada ilegalmente.
2.La bateria de la placa base esta baja.
E242 | No hay E/S de trabajo. 1.La sefial de E/S de entrada de ac- | 1.Verifique la E/S correspondiente.
tivacién de trabajo esta anormal.
2.Error de ajuste de parametro 2.Desactive la funcion “E/S de entrada de
activacion de trabajo” y ajuste el valor
del parametro a 0.
E243 | Espere la E/S de entrada. 1.Sefial de E/S de entrada en el 1.Ello desaparece automaticamente
archivo de espera cuando se detecta la E/S correspon-
diente.
2.El sensor de E/S de entrada 2.Verifique si hay fallo del sensor.
correspondiente esta con mal
contacto o dafiado o no se puede
disparar.
3.Error de ajuste de parametro o 3.Reponga los parametros o procese los
archivo archivos.
E244 | Retardo de ejecucion 1.Ejecute la instruccién de retardo 1.Ello desaparece automaticamente tras
en el archivo de graficos. la conclusion del retardo.
2.El tiempo de retardo esta muy 2.Reponga el retardo segun sea apropia-
largo. do.
E245 | El nombre del archivo estd | El nombre del archivo escrito en la Se debe acortar el largo del nombre del
muy largo. etiqueta electronica esta mas largo archivo antes de escribir.
que 32 bytes (32 caracteres en
inglés 6 16 en chino).
E246 | Levante el prensatelas El prensatelas no se eleva. Haga clic en el boton “Prensatelas” para
primero. levantar el prensatelas..
E247 | No se presiona el bastidor | No se presiona el bastidor. Haga clic en el botén “Bastidor de presion”
hacia abajo. para bajar el bastidor.
E248 | No se presiona el bastidor 1.No se presiona el bastidor de 1.Haga clic en el botén de E/S correspon-
auxiliar hacia abajo. presion auxiliar. diente del bastidor de presion auxiliar.
2.Error de ajuste de parametro 2.Reponga los parametros.
E249 | No se presiona el bastidor 1.No se presiona el bastidor y el 1.Haga clic en el botén correspondien-
o el bastidor auxiliar hacia bastidor auxiliar. te para presionar hacia abajo tanto el
abajo. bastidor de presién como el bastidor de
presion auxiliar.
2.Error de ajuste de parametro 2.Reponga los parametros.
E250 | Agotamiento del material Falta de material base de punzona- | Se requiere reemplazar por nuevo mate-
punzonado do rial base de punzonado.
E251 | Fallo de reposicién La reposicion falla por diversos moti- | Vaya a “Ajustes auxiliares” - “Transmision

vos, tal como no se puede encontrar
el origen durante la reposicion.

de prueba” - “Registro de alarmas” para
ver cuales alarmas han sido generadas
durante tal fallo de reposicion.

Refiérase a los fallos de alarma anteriores
para resolver esas alarmas y reponerlas.
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E252 | Fallo del motor rotativo 1.Alarma del motor rotativo debido a | 1. Verifique si la maquina esta atascada.

una sobrecarga mecanica, etc.

2.El cable del motor rotativo esta 2.Verifique el cableado correspondiente.
desconectado, la interfaz esta flo-
ja, o la linea de conexion entre el
motor y el impulsor esta defectuo-
sa.

3.El impulsor del eje rotativo esta 3.Reemplace el impulsor intermitente.
defectuoso.

4.El motor rotativo esta averiado. 4.Reemplace el motor.

E400 | No se puede conectar la Anormalidad del circuito de la placa | Revise el circuito de la placa base.
placa del impulsor. principal

E401 | (Ox) Proteccioén del hardwa- | 1.El motor esta averiado o el ca- 1. Verifique y reemplace el motor.
re de la placa del impulsor bleado del motor esta dafiado y

en cortocircuito.
2.El motor esta atascado. 2.Verifique la maquinaria.
3.La placa del impulsor esta defec- | 3.Reemplace la placa del servo Y.
tuosa.
4.Los parametros estan incorrectos. | 4.Reponga o redireccione los parametros.

E402 | (0x) HOC de la placa del Ponga la alarma en espera.
impulsor

E403 | (0x) Fallo de calibracion Ponga la alarma en espera.
inicial del médulo AD del
modulo del impulsor

E404 | (0x) Error de almacena- 1.Anormalidad de la memoria 1.Ejecute el mantenimiento de la memo-
miento de parametros de la | 2.No hay memoria suficiente ria.
placa del impulsor 2. Amplie la memoria o borre datos.

E405 | (0x) Los parametros del Hay un problema con el impulsor. Actualice el impulsor.
sistema de la placa del
impulsor estan anormales.

E406 | (0x) Fallo del médulo de Consulte E028 Método de tratamiento de
muestreo AD de la placa errores.
del impulsor

E407 | (Ox) El codificador de la 1.El codificador de la placa del 1. Verifique el cable del codificador de la
placa del impulsor esta impulsor esta conectado incorrec- placa del impulsor.
desconectada. tamente o desconectado.

2.El motor esta averiado. 2.Reemplace el motor.
3.La placa base esta defectuosa. 3.Reemplace la placa base.

E408 | (0x) Interferencia AB del 1.El programa del impulsor es de 1. Verifique los itemes “Unidad interna”,
codificador de la placa del una versién antigua. “Servo Y” y “Numero de la versiéon” en
impulsor la pantalla. 1 significa que se requiere

enviar la version antigua a la fabrica
para actualizar el programa.
2.Mal contacto o cable roto del codi- | 2.Verifique el cable del codificador.
ficador del servo

E409 | (0x) Interferencia Z del Consulte E408 Método de tratamiento de
codificador de la placa del errores.
impulsor

E410 | (0x) Subtensioén de la barra | 1.Caida de tension 1.Aumente la tension.

colectora de la placa del
impulsor

2.La carga de la barra colectora
esta muy pesada.
3.Fallo del transformador

2.Disminuya la carga de funcionamiento.

