ESPANOL

BK-7
MANUAL DE INSTRUCCIONES



INDICE

Lista de piezas COMPONENTES ........coeiiiiieemmeerriiiiir s e e e n e nnnnaanas 1
1. Instalacion del cuerpo principal del cambiador automatico de bobinas............c.cceuu..e. 2
1-1. Instalacidn de la cubierta de placa..........ccccccciimmmmri e ——— 2
1-2. Instalacion del cuerpo principal del cambiador automatico de bobinas .................. 4
2. Procedimiento de alambrado.........cc.oiiiiieeeiiiiiirecrcre s e e 5
(1) Alambrado hacia el cuerpo principal de BK-7 ..........cccocciimmmrinninscssesrnnsssssssnnes 5
(2) Alambrado hacia PS-700..........cc e s s s s e s sresssesssssssnnnnns 5
3. Ajuste de 1a inStalacion ... ————————— 8
3-1. Ajuste de la instalaciéon del cambiador automatico de bobinas...........ccccceeeeicccnnnnee. 8

4. Explicacion de la operacion de la caja de control del cambiador automatico
L L= Yo o1 - T3 15
5. Lista de repuestos para BK-7 ... s rs e s s s e s e e 21



Lista de piezas componentes

Compruebe las piezas que se indican a continuacion.

-

Cjto. completo del cambiador automatico de
bobinas

Tornillo de fijacion, tornillo M6 x 20L, 4 piezas

4

-

=l

Manguera de aire de @ 8 x 800 mm

Sujetacable SL-9N, 3 piezas

=

il

il

Caja de control, juego completo

Tornillo de fijacién, tornillo M5 x
20L, tuerca M5, 2 piezas cada uno

Cinta sujetacable
T-18R, 7 piezas

=
| O T T T T T >

Conjunto de apertura / cierre de
puerta, cubierta de placa

Placa de soporte

Tornillo de fijacién tornillo M4 x
16L, tuerca M4, 4 piezas cada uno

~




( 1. Instalacion del cuerpo principal del cambiador automatico de bobinas)

PELIGRO :

experto técnico capacitado.
2.
A*

4. Asegurese de conectar el conductor a tierra.

do el procedimiento de instalacion.

1. El procedimiento de instalacion del cambiador automatico de bobinas debera ser realizado por un

Solicite la ejecucion del cableado eléctrico a su distribuidor o electricista especializado.
No conecte el enchufe de la corriente eléctrica a la maquina de coser antes de que se haya finaliza-

En caso de que se pulse el botén de arranque por equivocacién durante el trabajo, la maquina de
coser accionara, lo que constituye un gran riesgo.

Si el conductor a tierra no esta conectado debidamente, esto puede causar electrochoques.

( 1-1. Instalacién de la cubierta de placa )

Cjto. de cubierta de la
mesa de apertural/cierre

1) Extraiga las dos mangueras de aire
O de la valvula manual.
Retire los tornillos @ (cuatro pie-
zas) y @ (dos piezas) y las tuercas
© (dos piezas). Retire el cjto. de la
cubierta de la mesa de apertura /
cierre.

Placa de
agujas

2) Instale las placas de soporte @ y @ a la mesa.

Fijelas con los tornillos @ (cuatro piezas) y tuer-
cas @ (cuatro piezas).

Las placas de soporte @ y @ estan pro- |
vistas de una hoja magnética sobre sus |
superficies superiores. Instale las placas |
de soporte con sus lados provistos de |
hoja magnética hasta arriba y sus lados |
con base metalica méas corta hacia la |
placa de agujas. )



3) Fije la cubierta de placa @ a la mesa.
Placa de Coléquela de manera que la parte del agujero @
agujas
o de la cubierta de apertura / cierre se posicione en
el lado opuesto a la placa de agujas.
& | 1. Compruebe para asegurarse de que la !
® I cubierta de placa @ no sobresalga de I
I la superficie de la mesa. Si sobresale I
I de la superficie de la mesa, corrijalo I
: Py doblando ligeramente la placa@ 0 @. :
-
| '?%mon 2. Después de instalar la cubierta de |
@ | placa @ sobre la mesa, ajuste cuida- |
| dosamente la posicion longitudinal |
I de la cubierta de modo que no entre |
I en contacto con la placa de agujas de |
| la maquina de coser. )

[Cémo abrir la cubierta de placa]

Insertando un destornillador delgado en la parte del
agujero @ de la cubierta de apertura/cierre, abra la
cubierta de placa @ .



( 1-2. Instalacion del cuerpo principal del cambiador automatico de bobinas)

@

<
|
:/Ios tornillos
que se deben

Ubicacion de

dejar en su
estado actual

Ubicacion de los torni-
llos que se deben dejar
en su estado actual

e

1) Coloque los tornillos @ (cuatro piezas) en la
superficie superior de la mesa. Encajando la
placa de montaje @ del cambiador de bobinas
en dichos tornillos, apriete provisionalmente los
tornillos.

2) Ajuste la posicion final del cambiador de bobi-
nas siguiendo los pasos del procedimiento para
ajustar la posicion de montaje del cambiador de
bobinas. Luego, apriete los tornillos @ (cuatro
piezas) y la placa @ de tornillo.

3) Coloque los tornillos @ (dos piezas) en los agu-
jeros roscados desde la superficie superior de la
mesa. Colgando la caja de control @ del cambia-
dor de bobinas en los tornillos, apriete las tuercas
@ (dos piezas).

— ————— ————— — — — — —
ol Instale la caja de control de modo que ]

| 5 sus botones de operacion encaren el |

\ lado del operador. )
T — — — — — — — — — — — — — — —



(2. Procedimiento de alambrado )

(1) Alambrado hacia el cuerpo principal de BK-7

(D Conecte los dos alambrados provenientes del
cuerpo principal de BK-7 y los dos alambrados
provenientes del controlador haciendo que
coincidan sus numeros de conectores.

