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Le agradecemos por la adquisicién de nuestra maquina de costura. Nuestra empresa, en
base de la tecnologia y de la experiencia adquirida en la fabricacion de maquinas de
coser con funcién corta-hilo automético, hemos podido crear un producto de calidad
superior, con mas precision y seguridad en las costuras, denominado serie KM-250/350.
KM-506/530.

Ademés, junto con el Motor Servo Fortuna AC para la funcion corta-hilo automatico,
este producto innovador, de mdltiples funciones, rendimiento dptimo, potencia maxima,
resistencia superior y disefio sofisticado, estamos seguros de satisfacer las necesidades y
expectativas del usuario.

Es indispensable leer este manual para la utilizacion eficiente y obtener el maximo
rendimiento del producto.

Le comunicamos que las especificaciones de este producto puede ser modificado sin
previo aviso por el continuo mejoramiento de las funciones.

SUNSTAR MACHINERY CO., LTD.
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Normas de seguridad

Las indicaciones de las normas de seguridad son: jPeligro!, jAviso! y jPrecaucion!
Si no cumplen debidamente las indicaciones, puede causar dafos fisicos a personas o a la maquina.
El significado de las sefiales y simbolos de seguridad son:

[Significado de las “Senales de seguridad”

]
A Peligro

Hay que cumplir la norma que en ella se indica, ya que de lo contrario, puede causar muerte o
dafos graves al usuario.

A Aviso

Si no se cumplen las indicaciones de esta sefial, puede provocar danos graves o causar muerte al
usuario.

APrecaucién

Si se cumplen las indicaciones de esta sefal, puede causar dafios fisicos a personas o a la maquina.

[Significado de los “Simbolos”]

Este simbolo indica prohibicién.

Este simbolo indica “Cuidado alta tension”.

0 Este simbolo indica seguir las normas de seguridad.
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1-1) Transporte Sélo el personal que conozca las normas de seguridad puede transportar la maquina. Y debe
seguir las indicaciones que abajo se mencionan para el transporte de la misma.

@ Se requieren dos personas como minimo para trasladar la maquina.
(® Limpie la maquina de cualquier tipo de manchas de aceite para prevenir accidentes durante el

transporte.
Peligro

1-2) Instalacion La méquina puede que no funcione correctamente al instalarse en ciertos ambientes
produciendo fallos en el funcionamiento, o, a veces, ocasionando roturas de la misma. Instale
la maquina en el lugar adecuado siguiendo los siguientes pasos.

@ Quite el embalaje empezando desde arriba y tenga cuidado con los clavos de las paletas.

® La corrosién y la suciedad de la maquina provienen del polvo y de la humedad. Instale el aire

Precaucion acondicionado y limpie regularmente.

(© Mantenga la méquina alejada de los rayos solares.

@ Deje suficiente espacio, minimo 50cm por los laterales y la parte trasera, para facilitar la

reparacion.

(® No haga funcionar la maquina en ambientes que puedan originar explosiones. Sobre todo, en los
lugares donde se utilicen gran cantidad de aerosoles o donde se administre oxigeno. Sdlo se
permite la operacion de la mdquina en aquellos ambientes donde se estd permitido.

(® Por sus caracteristicas, la mdquina no viene con los equipos de iluminacién, por lo tanto, el
usuario debe instalarlos segtin sus necesidades.

[Nota] Los detalles de la instalacion estdn descritos en el apartado [2. Instalacion].

1-3) Reparacion Si hace falta reparar la maquina, puede hacerlo siempre y cuando lo realice un técnico cualificado
y reconocido por nuestra empresa.

@ Para la limpieza o reparacién de la maquina, primero desconecte la corriente eléctrica y espere 4
minutos hasta que la maquina esté completamente descargada.

Peligro ® No modifique ninguna especificacion o pieza sin consultar al fabricante. Las modificaciones pueden
causar daflos a la méquina durante su funcionamiento.

(© En caso de reparacion de la médquina sélo se permite utilizar recambios originales.

@ Vuelva a colocar todas las tapas de seguridad después de finalizar la reparacién.




1-4) Funcionamiento

Precaucion

La serie KM-250 esta disefiada, como maquinaria industrial de coser, para realizar costuras con
los diferentes tipos de telas u otros materiales similares. Siga las indicaciones de abajo antes de
trabajar con la maquina.

@ Lea este manual cuidadosamente y por completo antes de hacer funcionar la maquina.

® Por seguridad, trabaje con la ropa apropiada.

(© Cuando la méquina esté en funcionamiento no se acerquen las manos u otras partes del cuerpo a las
partes como agujas, lanzadera, tira-hilos, volantes, etc.

@ No abran las tapas ni la placa de seguridad durante el funcionamiento de la méquina.

(® Asegtirese de conectar la toma de tierra.

(@ Antes de abrir la caja de control o cajas eléctricas, compruebe que el interruptor esté apagado y la
maquina completamente parada.

Pare la mdquina antes de enhebrar la aguja o hacer una inspeccién después de terminar el trabajo.

® No encienda la corriente con el pedal presionado.

@ Si el ventilador de refrigeracion esta obstruido no encienda la maquina. Limpie una vez a la semana el
filtro de la caja de control.

@ Instale la médquina, si es posible, en lugares lejos de ruidos, o aparatos de emisién de alta frecuencia
como el equipo de soldadura.

Si no se cubre la correa con la tapa protectora, puede dafar las manos o
dedos del operador. Por favor, asegurese de que la maquina esté apagada

Aviso antes de inspeccionar o realizar alguin ajuste.

1-5) Dispositivos de
seguridad

Precaucion

@ Etiqueta de seguridad: Describe las precauciones que se deben tomar durante el funcionamiento de la
mdaquina.

® Tapa protectora palanca tira-hilos: Prevé el contacto entre la palanca tira-hilos y partes del cuerpo
humano.

(© Tapa de la correa: Protege los posibles accidentes de manos, dedos, etc.

@ Salva-dedos: Dispositivo que protege los dedos contra la aguja.