3.Repare o reemplace el transformador.
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E411 | (Ox) Sobretensién de la Ponga la alarma en espera.
barra colectora de la placa
del impulsor
E412 | (Ox) Sobrecorriente del Consulte E023 Método de tratamiento de
software de la placa del errores.
impulsor
E413 | (0x) Sobrecarga del motor Consulte E026 Método de tratamiento de
de la placa del impulsor errores.
E414 | (0x) Sobrecarga del impul- | 1.La friccién excesiva esta aumen- 1. Lubrique.
sor de la placa del impulsor tando la carga de funcionamiento.
2. Corriente eléctrica insuficiente o 2.Ajuste la ganancia o los parametros.
ajuste inadecuado de los parame-
tros internos.
E415 | (0Ox) Sobrecalentamiento Ponga la alarma en espera.
del motor de la placa del
impulsor
E416 | (0x) Sobrecalentamiento Consulte E029 Método de tratamiento de
del ventilador de la placa errores.
del impulsor
E417 | (Ox) Error de sobreveloci- Ponga la alarma en espera.
dad de la placa del impul-
sor
E418 | (0x) Sobrevelocidad de la 1.Error del cableado 1. Verifique la linea.
placa del impulsor 2.La aceleracion esta muy alta. 2.Reduzca la aceleracion.
3.La tension de la red esta muy 3. Verifique la corriente eléctrica de entra-
baja. da.
4.La corriente eléctrica del impulsor | 4.Seleccione un impulsor con un nivel de
esta baja. corriente eléctrica mayor.
5.El impulsor esta en cortocircuito a | 5. Verifique si el impulsor esta en cortocir-
tierra. cuito a tierra.
E419 | (0x) La desviacion de la 1.El parametro de la desviacion de 1.Ajuste los pardmetros correctamente.
posicion de la placa del la posicion esta ajustado a un
impulsor estd muy grande. valor muy pequefio.
2.Fallo de la placa de circuito de la | 2.Reemplace la servo unidad.
servo unidad
3.Anormalidad del cableado UVW 3. Corrija el cableado del motor (codifica-
del servomotor (falta de cable) dor).
4.Ajuste de ganancia incorrecto de | 4. Aumente la ganancia de bucle de
la servo unidad velocidad y la ganancia de bucle de
posicion.
5.La frecuencia del impulsos de co- | 5.Reduzca lentamente la frecuencia de
mando de posicion esta muy alta. comando de posicién; afade la funcion
suave; vuelva a avaliar la relacion del
engranaje electrénico.
6.Las condiciones de carga no co- 6.Vuelva a avaliar la carga o la capacidad
rresponden a las especificaciones del motor.
del motor.
E420 | (Ox) Pérdida de fase de la Consulte E086 Método de tratamiento de

tension de la barra colecto-
ra de la placa del impulsor

errores.
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E421 | (0x) Error de secuencia de | Secuencia de fase invertida Mida con un multimetro para restablecer
fase del motor de la placa la secuencia de fase correcta.
del impulsor

E422 | (0x) Error de entrada de co- Ponga la alarma en espera.
rriente nominal de la placa
del impulsor

E423 | (0x) Sobrecarga del resistor Consulte E089 Método de tratamiento de
del freno de la placa del im- errores.
pulsor

E424 | (0x) Sobrecalentamiento Consulte E090 Método de tratamiento de
del codificador absoluto de errores.
la placa del impulsor

E425 | (0x) Tension de la bateria Consulte E091 Método de tratamiento de
de la placa del impulsor errores.
muy baja

E426 | (0x) Pérdida de informacién | La tension del codificador absoluto Reemplace la bateria.
de posicion de multi-giro de | de tipo de bateria esta muy baja.
la placa del impulsor

E427 | (0x) Falta de correspon- La corriente eléctrica del impulsory | El servoimpulsor utiliza limite de corriente
dencia entre impulsor de la | del motor no corresponden. y el par de apriete se limita a 50%.
placa del impulsor y motor

E428 | (0x) Fallo de retorno al ori- Consulte E094 Método de tratamiento de
gen de la placa del impul- errores.
sor

E429 | (0x) La corriente eléctrica 1.La tension estéd muy baja. 1.Aumente la tension.
principal de la placa del im- | 2.Fallo de energia 2.Ejecute el mantenimiento del suministro
pulsor estd desconectada. eléctrico.

E430 | (0x) Fallo del angulo de Ponga la alarma en espera.
desplazamiento de la placa
del impulsor

E431 | (0x) Desconecte la corrien- Consulte E097 Método de tratamiento de
te eléctrica de la placa del errores.
impulsor y reinicie.

E432 | (0x) Error LAN9252 de Ponga la alarma en espera.
inicializacion de la placa del
impulsor

E433 | (0x) Interrupcion de la Ponga la alarma en espera.
comunicacion entre el DSP
y ESC de la placa del im-
pulsor

E434 | (0x) Interrupcion de la co- Ponga la alarma en espera.
municacién entre la placa
del impulsor y el equipo
host a través de cable de
red

E435 | (0x) Los parametros de Ponga la alarma en espera.

comunicacion del PDO de
la placa del impulsor son
solo de lectura
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E436 | (0x) No hay indice para Ponga la alarma en espera.
comunicacion del PDO de
la placa del impulsor
E437 | (0x) Tiempo de sincroni- Ponga la alarma en espera.
zacion de comunicacion
del PDO de la placa del
impulsor fuera del rango
E438 | (0x) Error LAN9252 de Ponga la alarma en espera.
inicializacion de la placa del
impulsor
E439 | (0x) Cortocircuito del UVW Consulte E105 Método de tratamiento de
de la placa del impulsor errores.
E440 | (0x) Fallo de identificacion Ponga la alarma en espera.
de inercia de la placa del
impulsor
E441 | (Ox) Fallo de lectura 'y Ponga la alarma en espera.
escritura de EEPROM del
codificador de la placa del
impulsor
E442 | (0x) Limite de posicion de Ponga la alarma en espera.
la placa del impulsor
E443 | (0x) Limite negativo de la Ponga la alarma en espera.
posicion de la placa del
impulsor
E444 | (0x) Rango de la relacion Consulte E110 Método de tratamiento de
del engranaje electrénico errores.
de la placa del impulsor
E445 | (0x) La frecuencia de impul- Consulte E132 Método de tratamiento de
sos de entrada de la placa errores.
del impulsor esta muy alta.
E446 | (0x) Advertencia de sobre- Consulte E081 Método de tratamiento de
calentamiento del motor de errores.
la placa del impulsor
E447 | (0x) Advertencia de sobre- Consulte E081 Método de tratamiento de
calentamiento del impulsor errores.
de la placa del impulsor
E448 | (0x) Advertencia de sobre- Consulte E026 Método de tratamiento de
carga del motor de la placa errores.
del impulsor
E449 | (0x) Advertencia de sobre- Consulte E026 Método de tratamiento de
carga del impulsor de la errores.
placa del impulsor
E450 | (0x) Advertencia de des- Consulte E419 Método de tratamiento de
viacion de la posicion de errores.
la placa del impulsor muy
grande
E451 | (0Ox) Advertencia de sobre- Consulte E026 Método de tratamiento de

carga del freno de la placa
del impulsor

errores.
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E452 | (0x) Advertencia de so- Se ha excedido el valor de limite del | Cambie o reponga los parametros de
bredesplazamiento hacia software ajustado por el sistema. ajuste.
adelante de la placa del
impulsor

E453 | (0x) Advertencia de sobre- | Se ha excedido el trayecto objetivo Pulse el botén de reposicion para ejecutar
desplazamiento hacia atras | ajustado. la reposicion.
de la placa del impulsor

E470 | (0Ox) Sobrepresion de la Fallo del regulador Revise el regulador de tensién.
placa del impulsor

E471 | (0x) Subtensién de la placa | 1.Tensién insuficiente, la tension de | 1.Reemplace el suministro eléctrico o
del impulsor entrada externa esta muy baja. instale un regulador.

