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1) Para el buen funcionamiento de la
maquina, lea este manual antes de usarlo.

2) Guarde el manual y constiltelo en caso de
averias u otros problemas que puedan
surgir.
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. Le agradecemos por adquirir nuestra maquina de costura.

Nuestra empresa, en base de la tecnologia y de la experiencia adquirida en
la fabricacion de maquinas industriales para la costura, hemos podido crear
un producto innovador, de multiples funciones, rendimiento éptimo,
potencia maxima, resistencia superior y diseno sofisticado capaz de
satisfacer las necesidades y expectativas del usuario.

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

. Las especificaciones pueden ser modificados sin previo aviso para el
mejoramiento de la maquina.

. Este producto esta disenado, manufacturado y se vende solo para la
maquina de coser industrial. El uso del cualquier otro propédsito se prohibe
estrictamente.

SUNSTAR MACHINERY CO., LTD.




Denominacion de la serie modelo Maquina de coser de diseio en zigzag

SPS /D - B12

@ SunStar
Patron
Sistema de

@ Indicacion
de Serie
D: Motor conexion directa

® Nombre del
modelo.
54 : 50 x 40mm
63 : 60 x 30mm

Tipo gancho
BL: Lanzadera gancho doble

—— @ Opciodn
TH: Dispositivo de
sujecion del hilo
superior.

® Estructura
de alimentacion
segun el tipo de
operacion.
20: Incorporado
22: Separado

@ Aplicacion
H: Material pesado
M: Material mediano

® Tipo de alimentacion
de aire comprimido
(Estandar)
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Normas de seguridad de la maquina.

Las indicaciones de las normas de seguridad son: jPeligro!, jAviso! y jPrecaucion!.
Si no se cumplen las normas, puede causar dafios fisicos a personas y a la maquina.

Peligro  : Esta indicacién requiere mucha atencion, ya que, de lo contrario, puede ocasionar dafios y peligros durante la
instalacion, funcionamiento y mantenimiento de la maquina.
Aviso . Si se cumplen las indicaciones de esta sefial, puede prevenir dafios ocasionados por la maquina.

Precaucion : Si cumple las indicaciones de esta sefial, puede prevenir fallos en la maquina.

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.
® Limpiar la maquina de cualquier tipo de mancha de lubricante para prevenir
accidentes durante el transporte.

i>

Peligro

1-2) Instalacion. La maquina puede que no funcione correctamente al instalarse en ciertos lugares.
Instalar la maquina siguiendo los siguientes pasos, en un lugar seguro.

@ Quitar el embalaje empezando desde arriba y tener cuidado con los clavos de las
maderas.

@ La corrosion y la suciedad de la maquina provienen del polvo y de la humedad. Por lo
tanto, debe instalar el aire acondicionado y limpiar regularmente.

© Mantener la maquina alejada de los rayos solares.

@ Dejar suficiente espacio, minimo 50cm por los dos lados y por la parte trasera, para
facilitar su reparacion.

® Peligro de explosion.
No operar la maguina en ambientes que puedan originar explosiones. Sobre todo, en
los lugares donde se utilizan gran cantidad de aerosoles o donde se administra
oxigeno. Solo se permite la operacion de la misma en aquellos ambientes donde se
esta permitido.

® Por sus caracteristicas, la maquina no viene con los equipos de iluminacion, por lo
tanto, el usuario debe instalarlos segun sus necesidades.
[Nota] Los detalles de la instalacion estan descritos en el apartado 4.

Aviso

i>

1-3) Reparacion. Si hace falta reparar la maquina, sélo un técnico cualificado para ello puede hacerlo.

@ Para la limpieza o reparacion de la maquina, primero se debe desconectar la
corriente eléctrica y esperar 4 minutos hasta que la maquina esté completamente
descargada.

@ No debe modificar ninguna especificacion o pieza sin consultar al fabricante. Las
modificaciones pueden ocasionar problemas en el funcionamiento.

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

@ Volver a colocar todas las tapas de seguridad después de finalizar la reparacion.




1-4) Funcionamiento.

Precaucion

La serie SPS/D-B1254(B-1263) esta disefiada, como maquinaria industrial de coser, para coser

diferentes tipos de telas u otros materiales similares. Seguir las indicaciones de abajo a la hora de

su funcionamiento.

@ Leer este manual cuidadosamente y por completo antes de operar con la maquina.

® Por seguridad, trabajar con la ropa apropiada.

© Cuando la maquina esté en funcionamiento no acerque las manos u otras partes del cuerpo a
las partes como agujas, lanzadera, palanca tirahilos, volantes, efc.

@ No sacar las tapas y la placa de seguridad durante el funcionamiento de la maquina.

© Asegurese de conectar la toma de tierra.

@® Antes de abrir la caja de control o cajas eléctricas, debe comprobar que el interruptor esté
apagado.

Debe parar la maquina antes de enhebrar la aguja 0 hacer la inspeccidn después de terminar el
trabajo.

® No encienda la corriente con el pedal presionado.

@ No conecte varios motores en el mismo enchufe.

@ Instalela, si es posible, en lugares lejos de ruidos, de aparatos de emision de alta frecuencia y
de equipos de soldadura.

Si no se mantiene la tapa colocada en su sitio la correa puede dafiar o amputar un
dedo. Y en caso de inspeccionar o realizar algin ajuste asegurase de que esté

apagada.

1-5) Dispositivos de seguridad.

Precaucion

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

® Palanca tirahilos: Prevé el contacto entre la palanca tirahilos y cuerpo.

© Tapa del motor: Dispositivo que prevé accidentes durante el funcionamiento del motor.

@ Etiqueta especificativa de la corriente: Describe las precauciones que deben tomar para
protegerse contra descargas eléctricas (Uso del voltaje y Hz).

® Salva dedos: Dispositivo que protege los dedos contra la aguja.

® Placa de seguridad: Proteje los 0jos contra las roturas de las agujas.




-6) Localizacion de
sefiales de precaucion.

CAUTION

F 9
Do not operate without finger guard and
safety devices. Before threading, changing
bobbin and needle, cleaning etc. switch off
main switch,
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Las senales de aviso estan colocadas en la maquina para la seguridad del usuario.
Antes de operar, por favor, siga las intrucciones de las sefiales.

Localizacion de sefales de precaucion.

