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MANUAL DE INSTRUCCIONES
Para aprovechar al máximo las muchas funciones de esta máquina y operarla de 
forma segura, es necesario utilizar la máquina correctamente.
Lea atentamente este manual de instrucciones antes de usarlo. Esperamos que disfrute del 
uso de su máquina durante mucho tiempo.
Por favor, recuerde guardar este manual en un lugar seguro.

1. Observa las medidas básicas de seguridad siempre que utilice la máquina.

2. Lea todas las instrucciones antes de utilizar la máquina. Además, mantenga este manual
de instrucciones para que pueda leerlo en cualquier momento donde sea necesario

3. Utilice la máquina después de que se haya comprobado que cumple con las normas de
seguridad/normas válidas en su país.

4. Todos los dispositivos de seguridad deben estar en posición cuando la máquina esté lista
para trabajar o en funcionamiento. No está permitido el funcionamiento sin los
dispositivos de seguridad necesarios.

5. Esta máquina será operada por operadores debidamente capacitados.

6. Para su protección personal, le recomendamos que use gafas de seguridad.

7. Para realizar lo siguiente, apague el interruptor de alimentación y desconecte el enchufe
de la máquina.

a. Para enhebrar la aguja y reemplazarla.
b. Para reemplazar la aguja, prensatelas, placa de aguja, dientes de arrastre, guía,

etc.
c. Para los trabajos de reparación.
d. Cuando salgas del lugar de trabajo o el lugar de trabajo está desatendido.

8. Si deja que el aceite, la grase, etc. utilizados con la máquina y los dispositivos entren en
contacto con los ojos o la piel o si ingiere alguno de esos líquidos por error, lave
inmediatamente las áreas en contacto y consulte con un médico.

9. Se prohíbe la manipulación de las piezas y dispositivos activos, independientemente de si
la máquina esté encendida.
10. Los trabajos de reparación, remodelación y ajuste solo deben ser realizados por técnicos
debidamente capacitados o personal especialmente capacitado.
11. Los trabajos generales de mantenimiento e inspección deben ser realizados por personal
debidamente capacitado.
12. Los trabajos de reparación y mantenimiento de componentes eléctricos deben ser
realizados por técnicos eléctricos calificados o bajo la auditoría y orientación de personal
especialmente calificado. Siempre que encuentre una falla en alguno de los componentes
eléctricos, detenga inmediatamente la máquina.
13. Limpiar periódicamente la máquina durante el periodo de uso.
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14. La conexión de la máquina es siempre necesaria para el funcionamiento normal de la
máquina. La máquina debe operarse e un entorno libre de fuentes de ruido, como un
soldador de alta frecuencia.

15. Los técnicos eléctricos deben conectar un enchufe de alimentación adecuado a la
máquina. El enchufe de alimentación debe estar conectado a un receptáculo encastrado.

16. La máquina solo puede usarse para el propósito previsto, no se permiten otros usos.

17. Remodelar o modificar la máquina de acuerdo con las reglas/estándares de seguridad
tomando todas las medidas de seguridad efectivas. No asumimos ninguna responsabilidad
por los daños causados por la remodelación o modificación de la máquina.

18. Las sujerencias de advertencia están marcadas con los dos símbolos mostrados.

Peligro de lesiones para el operador o el personal de servicio

Artículos que requieren atención especial



PARA UNA OPERACIÓN SEGURA
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1. Para evitar riesgos de descargas eléctricas, no abra la tapa de la caja
eléctrica del motor ni toque los componentes montados dentro de la
caja eléctrica.

1. Para evitar lesiones personales, nunca opere la máquina sin la
cubierta, el protector de dedos o los dispositivos de seguridad.

2. Para evitar posibles lesiones personales causadas por quedar
atrapado en la máquina, mantenga los dedos, la cabeza y la ropa
alejados del volante, la correa trapezoidal y el motor mientras la
máquina está en funcionamiento. Además, no coloque nada alrededor
de ellos.

3. Para evitar lesiones personales, nunca ponga su mano debajo de la
aguja cuando encienda el interruptor de encendido o opere la máquina.

4. Para evitar lesiones personales, nunca introduzca los dedos en la
tapa del tirahilos mientras la máquina está en funcionamiento.