2.Interferencia arménica 2.Se requiere instalar un filtro especial en
el extremo de entrada del servoimpul-
sor para resolver el problema.

E472 | (0x) Sobrecorriente del 1.La tension de suministro eléctrico | 1.Ejecute el proceso de fondo.
hardware de la placa del esta muy alta.
impulsor 2.El hardware esta danado, resul- 2.Reemplace el hardware.

tando en una resistencia muy
pequena.

E473 | (0Ox) Sobrecorriente del Consulte E023 Método de tratamiento de
software de la placa del errores.
impulsor

E474 | (0x) Fallo del codificador de Consulte E024 Método de tratamiento de
la placa del impulsor errores.

E475 | (0x) Apertura de la placa Consulte E025 Método de tratamiento de
del impulsor errores.

E476 | (0Ox) Sobrecarga de la placa Consulte E026 Método de tratamiento de
del impulsor errores.

E477 | (Ox) Placa del impulsor Consulte E027 Método de tratamiento de
fuera de posicion errores.

E478 | (0x) Fallo del muestreo AD Consulte E028 Método de tratamiento de
de la placa del impulsor errores.

E479 | (0x) Sobrecalentamiento de Consulte E029 Método de tratamiento de

la placa del impulsor

errores.

— 67 -




(5. MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA DE COSER

A

AVISO :

habian retirado antes de la operacion.

Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la
corriente peléctrica antes de comenzar el trabajo. Ademas, reponga en su lugar las cubiertas que se

Tiempo de funciona-

agujero de aceite de tuerca de torni-
llo de bolas de direcciéon Y.

Figure. 1

ta trasera de la placa intermedia @ .
2. Seleccione la pantalla de transporte
de bastidor manual a partir del panel
de operacion. Pulse la tecla @ para
mover el médulo lineal de direccidn
X hacia atras. Ademas, mueva el
agujero de aceite @ en la tuerca
de tornillo de bolas de direccion Y
hacia el lado inferior de la cubierta
trasera de la placa intermedia.
. Alineando la punta @ de la jeringa
llenada con grasa (en Figure. 1)

con el agujero de aceite @ , afiade
aceite a través del agujero de acei-
te.

. Lubrique cada parte que requiere lu-
bricacién por lo menos cinco veces.
La cantidad de aceite para cada
parte no debe ser inferior a 5 cm’.

. Cada vez que anadia grasa a

través del agujero de aceite, pulse

la tecla @ y @ varias veces para
mover la tuerca de tornillo de bolas

Y hacia delante y hacia atras para

extender el aceite lubricante sobre

el huelgo entre las bolas.

. Una vez concluida la lubricacion,

asegurese de que la grasa se exuda

entre la tuerca y el tornillo de bolas.

. Una vez concluida la lubricacién,

mueva la cubierta trasera de la pla-

ca intermedia a su posicion original y,

a continuacion, apriete el tornillo @ .

. Se debe utilizar grasa a base de litio

No. 2 como la grasa lubricante. No

la utilice mezclada con otro tipo de

grasa lubricante.

No. Ubicacion Explicacién miento
1 | Area por debajo de la placa de agujas, |Limpie la superficie del equipo con 8 horas

area alrededor del gancho, caja de la una herramienta apropiada, tal como
bobina y su parte interna, area de corte |una pistola de aire. En particular,
de hilo, area de la barra de aguja, areas | limpie las areas en las cuales se
dentro y fuera del prensatelas, aperturas | acumulan desechos de hilo, extremos
de la caja de control electrénico como la | de hilos y otros residuos que se han
entrada y salida de aire, y areas en las | mencionado anteriormente.
cuales se acumulan desechos de hilo,
extremos de hilo y otros residuos.

2 |Lubrique la maquina a través del 1. Retire el tornillo @ . Extraiga la cubier- | Segun el entorno de

uso, la maquina de
coser puede coser
100 millones de pun-
tadas.

(Se debe efectuar la
lubricacion cuando se
verifique una de las
siguientes condicio-
nes.)

Cuando el numero de
puntadas cosidas ha
alcanzado 100 millo-
nes de puntadas; o
Cuando la maquina
de coser ha sido utili-
zada por tres meses
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No.

Ubicacion

Explicacion

Tiempo de funciona-
miento

Lubrique la maquina a través del
agujero de aceite de tuerca de torni-
llo de bolas de direccion X.

. Extraiga el tapon de goma @ .
. Seleccione la pantalla de transpor-

te de bastidor a partir del panel de
operacion. Pulse la tecla @ para
mover el dispositivo del prensate-
las de patron en el médulo lineal
de direccion X hacia la izquierda.
Ademas, mueva el agujero de
aceite @ en la tuerca de tornillo de
bolas de direccion X hacia el lado
inferior del agujero @ en la cubier-

ta @ .

. Alineando la punta de la jeringa @

con el agujero de relleno @ , pre-
sione el émbolo de la jeringa para
afiadir aceite a través del agujero
de aceite.

. Lubrique cada parte que requie-

re lubricacion por lo menos cinco

veces. La cantidad de aceite para

cada parte no debe ser inferior a 5
3

cm’.

. Cada vez que afadia grasa a

través del agujero de aceite, pulse
la tecla @ y @ varias veces para
mover la tuerca de tornillo de

bolas X hacia la derecha y hacia la
izquierda para extender el aceite
lubricante sobre el huelgo entre las
bolas.

. Una vez concluida la lubricacion,

asegurese de que la grasa se exu-
da entre la tuerca y el tornillo de
bolas.

. Después de completar la lubrica-

cion, devuelva el tapon de goma
@ a su posicién original.

. Se debe utilizar grasa a base de

litio No. 2 como la grasa lubricante.
No la utilice mezclada con otro tipo
de grasa lubricante.

Segun el entorno de
uso, la maquina de
coser puede coser
100 millones de pun-
tadas.

(Se debe efectuar la
lubricacion cuando se
verifique una de las
siguientes condicio-
nes.)

