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1. ESPECIFICACIONES

1-1. Especificaciones del cabezal de la maquina de coser
Especificacion del corte de hilo (Equipo estandar para sensor de deteccion de secciéon multicapa) :

Tipo de cabezal de la maquina

LH-45A8C-F§IA=7NB

Tipo del sujetador de hilo de aguja

7 | Gancho con capacidad de 1,8 pliegue,
sin funcién de pespunte de esquina

[N | Con

8 | Gancho con capacidad de 1,8 pliegue,
con funcién de pespunte de esquina

Especificacion del corte de hilo

[7 [Con

Especificacion del calibre de la aguja

| F [ 6,4 mm(1/4 inch)

Especificacion de la costura

G | Para jeans y materiales de peso pesado

F | Para fijar cinta en corseteria

S | Materiales de peso mediano

LH-4578C-FGF7NB LH-4588C-FGF7NB LH-4578C-FSF7NB LH-4588C-FSF7NB

Max. velocidad de
cosido

Longitud de puntada 0 a 5,0 : 3.000 sti/min

Longitud de puntada 5,1 a 6,0 : 2.500 sti/min Longitud de puntada 0 a 5,0 : 3.000 sti/min
a7,0:2

pueden cortarse

Longitud de puntada 6,1 , .000 sti/min
Longitud de puntada 7 mm 5 mm
Control de presién del -
prensatelas Control electrénico
Aguja *1 DPx5 #16 a #23 DPx5 #9 a #16
Numero de hilo apli- #30 a #3
cable (Los nimeros #3 a #5 se admiten como opcién) #80 a #30
Numeros de hilos que #30 a #3 #80 a #30

(Los numeros #3 a #5 se admiten como opcién)

Mecanismo de barra
de aguja de impulsion
separada

Senza Con Senza Con

Motor

Servomotor de CA

Aceite lubricante

Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o Aceite JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7

Numero de patrones

Patrén de coSido ........uvviiiiiiiiiiiiieee e 99 patrones (Para cosido de forma poligonal, se puede
registrar hasta 10 patrones.)

Patrén de cosido CicliCo ........cccevviriieiiieiciiceee 9 patrones

Patrén de paso de puntada personalizado ............. 20 patrones

Patrén de condensacion personalizada.................. 9 patrones

Ruido

- Nivel de presion de ruido de emisidn continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 79 dB (incluye Kpa= 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 - ISO 11204 GR2 a 2.000
sti/min.

- Nivel de presion de ruido de emision continua equivalente (Lpa) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 84 dB (incluye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 - ISO 11204 GR2 a
2.800 sti/min.

*1 : La aguja utilizada depende del destino de su uso.




Especificacion sin corte de hilo :

Tipo de cabezal de la maquina

LH-45.8C-F.AFO0B
AAA

Sensor de deteccion de seccion multicapa

7 | Gancho con capacidad de 1,8 pliegue,
sin funcién de pespunte de esquina

Espacio| Senza

T

S Proveido con un sensor de detec-
cion de seccion multicapa

Tipo del sujetador de hilo de aguja

[ 0 | Senza

Especificacion del calibre de la aguja

| F | 6,4 mm(1/4 inch)

Especificacion de la costura

F | Para fijar cinta en corseteria

S | Materiales de peso mediano

LH-4578C-FFFOB / LH-4578C-FFFOBS | LH-4588C-FSFOBS

Max. velocidad de
cosido

3.000 sti/min

Longitud de puntada

4 mm | 5mm

Control de presion del
prensatelas

Control electrénico

separada

Aguja *1 DPx5 #9 a #16
Numero de hilo apli-

cable #80 a #30
Mecanismo de barra

de aguja de impulsion Senza

Motor

Servomotor de CA

Aceite lubricante

Aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 o Aceite JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7

Numero de patrones

Patron de cosido ......ooeeveiiiiiiie e 99 patrones (Para cosido de forma poligonal, se puede
registrar hasta 10 patrones.)

Patrén de cosido ciclico .........ccoeevcveeeneen. .... 9 patrones

Patrén de paso de puntada personalizado .... 20 patrones

Patron de condensacion personalizada.................. 9 patrones

Ruido

- Nivel de presion de ruido de emisién continua equivalente (LpA) en el puesto de trabajo:
Valor ponderado A de 79 dB (incluye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-C.6.2 - ISO 11204 GR2 a
2.000 sti/min.

*1 : La aguja utilizada depende del destino de su uso.

1-2. Especificaciones de la caja de control

Modelo SC-956B

Tension de suministro Monofasica : Trifasica : Monofasica : Monofasica :
de 100 a 120V de 200 a 240V de 200 a 240V de 220 a 240V CE

Frecuencia 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz 50Hz/60Hz

Ambiente operacional

Temperatura : de 0 a 35°C
Humedad : 90% o menos

Temperatura : de 0 a 35°C
Humedad : 90% o menos

Temperatura : de 0 a 35°C
Humedad : 90% o menos

Temperatura : de 0 a 35°C
Humedad : 90% o menos

Entrada

600VA 600VA 600VA 600VA




2. INSTALACION

2-1. Dibujo de la mesa
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4x@3,4 en la superficie inferior, profundidad @ 2x@3,5 profundidad 10
20 (taladre el agujero en el momento de la

instalacién.) © Agujero pasante

Posicion de instalacion del retenedor del ® 8x¢2,7, profundidad 6
cajon (en el lado inverso) 0 4.9 agujero perforado, de profundidad de
introduccion 20,5, profundidad 17

® 16, profundidad 25
@ 4 x 93,5, profundidad 10

@17 agujero perforado
3x@13 agujero perforado
2x@3,5 profundidad 10

Ve ® ©



2-2. Posiciéon de montaje de los dispositivos

Cuando se observa la superficie

530

I
110 | 90

de la mesa de arriba s S
70 | 7.
: | | o
] /’o

|¥-
| T~

o =

Dimension: mm
Las dimensiones son valores de
referencia.

Caja eléctrica

Sensor de pedal

Cajon

Soporte de mesa (izquierdo)
Colector de aceite

Interruptor de corriente eléctrica
Soporte de mesa (derecho)
Caja de reactor (*)

9000000

* @ : Solamente para los modelos UE




2-3. Precauciones al instalar la maquina de coser

Muchas gracias por su adquisicién de esta maquina de coser industrial JUKI. Antes de poner la maqui-
na de coser en funcionamiento, asegurese de verificar los puntos 2-1 a 2-17 para utilizar esta maquina
de coser con facilidad.

[Modo de transportar la maquina de coser]

nas deberan sostenerla por el brazo de la maqui-

lf\/ Para transportar la maquina de coser, dos perso-
N na tal como se muestra en la figura.

Coloque la maquina de coser en una superficie
H II plana y horizontal y asegurese de que no haya
ningun objeto protuberante, tal como destornilla-
dor o algo similar, en su lugar de instalacion.

e ————————— ——— — — — —

1. Nunca sostenga el volante, ya que
éste gira.

(

I

| .~7>. 2. Asegurese de que la maquina de
| Q coser sea manipulada por dos
I

I

l

personas o mas, dado que esta

maquina de coser pesa unos 55 kg

N —— — — — — — — — — — — — — — —

[ Precaucion al colocar la maquina de coser]

I
I
I
I
I
I

)



2-4. Instalacion de la maquina de coser

1) Fijacion de los asientos de bisagra y de
las gomas de soporte del cabezal de la
maquina
Fije el asiento de bisagra @ suministrado
con la unidad en la mesa con el tornillo
para madera @ y arandela @ , mientras
coloca la chapa de acero @ entre el asien-
to de bisagra y la mesa como se muestra
en la figura.

Fije las gomas de soporte del cabezal de
la maquina @ y @ en la mesa con clavos,
mientras coloca las hojas A (estandar: 3
piezas) y la hoja B (estandar: 1pieza) bajo
las gomas de soporte del cabezal de la
maquina.

Utilice clavo @ para la hoja B y clavo @
para las hojas A.

Hay dos tipos diferentes de gomas de so-
porte del cabezal de la maquina @, o sea,
una goma para la derecha y otra para la
izquierda. Asegurese de verificar los tipos
de las gomas de soporte antes de fijarlas.

( La hoja A (ocho piezas) y la hoja B (cuatro piezas) se suministran con la maquina como \
: accesorios. :
// Para la hoja A, tres hojas se utilizan como estandar para cada posicion de montaje. Para
s : : " . L I
I GEdl)  la hoja B, una hoja se utiliza como estandar. (El estado que se muestra en la figura iz- I
| quierda) Las hojas Ay B se utilizan para ajustar la altura de la superficie de la base. Utili- |
| ce una hoja mas para aumentar la altura, o utilice solamente una hoja para reducirla. ]
(e me T i -

Pfecaticion . ’
| o~ Asegurese de utilizar un clavo corto @ para la hoja B. Si se utiliza un clavo largo @ , la \
punta del clavo puede penetrar la mesa, creando el riesgo de lesiones. )

2) Fijacion del colector de aceite

Lado del Alinear Mfsa Fije el colector de aceite @ suministrado con
e
operador % 7 Z la maquina en la mesa apretando diez torni-
NJ— llos para madera.
Alinear
v A
1
L




o — — — — — — — —

o — — — — — — — — —

5

O

Instalacion de la botella de aceite

Coloque el sello de aceite @ sobre el remo-
vedor de aceite @ suministrado y fijelos con
tornillo @ y tuerca ® .

En este momento, coloque una aran-
dela entre las dos arandelas de empa-
quetadura @® y fijelas con el tornillo.
A continuacion, apriete el tornillo ®
junto con la arandela @ , arandela de
resorte ® y tuerca ( como se mues-
tra en la figura de la izquierda. (En
tres ubicaciones)

—

]
I
I
I
I
I
I
I
)

Coloque la botella de aceite @ en el remove-
dor de aceite @ con la mano.

Instale la bisagra ® en la mesa con tornillo @ .
Engrane la bisagra con la bisagra de goma

de la mesa. Luego, coloque el cabezal de la
maquina en la goma de soporte del cabezal
de la maquina.

) Retire la tapa de ventilacion de aire @ de la

base.

.‘
)
S
=)
2,
o

©

=1

retirar la tapa de ventilacion de aire
@ , puede ocurrir fuga de aceite de
la unidad de la caja de alimentacion
C.

2. En el caso de transportar la maqui-

na de coser con su cabezal retirado
de la mesa, se requiere fijar la tapa
de ventilacion de aire @ en la base.

—

1. Si se opera la maquina de coser sin \



6) Instale firmemente la barra de soporte del ca-
bezal de la maquina @ en la mesa hasta que
su costilla quede presionada contra la mesa.

o — — — — — — — — — — — — — — —

Si se requiere realizar el trabajo con
la barra de soporte del cabezal de
la maquina retirado para la finalidad
de mantenimiento o reparacion, el

trabajo debe realizarse por dos o mas
personas.

-]
s
@
3
=
o,
o
3

maquina mas de lo necesario, puede
ocurrir fuga de aceite del tanque de
aceite o de la entrada de aceite. Para
evitar fuga de aceite, asegurese de
retirar el aceite antes de inclinar el
cabezal de la maquina.

N — — — — — — — — — — — — — — —

]
I
I
I
I
I
Ademas, si se inclina el cabezal de la :
I
I
I
I
I
)

©

Monte el pedestal de hilos, coléquelo sobre la
mesa utilizando el agujero de instalacion en la
n W . .
S 8| mesay apriete con cuidado la tuerca 0.
(] o . ., . ..
= g Cuando utilice la corriente eléctrica suministrada
0 ’ . . 7
X ;.f_ 2 por la linea de corriente por hilos aéreos, pase
2 ki (4 .. . .
= Y & 2| el cable de suministro de corriente por la varilla
g 3)_’ hueca @ que descansa en el carrete.
l -
o
i} 3,
o,
(1]




2-6. Modo de instalar la caja eléctrica

2-6-1. Preparativos para la instalacion de la caja de control

1) Fije la arandela dentada @ y la goma a prueba de vibraciones @ en la caja de control @ . (En
cuatro ubicaciones)
* Apriete la arandela dentada hasta que sobresalga 0,8 mm de la superficie de la caja de control.
2) Fije la placa de montaje de la caja de control @ en la caja de control con arandelas planas @ y
tuercas @ . (En cuatro ubicaciones)
* Fije la placa de montaje colocando los tornillos contra la ranura en U en la placa de montaje.

2-6-2. Modo de instalar la caja eléctrica

Instale la caja eléctrica @ en la mesa fijando
cuatro pernos @ , que se suministran con la caja
eléctrica, en los agujeros @ en la mesa.

Fije el sensor de pedal @ en la mesa con dos
/ arandelas planas y dos tornillos para madera @ ,

que se suministran con la caja eléctrica.

aJANG<0




2-8. Instalacion de la caja del reactor (Sélo para los modelos tipo UE)

1) Fije los terminales del cable de alimentacién
@ proveniente de la caja eléctrica al cjto. de
tablero PCB. @ de la caja de reactores y a la
placa de montaje @ de la caja de reactores.
Conecte, con los tornillos, el conductor ma-
rron A al primer conector y el conductor azul
B al tercer conector, respectivamente, am-
bos vistos desde la parte superior del bloque
terminal del cjto. de tablero PCB de la caja del
reactor. Conecte el conductor verde/amarillo C
ta la placa de montaje @ de la caja del reactor
utilizando el tornillo de fijacion a tierra @ .

2) Coloque el sujetacable @ en el cable de
alimentacion proveniente de la caja eléctrica.
Luego, fije el cable de alimentacion junto con
el sujetacable a la placa de montaje @ de la
caja de reactores con el tornillo de fijacion @
del sujetacable.

3) Coloque los bujes @ a los cables de entrada/
salida @ y @ de la caja del reactor. Coloque
ambos bujes de la misma manera.

4) Instale la cubierta ® de la caja del reactor en
la placa de montaje @ de la caja del reactor,
utilizando los cuatro tornillos de fijacion @ de
la cubierta de la caja del reactor.

Luego, fije los bujes @ , que se colocaron a
los cables de entrada/salida @ y @ , en la
seccion concava de la cubierta @ de la caja
del reactor, para eliminar el huelgo entre la
caja del reactor @ y la cubierta @ .

5) Fije la caja del reactor @ a la cara inferior
de la mesa, con los cuatro tornillos de rosca
para madera accesorios ® .

6) Fije los dos cables (B provenientes de la caja
del reactor @ a la mesa, con el sujetacable
accesorio ® y el tornillo de rosca para made-

ra®.

2-9. Conexion del cable del interruptor de la corriente eléctrica

2-9-1. Instalacién del interruptor de la corriente eléctrica

(En modelos tipo UE:

. 4%aja eléctrica
\?@é

<\€§ Caja de reactor)
1 Cd

Fije el interruptor @ de la corriente eléctrica de-
bajo de la mesa de la maquina de coser con los
tornillos de madera @ .

Fije el cable con las grapas @ suministradas con
la maquina de coser como accesorios en confor-
midad con las formas de uso.

—-10 -



2-9-2. Especificaciones de la tension
Especificaciones de voltaje al tiempo de la entrega desde la fabrica se indican en el sello de indicacio-
nes de voltaje. Conecte el cable en conformidad con las especificaciones.

Etiqueta de indicacion de energia ( P/—._\” ________________ -
recaucion
o l 3 Nunca trabaje con tension y fase erréneas.
CAUTION

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

AC

100v
110
120

2 ol LU
240

JLIKI]

(Por ejemplo : En caso de 200V) Placa de régimen nominal

* Modo de conectar las tensiones monofasicas de 220 a 240V

Marrén Blanco
[

=10 Blanco

AC220 a 240V
10 Negro} 2

19 Verde/Amarillo — GND

Azul claro Negro Interruptor de la corriente eléctrica

* Modo de conectar las tensiones trifasicas de 200 a 240V
Blanco Blanco

10 Blanco
Caja de control ~ f‘l _ = 1O Negro } AC200 a 240V
] == 10 Rojo
Verde/Amarillo —10) Verde/Amarillo — GND

Negro Rojo

Interruptor de la
corriente eléctrica

* Modo de conectar las tensiones monofasicas de 100 a 120V

Blanco Blanco

Negro Rojo

-— K T Verde/Amarilio Después de atornillar el cable en
Caja de control Xzald . el interruptor de la corriente eléc-
Verde/Amarillo ‘ = {f , trica, ate la parte de la cubierta
del cable con una cinta sujetado-
Negro  pojo Negro Interruptor de la ra accesoria dentro del interrup-
corriente eléctrica tor de la corriente eléctrica.

2-10. Instalacién de nucleos anulares accesorios (Sélo para los modelos tipo UE)
2-10-1. Instalacion del sujetacables anular accesorio que se suministra con la caja eléctrica
Para la forma de instalar el sujetacables anular, consulte el manual de accesorios para "Instalacion de
nucleos anulares accesorios", que se suministra con la caja eléctrica.

-1 -



2-11. Conexion de cables

PELIGRO :

1. Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina de coser, ejecute el trabajo después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente
eléctrica y de dejar un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

2. Para evitar accidentes causados por falta de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas,
solicite la ayuda de un experto o ingeniero eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los
componentes eléctricos.

/?/’//;// 1) Fije el sensor de pedal @ en la mesa con arandelas
planas y tornillos para madera @ (dos cada), que se
] [::] & suministran con la caja eléctrica.
v 2) Conecte los cables a los conectores respectivos de los
P tableros CTL PCB y PWR PCB. (Figure. 1)

( pleciiion  Tenga cuidado de que no conecta los conecto- |

AJCEH

l@ res CN21 incorrectamente.
@ o 3) Fije el conductor a tierra @ en la posicion @) de la caja
—

de control con un tornillo. (Figure. 2)

Blanco
CN34 3P

Blanco

CN30

_ CN32
Tablero

CTL PWB CN36

CN37

/

CN38
Tablero o CN20
PWR PWB |_cN21

CN37

CN36

Figure. 2

CN3s CN32  CN20

Figure. 1

—12—



2-12. Tendido de cables

PELIGRO :

1. Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina de coser, ejecute el trabajo después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente
eléctrica y de dejar un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

2. Para evitar accidentes causados por falta de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas,
solicite la ayuda de un experto o ingeniero eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los
componentes eléctricos.

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

2) Pase el cable llevado a la caja de control por
la placa de salida de cable @ vy fije con la

"‘ / cinta sujetadora @ .
[ ﬁ(‘;& ( Tienda el cable de modo que no se ]
@Xe : pleciioon  tense ni se enganche incluso cuando :
N | @ se inclina el cabezal de la maquina. |
l (Vea la seccion ©).) )

3) Instale la cubierta de la caja de control @ con

cuatro tornillos de fijacion @ .
( Para evitar que los cables se da- )
I fAen o rompan, tenga cuidado para I
I P@én no permitir que los cables queden I
: @ atrapados entre la caja de control y :
I la cubierta © de la misma, al instalar I
l dicha cubierta. )

—13—



2-13. Modo de colocar la biela

ADVERTENCIA :
A Para evitar lesiones personales causados por un arranque brusco de la maquina de coser, ejecute
el trabajo después de posicionar en OFF y un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

1)

2-14. Ajuste del pedal

X caja.
@,

Fije la biela @ en el agujero de instalacion ®
de la palanca del pedal @ con la tuerca @ .
La instalacion de la biela @ en el agujero de
instalacion @) alargara el recorrido de presio-
nado del pedal, y con ello sera mas facil la
operacion del pedal a una velocidad media.
La presion aumenta a medida que usted gire
hacia la izquierda el tornillo @ regulador de
presion, y disminuye si usted tira el tornillo
hacia fuera.

1. Si el tornillo se afloja excesivamen- |
te, el resorte se desprendera. Afloje |
el tornillo hasta que el tope del |
tornillo pueda observarse desde la

. Siempre que efectue el ajuste del
tornillo, asegurese de fijarlo apre-
tando la tuerca metalica @ , para
evitar que se afloje el tornillo.

s — — — — — —

un arranque brusco de la maquina de coser.

ADVERTENCIA :
A Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por

1)

2)

—14 —

2-14-1. Modo de instalar la biela

Mueva el pedal @ hacia la derecha o hacia la
izquierda como se ilustra con las flechas de modo
que la palanca @ de control de motor y la biela @
queden en recto.

2-14-2. Modo de ajustar el angulo de pedal

La inclinacion de pedal se puede ajustar libre-
mente cambiando la longitud de la biela @ .
Afloje el tornillo de ajuste @ , y ajuste la lon-
gitud de la biela @ .



2-15. Operacion del pedal

—15—

La maquina funciona a baja velocidad cuando
se presiona ligeramente la parte delantera del
pedal. @

La maquina funciona a alta velocidad cuan-
do se presiona mas la parte delantera del
pedal. @ (Si se ha preajustado el pespunte
de transporte inverso automatico, la maquina
funciona a alta velocidad después que com-
pleta el pespunte de transporte inverso.)

La maquina se detiene (con su aguja arriba o
abajo) cuando se repone el pedal a su posi-
cion original. @

La operacion de elevacion del prensatelas ®
se lleva a cabo por una ligera presién de la
parte posterior del pedal.

El corte de hilo @ se lleva a cabo por una
ligera presion de la parte posterior del pedal.
Cuando se empieza el cosido con el pren-
satelas elevado por el elevador automatico

y se presiona la parte posterior del pedal, el
prensatelas sélo se mueve hacia abajo.

Si se repone el pedal a su posiciéon neutra
durante el pespunte de transporte inverso
automatico al inicio del cosido, la maquina se
detiene después que completa el pespunte
de transporte inverso.

La maquina ejecutara el corte de hilo normal
aunque se presione la parte posterior del pe-
dal inmediatamente después del cosido a alta
o baja velocidad.

La maquina ejecutara completamente el corte
de hilo aunque se reponga el pedal a su po-
sicion neutra inmediatamente después que la
maquina ha comenzado la accién de corte de
hilo.



2-16. Lubricacion

ADVERTENCIA :

lugar inaccesible a los nifos.

1. No conecte el enchufe de la corriente eléctrica hasta que se haya completado la lubricaciéon para
evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina de coser.
A 2. Para evitar inflamaciones o erupciones, lavese inmediatamente las partes afectadas si han llegado
salpicaduras a los ojos o a otras partes del cuerpo.
3. Si por equivocacion traga aceite, pueden producirse vomitos o diarreas. Ponga el aceite en un

sicd
——

2-16-1. Suministro de aceite al tanque de aceite

Vierta aceite para lubricar el gancho en el tanque
de aceite antes de poner la maquina de coser en
marcha.

1) Retire la tapa de la entrada de aceite @ .
Vierta aceite JUKI New Defrix Oil No. 1
(numero de pieza: MDFRX1600C0) o acei-
te JUKI CORPORATION GENUINE OIL 7
(numero de pieza: 40102087) en el tanque de
aceite utilizando la aceitera suministrada.

2) Suministre el aceite hasta que la marca
de cantidad de aceite @ en la derecha
superior del panel de operacién se pon-

ga en verde.

Tenga en cuenta que, si se coloca

una cantidad excesiva de aceite en el
tanque de aceite, puede ocurrir fuga
de aceite de la ventilacion de aire del
tanque de aceite, 0 puede que no se
lleve a cabo una lubricacion adecuada.
Ademas, tenga en cuenta que el aceite
puede derramarse de la entrada de

> aceite si se vierte aceite rapidamente

en el tanque de aceite.

3) Anfada aceite al tanque de aceite cuando la marca de cantidad de aceite @ en la derecha superior
del panel de operacion se ponga en rojo mientras esté operando la maquina de coser.

o
X
3
S
=
Q.
o
=]
N

MMLO07600CA).

o

©

Asegurese de lubricar con aceite limpio.

No opere la maquina de coser con la tapa de entrada de aceite @ retirada. No retire la
tapa de entrada de aceite @ excepto cuando necesite afadir aceite. Tenga cuidado tam-
bién de que no pierde la tapa de entrada de aceite.

5. La marca de cantidad de aceite @ cambia su color a tres colores diferentes.

Rojo: Cantidad de aceite esta insuficiente / Blanco: Gama normal / Verde: Completo

— — — — — — — — — — — — — — — — —

2-16-2. Lubricacion de la parte de la pista del
gancho

Lubrique las partes de la pista de los ganchos
(derecha e izquierda) de una nueva maquina

de coser o después que no se ha utilizado una
maquina de coser durante un tiempo prolongado,
con algunas gotas de aceite.

— — — — — — — — — — — — — — — — —

1. Cuando utilice una nueva maquina de coser por primera vez o cuando utilice una ma-

quina de coser que no ha sido utilizada durante un tiempo prolongado, ponga la maqui-
na de coser en marcha a una velocidad de 1.000 sti/min o menos y verifique la cantidad
de aceite en el gancho antes de utilizar la maquina.

Como el aceite para lubricacién del gancho, utilice el aceite JUKI NEW DEFRIX OIL No.
1 (namero de pieza: MDFRX1600C0) o el aceite JUKI MACHINE OIL #7 (numero de pieza:

]
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
)



2-17. Como utilizar el panel de operacién (explicacion basica)

2-17-1. Seleccion de idioma (operacién a efectuar en primer lugar)

Después de encender la maquina de coser por primera vez tras su compra, seleccione en primer lugar
el idioma que desee visualizar en el panel de operacién. Tenga en cuenta que si apaga la maquina de

coser sin haber seleccionado el idioma, la pantalla de seleccion de idioma se visualizara cada vez que
encienda la maquina de coser.

(D Activacién del interruptor de la corriente eléctrica

Il Precalicion  Tenga en cuenta que la barra de agujas se puede mover automaticamente, de acuerdo
\ con la configuracion de la maquina de coser, cuando se conecta la corriente eléctrica.

En prime lugar, se visualiza la pantalla de
bienvenida en el panel. Luego, se visualiza
la pantalla de seleccién de idioma.

A

<Pantalla de bienvenida>
(@ Para seleccionar el idioma

y

Selecciona el idioma de su preferencia y
pulse el botdn del idioma correspondiente

© . Luego, pulse 0.

Asi se establece el idioma a visualizar en el
panel.

Un Selected

|
0 o

<Pantalla de seleccion de idioma>

El idioma a visualizar en el panel de control se puede cambiar utilizando el interruptor de memoria U406.
Para sus detalles, vea"5-5. Lista de datos de interruptores de memoria™ p.79.

17—



(® Recuperacién de la memoria del origen

Cuando se pulsa @ , la maquina de coser
recupera el origen y eleva la barra de agu-
jas a su posicién superior.

<Pantalla de recuperacion de la memoria del origen>

@ Ajuste del reloj

1) Pulsemﬂ.

Se visualiza la "Pantalla de modos".

2) Para seleccionar "8. Ajuste del reloj".
Se visualiza la "Pantalla de ajuste de
reloj".

<Pantalla de modos>

3) Introduzca el afio/mes/dia/hora/minuto/

segundo con ! 0.

La hora introducida se visualiza en
formato de 24 horas.

4) Pulse @ para confirmar el ajus-

te del reloj. Luego, la pantalla actual
vuelve a la pantalla anterior.

A A a
019- 01 - 01
v v [y

<Pantalla de ajuste de reloj>

—18 —



2-17-2. Denominaciones y funciones de teclas del panel

*

<Modo de operador>

El cambio alternativo entre el modo de operador y el modo de personal de mantenimiento se efec-

tUa pulsando simultaneamente el m Qyel “ 0.

<Modo de personal de mantenimiento>

Interruptor/display

Descripcién

© | Tecla de modos Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla del menu.

@ | Tecla de informaciones Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla de informaciones.

@ | Boton de Ne de patron de cos- | Este interruptor se utiliza para visualizar el nimero del patron de

tura costura.

O | Boton de bloqueo de pantalla | Este interruptor se utiliza para visualizar el estado bloqueado de la

simplificada pantalla simplificada en esta pantalla.
Bloqueada:n Desbloqueada:ﬁ
@ |Boton de puntadas de trans- Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado
porte inverso al inicio del cosi- | activado/desactivado de la costura de transporte inverso al inicio
do del cosido.
Cuando la costura de transporte inverso al inicio del cosido se
encuentra en estado desactivado, se visualiza la marca @ en la
parte superior izquierda del boton.

@ | Boton de puntadas de trans- Este interruptor se utiliza para cambiar alternativamente el estado

porte inverso al fin del cosido | activado/desactivado de la costura de transporte inverso al fin del
cosido.
Cuando la costura de transporte inverso al fin del cosido se encuen-
tra en estado desactivado, se visualiza la marca@ en la parte
superior izquierda del boton.

@ | Numero de pieza Cuando el display de numero de pieza/proceso se ha seleccionado
con U404, se visualizara el numero de pieza. Cuando se ha selec-
cionado el display de comentario, se visualizara el comentario.

@ | Proceso/comentario Cuando el display de numero de pieza/proceso se ha seleccionado
con U404, se visualizara el proceso. Cuando se ha seleccionado el
display de comentario, se visualizara el comentario.

© |Display de reloj La hora ajustada en la maquina de coser se visualiza en este cam-
po en formato de 24 horas.

@ |Display de patron de costura | El patrén de costura seleccionado se visualiza en este campo.

—19-—




Interruptor/display

Descripcion

cosido

® | Boton de personalizacion 1 Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla
con este boton.
En principio, el contador de cosido se ha asighado y registrado en
fabrica.

® | Botones de personalizacion 2 - 7 | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla
con este boton.

® | Botones de personalizacion 2 - | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla

11 con este botén.
® |Boton de segunda pantalla de | Se visualiza la segunda pantalla de cosido.

* Confirmacion de datos
Para cambiar el nUmero de patrdn, seleccione primero el patréon que desee utilizar.

Luego, confirme su seleccion pulsando .
Para los items de ajuste del interruptor de memoria o patron de costura, modifique el dato objetivo y

pulse para confirmar el cambio.

Después de haber modificado los datos de ajuste del nimero de puntadas de la costura de transporte

inverso o el numero de puntadas de la costura multicapa, es necesario pulsa .confirmar los datos

modificados.

Cuando se pulsa [E] @ en la pantalla de

cosido, se visualiza la "Segunda pantalla de
cosido".

La funcién de pespunte de esquina se ajus-
ta en la "Segunda pantalla de cosido". Para
los detalles, consulte "6-1. Funcion de
pespunte de esquina” p.91(Esta funcién

0

23000/ 120

solo esta disponible en la maquina de coser
suministrada con mecanismo de cambio de
barra de aguja de impulsioén separada.)

)

Haga los ajustes deseados en esta panta-

lla. Luego, pulse @ para volver a la

pantalla de cosido.

*

I

o

<Segunda pantalla de cosido>



2-17-3. Operaciones basicas

(D Activacién del interruptor de la corriente eléctrica

)\ Cuando se activa el interruptor de la co-
rriente eléctrica, se visualiza la pantalla de
bienvenida.

p

3000/L 20
n

}l o 5@ 5 30 » |

Se visualiza la pantalla de cosido.
+ Seleccione un patrén de cosido.
Para sus detalles, vea "5-2. Patrones
de cosido" p.43.
+ Efectue la configuracion de cada fun-
cion asignada de acuerdo con "9-10.
Personalizacion de teclas" p.173.

+ Configure las funciones para el patrén
de cosido seleccionado. (* Solamente

3

S\ para el modo de personal de manteni-
miento)

Para sus detalles, vea "5-2-5. Para
editar patrones de cosido” p.53y
"5-2-6. Lista de funciones de
patrones" p.57.

v/

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

(® Para empezar a coser

Cuando se pisa el pedal, la maquina de coser em-
pieza a coser.
Vea "2-15. Operacion del pedal” p.15.
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3. PREPARATIVOS ANTES DE EMPEZAR A COSER

3-1. Modo de colocar la aguja

ADVERTENCIA :

seguro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar

LH-4588C

B

LH-4578C

1)

2)

9\001/9

3-2. Colocacion y retiro de la bobina

feciicon  Relacion de aguja a gancho™ p.108
@ y "8-3. Ajuste del guarda-agujas del

Apague el motor.
Utilice agujas DPx5(134).

Gire el volante hasta que la barra de aguja
llegue a la posicién mas alta de su recorrido.
Afloje los tornillos del sujetador de aguja @ y
tome dos agujas @ de modo que sus ranuras
© queden mirando hacia afuera.

Inserte las agujas en el sujetador de aguja
todo lo que puedan entrar.

Apriete firmemente los tornillos del sujetador
de aguja @ .

— — — — — — — — — — — — — — —

Cuando reemplace la aguja, verifique
el huelgo entre la aguja y la punta de
la hoja del gancho. (Consulte "8-1.

gancho" p.113.)
Si no hay huelgo, la aguja y el gancho
se dafaran.

— — — — — — — — — — — — — — —

]
I
I
I
I
I
I
I
)

ADVERTENCIA :

seguro que el motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar

1)

— 22—

Levante el cerrojo @ y extraiga la caja de
bobina y la bobina al mismo tiempo.
Sostenga la caja de bobina por el cerrojo ele-
vado, coléquela correctamente en el eje en el
gancho y suelte el cerrojo.



3-3. Modo de colocar la bobina en la capsula de canilla

/A

ADVERTENCIA :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar

seguro que el motor esta completamente parado.

LH-4588C-7
1)
2)
3)
4)
LH-4578C-7
1)
2)
o
LH-45780B
1)
2)
i
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[En el caso de LH-4588C-7]

Coloque una bobina en la caja de bobina de
modo que la bobina quede en la direccion de
la marca de flecha A.

Pase el hilo por la rendija de hilo @ en la caja
de bobina y, a continuacion, saque y tire del
hilo de modo que pase por debajo del muelle
tensor.

Pase el hilo por la otra rendija de hilo @ y, a
continuacion, paselo por la rendija de hilo @
en la caja de bobina desde el interior.
Coloque el hilo en el muelle de prevencién de
huelgo de hilo de bobina @ .

[En el caso de LH-4578C-7]

Coloque una bobina en la caja de bobina de
modo que la bobina quede en la direccion de
la marca de flecha A.

Pase el hilo por la rendija de hilo @ del gan-
cho. A continuacién, mantenga sacando el
hilo por debajo del muelle tensor.

[En el caso de LH-4578C0B]

Coloque una bobina en la caja de bobina de
modo que la bobina quede en la direccion de
la marca de flecha B.

Pase el hilo por la rendija de hilo @ del gan-
cho. A continuacién, mantenga sacando el
hilo por debajo del muelle tensor.



3-4. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina

ADVERTENCIA :
A Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de
estar seguro que el motor esta completamente parado.

T Figure. 1 Figure. 2
Tipo G Tipo F, S \\\ Q RN
\ T

Hilo de Ié aguja
de la izquierda

Hilo de la aguja
de la derecha o

—
==~ Guiade hilo
8

A intermedio

=

Figure. 4

_—

®-6

RO
.

Figure. 5 Figure. 6

\ / Figure. 7 Figure. 8 Figure. 9 /

Enhebre el cabezal de la maquina siguiendo el orden que se muestra en la figura.

Pase el hilo de la aguja de la izquierda, hacia el cabezal de la maquina, en el orden de @ a {® . Pase el hilo de la aguja de la derecha en el orden de @) a @.

( 1. Cuando desee efectuar puntadas vacias, utilice la guia de hilo de fieltro (Fig. 3) para los modelos F, el presionador de placas de agujas (Fig. 4) para los modelos G, y la guia de hilo de fieltro (Fig. 8 6 Fig. 9) para los

| modelos S. |
| 2. Consulte la Fig. 1 para hilo hilado de poliéster o la Fig. 2 para hilo de filamento. |
| 4~ 3. Asegurese de pasar el hilo a través de la guia de hilo para los modelos NB. |
| @' 4. Verifique cuidadosamente para saber cémo enhebrar las guias (® , @). |
| * (Tipo G) Consulte la Fig. 7 en el caso de que utilice un hilo grueso de #3 a #30. |
| * (Tipo S) Consulte la Fig. 7 para hilo hilado de poliéster, la Fig. 8 para hilo de filamento grueso de #50 6 mas grueso, y hilo de filamento alrededor de #50, o la Fig. 9 para hilo de filamento delgado de #50 6 mas |
| delgado. |
{ 5. Al salir de la fabrica Consulte la Fig. 6 para los modelos G, la Fig. 5 para los modelos F o la Fig. 7 para los modelos S. )



3-5. Modo de bobinar el hilo de bobina

—== ===

1) Inerte la bobina bien dentro del huso @
bobinador de bobina todo lo que pueda
entrar.

cién, bobine varias veces en el sentido

tensor de hilo de la bobina para bobinar
con facilidad el hilo de la bobina.)

2) Pase el hilo de la bobina tirado del carrete
y apoyado en el lado derecho del pedestal
de hilos siguiendo el orden que se mues-
tra en la figura de la izquierda. A continua-

horario el extremo del hilo de la bobina. (En
el caso de bobina de aluminio, después de
bobinar el extremo del hilo de la bobina en
el sentido horario, bobine varias veces en
el sentido antihorario el hilo que viene del

3) Presione la palanca de bobinado de bobina @ en la direccion @ y ponga en marcha la maquina de

coser. La bobina gira en la direccion @ y asi se bobina el hilo de la bobina. El huso bobinador de
bobina @ se detiene automaticamente cuando se termina el bobinado.
4) Extraiga la bobina y corte el hilo de bobina con el retenedor @ de cortar hilo.