5. La lanzadera gira a alta velocidad mientras la máquina está en
funcionamiento. Para evitar posibles lesiones en las manos, asegúrese
de alejar las manos de las proximidades de ella durante la operación.
Además, asegúrese de apagar la máquina cuando reemplace la canilla.

6. Para evitar posibles lesiones personales, tenga cuidado de no meter
los dedos en la máquina al inclinar/levantar el cabezal de la máquina.

7. Para evitar posibles accidentes debido al arranque brusco de la
máquina, apague la máquina al inclinar el cabezal de la máquina o quitar
la cubierta de la correa y la correa trapezoidal.

8. Si su máquina está equipada con un servomotor, el motor no produce
ruido mientras la máquina está en reposo. Para evitar posibles
accidentes debido a un arranque brusco de la máquina, asegúrese de
desconectar la energía de la máquina.

9. Para evitar riesgos de descargas eléctricas, nunca opere la máquina
de coser sin el cable de tierra de la fuente de alimentación.

10. Para evitar posibles accidentes debido a descargas eléctricas o
componentes eléctricos dañados), APAGUE el interruptor de
alimentación antes de conectar/desconectar el enchufe de alimentación.



1. Antes de poner la máquina en funcionamiento por primera vez después de la configuración,
límpiela a fondo.

2. Elimine todo el polvo acumulado durante el transporte y engrase bien.

3. Confirme que el enchufe de alimentación se haya conectado correctamente a la fuente de
alimentación.

4. Nunca utilice la máquina en un estado en el que el tipo de voltaje sea diferente al designado.

5. La dirección de rotación de la máquina de coser es en sentido antihorario como se observa
desde el lado del volante. Tenga cuidado de no girarlo en sentido inverso.

PRECACIONES E UNCIONA IEN O�

PRINCIPA ES ESPE ICICACIONES CNICAS�
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AN ES E OPERAR

7. Cuando la fuente de alimentación esté abierta o la máquina esté en uso, no toque la aguja con
las manos.

8. Cuando la máquina esté en funcionamiento, no estire las manos sobre la aguja.

9. Cuando el cabezal de la máquina esté girando y la correa en "V" se esté desmontando corta el
suministro eléctrico.

10. Cuando el operador salga de la máquina, corte el suministro eléctrico.

11. No podrá desmontar la cubierta de la correa, la cubierta de protección u otros dispositivos de
protección hasta que la máquina deje de funcionar.
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1. Información sobre lubricación (Fig. 5)
1) Llene el cárter de aceite � con aceite de máquina de coser (aceite blanco 10) hasta la marca HIGHG A.
2) Cuando el nivel de aceite descienda por debajo de la marca LOW B,[vuelva a llenar el cárter de aceite
con el aceite especificado.
3) Cuando opere la máquina después de la lubricación, verá salpicaduras de aceite a través de la mirilla
de aceite �� si la lubricación es adecuada.
4) Tenga en cuenta que la cantidad de aceite que salpica no está relacionada con la cantidad de aceite
lubricante.

*Precaución
Cuando opere su máquina por primera vez después de la instalación o después de un 
período prolongado de inactividad, haga funcionar su máquina a entre 3000 y 3500 rpm. 
durante unos 10 minutos con el fin de asentarlo.

A US E E A CAN I A  E ACEI E SA PICA URAS
E ACEI E  EN A AN A ERA IG    

�Papel de confirmación de cantidad de aceite
(manchas de aceite)

�Posición para confirmar la cantidad de aceite
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1. Aviso antes del ajuste: 
1) La máquina debe funcionar sin material durante unos 3 minutos. 
 

2. Muestra de la cantidad de aceite adecuada:

1{l�&Æ

 CO OCACIÓN E A AGU A IG  
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 CO OCACIÓN E A CANI A EN E  CANI ERO IG  
�� >ujete la canilla de manera que el extremo del hilo 
esté dirigido hacia la derecha como lo observa, y 
coloque la canilla en el canillero.Æ 
�� Pase el hilo a través de la hendidura del hilo y tire 
del hilo en la dirección B, de esta manera, el hilo 
pasará por debajo del tensor y saldrá de la muesca.  
 � � Compruebe que la canilla gira en la dirección de la 
flecha cuando se tira del hilo. 