Cuando el numero de
puntadas cosidas ha
alcanzado 100 millo-
nes de puntadas; o
Cuando la maquina
de coser ha sido utili-
zada por tres meses
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Tiempo de funciona-

No. Ubicacién Explicacién miento
4 |Lubrique las dos correderas de guia |1. Alineando la punta de la aguja @ . Rellene la maquina
lineal de direccion Y a través de sus con las guias lineales de direccion con grasa lubri-
cuatro agujeros de aceite. YO 0. 0y0, presione el cante nuevamente
; émbolo de la jeringa para afiadir después que el
’ aceite a_l agujero dt_e aceite de las equipo tenga fun-
/0 respgctlvas guias lineales. _ cionado 6400 km o
2 . Lubrique cada parte que requie- . ~
- 4/9 re lubricacion por lo menos cinco por cEmco anos.
veces. La cantidad de aceite para 2. Segunel ehtorno
cada parte no debe ser inferior a 5 de uso, aplique la
cmd. grasa lubricante
. Cada vez que aplica grasa a tra- una vez cada tres
vés del agujero de aceite, pulse la meses o cuando la
corredera en la guia lineal varias maquina de coser
3 veces para extender la grasa sobre ha cosido 100 mi-
; el huelgo entre las bolas. llones de puntadas
. De_spués de afiadir una cantidad después de la pri-
suficiente de grasa, asegurese mera lubricacion.
de que la grasa se exuda entre la
tuerca y el tornillo de bolas.
. Se debe utilizar grasa a base de
litio No. 2 como la grasa lubricante.
No la utilice mezclada con otro tipo
de grasa lubricante.
5 | Aplique aceite a los dos agujeros . Alineando la punta de la jeringa . Rellene la maquina

de aceite de las correderas de guia
lineal de direccién X.

con los agujeros de aceite @ y @ ,
presione el émbolo de la jeringa
para anadir aceite a través de los
agujeros de aceite @ y @ respec-
tivamente hasta que se llenen con
aceite.

. Lubrique cada parte que requie-

re lubricacién por lo menos cinco

veces. La cantidad de aceite para

cada parte no debe ser inferior a 5
3

cm’.

. Cada vez que afadia grasa a

través del agujero de aceite, pulse
la corredera en la guia lineal varias
veces para extender la grasa de
manera suficiente sobre el huelgo
entre las bolas.

. Después de afiadir una cantidad

suficiente de grasa, asegurese de
que la grasa se exuda entre la guia
lineal y la corredera.

. Se debe utilizar grasa a base de

litio No. 2 como la grasa lubricante.
No la utilice mezclada con otro tipo
de grasa lubricante.

con grasa lubri-
cante nuevamente
después que el
equipo tenga fun-
cionado 6400 km o
por cinco afos.

2. Segun el entorno

de uso, aplique la
grasa lubricante
una vez cada tres
meses o cuando la
maquina de coser
ha cosido 100 mi-
llones de puntadas
después de la pri-
mera lubricacion.
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miento
6 |Aplique grasa a las cubiertas superior e | 1. Afloje el tornillo @ de la placa fron- | 1. Rellene la maquina
inferior de la barra de aguja, ranura de tal. Extraiga la placa frontal. con grasa lubri-
deslizamiento de la barra de aguja, ra- |2 Afloje y retire el tornillo @ del buje cante nuevamente
nura del bastidor de guia de la barra del superior de la barra de aguja y el después que el
prensatelas, barra del prensatelas, etc. tornillo @ del buje inferior de la equipo tenga fun-
: barra de aguja. . cionado 6400 km o
. Alinee el agujero de aceite de la . ~
. . por cinco afos.
pistola de grasa con los aguje- .
ros roscados @ y @ de los bujes 2. Segunel eptorno
superior e inferior de la barra de de uso, aplique la
aguja para lubricar. grasa lubricante
. La cantidad de aceite a afiadir no una vez cada tres
debe ser inferior a 0,5 cm®. meses o cuando la
. Una vez concluida la lubricacion, maquina de coser
apriete los tornillos de los bujes ha cosido 100 mi-
superior e inferior de la barra de llones de puntadas
agua. _ después de la pri-
. Al mismo tiempo, aplique una mera lubricacion.
cantidad apropiada de grasa a
la ranura de deslizamiento de la
barra de aguja, ranura del bastidor
de guia de la barra de aguja, barra
del prensatelas, etc.
. Se debe utilizar grasa a base de
litio No. 2 como la grasa lubricante.
No la utilice mezclada con otro tipo
de grasa lubricante.
7 . Extraiga la cubierta @ . Si el nivel de aceite

cho.

2. Retire el tapén de goma @ del

tanque de aceite.

. Llene el aceite suministrado (o es-

pecificado) en el tanque de aceite
a través del agujero del tapén de
goma.

. Cuando la cantidad de aceite en el

tanque de aceite alcance la mar-
ca superior de la escala, pare de
llenar el aceite.

. Vuelva a poner el tapon de goma

y la cubierta en sus posiciones
originales.

en el tanque de aceite
cae por debajo de

la marca inferior de

la escala, rellene el
tanque de aceite con
el aceite suministrado
(o especificado).
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Ubicacion

Explicacion

Tiempo de funciona-
miento

Adicién de aceite lubricante a la caja
de engranajes.

V} a

[
[ 9

. Retire el tornillo @ . Extraiga la

cubierta del gancho @ .
Retire el tornillo @ . Extraiga la
cubierta de la caja de engranajes

Oy lajunta.

. Lubrique la caja de engranajes con

aceite blanco No. 32 poco a poco.

. Cuando la cantidad de aceite

alcance la mitad del diametro de la
rueda maestra, pare la lubricacion.

. Vuelva a poner la cubierta de la

caja de engranajes, junta, cubierta
y cubierta del gancho en sus posi-
ciones originales y, a continuacion,
apriete los tornillos.

Rellene la caja de
engranajes con aceite
blanco No. 32 si la
superficie de aceite
que se muestra en

el indicador de nivel
estd por debajo de la
marca inferior @) de la
escala.
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( 5-1. Problemas y medidas correctivas (Condiciones de cosido) )

Problema

Causa

Medidas correctivas

. El hilo de la aguja
se desliza fuera
en el inicio del
presillado.

@ Las puntadas se deslizan al comienzo.

@ El hilo de la aguja remanente en la aguja
tras el corte del hilo esta demasiado
corto.

® El hilo de la bobina esta demasiado
corto.

@ La tension del hilo de la aguja en la 1ra
puntada esta demasiado alta.

® El paso de puntada en la 1ra puntada
esta demasiado pequefio.