@ WARNING

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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-7) Contenido de las
senalesl

Aviso

CAUTION
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Do not operate without finger guard
and safety devices. Before threading,
changing bobbin and needle, cleaning
etc. switch off main switch.
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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 de la maquina

MODELO

SPS/D-B1254[ ][] SPS/D-B1263[ ][]

HA HA-BL MA MA-BL HA HA-BL MA MA-BL

Uso

Material pesado Material mediano Material pesado Material mediano

Area de costura (X, Y)

50mm x 40mm 60mm x 30mm

Velocidad de costura

Max. 2,500spm (Distancia de puntada: menos de 3mm)

Distancia de puntada

0.1~10mm

Sistema de transmision

Transmision por motor de pulsacion

Golpe de la barra de agujas 41.2mm
Lanzadera Gancho lanzadera| Lanzadera |Gancholanzadera| Lanzadera |Gancholanzadera| Lanzadera |Gancho lanzadera| Lanzadera
gsfaldar  |gancho doble| estaldar  [gancho doble| estaidar |gancho doble| estaudar  {gancho doble
: DP x17 #19 DP x17 #19
Aguja (#19~#23) DPx5#16 (#19~#23) DPx5#16
Elevacion del recuadro Max. 20mm
Elevacion de la prensatela Max. 20mm

Corta hilo

Dispositivo instalado

Interruptor de emergencia

Dispositivo instalado

Retardador de hilo

Dispositivo basico (Tipo de solenoide eléctrico)

Densidad de puntada

Max. 10,000 puntadas

No. de patrén estandar

56 patron ( 24 patrén, 32 hilvan)

Capacidad de No. de patrén

Max. 99 patron (Basico 56)

Dispositivo de memoria

EP-ROM

Ampliacién/Reduccién

20% ~ 200%(con aumento de 1%)

Motor Motor de conexion directa AC Servo-Motor
Consumo eléctrico 600VA
Temperatura recomendada 5°C~40°C
Humedad recomendada 20%~ 80%

Fuente eléctrica

Monofase: 100V~240V, Trifase: 200V~440V, 50/60Hz.

Presion neumatica

0.49MPa (5kgf/cm*)




n Composicion de la maquina

1) Denominacion de las partes de la maquina.

emergencia @

Placa de
seguridad

y 5 ) '
a)
Brazo
—» Portaconos
B
Vi
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Interruptor de g 9 o AT Ny v—

- Cajade

operacion.

» Interruptor
On/Off

» Pedal
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Instalacion de la maquina

1) Condiciones para la instalacion.

A. Por seguridad, no utilizar la maquina en lugares donde el voltaje supere el +10% de lo normal.

B. Para trabajar con seguridad, utilizar la maquina bajo las siguientes condiciones.
> Temperatura ambiente durante el funcionamiento: 5°C ~ 40°C.
> Temperatura ambiente durante el mantenimiento: -10°C ~ 60°C.

C. Humedad: Entre 20%~80% (Humedad relativa)

2) Condiciones para la instalacion eléctrica.

A. Voltaje.
- El voltaje tiene que ser £10% del voltaje normal.
- La frecuencia eléctrica, +1% de la del normal (50/60Hz).

B. Ruido electromagnético. No utilizar la maquina con aparatos que tengan gran campo magnético o alta frecuencia.
Ni dejarla cerca de ellos.

C. Sidesea acoplar accesorios o suplementos en la Caja de control utilice un voltaje bajo estandar.

D. No echar café u otras bebidas en la Caja de control y en el motor de la maquina.

E. No deje caer al suelo la Caja de control y el motor.

3) Como instalar el tablero.

A. Fijar ®Deposito de aceite, @Recolector de aceite,
®@Caja de control y @Interruptor On/Off como lo indica
en la figura.

[ Fig. 1]

B. Instale en la tabla la goma amortiguadora @ y la goma base del
interruptor de seguridad @.
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C. Después de fijar la bisagra y la goma de la bisagra en la
base, introducir el tornillo en el agujero @ v fijarlo como
lo indica en la figura.

Por seguridad, utilice dos personas como minimo
para trasladar la maquina

D. Levantar la maguina como lo indica en el dibujo y fijar @
con un tornillo. Después, ajuste la maquina en la mesa .

Tenga mucho cuidado al realizar esta operacion ya
que la maquina no esta fijada en la mesa. Puede

- causar un accidente.
Peligro

E. Instale en la cama el soporte interruptor de emergencia ®©
tal y como se muestra en el dibujo. Mueva el soporte del
interruptor de arriba y abajo y ajuste el interruptor de
emergencia @ de tal manera que esté bien colocado
sobre la goma base 3. Luego, sujételo bien con el tornillo

@.

12
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[ Fig. 5]



F. Después de haber conectado todos los cables a la Caja de control, fijar el cableado por debajo de la mesa como lo
indica en el dibujo. (Calcular la longitud del cable de la maquina teniendo en cuenta que esta tumbada.)

Tablero

/

/

[ Fig. 6]
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4) Ensamblaje de las partes periféricas.

A. Acoplar la tapa del motor en la parte trasera utilizando los

4 tornillos (en los 4 puntos existentes). Tornillo

Tapa del motor

««««

B. Acoplar la placa de seguridad en la parte frontal de la
maquina. "

Parte frontal

Placa de
seguridad

[ Fig. 8]

A Por seguridad, utilizar la maquina con la tapa y la placa de seguridad acopladas.

Precaucion

C. Acoplar un portaconos en el tablero.

[Fig. 91
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5) Instalacion de los accesorios de aire comprimido.

A. Ensamblaje del regulador de filtro.
Como se indica en el dibujo, fijar con las tuercas en la
parte derecha inferior del tablero.

[Fig. 10]

B. Ensamblaje de la valvula solenoide.
Fijar en un lugar apropiado del tablero inferior como se
indica en el dibujo.

[Fig. 11]
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C. Montaje de los tubos neumaticos de la maquina con sistema de alimentacién monolitico.
(Modelo SPS/D-B1254[ ]A-20, B1263[ ]A-20).

1. Acoplar el regulador de filtro y la valvula solenoide
con el tubo .

2. Introducir los tubos etiquetados “S3F y S4F” en la
parte saliente de Ay B.
(Comprobar que estén bien ajustados.)

3. Usando el enganche rapido @ Acoplar los tubos
que faltan.

4. Por ultimo, acoplar el solenoide al conector del
interruptor de presion.

[Fig. 12]
16



D. Montaje de los tubos neumaticos de la maquina con sistema de alimentacion separado.
(Modelo SPS/D-B1254[ JA-22, B1263[_]A-22).

tubo de aire ,/.4@
" ﬂ Tornillo saliente

.. Tuercacap .-

1. Acoplar el regulador del filtro y la valvula solenoide
con el tubo .

2. Acoplar los tubos etiquetados “S3L, S4L, S3R 'y
S4R” en la parte saliente de solenoide como se
indica en el dibujo.

3. Por ultimo, acoplar el solenoide con el conector
del interruptor de presion.
(Por favor, acople después de igualar la etiqueta
del solenoide y el conector.)