����

2) Conecte el papel de cantidad de aceite solo cuando la máquina esté en 
funcionamiento.
3) Asegúrese de que la altura del aceite en la placa de aceite esté entre HIGH y LOW. 
4) El tiempo de confirmación de la cantidad de aceite es de 5 segundos.

1) En las siguientes figuras se pueden considerar pequeños ajustes de acuerdo con 
diferentes procesos de costura. No demasiado aceite puede causar el calentamiento de 
la lanzadera y contaminar el material.

2) Pruebe el papel de cantidad de aceite 3 veces y ajuste la cantidad de aceite de la 
lanzadera hasta que el rastro de aceite en el papel sea estable. 

1) Girando el tornillo de ajuste de aceite del eje delantero hacia la dirección +A, la cantidad 
de aceite aumentará y hacia la dirección B, la cantidad de aceite disminuirá. 

2) Después del ajuste, pruebe la máquina sin material durante 30 segundos para confirmar 
el estado de la cantidad de aceite.

*Apague el motor antes de comenzar a colocar 
la aguja. 
Seleccione un tamaño de aguja adecuado según 
la cantidad de hilo y el tipo de material utilizado. 
1) Gire el volante hasta que la barra de aguja 
alcance el punto más alto de su recorrido.
2) Afloje el tornillo (2), y sujete la aguja (1) con 
su parte dentada A orientada exactamente a la 
derecha en la dirección B.

3) Inserte la aguja en la dirección de la flecha hasta que no avance más.
4) Apriete firmemente el tornillo (2).
5) Compruebe que la ranura larga C de la aguja esté orientada exactamente hacia la 
izquierda en la dirección D.
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EN E RA O E  CA E A  E A UINA IG  

�

ACER CANI A IG  
Coloque la canilla y enrolle el 
hilo del carrete en la canilla 
ilustrada en la figura 12.J

A US E E A ONGI U  E PUN A A IG  

��

1) Gire el selector de longitud de puntada
��Jen 1a dirección de la flecha, y alinee el
número deseado con el punto del marcador
IJen el brazo � de la máquina.

2) La calibración del dial está e milímetros.
3) Cuando desee reducir la longitud de la
puntada, gire el dial de longitud de la puntada
� mientras presiona la� palancaJ(2) en la
dirección de la flecha.

����J



INS A ACIÓN E  SOPOR E E I OS IG  
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1)� onte la unidad de so orte de hilo e
ins rtela en el agu ero en la esa de la

uina.s
2) riete la tuerca de blo ueo �s ara fi ar el
so orte del hilo�s
3)� ara el cableado del techo  ase el cable de
ali entaci n a tra s del so orte del carrete���

!REE P A AR A CON RACUC I A  A CUC I A Ó I  IG    

�E9���s

P �s���� todo ara ba ar la contracuchilla. 
� a esla uina de coser 
��  uite el tornillosqsy colo ue el dedo]s
�� uite el tornillo s, y la contracuchillas������B9s�
��s

�E:	��s

�� or fa or afilesla contracuchilla cuando no corte bien el�hilo.s
��s����� todo ara le antar la cuchilla il.s 

� Ele e el rensatelas.s 
��  uite el tornillos-�  uite la laca de agu as�
�� ire la rueda y detenga la barra de agu a en su osici n s alta.
�s� ccione el eslab n de la cuchillasrsco o se ilustra con las flechas�sy are      
cuando el tornillo��sest  desatado.                                                                                                            
�� uite el tornillos�sy la cuchilla il.s

tenci n�s
�.    s    or fa or retire la agu a antes de uitar la laca de agu a y la cuchilla il. 
�.       ontar en secuencia in ersa.
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 A US E  E  COR A OR E I O IG   CUC I A RE ON A
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CORTADOR0
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����� � uste de la osici n de la le a de corte de hilo. 
i hace funcionar el olante de la uina  la barra de agu as a desde la arte 

inferior hasta los   luego se resiona el solenoide de corte de hilo �� ara 
i ulsar los to ues de los rodillos al c nca o de la le a de corte de hilo  des u s use 
el tornillo de osici n��� ara a retarlo de for a casual.  luego ree lace el 
solenoide de corte de hilo��	�� ientras suelta el tornillo���� ara a ustar la le a������la 
holgura del lano final entre la le a y el e e i ulsor de corte de hilo es de  . 