O Ajuste el huelgo entre la aguja y el gancho.

O Ajuste el cosido de inicio suave al inicio del cosi-
do.

O Disminuya la tensién del controlador de tension
de hilo No. 1.

O Aumente la tension del muelle del tirahilo.

O Disminuya la tension del hilo de la bobina.

O Aumente el huelgo entre la aguja y la contracu-
chilla.

O Disminuya la tension del hilo de la aguja en la 1ra
puntada, y extienda la duracion de la operacion
AT al inicio del cosido.

O Aumente el paso de puntada en la 1ra puntada.

O Disminuya la tensién del hilo de la aguja en la 1ra
puntada.

. El hilo se rompe
con frecuencia
o el hilo de fibra
sintética se divide
finamente.

@ El gancho o el soporte del gancho inte-
rior tiene arafiazos.

@ La guia del agujero de aguja tiene ara-
fazos.

® El hilo entra en la ranura del gancho.

@ La tension del hilo de la aguja esta de-
masiado alta.

(® La tension del muelle del tirahilo esta
demasiado alta.

® El hilo de fibra sintética se derrite debido
al calor generado en la aguja.

@ Al sacar hacia arriba el hilo, la punta de
la aguja penetra el hilo.

O Retire el gancho y muela el gancho o el soporte
del gancho interior con una piedra de molienda
fina o pulalos.

O Pula la guia del agujero de aguja o reemplacela
por una nueva.

O Extraiga el gancho para retirar el hilo.

O Disminuya la tension del hilo de la aguja.

O Disminuya la tension del muelle del tirahilo.
O Utilice el enfriador de aguja opcional.
O Verifique el estado de aspereza de la punta de la

aguja.
O Utilice una aguja de punta esférica.

. La aguja se rom-
pe con frecuencia.

(D La aguja esta curvada.

@ La aguja entra en contacto con el pren-
satelas intermedio.

(® La aguja esta demasiado fina para el
material.

@ El huelgo entre la aguja y el gancho esta
demasiado pequefio.

O Reemplace la aguja curvada.
O Ajuste la posicién del prensatelas intermedio.

O Reemplacela por una aguja mas gruesa segun el
material.
O Ajuste el huelgo entre la aguja y el gancho.

. No se cortan los
hilos.

(Solamente hilo
de la bobina)

(D La contracuchilla esta roma.

@ La presion de cuchilla de la contracuchi-
lla esta baja.

(® La contracuchilla ha sido posicionada
incorrectamente.

® Salto de la ultima puntada.

(® La tension del hilo de la bobina esta
demasiado baja.
® Aleteo de la tela

O Reemplace la contracuchilla.
O Ajuste la presion de cuchilla de la contracuchilla.

O Corrija la posicién de la contracuchilla.
O Corrija la temporizacion entre la aguja y el gan-
cho.

O Aumente la tension del hilo de la bobina.

O Baje la altura del prensatelas intermedio.

. El salto de pun-
tada ocurre con
frecuencia.

@ El huelgo entre la aguja y el gancho no
esta correcto.

@ La posicion del soporte del gancho inte-
rior contra la aguja no esta correcta.

(® La aguja esta curvada.

@ El hilo de la aguja tras el corte del hilo
esta demasiado largo.

O Ajuste el huelgo entre la aguja y el gancho.

O Ajuste la posicion del soporte del gancho interior
contra la aguja.

O Reemplace la aguja curvada.

O Disminuya la tension del muelle del tirahilo.

O Aumente la tension del controlador de tension de
hilo No. 1.

. El hilo de la aguja
sale el el lado
equivocado de la
tela.

@ La tension del hilo de la aguja no esta
suficientemente alta.

@ El hilo de la aguja tras el corte del hilo esta
demasiado largo.

O Aumente la tensién del hilo de la aguja.

O Aumente la tensién del controlador de tensiéon de
hilo No. 1.
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Problema

Causa

Medidas correctivas

7. Los hilos se rom-
pen al momento
del corte de hilo.

@ La cuchilla ha sido posicionada incorrec-
tamente.

O Corrija la posicién de la cuchilla.

8. El extremo del hilo

de la 1ra puntada
sale el el lado co-
rrecto de la tela.

(@ Salto de puntada en la 1ra puntada.

@ La aguja utilizada y el hilo utilizado son
gruesos en términos de diametro interior
del prensatelas intermedio.

® El prensatelas intermedio no esta posi-
cionado correctamente en términos de
la aguja.

@ La direccion del soplador de aire esta
incorrecta. Como resultado, el hilo de la
aguja en la punta de la aguja no puede
sujetarse con el disco prensatelas.

O Aumente la longitud del hilo de la aguja remanen-
te en la aguja tras el corte de hilo.

O Cambie el prensatelas intermedio actual por otro
que tenga un diametro interior mayor.

O Ajuste la excentricidad entre el prensatelas inter-
medio y la aguja de modo que la aguja entre en
el centro del prensatelas intermedio.

O Ajuste la direccion de soplado de aire del so-
plador de aire segun la direccién de cosido, de
modo que el hilo de la aguja en la punta de la
aguja pueda sujetarse con el disco prensatelas.

9. El hilo de la aguja
se enreda en el
soporte del gan-
cho interior.

@ El huelgo entre el soporte del gancho
interior y el gancho interior esta dema-
siado pequefio.

O Ajuste el huelgo entre el soporte del gancho inte-
rior y el gancho interior adecuadamente segun el
espesor del hilo de la aguja que se utilizara.

10. La seccion de
anudado de hilo
de la bobina en

la 2da puntada al

inicio del cosido
aparece en el
lado correcto.

(@ La bobina gira en vacio excesivamente.

@ La tension del hilo de la bobina esta
demasiado baja.

® La tension del hilo de la aguja en la 1ra
puntada esta demasiado alta.

O Ajuste la altura del muelle de prevencién de
rotacién en vacio de la caja de la bobina adecua-
damente.

O Aumente la tension del hilo de la bobina.

O Disminuya la tension del hilo de la aguja en la 1ra
puntada.
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(" 5-2. Eliminacién de pilas )

locales.

—

B Cémo retirar la pila

1) Libere el bloqueo @ de la puerta en la parte tras-
era o en el lado de la maquina de coser para abrir
la puerta.

2) Retire los tornillos de fijacion de la cubierta @ de
la caja eléctrica @ que esta ubicada dentro de la
puerta. Luego, extraiga la cubierta frontal de la
caja eléctrica.