[ Fig. 13]
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ﬂ Pasos a seguir antes de usar la maquina.

1) Como engrasar.

A. Llenar suficientemente el depésito de lubricante que se
encuentra en el brazo de la maquina.

A\

Precaucion

Es imprescindible lubricar la maquina antes de
usarla por primera vez y también al dejarla sin
funcionar por un largo periodo de tiempo.

B. Comprobar el lubricante del deposito que esta situado en
la base y a través del orificio llenar si es necesario tal y
como muestra la figura.

C. Aplicar el lubricante en el orificio de la parte superior del

brazo.

18

[ Fig. 15]

[ Fig. 16 ]




D. Abrir la tapa de gancho y aplicar suficientemente el
lubricante alrededor de la hendidura del aro. Después de
finalizar, colocar la tapa en su posicion original.

A Por seguridad, mientras esté usando la maquina,

= mantenga puesta la tapa de gancho.

[ Fig. 18]

E. Aplicar silicona en el depdsito de silicona que se
encuentra en la parte derecha del brazo. Depdsito de silicona

[Fig. 19]

2) Cémo instalar la aguja.

Aflojar el tornillo de fijacion de la aguja en la soporte de

agujas. Con la hendidura de la aguja mirando al frente,

empujar hasta que su extremo superior tope con el fondo

del agujero de la soporte de agujas. Después fijar la aguja

con el tornillo Tomillo

Aguja
[ Fig. 201
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3) Enhebrado del hilo superior.

Enhebrar el hilo superior tal y como muestra la figura después de situar la palanca tirahilos en su posicion mas alta.
En el caso de la guia de hilos del soporte de agujas, enhebrar el hilo de tejido pesado tal y como indica en el dibujo
@ y para tejidos normales, delgados y género de punto, enhebrar de la forma que muestra en el dibujo @.

HA MA
Modelo HA Modelo MA
(Tejido pesado) (Tejido mediano)

Fig.® Fig.@

4) Enhebrado del hilo inferior.

A. Introducir la bobina @ en el caja de bobinas @ tal y
como muestra la figura.

[ Fig. 21]

A\

Precaucion

Hay que introducir la bobina de tal forma que
gire en la direccién de las agujas del reloj al
mirar desde detras de la caja de bobina.

B. Tras hacer pasar el hilo por el saliente de la caja de
bobina, pasar el hilo por el agujero ®.

C. Ajustar el hilo de forma que sobresalga unos 25mm del

orificio ®.

5) Como quitar y poner la caja de bobinas

Abrir la tapa de gancho, tomando de la manilla @y
empujar la canilla dentro de la hendidura hasta que suene.

A\

Precaucion

Si hace funcionar la maquina sin que la canilla
esté perfectamente instalada, puede que se
enrede el hilo o que la caja de bobinas salga
expulsada.

20

Caja de bobina

[ Fig. 23]



6) Como ajustar la tension entre el hilo superior e inferior.

A. Ajuste de la tension del hilo superior.

La tensién aumenta, tal y como muestra en la figura, al
girar los reguladores @ y @ de los tensores @ y @ en
direccién de las agujas del reloj, y disminuye al girarlos
en direccion contraria.

[Fig. 24 ]
B. Ajuste de la tension del hilo inferior.
La tension aumenta cuando gira el tornillo @ en
direccion de las agujas del reloj, y disminuye al girar
dicho tornillo en direccién opuesta.
Aumentar
[ Fig. 25]

7) Bobinado del hilo inferior.

A. Pulsar [SELECT] y seleccionar en la Caja de operacion .

B. :nser}ar la bobina en el eje del bobinado @ en la base de enrollado M que esta instalada en el casquillo superior de
a maquina

C. Situar la palanca de bobinado 3 junto con la bobina y apretar el pedal.
D. Cuando esta palanca se separe de la bobina, utilizar la cuchilla @ para cortar el hilo.

[ Fig. 26 ]
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8)Cémo funciona el pedal (Modelo [ ]A-20)

A

El interruptor de pedal suministrado tiene 2 pedales,
instalelo en un lugar apropiado para trabajar
convenientemente.

. Si presiona una vez el pedal derecho, el plato de

alimentacion baja y si vuelve a presionar, sube.

. Estando el plato de alimentacion abajo y presionando el

pedal izquierdo, la maquina comienza a coser. Una vez
acabado el trabajo, el plato de alimentacion sube.

9) Como funciona el pedal (Modelo[ ]A-22).

A

El interruptor de pedal suministrado tiene 2 pedales,
instélelo en un lugar apropiado para trabajar
convenientemente.

. Si presiona una vez el pedal derecho, el plato de

alimentacion derecho baja y si vuelve a presionar, sube.

. Si presiona una vez el pedal izquierdo, el plato de

alimentacion izquierdo baja y si vuelve a presionar, sube.

. Estando el plato de alimentacion derecho abajo y

precionando una vez el pedal izquierdo, baja el plato de
alimentacion izquierdo. Y si presiona dos veces
seguidos, comienza a coser. Una vez terminado el
trabajo, sube los dos platos de alimentacién

Para ajustar los parametros del pedal separado tiene que
consultar la pag. 18 del manual electrénico.

10) Cambio de lubricante usado.

Vaciar una vez que el depdsito de recogida de lubricante
esté lleno.

22

[ Fig. 27 ]

Antes de retirar este depdsito, se recomienda
colocar papeles o trapos en el suelo, para evitar

Precaucion el derrame.

[ Fig. 28]
Depésito de lubricante &)
g
[ Fig. 29]



11) Entrada de aire comprimido y ajuste de la presion de aire

A Por seguridad, trabajar siempre con la maquina desenchufada.

Precaucion

A. Acoplar el enchufe hembra @ del aire comprimido con el
enchufe macho @ unido al tablero.

B. Abrir la valvula @ y dejar que pase el aire comprimido

[ Nota]

Después de utilizar la maquina y cerrar la valvula, el aire
que queda es expulsado. Y la presién se ajusta en 0 MP
(0 kgflcm®).

[ Fig. 30

C. Después de tirar de la manilla de ajuste hacia arrriba situada
en la parte superior del regulador de filtro tal y como muestra
la figura, si gira en el sentido de la aguja del reloj, la presion
aumenta; Y si gira al contrario, disminuye. Después de
ajustar la presion 0.49~0,54Mpa (5~5.5kgf/lcm®) de acuerdo
con el valor indicado en el calibrador de presion, presione la
manilla de ajuste colocandolo en la posicion original.