������ uste de la osici n de la contracuchilla y la cuchilla il. 
uando la cabe a del e e i ulsor del cabe al �� � e cede la le a  la alla entre el lano 

frontal de la contracuchilla���y el borde de la cuchilla il��� � es de 2  . i no 
est n engranados  ue a la arilla del e e de la cuchilla�� ��antes de ue el e e 
i ulsor del cortahilos su ere la le a�� ���el lano frontal de la contracuchilla���y el 
borde de la cuchilla il est n engranados  luego a riete el tornillo����
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 CON RACUC I A IG  OR E REC O

1. Cuando se haya deteriorado el filo de la
cuchilla, vuelva a afilar la contracuchillaz1zcomo se
ilustra enzC, y vuelva a instalarla correctamente.
1 ) Si la posición de montaje de la contracuchilla se 
mueve en la direcciónzAz)esde la posición de 
montaje estándar, la longitud del hilo después del 
corte de hilo aumentará en consecuencia.
2) Si la posición de montaje se mueve en la
dirección B, la longitud del hilo se reducirá en
consecuencia.

A� Cuchillo en movimientoz
BzCentro de aguja 
CzEstándar: 3 a 3.5 mm

A US E E A A URA E  PRENSA E AS IG  

�H<�
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1 ) La altura estándar del prensatelas elevado 
con el elevador del prensatelas es de 10 mm. 
2) Puede ajustar la elevación del prensatelas
hasta 13 mm utilizando el tornillo de ajuste del
elevador de prensatelasz/ . (La elevación
máxima debe ser de 9 mm para el tipo A).

 uando haya a ustado la ele aci n del rensatelas a s de 1   aseg rese de ue el 
e tre o inferior de la barra de agu as 0 en su osici n s ba a no gol ee el rensatelas 1.
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ANE O E  PE A  IG  

1. El pedal se opera en los siguientes cuatro pasos:
A) a uina funciona a ba a elocidad de costura
cuando resiona ligera ente la arte delantera del

edal .
B) a uina funciona a alta elocidad de costura
cuando resiona s la arte delantera del edal .
C) a uina se detiene con la agu a hacia arriba o
hacia aba o  cuando se restablece el edal a su

osici n original .
D) a uina corta los hilos cuando se resiona
co leta ente la arte trasera del edal .

� La máquina realizará un corte de hilo normal incluso si presiona la parte trasera del pedal 
inmediatamente después de coser a alta o baja velocidad.

� La máquina realizará el corte de hilo por completo incluso si restablece el pedal a su posición 
neutral inmediatamente después de que la máquina comience la acción de corte de hilo.

� Cuando la máquina se detenga con la aguja hacia abajo, si desea subir la aguja, presione la parte 
trasera del pedal una vez.
� Si la máquina se fija con la estructura de elevación automática del pie prensatelas, después de 
detener la máquina y esperar dos o tres segundos, atraviese el hilo hacia atrás 
una vez, para que el pie prensatelas se levante automáticamente cuando el hilo retroceda, 
el pie prensatelas bajará automáticamente.

����
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ENSIÓN E  I O IG  

1. Ajuste de la tensión del hilo de la aguja:
1   edida ue gira la tensi n del hilo
dial 1  � en el sentido de las agu as del relo
en la direcci n   el hilo ue ueda en la agu a

des u s de cortarlo ser  s corto.
�� l girar el dial *Ïen sentido antihorario en la
direcci n  É  la longitud del hilo ser  ayor.
�� l girar el dial de tensi n del hilo 2 !Ïen el sentido
de   las  agu as  del   relo    en la direcci nÏÅ  au entar
la tensi n del hilo de la agu a.

  l girar el dial !Ïen sentido antihorario en la
direcci nÏÊ  la tensi n del hilo de la agu a dis inuir .

2. Ajuste de la tensión del hilo de la canilla:
1)  edida ue gira el tornillo de a uste de tensi n
ËÏen sentido horario en direcci n Ì  au entar  la
tensi n del hilo de la bobina.
2) l girar el tornillo ËÏen sentido antihorario en la
direcci n Í  la tensi n del hilo de la bobina dis inuir .