3) Deslice el retéen @ de la pila @ en la direccion de
la flecha para sacar la pila @ .
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( 6. MODELO SUBCLASE

( 6-1. Lector de cédigos de barras )

AVISO :

A

Para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser, desconecte la
corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo.

o A1

1. Instalacion de las piezas
1) Fije el lector de cddigos de barras @ y la placa
de montaje @ con el tornillo @ .

No.| Numero Nombre de la pieza Canti-
de pieza dad

© [40234788 | Placa de montaje del lector| 1
de cédigos de barras

@O [40235199 | Lector de codigos de ba- 1
rras

© [40234468 | Tornillo 4

O |40235200 | Tornillo 2

@ |40235332 | Abrazadera de cable 1

@ 40235331 | Codigo de barras 1

© [40234514 | Arandela 2

O 40240831 | Placa de montaje 1

60x5mm

2) Retire los tornillos @ (cuatro piezas) de la base
de montaje del panel de operacion. Instale la
placa de montaje @ bajo la base de montaje del
panel de operacion con los tornillos @ (dos pie-
zas).

Instale la placa de montaje @ bajo la base de
montaje del panel de operacion con los tornillos
© (dos piezas).

3) Ajuste la posicion del lector de cédigos de barras
@ de modo que quede espaciados unos 60 +5
mm. Luego, fijelo con el tornillo @ .

Conecte el enchufe del lector de codigos de

barras al panel. Pase la abrazadera de cable @
a través del agujero en la placa de montaje @ y
bloguee el cable del lector de cddigos de barras
con la abrazadera de cable.

{F Cuando bloquee el cable del lector de q\
| pecticin codigos de barras, afloje ligeramente |
| @ el cable cerca del lector de cédigos de |
\h barras. _‘,



250 mm

4) Saque una etiqueta de las etiquetas de codigos
de barras @ que se suministran.

Se suministran cien etiquetas de cédigos }

de barras (con numeros de serie de 001 a |

100). ]

— — — — — — — — — — — — — — —

5) Pegue la etiqueta del cddigo de barras al casete
en la posicion que esta 250 mm a la izquierda
desde el centro del casete (guia de configuracion)

— —— —— ——————— —— — —

( Se recomienda la posicién de adhesion )
| anteriormente mencionada. Sin embargo, |
| _z, Se puede pegar la etiqueta del cédigo |
| /* de barras en cualquier posicién que no |
| interfiera con el reconocimiento de la |
| etiqueta del cédigo de barras por el lector |
| de codigos de barras. )

— — — — — — — — — — — — — — — —
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2. Ajuste de las funciones de cédigos de
barras

X:1191.0 Y:717.0

IF‘FH_‘“*' 20:taikixyuy |
21:¥yy
22_:: 111111

@ Ajuste de las funciones de cédigos de
barras en el panel de operacion

1) Pulse el boton ).

2) Pulse el botén @.
En estado predeterminado, se provee una con-

trasefia ajustada en fabrica. La contrasefia es
“111111117.

Uisibaran TR 3) Pulse el boton @.

Auto Process Stitch Start
| | Speed

. Plate Setting Winding Setting Speed Ratio

Reset Setting Pause Setting &:{g::ic

Grab line kron e Trin Settine

I Power—-on Setting] | Other Setting

Other Setting 2019-11-12 : 4) Para permitir que el lector de cédigos de barras
reconozca la plantilla, cambie @ de “Etiqueta de
identificacion electrénica” a “Caédigo de barras”.
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@ Ajuste del nimero del codigos de barras

X:1191.0 19+ 4

120 :taikixyuu 1) Pulse el botén Q
2liyyy

. 111111
sEH A P=0
SHﬁiﬂ-P 4

”9‘!‘3
4 0
Reset l Base | Frame

Menu

2) Pulse el boton .

3) Seleccione el archivo del patrén de cosido que
desea leer y pulse el botén ®.

Flash File

4) Pulse el boton @.
Guarde los datos.
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@ Cancelacion del numero del cédigos de barras

Cuando desee cancelar el numero del lector de cddigos de barras, se requiere ajustar el nimero actual al
valor mas alto (el valor mas alto de los nUmeros no asignados, tal como 100) primero. Luego, cambie tal

namero a “0”.
Ejemplo)
1 2 3 4 5 6 Cuando se cambie el numero “3” a “0”, los nUmeros
! subsecuentes registrados “4, 5 y 6” también se bor-
0 raran.
1 2 3 4 5 6 Para prevenir el borrado anteriormente mencionado
l de los numeros registrados que no desee borrar,
7 (08a100) primero ajuste el nimero del cédigo de barras al val-

or disponible mas alto “7” y, a continuacion, cambie-
loa*“0".

1) Pulse el boton @) para bloquear el cambio de

patrén

Thresding - === -
vy | ( El codigo de barras se hace efectivo ]
00 | mediante el bloqueo del cambio de |
| plecdcion patron. |
- " | L || @ Cuando el cambio de patrén esta |
= I = = bloqueado, la lista de patrones ® se |
{ visualiza en gris. )

2) Coloque la etiqueta del cédigo de barras en el ca-
sete justo debajo del lector de codigos de barras.
Cuando el lector de cédigos de barras reconoce
el codigo de barras, el lector de cédigos de barras
emite un pitido.

— ———— ———— —— —— — — —

| Si el lector de codigos de barras no |
| emite un pitido, ajuste la posicion |
| P@én vertical del lector de cédigos de barras. |
| Si no se cambia el patrén ain cuando la |
| maquina suena, verifique el estado de |
| autobloqueo. )

N — — — — — — — — — — — — — — —

3) Asegurese de que el patrén ha sido cambiado.

< < =15 [ :
Reset | Base l Frame | aniJ Eg‘;:‘ii;pl Next I
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( 6-2. Cuchilla rotativa )

6-2-1. Precauciones de seguridad

Esta prohibido colocar la mano
aqui para la protecciéon contra
cortadura y laceracion.

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

( 1. Cualquier persona que no sea los trabajadores (personas involucradas) esta prohibida de |
| tocar la maquina durante los procedimientos de instalacion y ajuste. |
| U . Mantenga sus manos alejadas de las piezas méviles para protegerse contra cortes mientras la |
| @ cuchilla esté en operacion. |
| 3. El contacto directo con la punta de la hoja de la contracuchilla y de la cuchilla mévil esta pro- |
| hibido para la proteccion contra raspaduras y araiazos. )

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

- 81 -



6-2-2. Como hacer el ajuste coaxial

Dispositivo de la contracuchilla Dispositivo de la cuchilla mévil

1) Desconecte la corriente eléctrica y el aire.
2) Retire la placa de fijacion superior @ , la placa de fijacion inferior @ , la cubierta de la correa de sincroni-
zacion @ , la cubierta de la cuchilla movil @ y el sujetador de cuchilla @ .