5) Cuando ajuste la cantidad de bobinado del hilo de la bobina, afloje el tornillo de fijacion @ y mueva

la palanca de bobinado de bobina @ en la direccion @ o @. A continuacion, apriete el tornillo de
fijacion @ .

A la direccion de @ : Disminuir

A la direccion de @ : Aumentar

6) En el caso de que el hilo de la bobina no se bobine uniformemente en la bobina, retire el volante,

afloje el tornillo @ y ajuste la altura del tensor de hilo de la bobina @ .

El ajuste estandar es cuando el centro de la bobina se encuentra a la misma altura que el centro

del disco @ de tension del hilo.

Ajuste la posicion del disco de tension de hilo @ en la direccion @ cuando la cantidad de bobinado

del hilo de la bobina en la parte inferior de la bobina esté excesiva, y en la direccion @ cuando la
cantidad de bobinado del hilo de la bobina en la parte superior de la bobina esté excesiva.
Tras el ajuste, apriete el tornillo @ .

7) Para ajustar la tension del bobinador de bobina, gire la tuerca @ tensora de hilo.

1. Cuando bobine hilo de bobina, comience el bobinado en el estado en que esté tenso el
hilo entre el disco @ tensor de hilo y de bobina.
2. Cuando bobine hilo de bobina en el estado en que no se ejecuta cosido, retire el hilo de
YA > aguja de la trayectoria del hilo del tirahilo y extraiga la bobina del gancho.
Q 3. Existe la posibilidad de que el hilo tirado del pedestal de hilos quede flojo debido a la

direccion del viento.

nado, se recomienda bobinar la bobina en el lado @, que esta ubicado lejos del motor.

o — — — — — — — —

influencia (direcciéon) del viento, pudiendo enredarse en el volante. Tenga cuidado de la |

4. La parte floja del hilo puede enredarse en la polea. Para evitar el problema antes mencio- |



[Modo de bobinado de bobina]
Para bobinar solamente una bobina o para verificar la cantidad de aceite en el gancho, se debe utilizar
el modo de bobinado de bobina.

Presione el pedal para empezar a bobinar.

1) Visualice la pantalla de modo pulsando

2) Seleccione "2. Modo de bobinado de
bobina".

3) Elmodo de la maquina de coser se
cambia al "Modo de bobinado de bobi-
na".

La maquina de coser funciona con su
prensatelas hacia arriba cuando se
presiona el pedal. En este estado, se
puede bobinar la bobina. La maquina
de coser so6lo funciona mientras el pe-

dal esta presionado.
Cuando se pulsa @, la maquina

de coser sale del "Modo de bobinado
de bobina".

1. Cuando bobine el hilo de la bobina, empiece el bobinado en el estado en que el hilo \
entre la bobina y el disco de tensién de hilo @ esté tenso. I

2. Retire el hilo de la aguja de la trayectoria del hilo del tirahilo y retire la bobina del gan- I
P cho. :
@' 3. Existe la posibilidad de que el hilo tirado del pedestal de hilos quede flojo debido a la |
influencia (direccion) del viento, pudiendo enredarse en el volante. Tenga cuidado de la |
direccion del viento. I

4. La velocidad de la maquina de coser en el modo de bobinado de bobina es igual a la I
velocidad que se ha ajustado para el cabezal de la maquina. )

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

o —— — — — — — — —
2
<@
Q
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=
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[=3
>
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3-6. Instalacion de accesorio

5 Tenga cuidado de que el tornillo @ no sobresalga
\r /% de la parte posterior de la corredera de la base

cuando fije el accesorio en la corredera de la base
con el tornillo.

o — — — — — — — — — — — — — — —

( Cuando sobresalga como se muestra
: p@én en la figura, el tornillo interferira con
I @ otros componentes y causara una

l averia.

N — — — — — — — — — — — — — — —

]
I
I
I
)
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4. AJUSTE DE LA MAQUINA DE COSER

4-1. Tension del hilo

4-1-1. Para ajustar la tension Ne 1 de la tensién del hilo

Gire la tuerca tensora de hilo No. 1 @ en el
sentido horario @) para acortar la longitud del hilo
remanente en la parte superior de la aguja tras el
corte del hilo. Gire la tuerca en el sentido antiho-
rario @ para alargar la longitud.

4-1-2. Ajuste de la tension del hilo de la aguja (Tension activa)

S, La Tension activa @ permite el ajuste de la
tension del hilo de la aguja en el panel de
operacion de acuerdo con cada condicion
de cosido. Ademas, se puede almacenar los
datos en la memoria.

1) En el caso de ajustar la tension del hilo

de la aguja, se visualiza la pantalla de
ingreso de tension del hilo de la aguja

®© O pulsando © para la tension del
hilo de la aguja de la izquierda, o pul-
sando O para la tension del hilo
de la aguja de la derecha.

2) Cambie la tension del hilo de la aguja
pulsando @ .

3) Lagama de ajuste es de 0 a 200.

Cuando se aumenta el valor de ajuste,

la tension se hace mayor.

Al salir de la fabrica, la tension del hilo

p

de la aguja se ajusta como sigue (valo-
res de referencia):
Tipo G : 3N cuando el valor de ajuste
es 75 (hilado con nucleo #20)
Tipo F y S: 1,5N cuando el valor de
ajuste es 100 (hilado #60)
Los valores de ajuste de las tensiones
de los hilos de las agujas (izquierda)
(derecha) puede diferir dependiendo
de la tension del hilo de acuerdo con el
resultado del cosido real.

— 28 —



4-1-3. Ajuste de la tension del hilo de la bobina

ADVERTENCIA :

A Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar
seguro que el motor esta completamente parado.

La tensién del hilo de la bobina se aumenta giran-
do el tornillo de tensién de hilo de bobina @ en el
sentido horario A, o se disminuye girandolo en el
sentido antihorario B.

- 29—




4-2. Ajuste del muelle del tirahilo y del recorrido del tirahilo

seguro que el motor esta completamente parado.

ADVERTENCIA
A Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de
coser, cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar

1)

1)

[Cuando desee cambiar el recorrido del
muelle del tirahilo]

Afloje el tornillo @ y ajuste el muelle del tira-
hilo de la izquierda @ moviéndolo a lo largo
de la ranura.

Afloje el tornillo @ y ajuste el muelle del tira-
hilo de la derecha @ moviendo la placa de
ajuste del muelle del tirahilo @ a lo largo de
la base del muelle del tirahilo @ .

[Cuando desee cambiar la tensiéon del mue-
lle del tirahilo]

Para cambiar la resistencia del muelle del ti-
rahilo de la izquierda @ , afloje la tuerca @ y
gire el eje del muelle @ en el sentido antiho-
rario para aumentar la resistencia del muelle
o en el sentido horario para disminuirla.

Fije el muelle del tirahilo de la izquierda apre-
tando la tuerca @ .

Para cambiar la resistencia del muelle del
tirahilo de la derecha @ , afloje el tornillo @ y
gire la tuerca @ en el sentido antihorario para
aumentar la resistencia del muelle o en el
sentido horario para disminuirla.

Fije el muelle del tirahilo de la derecha apre-
tando el tornillo @ .

[Ajuste del recorrido del tirahilo]

La longitud del hilo tirado del tirahilo se disminuye
moviendo la guia de hilo @ hacia la derecha (en
la direccion @) o se aumenta moviéndola hacia la
izquierda (en la direccion ().
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4-3. Prensatelas (Dispositivo del prensatelas activo)

PN

ADVERTENCIA :
Asegurese de que no haya nada debajo del prensatelas al encender la maquina de coser. Si la
maquina de coser se enciende cuando se ha colocado algo debajo del prensatelas, la maquina de
coser visualizara el error E910.

Valor ingresado Presion del prensatelas (referencia)
en el panel Tipo G Tipo F Tipo S
0 Aprox. 19 N Aprox. 15N Aprox. 18N
(1.9 kg) (1,5 kg) (1,8kg)
Tipo G: 120
Tipo F=90 1 abrox. 39N |Aprox. 20N (2| Aprox. 30N
Tpo S &0 (3.9 kg) ko) (3kg)
(Ajuste al salir de '
la fabrica)

4-3-2. Funcion de microelevador

Si se conecta la corriente eléctrica a la maquina de coser mientras el material, etc. esté
colocada bajo el prensatelas, el motor de avance a pasos del prensatelas generara un

sonido especifico durante la recuperacion de origen. Se debe tener en cuenta que este
fenémeno no es una falla.

4-3-1. Presion del prensatelas

La presion del prensatelas se visualiza en
la seccion @ del panel. (Ejemplo de visuali-

zacion: 120)

[Cémo cambiar]

1)

Visualice la pantalla de ingreso de pre-

— —

sion del prensatelas pulsando [SSEH @ .

Cambie la presion del prensatelas
como desee pulsando @ . (La gama

de ingreso de valores en el panel es de

-20 a 200.)

Consulte lo siguiente para una indica-

cion aproximada del valor ingresado en
el panel y de la presion del prensatelas.

Compruebe su ingreso pulsando

© . A continuacion, se visualiza la pan-

talla de cosido.

1. Para evitar lesiones, nunca
ponga los dedos por debajo
el prensatelas.

. Tenga en cuenta que la pre-
sion del prensatelas varia
cuando se cambia el prensa-
telas o la placa de agujas.

\
I
I
I
I
)

Se puede ingresar un valor negativo en el panel para coser con el prensatelas levantado por una canti-
dad demasiado pequefia.

*

en el panel, la altura del prensatelas y la presion del prensatelas.

Consulte la tabla de abajo para una indicacion aproximada de la relacién entre el valor ingresado

Valor ingresado en el | Altura del prensate- Presion del prensatelas (referencia)
panel las Tipo G Tipo F Tipo S
0 Omm
Aprox. 19 N (1,9 kg) | Aprox. 15 N (1,5 kg) | Aprox. 18N (1,8kg)
-20 Aprox. 5mm

*1 La altura del prensatelas de 0 mm significa el estado en que la suela del prensatelas entra en contacto con
la superficie superior de la placa de agujas.

*2 La presion del prensatelas varia cuando se cambia el prensatelas o la placa de agujas.

*3 La gama de ingreso de valores en el panel es de -20 a 200.

1. Asegurese de ingresar un valor positivo en el panel de operacién en el caso de no utili- )
zar la funcién de microelevador. De lo contrario, el prensatelas sera ligeramente levan-
tado y el dentado de transporte no sera capaz de proveer una eficiencia de transporte
suficiente.

2. En el caso de utilizar la funciéon de microelevador, probablemente la eficiencia de trans-
porte sera insuficiente. Para obtener una eficiencia de transporte suficiente, reduzca la
velocidad de cosido o ayude el transporte de la tela con la mano.

I
I
I
I
_



4-3-3. Cambio del valor inicial de la presién del prensatelas

Si desea cambiar el valor inicial de la presion del prensatelas, puede cambiar la presion inicial cambian-
do la posicion de instalacion de la ménsula de posicionamiento de la barra del prensatelas (superior) @ .

Cuando sea necesario, ajuste el valor inicial de la presion del prensatelas de acuerdo con el proceso
de cosido.

[Cémo ajustar]

1) Conecte la corriente eléctrica de la maquina
de coser.
2) Desmonte la placa frontal.
3) Afloje el tornillo de fijacion @ de la ménsula
de posicionamiento de la barra del prensa-
9’\/, telas (superior). Ajuste la posicion vertical de
: la ménsula de posicionamiento de la barra
del prensatelas (superior) @ refiriéndose a
la linea marcadora @) situada en la barra del
prensatelas @ .
Apriete el tornillo de fijacion @ de la depo-
sicionamiento de la barra del prensatelas
(superior). Instale la placa frontal.

*

( Para la maquina de coser del tipo ]
I F y S, tenga en cuenta que se debe |
| . disminuir el recorrido del elevador |
| @' del prensatelas en el caso de elevar |
I I
I I
\ )

la ménsula de posicionamiento de la
barra del prensatelas (superior) @ en
5 mm o mas.

N — — — — — — — — — — — — — — —

Posicion de la ménsula de posicionamiento de la Presion del prensatelas (Referencia)
barra del prensatelas (superior) @ con respecto a la
linea marcadora @ situada en la barra del prensa- Tipo G Tipo F Tipo S
telas @

8 mm por encima Aprox. 0 N (0 kg)
6,5 mm por encima Aprox. 0 N (0 kg)
5 mm por encima Aprox. O N (0 kg)

0 (justo debajo de la linea demarcadora)

Aprox. 19 N (1,9 kg) | Aprox. 15 N (1,5 kg) | Aprox. 18 N (1,8 k
(Ajuste en fabrica al momento del embarque) prox ( 9) | Aprox ( 9) | Aprox ( 9)

Aprox. 16,5N Aprox. 20,5N

1 mm por debajo Aprox. 23 N (2,3 kg) (1,65 kg) (2,05 kg)

4-3-4. Elevacion manual del prensatelas

Cuando la corriente eléctrica de la maquina de
coser esta desconectada, se puede elevar/bajar
el prensatelas moviendo la tapa de la barra del
prensatelas @ hacia arriba o hacia abajo con la
mano. Lleve a cabo este procedimiento cambian-
do el calibre o ajustando el area de entrada de la
aguja.
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4-4. Para ajustar la longitud de puntadas

( 1. Puede haber casos en que la cantidad de trasporte del panel de operacion y el espacia- 1
| do de cosido actual difieran entre si en el caso de usarse en un estado que sea diferen- |
[ te al de la entrega estandar o al material que se esta usando. Compense el espaciado |
| en conformidad con el producto del cosido. [
| plecilicion 2. Tenga en cuenta que pueden ocurrir interferencias entre la placa de agujas y el dentado |
| @ de transporte dependiendo del calibre que se utilice. Asegtrese de comprobar la holgu- |
| ra en el calibre utilizado. (La holgura debe ser de 0,5 mm o mas.) |
| 3. En caso de que haya modificado la longitud de puntada, la altura del dentado de trans- |
| porte o la sincronizacién del transporte, haga funcionar la maquina de coser a baja |
| velocidad para asegurarse de que el calibre no interfiera con la parte modificada. )

La longitud de puntadas se visualiza en la
seccion @ del panel. (Ejemplo de display :
3,0 mm)

[Como efectuar el ajuste]

1) Cuando se pulsa EREN] @ , se visuali-
za la pantalla de entrada de longitud de
puntadas.

2) Modifique la longitud de puntadas pul-
sando el teclado numérico @ .(Unidad
de ingreso: 0,1 mm)

3) Pulse © para confirmar el valor

introducido. Luego, se visualizara la
pantalla de cosido.

S003 toneituef do purinda

e La velocidad de cosido se visualiza en la
seccion @ del panel. (Ejemplo de display :
3.000 sti/min)

[Para modificar]

1) Pulse :;?._:IUDQJ @ para visualizar la pan-

talla de entrada de velocidad de cosido.

2) Modifique la velocidad de cosido al va-
lor deseado pulsando las diez teclas @ .

3) Pulse © para confirmar el valor

introducido. Luego, se visualizara la
pantalla de cosido.
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4-6. Lampara LED de mano

ADVERTENCIA :

Para protegerse contra lesiones personales por el arranque inesperado de la maquina de coser,
nunca ponga sus manos cerca de la zona de entrada de la aguja ni sus pies sobre el pedal durante
el ajuste de la intensidad del LED.

* Este LED esta destinado para mejorar la
operabilidad de la maquina de coser pero
no esta destinado para su mantenimiento.

La maquina de coser se provee como estandar
con una luz LED que ilumina el area de entrada
de la aguja.

El ajuste de la intensidad y apagado de la luz se
lleva a cabo pulsando el interruptor O . Cada vez
que se pulsa el interruptor, la intensidad de la luz
se ajusta en seis pasos y se apaga a su vez.

[Cambio de intensidad]

1 ... 5 = 6 = 1
Brillante = ... Tenue = Apagado = Birillante

De este modo, cada vez que se pulsa este in-
terruptor D , el estado de la lampara de mano
cambia y se repite la secuencia indicada.

[Cambio de color de luz LED]
1) Cuando se mantiene pulsado el interruptor () durante tres segundos, la maquina de coser entra en
el modo de cambio del color de la luz. Se puede cambiar el color de la luz en 12 etapas pulsando (.
1 = ... 6 = 7 = ... 12 = 1

50% blanco, o . o 60% blanco, 50% blanco
50% amairillo = ... 100% amarillo = 100% blanco = ... 40% amairillo 50% amairillo

2) Sino se opera la maquina de coser durante tres segundos en el modo de cambio del color de la
luz, la maquina sale automaticamente del modo de cambio del color de la luz.
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4-7. Pespunte de transporte inverso

[Mecanismo de pespunte de transporte in-
verso de un toque]

Cuando se pulsa el interruptor de transporte inver-
so de un toque (D, la maquina realiza el pespunte
de transporte inverso.

La maquina reanuda el pespunte de transporte
normal cuando se suelta palanca del interruptor.

4-8. Interruptor personalizado

[Pespunte de transporte inverso por medio
de la palanca de transporte inverso]

Se puede controlar la longitud de la costura por
medio del transporte de la tela en la direccién nor-
mal o inversa operando la palanca de transporte
inverso @ .

Se puede realizar varios tipos de operaciones
operando el interruptor del cabezal de la maquina
@y el interruptor manual @ .

* Se puede asignar varios tipos de operaciones
al interruptor del cabezal de la maquina (D .

Los valores iniciales se describen a continua-
cion:
Interruptor manual @ :
Interruptor de cambio de un toque
Interruptor del cabezal de la maquina @ :
Interruptor de pespunte de transporte inverso
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5)

Pulse y mantenga pulsada m (3]

durante tres segundo.
Pulse y mantenga pulsada Se visualiza
la "Pantalla de modos".

Para seleccionar "13. Configuracion de
interruptor de mano".

Para seleccionar el interruptor a ajus-
tar.

Seleccione el item de funcién a asignar
al interruptor. Luego, seleccione el es-

tado de la sefial de entrada ( m / m )-

En caso de que se seleccione el item
de funcion i51 o subsiguientes, se ajus-
ta la operacion a llevar a cabo cuando
se pulsa el boton.

E : La funcion se habilita cuando se
mantiene pulsado el boton.
B3 : La habilitacion/inhabilitacion de la

funcién cambia alternativamente
cuando se pulsa el boton.

Pulse 0.



[Descripcion de operaciones del interruptor personalizado]

‘ W
Precaucion

l

item de funcion ftem de funcion

i00 | Sin funcion de ingreso de opcidn i51 | Puntada de correccion de transporte inverso
i01 | Puntada de correccion de aguja arriba / abajo i52 | Funcion de elevacion del prensatelas
i02 | Funcién de corte de hilo i53 | Funcion para cancelar el pespunte de transporte
i03 | Puntada de correccién de 1 punto inverso al inicio del cosido
i04 | Funcién de elevacion de la aguja i54 | Funcion de prohibicion de presion en la parte de-
- - - lantera del pedal
i05 | Entrada de interruptor de seguridad - — — - -
- — i55 | Funcion de prohibicion de salida de corte de hilo
i06 | Funcion de cancelar una vez el pespunte de trans- - - -

porte inverso al final del cosido i56 | Entrada de comando de baja velocidad
i07 | Cancelacién/adicion de pespunte de transporte i57_| Entrada de comando de alta velocidad

inverso automatico i58 | Entrada de interruptor de pespunte de transporte
i08 | Entrada de contador de cosido Inverso
i09 | Puntada de correccion de medio paso i59 | Limite de cosido para cosido de inicio suave
i10 | Interruptor de cambio de un toque i60 | Comando de velocidad de pespunte de una sola

operaciéon
i61 | Comando de velocidad de pespunte de una sola

operacioén de transporte inverso

Consulte el Manual del Ingeniero para la explicacion detallada de las funciones.

4-9. Ajuste de la cantidad de aceite (salpicaduras de aceite) en el gancho

4-9-1. Modo de ajustar la cantidad de aceite en el gancho

1)

Retire las correderas de la base (derecha
e izquierda) @ .

Se puede disminuir la cantidad de aceite
en el gancho girando el tornillo @ en el
sentido horario @) o aumentarla girando
en el sentido antihorario @.
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4-9-2. Modo de confirmar la cantidad de aceite (el aceite salpica)

4 Papel de confirmacion de cantidad de aceite

(salpicaduras de aceite)
X E
o
55
<N
- Aprox. 70mm o
* Utilice cualquier papel disponible
\_ independientemente del material.

* En el caso de medir la cantidad de aceite en el gancho, midala en el "Modo de bobinado de
bobina".

Consulte "3-5. Modo de bobinar el hilo de bobina [Modo de bobinado de bobina]” p.26 para
el modo de bobinado de bobina.

* Cuando lleve a cabo el procedimiento que se describe en 2) a continuacion, compruebe el
estado con el hilo de la aguja desde la palanca del tirahilo hasta la aguja y el hilo de la bobina
retirados, con el prensatelas elevado, y con la placa deslizante retirada. En este momento,
tenga mucho cuidado de que sus dedos no entren en contacto con el gancho.

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

2) Coloque el papel de confirmacién de cantidad de aceite (el aceite salpica) debajo del gancho mien-
tras esta funcionando la maquina de coser.

3) Confirme que hay aceite en el tanque del aceite.

4) la confirmacién de la cantidad de aceite se debera completar en cinco segundos. (Compruebe el
periodo de tiempo con un reloj.)

4-9-3. Ejemplo que muestra la cantidad de aceite apropiada

Minimo Maximo
" i
==;: H
% i
i jitk
X.Zona de salpicadura de X.Zona de salpicadura de
aceite en la parte de la pista aceite en la parte de la pista

1) En lafigura de arriba se muestra la cantidad de aceite apropiada (salpicaduras de aceite). Es ne-
cesario realizar un ajuste fino de la cantidad de aceite de acuerdo con los procesos de cosido. Sin
embargo, no aumente/disminuya excesivamente la cantidad de aceite en el gancho. (Si la cantidad
de aceite es insuficiente, el gancho se agarrotara (el gancho quedara caliente). Si la cantidad de
aceite es excesiva, la prenda del cosido se manchara con aceite.)

2) Verifique la cantidad de aceite (salpicaduras de aceite) tres veces (en tres hojas de papel), y ajuste
de modo que no cambie.
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5. COMO UTILIZAR EL PANEL DE OPERACION

5-1. Explicacion de la pantalla de cosido (al seleccionar un patréon de cosido)

En la pantalla de cosido se visualizan la forma y los valores preajustados del patron de costura actual-

mente seleccionado.

Existen dos modos diferentes de display de pantalla: <Modo de operador> y <Modo de personal de

mantenimiento>.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de operador y el modo de perso-

nal de mantenimiento pulsando simultaneamente e m Qyel n 0.
(1) Pantalla de cosido (al seleccionar un patron de cosido)

El patrén de costura se puede seleccionar con @ .Cuatro diferentes patrones de costura se

encuentran disponibles, como se describe a continuacion.

<Modo de operador>

? 9 ‘???‘P?

<Modo de personal de mantenimiento>

??l’ ¢ “??‘P?

LU
0 ©OEOOD OB B ¢

Patréon de costura libre
(Modo de operador)

Patrén de costura de dimensiones constantes
(Modo de operador)

"@5‘

Patréon de costura multicapa
(Modo de operador)

Patron de costura de forma poligonal
(Modo de operador)
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Patrén de costura libre Patréon de costura de dimensiones constantes
(Modo de personal de mantenimiento) (Modo de personal de mantenimiento)

LS L X o3

@, T, 15[ 30(L 0

e 0 e
Patrén de costura multicapa Patrén de costura de forma poligonal
(Modo de personal de mantenimiento) (Modo de personal de mantenimiento)

Interruptor/display

Descripcion

Tecla de modos

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla del menu.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de
operador y el modo de personal de mantenimiento pulsando simultaneamen-
te el tecla de modos y el tecla de informaciones.

Tecla de informacio-
nes

Este interruptor se utiliza para visualizar la pantalla de informaciones.

El modo de display se puede cambiar alternativamente entre el modo de
operador y el modo de personal de mantenimiento pulsando simultaneamen-
te el tecla de informaciones y el tecla de modos.

Boton de Ne de pa-
trén de costura

Se visualiza la pantalla de lista de patrones. El nimero de patrén de costura
actualmente seleccionado se visualiza en este boton.

Boton de bloqueo de
pantalla simplificada

Este botdn se utiliza para cambiar alternativamente entre habilitado e inhabi-
litado el estado de operacion de los botones visualizados en la pantalla.
Este interruptor se utiliza para visualizar el estado bloqueado de la pantalla
simplificada en esta pantalla.

Bloqueada: n Desbloqueada: E

Una vez que la operacion de los botones se encuentra bloqueada mediante
el botén de bloqueo de pantalla simplificada, se inhabilitara la operacion de
los botones visualizados en la pantalla, excluyendo este boton.
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Interruptor/display

Descripcion

Botdn de puntadas
de transporte inverso
al inicio del cosido

Este boton se utiliza para cambiar alternativamente "con/sin" la costura de

transporte inverso al inicio del cosido para el patron de costura visualizado

en el panel de operacion.

Cuando la costura de transporte inverso al inicio del cosido se encuentra en

estado desactivado, se visualiza la marca @ en la parte superior izquierda

del botdn.

La pantalla de edicidn de la costura de transporte inverso (al inicio) se visua-

liza cuando se mantiene pulsada esta tecla durante un segundo.

— Este botdn se visualiza para pespunte libre, cosido de dimensién cons-
tante o pespunte de forma poligonal.

Boton de puntadas
de transporte inverso
al fin del cosido

Este botdn se utiliza para cambiar alternativamente "con/sin" la costura de

transporte inverso al fin del cosido para el patrén de costura visualizado en

el panel de operacion.

Cuando la costura de transporte inverso al fin del cosido se encuentra en

estado desactivado, se visualiza la marca en la parte superior izquierda

del botdn.

La pantalla de edicién de la costura de transporte inverso (al final) se visuali-

za cuando se mantiene pulsada esta tecla durante un segundo.

— Este botdn se visualiza para pespunte libre, cosido de dimensién cons-
tante o pespunte de forma poligonal.

Numero de pieza

Se visualiza el nUmero de pieza.

Proceso/comentario

Dependiendo del ajuste del interruptor de memoria U404, se visualiza ya sea
el numero de pieza/proceso o comentario.

Display de reloj

La hora ajustada en la maquina de coser se visualiza en este campo en for-
mato de 24 horas.

@*

Boton de forma de
cosido

El patron de cosido seleccionado se visualiza en esta pantalla.

Hay cuatro patrones de cosido diferentes disponibles, es decir, patrén de
pespunte libre, patron de cosido de dimensién constante, patrén de pespunte
multicapa y patrén de pespunte de forma poligonal.

Se visualiza la pantalla de seleccién de forma pulsando este botén.

Boton de personali-
zacién

Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
boton.

Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "Hilo de bobina / contador
de cosido".

Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones” p.57.

Boton de personali-
zacion

Permite asignar una funcion seleccionada a este botdn y registrarla con este
botdn.

Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "Velocidad de cosido".

Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.

Boton de personali-
zacion

Permite asignar una funcién seleccionada a este boton y registrarla con este
botdn.

Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Corte de hilo".

Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.

Boton de personali-
zacion

Permite asignar una funcién seleccionada a este botén y registrarla con este
botdn.

Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Tension del hilo de la aguja
de la izquierda".

Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones” p.57.
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Interruptor/display

Descripcion

mero de pasos de un
patrén de pespunte
de forma poligonal

® |Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacién boton.
Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Tension del hilo de la aguja
de la derecha".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones” p.57.
@® |Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacion botdn.
Este botdon se encuentra inicialmente ajustado a "Longitud de puntada".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones” p.57.
® % | Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacion botdn.
Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Presién del prensatelas".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.
®:3x | Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacion botdn.
Este botdn se encuentra inicialmente ajustado a "Lista de datos de cosido".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.
® |Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacién boton.
Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Presionador de hilo".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.
@3 | Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacién botdn.
Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Posicién de parada de barra
de aguja".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones” p.57.
@3 | Boton de personali- | Permite asignar una funcion seleccionada a este boton y registrarla con este
zacion botdn.
Este botdn ha sido inicialmente ajustado para "Botén de pantalla de 2do
cosido".
Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.
@ | Boton de costura Se visualiza la pantalla de ajuste de cosido superpuesto.
multicapa Vea "5-2-6. Lista de funciones de patrones" p.57.
— Este botdn se visualiza cuando se ha seleccionado la costura multicapa.
@ | Numero de puntadas | Este boton se utiliza para visualizar el nimero de puntadas de cosido de
dimension constante o el numero de puntadas registrado para cada paso de
pespunte de forma poligonal.
— Este botdn se visualiza cuando se selecciona el cosido de dimensién
constante o el pespunte de forma poligonal.
@ | Visualizacion del nu- | Este boton se visualiza cuando se selecciona el cosido de dimension cons-

tante o el pespunte de forma poligonal (1 a 30).
— Este botdn se visualiza cuando se selecciona el pespunte de forma poli-
gonal.

* Soélo en caso de que se haya seleccionado el modo de personal de mantenimiento.
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5-2. Patrones de cosido

Los patrones que se cosen frecuentemente pueden registrarse como patrones de cosido.

Una vez que los patrones se hayan registrado como patrones de cosido, es posible extraer de la me-
moria el patrén de cosido deseado seleccionando simplemente su numero de patrén de cosido.

Se puede registrar hasta 99 patrones diferentes como patrones de cosido.

5-2-1. Configuracion de patrones de cosido
Un patron de cosido consta de estos cuatro elementos: Costura de transporte inverso (al inicio), costu-
ra principal, costura de transporte inverso (al final), y funcion del patron.

Patrones Ne 1 - Ne 200

// @ | Seccioén de costura de transporte inverso (al inicio)
A B/ Vea "5-2-3. Patron de costura de transporte
/ inverso (al inicio)" p.46.

1, ©® | Seccién de costura principal
+ Costura libre
+ Costura de dimensiones constantes
E + Costura multicapa
+ Costura de forma poligonal
Vea "5-2-5. Para editar patrones de cosido" p.53
y "9-2. Configuracion de la costura de forma
poligonal” p.139.

\NC © | Seccidn de costura de transporte inverso (al final)
\ Vea "5-2-4. Patron de costura de transporte

[

|

|

1

|

| \ inverso (al final)" p.52.
[

@ | Funcién del patron
Vea "5-2-5. Para editar patrones de cosido" p.53.
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5-2-2. Lista de patrones de cosido
En la pantalla se visualiza la lista de patrones de cosido registrados en la memoria. En el modo de per-
sonal de mantenimiento, los patrones de cosido se pueden crear, copiar y borrar.

i
U
0

3000 /L 2o

<Pantalla de cosido (Modo de operador)>

Pulse ® en la pantalla de cosido

de cada modo.
Se visualizara la pantalla de lista de patro-
nes de cosido.

Pantalla de lista de patrones: En orden numérico
(Modo de operador)

=
L}

EEHE

Pantalla de lista de patrones: En orden alfabético
(Modo de operador)

'
4
i

| & 3000
01

02> 4

04>

L
b4 PROCESS

03>y

Pantalla de lista de patrones: En orden numérico
(Modo de personal de mantenimiento)

'
41
1

|2 3000l8 3g

07> 02> 03> ok

Pantalla de lista de patrones: En orden alfabético
(Modo de personal de mantenimiento)

| & 300014 30

01> G PROCESS 02>

04>

03>

Caopiar Eliminar
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Nombre

Funcionamiento

@ | Botdn de Ne de patrén Este botdn se utiliza para visualizar los nUmeros de patrones de cosido y patrones
ciclicos registrados.
(No se visualizan los nUmeros de patrones ciclicos no registrados.)
Cuando se pulsa este botdn, el patrén de cosido pasa al estado seleccionado.
Gama de display: Numeros de patrones de cosido 1 a 99 y patrones ciclicos 1 a 9.
® | Botdn de numero de pa- Al pulsar este botén, se visualiza el patron de cosido y éste pasa al estado selec-
tron (segun secuencia de | cionado.
registro de caracteres)
@® | Botdn de clasificacion Este boton se utiliza para clasificar los patrones registrados por secuencia de nime-
ro de patrén de cosido, proceso, numero de pieza o comentario.
Gama de display de Ne de patrones: Numeros de patrones de cosido 1 a 99 y patro-
nes ciclicos 1 a 9.
Registro de gama de display de caracteres: Numeros de patrones de cosido 1 a 99.
O | Botdn de refinacion Este botdn se utiliza para visualizar la pantalla de ajuste del refinador.
@ | Botdn de creacién de nue- | Este botdn se utilizar para crear un nuevo patron de cosido.
vo patron de cosido Para sus detalles, vea "9-1-1. Creacién de un nuevo patrén" p.135.
* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.
@ | Botdn de creacion de nue- | Este boton se utiliza para crear un nuevo patron ciclico.
vo patron ciclico Para sus detalles, vea "9-3. Patrén de cosido ciclico” p.148.
* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.
@ | Botdn de copiado de pa- | Este boton se utiliza para copiar un patrén de cosido o patron ciclico y registrar el
trones patrén copiado con un nimero nuevo.
Para sus detalles, vea "9-1-2. Para copiar un patrén" p.137.
* Este botdn se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.
© | Botdn de eliminacion de Este botdn se utiliza para visualizar el mensaje de confirmacion de eliminacién de
patrones patrones.
En caso de que haya sélo un patrdn registrado, no es posible eliminar este patrén.
* Este boton se visualiza solamente en el modo de personal de mantenimiento.
© | Botdn de desplazamiento | Este botdn se utiliza para visualizar la pagina previa.
(hacia arriba)
({ |Botdn de desplazamiento | Este boton se utiliza para visualizar la pagina siguiente.
(hacia abajo)
@ |Botdn cerrar Este botdn se utiliza para cancelar el patrén seleccionado y visualizar la pantalla
de cosido.
® |Botdnintro Este botdn se utiliza para confirmar el patron seleccionado y visualizar la pantalla
de cosido.
® | Display de datos del pa- Este boton se utiliza para visualizar los datos del patron que se esta seleccionando.

tron que se esta seleccio-
nando
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5-2-3. Patron de costura de transporte inverso (al inicio)

El patrén de costura de transporte inverso al inicio del cosido se ajusta tal como se describe a continua-

cion.

(1) Para habilitar el patron de costura de transporte inverso (al inicio)

N

30D

El patron de costura de transporte inverso
al inicio del cosido es operable cuando la
funcion de costura de transporte inverso al
inicio del cosido se ha ajustado al estado

activado (no se visualiza la marca @ ).

Si esta funcién se ha ajustado al estado
desactivado, pulse el botdn de puntadas de
transporte inverso al inicio del cosido para
desactivar el display de la marca @ y

habilitar la funcidn de costura de transporte
inverso al inicio del cosido.

(2) Cambio del nimero de puntadas y paso del patron de pespunte de transporte inverso (al

inicio)

4 Para el modo de operador

(D Para visualizar la pantalla de edicion de la costura de transporte inverso (al inicio)

0

1+12:00 o

0

23000/L 20

e e 5 30 » |

Pulse y mantenga pulsada ‘Vl @ duran-

te un segundo. Se visualizara la pantalla de
edicion de la costura de transporte inverso
(al inicio).

@ Para ajustar el numero de puntadas y el nimero de repeticiones de la costura de trans-

porte inverso al inicio del cosido

? ? 9
!

A\ v/

<Pantalla de edicion para costura de transporte inverso
(al inicio) (modo de operador)>
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Modifique el nimero de puntadas de trans-

porte inverso con ! 0.

El valor que haya introducido se confirma

pulsando © . Luego, se visualiza la
pantalla de cosido.



4 Para el modo de personal de mantenimiento

(D Seleccion del tipo de costura de transporte inverso al inicio del cosido

1) Visualice la "Pantalla de edicion para
costura de transporte inverso (al inicio)"
del cosido haciendo referencia al caso
del modo del operador.

2) Cuando se pulsa @, se visua-

liza la "Pantalla de entrada de tipo de
costura de transporte inverso".

<Pantalla de edicion para costura de transporte inverso
(al inicio) (Modo de personal de mantenimiento)>

3) Seleccione uno de los patrones de pes-
punte de transporte inverso a utilizarse
al inicio del cosido:

Puntada de transporte inverso (2]
Puntada de condensacion (3]

Puntada de condensacion personaliza-

da 4 O
Cuando se pulsa @ , se confirma

la operacién llevada a cabo y la panta-
lla vuelve a la "Pantalla de cosido".

@ 6 0 o

<Pantalla de entrada de tipo de costura de transporte
inverso (Modo de personal de mantenimiento)>

@ Para ajustar el patrén de costura de transporte inverso al inicio del cosido

+ En el caso de seleccionar el pespunte de transporte inverso (2]

0 o 0
|

Modifique el nimero de puntadas de trans-

porte inverso con ! 0.

El valor que haya introducido se confirma
pulsando @ . Luego, se visualiza la
pantalla de cosido.
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+ En el caso de seleccionar la puntada de condensacion (3]

0 ®
|

La longitud de puntadas, etc. se puede
ajustar con 0.

Cambie el numero de puntadas de conden-

sacion con ! 0.

El valor que haya introducido se confirma
pulsando @ . Luego, se visualiza la
pantalla de cosido.

- En el caso de seleccionar la puntada de condensacion personalizada [f4d& O

S, 1) Pulse el boton @ para seleccionar la
condensacion personalizada.