17. RESORTE TIRAHILOS (FIG. 22)

��

��

�. a bio de la carrera del resorte tirahilos +�Ï
1 ) Afloje el tornillo de fijación !�
�� A medida que gire el poste de tensión /) en el sentido 
de las agujas del reloj (en la dirección "�, aumentará la 
carrera del resorte tirahilos.
�� A medida que gire la perilla en sentido antihorario 
(en la dirección �) la carrera disminuirá.

 a bio de la resi n del resorte tirahilos +Ï
1  flo e el tornillo de fi aci n ! ay retire el oste de 
tensi n Ë
�� flo e el tornillo de fi aci n Æ
��  edida ue gira el oste de tensi n ËÏen el sentido 
de las agu as del relo  en la direcci n #  la resi n 
au entar .

  edida ue gira el oste en sentido antihorario 
en la direcci nÏ$  la resi n dis inuir .

�� ara arar la uina con el rensatelas arriba  
ue e el elevador ,en direcci n #�

�� El rensatelas ir  arriba unos .  y se detendra. 
�� El rensatelas ol er  a su osici n original cuando 
el elevador esté hacia abajo en dirección $�
�� Con el elevador de prensatelas puedes obtener una 
elevación estándar del prensatelas de unos 10mm y 
una elevación máxima de 13mm. 

8. ELEVADOR DE PRENSATELAS (FIG. 23)

�29�



19. PRESIÓN DEL PRENSATELAS (FIG. 24)
1 ) Afloje la tuerca E�²A medida que gira el regulador del 
resorte del prensatelas ±²en el sentido de las agujas del reloj 
(en la dirección (�, aumentará la presión del prensatelas. 
�� A medida que gira el regulador de resorte del prensatelas 
en sentido antihorario (en la dirección)), la presión disminuirá.
�� Después del ajuste, apriete la tuerca F�
 � Para tejidos generales, la altura estándar del regulador del 
resorte del prensatelas es de 29 a 30 mm (5 kg).�

20. AJUSTE DEL TIEMPO DE ALIMENTACIÓN (FIG. 25)
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�� Para obtener la sincronización de alimentación estándar, 
alinee el tornillo de fijación (²en la leva excéntrica de 
alimentación -²con el tornillo de fijación  °²en el collar de empuje 
del eje principal E�
2)²Para realizar el ajuste, afloje dos tornillos de fijación ¯ para
liberar la leva excéntrica de alimentación, coloque correctamente 
la leva excéntrica. Luego vuelva a apretar los tornillos de fijación. 
��²Para avanzar la sincronización de la alimentación con el fin de 
evitar una alimentación desigual del material, mueva la leva 
excéntrica de alimentación en la dirección de la flecha.
4 ) Para retrasar el tiempo de alimentación a fin de aumentar la 
tensión de la puntada, mueva la leva excéntrica de alimentación 
en la dirección opuesta a la flecha.
5) Tenga cuidado de no mover demasiado la leva excéntrica de
alimentación, o podría resultar en la rotura de la aguja.
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21.1 INCLINAR LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG. 21.1) 
(CUCHILLA REDONDA)

/qi��$��²
����������� ����������� ��������������
���������	�

�� La inclinación estándar (horizontal) de los dientes de 
arrastre se obtiene cuando el punto del marcador²²*en el eje de 
la barra de alimentación está alineado con el marcador ® en el 
balancín de alimentación²².
�� Para inclinar los dientes de arrastre con la parte delantera 

hacia arriba con el fin de evitar que se arrugue, afloje el tornillo 
de fijación y gire el eje de la barra de alimentación 90 grados 
en la dirección de la flecha con un destornillador.
�� Para inclinar los dientes de arrastre con la parte delantera 
hacia abajo con el fin de evitar un avance desigual del 
material, gire el eje de la barra de alimentación 90 grados en 
la dirección opuesta a la de la flecha.
 � (Precaución) Siempre que se ajuste la inclinación de los 
dientes de arrastre se cambiará su altura. Por tanto, es 
necesario comprobar la altura después del ajuste de 
inclinación.