@ Fije los alambrados en dos ubicaciones con
las cintas sujetacables, tal como se ilustra en

la figura. En este paso, tenga cuidado para no
fijar las almas.

(® Conecte los cables a los conectores en la
secuencia mencionada: blanco, rojo y azul,

desde la izquierda, tal como se ilustra en la
figura.

@ Fije los alambrados en dos ubicaciones con
las cintas sujetacables, tal como se ilustra en

la figura. En este paso, tenga cuidado para no
S
° fijar las almas.

e ® -
S15)
@ [E] [E] aﬁfk—
o QO ° =

(@ Retire la cubierta lateral.

(® Retire las grapas de cable que aseguran los
alambrados del sensor de origen Y en tres ubi-
caciones. Estas grapas se deben cambiar con
' las grapas de cable que se suministran con la

: 5 unidad, segun el paso & que se explica mas
F:.-. E
— e adelante.

=




=

@ Para el tendido de cables, haga pasar los ca-
bles provenientes del controlador a lo largo del
exterior del puntal (esta es la ruta de cablea-
do).

® Fije los alambrados del sensor de origen Y
junto con los dos cables anteriormente men-
cionados y el tubo de aire, utilizando para ello
las grapas de cable que se suministra con la
unidad.

En este paso, tenga cuidado para no doblar
los alambrados ubicados en la raiz del sensor
de origen Y.

® Fije los tres cables, el tubo de aire y los alam-
brados del sensor de origen Y anteriormente
mencionados con las grapas de cable que se
suministran con la unidad, en las dos ubicacio-
nes tal como se ilustran en la figura.

@ Abra la puerta de almacenamiento en el lado
trasero del cuerpo principal de PS-700. Haga
pasar los cables, los alambrados y el tubo de
aire a través del agujero hacia la mesa de la
maquina de coser.

Haga pasar los dos alambrados a través de
las grapas de cable, que ya se han instalado,
para fijarlos.

(® Conecte los alambrados a los conectores en
cuatro ubicaciones en el tablero PCB.



@ Al término de la conexion de los alambrados al
tablero PCB, fije los alambrados con las cintas
sujetacables.

@D Cierre la puerta de almacenamiento. Reinstale
la cubierta lateral.

@@ Desinstale también el tubo de aire que se en-
—_— cuentra conectado a la valvula manual.

@3 Conecte el tubo de aire, que esta cableado desde BK-7, a la union Y, tal como se ilustra en la figura.
( Después de conectar el tubo de aire, corte la atadura de cable original. Asegure la tuberia con una nueva
atadura de cable.



( 3. Ajuste de la instalacién )

( 3-1. Ajuste de la instalacion del cambiador automatico de bobinas )

PELIGRO :

1. El procedimiento de ajuste debe ser ejecutado por un experto técnico capacitado.

2. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser y del cambiador automati-
co de bobinas, y de desenchufarlos. Desconecte el suministro de aire para disminuir la presion del
aire a “0 (cero)”.

Es muy peligroso accionar la maquina de coser y/o el cambiador de bobinas durante el trabajo de
ajuste.

Il Como comprobar la posicion de instalacion del cambiador automatico de bobinas

1. La ilustracidon que se muestra a 2. Coloque la bobina @ en el portabobina. Empuje
continuacion representa el estado la palanca @ de apertura/cierre de la garra hasta
en que el operador ase el brazo que el portabobina quede presionado contra el
@ de la bobina y presiona el por- gancho @@ de la maquina de coser. En este esta-
tabobina @ contra el gancho @ Gancho de la do, mida el huelgo.
de la maquina de coser, estando maquina de
el suministro de aire conectado. coser 0,3 bis 0,5 mm

Huelgo \v 1 Cabezal del @ Brazo de bobina
] brazo \ | I\_J
Conecte el O O < Q O I
suministro H

L L]

(D Portabobina

de aire.
D —
ﬂ; \

@ Cilindro de mandril @) Palanca de apertura /
cierre de la garra

(@ Bobina

(® Garra de mandril

3. Dimension del huelgo existente cuando la garra ® del
mandril ase el portabobina (D y lo presiona contra el gan-
cho (@ e la maquina de coser

Huelgo

Huelgo de 0,3 a 0,5 mm
(en el estado en que el portabobina se
encuentra presionado contra el gancho)

Presioén contra el
gancho




l Coémo ajustar la posicion de instalacion

-+ Con respecto a la direccion X, afloje los pernos de anclaje @ (cuatro piezas) del cuerpo principal de la
ménsula de montaje & del cambiador automatico de bobinas. Mueva la ménsula de montaje ® del cam-
biador de bobinas hacia la derecha e izquierda para ajustar la posicion de instalacién del cambiador de
bobinas.

+ Con respecto a la direccion Y, afloje los pernos de apriete ® (cuatro piezas) de la base de la placa base
(@ del cambiador de bobinas. Mueva la placa base () hacia atras y adelante para ajustar la posicion de
instalacion del cambiador de bobinas.

+ Con respecto a la direccion Z, afloje los pernos de apriete ® (cuatro piezas) de la base de la placa base
@ del cambiador de bobinas. Mueva la placa base hacia arriba y abajo para ajustar la posicion de instala-
cion del cambiador de bobinas.