2) Pulse ® para confirmar la ope-

racion antes mencionada y volver la
pantalla actual a la pantalla de pes-
punte de transporte inverso al inicio del
cosido.

> * Consulte "9-5. Patrén de
condensacion personalizada"” p.161
para los detalles sobre la puntada de
condensacion personalizada.

8013 Purtada personalizada al nicin del cosida

CC01 | |CCo2 | |cCcCo3

—48 —



(® Edicién de los datos de pespunte de transporte inverso al inicio del cosido

M.

®
?
®

VE

|
el
|

<Pantalla de edicion de datos de costura de transporte
inverso al inicio del cosido>

+ Ingreso de la longitud de la puntada (®)

b

5003

® ®

<Pantalla de entrada de longitud de puntadas>
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1) Cuando se pulsa ® en la panta-
lla de pespunte de transporte inverso al
inicio del cosido, se visualiza la "Panta-
lla de edicién de datos de pespunte de
transporte inverso al inicio del cosido".

1) Cuando se pulsa GRER] ©, se visua-
liza la "Pantalla de entrada de longitud
de puntadas ".

2) Cuando se pulsa ® , esto permite
introducir la longitud de puntadas .

3) Introduzca la longitud de puntadas con

el teclado numérico @ .

En caso de que se seleccione @, la

longitud de puntadas sera la empleada

para la seccién de costura de transpor-
te normal.

4) Cuando se pulsa ® , se con-

firma el valor introducido y la pantalla
vuelve a la "Pantalla de edicion de
datos de costura de transporte inverso
al inicio del cosido".



-+ Ingreso del valor de correccién para la longitud de la puntada de transporte inverso (®)

A\ 1)

oo lorg e coshrn Wanap Frerss

2)
3
) > cL >
<Pantalla de ingreso del valor de correccion de la longitud
de la puntada de transporte inverso>
+ Ingreso de la presién del prensatelas (®)
1)
2)
*
<Pantalla de ingreso de la presién del prensatelas> 3)
- Ingreso de la velocidad de cosido (®)
1)
2)
3)

<Pantalla de ingreso de la velocidad de cosido>
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Cuando se pulsa |Gl ®, se visua-
liza la pantalla de ingreso del valor de
correccién de la longitud de la puntada
de transporte inverso.

Ingrese un valor de correccion con el
teclado numérico @ .

Cuando se pulsa P, se confir-

ma el valor ingresado y la pantalla vuel-
ve a la "Pantalla de edicidon de datos de
pespunte de transporte inverso al inicio
del cosido".

Pulse ®. A continuacion, se
visualiza la pantalla de ingreso de la
presion del prensatelas.

Ingrese la presion del prensatelas con
el boton @ .

En el caso de seleccionar @ , la pre-
sion del prensatelas ingresada sera la
presion que se utilizara para la seccién
de pespunte de transporte normal.

Cuando se pulsa @ , se confir-

ma el valor ingresado y la pantalla vuel-
ve a la "Pantalla de edicién de datos de
pespunte de transporte inverso al inicio
del cosido".

Cuando se pulsa EMHHE ®, se visua-

liza la pantalla de ingreso de la veloci-
dad de cosido.

Ingrese una velocidad de cosido con el
teclado numérico @ .

Cuando se pulsa @ , se confir-

ma el valor ingresado y la pantalla vuel-
ve a la "Pantalla de edicién de datos de
pespunte de transporte inverso al inicio
del cosido".



« Para ajustar la funcion de tension del hilo de la aguja (@)

N

A\

@

<Pantalla de seleccion de la funcién de tensién del hilo

de la aguja>
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Cuando se pulsa Ne @ se Vi-

sualiza la "Pantalla de selecmon de la
funcién de tension del hilo de la aguja”.
Seleccione, con el boton @ , el estado
(habilitado / inhabilitado) de la funcion
de tension del hilo de la aguja.

Cuando se pulsa @ , se con-

firma el valor introducido y la pantalla
vuelve a la "Pantalla de edicion de
datos de costura de transporte inverso
al inicio del cosido".

En el caso de seleccionar (acti-

var) el item numero 2 antes menciona-
do, se visualiza el botén de edicion de

la tension del hilo de la aguja

@ en la pantalla de edicion de

datos de pespunte de transporte inver-
so al inicio del cosido.




5-2-4. Patrén de costura de transporte inverso (al final)

Un patron de costura de transporte inverso al fin del cosido se ajusta como se describe a continuacion.

(1) Para habilitar el patron de costura de transporte inverso (al final)

N

L S

)

El patrén de costura de transporte inverso al
fin del cosido es operable cuando la funcion
de costura de transporte inverso al fin del

cosido se ha ajustado al estado activado (no

se visualiza la marca @ ).

Si esta funcion se ha ajustado al estado
desactivado, pulse el boton de transporte
inverso al fin del cosido para desactivar el
display de la marca @ y habilitar la fun-
cion de costura de transporte inverso al fin
del cosido.

(2) Cambio del niumero de puntadas y del paso del patréon de pespunte de transporte inver-

so (al final del cosido)

(D Para visualizar la pantalla de edicion de la costura de transporte inverso (al final)

i N\

1+12:00 o

A\

A\ v/

<Pantalla de edicion de costura de transporte inverso al fin
del cosido>
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Pulse y mantenga pulsada f\l @ duran-

te un segundo. Se visualizara la "Pantalla
de edicion de costura de transporte inverso
al fin del cosido".

*

A partir del proximo nimero de item
y subsiguientes, ajuste los items de
funcion de la misma manera que

en las funciones para la costura de
transporte inverso al inicio del cosido.
(Consulte "5-2-3. Patron de costura
de transporte inverso (al inicio)"
p.46.)



5-2-5. Para editar patrones de cosido

(1) Método de edicion (en caso de que se haya seleccionado la costura libre, costura de

dimensiones constantes, o costura multicapa)

* En caso de que se haya seleccionado la costura de forma poligonal, vea "9-2. Configuracion de

la costura de forma poligonal” p.139.

(D Para visualizar la pantalla de edicién de patrones de cosido

1+12:00 of

30D

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

@ Para editar un patron de cosido

p

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

Pulse fe8 @ en la pantalla de cosido en

el modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Pantalla de edicion de datos
de cosido".

En esta pantalla, las funciones del patrén se
pueden editar por separado.

Para los items de funcion que se pueden
editar, vea "5-2-6. Lista de funciones de
patrones™ p.57 .

Modifique los items correspondientes y pul-

se para confirmar la modificacion.

Pulse @ para visualizar la "Pantalla
de cosido".

® Para coser utilizando el patron de cosido editado

p

<Pantalla de cosido>
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En la pantalla se visualiza el dato que se ha
modificado.



S002 Him d

<Pantalla de edicion de la costura multicapa>
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*

Cuando se ha seleccionado un patron
de cosido de dimensiones constantes,
la "Pantalla de entrada de numero de
puntadas" se puede visualizar pulsan-

do © al momento de ajustar el

numero de puntadas. (So6lo cuando el
numero de puntadas es modificable.)

Cuando se pulsa @, se activala

funcion de ensenanza.
Para la funcién de ensenanza, vea "5-
2-7. Funcioén de ensenanza" p.65.

Si se pulsa figll} @ cuando se esta

seleccionando el patrén de costura
multicapa, se visualiza la "Pantalla de
edicion de la costura multicapa".

Ajuste el numero de puntadas con !
0.
Ajuste con ! O el numero de veces

de la costura multicapa.

Los datos de la costura multicapa se

pueden editar pulsando S @ .
Pulse @ para confirmar el valor

ajustado y hacer que la pantalla actual
retorne a la "Pantalla de cosido".



(2) Modo de ajuste de cosido

Se puede verificar el rendimiento del cosido utilizando las condiciones de cosido cambiadas antes

de finalizar las condiciones de cosido.

v/

ISR
21000 WCE|

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

<Pantalla del modo de ajuste de cosido>
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Pulse

Bl O en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".

Cambie las condiciones de cosido con

@ . A continuacion, verifique

el rendimiento del cosido.
Se puede ajustar las condiciones de

g# - Longitud de la puntada

| : Presion del prensatelas

] : Tension del hilo de la aguja
(izquierda)

: Tension del hilo de la aguja

(derecha)

Cuando se pulsa © tras el corte
de hilo, la maquina de coser termina

la operacion y la pantalla vuelve a la
pantalla de edicidon de datos de cosido.



(3) Para ajustar la posiciéon de parada inferior

poner sus dedos debajo de la aguja.

ADVERTENCIA :
La barra de agujas se mueve durante el ajuste de este item. Por lo tanto, tenga cuidado para no

p

130 L 20

p

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

o 0

o

<Pantalla de ajuste de posiciéon de parada inferior de la barra
de agujas>
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Pulse S-Sl @ en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".

Pulse 0.

Se visualiza la "Pantalla de ajuste de
posicién de parada inferior de la barra
de agujas".

Ajuste la posicidon de parada inferior de
la barra de agujas siguiendo los dos
procedimientos de ajuste diferentes
descritos a continuacion.

[Ajuste con la tecla + / -]
Ajuste la posicién de la barra de agujas

+
con l ® . (El valor indicado en el

display @ cambiara correspondiente-
mente.)

[Ajuste con el angulo del eje princi-
pal]

Ajuste la posicion de la barra de agujas
girando el eje principal. (El valor indi-
cado en el display @ cambiara corres-
pondientemente.)

Pulse @ para reflejar el valor de

ajusteen @ .
La operacion se confirma pulsando

@ . Luego, la pantalla vuelve

a la "Pantalla de edicion de datos de
cosido".




5-2-6. Lista de funciones de patrones

(1) items de ajuste en el modo de cosido de patrones

Ne de Unidad de
Denominacion de item I . Gama de entradas
dato cambio
S001 | Forma Libre Dimensiones Multicapa Forma poligonal
constantes
A m
1

N

S002 | Numero de puntadas 1puntada
— 1a15 —
1 a 2000
S003 | Longitud de puntada 0,1mm 4,0 24,0 (LH-4578C-0B)
L ) ’ - = _
"I -7,0a7,0 (LH-4578C-7, LH-4588C-7)
S004 | Tension de hilo de aguja, izquierda 1
0a 200 —
S005 | Tension de hilo de aguja, derecha 1
0a 200 —
S007 | Presion del prensatelas 1
L -20 2200 —
1 Activacic tivacio - ACTIVADA

S010 cl |vaC|o.n./ fiesac |vaIC|on de pun ACTIVADA / DESACTIVADA . C /
tadas al inicio del cosido DESACTIVADA

S011 | Forma de la costura de transporte
inverso al inicio del cosido m

: Pespunte de transporte P e d

espunte de

) transporte inverso

inverso

: Condensacion — 1
Condensacioén

: Condensacion perso- c c )

nalizada Condensacion
personalizada

S013 | Costura personalizada al inicio del L. . Condensacion
cosido Condensacion personalizada ersonalizada

Netad " Ne1a9
S016 | Longitud de la puntada al inicio del 0,1'mm 0,0 24,0/ Ajuste 0,0 a4,0/Ajuste
cosido comun S003 Zgr;;g_gé?s (LH-
= 0,02 7,0/ Ajuste — 0,0 a 7,0/ Ajuste
T i , ,
comdn S003 comun S205 (LH-
(LH-4578C-7, 4578C-7 LH-
LH-4588C-7) 45880-7,)

S017 | Valor de correccion de la longitud 0,1fmm -4,0 a 4,0(LH- -4,0 a 4,0(LH-
de la puntada o del pespunte de 4578C-0B) 4578C-0B)
transporte inverso al inicio del cosi- -7,0a7,0(LH- — -7,0a7,0(LH-
do 4578C-7, LH- 4578C-7, LH-

4588C-7) 4588C-7)
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Ne de L, . Unidad de
Denominacion de item ) Gama de entradas

dato cambio

S018 | Presion del prensatelas al inicio 1 -20 a2 200/ -20 a2 200/
del cosido L Ajuste comun — Ajuste comun

— $007 $209

S019 | Velocidad del pespunte de trans- 10sti/min
porte inverso al inicio del cosido :D. 150 a 2000

S020 | Tensién del hilo de la aguja al inicio
del cosido; ajuste comun

: DESACTIVADA

: DESACTIVADA
:ACTIVADA

:ACTIVADA

S021 | Tensién del hilo de la aguja de la 1
izquierda al inicio del cosido 0a 200 — 0a 200

S022 | Tensién del hilo de la aguja de la 1
derecha al inicio del cosido "@1 0a 200 — 0a 200

S031 | Forma de la costura de transporte
inverso al fin del cosido N

: Pespunte de transporte
Pespunte de
. transporte inverso
inverso
“ : Condensacion —
- Condensacioén
c c : Condensacion perso- c c .
nalizada
Condensacion
personalizada
S033 | Costura personalizada al fin del .. . Condensacion
R Condensacién personalizada .
cosido — personalizada
Ne1a9
Ne1a9

S036 | Longitud de la puntada al final del 0,7mm 0,0 24,0/ Ajuste 0,0 a4,0/Ajuste

cosido . comun S205 (LH-
comun S003
0,0 a 7,0/ Ajuste 4578C-08B)

::I oa 730013 — 0,0 a 7,0/ Ajuste
o coman $205 (LH-
(LH-4578C-7,
LH-4588C-7) 4578C-7, LH-
4588C-7)

S037 | Valor de correccion de la longitud 0,1fmm -4,0 a 4,0(LH- -4,0 a 4,0(LH-
de la puntada o del pespunte de 4578C-0B) 4578C-0B)
transporte inverso al final del cosi- -7,0a7,0(LH- — -7,0a7,0(LH-
do 4578C-7, LH- 4578C-7, LH-

4588C-7) 4588C-7)

S038 | Presion del prensatelas al final del 1 -20a2 200/

. P -20 2200/ Ajus- . ,
cosido L te comtin S007 — Ajuste comun
S209

S039 | Velocidad del pespunte de trans- 50sti/min

porte inverso al final del cosido 150 a 2000

=
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Ne de L, . Unidad de

Denominacién de item . Gama de entradas
dato cambio
S040 | Tension del hilo de la aguja al final

del cosido; ajuste comun

: DESACTIVADA

: DESACTIVADA

:ACTIVADA
:ACTIVADA
S041 | Tension del hilo de la aguja de la 1
izquierda al final del cosido 0a 200 0a 200
S042 | Tension del hilo de la aguja de la 1
derecha al final del cosido 0a 200 0a200
S050 | Posicion de parada de barra de
i ~Parada con la
agujas " aguja arriba
~Parada con la
" aguja abajo
S051 | Activacion/desactivacion de la
presioén del hilo -‘?‘- : DESACTIVADA 1 ACTIVADA
S052 | ACTIVADA/DESACTIVADA del
cortahilos ‘)g : DESACTIVADA :ACTIVADA
S053 | Accién unica
: DESACTIVADA
:ACTIVADA
S054 | Cuando se alcanza el nimero pre-
determinado de puntadas, se lleva
a cabo el corte de hilo simultanea-
mente : DESACTIVADA : DESACTIVADA
:ACTIVADA :ACTIVADA
S058 | ACTIVADA/DESACTIVADA del
sensor de la seccién multicapa w‘.ﬁ BL—J - DESACTIVADA
S : ACTIVADA
S059 | Valor del sensor para activar la 1
funcion de cambio alternativo de la 1000 a 3000 —
seccion multicapa
S060 | Valor del sensor para desactivar la 1
funcién de cambio alternativo de la 1000 a 3000 —

secciéon multicapa
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Ne de Unidad de
Denominacién de item ) Gama de entradas
dato cambio
S061 | Valor de correccion de la longitud 0,1fmm -4,0 a 4,0(LH-4578C-0B)
de la puntada de transporte inverso _7'0 . 7‘O(LH-45780-7 LH-4588C-7)
S062 | Limite de velocidad de cosido 10sti/min
[9) 150 a U096 — —
=
S063 | Barra de agujas: Posicion de para- 1deg
da inferior 100 a 300 — —
S065 | Elevacion del prensatelas durante
una parada intermedia : DESACTIVADA
:ACTIVADA
S066 | Altura de elevacioén del prensatelas 0,1Tmm
durante una parada intermedia 0,0a8,5 — —
S067 | Elevacion del prensatelas tras el
corte de hilos :';-g L : DESACTIVADA
b~ S : ACTIVADA
S068 | Altura de elevacioén del prensatelas 0,1'mm
tras el corte de hilos ; 0,0a13,5 —
S069 | Reposicion automatica de ambas
a
las agujas tras el corte de hilo i u ?Dg : DESACTIVADA u u ?Dg : ACTIVADA
S070 | Tension del hilo de la aguja cuando
la barra de aguja se detiene en el 0a200 — —
punto medio del pespunte angular
S071 | Limite de velocidad de cosido para | 10sti/min 3
pespunte angular ya 150 a 1500 — 150 a 1500
S072 | Elevacion del prensatelas en la
parada en el punto medio durante : DESACTIVADA
el pespunte angular . .
k AW - \CTIVADA
S073 | Correccion de la longitud de un 0,1fmm 50a5.0
solo lado de angulo 1 ’ '
S074 | Correccion de la longitud de un 0,1mm 50250
solo lado de angulo 2 ’ '
S075 | Correccion de la longitud de un 0,1'mm 50250
solo lado de angulo 3 ’ ’
S076 | Correccion de la longitud de un 0,1mm 50250
solo lado de angulo 4 ’ '
S077 | Correccion de la longitud de un 0,1fmm 50250
solo lado de angulo 5 ’ '
S078 | Correccion de la longitud de un 0,1'mm 50a5.0
solo lado de angulo 6 ’ '
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Ne de L, . Unidad de
Denominacion de item ) Gama de entradas
dato cambio
S080 | Tipo de patrones de angulo - - Sin ajuste
: Un solo angulo
[l : Cosido de bolsillo
|\) : 3 angulos continuos —
: 4 angulos continuos
: § angulos continuos
: 6 angulos continuos
S081 | Angulo 1 1deg 30a175 —
S082 | Angulo 2 1deg 30a175 —
S083 | Angulo 3 1deg 30a175 —
S084 | Angulo 4 1deg 30a175 —
S085 | Angulo 5 1deg 30a175 —
S087 | Longitud de la puntada cuando se 0,Ymm -4,0 a 4,0(LH-
avanza en la seccién multicapa (*1) 4578C-0B)
-7,0 a 7,0(LH- —
4578C-7, LH-
4588C-7)
S088 | Numero de puntadas cuando se 1stitch 03220
avanza en la seccion multicapa (*1)
S090 | Presion del prensatelas cuando se X )
” . -20 a 200 / Ajuste comun S007 —
avanza en la seccién multicapa (*1)
S092 | Tension del hilo de la aguja (iz-
quierda) cuando se avanza en la 0 a 200 / Ajuste comun S004 —
seccion multicapa (*1)
S093 | Tensién del hilo de la aguja (de-
recha) cuando se avanza en la 0 a 200 / Ajuste comun S005 —
seccion multicapa (*1)
S096 | Longitud de la puntada cuando se 0,fmm  |-4,0 a 4,0/ Ajuste comun S003 (LH-
cose en la seccion multicapa (*1) 4578C-0B) o
-7,0 a 7,0/ Ajuste comun S003 (LH-
4578C-7, LH-4588C-7)
S098 | Presion del prensatelas cuando se
prensatelas -20 a 200 / Ajuste comun S007 —
cose en la seccidon multicapa (*1)
S100 | Velocidad de cosido cuando se 10sti/min
” . 150 a 3000 / Ajuste comun S062 —
cose en la secciéon multicapa (*1)
S102 | Tension del hilo de la aguja
(izquierda) cuando se cose en la 0 a 200 / Ajuste comun S004 —
seccion multicapa (*1)
S103 | Tension del hilo de la aguja (dere-
cha) cuando se cose en la seccién 0 a 200 / Ajuste comun S005
multicapa (*1)
S104 | Numero de puntadas para des- 1stitch
activacion del cambio de seccion 0a200
multicapa (*1)
S105 | Limite de velocidad de cosido en el | 10sti/min

momento del cambio de un toque

150 a 3000 / Ajuste comun S062 —
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Ne de L, . Unidad de
Denominacion de item ) Gama de entradas
dato cambio
S106 | Longitud de la puntada en el mo- 0,fmm  |-4,0 a 4,0/ Ajuste comun S003 (LH-
mento del cambio de un toque 4578C-0B) .
-7,0 a 7,0/ Ajuste comun S003 (LH-
4578C-7, LH-4588C-7)
S107 | Tensién del hilo de la aguja en el
momento del cambio de un toque 0 a 200 / Ajuste comun S004 —
(izquierda)
S108 | Tension del hilo de la aguja en el
momento del cambio de un toque 0 a 200 / Ajuste comun S005 —
(derecha)
S109 | Presion del prensatelas en el mo-
pren -20 a 200 / Ajuste comun S007 —
mento del cambio de un toque
S110 | Numero de puntadas a coser antes
de desactivar el cambio en el mo- 0a 200 —
mento del cambio de un toque
S112 | Diagrama de velocidad de correc- ad
cion de tension
S113 | Correccién de la tension del hilo de Correccioén de
| j d |
aagua . DESACTIVADA , acuerdocon fa
velocidad de
cosido.
y Correccioén de
Correccioén de
acuerdo con la
acuerdo con la .
) velocidad de co-
. cantidad rema- o .
] sido y la cantidad
nente de hilo de
) remanente de
la bobina . .
hilo de la bobina
S114 | Correccion de la presion del pren-
satelas : DESACTIVADA :ACTIVADA
S181 | Angulo 1
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular
S182 | Angulo 2
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular
S183 | Angulo 3
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular
S184 | Angulo 4
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular
S185 | Angulo 5
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular
S186 | Angulo 6
Tension del hilo de la aguja de la
. 0a 200 —
barra de aguja durante parada en el
punto medio de pespunte angular

* No se puede seleccionar la funcién marcada con un asterisco (*) en una maquina de coser que no
se provee con la funcién de deteccion de seccién multicapa (LH-4578C-0B),

—-62 —



(2) items de ajuste para los pasos de la costura de forma poligonal

Ne ;
e de Denominacion de item Umdad.de Gama de entradas
dato cambio
Paso 01
S201 | Cambio alternativo de pasos q
& q-= I
Numero de | Interruptor de Parte Sensor de la
puntadas un toque multicapa | barra de aguja
de impulsién
separada
S203 | Valor del sensor para cambiar 1 <
alternativamente el paso _ _ — _
1000 a 3000
S204 | Numero de puntadas 1 puntada
(longitud de costura en mm) _ _
1a 2000 1a2000
S205 | Longitud de puntada 0,1Tmm
. ,_I -4,0 a 4,0(LH-4578C-0B)
(numero de puntadas por pulgada, T 7.0 2 7.0(LH-4578C-7, LH-4588C-7)
numero de puntadas por 3 cm)
S206 | Tension de hilo de aguja, izquierda
"'@\ 0a 200
L
S207 | Tensioén de hilo de aguja, derecha
o 0 a 200
R
S209 | Presion del prensatelas
L -20 a 200
S211 | Posiciéon de parada de la barra de
agujas al momento de una pausa : Parada con la aguja arriba
m : Parada con la aguja abajo
S212 | Elevacion del prensatelas durante
una parada intermedia 1 L\l : DESACTIVADA MITY k VO - ACTIVADA
8213 | Altura de elevacion del prensatelas | 0,1mm T
durante una parada intermedia 'l"_"i' 0,0a20,0
S214 | Posicion de parada de la barra de
agujas al momento de una parada - Parada con la aguja arriba
n : Parada con la aguja abajo
: Corte de hilo
O : Continuidad
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Ne de L, . Unidad de
Denominacion de item . Gama de entradas
dato cambio
S215 | Parada y elevacioén del prensatelas
L : DESACTIVADA L : ACTIVADA
S216 | Altura de elevacion del prensatelas | 0,1mm
o L 0,02 20,0
cuando la maquina de coser se 3 ’ ,
detiene
S217 | Accidn unica
X - DESACTIVADA @ : ACTIVADA
S219 | Velocidad de cosido 10sti/min -
= 150 a 3000
S220 | Retorno automatico de ambas las 1 OrOre .
agujas en el modo de transporte ol ISRl : DESACTIVADA H H el | /\CTIVADA
en pasos
Paso 02
Paso 30

* Los items de ajuste y la gama de entradas son idénticos a los del paso 01,
* Los numeros de pasos se pueden ajustar hasta el paso 30.
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5-2-7. Funcién de ensenanza

Esta funcion permite introducir el nimero de puntadas de un patrén de cosido utilizando el nimero real
de puntadas cosidas.

La pantalla de esta funcion se puede visualizar desde la pantalla de edicion de patrones de cosido.

*

La funcién de ensefianza se puede utilizar cuando se ha seleccionado la "costura de dimensiones
constantes” o la "costura de forma poligonal”.

v/

Pulse @ en la pantalla de lista de datos de
cosido. A continuacién, se visualiza la "pan-
talla de ingreso del numero de puntadas".

A\ v/

<Pantalla de cosido (costura de dimensiones constantes)
(Modo de personal de mantenimiento)>

<Pantalla de cosido (costura de forma poligonal)
(Modo de personal de mantenimiento)>
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(1)Cémo efectuar el ajuste (costura de dimensiones constantes)

i N\

S002 Him do purtadas

<Pantalla de ingreso del nimero de puntadas>

(2) Cémo efectuar el ajuste (costura de forma poligonal)

i N\

S204 Hin de pntadas

e ©

<Pantalla de ingreso del nimero de puntadas>
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@

@

Para activar la funcién de ensenan-
za

Pulse @ para activar la funcién
de ensefianza.

Inicio de la ensefianza

El valor de entrada se ajusta a 0 (cero).
Ejecute el cosido hasta la posicion de
entrada de la aguja en que desee finali-
zar el cosido pisando el pedal. Luego,
cuente el numero de puntadas cosidas
utilizando la funcion de ensefianza.

Para confirmar el dato introducido
en el modo de enseianza

Confirme el contenido de la ensefianza
efectuando el corte del hilo.

Haga que la pantalla actual vuelva a la
"Pantalla de cosido (costura de dimen-
siones constantes) (Modo de personal
de mantenimiento)".

Para activar la funcion de enseiianza

Pulse @ para activar la funcién
de ensefianza.

Inicio de la ensefanza

El valor de entrada se ajusta a 0 (cero).
Ejecute el cosido hasta la posicion de
entrada de la aguja en que desee finali-
zar el cosido pisando el pedal. Luego,
cuente el numero de puntadas cosidas
utilizando la funcién de ensefianza.

Para confirmar el dato introducido
en el modo de ensefianza

Confirme el contenido de la ensefianza
efectuando el corte del hilo.

Haga que la pantalla actual vuelva a la
"Pantalla de cosido (costura de forma
poligonal) (Modo de personal de man-
tenimiento)".

Consulte "9-2-1. Ediciéon de un patréon
de costura de forma poligonal”
p-139 para saber como realizar la
ensefianza continuamente mientras
avanza paso a paso.



5-2-8. Funcién de cambio alternativo de utileria de un toque

En caso de que la funcion de cambio alternativo de un toque se encuentre asignada al interruptor
personalizado, la longitud de puntada, velocidad de cosido, etc. se pueden cambiar alternativamente
pulsando dicho interruptor personalizado.
* La funcién de un toque se encuentra asignado en fabrica al interruptor 1 del cabezal de la maquina
al momento del embarque.

Datos que se modifican alternativamente con la funcién de cambio alternativo de un toque
- Velocidad de cosido

- Longitud de puntadas

- Tensién del hilo de la aguja

Vea "4-8. Interruptor personalizado" p.35.

p

Cuando se esta ejecutando el cambio
alternativo de un toque, cambia el display
de datos objetivo, y se visualiza el icono de
cambio alternativo de un toque en @ .

3000 >

53 0)CeD

™
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5-2-9. Registro de un nuevo patrén de cosido

Un patron de cosido de reciente creacion se puede registrar siguiendo los pasos del procedimiento
indicado a continuacion.

(D Para seleccionar la funcién de creacion de un nuevo patrén

) 1) Pulse @ para visualizar la

"Pantalla de gestion de patrones de

1+12:00 o

cosido".

300

oD 4

2 3000] 4

0y > 0D

3) Seleccione un patrén de cosido (pes-
punte libre, cosido de dimension cons-
tante, pespunte superpuesto o pespun-
te de forma poligonal).
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@ Para confirmar los datos del patrén de cosido creado

p

N
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1) Pulse © para visualizar la pan-

talla de registro de Ne de patrén de
costura.

2) Introduzca el numero del patron a regis-
trar utilizando el teclado numérico.

3) Pulse O para confirmar el nu-

mero del patron que haya introducido.
Se visualiza la "Pantalla de gestion de
patrones de cosido".



5-2-10. Para copiar un patrén

1) Pulse @ para visualizar la

§412:00 of "Pantalla de gestién de patrones de
cosido".

2) Pulse [l © .

01>

3) Introduzca un numero de patrén de
copiado con el teclado numérico.

4) Pulse © para confirmar el nu-

mero del patron que haya introducido.
Se visualiza la "Pantalla de gestién de
patrones de cosido".
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5-2-11. Funcioén de delimitacion

Esta funcion permite introducir caracteres objetivo, tales como numero de producto, proceso o comen-
tario, de patrones de cosido almacenados en la memoria para poder seleccionar y visualizar patrones
de cosido que contengan dichos caracteres objetivo. Esta funcion se puede utilizar tanto en el modo
del operador como en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcién de creacion de un nuevo patrén

D 1) Pulse @ para visualizar la

"Pantalla de gestion de patrones de
cosido".

1412:00 o
o/ o

130 L 20

o

A\ v/
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

D\ 2) Pulse 9.

p

o 4

& 3000/ 9 wla sl

N &% ¢ & @ @

<Pantalla de gestiéon de patrones de cosido>
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@ Seleccione el patrén objetivo a delimitar

? ?
l

1) Pulse el botén © para se-

leccionar los patrones de cosido entre
los que se encuentra el patron desea-
do.

2) La pantalla de entrada de caracteres
se visualiza pulsando @ .

PARTO1

Es posible introducir un caracter o
caracteres para la operacion de deli-
mitacion con el botén de secuencia de
caracteres.

<Pantalla de ajuste de condiciones de delimitacién>

3) Para borrar los caracteres introducidos,

pulse el botén Q.

4) La "Pantalla de gestion de patrones de
cosido" que incluye sélo los patrones
que contengan el caracter o caracte-
res introducido(s) se puede visualizar

pulsando 0.

5) Sidesea cancelar la operacion de
delimitacion, pulse @ . Luego,

se visualiza la "Pantalla de gestion de
patrones de cosido".

En caso de que se introduzcan ca-
racteres para dos o mas items en la
pantalla de ajuste de condiciones de
delimitacion, se visualizaran solamen-
te los patrones que satisfagan todas
las condiciones introducidas. Para los
patrones de cosido ciclico, se utiliza un
comentario solamente como condicion
de delimitacion.
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5-3. Funcion de contadores

Esta funcion efectua el computo de cosido en la unidad predeterminada y genera una alarma visible en
la pantalla cuando se alcanza el valor predeterminado.

5-3-1. Para visualizar la pantalla de cosido en el modo de display de contadores

p

N\ Hay cuatro tipos diferentes de contadores
disponibles: contador de hilo de la bobina
(izquierda), contador de hilo de la bobina

(derecha), contador de cosido y contador de
tiempo de paso.

5-3-2. Tipos de contadores

v
7

i
<k

Contador de hilo de la bobina (izquierda)

El contador de hilo de bobina adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de
coser cose 10 puntadas. Cuando se alcanza el valor predeterminado, se visualiza la pan-
talla de fin de computo.

* Vea "5-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo” p.77.

B
->

Contador de hilo de la bobina (derecha)

El contador de hilo de bobina adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de
coser cose 10 puntadas. Cuando se alcanza el valor predeterminado, se visualiza la pan-
talla de fin de computo.

* Vea "5-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo” p.77.

ey

Contador de cosido

Este contador de cosido adiciona uno a su valor actual cada vez que se cose una forma
de puntada. Cuando se alcanza el valor predeterminado, se visualiza la pantalla de fin de
coémputo.

* Vea "5-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo" p.77.

Contador de pasos de puntadas
Este contador de pasos de puntadas adiciona uno a su valor actual cada vez que se cose
una forma de puntada.

Cuando el tipo de contador se ajusta a contador de pasos de puntada, se visualiza m

en la pantalla de ajuste de contadores. (Consulte "5-3-3. Coémo ajustar los contadores”
p.74).

Cuando se vence el plazo ajustado con m , €l contador adiciona "1 (uno)" al valor

objetivo (unidad: seg).
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5-3-3. Como ajustar los contadores

(@ Para seleccionar el ajuste de contadores

)

p

1) Pulse m @ para visualizar la panta-

lla de modos.

30/L 20

2) Seleccione "4. Ajuste de contadores".

<Pantalla de modos>

(@ Para ajustar el tipo de contador, el valor actual del contador, y el valor predeterminado
del contador seleccionado

El contador de cosido y el contador de bobina deben ajustarse siguiendo el mismo procedimiento.

Valor actual del contador
Tipo de contador Valor predeterminado del contador

) 1) Se visualiza la pantalla de ajuste de
contadores que permite efectuar el
ajuste.

2) Pulse el botén del item deseado. Lue-
go, se visualiza la pantalla de modifica-
cion correspondiente a dicho item.

<Pantalla de ajuste del contador>
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o

<Pantalla de tipos de contadores>

<Pantalla de valor actual del contador>

Vil de Emiin superice del contador

0

<Pantalla de valor de ajuste del contador>
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1) Seleccione el tipo de contador deseado.
2) Pulse @ para confirmar el tipo

de contador que haya seleccionado.

1) Seleccione el valor actual del contador.
2) Introduzca el valor con el teclado numé-
rico.

3) Pulse @ para confirmar el tipo de

contador que haya seleccionado.

1) Seleccione el valor de ajuste del conta-
dor.

2) Introduzca el valor con el teclado numé-
rico.

3) Pulse @ para confirmar el tipo

de contador que haya seleccionado.



Contador de hilo de la bobina (izquierda) - (derecha)

Contador de computo progresivo (método de adicién):

El contador de hilo de bobina adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina
de coser cose 10 puntadas. Cuando el valor actual llega al valor predeterminado, se
visualiza la pantalla de fin de cémputo.

Ik
>

Contador de computo regresivo (método de resta):

El contador de hilo de bobina resta uno de su valor actual cada vez que la maquina de
coser cose 10 puntadas. Cuando el valor actual llega a 0 (cero), se visualiza la pantalla
de fin de cémputo.

No uso del contador:
El contador de hilo de bobina no ejecuta ningun computo cuando la maquina de coser
cose. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de computo.

Contador de cosido

&= -

Contador de computo progresivo (método de adicién):

El contador adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada. Cuando el valor actual llega al valor predeterminado, se visualiza la
pantalla de fin de computo.

Wz‘a._

<=~

Contador de computo regresivo (método de resta):

El contador resta uno de su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada. Cuando el valor actual llega a 0 (cero), se visualiza la pantalla de fin
de cémputo.

No uso del contador:
El contador de cosido no ejecuta ningin cémputo aun cuando la maquina de coser esta
cosiendo. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de cémputo.

Contador de pasos de puntadas

Contador de computo progresivo (método de adicion):
El contador adiciona uno a su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada.

Contador de computo regresivo (método de resta):
El contador resta uno de su valor actual cada vez que la maquina de coser cose una
forma de puntada.

No uso del contador:
El contador de cosido no ejecuta ningiin cdmputo aun cuando la maquina de coser esta
cosiendo. Por lo tanto, no se visualiza la pantalla de fin de cémputo.

1) Si se utilizan tanto el contador de
cosido como el contador de hilo de la
bobina al mismo tiempo, se visualizan

los botones de seleccion @ y 0.

2) Se puede seleccionar el contador
visualizado en la pantalla de cosido
pulsando @ .
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(® Para confirmar los datos introducidos

p

>
30/ ie0

o

<Pantalla de cosido>

<Pantalla de valor actual del contador>

-

Compruebe el contenido del contador. A

continuacion, pulse (1 X(o) Osi
no se visualiza O ) para volver a la

pantalla de modo.
Cuando se pulsa el boton de cerrar (6

en la pantalla de modo, la pantalla vuelve a
la pantalla de cosido.

Cuando la pantalla vuelve a la pantalla de
cosido, se visualiza el contenido del conta-
dor seleccionado en el botén de personali-

g; il @ . se visualiza la panta-

lla del valor actual del contador.

5-3-4. Para efectuar la reposicion del contador tras el fin del computo

p

°

<Pantalla de fin de computo>
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Cuando se satisfacen las condiciones pre-
determinadas durante el cosido, se visuali-
za la pantalla de fin de codmputo.

La reposicion del contador se efectua pul-

sando 74 © .
Luego, el modo vuelve al modo de cosido.

En este modo, el contador inicia el computo
nuevamente.
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5-5. Lista de datos de interruptores de memoria

Ne

ftem

Gama de ajustes

Unidad

uoo1

Funcién de arranque suave
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina. (0: Desactivada)

0a9

Puntada

uoo7

Unidad de computo regresivo de hilo de bobina
0: 10 puntadas / 1: 15 puntadas / 2: 20 puntadas

O0aZ2

Puntada

uo13

Funcién de parada del contador de hilo de bobina

0: La funcién de prohibicion de arranque de la maquina de coser se encuentra
inhabilitada aun cuando el contador finalice el computo (valor negativo).