®— —®

»
]
»
»
D
ab




SunLHtar

1-6) Localizacion de las Las sefiales de aviso estan colocadas en las partes de la maquina para prevenir accidentes.
senales de aviso Antes de operar, por favor, siga las instrucciones de la sefial.
CAUTION é ) [Localizacion de las sefales]
4 1

Do not operate without finger guard and
safety devices. Before threading, changing
hobbin and needle, cleaning efc. switch off -«
main switch,
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CAUTION

4 1
Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after tumn off main switch
and unplug a power cord.
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1-7) Contenido de las
senales

CAUTION
ANEE

Do not operate without finger guard
and safety devices. Before threading,
Aviso changing bobbin and needle, cleaning
etc. switch off main switch.
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CAUTION
2 1

Hazardous voltage will cause injury.
Be sure to wait at least 360 seconds
before opening this cover after turn
off main switch and unplug a power
cord.
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Especificaciones

1) Maquina con dispositivo corta-hilo automatico
(1) Serie KM-250 (1 aguja, puntada cerrada de alta velocidad)

Modelos Material de uso Velocidad max Longtudpuntada|  Tipo de aguja | Altura del prensatelas
KM-250AU-7S Materiales ulraligeros y nuevos (%% ggm) 4 mm Da;iﬁ?gN Manual 5.5 m, Rodilla14mn
KM-250AU-7N Materiales ufraligeros y nuevos é’g% ggm) 4 mn Daéiﬁ?g'\‘ Manual 5.5 m, Rodilla14mn

KM-250A-7S Materiales ligeros (normales) gg% ggm) 4 mn ?%Lﬁ;;‘ Manual 5.5 m, Rodillal4m
KM-250A-7N Meteriales ligeros romaes) (g:g% ggm) 4m ?%Lﬁ;;‘ Manual 5.5 m, Rodilat4m
KM-250B-7S Materiales medio pesados ég% ggm) 7 mm E#g(;jgg) Manual 5.5 mm, Rodilla14mn
KM-250B-7N Materiales medio pesados ég% ggm) 7 ?#ggjgg) Manual 5.5 m, Rodilla14mn
KM-250BH-7S Materiales pesados (%8% ggm) 7 mn ?#ggjgg) Manual 5.5 m, Rodillal4m
KM-250BH-7N Materiales pesados ég% gEM) 7 m ?#g(;jgg) Manual 5.5 m, Rodila4m

(2) Serie KM-350 (1 aguja, puntada cerrada de alta velocidad y doble arrastre)

Modelos Material de uso Velocidad max || ongudpuntada  Tipo de aguja | Atura del prensatelas
KM-350A-7S Materiales ligeros (normales) (28% ggm) 4 mn ?%Lﬁg Manual 5.5 mn, Rodilla13mn
KM-350A-7N Materiales ligeros (normales) (‘518% gg% 4 mm ?%Lﬁ;;‘ Manual 5.5 m, Rodilla13nm
KM-350B-7S Materiales pesados 4000 gg% 5 m Do ae | Menual 55 m, Rilat3m
KM-350B-7N Materiales pesados (gg% ggm) 5 mm ?#%j#fzzg) Manual 5.5 m, Rodilla13nm

(3) Serie KM-506 (1 aguja, puntada cerrada y cuchilla instalada)

Modelos Material de uso Velocidad max L ongtudpuntada|  Tipo de aguja | Altura del prensatelas
KM-506-7S Materiales medios A005PM 5 mn DB 1% | anuats5 m, Rodlatdus
KM-506-7N Materiales medios (‘518% gg% 5 mn ?%Lﬁ;;‘ Manual5.5 mn, Rodilla13m

(4) Serie KM-530 (1 aguja, puntada cerrada, cuchilla instalada y doble arrastre)

Modelos Material de uso Velocidad max L ongtudpuntada|  Tipo de aguja | Altura del prensatelas
KM-530-7S Para materiales medios (28% ggm) 5 mm [()4?91;%;1 Manual5.5 m, Rodilla13mn
KM-530-7N Para materiales medios (‘518% gg% 5 mm ?%Lﬁg Manual5.5 mm, Rodilla13mm

2) Motor Servo
Modelos Voltajes Vatios Hercios
SC55-1A Monofasico 110V 550W 50/60 Hz
SC55-2A Monofésico 220V 550W 50/60 Hz
SC55-3A Trifasico 220V 550W 50/60 Hz
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3) Motor 470
PM470 L] ] ]
Modelos Fases Hercios Voltajes
. 5:50Hz )
1:1 ¢ 6 60Hz 1:110V
1:1 ¢ 5:50Hz .
3:39¢ 6 : 60Hz 21220V
: 5:50Hz .
PM470 3:3 ¢ 6 - 60Hz 3:380V
) 5:50Hz .
1:1 ¢ 6:68EZ 4:110V/ 220V
_ 5 :50Hz .
3:39¢ 6 60Hz 5:220V / 380V
4) Controlador del motor 470
PC470 L] A 001
Modelos Voltajes Vatios Subclase
PC470 1: 1oV A 001
2:220V
5) Dispositivos periféricos de automatizacion(Opcional)
Dispositivos opcionales Modelos Usos
Dispositivo rodillera SPF.5 Mecanismo del solenoide que hace subir automaticamente el
automatica prensatelas al accionar una vez el pedal marcha atras.
, " La cantidad completada aparece en la pantalla del panel. Sumas,
Dispositivo contador de . . . . .
y SCOUN-1 restas, inventarios y otras informaciones también aparecen en la
produccion
pantalla.
Sensor detector del borde de SEDG-1 Detlecta el bor<ljel> del materlal 0 su grosor de modo quJe la maquina se
material SEDG-2 detiene automaticamente sin pulsar el pedal. Hay dos tipos de sensores:
SEDG-1: detecta el borde del material y el SEDG-2: Detecta el grosor.
Es un dispositivo indispensable cuando una sola persona lleva
SPDL-1 varias maquinas. Se instalan diferentes pedales para la aceleracion,
Pedal fijo SPDL-2 corta-hilo y alza-prensatelas. Hay dos tipos de pedales: SPDL-1,

EDPL-1 para velocidad fija y SPDL-2, EDPL-2 para velocidad
variable.

» S==Motor Servo
o E==Motor 470



22 Instalacion

A Aviso

@ P Sélo el personal técnico autorizado debe instalar la maquina.

0 » Debe transportar la maquina como minimo por 2 personas, ya que la maquina pesa mas de 33kg.
@ » No debe enchufar la maquina antes de haber terminado la instalacion. Puede provocar dafios al pisar por error €
pedal de arranque.

@ P Conecte la toma de tierra para prevenir accidentes eléctricos.
Si la toma de tierra esta mal conectada, puede causar cortocircuito o mal funcidn de la maquina.

0 p Al acostar la maquina utilice las dos manos para prevenir accidentes.

1) Instalacién de la cabeza de la maquina

% Introducir la bisagra de la cabeza @ en el agujero de la cama e insertar la bisagra de goma (). Después, colocar la cabeza de la maquina
sobre las gomas amortiguadoras @) de las cuatro esquinas.

[Fig. 1]
2) Ensamblaje del conducto descargador de virutas (Serie KM-506/530) |

Busque en la caja de accesorios el diagrama de ensamblaje del conducto descargador de virutas para su instalacion en la parte inferior del tablero.