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

i el huelgo anteriormente mencionado es demasiado pequeiio, el portabobina (U y el gancho

( Si el huel teri t ionado es demasiad fio, el portabobina Dy el ho |

| precaticion [ de la magquina de coser se pueden romper cuando el cabezal 10 del brazo se mueve hacia el |
ado del gancho. Por otro lado, si dicho huelgo es demasiado grande, es posible que la garra
lado del ho. P tro lado, si dicho huel d iad d ibl | ®

| del mandril no pueda asir el portabobina, lo que causara un error del mandril. )

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

® Perno de apriete de la base

(® Perno de mon-

; @@ Gancho de
taj_e d'el (I:uerpo ? ? X e X @ Placa base méquina de
principa

(® Ménsula de mon- @9 8 —= Y \ coser
taje " +Y
Placa de torni- —@\ = | foa® soad
llo 2 T Ao - (ﬁ)
@ Placa de tornillo ¢ — 7
v 0
0

(0 Cabezal del brazo

[EO%S

@ Casete de bobinas

Placa de tornillo

(@ Perno de montaje del cuerpo principal
@0 Cabezal del brazo

@ Cilindro de mandril

@@ Gancho de maquina de coser

@ Brazo de bobina

@ Casete de bobinas

@® Placa de tornillo

(D Portabobina

(@ Bobina

(® Garra de mandril

(® Palanca de apertura / cierre de la garra
(® Ménsula de montaje

(® Perno de apriete de la base

@ Placa base



B Procedimiento de instalacion y ajuste detallado

1) Instale el cambiador automatico de bobinas en la maquina de coser utilizando los pernos de cabeza re-
donda M6 Ne 79 y la placa de montaje Ne 77.

2) Instale la caja de control en su ubicacion predeterminada.

3) Conecte y ejecute el tendido de los cables y conecte la manguera de aire, consultando la seccion "2.
Procedimiento de alambrado" p.5.

4) Conecte la corriente eléctrica y el suministro de aire. Compruebe para asegurarse de que las lamparas
instaladas en la caja de control se enciendan tal como se describe a continuacion.

Se debe comprobar que las siguientes lamparas se enciendan:
® Lampara de alimentacién; @ Lampara de modo automatico’ @ Lampara de reemplazo de bobinas; @
Lampara de presencia de bobina

® © 06

AUTO BOBBIN BOBBIN TROUBLE
POWER MODE  CHANGE
o) O O O o—O0

G\O CASSETTE
CHANGE

(P Lampara de modo manual

ON ™o O O O ©° 00D

|
O
Cada una de las teclas
@ @ @ @ @ lampara de desplaza-

MANUAL o miento hacia atras
OFF
AUT OBB NGER

o O 06 0\0
OO Cada una de las teclas
. o . . lampara de desplaza-
@ Interruptor de corriente eléctrica @ Tecla de apertura/cierre del mandril miento hacia delante
@ Tecla de reemplazo de casetes @ Tecla de alimentacion de casete
© Lampara de modo automatico @ Tecla de cabezal del brazo

O Lampara de reemplazo de bobinas @ Lampara de alimentacion
@ Lampara de presencia de bobina ® Lampara de modo manual
@ Lampara de falla

@ Tecla de modo manual

5) Extraiga el tubo blanco, lado A, @ ubicado en el centro de la valvula de solenoide de 3 vias. Luego, inser-
te el tapon @ que se suministra con la unidad.

—-10 -



6) Cambie el método de operacion de la caja de control a operacién manual.
+ Cuando se pulsa la tecla de modo manual @, se enciende la lampara de modo manual @ (anaranjada),
se apaga la lampara de modo automatico @ (verde), y el modo de operacion cambia al modo manual.
+ + Cuando la tecla ® del cabezal del brazo se presiona una vez, esto permite mover la unidad mandril
hacia atras y adelante (lado de maquina de coser < lado de cambiador de bobinas).

Lampara de
desplazamiento

Lémpara de modo manual B- X m’ H X hacia delante Cada una de las teclas @ , @ , ®
Tecla de modo manual @— O O @ @ G Lampara de

®
desplazamien-
m’ H X to hacia atras Jede der Tasten @ , @ , ®

@@ Gancho de ma-
quina de coser

Compruebe para asegurarse de
que la unidad de mandril se en-
cuentre de regreso en el lado del
casete de bobinas.

Si la unidad de mandril
no ha regresado al lado
del casete de bobinas,
jhabra peligro!

@ Casete de bobinas

PELIGRO :

Como el tapon se ha colocado sobre la valvula de solenoide, el aire no se suministra al cilindro en el

lado de retorno del cabezal. Si la tecla @ del cabezal del brazo se presiona nuevamente, en este esta-

do, el cabezal del mandril retornara intempestivamente hacia el lado del casete, lo que representa un
é gran peligro.

Por lo tanto, asegurese de no presionar la tecla @ del cabezal del brazo a menos que haya confir-

mado de haber retornado con la mano la unidad mandril hacia el lado del casete @ de bobinas. Si la

unidad de mandril no esta de regreso en el lado del casete de bobinas, existira el riesgo de que sus

dedos sean pinchados por la unidad de mandril.

-1 -



7) Sujetando el portabobina, compruebe el huelgo de instalacion entre el portabobina y el gancho (@ de la
maquina de coser. Luego, fije el cambiador automatico de bobinas.

+ Una vez que el mandril se pueda mover con la mano, coloque el portabobina en el casete del cam-
biador de bobinas. Pulse la tecla de apertura / cierre @ del mandril para permitir que el mandril asa el
portabobina.

+ Moviendo el cabezal del mandril en el estado anteriormente mencionado, compruebe la operacién de
colocacion del portabobina en el gancho de la maquina de coser y su retiro del mismo.

- Afloje los pernos de apriete (& de la base del cambiador de bobinas. Ajuste con precision la posicion
del cambiador automéatico de bobinas a su posicién 6ptima con respecto a las direcciones X, Yy Z
para permitir que el portabobina se pueda colocar en el gancho de la maquina de coser y retirar del
mismo. Una vez que el cambiador automatico de bobinas se encuentra posicionado correctamente,
apriete los pernos de apriete de la base para fijarlo.

Ajuste del huelgo de sujecion entre el portabobina y el mandril

Pulse el boton @ para ajustar la tecla de
apertura / cierre del mandril al estado acti-
vado. Luego, asa el brazo @3 de la bobina y
presione el portabobina D contra el gan-
cho. En este estado, mida el huelgo entre
el portabobina y el mandril.