1: Cuando el contador finaliza el computo, el arranque de la maquina de coser
tras el corte del hilo esta prohibido.

2: Cuando el contador finaliza el cémputo, la maquina de coser se detiene

temporalmente, y el arranque de la maquina de coser tras el corte del hilo

esta prohibido.

Tenga en cuenta que la funcién de prohibicion se inhabilita en caso de que

el valor inicial del contador sea 0 (cero).

O0aZ2

uo14

Funcién de computo de cosido

1: Contador de cosido automatico / 2: Entrada de interruptor de contador de
cosido

1a2

uo21

Elevacion del pie prensatelas cuando el pedal se encuentra en posicion
neutra

0: Inhabilitada / 1. Habilitada / 2. Habilitada sélo cuando el prensatelas se
encuentra en su posicion inferior / 3: Movimiento vertical alternado pisando la
parte trasera del pedal

0a3

U025

Operacion tras el giro manual (corte de hilo)

Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la operacién de corte de hilo
después de que la maquina de coser se haya movido de su posiciéon de parada
superior/inferior al girar manualmente el volante.

0: Permitida / 1: Prohibida

Oa1

U030

Funcidn de costura de transporte inverso a medio camino del cosido

Se ajusta la funcién de costura de transporte inverso a medio camino del cosido.
0: Funcién de costura de transporte inverso a medio camino del cosido desacti-

vada

1: Funcion de costura de transporte inverso a medio camino del cosido activada

Oa1

U031

Numero de puntadas para la costura de transporte inverso a medio cami-
no del cosido

Se ajusta el numero de puntadas para la costura de transporte inverso a medio
camino del cosido.

1a19

Puntada

U032

Condicion para habilitar la costura de transporte inverso a medio camino
del cosido cuando la maquina de coser se encuentra en reposo
Condicion para habilitar la costura de transporte inverso a medio camino del
cosido

0: Inhabilitar cuando la maquina de coser se encuentra en reposo

1: Habilitar cuando la maquina de coser se encuentra en reposo

Oa1

U033

Corte de hilo activado por la costura de transporte inverso a medio cami-
no del cosido

Se ajusta la funcion de corte de hilo al término de la costura de transporte
inverso a medio camino del cosido.

0: Funcién de corte de hilo automatico desactivada

1: Funcion de corte de hilo automatico activada

Oa1

U035

Minima velocidad del pedal
El valor inicial varia segun el cabezal de maquina.

150 a 250

sti/min
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ftem

Gama de ajustes

Unidad

U036

Velocidad de cosido al corte de hilo
El valor inicial varia segun el cabezal de maquina.

100 a 250

sti/min

uo37

Velocidad durante el arranque suave

El nimero de revoluciones ajustado con este interruptor de memoria tiene
precedencia aun cuando fuere menor que la velocidad mas baja con el pedal.
El valor inicial varia segun el cabezal de maquina. (0: Desactivada)

Una aguja: 170 sti/min Dos agujas: 200 sti/min

100 a 3500

sti/min

uo38

Velocidad durante la costura de accion unica
El maximo numero de revoluciones durante el arranque suave varia segun el
cabezal de la maquina.

100 a 3500

sti/min

U039

Posicion de inicio de rotacion
Se ajusta la posicién de arranque desde la posicion neutra del pedal. (carrera
del pedal)

10 a 1000

U040

Posicién de inicio de aceleracion
Se ajusta la posicion de aceleracion desde la posicion neutra del pedal. (carrera
del pedal)

10 a 1000

U041

Posicion de inicio de elevacion del pie prensatelas
Se ajusta la posicién de elevacion de prensatelas desde la posicién neutra del
pedal. (carrera del pedal)

-500 a -10

uo42

Posicion de inicio de descenso del pie prensatelas
Se ajusta la posicion de descenso del prensatelas desde la posicién neutral del
pedal. (carrera del pedal)

10 a 500

uo43

Posicion de inicio de corte de hilo
Se ajusta la posicién de inicio del corte del hilo desde la posicion neutra del
pedal. (carrera del pedal)

-1000 a -100

uo44

Posicion en que se alcanza la maxima velocidad de cosido
Se ajusta la posicién en que la maquina alcanza su maxima velocidad desde la
posicion neutral del pedal. (carrera del pedal)

10 a 15000

uo45

Valor de correccion de posicion neutra del pedal
Se ajusta la posicidn neutra del sensor del pedal.

-150 a 150

uo47

Posicion de fin de elevacion del prensatelas
Posicion a la que el prensatelas se eleva cuando la parte posterior del pedal se
pisa a su 1er. paso. (posicion de resorte de 1er. paso).

-1000 a -100

uo48

Funcién de elevacion del prensatelas pisando el pedal

Se ajusta si se debe efectuar o no la operacion de elevacion del prensatelas
pisando la parte trasera del pedal.

0: No operacion / 1: Operacion

Oa1

uo49

Tiempo de descenso del pie prensatelas
Se ajusta el tiempo para elevar el prensatelas.

0a 500

ms

U051

Correccion de la activacion de la costura de transporte inverso (al inicio)

-50 a 50

Grado

U052

Correccion de la desactivacion de la costura de transporte inverso (al inicio)

-50 a 50

Grado

U053

Correccion de la desactivacion de la costura de transporte inverso (al final)

-50 a 50

Grado
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Ne ftem Gama de ajustes Unidad
uo54 Tiempo de espera hasta que el prensatelas empieza a elevarse 0a 200 ms
Tiempo que transcurre desde el momento en que el pedal es pisado hacia el
1er. paso hasta el momento en que el prensatelas empieza a elevarse.
U056 Funcién de aguja arriba de rotacion inversa tras el corte del hilo Oa1 -
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.
0: No se ejecuta la funcion de aguja arriba de rotacién inversa
1: Se ejecuta la funcion de aguja arriba de rotacion inversa
uo58 Funcién de retencién de posicion original de la barra de aguja 0a3 -
La funcién de retencion retiene la barra de aguja en la posiciéon de parada
superior o inferior. El valor inicial varia con el cabezal de la maquina.
0: Inhabilitado / 1: Habilitado; Fuerza de retencién débil / 2: Habilitado; Fuerza
de retencion media/ 3: Habilitado; Fuerza de retencién fuerte
uo59 Seleccion de operacion de costura de transporte inverso (al inicio) Oa1 -
0: Operando manualmente el pedal, etc.
1: De acuerdo con la velocidad de cosido de transporte inverso predeterminado
U060 Parada tras la costura de transporte inverso (al inicio) Oa1 -
Esta funcion de parada detiene la maquina de coser temporalmente indepen-
dientemente del estado de operacion del pedal.
0: Desactivada / 1: Activada
U063 Seleccion de funcionamiento sincrono de la palanca y de la barra de agu- Oa1
ja tras el corte de hilo
El interruptor de memoria se utiliza para seleccionar la operaciéon que la maqui-
na de coser debe llevar a cabo cuando se mueve la palanca de conversion.
0: Desactivado
La maquina de coser no funciona cuando se mueve la palanca de conver-
sion.
1: Activado
Cuando se mueve la palanca de conversion tras el corte de hilo, la maqui-
na de coser cambia automaticamente su direccién de cosido a la direc-
cion inversa y lleva a cabo el cosido hasta que se alcance la posicion de
cambio de la barra de aguja. A continuacion, la maquina de coser vuelve a
su posicion de parada con aguja arriba.
*Tenga en cuenta que si se opera la palanca de conversién mientras el prensa-
telas esté subiendo, la maquina de coser funcionara cuando baje el prensate-
las.
uo64 Velocidad de cosido al inicio del pespunte de transporte inverso (al final) 150 a 1000 sti/min
U068 Cambio alternativo de operacion de elevacion del prensatelas Oa1 -
Se realiza el cambio alternativo de la operacién de elevacion del prensatelas
cuando se pisa la parte posterior del pedal.
0: Operacion de 2 pasos / 1: Operacion manual dependiendo de la carrera del
pedal cuando se pisa la parte posterior del pedal
uos7 Caracteristica de aceleracion del pedal -10a 10 -
0: Estandar / -1 a -10: Baja frecuencia de baja aceleraciéon / 1 a 10: Baja fre-
cuencia de alta aceleracion
uo89 Posicién de parada de la barra de aguja cuando se conecta la corriente 0Oa1 -

eléctrica
0: Posicion de parada superior/ 1: Posicién de aguja arriba en rotacion inversa
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U092 Funcién de reduccion de velocidad para la costura de transporte inverso Oa1 -
al inicio del cosido
Se ajusta la funcion de reduccion de velocidad al término de la costura de
transporte inverso al inicio del cosido.
0: No se reduce la velocidad / 1: Se reduce la velocidad
U093 Funcioén de adicion del interruptor de correccion de aguja arriba/abajo Oa1 -
Se ajusta la operacion del interruptor de correccion de aguja arriba/abajo tras
el encendido de la maquina o tras el corte del hilo.
0: Normal / 1: Correccion de una puntada tras el corte del hilo
U096 Maxima velocidad de cosido 150 a 3500 sti/min
El valor inicial varia segun el cabezal de la maquina.
U120 Correccion de angulo de referencia del eje principal -60 a 60 Grado
El angulo (0 grado) de la sefial de referencia del eje principal se corrige con el
valor ajustado utilizando este interruptor de memoria.
U121 Correccion de angulo de posicién superior -15a 15 Grado
Se corrige la posicion en que la maquina de coser se detiene con su aguja arriba.
U133 Correccion de la tensién (Cantidad remanente de hilo de la bobina) Oa1
0: No se provee la funcién / 1: La tension del hilo se ajusta de acuerdo con la
cantidad remanente del hilo de la bobina
U150 Funcion del elevador de rodilla automatico Oa1
0: Funcién inhabilitada / 1: Funcion del elevador de rodilla automatico habilitada
U151 Ajuste de la posicion para iniciar la operacion del elevador de rodilla au- -1000 a 1000
tomatico
Se corrige la posicién del elevador de rodilla en que opera el prensatelas.
U152 Ajuste de la posicion para maximizar la elevacién del prensatelas por el -200 a 1000
elevador de rodilla automatico
Se corrige la posicién del elevador de rodilla en que se maximiza la altura de
elevacion del prensatelas.
U160 Activacion/desactivacion del ajuste automatico de la presion del prensa- Oa1
telas
La altura del prensatelas se ajusta automaticamente dependiendo del espesor
de la tela.
0: Desactivado / 1: Activado
U164 Funcion de entrada de pedal / interruptor de alta velocidad Oa1 -
0: Pedal normal / 1: A usarse como interruptor de alta velocidad
U169 Umbral de diferencia en el reajuste del nUimero de puntadas a coser con 100 a 150
una sola aguja
Este interruptor de memoria se utiliza para limitar la relacion de incremento de
la longitud de la puntada con respecto a la longitud de la puntada inicial cuan-
do se calcula la longitud de la puntada en la parte angular durante el pespunte
angular.
u170 Funcioén de inicio automatico de la maquina de coser para pespunte de Oa1 -
esquina
Cuando opere la palanca de conversion, esta funcién funciona para iniciar
la maquina de coser para coser automaticamente el nimero de puntadas de
esquinas internas.
0: Habilitada /1. Inhabilitada
U173 Tiempo de mantener el presionador de hilo activado 1a60 Segundo

Tiempo durante el cual se mantiene el presionador de hilo activado.
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u182 Funcién de parada del contador de cosido Oa1 -
0: La maquina de coser no se detiene aun cuando el contador de cosido finali-
za el computo.
1: Cuando el contador finaliza el computo, el arranque de la maquina de coser
tras el corte del hilo esta prohibido.
* Tenga en cuenta que la funcién de prohibicién se inhabilita en caso de que
el valor inicial del contador sea 0 (cero).
U183 Numero de veces de cortes de hilo para el contador de cosido 1a20 -
U194 | Ajuste del cambio alternativo de la tension del hilo al elevar el prensatelas 0a3 -
0: Funcion desactivada / 1: Normalmente activada / 2: Sélo tras el corte de hilos /
3: Solo durante una parada inmediata
U195 Tension del hilo al elevar el prensatelas (derecho) 0a 200 -
U196 Tension del hilo al elevar el prensatelas (izquierda ) 0a 200 -
U199 Pedal con prioridad para la maquina de coser para trabajar de pie Oa1 -
Se ajusta el interruptor que tiene prioridad cuando se usa el pedal para la ma-
quina de coser para trabajar de pie.
0: El interruptor de arranque tiene prioridad
1: El interruptor de arranque no tiene prioridad
U201 Cantidad remanente de hilo de la bobina al inicio de la correcciéon de la 0a100
tension del hilo.
U202 Cantidad de correccion del hilo cuando se minimiza la cantidad remanen- 50 a 200
te de hilo de la bobina
U273 Ajuste de habilitacidon/inhabilitacion de arranque cuando se eleva el pren- Oa1 -
satelas
Cambio alternativo de habilitacién/inhabilitacion de la entrada para el arranque
de la maquina de coser tras el descenso del prensatelas que estaba en su
posicién superior.
0: Habilitar / 1: Inhabilitar
U286 Presionador de hilo, velocidad de cosido 100 a 3000 sti/min
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la velocidad de cosido cuan-
do el presionador de hilo funciona.
U288 Presionador de hilo, Angulo de activacion 180 a 290 Grado
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo en el cual se acti-
va el presionador de hilo al inicio del cosido.
U289 Presionador de hilo, Angulo de desactivacion 210 a 359 Grado
Se ajusta el grado del angulo del eje principal en el cual se desactiva el presio-
nador de hilo al inicio del cosido.
U290 Presionador de hilo, Tiempo de operacion del AK 0a50 ms
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el tiempo durante el cual el
dispositivo AK queda activado cuando el presionador de hilo funciona.
U293 Presionador de hilo, Angulo de reposicion de velocidad de cosido 0a720 Grado
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo en el cual se repo-
ne la velocidad de cosido.
* Este ajuste se habilita cuando el presionador de hilo funciona.
U294 Presionador de hilo, Tiempo de succién inicial 0a 200 ms

Tiempo de baja corriente durante el estado inicial de succion para el presiona-
dor de hilo.
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U295 Angulo de salida de prevencién de flotacién de hilo durante pespunte 30a175 Grado
angular
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el umbral del angulo para
determinar el cambio de la salida de parada de la barra de aguja en el momen-
to de pespunte angular.

U318 Correccion de la posicion para iniciar la operacion de la palanca de trans- -40a 40
porte inverso

U319 Correccion de la posicion en que se maximiza la magnitud de operacion -40a 40
de la palanca de transporte inverso

U400 Modo de operacién del panel Oa1 -
Este interruptor de memoria se utiliza para especificar el modo de la pantalla
de cosido que se visualiza al momento del arranque.
0: Modo de personal de mantenimiento / 1: Modo de operador

U401 Unidad de entrada de longitud de puntada 0aZ2 -
0: Longitud de puntada (mm) / 1: Numero de puntadas por pulgada
2: Numero de puntadas en 3 cm

U402 Tiempo de bloqueo automatico 0a 300 Segundo
La maquina de coser se bloquea automaticamente en caso de que el panel de
operacion no se opere durante un periodo de tiempo predeterminado.

U403 | Apagado automatico del alumbrado de fondo 0aZ20 -
El alumbrado de fondo del panel se apaga automaticamente cuando el panel
de operacién no es operado durante un cierto periodo de tiempo.

U404 Seleccion de display de numero de pieza y proceso / comentario Oa1 -
Este interruptor de memoria se utiliza para especificar la visualizacién en la
pantalla de cosido de ya sea el nimero de pieza/proceso o comentario.
0: Numero de pieza/proceso / 1: Comentario

U406 Seleccion de idioma 0a18 -
0: No seleccionado / 1: Japonés / 2: Inglés / 3: Chino simplificado /
4: Chino tradicional / 5: Aleman / 6: Espafiol / 7: Francés / 8: Indonesio /
9: Italiano / 10: Jemer / 11: Coreano / 12: Portugués / 13: Turco /
14: Vietnamita / 15: Bengali / 16: Ruso / 17: Arabe /
18: Modo de edicion de idioma adicional

u407 Sonido de operacion del panel Oa1 -
0: Desactivada / 1: Activada

U410 Unidad de ingreso del nimero de puntadas Oa1 -

Unidad de longitud de cosido a utilizar cuando se ingresa la longitud de cosido
en un item de datos de patrén de cosido tal como en el caso de ajuste del cosi-
do de dimension constante.

0: Numero de puntadas / 1: Longitud (mm)
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5-6. Lista de errores

Caodigo

de error Descripcion del error Causa items a comprobar
EO00 | Ejecucién de inicializa- * Se ha retirado la caja de control Esto no es una falla.
cion de datos. existente y se ha instalado una
(Esto no es un error.) nueva.
» Cuando se ejecuta la operacién de
inicializacion.
EO007 | Sobrecarga del motor » Cuando se ha enclavado el cabe- « Compruebe si la polea se ha enredado con
zal de la maquina. el hilo.
» Cuando se cose un material extra- | « Compruebe si se ha aflojado el conector de
pesado que excede el espesor de salida del motor (4P).
material garantizado. » Compruebe si el motor puede ser girado
» Cuando el motor no puede girar. suavemente con la mano.
« Falla del motor o de su acciona-
miento.
E009 | Sobretiempo de energi- + Cuando el plazo de energizacion
zacion del solenoide del solenoide ha excedido el plazo
supuesto.
EO11 Tarjeta de memoria no + Cuando no se ha insertado una » Desconecte la corriente eléctrica y com-
insertada tarjeta de memoria. pruebe la tarjeta de memoria.
EO012 | Error de lectura + Cuando no se pueden leer los + Desconecte la corriente eléctrica y com-
datos registrados en la tarjeta de pruebe la tarjeta de memoria.
memoria.
EO013 | Error de escritura + Cuando no se pueden escribir « Desconecte la corriente eléctrica y com-
datos en la tarjeta de memoria. pruebe la tarjeta de memoria.
EO014 | Proteccién contra escri- + Cuando la tarjeta de memoria esta | « Desconecte la corriente eléctrica y com-
tura en estado de prohibicién de escri- pruebe la tarjeta de memoria.
tura.
EO015 | Error de formato + Cuando no se puede efectuar el » Desconecte la corriente eléctrica y com-
formateo de la tarjeta de memoria. pruebe la tarjeta de memoria.
E016 | Sobrecapacidad de tarje- | + Cuando la capacidad de la tarjeta » Desconecte la corriente eléctrica y com-
ta de memoria externa de memoria no es suficiente. pruebe la tarjeta de memoria.
EO019 | Tamafio de archivo exce- | » Cuando se intenta leer en la me- » Desconecte la corriente eléctrica y com-
sivo moria de la maquina de coser des- pruebe la unidad USB miniatura.
de la unidad USB miniatura datos
de paso de puntada personalizado
o datos de condensacion perso-
nalizada que exceden el maximo
tamafio permisible de datos.
E022 | Archivo no detectado + Cuando se intenta leer en el panel
de operacién un archivo no almace-
nado en la unidad USB miniatura.
E024 | Se ha excedido el tiempo
de cosido continuo
E032 Error de compatibilidad « Cuando el archivo no es compati- » Desconecte la corriente eléctrica y com-
del archivo ble. pruebe la tarjeta de memoria.
EO071 Desprendimiento del » Cuando el conector del motor se « Compruebe si hay flojedad o desprendi-
conector del motor ha desprendido. miento del conector de salida del motor.
EQ72 | Sobrecarga del motor + Igual que E007. * lgual que E007.
cuando opera el cortahilos
EO079 | Error de operacion con + La carga aplicada al motor del eje
sobrecarga principal es excesiva.
E204 | USB insertada » Cuando la maquina de coser se * Retire la unidad USB miniatura.

arranca sin haber retirado la uni-
dad USB miniatura.
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Caodigo

Descripcion del error

Causa

items a comprobar

de error
E205 | Advertencia de agota- * La memoria intermedia para alma- | ¢ Salida de datos ISS.
miento de la capacidad cenar datos ISS se llenara pronto.
de la memoria interme- Si se utiliza la memoria intermedia
dia ISS continuamente, los datos alma-
cenados se apagaran automa-
ticamente segun el principio de
primero en entrar, primero en salir
(FIFO).
E220 | Advertencia de falta de » Cuando se ha alcanzado el nume- | * Agregue grasa a los puntos especificos de
grasa ro predeterminado de puntadas. la maquina de coser y despeje el error.
E221 Error de falta de grasa » Cuando la maquina de coser no + Agregue grasa a los puntos especificos de
puede seguir cosiendo porque se la maquina de coser y despeje el error.
ha alcanzado el numero predeter-
minado de puntadas.
E302 | Error de deteccién de + Cuando se activa el interruptor de » Compruebe si el cabezal de la maquina
inclinacion del cabezal deteccion de inclinacién estando la esta inclinado antes de desactivar el inte-
(cuando opera el inte- maquina de coser encendida. rruptor de la corriente eléctrica. (La opera-
rruptor de seguridad) cion de la maquina de coser se prohibe por
razones de seguridad.)
E303 Error de sensor de me- » Cuando no se puede detectar la » Compruebe si el conector del codificador
nisco sefial del sensor de menisco. del motor esta defectuoso.
E402 Error de eliminacion » Cuando se intenta eliminar un
inhabilitada patrén que se utiliza en un patron
ciclico.
» Cuando se intenta eliminar un
paso de puntada personalizado o
condensacion personalizada que
se utiliza en un patrén.
E407 Contrasefia incorrecta » Cuando la contrasefia introducida
es incorrecta.
E408 | Numero insuficiente de » Cuando el numero de caracteres
caracteres en contrasefia introducidos para la contrasefia es
insuficiente.
E411 Error de registro inha- » Cuando se intenta crear once o
bilitado de patrones de mas patrones de costura poligonal.
costura poligonal
E412 Error de paso de pun- » Cuando el numero del paso de
tada personalizado no puntada personalizado es erréneo.
registrado
E413 Error de condensacién » Cuando el numero de la condensa-
personalizada no regis- cioén personalizada es erréneo.
trada
E414 | Error de duplicacion de » En el caso de que el nombre de
nombre de archivo archivo ya existe.
E417 | Error de reposicion de * En el caso de que no se pueda
bloqueo de teclas cancelar el bloqueo de teclas.
E499 | Falla de programa sim-
plificado
E704 | Falla de datos (falta de » Cuando la versidon del sistema no * Reescriba la versién del sistema con la
concordancia con ver- corresponde a la configuracion del aplicable.
sion del sistema) cabezal de la maquina.
E706 | Falla del panel de opera-
cion
E707 | Error de formato de la + La memoria flash NAND no esta

memoria flash NAND

formateada.
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de error

Descripcion del error

Causa

items a comprobar

E708

Error de acceso a la
memoria flash NAND

* No se puede acceder a la memoria
flash NAND.

E730 | Falla del codificador

E731 Falla de sensor del motor | «+ Cuando las sefiales del motor no » Compruebe si el conector de sefales del
se introducen debidamente. motor se ha aflojado o desprendido.

» Compruebe si el cable de sefiales del motor
esta defectuoso por estar aplastado por el
cabezal de la maquina.

» Compruebe si la direccién de insercién
del conector del codificador del motor es
correcta.

E733 | Rotacion inversa del + Cuando el motor funciona a una « Compruebe si la conexion del cable corres-
motor velocidad de 500 sti/min. o mas, el pondiente al codificador del motor del eje

motor gira en sentido inverso a la principal es correcta.

direccién de rotacion indicada. « Compruebe si la conexion del cable de
alimentacion al motor del eje principal es
correcta.

E750 La maquina de coser se « Cuando se pulsa el interruptor de
detiene seguridad de entrada opcional.

E811 Sobrevoltaje + Cuando se introduce un voltaje + Verifique si se aplica una tension de sumi-
igual o superior al voltaje garanti- nistro de "tension de suministro nominal de
zado. +10% o mas".

+ Cuando se aplica un voltaje de « Verifique si el conector de cambio de 100
200V pero el voltaje se encuentra V/200 V esta ajustado correctamente.
ajustado a 100V. En los casos antes mencionados, el tablero

+ Cuando se ha introducido un voltaje | PCB de energia se ha roto.
de 220V en la casilla de "JA: 120V".

+ Cuando se ha introducido un voltaje
de 400V en la casilla de "CE: 230V".

E813 | Bajo voltaje

E815 | El resistor regenerativo + Cuando el resistor regenerativo no | + Compruebe si el resistor regenerativo se
no esta conectado esta conectado. encuentra conectado a su conector corres-

pondiente (CN11).

E900 | Proteccion contra so- + Malfuncionamiento del motor del
brecorriente de IPM del eje principal.
motor del eje principal

E901 Sobrecarga de IPM del
motor del eje principal

E903 Falla de fuente de ali- + Cuando la salida del voltaje de 85V | « Compruebe si el motor de avance a pasos
mentacién de 85V no es correcta. esta defectuoso.

» Compruebe el fusible F2.

E904 | Falla de fuente de ali- + Cuando la salida del voltaje de 24V
mentacion de 24V no es correcta.

E910 | Error de recuperacion de | - Cuando el motor del prensatelas « Compruebe si la configuracion del prensatelas
la memoria del origen del no ha retornado a su origen. es correcta (interruptor de memoria Ne 23).
motor del prensatelas « Compruebe si el origen del motor del pren-

satelas esta ajustado correctamente.

E912 Error de deteccion de
velocidad del motor del
eje principal

E915 Falla de comunicacién » En el caso de que no se puede

con el panel de opera-
cion

realizar la comunicacion con el
panel de operacion.
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Causa

items a comprobar

E918

Cuando no es posible
establecer la comuni-

cacion con el panel de
operacion

+ Cuando la temperatura del tablero
CTL PCB es excesivamente alta.

E922 Falla de control del eje « Cuando el motor del eje principal
principal esta fuera de control.

E924 Falla de accionamiento « Cuando se ha averiado el acciona-
del motor miento del motor.

E946 Error de escritura en » Cuando el tablero PCB del cabezal | + Compruebe si el conector CN32 se ha aflo-
EEPROM del cabezal de de la maquina no esta conectado jado o desprendido.
la maquina correctamente.

E955 | Error de sensor de co- + Falla del eje del motor principal. « Compruebe si el motor del eje principal se
rriente eléctrica - Falla del sensor de la corriente ha cortocircuitado.

eléctrica.

E961 Error de desviacién del + Cuando el motor de paso no puede » Compruebe si el motor de paso funciona
motor de paso operar debido a una carga excesiva. suavemente.

E962 | Error de desviacion del + Cuando el motor del prensatelas « Compruebe si el motor del prensatelas
motor del prensatelas no puede operar debido a una funciona suavemente.

carga excesiva.

E963 | Error de temperatura de + Cuando la temperatura del tablero
IPM CTL PCB es excesivamente alta.

E965 Error de temperatura del | « Cuando se aplica una carga exce- « Compruebe si el motor de paso funciona
motor de paso siva al motor de paso. suavemente.

E971 Proteccion contra so- + Malfuncionamiento del motor de
brecorriente de IPM del paso.
motor de paso

E972 | Sobrecarga del motor de | + Cuando se aplica una carga exce- | + Compruebe si el motor de paso funciona
paso siva al motor de paso. suavemente.

E975 | Proteccion de sobreco- + Malfuncionamiento del motor del
rriente de IPM del motor prensatelas.
del prensatelas

E976 Sobrecarga del motor del | + Cuando se aplica una carga exce- « Compruebe si el motor del prensatelas
prensatelas siva al motor del prensatelas. funciona suavemente.

E977 | Falla de CPU + En caso de una falla del programa.

E978 Falla de comunicacién » Cuando se dafian los datos recibi-
en lared dos de lared.

E985 | Error de retorno al origen | + En el caso de que el motor de paso | - Verifique si el origen del motor de paso ha
del motor de paso no ha logrado retornar a su origen. sido ajustado adecuadamente.

E986 | Error de reposicion de « Ambas las agujas no han sido « Verifique si el solenoide funciona con suavi-
ambas las agujas repuestas. dad, sin ningun impedimento.

E987 Error de deteccioén del » No se ha podido detectar la posi- « Verifique el sensor de deteccion.
sensor de posicion de la cion de ambas las agujas.
barra de aguja

E999 Reescritura de software » En caso de escritura del software » No es un error.

principal

principal.
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5-7. Datos de interruptores de memoria

Los datos de interruptores de memoria son datos de operacién de la maquina de coser que comun-
mente afectan a todos los patrones de costura y patrones ciclicos.

(D Para seleccionar la categoria de datos de interruptores de memoria

0

3\ 1) Pulse m @ en la pantalla de cosido

para visualizar la "Pantalla de modos".

<Pantalla de cosido>

2) Para seleccionar "1. Interruptor de me-
moria".
Se visualiza la "Pantalla de seleccién
de tipo de interruptor de memoria".

<Pantalla de modos>

s\ 3) Para seleccionar "1. Visualizar todo".
Se visualiza la "Pantalla de edicion de
interruptores de memoria".

* En caso de que se haya seleccionado
cualquier item excepto el "1. Visuali-
zar todo", solamente el interruptor de
memoria correspondiente al item selec-

y/ cionado se visualizara en la pantalla de

edicion de interruptores de memoria.

Curwere it pety

3

<Pantalla de seleccion de tipo de interruptor de memoria>
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@ Para ajustar un interruptor de memoria

)\ Seleccione un item a editar de la lista de
interruptores de memoria. Pulse el boton @ .
v/

<Pantalla de edicion de interruptores de memoria>

p

uoot
uoo7?
UDI3 e
uoia
uo21

U025

(® Para confirmar los datos introducidos

4 1) Introduzca un valor de ajuste con el

teclado numérico © y s = O .

2) Cundo se pulsa “ @, el valor re-

torna al valor ingresado anteriormente.

Cuando se mantiene “ @ pulsa-

do por un segundo, el valor retorna al
valor inicial.

< > . .
Pantalla de entrada 3) Pulse @ para confirmar el ajus-

te.
Se visualiza la "Pantalla de edicion de
interruptores de memoria".
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6. PRINCIPALES NUEVAS FUNCIONES

6-1. Funcion de pespunte de esquina

Para utilizar la funcidon de pespunte de esquina, so6lo es necesario ingresar la longitud de la puntada y el
angulo de la esquina de la tela. A continuacion, la maquina de coser calcula automaticamente la condi-
cion de pespunte de una sola aguja para satisfacer el cosido de la esquina (longitud de la puntada y nu-
mero de puntadas), costura la esquina con el numero especificado de puntadas utilizando una sola aguja,
detiene el cosido, levanta el prensatelas y repone el modo de pespunte automatico de una sola aguja.

(1 Cémo ajustar el pespunte de esquina

p

1) Pulse m @ en la pantalla de cosido

para visualizar la "Pantalla de modos".

3020

<Pantalla de cosido>

2) Seleccione "16. Ajuste del calibre de la
aguja".
Se visualiza la "Pantalla de ajuste del
calibre de la aguja".

<Pantalla de modos>

3) Seleccione el calibre de la aguja (pul-
gadas) @

O, pulse M © para cambiar la

visualizacion e ingresar el calibre de la
aguja (mm) con el teclado numérico.

*  Cuando se pulsa n @ ,se repone

el valor ingresado al valor inicial (1/4" =
6,4 mm).

1/8" | 5432 3/16" | 7/32" | Bliat

/32" 516" 38" 12"

374"

4) Cuando se pulsa @, se con-

firma el valor ingresado y la pantalla
vuelve a la pantalla de modo.
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1+12:00 o

1+12:00 o

<Pantalla de 2do cosido> é

o 0

<Pantalla de seleccion del tipo de patron de angulo>

1+12:00 o

<Pantalla de 2do cosido>
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5) Pulse il @ en la pantalla de cosi-
do.
Se visualiza la "Pantalla de 2do cosi-

do".

6) Pulse g 0.

Se visualiza la "Pantalla de seleccion
del tipo de patrén de angulo”.

7) Seleccione el patrén de angulo @ .

8) Cuando se pulsa @, se con-

firma la operacion llevada a cabo y la
pantalla vuelve a la "Pantalla de 2do
cosido".

9) Pulse [l @ en la pantalla de 2do

cosido.
Se visualiza la "Pantalla de ingreso de
parametro de angulo".



10) Ingrese un angulo @ pulsando ®.

11)

(Ingrese el valor en incrementos de 5°)

Cuando se pulsa n ® , se repone

el valor ingresado al valor inicial.

Cuando se ingresa el grado del angu-
lo @, se calcula automaticamente la
condicién de cosido con una sola aguja
a ser satisfecha para habilitar el cosi-
do del angulo ingresado (niumero de
puntadas ® y longitud de la puntada ®
para coser curva interior, y el nimero
de puntadas @ y longitud de la punta-
da @ fpara coser curva exterior) basa-
do en "S003 Longitud de la puntada"

y en "Ajuste del calibre de la aguja".
Para ® y @, consulte los valores de
referencia para la longitud de la parte a
coser con una sola aguja utilizando la
funcion de barra de aguja de impulsion
separada.

12) Se puede corregir el numero de puntadas y la longitud de la puntada separadamente. Pulse el
boton ® , B, ® o ® que corresponde al item de ajuste que desee cambiar para seleccionarlo.

Ingrese el valor deseado pulsando P .

Los valores de correccion para el cosido de curva interior y para el cosido de curva exterior se

inician respectivamente mediante la pulsacién de “ @y “ @ .

13) Cuando se pulsa @ , se confirma el valor ingresado y la pantalla vuelve a la "Pantalla de

2do cosido".
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@ Ejecucién del pespunte de esquina
La figura de arriba muestra un ejemplo de patrén de cosido.

@® Cosido de 2 agujas
!

® Después de la parada de la maquina de
coser, mueva la palanca de cambio de la
barra de aguja de impulsion separada @ a la
posicion L.

l

® Lleve a cabo el cosido con una sola aguja,
derecha, en la condicién de cosido ® .

!

® El prensatelas sube automaticamente cuan-
do la maquina de coser termina el cosido del
numero de puntadas ajustado con ®

!
@ Vuelva la tela (en 70 °).

l

@ Lleve a cabo el cosido con una sola aguja,
izquierda, en la condicién de cosido @ .

l

© La funcién de barra de aguja de impulsion
separada se repone cuando la maquina de
coser termina el cosido del numero de punta-
das ajustado con ®

@ Cosido de 2 agujas

(® Cosido de puntadas de esquina
p

Al pulsar el botén de desactivacion

o> §A12:00 of

@ ] @ @
Vl 135 135 135 135

2 &

indicar que la funcion de pespnte de
esquina esta desactivada temporalmente.

i‘\l C | .

\ >0 M ’ |

, la maquina de coser no comenzara el
pespunte de esquina aunque se opere la
palanca de cambio de la barra de aguja de
impulsion separada. Utilice esta funcion
cuando desee efectuar el cosido con una
sola aguja en el caso de recosido, etc.

oj> 412:00 of Esta funcion se restablece al pulsar el botdn
B - de desactivacion temporal de pespunte de
1 L) @ @ i w :. . P s
‘]jl _— (135 (135 (135] &g esquina il nuevamente o al efectuar el
* ® ® corte de hilo.
i‘\l 3 __ La operacion del boton de desactivacion
2 o o MO temporal de pespunte de esquina SRl

solo se acepta cuando se utilizan ambas las
agujas para cosido.




@ Ajuste de la tension del hilo de la aguja de la barra de aguja mientras la maquina de co-

ser se detiene durante el pespunte de esquina

Se puede ajustar la tension del hilo de la aguja de la barra de aguja inactiva durante el pespunte de es-
quina, para cada esquina. Esta es la funcién para aumentar la tensién del hilo de la aguja, previniendo
asi que el hilo suba por arriba del material cuando se cose la parte de la esquina del material.

— 05—

1)

Visualice la “Pantalla de ingreso de
parametro de angulo” para la esquina
del material que desea ajustar.

Al pulsar el botén de ajuste de la ten-
sion del hilo de la aguja % Denla
“Pantalla de ingreso de parametro de
angulo”, se visualiza la “Pantalla de
ingreso de parametro de angulo” para
la barra de aguja inactiva durante el
pespunte de esquina.

Restablezca el uso de ajuste comun
S004 . S
LR @ v, a continuacion, ingrese una

tension del hilo de la aguja de la barra
de aguja inactiva con el teclado numé-
rico @ .

En el caso de que el botén de uso de
ajuste comun @ esté seleccionado

5004 , .
, el valor de ajuste de la tension

del hilo de la aguja utilizado para el co-
sido con ambas las agujas también se
utilizara como el valor de ajuste de la
tension del hilo de la aguja de la barra
de aguja inactiva durante el pespunte
de esquina.

Cuando se pulsa @ , se con-

firma el valor ingresado y la pantalla
vuelve a la “Pantalla de ingreso de
parametro de angulo”.



6-2. Correccion de la tension del hilo de la aguja de acuerdo con la cantidad remanente

de hilo bobinado en la bobina

La tension del hilo de la bobina se puede corregir de acuerdo con la cantidad remanente de hilo de

bobina.