Tablero

Carter

[Fig. 2]

10
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3) Instalacién de la caja de resistencia del solenoide elevacion-rodilla (KM--7N)

(1) Método de instalacion
A. Instale la caja de resistencia en la parte inferior del tablero y cerca
del motor.

B. Conecte el cable del solenoide en la caja de resistencia y el cable de
la resistencia en la caja de control tal y como muestra la figura 3.

Solenoide interruptor rodilla

Caja de control

[Fig. 3]

APrecaucién

por error el pedal de arranque.

lubricante.

» No encienda la maquina sin que haya llenado el tanque de lubricante. Puede provocar accidentes al pisar

@ p Al llenar el lubricante, utilice protectores para ojos y guantes para las manos. Puede causar irritacién. No
ingerir el lubricante, puede causar vomitos o diarreas. Guarde fuera del alcance de los nifios.

0 » Antes de encender la maquina por primera vez, o dejarla de utilizar por un largo tiempo, llene el tanque de

4) Lubricacién
(1) Utilizacién de los imanes para quitar las virutas

A. Colocar los imanes que estdn en la caja de accesorios en la base
del cdrter para eliminar las virutas como muestra la figura 4.

% No utilice los imanes para otro uso. Sin los imanes la mquina
puede provocar mal funcionamiento y puede afectar a su
durabilidad.

Bomba de ace

[Fig.4]

11



(2) Llenar el carter con lubricante
A. Llenar el carter con lubricante hasta el nivel “H”. (Véase la

figura 5)

B. Para un engrase apropiado, utilice lubricantes originales de la
casa Sunstar o el Tellus C10 de la casa Shell.

C. Si el nivel de lubricante baja hasta el nivel “L”, rellenar el carter
hasta el nivel “H” inmediatamente.

D. Reponer el lubricante cada dos semanas.

HIGH

OIL

LOW

=

[Fig.5]

5) Ajuste de tension de la correa

Una vez montado el motor, aflojar las tuercas @ y @ totalmente para
que el mismo peso del motor @ produzca la tensién de la correa @.
Una vez hecho esto, apretar la tuerca @ primero y la tuerca @

después. (Ver la figura 6)

6) Instalacién de la unidad de programacion

(1) Alinstalar el solenoide elevacion-rodilla.
A. Utilizando los 4 tornillos @), fijar la placa soporte @ en la
unidad de programacion @.
B. Utilizando los dos pernos @ y los tres tornillos de la tapa trasera
de la maquina, fije bien fuerte. (Véase la figura 7)

12

[Fig.6]

[Fig.7]



(2) Alinstalar el dispositivo elevacion-roodilla manual
A. Utilizando los 4 tornillos @), fijar la placa soporte @ en la
unidad de programacion @.
B. Utilizando los tres tornillos de la tapa trasera de la mdquina, fije
bien fuerte. (Véase la figura 8)

7) Instalacion de la tapa de la correa

(1) Fije “la tapa de la correa A” D en la maquina utilizando el tornillo
@ y laarandela .
Si acuesta la mdquina para instalar la tapa “A”, D serd més comoda
la instalacién. (Véase la figura 9)

(2) Instale “la tapa de la correa B” @ en el tablero de tal forma que la
correa no roce la tapa “B” @.(Véase la figura 10)

SunLHtar

[Fig.8]

[Fig.9]

[Fig.10]
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8) Ensamblaje y ajuste del dispositivo de deteccion de

posicion
(1) Instalacion del dispositivo
A. Al instalarlo en el Motor Servo. (Incorporado)

El sensor detector de posici6n estd ensamblado en la parte trasera del
brazo. La distancia adecuada de separacion entre el sensor y la polea es

0,5mm. (Véase la figura 11)

(2) Alinstalarlo en el Motor 470

0.5mm

[Fig.11]

Ensamble el dispositivo segtin el orden numérico tal y como muestra la figura 12. Una vez terminado, inserte el Photofilm en el centro del
interruptor de Photo moviendo de izquierda a derecha el eje de sincronizacién. Después, utilizando la Ilave L hexagonal, fije los 2 tornillos

fuertemente.
[Precaucion]

- Al ensamblar el dispositivo, higalo de la misma forma que muestra la figura 12. Las palabras “DOWN” y “UP” tienen que estar visibles

desde el punto de vista de la polea.
- El Film ya viene ajustado desde la fabrica.

Polea M

Llave L
i Tornillo del eje sincronizador

dos tomnillos)

9) Ajuste de la posicion del detector de posicion

(1) Cuando el detector ya viene instalado

Casquillo fijo ] (
Tomillo de facion v Photo Film
Interruptor de
'''''' photo
Eje del
detector de Arandelas Casquillo ajuste de separacion
ici6 fijas Tapa
pesieen Soporte PCB
[Fig.12] [Fig-13]

Afloje el tornillo N.U de la polea @ y moviendo de izquierda a derecha, haga coincidir la marca blanca de la polea @) con la marca del brazo
@, cuando sea la posicién de detencion superior de la barra-aguja. Y para la posicién de detencion inferior de la barra-aguja, afloje el tornillo
N.D de la polea @ y moviendo de izquierda a derecha, posicione la barra-aguja en el punto de partida desde el punto mds bajo.

(Véase la figura 14y 15)

®
\_n
—
T
g Detencién g Detencion
superior inferior
~.. e

[Fig.14] [Fig.15]
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(2) Para el motor 470

Gire la polea con la mano de tal manera que la barra-aguja se sittie en el punto de partida desde el punto mds bajo y aflojar el tornillo de fijacin
del Film. Ajuste el film “DOWN” de manera que coincida entre la linea de ajuste del film y la linea de ajuste del sensor como muestran las
figuras 16 y 17. Después, apriete lo justo con el tornillo para que el film no se gire. De la misma forma, posicione la palanca tira-hilo en el
punto mds alto y vuelva a aflojar el tornillo de fijacién. Ajuste el film “UP” como indica en la figura. Asegtirese de que no se mueva el film
“DOWN A” al ajustar el “UP”.

Flecha de ajuste del Film
Zona de ajuste
J DO\N‘\\
t Linea de ajuste
Lineade ;
ajuste del S\ .4? del Film
sensor /
” Linea de ajuste
@ S del sensor
Ajuste del Film cuando la  Ajuste del Film cuando la I
aguja esté paradaenel  palanca tira-hilo esta parada en [Fig. 17]
punto mas bajo. el punto mas alto.
[Fig. 16]
10) Comprobacion de la posicion de detencion de la
maquina Marcador del brazo
A.pr{ete el botén marcha a.trgs para que 12.1 aguja reall’ce Fl movimiento . = —
piston y compruebe la posicion de detencion de la maquina. Al parar la F e =
aguja en el punto mds alto, compruebe si la linea marcador del brazo y Marcador blanco de la polea __|
el marcador blanco de la polea coinciden. Si la posicién de detencién = ="l
no es correcta, puede causar problemas en la funcién corte de hilo por ®
lo que, tendrd que ajustar el Photo Film del detector de posicion o la *
posicién del soporte de iman.