[/~ 0,3a0,5mm
@ Brazo de bobina /

(@ Portabobina

Conecte el suminis-

tro de aire. (] @® Gancho de maquina de
—
\ \ coser
O Tecla de apertura/cierre del man- @ Palanca de apertura / cierre de la garra

dril ON
Para ajustar la posicion
lateral del cambiador auto-
matico de bobinas Lib

ibre

(® Perno de apriete de la base +X

Huelgo:
0,3a0,5mm

~— Presion contra

® Perno de mon- €l 9ancho
taje del cuerpo
principal

Para ajustar las

posiciones longitu-

dinal y vertical

Precauciones relacionadas con la posicién de instalacion del cambiador de bobinas en direc-
cion longitudinal (direccion Y)
- Si el huelgo existente entre el portabobina colocado en el gancho de la maquina de coser y
el mandril es demasiado pequeio cuando el mandril se encuentra en el lado de la maquina
Precaucion de coser, esto puede causar la Rojoura de la bobina y el gancho y falla del mandril. Por otro
lado, si el huelgo anteriormente mencionado es demasiado grande, esto puede causar el
malfuncionamiento, tal como falla del mandril en asir el brazo del portabobina.
- Ajuste con precision la posicion de instalaciéon del cambiador de bobinas en direccién lon-
gitudinal de modo que exista un huelgo de 0,3 a 0,5 mm entre el portabobina y el mandril
cuando el mandril asa el brazo del portabobina.

<



8) Retorne con la mano la unidad mandril hacia el lado del casete. Luego presione la tecla @ del cabezal
del brazo.

+ Conecte el suministro de aire hacia la unidad de mandril de modo que éste no pueda moverse con la
mano. Retire el tapdn colocado sobre la valvula de solenoide. Luego, reconecte a la valvula de sole-
noide el tubo blanco que estaba conectado originalmente.

+ <Finalizacion de preparativos para la tuberia>
La instalacién del cambiador automatico de bobinas en la maquina de coser finaliza con los pasos
del procedimiento anteriormente mencionados. Operando el cambiador automatico de bobinas ma-
nualmente, compruebe si éste realiza sus operaciones normalmente, de acuerdo con la seccién "4.
Explicacién de la operacion de la caja de control del cambiador automatico de bobinas™ p.15.

<Compruebe los botones de operacion>

= (=2 @
=) @ @
®
[0]
© Tecla de alimentacién
de casete
\ ygn .
I Llevada automatica de la bobina
hacia delante / atras
@ Tecla de desplazamiento hacia
delante/atras del cabezal del brazo
@ Tecla de apertura/cierre
L — del mandril
n @ Lampara de presencia de bobina ON
® ® 0 0 (6
1 1 1 1 1
AUTO BOBBIN BOIBB\N
POWER MOD‘E CHA‘NGE ‘ TROUBLE
jet jet
(819110]
ON — | X / Cada una de las teclas
;g @‘E@ @46 ® lampara de desplaza-
% %] x X miento hacia atras
(819110]
OFF Cada una de las teclas
UTO BOBBIN CHANGER | 1ampara de desplaza-
miento hacia delante
1110
0 0 0
© Interruptor de corriente eléctrica @ Tecla de apertura/cierre del mandril
@ Tecla de reemplazo de casetes © Tecla de alimentacion de casete
@ Lampara de modo automatico @ Tecla de cabezal del brazo
O Lampara de reemplazo de bobinas ® Lampara de alimentacion
@ Lampara de presencia de bobina ® Lampara de modo manual

@ Lampara de falla
@ Tecla de modo manual

—13—
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No. Denominacion de pieza Cda;é" No. Denominacion de pieza C(?;é"
1 BASE PLATE 1 61 | SCREW M4x8 2
2 | CENTER PIN 1 62 | SPRING_WASHER M4 2
3 | SET_COLLAR 1 63 | SCREW M4x8 2
4 | SET_COLLAR 1 64 | SPRING_WASHER M4 2
5 | CENTER BLOCK 1 65 | SCREW M4x6 2
6 | CHUCK SLIDER 1 66 | SPRING_WASHER M4 2
7 | SLIDER PIN 2 67 | LOWER THREAD HOLDER 1
8 | CHUCK HEAD 1 68 | BOBNIN CASSET ASSY 1
9 | OPEN FOOT 1 69 [ NUT M4 8
10 | OPEN SPRING 1 70 | BOBBIN PIN M4 8
11 | OPEN LEVER 1 71 | BOBNIN CASSET 1
12 | AIR CYLINDER 1 72 | BOBBIN STOPPER WASHER 1
13 | AIR CYLINDER NUT 1 73 | BOBBIN STOPPER PLATE 1
14 | BOBBIN LINK SCREW 1 74 | SCREW M3x5 4
15 | SPRING PIN AW12 1 75 | BRAKET 1
16 | SCREW M4x10 2 76 | - 1
17 | SCREW M4x5 1 77 | PLATE 1
18 | SCREW M4x5 3 78 | PLATE 1
19 | OIL FELT 1 79 | SCREW M6x20 4
20 | SCREW M4x5 1 80 [ SCREW M6x20 4
21 | ONE TOUCH JOINT 1 81 | SPRING_WASHER M6 4
22 [ AIR TUBEg4 1 82 | SPRING_WASHER M6 1
23 | SCREW M4x5 1 83 | PIN ¢4x30 1
24 | SCREW M4x5 2 84 | BALL 94 2
25 | CAM SLIDE PIN 1 85 | SPRING 1
26 | SET_COLLAR 1 86 | SCREW M8x12 1
27 | CAM THRUST_COLLARA 1 87 | SCREW M8x12 1
28 | CAM THRUST_COLLAR B 1 88 | WASHER M6 2
29 | SCREW M4x5 1 89 | NUT M6 4
30 | SCREW M4x12 2 90 | NUT M6 4
31 [ AIR CYLINDER NUT 1 91 | WASHER M6 4
32 [ SCREW PIN 2 92 | AIR BRAKET 1
33 | SCREW M3x3 2 93 | SCREW M4x6 2
34 | AIR CYLINDER BRAKET 1 94 | SPRING_WASHER M4 2
35 | SCREW M4x6 2 95 | SCREW M4x25 2
36 | SPRING_WASHER M4 2 96 | SILENCER 2
37 | AIR CYLINDER ASSY@16x150 1 97 | JOINT 2
38 | BRAKE BAND HOLDER BRAKET 1 98 | STRAIGHT UNION 6
39 | BRAKE BAND 1 99 | ELBOW UNION 1
40 | SCREW M4x16 1 100 | 3-PORT SOLENOID VALVE 1
41 [ NUT M4 1 101 | POWER CABLE 3
42 | SPRING_WASHER M4 1 102 | CYLINDER SENSOR ASSY 3
43 | SPRING 1 103 | CYLINDER SENSOR 1
44 | SCREW M4x6 2 104 | SPIRAL TUBE 1
45 | SPRING_WASHER M4 2 105 | AIR TUBE 5
46 | SENSOR BRAKET 1 106 | KNUCKLE 1
47 | SENSOR ASSY 1 107 | OPERATION BOX 1
48 [ SCREW 1
49 | SCREW M4x6 2
50 | SPRING_WASHER M4 2
51 | CASSET FEED BOSS 1
52 | SCREW M5x5 8
53 [ AIR CYLINDER ASSY@16x30 1
54 | AIR CYLINDER BRAKET 1
55 | FEED_PLATE 1
56 | FEED_ SHAKE STOP STAY 1
57 | FEED_PLATE SHAKE STOP 1
58 [ AIR CYLINDER NUT 1
59 | NUT M5 2
60 | SPRING_WASHER M5 2