La tension del hilo de la aguja también se puede ajustar en el panel de operacion. Los datos de la ten-

sion del hilo de la aguja se almacenan en la memoria.

N

S

\ 2)

< Pantalla de correccion de tension del hilo de la aguja>

Pulse @ en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".

Pulse [CEY
Se visualiza la "Pantalla de correccién
de tension del hilo de la aguja".

Seleccione el método de correccion de
la tension del hilo que desee utilizar de
entre los cuatro métodos indicados a
continuacién:

=™ O No usar

@ Velocidad de cosido (ajuste

inicial)

@ Cantidad remanente de hilo

de bobina

cantidad remanente de hilo de
bobina)

Consulte "6-3. Correccion de tensién (con respecto a la velocidad de cosido)"p.98 para la veloci-

dad de cosido.

4) Cuando desee cambiar los datos de correccion de la tension (con respecto a la cantidad remanen-

te de hilo de la bobina), pulse S © .

*

de edicion de datos de cosido".
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Cuando se pulsa ® , se confirma el contenido introducido y la pantalla vuelve a la "Pantalla



3

o

Cantidad de correccion
de tension [%)]

U202
100
0
100 U201 0 cantidad
remanente
de hilo de

bobina [%]
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Ajuste "U201 Cantidad remanente de
hilo de bobina para iniciar la correccion
con el teclado numérico @ .

Utilizando el valor de ajuste ante-
riormente mencionado, determine la
cantidad remanente de hilo de bobina
indicada en el contador de la bobina
para iniciar la correccion del hilo de la

aguja.

Para la forma de ajustar el contador
de la bobina, vea "5-3. Funcion de
contadores™ p.73.

El valor de ajuste se puede reponer al
valor inicial de 0 pulsando n ®.
Ajuste "U202 Cantidad de correccion
final" con el teclado numérico @® .
Utilizando el valor de ajuste anterior-
mente mencionado, determine el por-
centaje de correccion de la tension del
hilo de la aguja.

El valor de ajuste se puede reponer al
valor inicial de 100 pulsando [l ® .

Cuando se pulsa @, se confirma

el valor introducido y la pantalla vuelve
a "Pantalla de correccion de tension del
hilo de la aguja".

Vea la figura de la izquierda para la re-
lacion entre "U201 Cantidad remanente
de hilo de bobina para iniciar la correc-
cion" y "U202 Cantidad de correccion
final".



6-3. Correccion de tension (con respecto a la velocidad de cosido)

La tension del hilo de la aguja se puede corregir en funcién de la velocidad de cosido.
La tensiodn del hilo de la aguja también se puede ajustar en el panel de operacién. Los datos de la ten-
sion del hilo de la aguja se almacenan en la memoria.

( ) 1) Pulse [ én @ en la pantalla de cosi-
do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicién de
datos de cosido".

v/

) 2) Pulse EIEY
Se visualiza la "Pantalla de correccién
de tension del hilo de la aguja”.

3) Seleccione el método de correccion de
la tension del hilo que desee utilizar de
entre los cuatro métodos indicados a
continuacién:

=™ @ No usar

@ Velocidad de cosido (ajuste

é é é inicial)

<Pantalla de correccion de tension del hilo de la aguja>

© Cantidad remanente de hilo

de bobina

y cantidad remanente de hilo de
bobina)
Para la cantidad remanente de hilo de bobina, vea "6-2. Correccién de la tensién del hilo de la
aguja de acuerdo con la cantidad remanente de hilo bobinado en la bobina"p.96.
4) Cuando desee editar el dato (velocidad de cosido) de la tensién del hilo, seleccione con [ENIFIE ©
el numero del diagrama que desee almacenar en la memoria de entre los diagramas num. 1 — 4, luego
o

Cuando se pulsa @ , se confirma el contenido introducido y la pantalla vuelve a la "Pantalla

pulse |

de edicion de datos de cosido".
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5) Se puede utilizar ® para

aumentar/disminuir los valores de la
tension del hilo de la aguja (derecha e

izquierda) ® , de lon-
gitud de la puntada ® ydela
: ] presion del prensatelas D .

La tension del hilo de la aguja, la longi-

0 200 1000 000 1000

6)

10)

11)
12)

tud de puntada y la presion del pren-
satelas que se han ajustado en esta
clausula de este Manual de instruccio-
nes se reflejan en los datos del patron
de cosido actual.

Se puede ajustar el valor de correccién [%] a utilizarse cuando se alcanza la velocidad de cosido
maxima de 200 sti/min pulsando [[J] ® . Se puede aumentar/disminuir este valor con ®.

Cuando se presiona el pedal para seleccionar m ® , se puede realizar el cosido a la velocidad
de cosido maxima de 200 sti/min utilizando las siguientes condiciones de cosido: tensién del hilo
de la aguja (izquierda, derecha) ® . longitud de la puntada ® y presion del
prensatelas @D .

Se puede ajustar el valor de correccion [%] a utilizarse cuando se alcanza la velocidad de cosido
maxima de 1000 sti/min pulsando I ® .

Como en el caso de 6), la maquina de coser puede realizar el cosido a la velocidad de cosido
maxima de 1000 sti/min

Cuando se selecciona m ® , se puede ajustar el valor de correccion [%] a utilizarse cuando se
alcanza la velocidad de cosido maxima de 2000 sti/min.

Como en el caso de 6), la maquina de coser puede realizar el cosido a la velocidad de cosido
maxima de 2000 sti/min.

Cuando se selecciona m ® , se puede ajustar un valor de correccion [%] para la velocidad de
cosido ajustada en U044 "Posicién de la velocidad de cosido max.".

Como en el caso de 6), la maquina de coser puede realizar el cosido a la velocidad de cosido
maxima ajustada con U044 "Posicion de la velocidad de cosido max.".

El resultado de los ajustes anteriormente mencionados se puede comprobar en el diagrama de
tension de hilos @ .

Los valores ajustados de ® a @ se pueden reponer al valor inicial de 100 pulsando @ ®.

© se encuentra inhabilitado durante el cosido. Al término del corte de hilos, se habilita y se
puede pulsar para que la pantalla vuelva a "Pantalla de correccion de tensién del hilo de la aguja”.
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6-4. Correccion de la presion del prensatelas de acuerdo con la velocidad de cosido

Se puede corregir la presion del prensatelas de acuerdo con la velocidad de cosido.
La presion del prensatelas también se puede ajustar en el panel de operacién. Los datos de la presion
del prensatelas se almacenan en la memoria.

y

30/L 20

p

<Pantalla de correccion de la presion del prensatelas>
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Pulse 388 @ en |a pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".

Se visualiza la "Pantalla de correccién
de la presion del prensatelas".

Active/desactive la correccion de la
presion del prensatelas utilizando la ve-
locidad de cosido.

Para editar los datos de correccién de
la presion del prensatelas, seleccione
el numero de la tabla que desee alma-
cenar en la memoria de entre 1 a 4 con

BB G y pulse 0.
Cuando se pulsa O, se confir-

ma el contenido ingresado y la panta-
lla vuelve a la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".



5) Se puede aumentar/disminuir el valor
de la presion del prensatelas ®

con I ©

La tensién del hilo de la aguja, la longi-
tud de puntada y la presién del pren-
satelas que se han ajustado en esta
clausula de este Manual de instruccio-
nes se reflejan en los datos del patrén
® 0 de cosido actual.

6) Ajuste el valor de correccién [%] de cada velocidad de cosido pulsando m ® a P . Se puede

aumentar/disminuir el valor con 0.

7) Se puede confirmar el resultado del procedimiento de ajuste antes mencionado en la tabla de pre-
sion del prensatelas @ .

8) Los valores ajustados de ® a ® se pueden reponer al valor inicial de 100 pulsando @ 0.
9) Cuando se pulsa O tras el corte de hilo, la pantalla vuelve a la "Pantalla de ajuste de correc-

cion automatico de la presion del prensatelas”.

-101 -



7. CUIDADO Y MANTENIMIENTO

Lleve a cabo el mantenimiento que se describe a continuacion todos los dias para lograr una vida util
mas larga de su maquina.

7-1. Limpieza

ADVERTENCIA :
A Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

1) Retire la aguja @, el prensatelas @ ,
la placa de agujas @ , las correderas
de la base @ (dos piezas), la placa de
accesorio @ y la cubierta trasera @ .

2) Quite el polvo acumulado en el denta-
do de transporte @ y en la unidad del
cortador de hilo @ con una escobilla
suave o un pafio.

Limpie el gancho @ con un pafio suave
y compruebe que el gancho no tiene
arafazos en su superficie.

Lado izquierdo Lado derecho

3) Elimine el polvo acumulado en las ranuras @ y @ entre la posicion extrema hacia atras de la
cuchilla mévil y la base con una pinza o una herramienta pequefa en la direccion descendente.
Asegurese de que la cuchilla mévil puede moverse con suavidad a su extremo hacia atras.
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3) Incline el cabezal de la maquina. Desmon-
te el soporte de tubo @ . Saque el tubo de
lubricacion @ del tanque de aceite @ . Quite
el polvo del alrededor del filtro de aceite ® .

Puede ocurrir fuga del aceite rema- |
nente en el tanque de aceite después |
{ de sacar el tubo de lubricacion. )

VAl s
Precaucion

4) Mientras deja el cabezal de la maquina
inclinado, descargue el aceite remanente en
el colector de aceite en la botella de aceite
® . En este momento, quite los desechos de
hilos y polvo de las piezas relevantes.

* Descargue el aceite periédicamente de la
botella de aceite @ . (Como una guia, aproxi-
madamente una vez a la semana)

Antes de inclinar o levantar el cabezal ]

)

(

: precaucisn  de la maquina, asegurese de compro-

I @ bar que no haya objectos puntiagudos I
\ tales como un destornillador. )

1. Si no se descarga el aceite en la
botella de aceite durante un tiempo
prolongado, la botella de aceite se
llena con aceite y eventualmente

Mmpofante desborda de la ventilacion de aire ®
en el removedor de aceite, resultan-
do en fuga de aceite.
2. Limpie el colector de aceite para
quitar el aceite y polvo remanente
en el mismo aproximadamente una

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

vez al mes.

e |
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7-2. Aplicacion de grasa

ADVERTENCIA :
A Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

)

©

o — — — — — — — — —
o
X
3
]
5
s
o
=
3
w N

1.

_____________________________ —_
Cuando la maquina requiere rellenado de grasa, suena una alarma. Cuando suena la
alarma, rellene la grasa. Si se somete la maquina de coser a un fuerte uso, se recomien-
da rellenar la grasa periodicamente una vez al afo para garantizar su engrase efectivo.

. Tenga en cuenta que, si la cantidad de grasa es excesiva, ésta puede gotear de la cu-

bierta del tomahilos y la barra de agujas.
Asegurese de utilizar grasa GREASE N (numero de pieza: 40224439) para la parte del

eje del bastidor de la barra de aguja. Para las otras partes, utilice JUKI GREASE A TUBE
(namero de pieza: 40006323) que se suministra con el cabezal de la maquina de coser.

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

1
|
|
. No aplique aceite a las partes que se lubrican con grasa. :
|
|
|
|
)

7-2-1. Aplicacion de grasa en la barra de aguja y en la pantalla del tirahilo

LH-4578C

Pantalla

del tirahilo
(mecha de
aceite)

Barra de
aguja

1) Retire la placa frontal.

2) Aplique grasa en la barra de aguja,
bloque cuadrado, fieltro de lubricacion
y pantalla del tirahilo.

Bloque
cuadrado

Fieltro de lubricacion
de la placa frontal

SRR /
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LH-4588C

L
Pantalla del tirahilo
(mecha de aceite)

Fieltro

aguja Fieltro de
Bloque lubricacion de la
cuadrado placa frontal

Ny

de la barra )
de aguja

Comun

3)

Retire la tapa de goma, saque el fieltro en
@, vierta grasa nueva en el orificio, y coloque
el fieltro al cual la grasa ha sido embebida
después de retirar la grasa antigua adherida
al interior del orificio y del fieltro.

Ademas, vierta grasa por encima del fieltro y
cubralo con la tapa de goma.

7-2-2. Aplicacion de grasa en el buje de la barra del prensatelas

- 105 -

1) Retire el tornillo de lubricacion del buje
de la barra del prensatelas @ con una
llave hexagonal.

2) Extraiga la tapa de grasa exclusiva @ .
Coloque su punta en el orificio de acei-
te para afiadir grasa exclusiva @ .

En este momento, afiada grasa hasta
que rebose.

3) Empuje la grasa exclusiva @ rebosada
con el tornillo de lubricacion @ .

4) Limpie el exceso de grasa exclusiva
© (del alrededor del tornillo de lubrica-
cion).



7-2-3. Aplicacion de grasa a la parte trasera del eje del bastidor de la barra de aguja

* Utilice GREASE N (Numero de pieza: 40224439).

9\///©/

STk

AUl
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Afloje los tornillos de fijacion del volante @
para extraer el volante @ .

Afloje los tornillos de fijacién de la cubierta
del motor @ para extraer la cubierta del
motor @ .

Retire el tornillo @ con una llave hexago-
nal.

Afada GREASE N en el orificio de engra-
se @ en la parte trasera del eje del basti-
dor de la barra de aguja con una jeringa.



7-3. Cambio de fusible

/A

PELIGRO :

1. Para evitar peligros por sacudidas eléctricas, desconecte la corriente eléctrica y abra la cubierta
de la caja de control después de unos cinco minutos.

2. Abra sin falta la cubierta de la caja de control. Luego, cambie el fusible por otro fusible nuevo de
la misma capacidad.

(

El panel de operacién tiene una bateria incorporada para que el reloj funcione aun
cuando se desconecte la corriente eléctrica.
Asegurese de eliminar la bateria de acuerdo con las leyes y reglamentos locales.

VAl s
I Precaucion

La maquina utiliza los siguientes dos fusibles.
Ambos fusibles son idénticos.

CTLPCB

@ Para proteccion de fuente de alimentacion de

85V
5A (fusible de accion retardada)

@® Para proteccion de fuente de alimentacion de

24V
5A (fusible de accién retardada)

1) Retire el panel @ del cuerpo principal de la

maquina de coser.

2) Afloje los tornillos @ de la superficie posterior

del panel de operacion. Retire la cubierta @ .

3) O es labateria para el reloj.
Numero de tipo: ML2020/F1AK

4) Corte con pinzas u objeto similar en la posi-

cion @ la placa metalica ® que fija la pila @ .

5) Corte con pinzas u objeto similar en la posi-

cion @ la placa metalica @ que fija la pila @ .

Luego, retire la pila @ .

]

— — — — — — —— — — — — — — — —
P Proteja sus dedos cuidadosamente
recaucion
| para evitar su corte con el borde cor- |
{ tado de la placa metalica.
. — — — — — — — — — — — — — — —
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8. AJUSTE DEL CABEZAL DE LA MAQUINA (APLICACION)

8-1. Relacion de aguja a gancho

ADVERTENCIA :

Para protegerse contra posibles lesiones corporales debido al arranque brusco de la maquina de

coser, asegurese de cambiar el modo de operacion al "modo de ajuste de sincronizacién del gan-
A cho".

El prensatelas se eleva automaticamente cuando se cambia el modo de operacion al "modo de

ajuste de sincronizacion del gancho". Asimismo, el prensatelas desciende al término del "modo de

ajuste de sincronizacion del gancho". Asegurese de efectuar la operacion manteniendo sus manos,

etc. lejos del prensatelas.

[Modo de ajuste de sincronizacion del gancho]
El ajuste de la sincronizacion del gancho se utiliza al hacer el ajuste de la sincronizacion aguja-gancho,
etc.

o

p

)\ 1) Mantenga m © pulsado durante

tres segundos.
Se visualiza la "Pantalla de modos".

<Pantalla de cosido>

2) Para seleccionar "3. Modo de ajuste de
sincronizacion del gancho".

<Pantalla de modos>
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v/

0

<Pantalla de modo de ajuste de sincronizacién del gancho>

<Pantalla de confirmacién de finalizacion del
ajuste de la temporizacion del gancho>

A\ v/

<Pantalla de confirmacién de retorno a la pantalla de cosido>
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3)

La maquina de coser cambia al "Modo
de ajuste de la temporizacion del
gancho". El prensatelas sube. En este
estado, se puede ajustar la posicién de
la barra de aguja girando el eje princi-
pal con la mano.

La posicion actual de la barra de

aguja se visualiza en la seccion @.

Cuando se pulsa @, la pantalla

vuelve a la pantalla de confirmacion de
finalizacién del ajuste de la temporiza-
cion del gancho.

Cuando se pulsa @, se visualiza

la pantalla de confirmacion de retorno a
la pantalla de cosido.

Cuando se pulsa 0, la pantalla

vuelve a la pantalla de confirmacién del
modo de ajuste de la temporizacion del
gancho.

Cuando se pulsa @, la pantalla
vuelve al "Modo de ajuste de la tempo-
rizacion del gancho".

Tenga en cuenta que si pulsa

)
@'ién @, la barra de aguja y el :
)

prensatelas se moveran.



8-2. Ajuste de la temporizacion entre la aguja y la punta de la hoja del gancho

LH-4578C

TN

2

A

b

e @\

l_ﬂ
\\—b

EXR

2,2 mm
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+ Ajuste la relacién entre la aguja y el
gancho como se describe a conti-
nuacioén:

1) Coloque la maquina de coser en el modo
de ajuste de la temporizacion del gancho.

2) Ajuste el paso de transporte para 2,5
para el modelo tipo F y S o para 3,0 para
el modelo tipo G.

3) Gire el volante para traer la barra de
aguja a su punto mas bajo. Afloje el tor-
nillo de sujecion del esparrago de cone-
xion de la barra de aguja @ .

4) Determine la altura de la barra de aguja.
Las dos lineas marcadoras superiores
son para aguja DP x 5 (134), mientras
las dos lineas inferiores son para la agu-
jaDP x 17 (135 x 17).

[Cémo ajustar la temporizacién entre la
aguja y la punta de la hoja del gancho
cuando se utiliza la aguja DP x 5 (134)]
Alinee la linea marcadora @) mas alta con el
extremo inferior del bastidor de la barra de
aguja @ . Apriete el tornillo de sujecion del
esparrago de conexion de la barra de aguja
0.

En este momento, la barra de aguja sube 2,2
mm desde su punto mas bajo (para alinear
la 2da linea marcadora ® con el extremo
inferior del bastidor de la barra de aguja @),
la punta de la hoja del gancho se alinea con
el centro de la aguja, y el extremo superior
del ojal de la aguja se separa 1,2 mm de la
punta de la hoja del gancho.

[Cémo ajustar la temporizacién entre la
aguja y la punta de la hoja del gancho
cuando se utiliza la aguja DP x 17 (135
x17)]

En este caso, lleve a cabo el mismo proce-
dimiento que en el caso de [Como ajustar la
temporizacion entre la aguja y la punta de
la hoja de la temporizacién entre la aguja

y la punta de la hoja del gancho en el caso
de la aguja DP x 5 (134)], utilizando las dos
lineas marcadoras inferiores.



LH-4588C

(e méf C‘é’é‘g

L=X=X*V,

d

=

1)

2)
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+ Ajuste la relacién entre la aguja y el gan-

cho como se describe a continuacion:
Coloque la maquina de coser en el modo de
ajuste de la temporizacién del gancho.
Ajuste el paso de puntada a 2,5 para los mo-
delos Fy S, o0 a 3,0 para los modelos G.
Se obtiene el ajuste estandar cuando la barra
de aguja sube 2,2 mm desde su punto mas
bajo (en este momento, la linea marcadora
inferior en la barra de aguja se alinea con
el extremo inferior del bastidor de la barra
de aguja), la punta de la hoja del gancho se
alinea con el centro de la aguja, y el extremo
superior del ojal de la aguja se separa 1,2
mm de la punta de la hoja del gancho.
Si no se puede obtener el valor estandar, re-
tire el tornillo del sujetador de aguja @ y gire
el sujetador de aguja @ en una vuelta (can-
tidad de ajuste: 0,6 mm). O, retire el tornillo
de fijacion de la @ y gire la zapata del muelle
@ una media vuelta (cantidad de ajuste: 0,3
mm).



impulsor del gancho

Comun Collar de ajuste de eje /@

Sobresale 1 mm
desde el eje impulsor Eje impulsor
de gancho D del gancho D

Gancho izquierdo |

Collar de ajuste de eje impulsor del gancho

Eje impulsor
del gancho D

Sobresale 1
mm desde el
eje impulsor de
gancho C

Eje impulsor

| Gancho derecho | del gancho C

1)
2)

3)

Determinacion de la posicion del gancho
Coloque la maquina de coser en el modo de ajuste de la temporizacion del gancho.
Afloje el tornillo de sujecion del collar de ajuste del eje inferior @ y los tornillos de fijacion de la
silleta del eje impulsor del gancho @ y ® . Gire el volante en el sentido antihorario para levantar la
barra de aguja 2,2 mm desde su punto mas bajo. (La barra de agujas sube 2,2 mm al avanzar 25 °
desde el valor que se muestra en la pantalla del angulo de rotacion del eje principal en el panel de
operaciones en el momento en que la barra de agujas esta en su punto mas bajo).
En el estado 2) antes mencionado, alinee la punta de la hoja del gancho @ con el centro de la
aguja @y, a continuacion, ajuste de modo que se obtenga un huelgo de 0,01 a 0,05 mm (para el
modelo tipo F y S) o de 0,03 a 0,1 mm (para el modelo tipo G) entre la punta de la hoja del gancho
y la aguja ajustando la posicion de la silleta del eje impulsor del gancho a la derecha y a la izquier-
da. A continuacion, fije los tornillos de fijacion @ y ® , y apriete el tornillo de sujecién del collar de
ajuste del eje inferior @ .
En este momento, la distancia de la punta de la hoja del gancho y el extremo superior del ojal de
la aguja pasa a ser 1,2 mm. (El collar de ajuste del eje impulsor de gancho debe sobresalir 1 mm
desde la cara extrema de los ejes impulsores de gancho Cy D.)
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8-3. Ajuste del guarda-agujas del gancho

e —————

(b]
_Tipo G:0,03a0,1 mm

TipoF, S: 0,01 a 0,05 mm

Después de cambiar el gancho, verifique la posi-

cion del guarda-agujas.

En la posicidon estandar, el guarda-agujas del

gancho @ entra en contacto con la cara lateral de

la aguja @ y, como resultado, la aguja se alabea

0,03 a 0,1 mm para el modelo tipo G, 6 0,01 a 0,05

mm para el modelo tipo Fy S.

Si no se obtiene el estado antes mencionado,

ajuste el tornillo de ajuste del guarda-agujas ©@

con el destornillador @ .

1) Coloque la maquina de coser en el modo de
ajuste de la temporizacion del gancho.

2) En el caso de doblar el guarda-agujas del
gancho en la direccion @, gire el tornillo de
ajuste del guarda-agujas en la direccion @.

3) En el caso de doblar el guarda-agujas del
gancho en la direccion @, gire el tornillo de
ajuste del guarda-agujas en la direccion .

4) Por ultimo, ajuste el huelgo entre la aguja y el
gancho.

8-4. Ajuste de la palanca de apertura de la caja de bobina

il
y

LI

[T

o]l

[\.‘7

LIlol]]

1) Coloque la maquina de coser en el modo de
ajuste de la temporizacion del gancho.

2) Gire el volante en la direccion normal de
rotacion para traer la palanca de apertura de
la caja de bobina @ a su posicion extrema
hacia atras.

3) Gire el cuerpo de la lanzadera @ en la direc-
cion de la flecha hasta que el retén @ quede
presionado contra la rendija en la placa de
agujas.

4) Afloje el tornillo de fijacion @ del manguito
del abridor. Ajuste el huelgo entre el abridor y
la parte saliente A del cuerpo de la lanzadera
entre 0,3 a 0,4 mm para el modelo tipo G, o
entre 0,2 a 0,3 mm para el modelo tipo F y
S. Apriete el tornillo de fijacion @ mientras
presiona el abridor @ hacia abajo y mientras
presiona el manguito del abridor @ hacia arri-
ba.
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8-5. Ajuste de la posicion de la contracuchilla, de la presién de la cuchillay de la pre-

sién del sujetador

ADVERTENCIA :
A Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

¥
izquierda

En el caso de la leva de
corte de hilo nueva:

\
o

A :3,680,2 mm

derecha

[Ajuste de la posicién de la contracuchilla]
Tipo G (leva de corte de hilo antigua) :

Ajuste de modo que se obtenga una distancia
decomo a continuacién de la punta de la cuchi-
lla movil @ hasta la contracuchilla @ cuando la
cuchilla movil @ esté en su extremo hacia atras.
A continuacion, fije la contracuchilla apretando el
tornillo @ .

Tipo S / tipo G (leva de corte de hilo nueva) :
Baje la barra de aguja a su punto muerto inferior.
Empuje el rodillo de accionamiento de la cuchilla
movil hasta que entre en contacto con la leva de
corte de hilo @ . Ajuste de modo que se provea
la distancia de recorrido indicada desde la punta
de la cuchilla movil @ hasta la contracuchilla @ .
Luego, apriete los tornillos @ para fijar la contra-
cuchilla.

Izquierda : 3,6 £ 0,2 mm
Derecha : 3,1 + 0,2 mm

[ Ajuste la posicion de la contracuchi-
I lla teniendo cuidado de que la cara la-
I teral de la contracuchilla @ no sobre-
I . Salgade la cara lateral de la cuchilla
I @' moévil @ .

: Ademas, la contracuchilla debe cubrir
| totalmente el filo de la cuchilla mévil

| cuando las hojas de la contracuchilla
| y de la cuchilla moévil se enredan.

-]
=
@
Q
Y
2}
(=3
3
—— —— — — — — — — —
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[Ajuste de la posicién de la cuchilla moévil]

1) Ajuste el huelgo B entre el retén Ay la
cuchilla movil @ entre 0,1 a 0,2 mm para la
LH-4588C, o entre 0,7 a 0,8 mm para la LH-
4578C. A continuacioén, fije la cuchilla movil
apretando los tornillos @ .

2) Tipo G (leva de corte de hilo antigua) :
Ajuste de modo que se obtengan las distan-
cias de 7 mm (izquierda) y 8,4 mm (derecha)
entre la punta de la cuchilla movil @ y el
centro de la aguja @ cuando la cuchilla mévil
esté en su extremo hacia atras (cuchilla movil
en el estado de espera). A continuacion, fije
la cuchilla movil apretando el tornillo @ .

8,4 mm

Tipo S/ tipo G (leva de corte de hilo nueva) :
Ajuste el paso de puntada a “0” (cero). Baje

En el caso de la leva de
- corte de hilo nueva:

\

=
@/Y
1O

I K la barra de aguja a su punto muerto inferior.
K Empuje el rodillo de accionamiento de la cu-

chilla mévil hasta que entre en contacto con
la leva de corte de hilo @ . Ajuste la distancia
desde la punta de la cuchilla movil @ hasta
el centro de la aguja @ (a 7 mm para la aguja
izquierda, y a 8,4 mm para la aguja derecha).
A continuacion, apriete los tornillos @ para
fijar la cuchilla movil.

Cuando la cuchilla mévil alcance su extremo

hacia atras, la leva de corte de hilo @ viene a la

posicion en la cual se obtiene un huelgo de 0,1

@ Leva de corte de
hilo izquierda antigua

® Leva de corte de
hilo izquierda nueva

® Leva de corte de + 0,05 mm entre el rodillo de corte de hilo @y la

hilo derecha antigua leva de corte de hilo @ .

' Clasificacion de las levas de corte de hilo nueva y

antigua @ a ® (difieren segun la marca grabada)

* Para la leva de corte de hilo nueva, la marca

grabada esta visible cuando se instala la leva
en el cabezal de la maquina. Para la leva de
corte de hilo antigua, no esta visible.

® Leva de corte de
hilo derecha nueva




1,3 mm

<
<

[Ajuste de la presion de la cuchilla]

Afloje los tornillos @ . Ajuste la presién de la
cuchilla moviendo el brazo de la contracuchilla @
hacia arriba o hacia abajo.

( Después de cambiar el hilo por otro ]
I S hilo de numero diferente, en algu- I
| Precaucion . |
| @ nos casos, puede que sea necesario |
I reajustar la presion del muelle del |
| sujetador. )
N — — — — — — — — — — — — — — —

[Ajuste de la presion del sujetador de hilo de
la bobina]

Afloje el tornillo @ . Ajuste la presion del sujetador
girando el brazo del sujetador @® en la direccion
de la flecha.

Ajuste de modo que la punta del sujetador se po-
sicione 1,3 mm mas alto que la base da la cuchilla
movil @ .
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8-6. Ajuste de la temporizacion de la leva de corte de hilo

ADVERTENCIA :

Para protegerse contra posibles lesiones corporales debido al arranque brusco de la maquina de
coser, asegurese de cambiar el modo de operacién al "modo de ajuste de sincronizaciéon del gan-
f:\: cho".

El prensatelas se eleva automaticamente cuando se cambia el modo de operacion al "modo de
ajuste de sincronizacion del gancho"”. Asimismo, el prensatelas desciende al término del "modo de
ajuste de sincronizacion del gancho" y se desconecta la corriente eléctrica. Asegurese de efectuar
la operacion manteniendo sus manos, etc. lejos del prensatelas.

1)

-7 -

Coloque la maquina de coser en el modo de
ajuste de la temporizacion del gancho.
Ajuste el angulo a los siguientes valores.
Tipo G (leva de corte de hilo antigua) :
281° +5° para las levas de corte de hilo
derecha e izquierda
Tipo S/ tipo G (leva de corte de hilo nueva) :
Leva de corte de hilo izquierda: 264° £5° /
Leva de corte de hilo derecha: 262° +5°
Consulte "8-5. Ajuste de la posicion de la
contracuchilla, de la presion de la cuchilla
y de la presién del sujetador” p.114 para
saber como distinguir entre las levas de corte
de hilo nuevas y antiguas.
Empuije la leva de corte de hilo @ en la di-
reccion de la flecha hasta que la arandela @
entre en contacto con el cojinete. Apriete el
tornillo de fijacion de la leva de corte de hilo
@ para fijar la leva de corte de hilo @ .




8-7. Ajuste el dispositivo del sujetador de hilo (*excluyendo el modelo tipo 0B)

Tal como el dispositivo del retirahilos convencio-
nal, el dispositivo del sujetador de hilo puede vol-
tearse en el hilo de la aguja en el lado equivocado
del material.

[Caracteristicas]

El fendmeno conocido como "nido de pajaro”,
que ocurre en el lado equivocado del material, se
puede reducir utilizando el dispositivo del sujeta-
dor de hilo @ en combinacion con el pespunte de
condensacion.

* Se mejora la operabilidad alrededor del area
de entrada de la aguja.

* Se mejora la aplicabilidad de muchos acceso-
rios diferentes destinados al area de entrada
de la aguja.

N 1) Pulse

L3-8 © en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
datos de cosido".

v/

2) Pulse 0.
Se visualiza la "Pantalla de ajuste del
sujetador de hilo".

e
ARG S

<Pantalla de edicion de datos de cosido>
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(B O se activara.)

4) Pulse @ para confirmar el ajus-

te. Se visualiza la "Pantalla de edicién
de datos de cosido".

© o e

<Pantalla de ajuste del sujetador de hilo>

[Ajuste de la longitud remanente de hilo de

la aguja]

Ajuste la longitud de hilo remanente en la aguja

girando la tuerca de control de tensién de hilo No.

1@.

1) Gire la tuerca de tension de hilo No. 1 @ en
el sentido horario (en la direccion @) para
acortar la longitud de hilo remanente en la
aguja tras el corte de hilo, o en el sentido
antihorario (en la direccion @) para alargar la
longitud del hilo.

[ Se puede reducir el fendmeno conocido como "nido de pajaro™ acortando la longitud del !
I hilo remanente en la aguja. Sin embargo, en este caso es posible que el hilo de la aguja I
I se deslice fuera del ojal de la aguja. Para reducir el deslizamiento del hilo de la aguja, se I
: o debe disminuir la velocidad de cosido al inicio del cosido. :
| > [Interruptor de memoria] |
| » U286 Presionador de hilo, velocidad de cosido: Disminuir (valor ajustado en la fabrica: |
| 250 sti/min) ' |
I * U293 Presionador de hilo, Angulo de reposicion de velocidad de cosido: Retardar (valor |
| ajustado en la fabrica: 460 ° )
Ne ftem Gama de ajustes Unidad
U286 Presionador de hilo, velocidad de cosido: 100 a 3000 sti/min
Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar la velocidad de
cosido cuando el presionador de hilo funciona.
U293 Presionador de hilo, Angulo de reposicién de velocidad de 0a720 Grado

cosido:

Este interruptor de memoria se utiliza para ajustar el angulo en el cual
se repone la velocidad de cosido.

* Este ajuste se habilita cuando el presionador de hilo funciona.
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[Respuesta a problemas que ocurren al inicio del cosido]

+ Si el hilo de la aguja se rompe cuando se utiliza un hilo delgado o un hilo fragil

* Si el hilo de la aguja no se mete en el lado opuesto del material

+ Si el hilo de la aguja se rompe cuando se empieza el cosido a partir del extremo del material (tal como
el cosido de material con el hilo de la aguja metido en la superficie inferior del material)

En el caso de cualquier uno de los problemas antes mencionados, se puede utilizar la funcién de asis-
tencia que reduce la presion del prensatelas al inicio del cosido con el dispositivo de elevacién activa
del prensatelas.
* Cuando no se utiliza la funcion de asistencia, se puede llevar a cabo el ajuste para permitir que
el hilo de la aguja se posicione entre el prensatelas y el material para salir con suavidad de entre
ellos mediante la reduccion de la presién del prensatelas.
Ajuste la presion del prensatelas y la velocidad de cosido apropiadamente para evitar la reduccién
de la eficiencia de transporte debido al salto u otras fallas del prensatelas. Compruebe el resultado
del ajuste cosiendo realmente el material.

[Cémo ajustar la funcién de asistencia

activa del prensatelas]

1) Ingrese el tiempo de operacion de ele-
vacion del prensatelas con "U290".

2) Pulse @ para confirmar el valor

ingresado.
Valor ajustado en la fabrica: 40

U200 Twewo b comsin do 4K o suniwids

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

1. La cantidad de elevacion del prensatelas sobre la placa de agujas varia de acuerdo con
el espesor del material del item a coser y con la presion del prensatelas. Asegtirese de

@' 2. Si se aumenta el valor de ajuste del tiempo de operacion del AK-154 mientras la presion
del prensatelas esta alta, el ruido de operacién aumentara. Ajuste el valor de ajuste del

)
I
verificar la condicién real antes de empezar el cosido. :
I
I
tiempo de operacion del AK-154 y la presion del prensatelas mientras verifica el hilo de |

,___3__§

la aguja visualmente.
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8-8. Ajuste de la altura y de la inclinacion del dentado de transporte

1) Afloje el tornillo de fijacién @ del brazo impul-
sor de transporte. Ajuste la altura del dentado
de transporte girando el brazo impulsor de
transporte @ .

La altura estandar del dentado de transporte
es 1,1 mm para el modelo tipo G, 6 1,0 mm
para el modelo tipo F y S, en su punto mas
alto sobre la placa de agujas.

|‘ o Asegurese de ajustar el paso de la }

| @' puntada al valor minimo en el panel de |

| operacién antes de empezar el ajuste.
N — — — — — — — — — — — — — — —

2) Ajuste de la inclinacion del dentado de trans-
porte
Afloje el tornillo de fijacion @ del eje de la
barra de transporte. Ajuste la inclinacion del
dentado de transporte girando la parte estria-
da @.
Se obtiene la inclinacién estandar cuando el
punto marcador @) en el brazo de la barra de
transporte se alinea con el punto marcador @
en el eje de la barra de transporte.
(No se utiliza el punto marcador ®.)
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8-9. Reemplazo del calibre

Desplazamiento de la base del eje impul-
sor del gancho al cambiar el calibre
Retire el conjunto de la placa deslizante (late-
ral) @y la tapa @ . Afloje el tornillo de fijacion
de la base del eje impulsor del gancho @ .
Afloje los tornillos de fijacion @ del collar de
ajuste del eje inferior. Mueva la base del eje
impulsor del gancho @ .
Ajuste el huelgo entre la aguja y la punta de
la hoja del gancho apropiadamente. (Consul-
te "8-2. Ajuste de la temporizaciéon entre
la aguja y la punta de la hoja del gancho”
p.110.)
Apriete el tornillo de fijaciéon de la base del
eje impulsor del gancho @ .
Apriete los tornillos de fijacion @ del collar de
ajuste del eje inferior.
Instale el conjunto de la placa deslizante (la-
teral) @y la tapa @ .

8-10. Reemplazo del muelle de prevencion de huelgo de hilo de bobina (LH-4588C)

Ranura

1)

2)

-122 -

Afloje el tornillo @ vy retire el muelle de pre-
vencion de huelgo de hilo de bobina @ de la
ranura en la caja de bobina.

Ajuste el muelle de prevencion de huelgo de
hilo de bobina @ que reemplaza el muelle
retirado en la caja de bobina a través de la
ranura.

Fije el muelle de prevencién de huelgo de hilo
de bobina @ en la caja de bobina apretando
el tornillo @ . En este momento, verifique
cuidadosamente la gama de operacion y la
tensién del muelle.