La posici6n de detencion de la aguja en el punto mds alto coincide con
la posicién de la barra-aguja al detenerse después del corte de hilo. Bot6n marcha atras
Esto significa que no hay problema en la sincronizacién de la funcién
corte de hilo. (Véase la figura 18) (Refiérase la pagina 14 “Ajuste del

dispositivo de deteccion de posicion”.)

11) Funcién del botdn marcha atras

Durante la costura normal si pulsa el botén marcha atrés,
inmediatamente, se ejecuta la costura reversa. Y si pone en marcha la
mdquina pisando el pedal con el botén marcha atrds apretado, se

ejecuta la costura reversa desde el principio. Y la otra funcién que
tiene el botén marcha atrds es la de cambiar la posicién vertical de la T l
barra-aguja estando la mdquina parada. Detencién superior g Detencion inferior

Si pulsa suavemente una vez el botén cuando la barra-aguja estd
detenida en el punto mds bajo, ésta sube deteniéndose en el punto més
alto. Y si pulsa el bot6n dos veces en 1 segundo, cuando la barra-aguja —_—
estd detenida en el punto mds alto, ésta baja deteniéndose en el punto

més bajo. En conclusion, el bot6n tiene dos funciones: la funcién de la [Fig. 18]
costura reversa y el cambio de posicién vertical de la barra-aguja.
(Véase la figura 18)
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Como ajustar la maquina de coser

APrecaucién

» Apague la maquina al instalar la aguja.

0 Puede causar accidente al pisar por error el pedal.

»En la hora del uso del Motor embrague, aunque haya apagado el motor, por la inercia puede rotar por un
tiempo. Por lo tanto espere hasta que se detenga totalmente.

1) Cémo instalar la aguja

Con la hendidura de la aguja @ mirando hacia el frente, empujar hasta
que su extremo superior tope con el fondo del agujero @. Después
fijar 1a aguja con el tornillo Q). (Véase la figura 19).

2) Ajuste de la barra-aguja

Tal y como se muestra en la figura 20, abra la tapa de goma @ del
agujero de ajuste de la barra-aguja situado en la tapa lateral y girando
la polea, coloque la barra-aguja en el punto ms bajo. Después, afloje
el tornillo ® de sujecidn de la barra-aguja y moviendo la barra-aguja
verticalmente ajuste a la altura de la marca @ la parte inferior del
casquillo ®. Luego, vuelva a apretar el tornillo ® y tape la goma @.

3) Ajuste de sincronizacion entre la aguja y el gancho

Tal y como se muestra en la figura 20, Después de haber ajustado la
parte inferior ® del casquillo de la barra-aguja con la marca @ de la
posicién de detencin del gancho, afloje los tres tornillos de fijacion
@.

Gire el gancho para que la parte superior @ de éste coincida con el
centro de la aguja. En esta posicion, la distancia de separacién entre el
ojal interior de la aguja y la parte superior 3 del gancho debe ser entre
0,05 a 0,Imm. Finalizado el ajuste, apriete los 3 tornillos @ antes
aflojados.

4) Ajuste de lubricacion de la palanca tira-hilo

16

Tal y como se muestra en la figura 21, cuando el punto marcador @
del tornillo ajustador de aceite D coincide con el centro del eje de la
biela @), la emision de aceite serd mayor. En cambio, cuanto mas cerca
esté el tornillo ajustador del marcador ® del excéntrico @), la emision
de aceite serd menor. Y si el marcador sobrepasa el marcador no
habr emision de aceite.

X

@

O

| Qe p———— A —

[Fig. 19]
l
|
£ ®
IS
0
o
110.05~0.1mm
Gancho
®
H
[Fig. 20]
[Fig. 21]
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A Precaucion

0 P En la hora de comprobar el nivel de lubricacién del gancho, no acerque las manos o el papel de
comprobacion en las partes rotatorias de la maquina. Puede causar accidente.

5) Ajuste de lubricacion del gancho

(1) Comprobacion del nivel de aceite
A.Después de hacer rotar la méquina al vaci6 durante unos 3
minutos, colocar el papel de comprobacién como indica el
dibujo de la figura 22. Y vuelva a poner en marcha la maquina
durante unos 5 segundos. La cantidad de aceite manchada en el
papel de comprobacién muestra el nivel de aceite del gancho.

3~10mm

Papel de Carter

. . . comprobacién
B. Realice el mismo proceso tres veces y compruebe el nivel de P

aceite segun la tabla indicado en el dibujo de la derecha. (Si hay
poco aceite, puede que el gancho se desgaste por el rozamiento y
si hay mucho, puede manchar el material de trabajo.)

Manchas de aceite Manchas de aceite

— Entre 0.5mm  —~ Entre 1mm

(2) Ajuste del nivel de aceite Insuficiente Normal
Si gira el tornillo de ajuste de lubricacién @ en el sentido de las f 7 —
agujas del reloj (+), emite mayor cantidad de aceite mientras que, si
gira en el sentido contrario (-), emite menor cantidad. 2

®

2 @ (( \)Aumenta

Disminuye

[Fig. 22]

A Precaucion

P Ala hora de ajustar la tension del hilo inferior, apague la méaquina.
0 Puede causar accidente al pisar por error el pedal.

»En la hora del uso del Motor embrague, aunque haya apagado el motor, por la inercia puede rotar por un
tiempo. Por lo tanto espere hasta que se detenga totalmente.
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6) Cémo devanar y ajustar la tension del hilo inferior

[Fig. 23]

A. Introducir la bobina @ dentro del caja de bobina D). Hacer pasar el hilo de la bobina por la ranura @) hasta el muelle de ajuste del hilo @.
Si se gira el tornillo de ajuste de tension ® en el sentido de las agujas del reloj, la tensién aumenta. Si se gira en sentido contrario, la tensién
disminuye. La tensién del hilo inferior viene dada por el mismo peso de la caja de bobinas D al dejar caer tomando del extremo del hilo.

(Véase la figura 23)
B. Cémo insertar y extraer la caja de bobina.