����



21.2. INCLINAR LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG. 26.2) (BORDE RECTO)

,^V	��	��

1) La inclinación estándar (horizontal) de los dientes de
arrastre se obtiene cuando el punto del marcador���en el eje
de la barra de alimentación está alineado con el punto del
marcador !en el balancín de alimentación ��
2) Para inclinar los dientes de arrastre con la parte delantera
hacia arriba para evitar que se arrugue, afloje el tornillo de
rosca y gire el eje de la barra de alimentación 90 grados en
la dirección de la flecha con un destornillador.
3) Para inclinar el alimentador con la parte delantera hacia
abajo para evitar una alimentación desigual del material, gire
el eje de la barra de alimentación 90 grados en la dirección
opuesta a la flecha.
4) (Precaución) Siempre que se ajuste la inclinación de los
dientes de arrastre, la altura de los dientes de arrastre 
cambiará, por lo que es necesario verificar la altura de los 
dientes de arrastre después del ajuste de la inclinación.
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22.1. ALTURA DE LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG.27.1) (CUCHILLA REDONDA) 
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1) Los dientes de arrastre vienen ajustados de fábrica para que
salgan de la superficie de la placa de aguja de 0,75 a 0,85 mm. Para
el material pesado, solo sale de 1,15 a 1,25 mm.

2) Para ajustar la altura de los dientes de arrastre:
$ Afloje el tornillo "�de la manivela�%
"�Mueva la barra de alimentación hacia arriba o hacia 
abajo para realizar el ajuste.
��Apriete firmemente el tornillo "�

22.2. ALTURA DE LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG.27.2) (BORDE RECTO) 
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1) Los dientes de arrastre vienen ajustados de fábrica
para que salgan de la superficie de la placa de agujas de
0,75 a 0,85 mm. Para el material pesado, solo sale de 1,15
a 1,25 mm
2) Para ajustar la altura de los dientes de arrastre:
& Afloje el tornillo #�de la manivela '
"�Mueva la barra de alimentación hacia arriba o hacia abajo
para realizar el ajuste.
��Apriete firmemente el tornillo #
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23. RELACIÓN DE AGUJA A LANZADERA (FIG. 28)
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1. Ajuste la sincronización entre la aguja y la lanzadera de
la siguiente manera:
1) Gire el volante para llevar la barra de aguja al punto más

bajo de su recorrido y afloje el tornillo de fijación 1.

2. Ajuste de la altura de la barra de agujas:
2) Alinee la línea marcadora A en la barra de la aguja con el

extremo inferior.
3) Afloje los dos tornillos de fijación de la lanzadera,

gire el volante yalinee la línea marcadora B en la barra de
agujas ascendente con el extremo inferior del buje inferior de
la barra de agujas Q.
4) Después de realizar los ajustes mencionados en los

pasos anteriores, alinee el punto G del borde de la lanzadera
con el centro de la aguja. Deje un espacio libre de 0,04 mm a
0,1 mm entre la aguja y el gancho, luego apriete firmemente
los tornillos de fijación de la lanzadera.

24. AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA PRENSATELAS (FIG.29)

1) Afloje el tornillo de fijación 1 y ajuste la altura
de la barra prensatelas o el ángulo del
prensatelas.

2) Después del ajuste, apriete firmemente el
tornillo de fijación.

25. AJUSTE DEL MUELLE TIRAHILOS (FIG.30)
1) Al coser materiales pesados, mueva la guía del
hilo 1 hacia la izquierda (en la dirección A) para
aumentar la longitud del hilo tirado por el tirahilos.
2) Cuando cosa materiales livianos, mueva la guía
del hilo 1 hacia la derecha (dirección indirecta B) para
disminuir la longitud del hilo tirado por el tirahilos.
3) Normalmente, la guía del hilo 1 se coloca de
manera que la línea marcadora C esté alineada con el 
centro del tornillo.