8-11. Detencion de la barra de aguja y angulo de rotacion de pespunte de esquina (LH-
4588C-7)

o — — — — — — — — — — — —

VAl s
Precaucion

En el caso de que el angulo de rotacion sea de 40 grados o menos, puede que el hilo
permanezca en el lado equivocado del material debido a una cantidad inadecuada del
tirahilo del muelle de prevencién de huelgo de hilo de bobina.

Antes de llevar a cabo la operacion de cambio de la barra de aguja de impulsion sepa-

rada, pare la maquina de coser una vez.

(La maquina de coser puede dafnarse si se lleva a cabo el cambio de la barra de aguja
de impulsién separada mientras la maquina de coser esté funcionando a una velocidad

de 1000 sti/min o mas.)

Si se utiliza la maquina de coser con una de sus agujas inhabilitada, como una sustitu-

cion de la maquina de coser de 1 aguja,

see realizar el trabajo de cosido utilizando una aguja de la maquina de coser, se requie-
re retirar una de sus dos agujas y habilitar la operacion de ambas las barras de aguja.

+ Detencién de la barra de aguja

Cuando se mueve la palanca de conversién @ a
la posicion L, la barra de aguja izquierda se detie-
ne. Cuando se la mueve a la posicion R, la barra
de aguja derecha se detiene.

+ Para volver el modo de operacion al
modo de operacién de 2 agujas

Pulse la palanca de fijacién de conversion @ . La

palanca de conversion @ vuelve a la posicion 0

(cero) para traer la maquina de coser de vuelta al

modo de cosido de 2 agujas

+ Relacién entre el angulo de curvaturay el
paso de puntada
Para llevar a cabo el pespunte de esquina con
precision, determine el paso de la puntada contra
la "Tabla de referencia rapida de acuerdo con el
calibre". Sin embargo, se recomienda determinar
finalmente el paso de la puntada llevando a cabo
realmente el pespunte de esquina.

(Por ejemplo)

Para determinar el nUmero de puntadas para
coser una esquina de material con un angulo de
curvatura de 90° y un paso de puntada de 1,6 mm
utilizando un calibre de 3/16", siga las celdas a lo
largo de la linea titulada "angulo 90°" a la derecha
de la "Tabla de referencia rapida de acuerdo con
el calibre" para encontrar la celda "1.6". A conti-
nuacion, siga las celdas a lo largo de la columna
"1.6" hacia arriba para encontrar la celda "3".
Luego, descubrira que el numero de puntadas es
"3".

la maquina de coser puede fallar. Cuando de-

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

|
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8-12. Funcion de deteccion de seccion multicapa del prensatelas activo (* excluyendo el
modelo LH-4578CFFF0B)

8-12-1. Funcion de deteccion de seccion multicapa

La funcién de deteccién de seccion multicapa detecta una seccion multicapa de un material. Con esta
funcion, la maquina de coser cambia automaticamente el parametro de cosido a uno para coser una
seccion multicapa del material y lleva a cabo el cosido. El ajuste de deteccion de una seccidn multicapa
se puede almacenar en la memoria en base a cada patrén.

Espesor de material detectable : Max. 10 mm

Resolucion de deteccion : 0,1mm

* Es posible que la seccion multicapa de un material cuyo espesor sea menos de 2 mm se vea afec-
tada por la altura del dentado de transporte. Por lo tanto, esto impedira una deteccion estable. No
es posible detectar dos 0 mas secciones multicapa cuyos espesores sean diferentes. En tales ca-
sos, debe utilizarse la funcion de cambio alternativo de un toque o la funcién de costura de forma
poligonal mediante el interruptor de mano.

pleciicion  Si el prensatelas se encuentra posicionado sobre la parte multicapa del material cuando
| se enciende la maquina, es posible que no se active la detecciéon de la parte multicapa. )

[Para detectar una seccién multicapa]

1412:00 of 1. Seleccione habilitar/inhabilitar la
funcion de deteccidn de seccidén
multicapa.

50 1) Pulse 0.

e Se visualiza la "Pantalla de edicion de

datos de cosido".

2) Pulse ! para proseguir al siguiente

paso. Luego, pulse Edeo.

Se visualiza la "Pantalla de la lista de
parametros de cosido de seccién multi-
capa".

<Pantalla de edicion de datos de cosido>
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4) Habilite/inhabilite la deteccién de sec-

cion multicapa pulsando [Cilud © .
5) Pulse O para confirmar el ajuste.
Luego, se visualizara la pantalla de edi-

cion de datos de cosido.

Fije el "umbral" para activar/desactivar
la deteccidn de la secciéon multicapa.
Para el proposito de la funcién de
deteccion de una seccion multicapa,
el término "umbral” significa el valor al
que se activa el sensor de la seccion

<Pantalla de la lista de parametros de cosido de

secci6n multicapa> multicapa.
MAX : 3000
MIN : 1000

2. Ajuste un "umbral” para la deteccion de una seccion multicapa.
1) Pulse EEHHH @ .
Se visualiza la "Pantalla de valor del sensor de la funcién de cambio alternativo de la secciéon multi-

capa activada".
(Para el "umbral" para desactivar la funcidon de cambio alternativo de la secciéon multicapa, pulse

= '533_: @ ., y ajuste el umbral tal como se describe a continuacion.)

@

) 2) Puse il ©.

Se visualiza lIa"Pantalla de ensefianza
del valor del sensor de la funcion de
cambio alternativo de la seccion multi-
capa activada".

b aliamative de seeciin

<Pantalla de valor del sensor de la funcién de cambio
alternativo de la secciéon multicapa activada>

3) Coloque la seccién normal del material bajo el prensatelas, y pulse @ .
Eleve el prensatelas pisando la parte posterior del pedal.
!

<Pantalla de enseianza del valor del sensor de la funcion de
cambio alternativo de la seccion multicapa activada>
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4) Coloque la seccion multicapa del material bajo el prensatelas, y pulse @ .

i N\

v/

o ® 0

<Pantalla de enseianza del valor del sensor de la funcion de
cambio alternativo de la seccion multicapa activada>

El valor de @ es calculado automaticamente, y este valor se constituira en el "umbral" para la
deteccion de la seccion multicapa. Ajuste el umbral a un valor intermedio entre el espesor de la

seccion normal y el espesor de la seccion multicapa. El valor es ajustable con de

acuerdo con el item de cosido.

Si se disminuye el valor del "umbral”, la seccién multicapa se puede detectar mas tem- |
pranamente. Sin embargo, tenga en cuenta que si se disminuye excesivamente el valor |
del umbral, esto puede causar una deteccion defectuosa. ]

Cuando se pulsa @, se visualiza la "Pantalla de valor del sensor de la funcidon de cambio

alternativo de la seccion multicapa activada".

Compruebe que se ha ajustado el valor de
"umbral" que haya introducido. Luego, pulse

@ nuevamente para confirmar el

ajuste.

R Tenga en cuenta que el valor de "umbral" se
— puede introducir o corregir directamente en
I esta pantalla.
S b MAX : 3000
MIN  : 1000

<Pantalla de valor del sensor de la funciéon de cambio

alternativo de la seccion multicapa activada> —_—_— =
El valor inicial del "umbral”

para la deteccién de una sec-
ciéon multicapa es una indica-
cién aproximada. Este umbral
se debe ajustar con mayor
precision de acuerdo con las
condiciones reales del cosido,
tal como el item a coser.

. — — — — — — — —

©
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v/

<Pantalla de la lista de parametros de cosido de

seccion multicapa>

s003' [S007 'Sooal 'Soos

s007 'sooa 'Soos

<Pantalla de la lista de ajustes de avance de
seccion multicapa>
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3.

Ajuste de los parametros de cosido
a utilizar cuando se detecta una sec-
ciéon multicapa de material

Se visualiza la "Pantalla de la lista de
ajustes de avance de seccion multicapa".

Ajuste los parametros de cosido a uti-
lizar cuando la maquina de coser esta
avanzando sobre una seccién multica-
pa del material.

: Longitud de puntada

. Presion del prensatelas

Gl : Tension de hilo de aguja, izquierda
¥ : Tension de hilo de aguja, derecha
(Al : Numero de puntadas a coser an-

tes de avanzar sobre la seccidn
multicapa del material

Se puede ingresar la longitud de la

puntada pulsando (>

Ingrese la longitud de la puntada con

B

De manera similar, ingrese la presion
del prensatelas, la tension del hilo de
la aguja (izquierda) y la tension del hilo
de la aguja (derecha).

Cuando se pulsa 0, se confirma
los valores ingresados y la pantalla
vuelve a la "Pantalla de la lista de pa-
rametros de cosido de seccién multica-
pa".

Consulte "8-12-2. Ajuste del tiempo
de cambio de seccion multicapa de
acuerdo con el numero de puntadas
p-129 para el numero de puntadas a
coser antes de avanzar sobre la sec-
cion multicapa del material.



Se visualiza la "Pantalla de la lista de
ajustes de seccién multicapa (supe-
rior)".

300 1203000 75

7) Adoptando pasos semejantes a 3),
ajuste los parametros de cosido para
llevar a cabo el cosido en la parte su-

s003' [So07 'soe2’ 'Sooa "S005

<Pantalla de la lista de ajustes de seccién perior de la seccion multicapa.
multicapa (superior)>

: Longitud de puntada
. Presion del prensatelas

. Velocidad de cosido

Gl : Tension de hilo de aguja, izquierda
Kol : Tension de hilo de aguja, derecha

BB : Numero de puntadas para desactivacion del cambio de seccién multicapa

*Consulte "8-12-2. Ajuste del tiempo de cambio de secciéon multicapa de acuerdo con el nimero
de puntadas” p.129 para el numero de puntadas para la activacion de la funcion de cambio de sec-
cion multicapa.
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8-12-2. Ajuste del tiempo de cambio de secciéon multicapa de acuerdo con el nimero de
puntadas

Si el valor del sensor disminuye por debajo del ajuste del "umbral de desactivacion del cambio de

seccion multicapa" mientras la deteccién de seccion multicapa esta habilitada, el parametro de cosido

vuelve automaticamente al parametro anterior que se ha utilizado antes de activar la funcion de cambio

de seccion multicapa.

Se puede cambiar el tiempo de cambio antes mencionado ajustando el numero de puntadas.

Tenga en cuenta que si el valor del sensor disminuye por debajo del ajuste del "umbral de desactiva-

cion de la funcion de cambio de seccion multicapa" para la deteccién de seccion multicapa, incluso

dentro de la gama del ajuste del nimero de puntadas, el parametro de cosido vuelve al parametro

anterior que se ha utilizado antes de activar la funcién de cambio de seccion multicapa.

[Como efectuar el ajuste]

+
1) Pulse l @ para ajustar el numero

de puntadas a coser antes de efectuar
el cambio en la "Pantalla de la lista de
ajustes de avance de seccion multica-

pa".

s003' [s007 sooa 'So00s

Valor ajustado en la fabrica : 2

Gama de ajustes : 0 a 20

<Pantalla de la lista de ajustes de avance de Si se ajusta este valor a 0 (cero), se
seccion multicapa> desactiva la funcion de activacion del

cambio de seccion multicapa por el

numero de puntadas.

2) Cuando se pulsa @, se confirma

los valores ingresados y la pantalla
vuelve a la "Pantalla de la lista de para-
metros de cosido de seccion multicapa”.
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i
0

5003

L

120136000 75

5007 'S062 'S004° 'S005

<Pantalla de la lista de ajustes de seccién

multicapa (superior)>

3) De manera similar, ajuste el nUmero de

puntadas a coser antes de efectuar el

+
cambio pulsando l ©® enla"Pan-

talla de la lista de ajustes de seccién

multicapa (superior)".

Valor ajustado en la fabrica : 0

(No se ajusta el numero de puntadas)
Gama de ajustes : 0 a 200

Cuando se ajusta el numero de punta-

das para cambio a 0 (cero), se desacti-

va la funcién de cambio de acuerdo con

el numero de puntadas.
4) Cuando se pulsa 0, se confirma

los valores ingresados y la pantalla
vuelve a la "Pantalla de la lista de para-

metros de cosido de seccion multicapa”.

Se finaliza el avance

SO

bre la seccion

multicapa

La reaccion de la maquina

de coser a la deteccion de la
finalizacién del avance sobre la
seccion multicapa del material
retrasa por varias puntadas.

=z
[©) ___J
Final de la seccion La reaccion de la

multicapa del material maquina de coser a la
deteccion del final de
la seccion multicapa
del material retrasa por
varias puntadas.

o — — — — — — — — — —

O

Cuando la maquina de coser avanza completamente sobre la secciéon multicapa del
material, el dispositivo de deteccion de seccion multicapa detecta eso y el parametro de
cosido vuelve automaticamente al parametro para la parte superior de seccion multica-

.‘
)
S
=)
2,
o
=1

©

pa del material. Cuando la maquina de coser sale de la seccion multicapa del material,
el dispositivo de deteccion de seccidon multicapa detecta eso y el parametro de cosido

vuelve automaticamente al parametro para la seccion plana del material. En ambos los
casos, la reaccién de la maquina de coser puede retrasar de acuerdo con las condicio-
nes del cosido.

Se puede prevenir el retardo antes mencionado ajustando el nimero de puntadas para el
cambio de la seccion multicapa del material.
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8-13. Alarma de falta de grasa
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8-13-1. Acerca de la alarma de falta de
grasa

Cuando se acerca la hora de efectuar el
mantenimiento de la grasa, se visualiza el
mensaje de error "E220 Advertencia de falta
de grasa".

Este error se puede despejar pulsando

@ . En este estado, es posible se-

guir operando la maquina de coser durante
un determinado periodo de tiempo.

— —— —— ——— —— — — — —

( Cuando se visualice el mensaje )
| seedidtn  de error E220, asegurese de |
| @ agregar la grasa de manteni- |
| miento. )
—_—— e —

* Consulte "8-13-3. Acerca del
procedimiento de reposicion K118
para despejar el error” p.132, en
caso de que efectue la reposicion (K118)
para despejar el error.

8-13-2. E221 Error de falta de grasa

Si no se efectua la reposicion tras el men-
saje de error "E220", se visualizara el men-
saje de error "E221 Error de falta de grasa".
En este caso, se inhabilita la operacion de
la maquina de coser. Asegurese de agregar
grasa y efectuar la reposicion (K118) para
despejar el error.

* Consulte "8-13-3. Acerca del
procedimiento de reposicion K118
para despejar el error” p.132, en
caso de que efectue la reposicion
(K118) para despejar el error.



30/ ie0

--I- E

<Pantalla de cosido>

<Pantalla de modos>

A\

y

<Pantalla de reposicion tras error de falta de grasa>
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8-13-3. Acerca del procedimiento de repo-
sicion K118 para despejar el error

1) Pulse y mantenga pulsado m (1)

durante tres segundos.
Se visualiza la "Pantalla de modos".

2) Para seleccionar "1. Interruptor de me-
moria".
Se visualiza la "Pantalla de seleccién
de tipo de interruptor de memoria".

3) Para seleccionar "1. Visualizar todo".
Se visualiza la "Pantalla de ediciéon de
interruptores de memoria".

4) Para seleccionar "K118 Reposicion tras
error de falta de grasa".
Se visualiza la "Pantalla de reposicion
tras error de falta de grasa".

5) Ajuste el valor a "1" utilizando el tecla-

do numérico @ v Rl @ . Pulse

O para confirmar el ajuste.

Esto ejecutara la reposicién despejando el
error y restablecera la operacion normal de
la maquina de coser. La maquina de coser
funcionara normalmente hasta que llegue el
préximo periodo de mantenimiento.



8-14. Cambio del sistema de transporte entre el transporte inferior al transporte de agu-
ja, y el ajuste relevante (solamente para modelos de maquinas de coser sin corta-
dor de hilo)

ADVERTENCIA
A Desconecte la corriente eléctrica antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por
un arranque brusco de la maquina de coser.

8-14-1. Codmo cambiar el sistema de transporte al transporte inferior y el ajuste relevante

1) Saque el tornillo de bisagra @ .
Mueva la barra de accionamiento del bastidor de la barra de aguja desde el brazo de la barra de
accionamiento del bastidor de la barra de aguja @ hasta la base fija de la barra oscilante de aguja
O . Luego, apriete el tornillo de bisagra @ para fijar la barra de accionamiento del bastidor de la
barra de aguja

*JIL

Aguja

2) Reemplace el dentado de transporte y la

placa de agujas por aquellos para el trans-
porte inferior. Luego, ajuste la posicion de

’ﬂﬁ la base fija de la barra oscilante de aguja

O de modo que el centro de las respec-
tivas agujas se alinee con los agujeros
de aguja @ en la placa de agujas @ . A
continuacion, apriete el tornillo de fijacion
0.

A continuacion, reemplace el prensatelas
por aquello para el transporte inferior.
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Figure. a Figure. b

3) Afloje los tornillos de fijacion @ y ® (dos ubicaciones) del pifion @ . Afloje los tornillos de fijacion
® y O en el orden indicado. En este momento, saque el tornillo No. 1 @ que esta ajustado en el
orificio roscado @ y péngalo en el orificio roscado © en el lado opuesto del pifidn (gire el pifion
180 grados de un angulo). (Figure. a)

Gire la polea 180 grados de un angulo sin girar el eje impulsor de gancho para alinear la cara
extrema derecha del juje del pifién @ con la cara extrema derecha del eje impulsor de gancho @ .
A continuacion, alinee la parte plana del eje impulsor de gancho con el orificio roscado © en el
pindn @ . A continuacion, apriete el tornillo de fijacion @ para fijar el pifidn.

El tornillo No. 1 @ del cojinete trasero {® del eje impulsor de gancho se alinea con la parte plana
del eje impulsor de gancho. Utilice esta relacién posicional para referencia. (Figure. b)

8-14-2. Como cambiar el sistema de transporte al transporte de aguja y el ajuste relevante

Este procedimiento es opuesto al procedimiento que se describe en "8-14-1. COmo cambiar el
sistema de transporte al transporte inferior y el ajuste relevante"” p.133.

Afloje el tornillo de bisagra @ . Mueva la barra de accionamiento del bastidor de la barra de aguja des-
de la base fija de la barra oscilante de aguja @ hasta el brazo de la barra de aguja de accionamiento
del bastidor de la barra de aguja @ . A continuacion, apriete el tornillo de bisagra @ para fijar la barra
de accionamiento del bastidor de la barra de aguja.

Reemplace el dentado de transporte, placa de agujas y prensatelas por aquellos para el transporte de
aguja.

Afloje los tornillos de fijacion @ y ® (dos ubicaciones) del pifion @ . Afloje los tornillos de fijacion ®

y © en el orden indicado. En este momento, saque el tornillo No. 1 @ que esta ajustado en el orificio
roscado © y pongalo en el orificio roscado @ en el lado opuesto del pifion (gire el pifion 180 grados de
un angulo). (Figure. b)

Gire la polea 180 grados de un angulo sin girar el eje impulsor de gancho para hacer la cara extrema
derecha del buje del pifion @ con la cara extrema derecha del eje impulsor de gancho @ . A conti-
nuacion, alinee la parte plana del eje impulsor de gancho con el orificio roscado @ en el pifion @ . A
continuacién, apriete el tornillo de fijacion @ para fijar el pifién.

El tornillo No. 1 @ del cojinete trasero {® del eje impulsor de gancho se alinea con la parte plana del
eje impulsor de gancho. Utilice esta relacion posicional para referencia. (Figure. a)

A continuacion, apriete el tornillo No. 2 ® que esta ajustado en el orificio roscado ® del pifion @ .
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9. COMO UTILIZAR LA APLICACION DEL PANEL DE OPERACION
(APLICACION)

9-1. Gestion de patrones de cosido

9-1-1. Creacion de un nuevo patron

Un patron de cosido de reciente creacion se puede registrar siguiendo los pasos del procedimiento
indicado a continuacion.
* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(@ Para seleccionar la funcion de creacién de un nuevo patrén

) 1) Pulse @ en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de lista de
numero de patrones de cosido".

1+12:00 of

v/
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

2)

v . . " "
G@ N Se visualiza la "Pantalla de creacién de

Saooold 200% wlE sl nuevo patrén”.

N ®&¢ ¢ & @ @

<Pantalla de lista de nimero de patrones de cosido>

(@ Para ajustar un patrén de costura

1) Seleccione el patron de costura pulsan-
do el botén de seleccion de patrones
de costura @ .

2) Pulse O para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Pantalla de ediciéon de
nuevo patrén de cosido".

o

<Pantalla de edicion de nuevo patron de cosido>
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(® Para ajustar la funcién de patrones

p

<Pantalla de edicion de nuevo patrén de cosido>

Ajuste la funcion de patrones utilizando
los botones @ .
Vea "5-2. Patrones de cosido" p.43.

Pulse 0.

Se visualiza la "Pantalla de registro de
numero de patrén de cosido".

Pulse @ para visualizar la

pantalla de confirmacién de eliminacién
de datos.

@ Para introducir un nimero de patrén y registrar el patrén

p

I
v/

® O o

<Pantalla de registro de nimero de patrén de cosido>
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1)

Introduzca con el teclado numérico @
el numero del patrén de cosido que
desee registrar. Un numero de registro
no asignado, el mas cercano al valor
introducido en mas/menos, se visualiza

El patrén creado se registra pulsando

O . Luego, la pantalla actual

vuelve a la "Pantalla de lista de nu-
mero de patrones de cosido". En caso
de que el niumero introducido ya se
encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se
confirme su sobreescritura.



9-1-2. Para copiar un patrén

El patron seleccionado (patron de costura y patron ciclico) se puede copiar a cualquier otro patrén del

numero especificado.

* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

A continuacion se provee la explicacién del copiado utilizando un patron de cosido como ejemplo.

(D Para seleccionar la funcién de copiado de un patrén de costura

1+12:00 o

A\ v/

<Pantalla de lista de nimero de patrones de cosido>

Pulse @ en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de lista de
numero de patrones de cosido".

Seleccione el numero del patron fuente
para el copiado de la lista @ .

Pulse m 0.

Se visualiza la "Pantalla de copiado de
numero de patrén de cosido".

@ Seleccione el nimero de patrén para la copia de destino

i N\

06 o e}

<Pantalla de copiado de nimero de patrén de cosido>
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1)

Introduzca con el teclado numérico @
el numero del patrén de cosido que
desee registrar.

Un numero de registro no asignado,
el mas cercano al valor introducido
en mas/menos, se visualiza al pulsar

B o

El patron creado se registra pulsando

0 . Luego, la pantalla actual

vuelve a la "Pantalla de lista de nu-
mero de patrones de cosido". En caso
de que el numero introducido ya se
encuentra registrado, se visualizara un
mensaje de alerta solicitando que se
confirme su sobreescritura.




9-1-3. Eliminacion de patrones

En esta seccién se describe el procedimiento para eliminar un patron seleccionado (patron de cosido,
patrén de cosido ciclico).
* Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcion de eliminacion de patrones de cosido

) Pulse © en la pantalla de cosido en

el modo de personal de mantenimiento.
Se visualiza la "Pantalla de lista de nUmero
de patrones de cosido".

A\ /4
<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

(@ Selecting the sewing pattern and deleting it

p

1) Seleccione el nimero del patrén a eli-
c@ € minar de la lista @ .

2 3000/ 4 156 2) Pulse EES

Se visualiza la "Pantalla de confirma-
cion de eliminacion”.

3) El patrén se elimina pulsando 0.

<Pantalla de confirmacion de eliminacion>
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9-2. Configuracion de la costura de forma poligonal

Un patrén de pespunte de forma poligonal <Ejemplo de patr6n> Paso5
consiste en hasta 30 pasos de pespunte rec-
to. Se puede ajustar la condicion de cosido v
separadamente para cada paso.
* Esta operacién debe efectuarse en el Paso1 Paso4
modo de personal de mantenimiento.
Paso2 Paso3

9-2-1. Edicién de un patréon de costura de forma poligonal

En esta seccién se describe cdmo modificar el nUmero de pasos y las condiciones paso a paso de un
patrén de costura de forma poligonal.

(D Para visualizar la pantalla de cosido (en modo de personal de mantenimiento) para el

patron de costura de forma poligonal

) Pulse @ en la pantalla de cosido en
el modo de personal de mantenimiento.

Se visualiza la "Pantalla de edicién de pa-
sos del forma poligonal".

A\ v/

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>
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(@ Para editar el nimero de puntadas de la costura de forma poligonal y la condicion de
cambio alternativo de pasos a satisfacer por un nuevo paso

)\ 1) La condicién de cambio alternativo de
pasos se visualiza en @ .

Pulse @ para que el nimero de punta-
das quede seleccionado.

Pulse ! © para que la pantalla

vuelva a la pantalla previa o avance a
> la siguiente.

o )

2) Cuando el paso seleccionado se pulsa
nuevamente, se visualiza la "Pantalla
de edicion de datos de cosido".

_ Cuando se pulsa 5 @ , se visuali-

CLHE) za la "Pantalla de edicién de datos de

23000 [F1°=") cosido" para el siguiente paso.

Cuando se pulsa “ 0, se visua-

liza la "Pantalla de seleccion de refe-
<Pantalla de edicién de datos de cosido> rencia para el cambio alternativo de
pasos".

r )\ 3) Para seleccionar la referencia @ para
el cambio alternativo de pasos.
n : Numero de puntadas
: Cambio alternativo de un toque
é é Sl - Deteccion de seccion multicapa

<Pantalla de seleccidon de referencia para el cambio

7 i . .
alternativo de pasos> UI : Cambio de la barra de aguja

de impulsién separada

* En el caso del "cambio de la barra de aguja de impulsion separada”, la maquina de coser se detie-
ne automaticamente cuando se cose el numero de puntadas que ha sido ajustado. Sin embargo,
no se procede al paso siguiente.

Se procede al paso siguiente cuando se opera la palanca de cambio de la barra de aguja de impul-
sion separada para cambiar al modo de operacion de la barra de aguja de impulsién separada.

Si la maquina de coser reinicia el cosido tras la detencion automatica, la maquina lleva a cabo la
operacion de pespunte libre.

4) Cuando se pulsa @ . se confirma la operacion. Luego, la pantalla vuelve a la "Pantalla de

edicion de datos de cosido".
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<Pantalla de edicion de datos de cosido>

5) Para ajustar otros datos de cosido @ .
El tipo de datos de cosido visualizados
en la "Pantalla de edicion de datos de
cosido" varia de acuerdo con la refe-
rencia para el cambio alternativo de
pasos seleccionada en el item niamero
3. anteriormente mencionado. (Vea la
tabla que se muestra abajo.)

VAl s
I Precaucion

El alza-prensatelas opera tras el )
corte de hilos de acuerdo con el |
ajuste del paso final. )

Referencia para cambio alternativo de pasos

Numero de punta-
das

Interruptor de
mano

Deteccioén de par-
te multicapa

q-=

Sensor de la barra
de aguja de impul-
sion separada

Valor del sensor de
cambio alternativo de
pasos

Numero de puntadas
(Longitud de puntada
mm)

Longitud de puntada

Tension de hilo de
aguja, izquierda

Tension de hilo de agu-
ja, derecha

Presion del prensatelas

Ei

Parada intermedia —
Posicion de parada de
barra de agujas

r

Parada intermedia —
Elevacion del prensate-
las

Altura de elevacion del
prensatelas durante
una parada intermedia
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Referencia para cambio alternativo de pasos

. o Sensor de la barra
Numero de punta-| Interruptor de |Deteccion de par- . )
) de aguja de impul-
das mano te multicapa B
sion separada
“ q=
Parada — Posicion de
. o o o o
barra de agujas
Parada — Elevacion del
o o o] o
prensatelas
Parada — Altura de ele-
L o o o o
vacion del prensatelas
Accién unica o o o o
Limite de velocidad de
. o o o o
cosido
Retorno automatico de
ambas las agujas en el
O o o o
modo de transporte en
pasos

) 6) Cuando se pulsa il ] @, se visua-
liza la "Pantalla del modo de ajuste de
cosido".

Para ajustar los datos de cosido en el
modo de ajuste de cosido, consulte "5-
) 2-5. Para editar patrones de cosido

(2) Modo de ajuste de cosido™ p.55.

<Pantalla del modo de ajuste de cosido>

)\ 7) Cuando se pulsa 0, se visuali-
za la "Pantalla de ingreso de ensefian-
za".

Si el criterio para el cambio de paso es
el nimero de puntadas o el cambio de
la barra de aguja de impulsién separa-
da, el valor A ingresado del niumero de
/4

puntadas pasa a ser 0 (cero).
Presione el pedal para poner la ma-
quina de coser en marcha. Cuente el
numero de puntadas que la maquina
de coser efectlia hasta parar.

<Pantalla de ingreso de ensefanza (si el criterio para el
cambio de paso es el nimero de puntadas o el cambio de la
barra de aguja de impulsion separada)>



3

<Pantalla de ingreso de enseiianza (Si el criterio para el
cambio de paso es la deteccidon de una seccion multicapa
del material)>

Py
™

01> Step ¥ Y

— o —

e

e

@

<Pantalla de ingreso de enseiianza (Si el criterio para el
cambio de paso es el cambio de un toque)>

LN Es
33000/ T°S*)

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

O, si el criterio para el cambio de paso
es la deteccion de una seccion multi-
capa del material, se ingresa el valor

B del sensor de deteccion de secciéon
multicapa para el valor C del sensor de
cambio de paso pulsando @ .

Cambie las condiciones de cosido con

: Longitud de puntada

| : Presion del prensatelas

. Tension de hilo de aguja,
izquierda

. Tension de hilo de aguja,
derecha

Cuando se pulsa m ® , el paso cam-
bia al paso siguiente.

Compruebe los datos de ensefianza
ingresados realizando el corte de hilo.
A continuacién, la pantalla vuelve a la
"Pantalla de edicion de datos de cosi-
do", que refleja la condicién de cosido
cambiada.

En el caso de que sea posible realizar
el registro adicional de un paso al pa-
tron de cosido, el paso @ , que todavia
no esta ajustado, se visualizara en el
campo del extremo derecho.



S201 Transportn por pases

<Pantalla de seleccion de referencia para el cambio

alternativo de pasos>

Oj> Step 4/ Y

a0 ao ooy

<Pantalla de edicion de pasos para costura de forma

poligonal>

ERER iy
L0359 33000

9)

10

~

11)

12)

13)

Cuando se pulsa el paso @ visualiza-
do, se visualiza la "Pantalla de se-
leccién de referencia para el cambio
alternativo de pasos".

Seleccione la referencia para el cambio
alternativo de pasos de la misma ma-
nera que en el item numero 3 anterior-
mente mencionado.

Cuando se pulsa ® , se confirma

la operacién. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de edicion de pasos para
costura de forma poligonal".

Cuando se pulsa el paso @ nueva-
mente, se visualiza la "Pantalla de
edicion de datos de cosido".
Seleccione la referencia para el cambio
alternativo de pasos de la misma ma-
nera que en el item numero 3 anterior-
mente mencionado.

Ajuste otros datos de cosido (® de la
misma manera que en el item numero
5.

Cuando se pulsa m ® un paso

conteniendo 100 puntadas se inserta
inmediatamente antes del paso selec-
cionado.

Cuando se pulsa el botén del paso
insertado, se visualiza la "Pantalla de
edicion de datos de cosido".
Siguiendo el mismo procedimiento
descrito anteriormente, seleccione la
referencia para el cambio alternativo
de pasos y ajuste los datos de cosido.

En caso de que ya se haya registrado
el maximo numero de pasos, no se

visualiza m ®.



v/

poligonal>

<Pantalla de edicion de pasos para costura de forma

14) Cuando se pulsa i ®, el paso

seleccionado se elimina.

* En caso de que se haya registrado solo

un paso, no se visualiza 223

Para finalizar la operacion, pulse (198
Luego, la pantalla actual vuelve a la pan-
talla de cosido en el modo de personal de
mantenimiento.

9-2-2. Creacioén de un nuevo patrén de costura de forma poligonal

(D Para seleccionar la funcion de creacién de un nuevo patrén

nuevo patron” p.135.

Visualice la "Pantalla de creacion de nuevo patrén” consultando (D en "9-1-1. Creacién de un

(@ Para crear un patron de costura de forma poligonal

p

N

6

<Pantalla de creacién de nuevo patrén>
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Haciendo referencia a @ en "9-1-1.
Creacion de un nuevo patréon” p.135,
seleccione el patrén de costura de forma

poligonal E @ en la pantalla de selec-

cion de patrones de costura. Luego, pulse

e

Se visualiza la "Pantalla de edicién de nue-
vo patron de cosido".



(® Para ajustar la funcién de patrones paso a paso

» 0 00
!

p

)

<Pantalla de edicion de nuevo patrén de cosido> 3)

Ajuste la funcion de patrones con los
botones @ paso a paso. Vea "5-2.
Patrones de cosido” p.43.

El niumero total de pasos que haya
ajustado se visualiza a la derecha de la
seccion A. El paso actual se visualiza
a la izquierda de la seccion A. El paso

actual se puede modificar con 0.
Pulse Q.

Se visualiza la "Pantalla de registro de
numero de patrén de cosido".
Pulse O para visualizar la pan-

talla de confirmacién de eliminacion de
datos.

Los pasos del procedimiento a efectuar después de los pasos anteriormente mencionados son los mis-
mos que los pasos 3 a @ indicados en "9-1-1. Creacién de un nuevo patrén” p.135.

9-2-3. Ajuste del paso a partir del cual se inicia la costura de forma poligonal

En caso de que sea necesario recoser un patron a medio camino del patrén debido a que ha ocurrido al-
gun problema, tal como rotura del hilo, es posible reiniciar el cosido desde un paso arbitrario del patrén.

A\ v/

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>
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do

A\ El paso actual se puede modificar pulsan-

] © en la pantalla de cosido para el

patrén de costura de forma poligonal.



9-2-4. Como realizar el pespunte de esquina utilizando el patrén de pespunte de forma diagonal

Si se utiliza el pespunte de forma poligonal, se puede realizar el pespunte angular ajustando el nimero
de puntadas y la longitud de la puntada como se desee.

En el caso de realizar el pespunte de esquina en
una parte angular como se muestra en la figura,
ajuste los pasos como se describe en la tabla a

continuacion.

Paso

Paso 1 (parte @)

Paso 2 (parte @)

Paso 3 (parte @)

Paso 4 (parte ®)

S201 Cambio alter-
nativo de pasos

Cambio de la barra
de aguja de impul-
sion separada

Numero de puntadas

Numero de puntadas

Cambio de la ba-
rra de aguja de im-
pulsion separada

S204 Numero de
puntadas

13

13

S205 Longitud de
puntada

3,0mm

3,1mm

3,1mm

3,0mm

S212 Elevacion del
prensatelas durante
una parada inter-
media

ACTIVADA

S214 Posicion de
parada de la barra
de agujas al momen-
to de una parada

Inferior

Inferior

Continuo

Inferior

S220 Retorno au-
tomatico de ambas
las agujas en el
modo de transporte
en pasos

DESACTIVADA

DESACTIVADA

ACTIVADA

DESACTIVADA

Explicacion

Cuando se ajusta
"S201 Cambio de
paso" para "cambio de
la barra de aguja de
impulsion separada”,
la maquina de coser
se detiene automéati-
camente después de
coser el niumero de
puntadas ajustado
con "S204 Numero de
puntadas" y, después,
lleva a cabo el pespun-
te libre.

Se avanza el paso
operando la palanca
de cambio de la barra
de aguja de impulsién
separada para colocar
la maquina de coser
en el estado de cosido
de una sola aguja.

Se puede activar/des-
activar la elevacion au-
tomatica del prensate-
las cuando la maquina
de coser se detiene en
la seccion de esquina
del material, ajustando
"S212 Parada en punto
medio y elevacion del
prensatelas".

Cuando se ajusta "S214
Posicién de las barras
de aguja cuando la ma-
quina de coser se detie-
ne" para "Continuo", la
maquina de coser avan-
za al paso siguiente sin
parar tras la finalizacion
del cosido del numero
de puntadas ajustado
con "S204 Numero de
puntadas".

Cuando se activa "S220
Retorno automatico a

la operacion de ambas
las agujas”, el modo

de operacion vuelve au-
tomaticamente al modo
de operacion de ambas
las agujas cada vez que
se avanza un paso.

Si se aumenta el
numero de partes de
esquina del material,
se debe afadir los
pasos en combina-
cion con los pasos
de1a3.

— 147 -




9-3. Patron de cosido ciclico

D> D

Paso Paso
1 2

9@ —>
Pueden

registrarse pasos
del 1 a 10 paso

J

V

1 ciclico
Registrar hasta 9 patrones de cosido ciclico

9-3-1. Seleccion de un patréon de cosido ciclico

30/ 20

<Pantalla de gestion de nimeros de patrones de costura

(en secuencia numérica)>

Esta funcion permite combinar varios patrones
de costura diferentes en un sélo patron de
cosido ciclico, para su cosido.

Es posible introducir hasta 10 patrones en un
paso de cosido ciclico. Esta funcion es util en
caso de que varios patrones diferentes se re-
piten con regularidad en un proceso de cosido
de prendas.

Es posible registrar hasta 9 patrones de cosido
ciclico. Copie el patrén de cosido ciclico, segun
sea necesario.

1) Pulse @ en la pantalla de cosi-

do.