4. Explicacion de la operacion de la caja de control del cambiador
automatico de bobinas

% Las lamparas superiores e inferiores de @ , @ y @ se encienden automaticamente en secuencia de
acuerdo con las operaciones realizadas por las secciones pertinentes del cambiador automatico de bobi-
nas (aun en el modo automatico).

® ® 06
AUTO BOBBIN BOBBIN TROUBLE
POWER MODE ~ CHANGE
@) O O O o—O0

Q\O CASSETTE
CHANGE

|o|oooeg®

Cada una de las teclas

|
@)
® @ @ @ @ lampara de desplazamiento

(P Lampara de modo manual
ON ™o

MANUAL o hacia atras
OFF
AUT OBB NGER
VA
o © 6 0\0
000

Cada una de las teclas lampara
de desplazamiento hacia delante
© Interruptor de corriente eléctrica

- Cuando el interruptor de la corriente eléctrica @ se ajusta a <ON>, se enciende la lampara de ali-
mentacion @ . (Si la lampara de alimentacién no se enciende, compruebe el punto de conexién de 24
VCC.)

Compruebe el voltaje del destino de la conexion.

-« Cuando el interruptor de la corriente eléctrica @ se ajusta a <ON>, la lampara de modo automatico @,
la tecla de alimentacion @ del casete, la tecla @ del cabezal del brazo, y la tecla de apertura/cierre
del mandril @ se encienden, respectivamente.

Precaucion: Si las lamparas (verdes) de desplazamiento hacia atras de las teclas @ , @ y @® no
se encienden, debe suponerse que ha ocurrido alguna falla. Por lo tanto, solicite al
personal de mantenimiento que realice su inspeccion.

- Cuando se coloca el portabobina en el casete en la posicién de cambio de bobinas, se enciende la
lampara de presencia de bobina @ . Cuando no existe ninglin portabobina en la posicién de cambio
de bobinas, la lampara se apaga.

@ Tecla de reemplazo de casetes

- Cuando se selecciona el modo manual:
Cuando se pulsa este interruptor en el modo manual, el cambiador automatico de bobinas no opera.
Cuando el casete es girado manualmente con cuatro u ocho vueltas, se enciende la lampara de falla
para evitar una operacion indebida. En este estado, el cambiador de bobinas no operara mas.
Este interruptor se utiliza para ejecutar la reposicion de la lampara de falla que destella (cuando se
alcanza el valor final predeterminado del contador).

- Cuando se selecciona el modo automatico:

(D Operacion normal Al término del reemplazo de todos los portabobinas (cuatro u ocho piezas)
colocados en el cambiador automatico de bobinas, la lampara de falla @
destella y el cambiador de bobinas se detiene.

Cuando se pulsa este interruptor tras el reemplazo del casete, el cambiador
automatico de bobinas toma un portabobina del casete que se acaba de ins-
talar y lo alimenta a la maquina de coser.
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@ Reemplazo forzado del casete de bobinas

Esta funcién se provee para permitir el cambio del casete cuando se desea cambiar el
color del hilo, etc. antes de que se agote. (Independientemente del nimero de bobinas
ya utilizadas, la operacion de reemplazo del casete se efectia forzosamente.)

Cuando se pulsa este interruptor estando la maquina de coser en reposo y el cambiador
automatico de bobinas se encuentra en su origen (en este estado, la lampara verde de
los cilindros respectivos se enciende y la lampara de presencia de bobina (en la maqui-
na de coser) y la lampara de bobina en el lado del cambiador de bobinas se apagan), la
lampara de falla @ destella, los portabobinas son llevados de la maquina de coser hacia
el lado del cambiador de bobinas, y la secciéon del mandril se retrae hacia el lado de la
maquina de coser. (En este momento, la lampara de falla @ contintia destellando.) Re-
emplace el casete de bobinas con otro nuevo. Cuando este interruptor se pulsa nueva-
mente, el cambiador automatico de bobinas toma una bobina del casete que se acaba de
instalar y la alimenta a la maquina de coser.

©® Lampara de modo automatico

Cuando se enciende el boton de modo automatico @ , el cambiador automatico de bobinas pasa al
modo en que reemplaza la bobina automaticamente (modo automatico).