Tomando la caja de bobina por la lengiieta ®) encajar dentro del gancho. Para desencajar la bobina, haga el mismo proceso pero al contrario,
tomando de la lengiieta ® tire de ella. (Véase 1la figura 23) (Al soltor la lengiieta se salta la bobina @)

APrecaucién

» A la hora de enhebrar el hilo superior, apague la maquina.
0 Puede causar accidente al pisar por error el pedal.

»En la hora del uso del Motor embrague, aunque haya apagado el motor, por la inercia puede rotar por un
tiempo. Por lo tanto espere hasta que se detenga totalmente.

7) Enhebrado del hilo superior

Ponga la palanca tira-hilo en la posicién mds alta y haga pasar el hilo superior siguiendo el orden de los nimeros que aparecen en la figura 24 y 25.

Serie KM-250

Serie KM-350

[Fig. 24]
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8) Ajuste del hilo superior

(1) Dispositivo de ajuste de tensién de hilo
Tal y como muestra en la figura 26, al girar el tornillo de ajuste de
tension (D en el sentido de las agujas del reloj, la tension aumenta.
En sentido contrario, disminuye. El ajuste de tensién de hilo
depende del material, nimero de puntadas, condicién de costura
etc., por lo que compruebe el ajuste antes de iniciar el trabajo.

(2) Ajuste de tension del muelle tira-hilo
Tal y como muestra la figura 26, introduzca un destornillador en la
ranura del eje del dispositivo de ajuste de hilo. Si se gira en el
sentido de las agujas del reloj, aumenta la tension del muelle, y en
direccion contraria, disminuye.

(3) Ajuste del dispositivo hilo auxiliar
Tal y como muestra la figura 27, si se gira la tuerca de tensién del
hilo auxiliar @ en el sentido de las agujas del reloj, el hilo sobrante
en la aguja después del corta-hilo serd corto mientras que, si se gira
en el sentido contrario, serd largo. La longitud estdndar del hilo
sobrante del hilo superior en la aguja es de entre 30 a 40mm.

(4) Ajuste del retardador de hilo

SunLHtar

Cuando la tensién es débil

AW A R K LA
O NN AN AW AN AN

Cuando la tensidn es fuerte

YA
IR
Disminuye

Cuando la tensién es normal

N AR IR R
Aumenta AN QNN N

[Fig. 26]

[Fig. 27]

Al funcionar el solenoide del corta-hilo, simultdneamente, se activa el retardador de hilo. Tal y como se puede observar en la figura 28, la
cantidad de movimiento del retardador de hilo se ajusta con el alambre del retardador @ unido al nivelador @ moviéndolo de izquierda a

derecha.

Después de aflojar las dos tuercas ) de fijacidn, si se fija el alambre @ tirando hacia la izquierda con la tuerca (), la cantidad de movimiento
del retardador de hilo aumenta. Mientras que si se fija tirando hacia la derecha, disminuye. Una vez ajustado, apriete bien al tuerca @) y
compruebe si el rango de apertura del plato @ del guia de hilo esté abierto de 0,5 a 1mm al operar el retardador de hilo. Por otro lado,
compruebe también, si el plato @ del guia de hilo entra en contacto con el retardador cuando éste se para. La torsién del nivelador D del

retardador de hilo es 11mm.

Ajuste el plato @ del gufa de hilo de tal forma que cuando el alambre 2) tire de 0 a 8mm, no se abra y, cuando tire de 8 a 11mm, se abra.

(Véase la figura 28)

11mm
® - ®

Rango de apertura 0.5~1mm

[Fig. 28]
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APrecaucién

P Vuelva a ensamblar las tapas de seguridad de la maquina después del ajuste de los dispositivos y
compruebe si todo marcha bien.

0 P Al acostar la maquina utilice las dos manos para prevenir accidentes.

p A la hora de trabajar con la maquina enchufada a la corriente, tenga en cuenta las normas de seguridad.

P La reparacién y mantenimiento de la maquina debe realizarse por un técnico especializado para ello.

@ P Para la reparacion y mantenimiento eléctrico de la maquina debe realizarse a través de su tienda
SUNSTAR o por electricista especializado y capacitado para ello.

9) Ajuste de altura y presién del prensatelas

(1) Tal y como muestra la figura 29, quite el tapén de goma @ y ponga
el prensatelas @ sobre la placa de aguja. Afloje el tornillo @ de la

barra de sujecion y ajuste la altura de la barra. Si la barra de Aumenta

Disminuy.

Ve

sujecion sube hacia arriba, la altura del prensatelas baja y, al
contrario, si baja, sube. Active manualmente el alza-prensatelas &),
y ajuste para que la parte inferior del prensatelas esté sobre la
superficie de la placa de aguja a 5,5mm de distancia.

(2) Ajuste de presion.
Tal y como muestra la figura 29, si gira el tornillo de ajuste de
presion ® en el sentido de las agujas del reloj, la presion del
prensatelas aumenta. Si se gira en sentido contrario, disminuye.
Después del ajuste, apretar bien fuerte la tuerca de ajuste . Superficie de la placa de aguja

[Fig. 29]

10) Ajuste del dispositivo automatico elevacidn-rodilla (Opcional)

El dispositivo elevacion-rodilla ya viene instalado en la maquina desde la fabrica. Al activar el dispositivo elevacion-rodilla, la cantidad de
elevacion del prensatelas se ajusta a través de la biela del eje solenoide @ de elevacion-rodilla. Primero destornille el tornillo @) de la tapa del
solenoide y desacople la tapa @. Afloje el tornillo @ del eje de la biela del solenoide y ajuste el eje del solenoide & con el tornillo @ después
de haber movido hacia la izquierda. Entonces, la cantidad de elevacion del prensatelas disminuye. Si se ajusta hacia la derecha, aumenta la
cantidad de elevacién. Terminado el ajuste, vuelve a montar la tapa. (La cantidad de elevacion del prensatelas al salir de fabrica estd
configurado a 13mm)

O]

e

[Fig. 30]
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11) Ajuste de la longitud de puntada

SunLHtar

Tal y como muestra la figura 31, el dial de ajuste de la longitud de
presion @ muestra la longitud de puntada en milfmetros. Gire el dial
de ajuste en el sentido de las agujas del reloj o al revés para conseguir
la longitud deseada.

(Si gira en el sentido de las agujas del reloj, disminuye la longitud, y en
el sentido contrario, aumenta.)