3) Retire los componentes de la cuchilla movil (placa
de fijacion @ (una pieza), cuchilla mévil @ (una
pieza) y tornillos de fijacion @ (dos piezas)).

4) Afloje los tornillos de fijacién @ (dos piezas). Ex-
traiga el conjunto de la contracuchilla.
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5) Afloje los tornillos de
> fijacion (O (siete pie-
zas) de la unidad de la
contracuchilla.

> off 9] ril
| ©
©
O

o — 1]

6) Ajuste la plantilla de buje en el eje de la cuchilla mévil. Empurre hacia abajo la articulacion @ de la unidad
de la contracuchilla para colocar el eje de la contracuchilla en la plantilla de buje.

7) Retire el muelle de reposicion @ de la cuchilla mavil.
Levante el motor de impulsion..

8) Levantando la plantilla de buje @ , teniendo cuidado
en prevenir su interferencia con la parte plana del eje
de la cuchilla mévil @ / eje de la contracuchilla @ ,
ajuste la posicion de la unidad de la contracuchilla
de modo que el eje del buje se desplace ligeramente
hacia arriba y hacia abajo, y de modo también que
se desplace ligeramente en la direccién de rotacion.
Apriete temporalmente el tornillo de fijacién No. 4 de
la unidad de la contracuchilla.

9) Coloque el muelle de reposicion @ en el gancho del

- ® muelle. Conecte la corriente eléctrica y el aire de la

maquina de coser. Reponga al origen.

(D Se desplace ligera-
mente hacia arriba

[ y hacia abajo
| S @ Se desplace ligera-
mente en la direc-

cion de rotacion
@® o |
I - o
i lls

— 83—



10) Tras la reposicidn, pase a la pagina siguiente del panel de operaciéon. =
Pulse “OUT1 (para cabezal de la maquina del tipo de Unico sustrato / OUT9 (para cabezal de la maqui-
na del tipo de doble sustrato)” para acercar la punta del eje de la contracuchilla a la punta del eje de la
cuchilla mévil mientras ajusta la plantilla de buje en posicion.

11) Pulse el botén de transporte manual. = Pulse el botén “Eje 2+ / Eje 2-" para girar la cuchilla rotativa
para elevar la plantilla de buje como No. 6. Ahora, verifique si la plantilla de buje cae libremente en
cada una de las cuatro direcciones (0°, 90°, 180°, 270°) y si gira con suavidad.

Al detectarse cualquier anormalidad, ajuste la posicion de la unidad de la contracuchilla.

12) Verifique el estado de funcionamiento
de la plantilla de buje respectivamente
en las cuatro direcciones anteriormen-
te mencionadas. Luego, apriete con
firmeza el tornillo No. 4.

La posicion de la plantilla de buje puede
desplazarse ligeramente de la posicién
ajustada por el apriete del tornillo de fija-

si la plantilla de buje gira con suavidad
en las cuatro direcciones anteriormente
mencionadas respectivamente.

i Se garantiza una vida de servicio mas larga de la cuchilla moévil y de la contracuchilla siempre

Vol e
Precaucion

que los encargados del mantenimiento del fabricante o los encargados del mantenimiento que
l han sido entrenados con la tecnologia conexa ajusten la presién de cuchilla de manera éptima.

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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6-2-3 Como ajustar la tension de la correa de sincronizaciéon

Eje del motor /0 Mida la tensién de la
= Al — r corea con un medidor

de empuje y un calibre
vernier. Si la tension de
la correa esta fuera de la
especificacion, afloje los
tornillos de fijacion del
motor @ (cuatro piezas)
y ajuste la posicién del

. — T ~— motor adecuadamente.
©) L. O
\0 0/ al 7™ |

6-2-4 Como ajustar la presién de cuchilla

6-2-4-1. Ajuste de la posicion de montaje de la cuchilla mé-
vil

Instale la cuchilla mévil verticalmente mientras la desplaza hacia la

parte de la hoja (en la direccion de la flecha), para prevenir que la

parte de la hoja de la cuchilla mévil entre en contacto con el tornillo

de ajuste de presioén de cuchilla de la contracuchilla.

*Nota: No permita que la cuchilla mévil interfiera con el tornillo.

0,5a1mm

-
«<

6-2-4-2. Ajuste de la direccion de instalacion de la cuchilla mévil

Conecte la corriente eléctrica y el aire de la maquina de coser. Reponga al origen.

Desplace el tornillo de fijacion @ de la cuchilla movil hacia el lado lejano de la maquina de coser. Asegurese
de de que la cuchilla movil esté paralela al extremo final de la unidad observando la marcas en la escala @ .
Si la cuchilla mévil no esta paralela con el extremo final de la unidad, ajuste el paralelismo entre ellos aflo-
jando los tornillos de sujecion @ .
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6-2-4-3. Posicion del tornillo de ajuste de pre-

sién de cuchilla de la contracuchilla
Ajuste la posicion del tornillo de ajuste de presion
de cuchilla de modo que no sobresalga del extremo
final de la contracuchilla.

6-2-4-4. Posicion del tornillo de ajuste de pre-
sién de cuchilla de la contracuchilla
Apriete temporalmente el tornillo de fijacion @ para
permitir que la contracuchilla sea presionada contra
las dos partes @ de la base de montaje @ .
Afloje el tornillo de conexion @ . Gire el eje de la
contracuchilla con la mano para ajustar de modo
que la contracuchilla quede casi paralela con la cu-

chilla movil.

( En el modo manual del panel de opera- )

| cion, pulse “OUT1 (antes del cambio del |
| % puerto) / OUTY (después del cambio del |
| *& puerto)” para activar. Acerque la cuchilla |
| mavil a la contracuchilla. Ajuste el para- |
| lelismo entre ellas. )

__|Paralelo
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6-2-4-5. Ajuste de la altura de la contracuchilla y de la cuchilla moévil

L

. £
- - ( %/0 £
:—ﬁ E_ P
- \'. 1 Ev-
K k ’ U g 9
L T S g
e £
| s :
i S £ !
G = € : &%
o O © ™ |
Placa de eleva- i I
cion de cilindro ‘ ‘ < I
= Y Se debe prevenir la i
\ interferencia con la i
A superficie superior ] \
I

del casete inferior. Cuchilla movil

1) Afloje los tornillos de fijacion @ y @ de la base de la contracuchilla. Ajuste la altura de la contracuchilla.
2) En el estado de entrega normal, la maquina de coser viene ajustada de fabrica de modo que la altura de
la punta de la hoja (punta del extremo inferior) de la contracuchilla esté 3 mm por encima de la superficie
superior de la placa de elevacion @ .
Si el espesor total del material @ y del casete inferior @ es de 3 mm o menos, no se requiere ajustar la
altura de la contracuchilla @ .
Si el espesor total excede los 3 mm, se requiere ajustar la altura de la contracuchilla @ . (Hasta 5,5 mm)

3) Después de ajustar la contracuchilla a una altura
adecuada, apriete primero el tornillo de fijacion @
de modo que quede nivelado con la parte plana
del eje de la contracuchilla. Luego, apriete el tor-
nillo de fijacion @ .