En caso de que la presién baje a menos de 4kgficm*
durante el funcionamiento de la maquina, se indicara

“error” y se parara. (Er07).

[ Fig. 31]

12) Ajustar el dispositivo de sujecion del hilo superior. (Opcional).

A. Confirmar que el hilo superior esté centrado dentro del
conducto de hilo entre el soporte del hilo superior del pin
del cilindro nudillo @ y el casquillo @.

B. En caso de que no esté situado en el centro, afloje los 2
tornillos @ del soporte @ cilindro captador del hilo superior
y ajustelo. Luego vuelva a fijar los tornillos @.

C. Ladistancia estandar entre el extremo del casquillo @ y
del brazo debe ser 4 mm.

D. Para realizar este ajuste, aflojar las dos tuercas del pin
del cilindro ® vy ajustar la distancia moviendo
lateralmente. Al terminar la operacion, fijar las tuercas ®.

[ Fig. 32]
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Reparacion de la maquina

La maquina viene preparada en las mejores condiciones. Por lo tanto no debe realizar ninglin ajuste y en caso de que
requiera cambio de partes de la maquina, por favor use productos originales.

1) Ajuste de la altura del soporte de agujas.

Afloje el tomnillo D, cuando el soporte de la aguja esta en su
posicion mas baja y ajuste la altura deseada haciendo que
la ranura superior quede ajustada con el casquillo del
soporte de aguja, y después apriete el tornillo .

[ Fig. 33]

2) Ajuste de la aguja y la lanzadera.
Cojinete de

A. Como se puede ver en el dibujo, encajar la aguja soporte de aguja

adecuada introduciéndola por la ranura inferior de la
barra-agujas durante el movimiento de piston de ésta.

[ Fig. 34

B. Después de aflojar el tornillo @ de la lanzadera, abrir el espiral interno de la barra de presion @ de izquierda a
derecha y despegar el aro de la lanzadera @ de la lanzadera (grande) @.

C. Hacer coincidir el punto espiral ® con el centro de la aguja. Apriete el tornillo @ para hacer que la aguja y la parte
frontal del conductor de la lanzadera ® queden conectados para evitar que la aguja se doble.

D. Después de aflojar el tornillo de la lanzadera (grande) ®), gire el eje de ajuste ® del espiral de izquierda a derecha
y ajustar la lanzadera (grande) @ de modo que la aguja y el punto A de la lanzadera del espiral queden a una
distancia entre 0.05~0.1mm.

E. Después de ajustar la lanzadera (grande) @), ajuste la direccién de giro de dicha lanzadera de modo que la aguja y
ésta queden a una distancia de 7.5mm y luego apriete el tornillo @ de la lanzadera @.

A i Asegurese de apretar el tornillo después de ajustar la lanzadera (grande).

Precaucion |!
1

Omm

g 7.5mm Dﬂ
0.05~0.1mm

[Fig. 35]
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3) Ajuste del eje inferior y del eje de balance.

A. Aflojar el tornillo D, @.

B. I\/_Iue\ga el eje de balance a la direccion de la flecha para conseguir un movimiento facil, mientras el eje superior esta
girando

A En caso de que el eje de balance no este bien montado en su sitio, no se debe hacer funcionar la maquina.

Precaucion

C. Mantener el aro del eje oscilante (derecho) pegado a la superficie ® y luego apriete el tornillo @.
D. Manteniendo el aro del eje oscilante (derecho) pegado a la superficie ®, gire hacia la direccion de la flecha y realice
los ajuste necesarios para que el extremo de la lanzadera gire suavemente con un espacio por debajo de 0.1mm.

A En caso de que exceda el proceso de marcha muerta (backlash), al operar la maquina puede que aumente el
= ruido de la maquina. Y si no es suficiente, puede que se pare la maquina.
Precaucion

E. Apretar el tornillo @ y .

® ® Aro del gje oscilante (derecho)

Por de bajo de 0.1mm

=1

—

s ®Jf—

[ Fig. 36 ]

4) Ajuste de la posicion del muelle de la lanzadera superior.

Después de despegar la placa inferior y la placa-base de la aguja, aflojar el tornillo @ y ajustar el muelle de modo que
la parte posterior de la aguja vaya al punto ® en al direccion vertical, que el centro de la aguja vaya al medio
horizontalmente del intervalo ®. Después de haber realizado estos ajustes, apretar el tornillo.

T

i Si la superficie del alrededor del muelle de la lanzadera superior esta rugosa o tiene rascadas, puede tener

i consecuencias como el deshenebrado del hilo. Por lo tanto siempre debe comprobar la superficie del muelle de
i

I

1

Precaucion|! |alanzadera antes de operar la maquina.

[ Fig. 37 ]
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5) Ajuste de la altura del plato de alimentacion.

Aflojar el tornillo fijo @ que esta pegado (izg. Derecha) del cilindro @ del soporte de alimentacion. Girar el eje de
cilindro @ v si el nudillo del cilindro ® desplaza hacia la direccién A, la altura de la placa de alimentacién ® (T) bajara
y si el nudillo desplaza hacia la direccion B, la altura de la placa subira. Después de ajustar la altura de la placa de

alimentacion ®, debe enroscar la tuerca fija 3.

6) Ajuste de la altura de prensatela.

A. Aflojar la tuerca @ cuando el soporte de la aguja este
en el punto mas bajo.

B. Fijar la altura de la prensatela de 0.5mm entre la
superficie inferior de la prensatela y la tela
(el gruesor del hilo).

Después de ajustar la altura de prensatela, es
preciso que sepa donde se encuentra el retirahilo.
Si hay mucha separacién entre la prensatela y la
= tela, puede ser la causa principal de saltos. Si hay
Precaucion » . :
poca separacion, va a causar el mal ajuste de hilo.

7) Ajuste de prensatela.

A. Se debe situar la parte final del prensatela alineada con
el centro del punto marcado del eje superior, y la linea
del excéntrico con el punto marcado. Después apretar el
tornillo @.

Si el leva del prensatela no esta en la posicion
adecuada, el prensatela no se movera
verticalmente y puede provocar el choque con el

soporte de la aguja.
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[ Fig. 38]

[ Fig. 39]

@

L )
Punto de & i
marca Eje

N superior

Movimiento de leva
[ Fig. 40]



B. Ajuste de la altura de presion

Después de establecer que la barra de presion
sobresalga 17mm de su soporte, comprobar si la aguja
pasa a través del centro de la prensatela y al final apretar
el tornillo @. @) presio

A\

Precaucion

Debe apretar el torillo @D de la presion
ejerciendo una fuerza aproximada de 40~45 kgf/ ;

soporte de la

cit. Si ejerce mas fuerza de lo debido, puede B
barra de presion

provocar el cambio en la barra de presion y
puede repercutir en proplemas enel prensatela
funcionamiento de la maquina.