[Fig. 31]

12) Ajuste de altura e inclinacion de los dientes

(1) Ajuste de la altura de los dientes
(% Antes de realizar el ajuste, posicione el dial de ajuste de la longitud de puntada en “0” para la serie KM-350/530)
La altura de los dientes se ajusta moviendo el cigiiefial O después de aflojar el tornillo @ del cigiiefial.
Cuando los dientes estan en su punto mds alto y la longitud de puntada al maximo, la altura estdndar desde la superficie de la aguja hasta el filo
de los dientes tiene que sobresalir de 0,6 a 0,7, de 0,75 a 0,85mm y, de 1 a 1,2mm segtin los materiales ultraligeros, medianos y pesados,
respectivamente. (Véase la figura 32)

0.6~0.7mm

aterial ultraligero ] Dientes I Placa de aguja

0.75~0.85mm

Material medio ] LT
N\I\I\'\I\I\I\I\li
Material pesado ] LT _

o . [Fig. 32]
(2) Inclinacion de los dientes

A. La inclinacién de los dientes se ajusta girando de izquierda a derecha con un destornillador el eje ® de ajuste de inclinaci6n de los dientes
después de haber aflojado el tornillo ®) de la barra cigiiefial horizontal @. Si gira el eje ® en el sentido de las agujas del reloj, sube el diente
posterior, en el sentido contrario, sube el diente anterior. (Véase la figura 33)

B. La inclinacién estindar de los dientes es igual al dibujo ® de la figura 33, cuando el marcador del eje soporte de los dientes forma una linea
horizontal con la barra horizontal de la biela. Sin embargo, para evitar el enredo, ajuste los dientes como el dibujo @), elevando la parte
anterior un poco mds alta que la parte posterior. También, para prevenir arrugamientos del material, baje los dientes un poco como el dibujo
© vy ajustelos como muestra el dibujo 33.

C. Al ajustar la inclinacién de los dientes (3, cambia la altura de los mismos por lo que, debe ajustar la altura también.

(Anterior) Dientes (Posterior)

DENENNNNNNN
‘@ T (Altura estandar)

@
‘@7 p— 0 e e Sl (N1 NS
\‘

/0
Ju— et s rom— (Altura alta) ®

L

[Fig. 33]
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13) Ajuste del excéntrico de alimentacion

(1) La sincronizacion entre los dientes y la aguja se ajusta con el excéntrico O de alimentacion. Mueva la polea manualmente para que bajen los
dientes y, al formar una linea horizontal con la superficie de la placa de aguja, la parte inferior del ojal de la aguja debe coincidir con la parte
superior de los dientes. (Es estdndar, para la serie KM-350/530, al elevar los dientes, cuando la parte superior de los dientes coinciden con la
superficie de la placa de aguja, que la punta de la aguja coincida con la parte superior de los dientes.)

(% Ajuste el dial de la longitud de puntada en “0” para la serie KM-350/530)

Serie KM-250/506
A. Para tener una cantidad apropiada de tension en el hilo de rosca, haga que el movimiento de los dientes sea un poco més lento que el
movimiento de la aguja. Afloje el tornillo de fijacién del excéntrico de alimentacién @ y dé vuelta al excéntrico D en la direccién opuesta
de la flecha. Después, apriete el tornillo de fijacion (2).
B. Para prevenir las arrugas del material, haga que el movimiento de los dientes sea un poco més répido que el movimiento de la aguja. Afloje
el tornillo @ que fija el excéntrico de alimentacién y dé vuelta al excéntrico D en la direccién de la flecha. Después, apriete el tornillo @).

Serie KM-350/530

A. Cuando el movimiento de los dientes es un poco més rdpido que el movimiento de la aguja, afloje el tornillo @ que fija el excéntrico de
alimentacion y dé vuelta al excéntrico D en la direccién de la flecha. Después, vuelva a apretar el tornillo @

B. Al contrario, cuando el movimiento de los dientes es un poco mds lento que el movimiento de la aguja, afloje el tornillo @ que fija el
excéntrico de alimentacién y dé vuelta al excéntrico (D en la direccion opuesta de la flecha. Después, apriete el tornillo @).

Aguja Aguja
Wlaca de agfaT e Placa de aguja

Dientes (estandares) Dientes (estandares)

|

(Cuando los dientes son rapidos)

(Cuando los dientes son rapidos

)
(Cuando los dientes son lentos)  (Cuando los dientes son lentos)
Serie KM-250/506 Serie KM-350/530

. . [Fig. 34]
14) Ajuste de la carrera de la aguja

(1) Es estandar cuando la varilla de conexién de alimentacién de la
aguja(2) se coloca sobre la linea marcada en la barra horizontal de
la biela (trasera) .

(2) Para aumentar la carrera de la aguja que la de los dientes, afloje la
tuerca @ y ajuste el eje @ de la varilla de conexién de
alimentacion de la aguja en la direccion @ y después, apriete la
tuerca . El movimiento de la aguja puede aumentar un 20% que
el de los dientes. Este ajuste es especialmente eficaz para evitar las
arrugas de los materiales deslizadizos o gruesos.

(3) Al contrario, si ajusta la varilla de conexién de alimentaci6n de la
aguja @ en la direccion (), el movimiento de la aguja disminuye
respecto al de los dientes.

[Fig. 35]
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15) Ajuste de sincronizacion del dispositivo corta-hilo
(1) Gire la polea @ con la mano y haga coincidir la marca roja @) de la polea con la marca del brazo Q.
(2) Desacople el muelle de regreso @.

SunLHtar

e

1
Marca blanca

(Punto de sincronizacion color)

[Fig. 36]

(3) Empuje la palanca corta-hilo ® y ajuste de modo que el filo de corte de hilo () localizado en la parte curva de la cuchilla mévil @), se deslice

de 1 a 1,5mm mds del extremo de la cuchilla fija.
(4) Aflojando el tornillo del excéntrico corta-hilo @, empuje con la mano el eje del solenoide corta-hilo (0. (La distancia apropiada entre el

excéntrico corta-hilo @ y el tornillo del rodillo @ es 0.5mm.)

i S
i i ®® il
l :; "' e 3 |
[ | ’ .
/ 1
[ ] 1
® 05mm @
[Fig. 37]
(5) Gire el excéntrico corta-hilo {1 con la mano de modo que el
extremo mavil del rodillo @3) del excéntrico corta-hilo (1) entre en Eje de corta-hilo
contacto con el rodillo (9. Después del ajuste, apriete el tornillo de
fijacion del excéntrico (9).
(6) Vuelva a montar el muelle de regreso @.
®
Eje inferior
[Fig. 38]
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16) Ajuste de tensién de la cuchilla fija

Después de aflojar la tuerca @ de ajuste de tension de la cuchilla fija
con la llave de tuerca, destornille el tornillo @) de ajuste de tensién. Tal
y como se muestra la figura 39, cuando coincida el filo de la cuchilla
m6vil con la cuchilla fija, ajuste el tornillo de tensién de la cuchilla fija
para que el rozamiento entre los filos no haya tanta friccién. Una vez
ajustado, vuelva a apretar la tuerca D de ajuste utilizando la llave de
tuerca.