O Lampara de reemplazo de bobinas

Esta lampara sélo se enciende en el momento en que el cambiador automatico de bobinas recibe la

sefal de corte de hilo y la sefial de fin de cédmputo desde la maquina de coser (detector de cantidad

remanente de hilo de bobina, circuito de contador).

Al recibir la sefial de ausencia de hilo y la sefial de fin de computo, el cambiador automatico de bobi-
nas cambia la bobina automaticamente.

@ Lampara de presencia de bobina

Esta lampara se enciende cuando el portabobina es colocado en el casete en su posicion de cambio
de bobina.

@ Lampara de falla

La lampara de falla @ destella o se enciende en los siguientes casos.
<Casos en que la lampara de falla se enciende>

1.

2.

3.

Cuando el mandril no puede asir el portabobina (falta de asido de portabobina en el lado de la
maquina de coser o en el lado del cambiador automético de bobinas).

Cuando el cambiador automatico de bobinas interrumpe su operacién a medio camino y no puede
completar su operacion dentro del plazo especificado debido a que el sensor de fin de avance del
cilindro no puede detectar o se ha averiado.

Ha ocurrido una falla en el sensor del cilindro.

<La lampara de falla destella>

1.

Cuando el hilo de todas las bobinas (cuatro u ocho piezas) colocadas en el casete se ha agotado.
Cuando se ha seleccionado el modo manual

Si el casete es girado manualmente con una vuelta (cuatro u ocho portabobinas) en el modo
manual, la lampara de falla se encendera y el casete no se podra girar mas, para evitar su
operacion indebida. Para rearrancar el cambiador automatico de bobinas, pulse la tecla de
reemplazo de casetes @ . (Esta tecla de reemplazo de casetes @, en el modo manual, se
utiliza solamente para efectuar la reposicion de la lampara de falla destellante. Si esta tecla
es pulsada, el cambiador de bobinas no se movera.)

En el modo automatico (se ha seleccionado el modo automéatico)

Cuando destella la lampara de falla, el cambiador automatico de bobinas devuelve todos los
portabobinas al casete y el cabezal del brazo pasa al modo de espera en el lado de la maquina
de coser. Cuando se pulsa la tecla de reemplazo de casetes @ tras el reemplazo del casete, el
cambiador de bobinas toma un portabobina del casete que se acaba de instalar y lo alimenta a
la maquina de coser.

En caso de que el casete de bobinas no esta completamente lleno de portabobinas (es decir, el
numero de portabobinas cargadas en el casete es menor que el maximo nimero cargable de
portabobinas), el cambiador de bobinas opera obviando las partes vacias. Sin embargo, cuando
el casete gira cuatro u otro vueltas para alimentar cuatro u ocho piezas de casetes a la maquina
de coser, la lampara de falla destella y el cambiador de bobinas se detiene. Luego, el cambiador
de bobinas pasa al estado de espera, esperando el reemplazo del casete.
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Teclas que se utilizan en la operaciéon manual

@ Tecla de modo manual
Cuando se pulsa la tecla de modo manual @ , se enciende la ldmpara de modo manual ® .
El cambiador automatico de bobinas es operable manualmente con las teclas @ , @ y @ que se indi-
can a continuacion.
Si se pulsa nuevamente la tecla de modo manual @ cuando todas las lamparas inferiores (verdes)
de las teclas @ , @ y @ se encuentran encendidas, la lampara de modo automatico @ se enciende
indicando que el modo de operacién ha cambiado al <Modo automatico>.

@O Tecla de apertural/cierre del mandril
Cuando se pulsa una vez la tecla de apertura/cierre @ del mandril, el mandril ase el brazo del porta-
bobina (es decir, el mandril se cierra) y la lampara (roja) de desplazamiento hacia delante se encien-
de. Cuando se pulsa nuevamente dicha tecla de apertura / cierre del mandril, el mandril libera el brazo
del portabobina (es decir, el mandril se abre) y la lampara (verde) de desplazamiento hacia atras se
enciende.
* Al término de la operacioén, encienda la lampara (verde) de desplazamiento hacia atras.

© Tecla de alimentacién de casete
La tecla de alimentacion de casete se habilita cuando el cabezal del brazo se encuentra posicionado a
distancia del casete.
(Se enciende la lampara (amarilla) de desplazamiento hacia delante de la tecla @ del cabezal del
brazo.)
Cuando se pulsa una vez la tecla de alimentacion de casete @ , se alimenta una vez el casete y se
enciende la lampara (amarilla) de desplazamiento hacia adelante.
Cuando se pulsa nuevamente esta tecla, el cilindro vuelve a su posicion inicial y se enciende la [am-
para (verde) de desplazamiento hacia atras.

@ Tecla de cabezal del brazo

La tecla de Rojoacién del cabezal del brazo se habilita cuando el cabezal del brazo se encuentra posi-
cionado a distancia del casete.
Cuando la tecla @ del cabezal del brazo se presiona una vez, el cabezal del brazo se desplaza hacia
delante desde el lado del cambiador de bobinas hacia el lado de la maquina de coser, y se enciende
la lampara (roja) de desplazamiento hacia delante.
Cuando se pulsa nuevamente esta tecla, el cabezal del brazo se desplaza hacia atras hacia el lado
del cambiador de bobinas, y se enciende la lampara (verde) de desplazamiento hacia atras.

* Al término de la operacion, haga que el cabezal del brazo vuelva hacia el lado del cambiador de bobi-
nas. (Se enciende la lampara (verde) de desplazamiento hacia atras.)
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B Operacion automatica (operacion normal)

[Precauciones]

1.

Asegurese de desconectar el interruptor de la corriente eléctrica de la maquina de coser en

cualquiera de los siguientes casos.

De no hacerlo, la maquina de coser funcionara si pulsa el botén de arranque por error durante

el trabajo, lo que constituye un gran peligro.

* Cuando se reemplaza el portabobina en el gancho de la maquina de coser.

* Cuando la maquina de coser no esta en uso o el operador se aleja del lado de la maquina de
coser.