[ Fig. 41]

C. Ajuste del brazo del prensatela.

a) Aflojar el tornillo de posicién de enlace, para que tuviera espacio entre el tope de posicién de enlace @ vy el
tornillo fijo de enlace de la prensatela .

b) Aflojar el tornillo (D de enlace de la horquilla y colocar a la derecha del brazo de la prensatela, el tornillo de
enlace de la prensatela @ y luego apretar el tornillo de enlace de la prensatela @.

c) Girar el volante para que el soporte de aguja llegue al punto mas bajo.

d) Conseguir que haya 4mm de espacio levantando presion de barra entre el soporte de barra de presién y el
cojinete de presion de barra y al finalizar apretando el tornillo de enlace de horquilla (.

T
I
| . . . .y n 7
A i Si no hay suficiente espacio entre el soporte de la barra de presién y el cojinete de presion de la barra, puede
I . . , . o . , .
= causar ruidos y si no estan bien apretado los tornillos, puede ocasionar la rotura de la maquina.
Precaucion

e) Ajustar para acercarlos entre el tope de posicion de enlace® y el tomillo fijo de enlace de la prensatela 3
girando el tornillo de tope de posicion de enlace

A Si no se ajusta bien la separacion entre la superficie del tope de posicidn de enlace @ y el tornillo fijo de enlace de
la prensatela 3, puede ocasionar la inestabilidad de la maquina y ésto puede ocasionar grandes ruidos.
recaucion

f) Después de apretar el tornillo de enlace de horquilla @, comprobar si el brazo de la prensatela esta en la
direccion adecuada. Y después de comprobar el estado de los tomillos, ajustar la barra del prensatela.

. , Soporte de la barra
Cojinete de la barra de presion & ge presion

[ Fig. 42
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8) Ajuste de los accesorios para el retardador de hilo.

28

D. Ajuste de torsion del pie prensatela
(Ajuste del movimiento vertical del pie prensatela)
Afloje el tornillo @ del brazo ajustador del pie prenstela.
Si posiciona en direccion de A, la torsién del pie
prensatela aumenta, en direccién B, se reduce. (Esta
ajustado a 4mm desde la fabrica)

[ Fig. 43]

A. Ajustar la posicién de muesca para el retraso de hilo.

Situar la muesca de modo que el lado derecho de la
ranura del retraso del hilo @ entre en contacto con la

circunferencia del tornillo de la ranura @.

Sila muesca no esta situada en su posicion
correcta, puede producir que el hilo se salga de la

Precaucion ||  aguja.

Excéntrico
del cortahilo

B. Ajustar el tope para el retraso de hilo.
@ Desmontar el muelle de retorno de retirahilo.

[ Fig. 44]

® Después de aflojar el tornillo del tope del retirahilo, ajustar la unién del eje del cortador y del pivote de la palanca
del retirahilo de modo que quede un espacio de 0.3mm entre ellos. Cuando el tope del retirahilo se empuja
hacia la derecha, el espacio entre la union del eje del cortador y el pivote de la palanca del retirahilo se reduce.

Y aumenta, si dicho tope se empuja hacia la direccion izquierda

© Colocar el muelle de retorno del retirahilo.

N

Precaucion |!
1

Use la herramienta adecuada para montar o desmontar el muelle para prevenir accidentes.

Pivote de la palanca

. e
del retirahilo Uni6n del eje

Muelle de retorno de retirahilo

.
i

Tornillo

Tope del retirahilo
Se Se
alarga acorta

del cortahilo

(

[ Fig. 45



C. Ajustar la capacidad de abertura del disco guia-hilo.
@ Aflojar el tornillo del platillo del retirahilo.
® Abrir el disco guia-hilo haciendo funcionar los dispositivos de corte.

© Ajustar la capacidad de abertura entre 0.6~0.8mm para un material medio y entre 0.8~1.0mm para un material
grueso. Para aumentar la capacidad de abertura, ampliar el angulo entre platillos, y para reducirla, estrechar
dicho angulo.

@ Apretar el tornillo después del ajuste

A Si el disco no se abre apropiadamente, la cantidad de hilo de remate no sera suficiente y el disco no se

= cerrara completamente
Precaucion

Se ensancha

~_ Capacidad de abertura
Se reduce B

. . —— Tornillo
Eje superior
\ %Placa de ajuste del retirahilo

Direccion de enlace del retirahilo Direccion de la unién de ajuste del hil

[ Fig. 46 ]
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9) Ajuste de la pieza del retirahilos.

A. Aflojar el tornillo @ de manivela del retirahilo, cuando la aguja este parado en la parte arriba.

B. Ajuste la manivela @ para que entre retirahilo y la aguja haya una separacion de aproximadamente 40mm de distancia

C. Apriete el tornillo @ de la manivela de retirahilo.

D. Afloje el tornillo de retirahilo @ y ajuste a una distancia de 1mm aproximadamente entre la parte inferior de retirahilo y la
parte donde termina la aguja y luego cuando haya acabado apriete el tornillo de retirahilo @.

T

I

| . . . I r .

A I Si el retirahilo no esta colocado en su lugar, ésta puede tener un choque con el prensatela o con la aguja,

I . . .
I ocasionando un mal funcionamiento.

Precaucion |!
1

[ Fig. 47 ]

E. Siquiere realizar alguna operacion de retirahilo, pulse el
interruptor @ presionado la parte —y si no lo quiere
usar mas, pulse dicho interruptor ® en 0.

Interruptor

del retirahilo @

{
Apagado-|_|

Encendido

[ Fig. 48]
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10) Ajuste de los accesorios de cortahilos.

A. Ajuste de la posicién del excéntrico del cortahilo.
Ajustar el aro del eje superior y el excétrico del cortahilo con una separacion de 1.7mm y colocar dicho excéntrico
donde la linea marcada quede alineada con el punto marcado del eje superior. Después, apretar el tornillo(D.

A

Precaucion

Si el excéntrico del cortahilo no esta colocado en su sitio, cuando funcione la maquina puede producir un
resultado de mal corte o también puede ocasionar el bloqueo de la operacién.