17) Recambio de la cuchilla fija

Para cambiar la cuchilla mévil @D, girar el volante manualmente para
permitir que la aguja se sittie en su posicion més alta. Después quitar la
placa-agujas utilizando los dos tornillos @) de la cuchilla mévil como
muestra la figura 40. Seguir estos pasos al revés para volver a
montarlo.

18) Recambio de la cuchilla fija

A. Para cambiar la cuchilla fija @, afloje el tornillo de la palanca
detenedor @ como muestra la figura 41. Desmonte la palanca
detenedor @ y la arrandela @ 'y, luego destornille el tornillo
@ de la cuchilla fija. Siga estos pasos al revés para volver a
montarlo.

B. Si el filo de la cuchilla est4 desgastada, afflelo con una piedra de
aceite tal y como muestra la figura 42.

19) Ajuste del captador de bobina

24

(1) Ajuste de la palanca funcional del captador de bobina.
Tal y como muestra la figura 43, cuando la palanca funcional 3
del captador de bobina no funciona, conecte como la parte @ el
extremo de la palanca funcional del captador @) con el extremo del
enlace conector (2) aflojando el tornillo ® de la palanca funcional.

Llave de tuerca
=g P

Cuchilla mévil

Cuchila fija 2
[Fig. 39]
@
@
[Fig. 40]
@
-©@
[Fig. 41]
Cuchilla fija
Piedra de aceite
[Fig. 42]
/
Ny m—
&
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A
i @
3 ®
[Fig. 43]
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(2) Al hacer funcionar manualmente la funcién corta-hilo, la cuchilla

mévil se desliza y al coincidir el filo de la cuchilla fija con la linea Linea de ajuste del

de ajuste del captador de bobina marcada en la superficie superior captador de bobina
de la cuchilla mévil, tal y como muestra la figura 44, detenga la
mdquina. Ajuste la parte de conexion del captador de bobina @ de
tal forma que se sittie en el centro de la parte saliente de la bobina
@ aflojando el tornillo ®. Compruebe si regresa sin problema
después de cortar el hilo.

Cuchilla fija
Cuchilla movil

[Fig. 44]
20) Ajuste del retira-hilo
(1) Serie KM-250-7/KM-350-7

Gire la polea manualmente y pare cuando las marcas blancas del brazo y la polea coincidan. (Cuando la palanca tira-hilo estd en el punto més
alto)
Afloje los dos tornillos D que fijan del eje del retira-hilo en la base del retira-hilo y presione el puente de conexion @ con la mano. Después,
ajuste el eje del retira-hilo @) de modo que la distancia de separaci6n entre el retira-hilo y la aguja sea 2mm, y luego, apriete el tornillo .
Terminado el ajuste, afloje el tornillo del retira-hilo @ y ajuste para que la distancia de separacion entre el extremo inferior del retira-hilo y el
extremo de la aguja sea Imm también. Apriete el tornillo @ firmemente. (Véase las figuras 45 y 46)

[Fig. 45] [Fig. 46]

(2) Serie KM-506-7/KM-530-7

Fije el eje de ajuste del dial de la longitud de puntada a “2”.
Gire la polea manualmente y pare cuando las marcas blancas del %

brazo y la polea formen una linea recta horizontal. (Cuando la
palanca tira-hilo estd en el punto mds alto) @

Posicione el retira-hilo de modo que la aguja y el prensatelas estén / / 2
separados 2mm. Después, fije la posicion. (Véase las figuras 47)

[Fig. 47]
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21) Ajuste de la cuchilla (Serie KM-506-7/KM-530-7)

(1) Ajuste de la altura de la cuchilla.

0.5mm
ot
R ol
N
.o’

[Fig. 48]

A.El cuchillo @ funciona al accionar la palanca D localizada en el centro de la méquina de costura. Si baja la palanca D, puede realizar el
corte y la costura del material simultineamente. Si sube la palanca (D, s6lo realiza la costura sin el corte.

B. Afloje el tornillo de fijacion de la cuchilla ) estando la palanca D bajada. Ajuste de modo que la parte A de la cuchilla @) se sitde 0,5mm
por debajo de la superficie de la placa de aguja @. Después, apriete el tornillo de fijacién Q.

(2) Ajuste de la posicion delantera y trasera de la cuchilla.
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A. Ponga el dial de ajuste de la longitud de puntada en “0”.

B. La posicién estdndar de la cuchilla viene dada cuando el extremo de la cuchilla @) sobresalga 2mm hacia fuera del centro de la aguja .

% Para la serie KM-506, es estandar cuando el extremo de la cuchilla @ coincide con el centro de la aguja ®.
El ajuste de la posicion delantera y trasera de la cuchilla se realiza moviendo verticalmente la placa de sujecién de la cuchilla después de
haber aflojado el tornillo ®.
Se puede ajustar la anchura de la cuchilla que sobresalga el extremo de la cuchilla 2mm hacia delante y 3mm hacia detrds desde el centro de
la aguja.

(3) Ajuste izquierda y derecha de la cuchilla.

A. El ajuste horizontal de la cuchilla @ se realiza moviendo el marco de la cuchilla ® después de haber aflojado el tornillo @.

B. Afloje el tornillo @ del marco de la cuchilla y ajuste de modo que el lateral de la cuchilla se aproxime al lateral de la placa de aguja.
Después, apriete firmemente el tornillo (2.

C. Si la cuchilla 3 esta muy aproximada a la placa de aguja @, puede haber una sobrecarga por el rozamiento al hacer funcionar la cuchilla;
por otra parte, si la adherencia es demasiada débil, puede haber problemas al cortar el material. Por lo tanto, debe hacer funcionar la palanca
@ siempre después del ajuste para comprobar si el movimiento de la cuchilla @) es adecuado.
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22) Uso de la placa auxiliar de aguja y el guia descargador de virutas (Serie KM-506/530)

(1) Cuando corta y costura simultdneamente
Al cortar y costurar el material al mismo tiempo, fije en la placa auxiliar de aguja D el guia descargador de virutas(superior®), proporcionado
en la caja de accesorios, con el tornillo (3).(Véase las figuras 50)

(2) Cuando sdlo realiza la costura
Al realizar la costura solamente, desmonte el gufa descargador de virutas (superior) @ y acople la tapa @ de la placa auxiliar proporcionado en
la caja de accesorios. (Véase la figura 51)

[Fig. 50] [Fig. 51]

23) Cambio de la anchura de corte

(1) Desmontaje
A. Afloje el tornillo @ de la aguja y extraiga la aguja @).
B. Afloje el tornillo @) del prensatelas y desmonte el prensatelas @.
C. Afloje el tornillo B de la placa de aguja y separe la placa de aguja ®.
D. Afloje el tornillo D) de los dientes y desmonte los dientes ®.
E. Afloje el tornillo @ de la placa auxiliar de aguja y separe la placa auxiliar de aguja 0.
F De la placa auxiliar de aguja desmontado (0, afloje el tornillo @ del gufa descargador de virutas (inferior) y separe el gufa descargador de
virutas @.
G. Afloje el tornillo @3 de la cuchilla y desmonte la cuchilla @@.