Asegurese de desconectar el interruptor de la corriente eléctrica del cambiador automatico de
bobinas al colocar/retirar el casete. De no hacerlo y el cambiador de bobinas es operado por
error, esto puede acarrear un gran peligro.

El cambiador automatico de bobinas realiza las siguientes operaciones al recibir el “comando de

reemplazo de bobinas” desde la maquina de coser.

A continuacion se indican las condiciones que deben satisfacerse para permitir que el cambiador

automatico de bobinas acepte el “comando de reemplazo de bobinas”.

Si no se satisface alguna de las condiciones, el cambiador automatico de bobinas no iniciara la ope-

racion de reemplazo de bobinas aun cuando la maquina de coser emita el “comando de reemplazo

de bobinas”.

(D Modo automatico...El interruptor de seleccion esta ajustado al modo “automatico”.

@ Posicién de origen...Se encienden las lamparas verdes de todos los cilindros.

(® Se apaga la lampara de “presencia de bobina”... No hay ninguna bobina presente en la posicion
del sensor de comprobacion de presencia/au-
sencia de bobina en el cambiador automatico
de bobinas.

En caso de que la totalidad de las cuatro u ocho bobinas cargadas en el casete del cambiador de

bobinas estén agotadas (requieren ser reemplazadas), el cambiador de bobinas se detiene en el es-

tado en que estan la totalidad de las cuatro u otro bobinas vacias cargadas en el casete, el cabezal
del brazo se retrae hacia el lado de la maquina de coser, y la lampara de falla destella.

Cuando se pulsa el interruptor de reemplazo de casete después de que se haya reemplazado el

casete de bobinas vacias con el casete cargado de bobinas con hilo bobinado, el cambiador de

bobinas alimenta una nueva bobina a la maquina de coser y luego se detiene. (La lampara de falla
parpadeante se apaga.)
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H Conexiones
1) Conexién de la fuente de energia (caja de control)
El voltaje de alimentacion es de 24 VCC (blanco — 24V; negro — 0V).
Nunca conecte el voltaje de CA a la caja de control. Si se conecta el voltaje de CA a la caja de con-
trol, ésta se averiara.

2) Conexién del cambiador automatico de bobinas a la maquina de coser

Lado cambiador de bobinas Lado maquina de coser

Color de Numero de alambradoy |
alambrado nombre de sefial
Blanco GND (tierra) para entrada [+ ov
Maquina de coser en opera- | Salida (salida para operacion, enfriador
Negro i < \
cion de aguja, etc.)
Roi Comando de reemplazo de Salida (Salida para contador descenden-
0jo . >
bobinas te, etc.)
Amarillo GND (tierra) para salida > OV
_| Entrada (pRojoeccién de cortahilos, para-
Marrén Prohibicién de operacion da de precedencia en posicion superior,
etc.)
Reemplazo de bobina finali- "| Entrada (Se utiliza para despejar el conta-
Verde
zado dor.)
El cambiador automatico de | Entrada (Se utiliza en caso de que sea
Azul . . . Co
bobinas esta defectuoso necesaria la indicacion de falla, etc.)

Explicacion de sefales
(D Desde la maquina de coser : “Maquina de coser en operacion”
Esta es la sefial que prohibe la operacion del cambiador automatico de
bobinas cuando la maquina de coser se encuentra en operacion.
(@ Desde la maquina de coser : “Comando de reemplazo de bobinas”
Efectle la salida de esta sefial al momento del reemplazo de bobinas
de modo que el contador complete su computo. El cambiador automa-
tico de bobinas no aceptara esta sefial cuando se esta efectuando la
salida de la senal “Maquina de coser en operacion”.
(® Hacia la maquina de coser : “Prohibicién de operacion”
Esta sefial es enviada por el cambiador automatico de bobinas a la ma-
quina de coser para evitar el malfuncionamiento cuando el cambiador
automatico de bobinas se encuentra reemplazando la bobina automati-
camente, o cuando se ha seleccionado el modo manual.
: “Reemplazo de bobina finalizado”
Esta sefial se envia durante aproximadamente 0,5 s al término del
reemplazo automatico de bobinas. Se puede utilizar para despejar el
contador, etc.
: “El cambiador automatico de bobinas esta defectuoso”
Esta sefal se envia cuando el cambiador automatico de bobinas esta
defectuoso (se enciende la ldmpara de falla).
No se envia cuando la lampara de falla esta parpadeando (durante el
reemplazo del casete).

(® Hacia la maquina de coser

(® Hacia la maquina de coser
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Seiiales relacionadas con los sensores de comprobacién Caso AMP 1721631
Espiga AMP  170363-1

':gg?g;ocdﬁ Nombre de sefial Color de alambrado

1 +5V Desplazamiento hacia delante/atras del brazo; fin de avance Amarillo

2 +5V Desplazamiento hacia delante/atras del brazo; fin de retroceso | Azul

3 GND Desplazamiento hacia delante/atras del brazo; comun (-) Marrén y Verde

4 +5V indice; fin de avance Blanco / Negro 1

5 +5V indice; fin de retroceso Verde / Negro 1

6 GND indice; comun (-) Rojo / Negro 1 Amarillo / Negro 1

7 +5V Rotacion del brazo; fin de avance Marrén / Negro 1

8 +5V Rotacion del brazo; fin de retroceso Gris / Negro 1

9 GND Rotacion del brazo; comun (-) Azul / Negro 1 Blanco / Negro 2

10 +24V Sensor de presencia/ausencia de bobina (+) Negro y Blanco

11 GND Sensor de presencia/ausencia de bobina (-) Verde

12 +5V Sefial de sensor de presencia/ausencia de bobina Rojo

13 +5V Reservado; fin de avance Rojo / Negro 2

14 +5V Reservado; fin de retroceso Amarillo / Negro 2

15 GND Reservado; comun (-) Verde / Negro 2 Marrén / Negro 2
Senales relacionadas con las valvulas Caso AMP 1721711

Espiga AMP 170365-1

,:gg?:;ocdrx? Nombre de sefal Color de alambrado

1 GND Valvula SOL (solenoide) de sujecion (-) Blanco

2 +24V Valvula SOL (solenoide) de sujecion (+) Negro

3 GND indice; valvula SOL (solenoide) (-) Verde

4 +24V indice; valvula SOL (solenoide) (+) Rojo

5 GND Rotacion del brazo; valvula SOL (solenoide) (-) Marrén

6 +24V Rotacion del brazo; vélvula SOL (solenoide) (+) Amarillo

Desplazamiento hacia delante/atras del brazo; valvula .
7 GND SOL (solenoide) () Gris
Desplazamiento hacia delante/atras del brazo; valvula