1.7mm

Linea marcado Punto marcado
—— Excéntrico
T del cortahilo
T )
L
Eje superior
B A@ @_7_ Eje superior

Aro del eje superior D

[ Fig. 49 ]
B. Método de ajuste tope del tornillo

@ Con el soporte de aguja en su posicion mas baja, comprobar si hay bastante espacio entre el rodillo del
exceéntrico del cortahilo y ambos extremos de dicho excéntrico en el momento en que el enlace conductor del

cortahilo se dirige en la direccién de la flecha (4m) respecto a la parte mévil del excéntrico del cortahilo

Si no hay suficiente distancia entre el rodillo del excéntrico del cortahilo y ambos extremos de dicho
exceéntrico, el corte no se realizara correctamente o también podria provocar mal funcionamiento a la

Precaucion|i Maquina.

® Hacer que el extremo del tomillo de tope llegue a la parte ® del enlace del cortahilo en el momento en que el
rodillo del excéntrico del cortahilo esté introducido en la parte movil de dicho excéntrico. Y luego enroscar la tuerca.

puntada no quedaria bien hecha.

T
I
! . . v v L . .
A I Sila posicion no es la adecuada, el retorno a la posicién original del cortahilo se puede retrasar y la primera
I
I
. s I
Precaucion |!

1

Rodillo excéntrico Conector del cortahilo

del cortahilo

Excéntrico del cortahilo

Tornillo de tope

Barra de conexion del
cortahilo

Barra de conexion
del cortahilo

[ Fig. 50 ]
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C. Ajuste del eje del cortahilo.
@ Aflojar el tornillo de conexion del cortahilo y el tornillo
del aro del eje del cortahilo.
® Hacer que el eje del cortahilo conecte con la parte ®

del brazo.

© Apretar el tornillo.

A\

Si la posicién no esté bien ajustada, el
cortahilo no operara correctamente o la

Excéntrico
del cortahilo

Tornillo

iz maquina puede bloquearse. ! '
Conector del cortahilo Aro delejede g
cortahilo
[ Fig. 51]
D. Ajustar el tope de enlace.
@ Aflojar el tornillo de tope mientras que el cortahilo no Tomillo
esta operando y separar el conector del cortahilo y la 0.3mm ! \ |
muesca del tope unos 0.3mm. ‘ /LJ -
®© Apretar el tornillo . Conexién
oo (€
; . - cortahilo |
Si el tope no esta colocado en su sitio, el |
co'rtahllo no fupplonara correctamente y la 0—3> - Tope de la conexion
maquina también puede bloquearse .omm del cortahilo
[ Fig. 52 ]

E Ajuste de solenoide del cortahilo.
® Después de aflojar el tornillo de la abrazadera del solenoide del cortahilo, separar el eje del cortahilo y el
conector giratorio del solenoide del cortahilo unos 0.5mm y después apretar el tornillo.

® Aflojar el tornillo del conector giratorio del solenoide del cortahilo y mover manualmente dicho conector para
desplazar el eje del cortahilo 6.8mm en la direccion de la flecha. Después apretar el tornillo.

© Comprobar si el aro del eje del cortahilo regresa a su lugar, cuando el conector giratorio del solenoide del
cortahilo también lo haga.

A

Precaucion

Si la posicién no es la adecuada, el retorno del cortahilo podria retardarse y causar un mal funcionamiento.

Tornillo——&3

I

ot

solenoide del cortahilo

Solenoide del

Abrazadera del solenoide de cortahilo

cortahilo
Tornillo

cortahilo

Conector giratorio de Eje cortahilo

Conector giratorio de
solenoide del
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F. Ajuste de las cuchillas fijas y moviles.

@ Cuando el soporte de la aguja se para en su posicién mas alta, utilizar el tornillo de ajuste de la palanca del
cortahilo para ajustar el espacio A entre el punto de separacion del hilo de la cuchilla mévil y el agujero de la
placa perforada tal y como indica la figura..

(@ Utilizar el tornillo de la cuchilla fija para ajustar el espacio B entre la placa fija y la tapa de la placa perforada tal y
como indica la figura.

© Después del ajuste, comprobar la posicion de la cuchilla accionando el cortahilo manualmente.

!
1
i Si la cuchilla no esta bien colocada, el cortahilo no funcionara o el remanente de hilo no sera suficiente
1

Precaucion |!
1

4.5mm 0.5mm

Cuchilla
fija

[ Fig. 54 ]

11) Ajuste del dispositivo de control del hilo principal.

A. Cuando la tuerca de control de tensién @ del dispositivo
de control de hilo se gira en el sentido de las agujas del
reloj, el hilo superior se tensa, y se afloja cuando dicha
tuerca se gira en sentido contrario. Ajusta la tension del
hilo de acuerdo al material a coser, el tipo de hilo, el
numero de puntadas

B. Para apretar el muelle de la palanca tirahilos, se debe
utilizar un destornillador para girar la ranura @ que se
encuentra en la superficie del eje del dispositivo de
control de tensién en el sentido de las agujas del reloj. Y
para aflojar dicho muelle, se debe girar en sentido Muelle tirahilo
contrario al de Iss agujas del reloj.
(Cantidad de movimiento de estandar es 6~8 mmy la [ Fig. 55 ]
tension es entre 30 a 50g).

12) Ajuste del dispositivo de bobinado.

Bobina Vs
A. Para ajustar la capacidad de hilo de la bobina, utilizar la —\@
posicién inicial de la placa de control de enrollado y
después de aflojar el tornillo, girar la placa en la direccién
A para aumentar la capacidad y en la direccion B para
disminuirla

Plato del bobinador de hilo

[ Fig. 56 ]
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B. Colocar la rueda de bobinador a 1mm del engranaje del
volante manual y luego apretar el tornillo.

13) Ajuste del dispositivo del volante.

A. Apretar el tornillo después de encarar el engranaje del
volante B y la punta del eje del volante.

B. Ajustar la distancia de los engranajes del volante ® y ®,
y apretar los tornillos.

C. Mover el cojinete en la direccion de la flecha para reducir
la diferencia entre los engranajes ® y ® cuando el
rodillo esta al final del cojinete del volante.

14) Acoplacion de motor de conexion directa y método de ajuste.

A. Cuando se monta el anillo en el Servo-Motor, fije el
tornillo No. 1 del anillo en el superficie fijo del eje superior
y deje espacio de 0.7mm entre el anillo y el Servo Motor.

B. Cuando se monta el anillo en el eje superior, fije el tornillo
No.1 del anillo en el superficie fijo del eje superior y deje
espacio de 2mm entre el anillo y el eje elevado.

C. Fijen las posiciones de cada tornillo en la alineacion
cuando los dos anillos se unan.
* Si las posiciones de cada tornillo no estan alineadas,

la aguja no se parara en la posicién normal.

34

Eje superior\p

D‘ Rueda del bobinador

]

.db.