(Fije el tornillo de fijacion @ en la parte plana del
eje de la contracuchilla.)

4) Después de ajustar la altura de la contracuchilla,
ajuste la altura del retén de elevacion del mo-
tor de impulsién @ de modo que la cantidad de
engrane entre la cuchilla mévil y la contracuchilla
seade 0,5a 1 mm.

( Levantando el motor de impulsion con la \
| mano, asegurese de que la parte cua-

| riecaicon drada de la hoja de la cuchilla mévil no
| @ interfiera con la superficie superior del
| casete inferior cuando la cuchilla mévil
(

esté en su punto muerto inferior. )
—
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6-2-4-7. Prueba de corte

6-2-4-6. Ajuste de la presion de cuchilla

En el modo manual, pulse el boton del eje 2. Gire

la cuchilla para cambiar su direccion y permitir un
ajuste facil.

Ajuste una llave hexagonal en la ranura del tornillo
de fijacién (en la direccién de la flecha hacia la iz-
quierda) y afloje el tornillo de fijacion @ hasta que la
contracuchilla se alinee con la cuchilla movil, mien-
tras levanta el tornillo de fijacion @ en la direccion
de la fecha hacia arriba para permitir que la contra-
cuchilla sea presionada contra la base de montaje.
Después de aflojar el tornillo de fijacion @ , empu-
je el tornillo de ajuste @ manteniendo el tornillo de
fijacion todavia aflojado.

Después de empujar el tornillo de ajuste @ , apriete

( La presion de cuchilla objetivo es 0 |
| plecdicion (cero). (De modo que la cuchilla mévil |
| entre en ligero contacto con la contracu- |
l chilla.) ]

el tornillo de fijacion @ .
Ajuste la contracuchilla y la cuchilla mévil hasta que
se alineen bien una a la otra.

Después de ajustar la presion de cuchilla, intente cortar el material. Si la cuchilla no corta el material, se
requiere reajustar la presion de cuchilla a un valor ligeramente superior al valor de ajuste indicado en "6-2-4-

6. Ajuste de la presion de cuchilla" p.88.
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6-2-5. Cambio de la cuchilla movil

Afloje los dos tornillos (nUmero 53 en el catalogo de piezas de la cuchilla mévil rotativa) en la cuchilla mavil.

Extraiga la cuchilla mévil y reemplacela por una nova. Luego, apriete los dos tornillos anteriormente men-

cionados. Cuando instale una cuchilla mévil, asegurese de instalarla de modo que su parte inferior entre en

contacto con la barra de la cuchilla movil.

6-2-6. Ajuste de la velocidad de operacion de la plantilla cuando la cuchilla opera
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Inicie la maquina y proceda al interfaz principal.
Luego, haga clic en “Mend” @ . Haga clic en “Archivo
Param.” @ , en “Param. veloc.” @ y, a continuacion,
en “Siguiente” @ . Luego, ajuste el valor del parame-
tro “Velocidad del cabezal 2 (mm/s)” como se mues-
tra en @ . Cuando desee ajustar los parametros
relacionados, péngase en contacto con el fabricante
0 un especialista cualificado en la tecnologia conexa
(La Velocidad del cabezal 2 se ajusta en fabrica a 40




6-2-7. Instrucciones de uso

6-2-7-1. Creacion de patrones

Cuando desee crear un patrén de cuchilla, tenga cuidado en garantizar que se provea la distancia mas corta
de 3 mm o mas desde la linea del lugar geométrico de la cuchilla hasta la linea de costura. Los patrones de
cosido se crean utilizando la Capa 1, y los patrones de cuchilla se crean utilizando la Capa 2.

6-2-7-2. Instalacion del software de cosido

Abra el software de cosido exclusivo de cuchilla rotativa. Seleccione el archivo y haga clic en ello para abrir-
lo. Seleccione el archivo que desea editar. Ajuste un grafico de la cuchilla que desea utilizar para la Capa 2
(como se muestra en la Figure. 1). Haga doble clic en la Capa 2 para abrir el interfaz (como se muestra en la

Figure. 2). Cambie el Cabezal 1 por el Cabezal 2. Luego, compruebe con un clic en el botéon OK para com-
pletar el procedimiento.
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6-2-7-3. Ajuste de referencias
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Inicie la maquina y proceda al interfaz principal. Lue-
go, haga clic en “Siguiente” @ . Haga clic en “Mover
bastidor” @ , en “Desplaz. cabezal’ @ y, a continua-
cion, en “Cabezal 2”. Ingrese “98,5” en el campo de
direccion del eje X'y “54,5” en el campo de direccion
del eje Y (Se debe ajustar la posicion del cabezal 2
segun la posicion de corte y el desplazamiento de

la posicidn de cosido. Cuanto menor la cantidad de
desplazamiento del eje X que se ingrese, mas se
movera la posicion de la cuchilla hacia la izquierda.
Cuanto menor la cantidad de desplazamiento del
eje Y que se ingrese, mas cercana sera la posicion
de cosido hacia la posicion de la cuchilla hasta la
posicion de trabajo).
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6-2-8. Definicion de los botones de control eléctrico

ouT9 Elevacion/bajada de la cuchilla movil / contracuchilla rotativa
OUT11  Inicio de la operacion de corte de la cuchilla movil rotativa
OUT12 Elevacién/bajada del pie sujetador de la contracuchilla rotativa

6-2-9. Precauciones relativas a las funciones

W\ L
he
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1. No corte un grafico que tenga una esquina R inferior a 5 (radio inferior a 5 mm).

2. Al cortar un grafico que no tenga un canto con R excesivo, se puede cortarlo sin interrumpir la operacién
de corte en los puntos de conexidn siempre que el angulo sea de 135° 6 mas. Si el angulo es menor que
135°, los puntos de conexidn se entrecruzan en la posicién que esta 0,1 mm por delante de ellos (como
se muestra en la figura).

3. Desde el comienzo hasta al final del corte, se maximiza el efecto de corte extendiendo o acortando las
lineas de corte segun el efecto especifico de corte. (Extienda o acorte la longitud de las lineas de corte
cuando corte un grafico.)
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