Se visualiza la "Pantalla de gestién de
numeros de patrones de costura (en
secuencia numerica)".

Los patrones ciclicos se visualizan des-
pués de los patrones de cosido regis-
trados.

Pulse el boton [[El @ -
Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Pantalla de cosido cicli-

co'.

Se habilita el cosido del patrén ciclico
seleccionado.



9-3-2. Edicion de datos de cosido ciclico

(D Para visualizar la pantalla de cosido (Patrén ciclico) para el patrén ciclico

1+12:00 of

<Pantalla de cosido (Patrén ciclico)>

(@ Para ajustar un patrén de cosido ciclico
p

@ o o

<Pantalla de edicion de pasos del cosido ciclico>

D

230008 3009

<Pantalla de seleccion de patrones ciclicos registrados
(En orden numérico)>

(3 Para confirmar los datos introducidos

p

@ Step 3/ 4
mw ‘01> .;._,_:;‘.J é> . ri,; é} (@

<Pantalla de edicion de pasos del cosido ciclico>
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Pulse la tecla de paso [l

pantalla de cosido.
Se visualiza la "Pantalla de edicion de pa-
sos del cosido ciclico".

1) Los numeros de patrones de cosido (10
ndmeros como maximo) que se hayan
registrado se visualizan en @ .

Pulse @ para confirmar la seleccion.

2) En caso de que sea posible registrar
adicionalmente un paso en un patrén
de cosido, el paso no ajustado aun, se
visualiza en el ultimo campo.

Cuando se pulsa en el paso no ajus-
tado aun, se visualiza la "Pantalla de
seleccion de patrones ciclicos registra-
dos (En orden numérico)".

3) Seleccione de @ el patron que desee
registrar.

Pulse 0 para confirmar el ajuste.
4) Pulse m © durante la seleccién de

un paso. Luego, se visualizara la "Pan-
talla de seleccién de patrones ciclicos
registrados (En orden numérico)".
Inserte un patrén antes del paso selec-
cionado.

5) El patron se elimina pulsandofEEs

Pulse @ para finalizar la operacion.

Luego, la pantalla actual vuelve a la panta-
lla de cosido para el cosido ciclico.



9-3-3. Creacioén de un nuevo patrén ciclico

*

Esta operacion debe efectuarse en el modo de personal de mantenimiento.

(D Para seleccionar la funcién de creacion de un nuevo patrén ciclico

1+12:00 o

30/C70

]

I
A\ v/

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>

I
v/

<Pantalla de gestion de nimeros de patrones de costura

o 4

230004 30|

mw > 0> 0D o

(en secuencia numérica)>

1) Pulse @ en la pantalla de cosi-

do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de gestion de
numeros de patrones de costura (en
secuencia numerica)".

2) Pulse 0.

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
un nuevo patrén de cosido ciclico".

(@ Para registrar un patrén en nuevos datos de cosido ciclico

I
v/

<Pantalla de edicion de un nuevo patrén de cosido ciclico>
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1) En la pantalla se visualiza 0, que

indica que se esta creando un nuevo
patrén.

2) Pulse - 0.

Se visualiza la "Pantalla de seleccién
de patrones ciclicos registrados (En
orden numérico)".



3)
o 4
23000l 309 15/ 4)
<Pantalla de seleccion de patrones ciclicos registrados
(En orden numérico)>

s l l A\ 5)
Eini 6)

A\ /4

<Pantalla de edicion de un nuevo patréon de cosido ciclico>
7)
8)
9)

<Pantalla de registro de numero de patrones de
cosido ciclico>
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Pulse el Ne de patron @ que desee
crear.

Cuando se pulsa @, se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de edicion de un nuevo
patron de cosido ciclico".

El patrén seleccionado se agrega a
los datos de cosido ciclico con -

sufijo.
Cree los datos de cosido ciclico repi-
tiendo los pasos 2) a 5).

Pulse @ para visualizar la pan-

talla de confirmacién de eliminacion de
datos.

Cuando se pulsa @ , se visualiza

la "Pantalla de registro de numero de
patrones de cosido ciclico".

Introduzca con el teclado numérico @
el numero del patrén de cosido que
desee registrar. Un numero de registro
no asignado, el mas cercano al valor
introducido en mas/menos, se visualiza

El patron creado se registra pulsando

— 13

Luego, la pantalla actual vuelve a la
"Pantalla de lista de niumero de pa-
trones de cosido". En caso de que el
numero introducido ya se encuentra
registrado, se visualizara un mensaje
de alerta solicitando que se confirme
su sobreescritura.



9-3-4. Ajuste del paso a partir del cual se iniciara el patron de cosido ciclico

En caso de que sea necesario recoser un patrén de cosido ciclico a medio camino del patron de cosido
ciclico debido a que ha ocurrido algun problema, tal como rotura del hilo, es posible reiniciar el cosido
desde un paso arbitrario del patrén de cosido ciclico.

El paso de cosido se puede seleccionar con

la tecla +/- de el

<Pantalla de cosido (Patrén ciclico)>
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9-4. Patron de orden

Paso1
1mm 3 puntadas

Se puede registrar 20 patrones formados por grupos de
dos o0 mas puntadas diferentes como patrones persona-
lizados. Cada grupo puede contener un maximo de 10

pasos.
Paso2 ¢ Se puede ajustar hasta 100 puntadas de la misma longi-
2mm 2 puntadas tud en un paso.
— Yo Un ciclo de patrén * Esta operacion debe efectuarse en el modo de
Paso3 personalizado personal de mantenimiento.
3mm 1 puntadas _——_————— e o —_— — — — —— ———— —_
/ 1. En algunas combinaciones de longitud de \
Pasod puntada, direccion de transporte y veloci-

1,5mm 2 puntadas

|
Paso1 | Préximo ciclo
1mm 3 puntadas :
I

|

|

1
vViy

--0-0--0-0—0—o

©

<Figura: Ejemplo de patron personalizado>

9-4-1. Seleccioén de un patrén personalizado

Utilice el patron personalizado que se haya creado.

dad del cosido, es posible que la maquina :
de coser no termine un patréon de costura |
exactamente de acuerdo con los ajustes. |

. Cuando la longitud de puntada se ajusta

a 0,0 mm, la aguja no puede entrar en el
mismo punto de entrada de la aguja.

Se puede utilizar los patrones personalizados para el cosido de patrones, pespunte de transporte inver-
so al inicio del cosido y pespunte de transporte inverso al final del cosido.

Como un ejemplo, en este parrafo se aplica un patron personalizado al patron de cosido.

(D Seleccién de un patrén personalizado

p

v/

<Pantalla de cosido (Modo de personal de mantenimiento)>
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1) Pulse S5 @ en la pantalla de cosi-
do en el modo de personal de manteni-
miento.

Se visualiza la "Pantalla de edicién de
datos de cosido".



B
21000 MCE

<Pantalla de edicion de datos de cosido>

?

<Pantalla de ingreso de longitud de la puntada>

(@ Para seleccionar un patrén personalizado

y

CPO1 | |CPO2 | CPO3 | | CPO4 | CPO5

I
v

<Pantalla de ajuste de patrones personalizados>
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Se visualiza la "Pantalla de ingreso de
longitud de la puntada".

3) Si existen patrones personalizados

registrados, se visualizara d 28 © .

Cuando se pulsa @, se visua-

liza la "Pantalla de ajuste de patrones
personalizados".

Se visualizan los patrones personalizados
que se hayan registrado.

Pulse f:i8 O .

Pulse @ para confirmar el ajuste. La

pantalla actual vuelve a la pantalla de cosi-
do (modo del personal de mantenimiento).



9-4-2. Creacion de un nuevo patréon personalizado

A continuacioén se describe el procedimiento de creacion de un nuevo patrén personalizado utilizando
<Figura: Ejemplo de patrén personalizado> como un ejemplo.

(D Para seleccionar "Ajuste de patrones personalizados" en la pantalla de modos

1) Pulsemﬂ-

Se visualiza la "Pantalla de modos".
2) Para seleccionar "6. Ajuste de patron

de costura personalizada".

Se visualiza la "Pantalla de lista de

patrones personalizados".

p

<Pantalla de modos>

(@ Para seleccionar la funcién de creacién de un nuevo patrén personalizado
p

Se visualizan los patrén de costura perso-
nalizada personalizados registrados.

6. Lista de pairores de cosharn personalizads

CPO1 | | CPO2 | | CPO3 | |CPO4 | |CPOS
Se visualiza la "Pantalla de entrada de

numero de creacién de un nuevo patron
personalizado".

<Pantalla de lista de patrones personalizados>

(® Para introducir el nimero de un patrén personalizado

e 1) Introduzca el nimero del patrén perso-
nalizado con el teclado numérico @ .
Un numero de registro no asignado,
el mas cercano al valor introducido

en mas/menos, se visualiza al pulsar

Crese U e natrin de eosturs personalizads

9 d) é Se visualiza la "Pantalla de edicién de
<Pantalla de entrada de niimero de creaciéon de un nuevo patrén personalizado".

. s . . :
patron personalizado En caso de que el nimero introducido

ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando
que se confirme su sobreescritura.
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@ Para crear un nuevo patrén personalizado

? ®

o

P Longitud de @
puntada

Numero de puntadas

<Pantalla de edicion de patrén personalizado>

<Pantalla de ingreso de datos de patrén personalizado>

2. En el caso de ajuste de la longitud de la puntada

Cuando se pulsa @, el paso pulsado
esta en el estado seleccionado.

Se visualiza el nimero del patrén
personalizado seleccionado en @, y se
visualizan el numero del paso que esta
siendo editado y el numero de todos
los pasos en @®.

Se visualizan el "numero de puntadas”
y la "longitud de la puntada" del paso
en @ . Cuando se pulsa @, el paso
esta en el estado seleccionado. Se
puede visualizar la pantalla del nime-
ro del patrén anterior o la pantalla del
numero de patrén siguiente pulsando

Be
v

Cuando se pulsa @ mientras el paso
esta en el estado seleccionado, se vi-
sualiza la "Pantalla de ingreso de datos
de patrén personalizado”.

En el caso de ajuste del numero de
puntadas

Como un ejemplo, en este parrafo se utiliza
el ingreso de un patrén personalizado que
se muestra en <Figura: Ejemplo de patron
personalizado>.

Se puede ingresar el nimero de punta-
das en lagama de 1 a 100.

Ajuste el nimero de puntadas para los
pasos de 1 a 3 con el teclado numé-
rico @ para el numero de puntadas y

o
Pulse ® para confirmar el ajuste.

La gama de ingreso posible es igual a la de "S003 Longitud de la puntada".

Ajuste la longitud de la puntada para el paso 1 a 1,0 mm con el teclado numérico @ y ks | D .

Pulse ® para confirmar el ajuste.

3. Realice el siguiente ajuste de la misma manera.
Numero de puntadas para el paso 2: 2 puntadas
Longitud de la puntada para paso 2: 2,0 mm
Numero de puntadas para el paso 3: 1 puntadas
Longitud de la puntada para paso 3: 3,0 mm
Numero de puntadas para el paso 4: 2 puntadas
Longitud de la puntada para paso 4: 1,5 mm
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(® Para confirmar el valor numérico

Fditar patrén de enahurs persoralivads
CP065tep 1/ 4

a

PSR ®) 24 e

<Pantalla de edicion de patrén personalizado>

6. Limta de pairones

CPO1 | |CPO2 | | CPO3 | | CPO4

CPO6

X

CPO5

<Pantalla de lista de patrones personalizados>
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Al término de la edicion, pulse ®.

El valor del patron personalizado se edita
siguiendo los pasos del procedimiento des-
crito a continuacion.



9-4-3. Ediciéon de un patréon personalizado

(D Para seleccionar la funcion de edicion de un patrén personalizado
p

N Visualice la "Pantalla de edicion de pa-
tron personalizado" consultando "9-
4-2. Creacion de un nuevo patrén
personalizado™ p.155.

CPO65Step 1/ 4

iy

P, Yy 24 oo

<Pantalla de edicion de patrén personalizado>

(@ Para editar el valor de un patrén personalizado

Para editar el valor de un patron personalizado.
Para la explicacion de la pantalla, vea "9-4-2. Creacion de un nuevo patron personalizado™ p.155.

1) En el caso de ajuste del nimero de puntadas
Se puede ingresar el numero de puntadas en la gama de 1 a 100.

Cambie el nUmero de puntadas para el paso 1 con el teclado numérico para el nu-
mero de puntadas.

Pulse para confirmar el ajuste.

2) En el caso de ajuste de la longitud de la puntada
La gama de ingreso posible es igual a la de "S003 Longitud de la puntada".

Cambie la longitud de la puntada para el paso 1 con el teclado numérico para la

longitud de la puntada.

Pulse para confirmar el ajuste.

3) Cambie los ajustes para cada paso de la misma manera descrita arriba.

Los pasos del procedimiento a efectuar después del paso anteriormente mencionado son los mismos
que los descritos en "9-4-2. Creacion de un nuevo patrén personalizado" p.155.
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9-4-4. Copiado y borrado de un patréon personalizado

(1) Para copiar un patron personalizado

(D Para visualizar la pantalla de lista de un patrén personalizado

a\ 1) Visualice la "Pantalla de lista de patro-
nes personalizados" consultando "9-
4-2. Creacion de un nuevo patrén
personalizado" p.155.

p

6. Lista de pairones de coshrn personalizads

CPO1 | | CPO2 | CPO3 | | CPO4 |CPOS5

2) Pulse faal @ de la fuente de copia-

do para que quede seleccionada.

5 L Y 3) Puise [l © .

Se visualiza la "Pantalla de entrada
de numero de destino de copiado de
patrones personalizados".

<Pantalla de lista de patrones personalizados>

(@ Para introducir el numero de un patréon personalizado

i )\ 1) Introduzca el niumero del patrén a re-

gistrar utilizando el teclado numérico @

y B O .

Pulse 0.

El patron copiado se registra y la pan-
talla vuelve a la "Pantalla de lista de

) patrones personalizados".
é d) é En caso de que el numero introducido
<Pantalla de entrada de nimero de destino de copiado de ya se encuentra registrado, se visuali-
patrones personalizados> zara un mensaje de alerta solicitando

que se confirme su sobreescritura.
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(2) Para eliminar un patrén personalizado

p

6. Limta de pairones de coshaa personalizads

CPO1 | |CPO2 | |CPO3 | | CPO4 | CPOS5

<Pantalla de lista de patrones personalizados>

<Pantalla de mensaje de borrado desactivado>
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Visualice la "Pantalla de lista de patro-
nes personalizados" consultando "9-
4-2. Creacion de un nuevo patrén
personalizado” p.155.

Pulse §&dl @ para que el patron

personalizado a eliminar quede selec-
cionado.

Si se puede borrar el patrén perso-
nalizado, se visualiza la "Pantalla de
confirmaciéon de borrado".

Cuando se pulsa ® , se con-

firma la operacion llevada a cabo y la
pantalla vuelve a la pantalla de la lista
de patrones personalizados.

Si no se puede borrar el patron per-
sonalizado (si se utiliza el patrén
personalizado en un patron de cosido
estandar), se visualiza la "Pantalla de
mensaje de borrado desactivado”.

Cuando se pulsa 0, la pantalla

vuelve a la pantalla de patrén persona-
lizado.



9-5. Patréon de condensacion personalizada

_ ~ La condensacion personalizada permite coser pun-
Paso 1 tadas de condensacion especificando los puntos de
1 mm 3 puntadas entrada de la aguja como se desee.
I Hasta un maximo de 20 pasos se pueden crear en
un patrén. El maximo numero de patrones registra-
bles es 9.
Paso 2
1,5 mm Paso 4 — Patrén de condensacion personalizada
-1 mm
4 puntadas
3 puntadas o — — — — ———— — — — — — — —_
/ _ |‘ 1. En algunas combinaciones de longi- }
Paso 3 Paso 5 | tud de puntada, direccion de transpor- |
1 mm 3 puntadas 1,5mm | te y velocidad del cosido, es posible |
2 puntadas I squina d t .
/. A _ | que la maquina de coser no termine |
I | precdicion un patron de costura exactamente de |
! U
! | acuerdo con los ajustes. |
v I 2. Cuando la longitud de puntada se I
<Figura: Ejemplo de patrén de condensacién I ajusta a 0,0 mm, la aguja no puede I
personalizada> : entrar en el mismo punto de entrada :
| de la aguja. ]

9-5-1. Seleccion de la condensacion personalizada

Seleccione el patrén de condensacion personalizada consultando "5-2-3. (2) ¢Para el modo de
personal de mantenimiento" p.47.

El patrén de condensacion personalizada para la costura de transporte inverso al fin del cosido se pue-
de ajustar de forma similar.

9-5-2. Creacion de un nuevo patron de condensacion personalizada

El procedimiento para crear un nuevo patron de condensacion personalizada se describe a continua-
cion utilizando como ejemplo la <Figura: Ejemplo de patrén de condensacion personalizada>.

(D Para seleccionar el ajuste de un patrén de condensacion personalizada en la pantalla de
modos

1) Pulsemo-

Se visualiza la "Pantalla de modos".

2) Para seleccionar "5. Ajuste de costura
de condensacion personalizada".
Se visualiza la "Pantalla de lista de
patrones de condensacion personaliza-
da".

<Pantalla de modos>
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(@ Para seleccionar la funcion de creacién de un nuevo condensacién personalizada

p

naide de cordernacidn personalizads b4

CC01 | |CCO2 | |CCO3 | | CCO4 |cCco5

CCo6

cco7 | | Ccos

I
v/

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>

1)

Los patrones de condensacion perso-
nalizada registrados se visualizan en la
pantalla.

Se visualiza la "Pantalla de entrada
de numero de patrén de creacién de
nuevo patrén de condensacién perso-
nalizada".

(® Para introducir un nimero de condensacion personalizada

Caear v eondensaeiin pessnnalzada

<Pantalla de entrada de nimero de patréon de creacién de
nuevo patron de condensacion personalizada>

1)

(® Para crear un paso de condensacién personalizada

o

é Longlitud de é
puntada
Numero de puntadas

<Pantalla de edicion de condensacién personalizada>
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Introduzca el numero del patron con el
teclado numérico @ .

Un numero de registro no asignado,

el mas cercano al valor introducido

en mas/menos, se visualiza al pulsar

1

Se visualiza la "Pantalla de edicion de
condensacion personalizada”.

En caso de que el numero introducido
ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando

que se confirme su sobreescritura.

Pulse @ para colocar el paso que ha
pulsado en el estado seleccionado.

Se visualiza el numero del patrén
personalizado seleccionado en @, y se
visualizan el numero del paso que esta
siendo editado y el numero total de
pasos en @.

Se visualizan el "nimero de puntadas"
y la "longitud de la puntada" para el
paso visualizado en @ .

Pulse @ para colocar los datos visua-
lizados en el estado seleccionado.

Se visualiza la pantalla del numero del
paso anterior o la pantalla de nimero

del paso siguiente con ! Q.

Pulse @ para visualizar la "Pantalla
de ingreso de datos de condensacion
personalizada" mientras el paso esté
seleccionado.



1. En el caso de ajuste del numero de
puntadas

En <Figura: Ejemplo de patrén de con-
densacion personalizada> se muestra
un de procedimiento de ingreso de
patrén de condensacioén personalizada.
Se puede ingresar el nUmero de punta-
das en la gama de 1 a 100.

Ajuste el niumero de puntadas para los
pasos de 1 a 3 con el teclado numé-
rico @ para el nimero de puntadas y

o
Pulse ® para confirmar el ajuste.

<Pantalla de la lista de patrones de condensacién
personalizada>

2. En el caso de ajuste de la longitud de la puntada
La gama de ingreso posible es igual a la de "S003 Longitud de la puntada".

Ajuste la longitud de la puntada para el paso 1 a 1,0 mm con el teclado numérico @ y &g — [N

Pulse ® para confirmar el ajuste.

También se puede ajustar un nimero negativo de puntadas. En este caso, la direccion de transporte es

la direccion inversa.

3. Realice el siguiente ajuste de la misma manera.
Numero de puntadas para el paso 2: 4 puntadas
Longitud de la puntada para paso 2: 1,5 mm
Numero de puntadas para el paso 3: 3 puntadas
Longitud de la puntada para paso 3: 1,0 mm
Numero de puntadas para el paso 4: 3 puntadas
Longitud de la puntada para paso 4: -1,0 mm
Numero de puntadas para el paso 5: 2 puntadas
Longitud de la puntada para paso 5: 1,5 mm

(® Para confirmar el valor numérico

v/

Pulse ® para confirmar el ajuste.

v/

A\ La pantalla de la lista de patrones de con-
e densacion personalizada se visualiza con
el numero de condensacion personalizada

CCo1 | |CCo2 | | CCo3 | |Cco4 | |ccos L
creada y afadida.

CCo6 | | CCO7 | CCO8 | CCO9

v/

<Pantalla de la lista de patrones de condensacién personalizada>
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9-5-3. Para edicion de pasos de condensacién personalizadas

(D Para seleccionar la funcién de edicién de pasos de condensacion personalizadas

A\ Visualice la "Pantalla de ediciéon de conden-
sacion personalizada".

Consulte "9-5-2. Creacién de un nuevo
patron de condensacién personalizada”
p.161.

A\ v/

<Pantalla de edicion de condensacion personalizada>

(@ Para editar un valor de condensacién personalizada

En esta seccion, se describe el procedimiento para editar el valor de condensacién personalizada.
Consulte "9-5-2. Creacion de un nuevo patrén de condensacion personalizada™ p.161 para a
explicacion de la pantalla.

1) En el caso de ajuste del nUmero de puntadas
Se puede ingresar el numero de puntadas en la gama de 1 a 100.

Cambie el numero de puntadas para el paso 1 con el teclado numérico para el nu-
mero de puntadas.

Pulse para confirmar el ajuste.

2) En el caso de ajuste de la longitud de la puntada
La gama de ingreso posible es igual a la de "S003 Longitud de la puntada".

Cambie la longitud de la puntada para el paso 1 con el teclado numérico para la
longitud de la puntada.

Pulse para confirmar el ajuste.

* También se puede ajustar un nimero negativo de puntadas. En este caso, la direccién de trans-
porte es la direccidn inversa.
3) Cambie los ajustes para cada paso de la misma manera descrita arriba.

Los pasos del procedimiento a efectuar después del paso anteriormente mencionado son los mismos
que los descritos en "9-5-2. Creacién de un nuevo patréon de condensacién personalizada” p.161.
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9-5-4. Para copiar un condensacion personalizada

(1) Para copiar un condensacion personalizada

(D Para visualizar la pantalla de lista de patrones de condensacion personalizada

p

CCo1 | | CCO2 | |CCO3 | CCO4 |cCCo5

CC06 | | CCO7 | |CCO8

=0
Jl||||||||I||||||%%||||||I[

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>

1)

Visualice la "Pantalla de lista de pa-
trones de condensacion personaliza-
da" consultando "9-5-2. Creacion de
un nuevo patron de condensacion
personalizada” p.161.

Pulse §€<i8 @ de la fuente de copia-

do para que quede seleccionada.

Pulse m 0.

Se visualiza la "Pantalla de entrada de

numero de destino de copiado de un
patrén de condensacion personaliza-
da".

@ Para introducir el niumero de un patrén de condensacién personalizada

y

v

®© 0 e

<Pantalla de entrada de nimero de destino de copiado de un
patréon de condensacion personalizada>

(2) Para eliminar un condensacion personalizada

p

5. Limta de coside de condernacidn presnnalizads

CCo1 | | CCO2 | |CCO3 | CCO4 |CCo5

Ccoe

cco7 | | Ccos

=0
=

<Pantalla de lista de patrones de condensacion
personalizada>

1)

Introduzca el numero del patrén a re-
gistrar utilizando el teclado numérico ©

y B O .

Pulse Q.

Se registra el patron creado, y la panta-
lla actual vuelve a la pantalla de pasos
de puntada personalizados.

En caso de que el numero introducido
ya se encuentra registrado, se visuali-
zara un mensaje de alerta solicitando
qgue se confirme su sobreescritura.

Visualice la "Pantalla de lista de pa-
trones de condensacion personaliza-
da" consultando "9-5-2. Creacion de
un nuevo patrén de condensacion
personalizada” p.161.

Pulse §¢«<iill @ para que el paso de

puntada personalizado a eliminar que-
de seleccionado.

Se visualiza la "Pantalla de confirma-
cion de eliminacion”.

Pulse para confirmar el ajuste.



9-6. Bloqueo simple de la pantalla

Cuando se activa el bloqueo simple, se inhabilita la operacion de los botones visualizados en la panta-
lla, lo que previene su operacién accidental.

/o El bloqueo simple se activa pulsando y

manteniendo pulsada E @ durante un

segundo en la pantalla de cosido.
El display @ del pictografo sera como se
indica a continuacion:

n : Bloqueo simple habilitado

30/C70

o

E : Blogueo simple inhabilitado

<Pantalla de cosido>

Es posible hacer el ajuste de modo que el bloqueo simplificado se active automaticamente de
acuerdo con el tiempo transcurrido (con interruptor de memoria U402).
Para sus detalles, vea "5-5. Lista de datos de interruptores de memoria" p.79.

9-7. Informacion de version

1) Pulsemo.

Se visualiza la "Pantalla de modos".

2) Para seleccionar "7. Version".
Se visualiza la "Pantalla de informacién
de versiéon".

<Pantalla de modos>

3) La pantalla vuelve a la pantalla anterior
cuando se pulsa 0.
Cuando se pulsa @, se visualiza

la "Pantalla de informacion de version
de comunicacion”.

MAIN:01.01.01 -00
PANEL:01.01.01-00
IPL:01.01.01 =00

4) Cuando se pulsa O en la "Panta-
lla de informacion de version de comu-
nicacion", la pantalla vuelve a la "Pan-
talla de informacién de version".

01.01.01-00
01.01.01-00
01.01.01-00
01.01.01-00

8

<Pantalla de informacién de versiéon de comunicacion>
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9-8. Ajuste del brillo del panel de LED

El brillo de la pantalla del panel de LED es ajustable.

1) Pulse y mantenga pulsada m (1)

durante tres segundo.
Se visualiza la "Pantalla de modos".

2) Para seleccionar "11. Configuracion del
panel".
Se visualiza la "Pantalla de ajuste del
panel de operacion”.

<Pantalla de modos>

3) El brillo del panel de operacién es ajus-

+
table con 0.

4) Pulse © para confirmar el ajuste.

Luego, la pantalla actual vuelve a la
"Pantalla de modos".

e =}

<Pantalla de ajuste del panel de operacion>
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9-9. Informacion

Pulse n 0.

Se visualiza la "Pantalla de lista de informa-
ciones".

<Pantalla de informaciones>

o

La comunicacion de datos y la gestion de produccion se llevan a cabo en la pantalla de informaciones.

9-9-1. Comunicacion de datos

La entrada/salida de datos se puede efectuar mediante la unidad USB miniatura ("thumb drive").

Formato de datos especificos de cosido del cabezal de la maquina, tales como forma de cosido, longi-

tud de corte del material, y ancho de sobreorillado.

Nombre de dato

Extension

Descripcion de dato

Datos de cosido

LHOOxxx EPD
(xxx%:001~999)

Formato de datos de cosido de modelos especificos inclu-
yendo forma de patrén de cosido, nimero de puntadas, etc.
creados en la maquina de coser.

Datos de patrén personalizado

VDOOxxx.VDT
(xxx:001~999)

Formato de dato que se puede operar en comun entre ma-
quinas de coser JUKI.

Datos de condensacion
personalizada

VDOOXXX.VDT
(xxx:001~999)

Formato de dato que se puede operar en comun entre ma-
quinas de coser JUKI.
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(1) Método de comunicacion

(D Para seleccionar el formato de datos para la comunicacién

e Ay 1) Seleccione "1. Comunicacion de datos"

en la "Pantalla de lista de informacio-

Lista de informaciones.

nes".
Se visualiza la "Pantalla de lista de
comunicacion de datos".

S

<Pantalla de informaciones>

2) Seleccione el formato de datos de
transmision/recepcion y pulse el boton
del formato de datos seleccionado.
Seleccione, por ejemplo, "1. Transmi-
sidn/recepcion de datos de EPD".

Se visualiza la "Pantalla de seleccién
de direccion de datos".

<Pantalla de lista de comunicacién de datos>

(@ Para seleccionar la direccion de comunicacion

Seleccione la direccion de la comunicacion.
il Pulse el boton @ para que la direccion de
la comunicacion quede seleccionada.

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Pantalla de preparativos
para transmision/recepcion de datos".

Cancele la operacion con ® . La pan-
talla actual vuelve a la pantalla anterior.

<Pantalla de seleccion de direccién de datos>
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(® Para ajustar el nimero de datos de comunicacién e iniciar su comunicacién

p

EPDOT

A\

o

<Pantalla de preparativos para transmisién/recepcion de
datos>

Fritrada de ruimen de datos recbidos

-

<Pantalla de entrada de nimero de datos>

-==

lE!l EPDOOT

EPDO2

=
| I C—1
_

A\

<Pantalla de preparativos para transmisién/recepcion de
datos>

A\

<Pantalla de mensaje de sobreescritura desactivada>
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1) Pulse el botén de nimero de datos @ .
Se visualiza la "Pantalla de entrada de
numero de datos".

2) Introduzca el numero de los datos fuen-
te/de destino con el teclado numérico

Pulse @ para confirmar el ajuste.

Se visualiza la "Pantalla de preparativos
para transmision/recepcion de datos".

3) Confirme el valor numérico con

© para iniciar la comunicacion.

Se visualiza la pantalla "Durante la co-
municacion" mientras se esta llevando
a cabo la comunicacién.

Cancele la operacion con 0.

La pantalla actual vuelve a la pantalla
anterior.

* Si el numero de destino que se ha
introducido ya se encuentra registra-
do, se visualizara la pantalla de men-
saje de sobreescritura desactivada.

Cuando @ se pulsa, la pantalla

vuelve a la pantalla de preparacion de
transmisién/recepcion de datos.



9-9-2. USB

Los datos de cosido, datos de pasos de puntada personalizados y datos de condensacion personaliza-
da se pueden copiar a una unidad USB miniatura disponible comercialmente.

Para los detalles de como copiar los datos de cosido a una unidad USB miniatura, vea "9-9-1.
Comunicacioén de datos" p.168.

(D Posicion del conector USB

[Posicion de insercidn de la unidad USB mi-
niatura]

El conector USB se encuentra ubicado en la
parte superior @ del panel de operacion.

Para utilizar una unidad USB miniatura, retire
la cubierta @ del conector e inserte la unidad
USB miniatura en el conector USB.

* Cuando no se utilice la unidad USB
miniatura, asegurese de que el conector
USB tenga puesta su cubierta @ para su
proteccion.

Si el polvo u otras particulas ingresan al
conector USB, esto puede causar su falla.

@ Precauciones para el manejo de dispositivos USB
+ No conecte al terminal de conexiéon USB que no sea la memoria USB.

Se crearan problemas.
No deje conectado al puerto USB ningun dispositivo USB o cable USB cuando la maquina de
coser esta en funcionamiento. Las vibraciones de la maquina pueden danar la seccion del puer-
to y causar la pérdida de los datos almacenados en el dispositivo USB o averiar el dispositivo
USB o la maquina de coser.
No inserte/retire ningun dispositivo USB cuando se estan leyendo/escribiendo datos de cosido
0 algun programa.
De lo contrario, puede causarse un malfuncionamiento o pueden dafarse los datos.
Cuando el espacio de almacenamiento de un dispositivo USB esta particionado, s6lo una parti
cion es accesible.
Al insertar una unidad USB miniatura, primero compruebe cuidadosamente su orientacion y
nunca fuerce su insercion en el conector USB. Su insercion forzosa puede causar fallas.
JUKI no se responsabiliza ni compensa por la pérdida de datos almacenados en un dispositivo
USB a causa de su uso con esta maquina de coser.
En principio, conecte solamente una unidad USB miniatura al panel de operacion. Cuando se
conecten/inserten dos o mas dispositivos/tarjetas de memoria, la maquina reconocera soélo uno
de ellos.
No desconecte la corriente eléctrica cuando se esta accediendo a los datos en la unidad de
USB.

(® Especificaciones de USB
+ Cumplen con la norma USB 1.1

- Dispositivos aplicables ™ ........ Memoria U50208SB

+ Formatos compatibles............... FAT 12, FAT 16, FAT 32

» Tamafio mediano aplicable ....... 4,1MB a 2TB

+ Corriente de consumo................ La corriente de consumo nominal de los dispositivos USB aplica-

bles es de 500 mA como maximo.
"' JUKI no garantiza el funcionamiento de todos los dispositivos aplicables. Es posible que algu-
nos dispositivos no funcionen debido a problemas de incompatibilidad.
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9-9-3. NFC

El panel de operacién es compatible con la tecnologia NFC (comunicacion de campo cercano).

Los datos de cosido, informaciones de mantenimiento o similares se pueden ver, editar, copiar, etc. en un
terminal Android (tales como tableta y teléfono inteligente) que tiene instalada la aplicacion de JUKI para

Android [JUKI Smart App], mediante la funcién de comunicacion NFC.

Para los detalles de la aplicacion de JUKI para Android [JUKI Smart App], consulte el Manual de instruc-

ciones de [JUKI Smart App].

(D Posicion de la antena NFC
p

[ Posicion de la antena NFC]

Para establecer la comunicaciéon NFC
(tecnologia de comunicacion de campo
cercano) entre la maquina de coser y una
______ e tableta o un teléfono inteligente, acerque
: la tableta o el teléfono inteligente a la
marca NFC @ en el panel de operacion,
tal como se ilustra en la Figure. 2, y man-
téngalo ahi hasta que se visualizan los
datos.

* En caso de falla en la comunicacion
NFC, se visualizara un mensaje de
error en la pantalla de la tableta o el
teléfono inteligente.

Cuando se visualiza dicho error en la pan-
talla, intente nuevamente la comunicacion
NFC.

<Figure.2>

(@ Precauciones para el manejo de dispositivos NFC
La posicion de la antena NFC varia segun la tableta o el teléfono inteligente utilizado. Asegure
se de leer el manual de instrucciones de su dispositivo antes de utilizar la funcién de comunica-
cion NFC.
+  Para utilizar la funcion de comunicacion NFC, ajuste la funcion de comunicacién NFC a "Ena-
ble" (habilitar) consultando el manual de instrucciones de su tableta o teléfono inteligente.
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9-10. Personalizacion de teclas

Es posible asignar una funcion deseada a una tecla, para personalizar el arreglo de teclas del panel.
A continuacion se describen las funciones que se pueden asignar a teclas del panel.
Toda tecla que no tiene asignada ninguna funcion se visualiza en blanco.

9-10-1. Datos asignables

<Pantalla de cosido (Modo ciclico)>

006 06 © ® O

<Pantalla de cosido (Modo de personal de manteni-

miento)>

Valor inicial
Modo de personal de . Datos asignables
Modo de operador mantenimiento Modo ciclico
Contador Contador Contador Datos de patrén de cosido
Numero de patrén de cosido
Numero de patrén ciclico
Interruptor de memoria
ambio de un toque
(1) Cambio d t
Bobinado de bobina
Ajuste de cosido
Contador
No se provee la funcion
(2] Velocidad de cosido Velocidad de cosido Velocidad de cosido Datos de patrén de cosido
NG i ;
© | Presioén del prensatelas Corte de hilo Corte de hilo szg:g gg S:ggg g%?::ldor
O | Tension de hilo de agu- | Tension de hilo de agu- | Tension de hilo de agu- | Interruptor de memoria
ja, izquierda ja, izquierda ja, izquierda Cambio de un toque
@ | Tension de hilo de agu- | Tension de hilo de agu- | Tension de hilo de agu- B_oblnado de t-)Obma
2 d h 2 d h 2 d h Ajuste de cosido
Ja, derecha Ja, derecha Ja, derecha No se provee la funcién
(6 Longitud de puntada Longitud de puntada Longitud de puntada
(7] Corte de hilo Presion del prensatelas | Lista de datos de cosido
(3] Lista de datos de cosido | Presion del prensatelas
(9) . . Posicion de parada de
Presion del hilo barra de agujas
(0] Posicion de parada de
barra de agujas
1) Segunda pantalla de
cosido
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9-10-2. Como asignar una funcién a una tecla

(D Para visualizar la pantalla de lista de modos de personalizacion de teclas

p

2)
&
<Pantalla de modos>
(@ Para seleccionar el modo
4 R,
2)
N\, v/
<Pantalla de lista de modos de personalizacién de teclas>
3)

—174 -

Pulse y mantenga pulsada m (1]

durante tres segundo.

Se visualiza la "Pantalla de modos".
Para seleccionar "12. Configuracion de
personalizacion de teclas".

Se visualiza la "Pantalla de lista de
modos de personalizacion de teclas”.

Seleccione "1. Cosido de patrones en
modo de operador”. Luego, se visua-
lizara la "Pantalla de asignacion de
personalizacion de teclas (modo de
operador)".

Seleccione "2. Cosido de patrones en
modo de mantenimiento". Luego, se
visualizara la "Pantalla de asignacion
de personalizacion de teclas (Modo de
personal de mantenimiento)".
Seleccione "3. Cosido ciclico". Luego,
se visualizara la "Pantalla de asigna-
cion de personalizacion de teclas (Modo
ciclico)".