1mm

Engranaje de la
prensatela

[ Fig. 57 ]

Cajinete
volante

Eje del volante

Eje superior

Rodillo
[ Fig. 58]
Tornillo No.1 Servo Moto
JAN
Anillo-O / /
Eje superior / \ |_‘/
i it \
i = A Y
O A-@ \
Supffigie pla \
/ LN 1]
Cojinete posterior /
del eje superio| q
2 Anillo 0.7
Brazo A
[ Fig. 59 ]



15) Ajuste de la posicion original de la variable X-Y.

A. Ajustar el origen del eje de la variable X.
@ Desmonte la tapa (izq.) de la base.
® Situar el centro del plato superior en el centro del eje X.
© Como indica en la figura, aflojar el tornillo de la placa X'y colocar el extremo de la misma en el centro de y luego
apretar el tornillo.

Tornillo

== Soporte del
sensor de
origen X

[ Fig. 60;3

B. Ajustar el origen de la variable Y.
@ Desmontar la tapa (der.) de la base.
® Fijar el espacio de 24mm @ entre la tapa @ y el centro del eje Y .
© Para situar el centro del plato superior en el centro del eje Y, traslade el soporte de alimentacién. No olvide de
mantener 24mm @ .
@ Como indica la figura, aflojar el tornillo de la placa Y colocar el extremo de la misma en el centro de y luego
apretar el tornillo.

Soporte del
sensor de
origen Y

[ Fig. 611]
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7

Problemas y Soluciones.

1) Partes de la maquinaria

No. p:cI)FI;CI)e(:a Causa del problema Solucién
Disminucion de la tension de la correa y dafio de lamisma | Ajustar la tension de la correa o cambiaria.
| e | P Compota s s o et en e
la maquina. i}
Desviacién entre Y y el limite de X de la abrazadera Colocarla aprazadera an S sitio
(Interruptor interno de limite)
2 Posicion de paro Aflojamiento de la correa Ajustar la tensién de la correa
incorrecta Posicion errénea del sincronizador Ajustar la posicion del sincronizador
Dafio en la aguja (se dobla, se rompe, se despunta) | Cambiar la aguja
3 | Roturade laaguja
Mala colocacion de aguja Colocar bien la aguja
Contacto de la aguja con la lanzadera Ajustar la distancia entre la aguja y la lanzadera
Mal enhebrado del hilo Enhebrar bien el hilo
Mala colocacion de la aguja Reajustar bien la aguja
4 Rompimiento Dafio en la aguja (se dobla, se rompe, se despunta) | Cambiar la aguja
del hilo
Demasiada tension entre el hilo superior e inferior Ajustar la tension
Demasiada tension del muelle de la palanca tirahilos Ajustar la tension del muelle
;izrggg)r: el agujero de control del muelle de a Cambiar el muelle de la lanzadera
Uso de una aguja doblada Cambio de aguja
Uso de una medida de aguja no adecuada al hilo utiizado | Cambio de aguja
5 Escape de Mal colocacion de la aguja Reajustar bien la aguja
puntada Mala sincronizacion entre la aguja y la lanzadera Reajustar la sincronizacion
Distancia inapropiada entre la ranura de la aguja y la punta de lalanzadera | Reajustar la sincronizacion
Tension excesiva del muelle tirahilo. Ajustar la tensién del muelle
o Tension floja del hilo superior Reajuste al tension del hilo superior
6 gzrili%n incorrecta Tensién floja del hilo inferior Reajuste al tension del hilo inferior
Mala sincronizacion entre la aguja y la lanzadera Reajustar la sincronizacion
Relajamiento de la tension de cambio entre la cuchila movily la cuchila fja | Reajustar la tension de la cuchilla fija
7 Error en el corte Desgaste o rotura del filo de la cuchilla fija y de la mévil Cambiar las cuchillas
Mala colocacion del excéntrico del cortahilos Reajustar la posicion del excéntrico del cortahilos
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Lista de Patron.

. No. | Areade costura . No. | Areade costura ) No. | Areade costura
No. Patron  Modeloj,, . No. Patron  Modelo, . No. Patron  Modeloj,, ..
(Ancho(mm)| Alto(mm) [Ancho(mm)| Alto(mm) Ancho(mm)| Alto(mm)
B1254| 75 | 50 40 B1254| 59 | 45 29 B1254| 59 | 30 40
33 34 35
B1263| 75 | 60 30 B1263| 59 | 45 25 B1263| 51 | 30 30
B1254/139| 50 30 B1254|159| 50 40  |B1254(155( 30 35
36 37 38
B1263|153| 60 30 B1263|121| 45 25 | [B1263|145| 30 30

, |B1254/219| 50 40 s (B1254|1229| 50 40 B1254|335| 45 40

41
¥ [B1263| 193| 60 30 B1263(223| 60 30 B1263(349| 60 30
. (B1254| 397 | 50 40 B1254| 84 | 30 30 B1254(147| 35 40
44
B1263| 373| 60 30 B1263| 84 | 30 30 { B1263|133| 35 30

B1254| 56 | 33 30 B1254| 56 | 35 35 B1254| 74 | 36 36

47

B1263| 56 | 33 30 B1263| 48 | 30 30 B1263| 63 | 38 30

B1254 78 | 8 35 B1254|116| 31 31 B1254|109| 28 28

50

B1263| 70 8 30 B1263(113| 30 30 B1263({109| 28 28

B1254(136| 28 28

53

B1263|136| 28 28 B1263|122| 40 28 B1263(152| 32 30

B1254(142| 40 24 B1254| 65 | 30 8 B1254| 65 8 30

56

{7

B1263|142| 40 24 B1263| 65 | 30 8 B1263| 65 | 8 30

B1254{122| 40 28 iMZ, ::Kzi B1254(152| 34 31
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o . . . | Areade costura o . q No. | Areade costura
Aplicacién| No. Figura de patrén No IA lication| No. Figura de patrén
p g P Puntaca (X (mm) | Y (mm) pp 9 p Puntada | X (mm) | Y (mm)
1 10 | 2 18 e 10 | o
28 28
2 16 | 25 19| b 25 | 0
Lin
3 10 2 8 1 20 % 36 | 25 0
recta
36
4 16 | 25 21 %} 41| 25 | o
Material | 10 | 2 22 % 44| 35 | 0
pesadoy
material
i 6 16 2 Semi- 31 42 11 7
42 .
circulo
7 16 25 32 42 11 7
8 24 3 Vertical
No. 23 24
9 56 24 3
10 ’ViV‘Y‘YiV‘Y‘YiV‘Y‘YiV‘Y‘YiV‘Y‘YiV‘Y‘YiV“‘v 64 24 3 Patrén %
i No. Puntada 28 36
ateria
12 6 25 Area de | X (mm) 4 4
delgado A 28 costura [Y(mm)| 20 20
13 3| 6 25 Linea vertical
No. 27 28 29 30
14 14| 8 2
S| g D@W 21| 8 2 Patrén
de punto
16 AR 28| 8 2
. No. Puntada 18 21 28
Linea 17 21 10 0 Area de | X (mm) 0 0 0 0
recta costura | Y (mm) 20 10 20 20
Nota) 1. Desde el patrdn numero 33 hasta el 56, son para coser etiquetas, hacer la forma de la ola, etc.