8 +24v SOLp(soIenoide) (+) Azul

9 *GND Reservado; valvula SOL (solenoide) (-) Rojo / Negro 1

10 *+24V Reservado; valvula SOL (solenoide) (+) Blanco / Negro 1

11

12

13

14

15

Senales transmitidas / recibidas entre la maquina de coser y el cam- Caso

biador automatico de bobinas

AMP
AMP

172170-1

Espiga 170365-1

’:g;?g;ocdﬁ Nombre de sefial Color de alambrado
1 Entrada Desde la maquina de coser: Maquina de coser en operacion | Negro

2 GND GND (tierra) para entrada Blanco
3 Entrada | Comando de reemplazo de bobinas Rojo

4 Salida Hacia la maquina de coser: Arranque automatico Verde

5 GND GND (tierra) para salida Amarillo
6 Salida Comando de prohibicion de operacion Marrén
7 Salida El cambiador de bobinas esta defectuoso Azul

8 GND Reservado; GND Gris

9

10

11

12
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(5. Lista de repuestos para BK-7
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L . . Observa- L . . Observa-
No. Denominacioén de pieza Cantidad ciones No. Denominacioén de pieza Cantidad ciones
1 BASE PLATE 1 61 SCREW M4x8 2
2 CENTER PIN 1 62 |SPRING_WASHER M4 2
3 SET_COLLAR 1 63 |SCREW M4x8 2
4 SET _COLLAR 1 64 |SPRING_WASHER M4 2
5 CENTER BLOCK 1 65 |SCREW M4x6 2
6 CHUCK SLIDER 1 66 |SPRING_WASHER M4 2
7 SLIDER PIN 2 67 LOWER THREAD HOLDER 1
8 CHUCK HEAD 1 68 BOBNIN CASSET ASSY 1
9 OPEN FOOT 1 69 |NUT M4 8
10 | OPEN SPRING 1 70 |BOBBIN PIN M4 8
11 OPEN LEVER 1 71 BOBNIN CASSET 1
12 | AIR CYLINDER 1 72 BOBBIN STOPPER WASHER 1
13 |AIR CYLINDER NUT 1 73 |BOBBIN STOPPER PLATE 1
14 | BOBBIN LINK SCREW 1 74 | SCREW M3x5 4
15 | SPRING PIN AW12 1 75 |BRAKET 1
16 | SCREW M4x10 2 76 |- 1
17 | SCREW M4x5 1 77 |PLATE 1
18 | SCREW M4x5 3 78 |PLATE 1
19 |OIL FELT 1 79 | SCREW M6x%20 4
20 |SCREW M4x5 1 80 |SCREW M6x%20 4
21 ONE TOUCH JOINT 1 81 SPRING_WASHER M6 4
22 |AIR TUBE o4 1 82 |SPRING_WASHER M6 1
23 | SCREW M4x5 1 83 PIN @4x30 1
24 | SCREW M4x5 2 84 |BALL g4 2
25 |CAM SLIDE PIN 1 85 |SPRING 1
26 |SET_COLLAR 1 86 |SCREW M8x12 1
27 |CAM THRUST COLLARA 1 87 |SCREW M8x12 1
28 |CAM THRUST_COLLAR B 1
29 |SCREW M4x5 1
30 |SCREW M4x12 2
31 AIR CYLINDER NUT 1
32 |SCREW PIN 2 92 |AIR BRAKET 1
33 |SCREW M3x3 2 93 |SCREW M4x6 2
34 |AIR CYLINDER BRAKET 1 94 | SPRING_WASHER M4 2
35 |SCREW M4x6 2 95 |SCREW M4x25 2
36 |SPRING_WASHER M4 2 96 |SILENCER 2
37 |AIR CYLINDER ASSY @16x150 1 97 |[JOINT 2
38 |BRAKE BAND HOLDER BRAKET 1 98 |STRAIGHT UNION 6
39 BRAKE BAND 1 99 ELBOW UNION 1
40 |SCREW M4x16 1 100 |3-PORT SOLENOID VALVE 1
41 NUT M4 1 101 |POWER CABLE 3
42 | SPRING_WASHER M4 1 102 | CYLINDER SENSOR ASSY 3
43 | SPRING 1 103 |CYLINDER SENSOR 1
44 | SCREW M4x6 2 104 | SPIRAL TUBE 1
45 | SPRING_WASHER M4 2 105 |AIR TUBE 5
46 |SENSOR BRAKET 1 106 |KNUCKLE 1
47 | SENSORASSY 1 107 | OPERATION BOX 1
48 |SCREW 1
49 | SCREW M4x6 2
50 |SPRING_WASHER M4 2 * Numero de pieza de repuestos a consignar
51 |CASSET FEED BOSS 1 en pedidos.
52 | SCREW M5x5 8 No.55 40190373
53 |AIR CYLINDER ASSY 16x30 1 No.70 40190374
54 |AIR CYLINDER BRAKET 1
55 |FEED_PLATE 1
56 |FEED_ SHAKE STOP STAY 1
57 |FEED_PLATE SHAKE STOP 1
58 |AIR CYLINDER NUT 1
59 NUT M5 2
60 |SPRING WASHER M5 2
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