(® Para seleccionar una funcién a asignar

© 90 ©

( Cuando se pulsa uno de los botones @ a

O (O a O para el modo operador o modo
ciclico), se visualiza la "Pantalla de asigna-
cion de personalizacién de teclas".

<Pantalla de asignacion de personalizacion de teclas
(Modo de operador)>

<Pantalla de asignacion de personalizacion de teclas
(Modo de personal de mantenimiento)>

<Pantalla de asignacion de personalizacion de teclas

(Modo ciclico)>

20

N\ 1) Pulse ! © para seleccionar la
funcion. Luego, pulse el botén de la
funcion objetivo @ para asignar la
funcion a @ a @ (@ a @ para el modo
operador o modo ciclico).

2) Los contador de cosido se visualizan

) pulsando los botones @ .

di) Qb 3) Pulse ® para confirmar el ajuste.
< . L L > 3
Pantalla de asignacion de personalizacién de teclas Cancele la operacion con ®.
La pantalla actual vuelve a la pantalla
anterior.
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9-11. Funcién de gestion de mantenimiento

Cuando se alcanza al valor preajustado para el contador, esta funcion emite una advertencia en la pan-
talla. Es posible registrar hasta cinco diferentes valores preajustados para la advertencia.

)

30/ e

ABCDEF
DEFG
12345

o o

<Pantalla de configuracién del contador de advertencia>

1)

Pulse y mantenga pulsada m (1]

durante tres segundo.
Se visualiza la "Pantalla de modos".

Seleccione "9. Configuracion de la ges-
tion de mantenimiento".

Cuando se selecciona el contador para
el que se establece el valor preajustado
para advertencia, se visualiza la "Pan-
talla de configuracion del contador de
advertencia".

Cuando se pulsa lihall @ , se visuali-

za la "Pantalla de seleccién de tipo de
contador de advertencia".



\ ]

v/

<Pantalla de seleccion de tipo de contador de advertencia>

@ o

<Pantalla para introducir el valor preajustado para el

contador de advertencia>
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Seleccione las condiciones para la con-
figuracién del contador de advertencia:

(N4l © NUumero de puntadas (Unidad:
1000 puntadas)

. Tiempo de operacion (Unidad:
horas)

: Tiempo de energizacion (Uni-

dad: horas)
A28 . NUmero de veces de cortes de

hilo (Unidad: niumero de veces)

Cuando se pulsa 0, se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de configuracion del con-
tador de advertencia".

Cuando se pulsa @ en la "Pantalla de
configuracion del contador de adver-
tencia", se visualiza la "Pantalla para
introducir el valor preajustado para el
contador de advertencia".

Introduzca con el teclado numeérico @
el valor preajustado para el contador
de advertencia.

Cuando se pulsa @, se confirma

la operacién. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de configuracion del con-
tador de advertencia".



<Pantalla para despejar el contador de advertencia>

ALCNT 4
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10)

Cuando se pulsa @ en la "Pantalla de
configuracion del contador de adver-
tencia", se visualiza la "Pantalla para
despejar el contador de advertencia".

11) Seleccione habilitar/inhabilitar el des-

12)

13)

14)

15)

16)

*

peje del contador de advertencia visua-
lizado en la pantalla de advertencia.

. Inhabilitar (La tecla de despeje

del valor actual no se visualiza
en la pantalla de advertencia)

: Habilitar (La tecla de despeje

del valor actual se visualiza en
la pantalla de advertencia)

Cuando se pulsa 0, se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuel-
ve a la "Pantalla de configuracion del
contador de advertencia".

Cuando se pulsa @ en la "Pantalla de
configuracion del contador de adver-
tencia", se visualiza el "teclado".
Introduzca el nombre del contador de
advertencia.

Cuando se pulsa @, se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuel-
ve a la "Pantalla de configuracién del
contador de advertencia".

Cuando se pulsa ® , se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de configuracion de ges-
tion de mantenimiento".

Cuando la maquina de coser cose
después de que se haya ajustado el
contador de advertencia, el numero del
cémputo se visualiza en @ .



ALCNT 4

M625 TEST-1

| 0o/ s

Se borrardn los datos
Estd veuro de que desea borrar los datos”

A ALCNT4

TEST-1

A ALCNT4

TEST-1

17) Se habilita el contador de advertencia

18)

19)

20)

21)

*

seleccionado con una marca de selec-
cionen® .

Pulsando el botén "C" correspondiente
en @, se puede despejar el nimero
del cémputo visualizado en el respecti-
vo campo del contador.

Cuando se pulsa ® , se confirma

la operacion. Luego, la pantalla vuelve
a la "Pantalla de configuracién de ges-
tion de mantenimiento"”.

Cuando se alcanza el numero prede-
terminado del cémputo en el contador,
se visualiza la pantalla de advertencia.
Despeje el numero del cémputo pul-

sando (16 ]8

Si se ha seleccionado (inhabilitar)

en el item nimero 10), no se visualiza-

ré@.

22) Sino se despeja el numero del compu-

to del contador, la pantalla de adver-
tencia se visualizara nuevamente al
momento del proximo computo.



10. TABLA DE REFERENCIA RAPIDA DE ACUERDO CON EL CALIBRE
DEL PASO DE PUNTADA (TABLA DE CONVERSION DE "1 PASO/MM")

1/8" (3,17 mm) 5/32" (3,96 mm)
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Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Angulo Angulo
40 441291221715 40 3627221816
50 3423|117 50 42128 (21|17
60 2,718 60 34 123|117
70 4512315 70 28(19
80 3,8 (1,9 80 47124116
90 32|16 90 40120
100 2,6 100 33|17
3/16" (4,76 mm) 7/32" (5,56 mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Angulo Angulo
40 3312622191615 40 51(138(31[25|22(19]|1,7
50 34(126|120(1,7]15 50 40(30(24|20(17[15
60 27121(16[14 60 48132(24]1191,6
70 3423|1714 70 4626|2016
80 2811914 80 3312211914
90 48124 |1,6 90 56(128(19[14
100 4,020 100 47123116
1/4" (6,35 mm) 9/32" (7,14 mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Angulo Angulo
40 44135(129|25(22]20 40 49139(33|28(25]22
50 46134128|23(20|17|1,6 50 51(138|31[26|22(19]|1,7
60 37(128122(19]1,6 60 41131(25|21(18[15
70 46(31(23]|19|1,6 70 51(134125(20|17]15
80 3826|1916 80 43128 (2111714
90 32(22]|16 90 362411814
100 2,718 100 301(20]1,5
5/16" (6,35 mm) 3/8" (9,52 mm)
Numero de Numero de
puntadas puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Angulo Angulo
40 44137(132]|28]|25 40 44137 (133]29
50 43134(29(25(22]1,9 50 4113411292623
60 46135(28(23(20|1,7[1,5 60 41133(27|24(21]1,8
70 381291231917 |15 70 45134 (271231917
80 48132(24]119|1,6 80 38(28|123[19(1,6
90 401(27(20]1,6 90 48132(24]119(1,6
100 3412617 100 40(127(20]1,6
1/2" (12,7 mm)
Numero de
puntadas
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Angulo
40 58|50(44139
50 55[(45]139|34]3,0
60 55144137(31|128|24
70 45136 (30|26(23]20
80 51(138(31[25|22|19]|1,7
90 42132(25|21(18|16|14
100 53(36|27(21|18[15]|1,3




11. LISTA DE PIEZAS DE CALIBRE

[LH-4578C tipo F] (1)

Needle gauge size Feed Dog
¢ B ¥ Y o
Code
S L2
Option #7" vy3v
inch| mm |No Part No. No.| Part No. |[No.| Part No. [No.| Part No. |[No.| Part No.
B 1/8 3.2 1 402-32780 71402-32781/13{400-33715 - -
C 5/32| 4.0 - — 14/400-33716/26|226-30206{43|{400-25784
D 3/16| 4.8| 2 400-35884 8 |1400-3356415{400-33718/27|226-30404/44|400-25785
E 7/32| 5.6| 3 400-35885 9 1400-33565 — 28(226-30503/45/400-25786
F 1/4 6.4 4 400-35886 10/400-33566(16(400-33720(29(226-30602|46[400-25787
G 9,32 7.1 5 400-35887 11/400-33567{17/400-33722/30[226-30800/47(400-25788
H 5/16| 7.9| 6 400-35888 12(400-33568{18/400-33723/31/226-30909/48(400-25789
K 3/8 9.5 — — 19(400-33724{32|{226-31006/49{400-25790
w 7716111 — - — 33(226-31105/50(400-25791
L 172 (12,7 — — 20/400-33727/34/226-31303/51(400-25792
M 5/8 |15.9 — — — 35(/226-31402{52|400-25793
N 3/4 1191 - — 21/400-33729/36(226-31501/53(400-25794
P 7/8 | 22.2 - - 22/400-3373137|226-31709/54{400-25795
Q 1 254 - — 23/400-33732/38(226-31808/55(400-25796
R 1-1/8/28.6 — — 24|/400-33733/39(226-31907|56(400-25797
S 1-1/4/31.8 — - 25(400-33734|/40(226-32004/57[400-25798
T 1-3/8/ 34,9 — — — 41/226-32103/58|400-25799
u 1-1/2/38. 1 — — — 42|226-32202{59|400-25800
A w*
Stitch spec. F g b g
® o4 K e e
T&Y
Needle gauge size Feed dog (Lower feed) Needle clamp Sliding plate Sliding plate asm
asm asm (Front)
# Eum (Fy) #ea BYRA BUK (1) @
Code
a-+
inch| mm [No.| Part No No.| Part No. [No Part No. [No.| Part No No.| Part No. |No Part No
B 1/8 3.2/60(232-05107 — 67(101-47650
C 5/32| 4.0 — — 68({101-47759
D 3/16| 4.8/ 61(232-05305 — 69(101-47858
E 7/32| 5.6 — — 70(101-47957
F 1/4 6.4/62|232-05503 — 71/101-48054{85(402-20206
G 9/32| 7.1 — — 72(101-48153
H 5/16| 7.9 — — 73{101-48252
K 3/8 9.5 — — 74/101-48351
w 77161111 — — 75(101-48450
L 1/2 112,17 — 63|/400-62249/76(/101-48559 89)400-428741901232-06709
M 5/8 | 15,9 — — 77|101-48658/86/402-22670
N 3/4 1191 — 64/400-62251/78{101-48757
P 7/8 |22.2 — 65|/400-62252/79(101-48856
Q 1 254 - 66400-62253[80(101-48955/87[402-22671
R 1-1/8/28.6 — — 81[101-49052
S 1-1/4/31.8 — — 82(101-49151
T 1-3/8/34.9 — — 83{101-49250/88|402-22672
u 1-1/2/38. 1 — — 84/101-49359
A
Stitch spec. F
A S e * L *
TY e e
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[LH-4578C tipo F] (2)

-182 -

Needle gauge size Presser foot asm. Swivel guide
Presser asm
# & #i (@) AL TNAARRE ()
Tip—divided Lower feed
BHLEEN TEY E
o
£
Code NL
inch| mm |No. Part No. |No. Part No. [No. Part No. [No. Part No. |No. Part No.
B 1/8 3.2 1 400-35896 | 19| 226-37656 |32 103-91852 |39| 226-27152 |45| 226—-47051
c 5/32 4.0/ 2| 400-35897 |20 226-37755 - - -
D 3/16 4.8 3 226-40353 | 21| 226-37854 |33 103-92058 [40| 226-27350 |46| 226-47150
E 7/32 5.6| 4 226-40452 - - 41| 226-27459 |47| 226-47259
F 1/4 6.4\ 5 226-40551 | 22| 226-38050 34| 103-92256 |42 226—-27558 |48| 226-47358
G 9/32 7.1 6 226-40759 | 23| 226-38258 — 43| 226-27657 |49| 226-47457
H 5/16 7.9 17 226-40858 | 24| 226-38357 - 44| 226-27756 |50| 226-47556
K 3/8 9.5 8 226—-40957 | 25| 226-38456 - - -
w 7716111 9 226-41054 - - - -
L 12 |12.7/10| 226-41252 | 26| 226-38753 |35| 103-92751 — -
M 5/8 [15,9| 11| 226-41351 — — —
N 3/4 |19 .1|112| 226-41450 | 27| 226—-38951 |36 103-93056 - -
P 7/8 |22.2| 13| 226-41658 | 28| 226—-39157 | 37| 228-44450 - -
Q 1 25,4114 226-41757 | 29| 226-39256 |38| 228-44559 - -
R 1-1,8/28,6(15| 226-41856 |30 226-39355 - - -
S 1-1/4/31. 8/ 16| 226-41955 | 31| 226-39454 - - -
T 1-3/8/34.9(17| 226-42052 - - - -
u 1-1/2/38, 1/ 18] 226-42151 - - - -
A L
Stitch spec. F b e & (7-760)
B & S +*
T#Y W
Needle gauge size Throat plate Throat plate
(with Taping)
[ stk (7-7° f) g
Lower feed Lower feed
TEY T#Y
Code %F
a-+
©
inch mm |No Part No. |No. Part No. |No Part No. |[No. Part No.
B 1/8 3.2/51] 402-32772 |58 22-25107 76| 228-45200 -
c 5/32 4.0/52| 402-32773 |59 226-25206 - -
D 3/16 4.8/53| 402—-32774 |60 226-25305 |77| 228-45408 -
E 7/32 5,6(54| 402-32775 |61| 226—-25404 — —
F 1/4 6.4/55| 402—-21496 (62| 226-25503 | 78| 228-45606 -
G 9/32 7.1/56| 402-32776 (63| 226—-25602 - —
H 5/16 7.9/57| 402-32777 | 64| 226-25701 - -
K 3/8 9.5 - 65| 226-25800 - -
w 7716111 - 66| 226-25909 - -
L 1/2 112,17 — 67| 226-26006 - 79| 400-62254
M 5/8 [15.9 - 68| 226-26105 - -
N 3/4 (19,1 - 69| 226-26204 - 80| 400-62256
P 17/8 (22,2 - 70| 226-26303 - 81| 400-62257
Q 1 25 4 - 71| 226-26402 - 82| 400-62258
R 1-1/8/28.6 — 72| 226-26501 — —
S 1-1/4/31,.8 - 73| 226-26600 - -
T 1-3/8/34.9 - 74| 226-26709 - -
U 1-1/2/38. 1 - 75| 226-26808 - -
A
Stitch spec. F bi'g b d
®oH K S
T#Y * *




[LH-4578C-7] (1)

Needle gauge size Throat plate Needle clamp asm
[ 8t iR #al
Code
a-+ Hole Type
R§47°
inch mm |[No Part No No. Part No. No. Part No.
B 1/8 3.2 1 402-32755 17 400-35881 33 101-47650
C 5/32 4.0| 2 402-32756 18 400-25485 34 101-47759
D 3/16 4.8| 3 402-32757 19 400-25490 35 101-47858
E 7/32 5.6 4 402-32758 20 400-25491 36 101-47957
F 1/4 6.4| 5 402-20201 21 400-25492 37 101-48054
G 9/32 7.1 6 402-32759 22 400-25493 38 101-48153
H 5/16 7.9| 7 402-32760 23 400-25494 39 101-48252
K 3/8 9.5| 8 402-32761 24 400-25495 40 101-48351
w 77161111 9 402-32762 25 400-25496 41 101-48450
L 172 (12.7110 402-32763 26 400-25498 42 101-48559
M 5/8 | 15,911 402-32764 27 400-25499 43 101-48658
N 3/4 |19, 1112 402-32765 28 400-25500 44 101-48757
P 7/8 |22.2]13 402-32766 29 400-25502 45 101-48856
Q 1 25,414 402-32767 30 400-25503 46 101-48955
R 1-1/8/28.6|15 402-32768 31 400-25504 47 101-49052
S 1-1/4/ 31,816 402-32769 32 400-25505 48 101-491561
T 1-3/8/34.9 — — 49 101-49250
u 1-1/2/38. 1 — — 50 101-49359
Stitch spec. S b
# o K G s LS
Needle gauge size Feed Dog
[ Y &
Option #7¥3v
Code
a-+f
inch mm |[No. Part No No. Part No. No. Part No. No. Part No.
B 1/8 3.2 — 65 402-32778 81 400-61270 96 400-35890
C 5/32| 4.0[51 402-32779 — 82 400-61271 97 400-25817
D 3/16| 4.8|52 400-35891 66 400-25831 83 400-61272 98 400-25818
E 7/32 5.6(53 400-50009 67 400-25832 84 400-61273 99 400-25819
F 1/4 6.4/54 400-35892 68 400725838 85 400-61274 —
69|%402-20209
G 9/32 7.1|55 400-50010 70 400-25834 86 400-61275 (100 400-25820
H 5/16 7.9|56 400-50011 71 400-25835 87 400-61276 (101 400-25821
K 3/8 9.5/57 400-35893 72 400-25836 88 400-61277 102 400-25822
w 77161111 — 73 400-25837 — 103 400-25823
L 1/2 |12.7|58 400-35894 74 400-25838 89 400-61278 (104 400-25824
M 5/8 |15.9(59 400-71912 75 400-25839 90 400-61279 (105 400-25825
N 3/4 119,160 400-35895 76 400-25840 91 400-61280 (10§ 400-25826
P 7/8 |22.2|61 400-71913 717 400-25841 92 400-61281 (107 400-25827
Q 1 25, 4(62 400-71914 78 400-25842 93 400-61282 (108 400-25828
R 1-1/8/28,6(63 400-71915 79 400-25843 94 400-61283 (109 400-25829
S 1-1/4/ 31,864 400-71916 80 400-25844 95 400-61284 (110 400-25830
T 1-3/8/34.9 — — — —
u 1-1/2/ 38, 1 = — _ _
Stitch spec. S L i
# 4 K G * e
The % mark is an optional gauge for 3# thread

XY -JBIHADT TV 3 V-V T,
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[LH-4578C-7] (2)

Needle gauge size Presser foot asm. Swivel guide
Presser asm
# B #i (@) 24T WAL KR ()
T Pbanmn | Ceaaan 2 2mm o gmm
£ £ £ £
Code =+ NE ~ ©
Y| B S| =
= == ==
inch mm |No Part No. [No. Part No No. Part No. No. Part No
B 1/8 3.2 - 16| 400-35896 |34 402-29469 -
C 5/32| 4.0 1 400-71909 | 17| 400-35897 — -
D 3/16| 4.8 2| 228-16557 | 18| 226-40353 |35 402-29461 38| 400-95293
E 7/32 5.6 3 228-16656 | 19| 226-40452 — —
36 402-29459
F 1/4 6.4\ 4| 228-16755 | 20| 226-40551 39| 400-94776
37| % 402-20207
G 9/32 7.1 5 228—-16854 | 21| 226-40759 — —
H 5/16| 7.9| 6 | 228-16953 |22 226-40858 - -
K 3/8 9.5 7| 228-17050 | 23| 226-40957 - -
w 7/16|11.1] 8| 400-33941 |24]| 226-41054 - -
L 1/2 |12,7| 9| 228-17159 | 25| 226-41252 - -
M 5,8 [15.9/10| 400-33945 |26| 226-41351 - -
N 3/4 |19 1] 11| 400-33947 [27| 226-41450 - -
P 7/8 22,2 12| 400-33949 (28| 226-41658 - -
Q 1 25,.4(13] 400-33951 | 29| 226-41757 - -
R 1-1/8/28,6| 14| 400-33953 |30| 226-41856 - -
S 1-1/4/31,8|/ 15| 400-33955 |31| 226-41955 - -
T 1-3/834.9 — 32| 226-42052 — -
U 1-1/2/38. 1 — 33| 226-42151 — —
Stitch spec. S big
#H K G W& g bi'e
The % mark is an optional gauge for 3# thread.
Y-V RBI#ADAT VI V-V TT,
Needle gauge size Sliding plate |Sliding plate asm
asm (Front)
B BURA RUE (1) 8
Code
a-+
inch|{ mm [No. Part No No Part No
B 1/8 3.2
c 5/32| 4.0
D 3/16| 4.8
E 7/32| 5.6
F 1/4 6.4/ 40| 402-20206
G 9/32| 7.1
H 5/16| 7.9
K 3/8 9.5
w 7/16| 111
L YV EAETEE 44| 400-42880
M 5/8 15,9/ 41| 402-22670
N 3/4 1191
P 7/8 |22, 2
Q 1 25,4/ 42| 402-22671
R 1-1/8/28.6
S 1-1/4/31.8/ 43| 402-22672
T 1-3,8/34.9 -
0] 1-1/2[38. 1 -
Stitch spec
#® 4 K G * *

~ 184 —




[LH-4588C-7] (1)

Needle gauge size Feed dog
[ [ %Y W
Option #7° vav
g 'H
Code : e
a-+
2. 2mm
inch mm No Part No. No Part No. No. Part No. No. Part No
B 1/8 3.2 - 138 402-32778 26 400-61270 39 400-35890
C 5/32 4.0 1 402-32779 - 27 400-61271 40 400-25817
D 3/16 4.8 | 2 400-35891 14 400-25831 28 400-61272 41 400-25818
E 7/82 5.6 3 400-50009 15 400-25832 29 400-61273 42 400-25819
16 400-25833
F 1/4 6.4 4 400-35892 30 400-61274 43 400-26715
17 |% 402-20209
G 9/32 7.1 5 400-50010 18 400-25834 31 400-61275 44 400-25820
H 5/16 7.9 6 400-50011 19 400-25835 32 400-61276 45 400-25821
K 3/8 9.5 7 400-35893 20 400-25836 33 400-61277 46 400-25822
L 1/2 12.7 8 400-35984 21 400-25838 34 400-61278 47 400-25824
M 5/8 15.9 | 9 400-71912 22 400-25839 35 400-61279 48 400-25825
N 3/4 19.1 [ 10 400-35895 23 400-25840 36 400-61280 49 400-25826
P 7/8 22,2 | 11 400-71913 24 400-25841 37 400-61281 50 400-25827
Q 1 25, 4 12 400-71914 25 400-25842 38 400-61282 51 400-25828
Stitch spec. S ¢ e
% o4 G b ¢ e
The % mark is an optional gauge for 3# thread
XY —I@3#RDFT TV 30 -ITT,
Needle gauge size Throat plate Presset foot asm.
§ [ & R ®wz (@)
Tip-divided Tip-divided
BHALEN BHA%LAN
Code g I3
J-+f
inch mm No Part No. No. Part No. No. Part No. No. Part No
B 1/8 3.2 (52 402-32755 65 400-35881 78 400-35896 91 400-35896
C 5/32 4,0 1|53 402-32756 66 400-25485 79 400-71909 92 400-35897
D 3/16 4.8 |54 402-32757 67 400-25490 80 228-16557 93 226-40353
E 7/32 5.6 |55 402-32758 68 400-25491 81 228-16656 94 226-40452
F 1/4 6.4 |56 402-20201 69 400-25492 82 228-16755 95 226-40551
G 9/32 7.1 57 402-32759 70 400-25493 83 228-16854 96 226-40759
H 5/16 7.9 |58 402-32760 71 400-25494 84 228-16953 97 226-40858
K 3/8 9.5(59 402-32761 72 400-25495 85 228-17050 98 226-40957
L 1/2 12.7 |60 402-32763 73 400-25498 86 228-17159 99 226-41252
M 5/8 15,9 |61 402-32764 74 400-25499 87 400-33945 100/ 226-41351
N 3/4 19,1 62 402-32765 75 400-25500 88 400-33947 101 226-41450
P 7/8 22,2 63 402-32766 76 400-25502 89 400-33949 102 226-41658
Q 1 25 4 | 64 402-32767 77 400-25503 90 400-33951 103 226-41757
Stitch spec. S hiig ‘)ﬂm}’
BB G e ¢
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[LH-4588C-7] (2)

Needle gauge size Swivel guide Presser asm. Sliding plate asm. Sliding plate asm
¥ & A7 un AL B ) Y e ) e Frond wom m) e
38 2mm £ 124 3mm £
Code (\E‘ (g /
inch mm No. Part No. No Part No. No Part No. No Part No.
B 1/8 3.2 1 402-29469 —
C 5/32 4.0 — —
D 3/16| 4.8 2 402-29461 5 400-95293
E 7/32| 5.6 — -
. 14 6 4 3 402-29459 6 100-94776 7 402-20206
4 % 402-20207
G 9/32 7.1 — —
" 5716 _— — — 10 400-42880
K 3/8 9.5 — -
L 1/2 12.7 — —
M 5/8 15.9 — — 8 402-22670
N 3/4 19.1 — —
P 7/8 22.2 — —
9 402-22671
Q 1 25,4 — —
Stitch spec. S
#® o4 & G e * o W
The % mark is an optional gauge for 3# thread.
KI-IB3#ADTT V307 —ITT,
Needle gauge size Needle clamp asm. (for DP5) Needle clamp asm. (for DP17)
[ ] ¢t & @ (DP5R) ¢t ® @ (DP178)
Needle clamp asm. Needle clamp asm. Needle clamp asm. Needle clamp asm.
(Left) (Right) (Left) (Right)
Code # 8 (£) 8 # 8 (5) 4 8 (&) & # 8 (5) 8
L (Hole Type ®§47°) (Hole Type R547°) Option #7° vav Option #7° vav
inch mm No. Part No. No Part No. No Part No No Part No
B 1/8 3.2 11 B1402-528-BA0—-A 24| B1402-528-BA0-A 37 B1402-526-BA0—-A 49 B1402-526-BA0—-A
C 5/32 4.0(12 B1402-528-CA0-A 25| B1402-528-CA0-A 28 B1402-526-CA0-A 50 B1402-526-CA0—-A
D 3/16 4.8113 B1402-528-DAL-A 26| B1402-528-DAR-A 39 B1402-526-DAL-A 51 B1402-526-DAR-A
E 7/32 5.6 | 14 B1402-528—-EAL 27 B1402-528-EAR 40 102-28559 52 102-28567
F 1/4 6.4|15 B1402-528—-FAL-A 28 B1402-528-FAR-A 41 B1402-526-FAL-A 53 B1402-526-FAR-A
G 9/32 7.1]16 B1402-528-GAL 29| B1402-528-GAR 42 B1402-526-GAL-A 54 B1402-526-GAR—-A
H 5/16 7.9117 B1402-528-HAL-A 30| B1402-528-HAR-A 43 B1402-526-HAL-A 55 B1402-526-HAR-A
K 3/8 9.5 18 B1402-528-KAL-A 31 B1402-528-KAR-A 44 B1402-526-KAL-A 56 B1402-526-KAR-A
L 1/2 12,7119 B1402-528—-LAL 32| B1402-528-LAR 45 B1402-526-LAL-A 57 B1402-526—-LAR-A
M 5/8 15.9 (20 B1402-528-MAL 33 B1402-528-MAR 46 102-28856 58 102-28864
N 3/4 19.1] 21 B1402-528—-NAL 34| B1402-528-NAR 47 102-28955 59 102-28963
P 7/8 22,222 B1402-528-PAL 35| B1402-528-PAR — —
Q 1 25,4123 B1402-528-QAL 36| B1402-528-QAR 48 102-291561 60 102-29169
Stitch spec. S
#® o4 K G * * bl ¥

- 186 —




12. PROBLEMAS EN EL COSIDO Y MEDIDAS CORRECTIVAS

Problemas

Causas

Medidas correctivas

1.

Rotura de hilo

(Hilo se deshilacha

o esta desgastado.)

(El hilo de la
aguja se extien-
de 2 a 3 cm del
lado equivoca-
do de la tela.)

(El hilo de la
bobina sale de
la bobina.)

(D Hay bordes afilados o rebabas en la
trayectoria de hilo, punta de la aguja,
punta de la hoja del gancho o caja de
bobina que se apoya en la ranura de
placa de agujas.

@ La tensién del hilo de la bobina esta
demasiado alta.

(® La palanca de apertura de la caja de
bobina provee un huelgo excesivo en
la caja de bobina.

@ La aguja entra en contacto con la
punta de la hoja del gancho.

(® La cantidad de aceite en el gancho
esta demasiado pequena.

® La tensién del hilo de la bobina esta
demasiado baja.

@ EI muelle del tirahilo funciona exce-
sivamente o el recorrido del muelle
esta demasiado pequeno.

La temporizacién de la aguja y del
gancho esta excesivamente avanzada
o retardada.

® El hilo se destrenza.

@0 No se pueden formar bucles unifor-
mes cuando se hace hilo de cadene-
ta.

@ La bobina esta bobinada con una
cantidad excesiva de hilo. (En particu-
lar, hilo de filamento)

Elimine los bordes afilados o rebabas de la punta
de la hoja del gancho utilizando un papel de lija
fina. Pula la caja de bobina apoyada en la ranura
de la placa de agujas.

Disminuya la tension del hilo de la aguja.

Disminuya el huelgo entre la palanca de apertura
de la caja de bobina y la bobina.
Consulte "8-4. Ajuste de la palanca de apertu-
ra de la caja de bobina" p.113.

Consulte "8-1. Relacion de aguja a gancho™
p.108.

Ajuste la cantidad de aceite en el gancho apro-
piadamente.

Consulte "4-9-1. Modo de ajustar la cantidad
de aceite en el gancho" p.37.

Aumente la tension del hilo de la aguja.

Consulte "8-1. Relacion de aguja a gancho™
p.108.

Disminuya la tension del muelle y aumente el
recorrido del muelle.

Consulte "8-1. Relacién de aguja a gancho"
p-108.

-

Bobine el hilo en la aguja. u\

Utilice la guia de hilo equipada con almohadilla
de fieltro.

Utilice el alambre del sujetador de aguja opcio-
nal.

Bobine la bobina con hilo hasta el 80% de su
capacidad.
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Problemas

Causas

Medidas correctivas

2. Salto de punta-
das

@ El huelgo entre la aguja y la punta de
la hoja del gancho esta demasiado
grande.

@ La temporizacién de la aguja y del
gancho esta excesivamente avanzada
o retardada.

® La presion del prensatelas esta dema-
siado baja.

@ El hilo de la aguja se desliza fuera del
disco rotativo.

(® Se esta utilizando un tipo de aguja
inadecuado.

(® Se esta utilizando un hilo sintético o un
hilo delgado.

@ La puntada salta al inicio del cosido.

La puntada salta al coser una seccién
multicapa del material.

@ La puntada salta cuando se cambia
el espesor del material, 0 sea, de una
seccién de dos capas a una seccién
multicapa y viceversa.

O

O

O

Consulte "8-1. Relacion de aguja a gancho™
p.108.

Consulte "8-1. Relacién de aguja a gancho"
p-108.

Apriete el regulador del muelle del prensatelas.

Consulte "8-1. Relacion de aguja a gancho™
p.108.

Reemplace la aguja por otra que sea mas gruesa
que la aguja actual en una cuenta.

Bobine el hilo en la aguja.

Utilice el alambre del sujetador de aguja opcional.

Ponga en marcha la maquina de coser en el
modo de inicio suave en 2 a 3 puntadas a partir
del inicio del cosido.

Utilice la guia de hilo de aguja y ajuste la tempori-
zacion del gancho con precision.

Mueva el prensatelas hacia el operador.
Al hacerlo, tenga cuidado de no permitir que el
prensatelas entre en contacto con la aguja.
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Problemas

Causas

Medidas correctivas

3. Puntadas flojas

@ El hilo de la bobina no pasa por el
extremo ahorquillado del muelle tensor
en la caja de bobina.

@ La trayectoria del hilo tiene una super-
ficie aspera.

(® La bobina no se mueve con suavidad.

@ La palanca de apertura de la caja de
bobina provee un huelgo excesivo en
la bobina.

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

(® La bobina no ha sido bobinada dema-
siado apretada.

(@ El prensatelas no presiona firmemente
la seccion multicapa del material.

El ojal de la aguja esta demasiado
pequeio para el grosor del hilo, impi-
diendo el movimiento suave del tirahilo
de la palanca del tirahilo.

(@ Con respecto al tensado de hilo grue-
S0, NO se puede aumentar ni la tension
del hilo de la aguja ni la tension del
hilo de la bobina, lo que resulta en la
produccioén de bucles aislados.

@0 Se producen bucles aislados durante
el pespunte de transporte inverso.

@ Para los modelos S, la resistencia
de la trayectoria de hilo es pequena
cuando se aprieta el hilo de filamento.
Como un resultado, es probable que
se produzcan bucles aislados.

@@ Para los modelos tipo S, el hilo de
algodon tiene poca capacidad de
deslizamiento. Como resultado, es
probable que se produzcan bucles de
inactividad aislados.

Enhebre correctamente la caja de bobina.

Elimine las partes asperas con un papel de lija
fina o pula la superficie.

Reemplace la bobina o gancho por uno nuevo.

Consulte "8-4. Ajuste de la palanca de apertu-
ra de la caja de bobina" p.113.

Ajuste la tension del hilo de la bobina.

Disminuya la tension aplicada en el bobinador de
la bobina.

Cambie el prensatelas por el prensatelas de bisa-
gra (B1524512FBE).

(Es preferible utilizar el prensatelas con angulos
grandes de elevacion frontal y trasero.)

Retarde la temporizacion del ganchoen 2 a 3
grados.

Utilice el ojal de tirahilo de aguja.

Utilice el presionador de hilo de la aguja.

Utilice el muelle tensor de hilo de bobina t0,3 (2261
2208).

Retarde la temporizacién del gancho.

Ajuste la orientacion del agujero en la guia de hilo
(inferior) de modo que quede perpendicular al
hilo. (Igual que los modelos G)

Ajuste la guia del hilo en la placa tensora del hilo
hacia la derecha (Referencia: desplazarse 1 mm
hacia la derecha) y aumente la carrera del resorte
tirahilos (Referencia: 10 mm).

4. Falla de corte
de hilo

@ La posicion de la cuchilla movil no esta
correcta.

@ No se puede cortar el hilo de la aguja
bajando el cortador de hilo.

Consulte "8-5. Ajuste de la posicion de la
contracuchilla, de la presion de la cuchilla
y de la presion del sujetador [Ajuste de la
posicion de la cuchilla mévil]" p.115

Utilice el dentado de transporte con un diente
mas grueso (2 mm).

Retarde la temporizacion de la leva de corte de
hilo en 5°.
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Problemas Causas Medidas correctivas

5. La cantidad (D La presion de la contracuchilla esta O Aumente la presion de la cuchilla.
de ralenti esta inadecuada. Consulte "8-5. Ajuste de la posicion de la
excesivamente contracuchilla, de la presion de la cuchilla
grande. y de la presion del sujetador [Ajuste de la

presion de la cuchilla]” p.116
@ El culateo entre la bobina y la cajade |© Seleccione nuevamente la bobina y la caja de
bobina esta demasiado grande. bobina.
® El muelle de prevencion de ralentinao |© Aumente la presion del muelle.
esta funcionando correctamente.
@ La hoja de prevencion de ralenti no O Coloque la hoja en su posicion.
esta colocada.
® La velocidad del corte de hilo esta O Disminuya la velocidad del corte de hilo.
demasiado alta.

6. Falla del sujeta- | @ La presion del sujetador ha sido ajus- |© Aumente o disminuya la presion del sujetador.

dor tada a un valor demasiado alto o bajo. Consulte "8-5. Ajuste de la posicion de la
contracuchilla, de la presion de la cuchilla
y de la presion del sujetador [Ajuste de la
presion del sujetador de hilo de la bobina]"
p.116
@ La presion del sujetador funciona O Cambie el muelle del sujetador de la placa de
excesivamente, lo que causa la fatiga fijacién por uno nuevo.
permanente del muelle del sujetador
de la placa de fijacion.
® El hilo de la bobina se desliza fuera O Retire el muelle de prevencion de huelgo del hilo
debido al muelle de prevencién de de la bobina.
huelgo de hilo de bobina del gancho O Utilice el gancho de tapa tipo sujetador opcional.
de tapa.
@ Debido a la diferencia en el nimero de |© Aumente la tension aplicada por el controlador de
hilo entre el hilo de la aguja y el hilo de tensién No. 1.
la bobina, los hilos se enredan excesi- | 5 Ratarde Ia temporizacion de la leva de corte de
vamente entre si al momento del corte hilo.
de hilo.
(® La altura del dentado de transporte O Aumente la altura del dentado de transporte.
esta demasiado baja.

7. Bucles aislados | @ La tension del hilo de la aguja esta O Aumente el valor de correccion AT para la aguja
durante el cosi- inadecuada al coser a baja velocidad. izquierda a una baja velocidad (200 - 1000 sti/
do intermitente min) en 150% o mas.
con hilo grueso Consulte "6-3. Correccion de tension (con res-
(Hilado con pecto a la velocidad de cosido)" p.98.
nucleo #8) @ La cantidad de movimiento del muelle |© Aumente la cantidad de movimiento del muelle

del tirahilo esté inadecuada. del tirahilo.
® Un hilo grueso en la aguja izquierda |O Ajuste la temporizacion en la cual se recoge el
no sale del gancho con suavidad. hilo izquierdo por el gancho izquierdo hasta el
punto en que esté 16 mm 0,15 mm por encima
del punto inferior de la barra de aguja.
8. Afloje las punta- | @ El hilo esta muy grueso y la O Ultilice el gancho OP (40260052).

das de hilos
extra-gruesos
(Hilado con
nucleo #3)

transferencia de hilo del gancho esta

insuficiente.
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