2. Los patrones desde nimero 1 hasta 32 son para trabajo bartack. Y para su uso utilice el calibrador
adecuado para ello. (Utilice la caja estandar de la bobina y el corchete de la lanzadera en la hora de
trabajar en bartack). (Los patrones desde el nimero 1 hasta 3 y del 47 a 56, deben bajar la velocidad por
debajo de 2,200spm).

3. Ala hora del trabajo en bartack, dependiendo de la tela y otras condiciones puede llegar a producir
inestabilidad en la maquina. Por lo tanto, para evitar los problemas nuestra empresa recomienda a utilizar
la serie SPS/C(D)-B1201.

4. Ademas de los 56 patrones que se han mencionado, puede adicionalmente suministrar 43 patrones mas.
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Lista del calibrador

NGm _ SPS/D-B1254] []/B1263] ]
Accesorios MA) Opcién 2X espiral para | (HA) Opcion 2X espiral para
2 MA(Uso mediano) | HA(Uso pesado) ( Tsomedian': = pﬁsopesadg -
1 Palanca del tirahilos (IJJBSOO‘I P-306H
m]
2 | Enlace ‘ 02-102A-120H
| . a
3 | Soporte de laaguja 04S001S-306H
4 Soporte de la aguja 9 af[ﬁ o o o o
guia-hilo [ 04S008S-306G | 04S007S-306H | 04S008S-306G | 04S007S-306H
. S @ @ &
5 | Agua DPx5 #16 DPx17 #19 | DPx5 #16 DPx17 #19
2 ‘ & o o
6 Anillo de la lanzadera @\ 07-022A-120M 07-021A-120H
J) | (Marcacion M) (Marcacién H) 075027S-306H
Lanzad ) | @ & o o
7| hanzadera {:&) 07-029A-120M | 07-028A-120H | 07S029S-306G | 07S028S-306H
Muelle de la parte o
8 | superior dela 07S040S-306G
lanzadera
Dispositivo para Y g & g
9 ?”‘ftar la tension del 40S001S-306G | 40S001S-306H | 40S001S-306G | 40S001S-306H
TN : : 2
10 | Placa-base de la aguja ( o 10-043A-120M | 10-041A-120H
=1 (416 Hendidura) | (929) 10S043S-306G | 10S042S-306H
- ) o o
11 | Cuchila fija << 10-101A-120H 10S045S-306H
& o o
12| Cuchilla movi o) 10-106A-120H 10S047S-306H
13 Tornillo de la cuchilla @ o o
mévil 10-048A-120H 10S048S-306H
NOTA) [] : Uso compatible con la serie SPS/C(D)-B1201H. (Material pesado)
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: Uso compatible con la serie SPS/A
: Uso compatible con la serie SPS/A(B

)
)

(

: Uso compatible con la serie SPS/C(D)-B1201M. (Material mediano)
(B)-1306HS. (Material pesado)
(

1306GS. (Material mediano)




SunStar

# Listado de la placa de alimentacion

® Opcion basico

Parte superior

Parte inferior

SPS/D-B12[ [ ] HA-20, MA-20 SPS/D-B12[ ][ ] HA-22, MA-22
GEIZINN D R
4$_:g #
N Tt =) I
0.7 ' 0.7
Profundidad de bordonadora inferior : 0.7 Profundidad de bordonadora inferior : 0.7
B1254 22-008A-1254 1ea (Uno-a) B1254 | 22-010A-1254, 22-011A-1254 1ea
B1263 22-008A-1263 B1263 | 22-009A-1263, 22-010A-1263 | (Cada uno-a)
________ T o
________ O =
® 8%
533
o §8
N d 2 §
Profindidad de bordonadora syperior

B1254 22-034A-1254 1ea(Uno-a)
B1263 22-032A-1263
@® Opcion de especificaciones para el trabajo bartack.
Opcién E Opcién F Opcion G
E F G
Mjﬁ R 5.5 .
©
Parte superior L)< I ) | DR
19 0.5 43 0.7 23 0 0.7
Profundidad de bordonadora Profundidad de bordonadora Profundidad de bordonadora
inferior : 0.5 inferior : 0.7 inferior : 0.7

22-044A-1254 : 1ea
22-045A-1254 : 1ea

22-047A-1254 : 1ea
22-048A-1254 : 1ea

22-050A-1254 : 1lea
22-051A-1254 : lea

Parte inferior

—_— e = ——

19.2

Profundidad de bordonadora
superior : 0.5

| |

|_ 44 __JJ o

Profundidad de bordonadora
superior : 0.5

22-046A-1254 : 1ea

22-049A-1254 : 1ea

22-052A-1254 : 1ea
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© Opcioén especial de especificaciones para el trabajo de etiquetas.

HA-22, MA-22

Opcioén para el trabajo de etiquetas — Estructura de
alimentacion de derecho a izg. Separado.

-

Parte superior

Profundidad de bordonadora inferior : 0.7

Tamafio de etiqueta A X B
Area de costura A-5 x B-5

Accesorio de produccion por pedido

T
@
L <
Q=
o @
- O
0
[}
A =
Parte inferior R ‘$ £
m =
A-2.4 L
Urea superior de bordonadora

Accesorio de produccion por pedido
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‘[l Diagrama de presion de aire.

1) Diagrama de presion de aire del modelo SPS/D-B1254[ ]A-20, SPS/D-B1263[_]A-20
(Estructura alimentaciéon monolitica)

Cilindro de prensatela (derecho)  Cilindro de prensatela (izquierdo)

[a'd o I 1
| & Bl 3
S 3

A B
S34F \
T \ 1-g
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AAN
S
7

Presion de aire

fndeor @
N
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2) Diagrama de presion de aire del modelo SPS/D-B1254[ ]A-22, SPS/D-B1263[_]A-22
(Estructura de alimentacion de izq. a derecha. Separado).

Cilindro de prensatela (derecho)  Cilindro de prensatela (izquierdo)
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