[Fig. 52]
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(2) Montaje

A. Seleccione el gufa descargador de virutas (inferior) 12 de la anchura de corte por el que desea cambiar y ensamble en la placa auxiliar de
aguja @0 v fije con el tornillo @D.

B. Utilizando los dos tornillos (9, fije la placa auxiliar de aguja {0 en la cama.

C. Fije también la cuchilla ®) con el tornillo @.

D. Con los dos tornillos ®), fije la placa de aguja ® en la cama.
% Gire la polea manualmente y compruebe si la separacion entre los dientes y la placa de aguja, durante el movimiento de los dientes, es

igual en todas las direcciones. Después, ajuste el marco de la cuchilla para ajustar la posicién horizontal de la cuchilla.

% Mueva el gufa descargador de virutas (inferior) @ a la izquierda y a la derecha para posicionarlo a una distancia de 0.05mm del lado de
la placa de la cuchilla ®. Después, utilice el tornillo de fijacion @D para fijar la posicion.

E. Ajuste el marco de la cuchilla de modo que la presion de la cuchilla @ y el lado de la placa de aguja ® sea apropiada. Después, apriete el
tornillo firmemente. (Refiérase a “Ajuste de la posicién de la cuchilla.)

E Acople el prensatelas @ fijandolo con el tornillo .

G. Fije la aguja @ con el tornillo .

H. Ajuste la placa de ajuste (D) de 1a posicién de la cuchilla segiin la anchura de corte deseada y después, fije con el tornillo @).

% Una vez finalizado el montaje, vuelva al apartado “Ajuste de la posicion de la cuchilla” en la pagina 24 para reajustar.
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[Fig. 53]



Problemas y soluciones
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1) Soluciones
N° Sintomas Comprobaciones Causas Soluciones
gérl:ajc;mon y altura de la Aguja mal insertada Reinserte correctamente la aguja
Aguja Aguja doblada Recambie la aguja
. L . Reajuste la sincronizacion de los
Mala sincronizacion de los dientes .
dientes
Roturas de » , . i ) , .
1 aguja Elevacion de la barra- | Mala sincronizacion entre la agujay | Reajuste la sincronizacion entre la
aguja el gancho aguja y el gancho
Altura de la barra- Mala sincronizacion entre la agujay | Reajuste la sincronizacion entre la
aguja el gancho aguja y el gancho
Separacién entre la Mala sincronizacién entre la agujay | Reajuste la sincronizacion entre la
aguja y el gancho el gancho aguja y el gancho
Enhebrar el hilo Mal enhebrado Enhebre bien el hilo
Aguja Aguja doblada. Punta desgastada Recambie la aguja
ngjgcm yaltura de la Aguja mal insertada Reinserte correctamente la aguja
Tensién del hilo Tensio . e fuert Reaiustar la tensio
2 | Roturas de hilo | syperior ension excesivamente fuerte eajustar la tension

Tension del hilo inferior

Tension excesivamente fuerte

Reajusta la tension

Capacidad de trabajo
del muelle de la
palanca tira-hilos

Aflojamiento del hilo superior

Ajuste el muelle de la palanca tira-
hilos

Salto de
puntadas.

Direccion y altura de la
aguja

Aguja mal insertada

Reinserte correctamente la aguja

Aguja

Aguja doblada. Punta desgastada.

Recambie la aguja

Enhebrar el hilo

Mal enhebrado

Enhebre bien el hilo

Elevacion de la barra-
aguja

Mala sincronizacion entre la aguja y
el gancho

Reajuste la sincronizacion entre la
aguja y el gancho

Altura de la barra-
aguja

Mala sincronizacion entre la aguja y
el gancho

Reajuste la sincronizacion entre la
aguja y el gancho

Separacion entre la
aguja y el gancho

Mala sincronizacion entre la aguja y
el gancho

Reajuste la sincronizacion entre la
aguja y el gancho
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N° Sintomas Comprobaciones Causas Soluciones
El hilo superior sobrante en la aguja Ajuste el dispositivo de ajuste de hilo
es corto
. . Durante el corte de hilo, la bobina
Muelle antirotatorioen | . . ; . . . ,
Salto de vacio de la caja de gira en vacio haciendo que el hilo Regamblar el muelle antirotatorio en
3 . inferior sobrante sea corto por lo vacio
puntadas bobina . P
que, no puede subir hacia arriba
Muelle de la palanca EI, “?“e“e de Ia} palapca} t|ral- hilos ©s Ajuste el muelle de la palanca tira-
S débil para subir el hilo inferior hacia :
tira-hilos . hilos
arriba
, ) Tension del hilo superior . . . .
4 El hilo superior excesivamente fuerte Reducir la tension del hilo superior
no se hunde
Tension del hilo inferior muy débil Aumentar la tensién del hilo inferior
5 El hilo inferior Tensidn del hilo superior muy débil | Aumentar la tension del hilo superior
no se hunde Tensidn del hilo inferior muy fuerte Reducir la tensidn del hilo inferior
Tension de la cuchilla | Tension desequilibrada entre la Ajuste la tension entre la cuchilla fija
fija cuchilla fija y mévil y movil
:;'?Vﬁe la cuchilla fija y Desgaste del filo Recambie las cuchillas
Erroren el
6 corte Direccion y altura de la . . . ;
aguja Aguja mal insertada Reinserte correctamente la aguja
Cruce entre la marca Insuficiente la aproximacion entre la | Ajuste el golpe de la cuchilla fija y
delaleva de corte y la o e L o
: cuchilla fija y mévil movil
cuchilla
Tension del hilo superior muy fuerte | Ajuste la tensién del hilo superior
Se sa]e el hilo Aguja demasiada gruesa con . .
superior . Revisar el grosor de la aguja
respecto al hilo
7 |cuandola
costura ira-hilos ti
; Posicion de detencién La palanca tira hl|0§ t!r,a ysacala .| Ajuste la posicién de detencién
comienza superior de la aguja aguja porque [a posicion de la aguja superior de la aguja
P ul superior e inferior es muy alta P ul
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