������������������	�
���

�� ��

����

2}l���Þ �

26. AJUSTE DE LA POSICIÓN DE LA AGUJA (FIG.31)
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1. Posición de la aguja después de cortar el hilo
Después de encender la máquina, detenga la máquina cuando la aguja vaya a su posición más alta y 
luego la distancia entre el plano superior de la placa de aguja y la punta de la aguja es: paño grueso 
medio: 10-20 mm (el punto rojo A en la cubierta posterior se alinea con el punto rojo B en la rueda 
superior); la tela gruesa: 10-14 mm (el punto rojo A se alinea con el punto E en la rueda superior).
Si desea cambiar la posición de la aguja, afloje los dos tornillos fijos (1) y podrá ajustarlo en la ranura 
larga. (1) Si el tornillo se mueve a C, la barra de agujas 2 se detiene en su posición más alta; (2) Si el 
tornillo se mueve a D, la barra de agujas se detiene en una posición más baja. Observaciones:
Cuando suelte el tornillo 1, no configure la máquina; simplemente suelte el tornillo 1 y no lo quite.

2. La posición más baja de la aguja
Precaución: No ajuste la posición de parada de la aguja.

27. PEDAL. PRESIÓN Y PEDALADA (FIG.32)
1. Ajuste de la presión necesaria para pisar la
parte delantera del pedal.
1) Esta presión se puede cambiar alterando la
posición de montaje del resorte de ajuste de
presión de pedaleo.
2) La presión disminuye cuando engancha el
resorte en el lado izquierdo.
3) La presión aumenta cuando engancha el
resorte en el lado derecho.

2. Ajustar la presión necesaria para pisar la
parte trasera del pedal.
1) Esta presión se puede ajustar mediante el
tornillo regulador 2.
2) La presión aumenta a medida que gira el
tornillo regulador.
3) La presión disminuye a medida que gira el
tornillo de corte.

3. Ajuste de la carrera del pedal
1) La carrera del pedal disminuye cuando
inserta la biela 3 en el orificio izquierdo.
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28. AJUSTE DEL PEDAL  (FIG. 33)

1) La inclinación del pedal se puede ajustar
libremente cambiando la longitud de la biela.
2) Afloje el tornillo de ajuste y ajuste la longitud de
la biela.

1. Instalación de la biela

Mueva el pedal hacia la derecha o hacia la 
izquierda como se ilustra con las flechas para 
que la palanca de control del motor y la biela 
estén tensas.

2. Ajuste del ángulo del pedal

29.        MECANISMO   DE COSTURA DE REMATE  (FIG.34)

1. Cómo operar

1) La palanca del interruptor de momento
desactivada, la máquina realiza la costura
de remate.
2) La máquina realiza la costura de
remate siempre que se mantenga
presionada la palanca del interruptor.
3) La máquina reanuda el pespunte de
transporte normal en el momento en que
se suelta la palanca del interruptor.

2. Altura de la palanca del interruptor

1) Ajuste la altura de la palanca del
interruptor 1 de modo que se pueda
operar fácilmente.
2) Afloje el tornillo 2 y mueva la
palanca del interruptor hacia arriba o 
hacia abajo para ajustar su altura.
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30. LIMPIADOR DE HILO (FIG. 35, 36, 37)

����

1. Ajuste la posición del limpiador de hilo
Ajuste la posición de acuerdo con el grosor del
material cosido. El procedimiento de ajuste es
el siguiente:

1) Gire el volante en la dirección normal de
rotación para alinear el punto 1 del
marcador blanco en el volante con el
punto 2 del marcador rojo en el brazo de
la máquina.

2) Ajuste la distancia entre la parte plana del
limpiador y el centro de la aguja a 1 mm.
Apriete el tornillo de ajuste del limpiador (5)
de modo que el limpiador quede presionado y
fijado por el collar del limpiador (6).

3) Cuando el limpiador no sea
necesario, apague el interruptor del
limpiador (7).
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Instrucciones de seguridad 
1. Los usuarios deben leer el manual de operación completa y cuidadosamente antes de la
instalación o operación.
2. Todas las instrucciones marcadas con signo  deben ser observadas o ejecutadas; de lo
contrario, podrían producirse lesiones corporales.
3. El producto debe ser instalado y pre-operado por personas bien entrenadas.
4. Para un funcionamiento perfecto y seguridad, está prohibido el uso de cable de extensión con
multi-salida para la conexión de alimentación.
5. Al conectar los cables de alimentación a las fuentes de alimentación, es necesario asegurarse de
que la tensión de alimentación es inferior a 250 V y coincide con la tensión nominal indicada en la
placa de identificación del motor.

• Atención:  Si la caja de control es el sistema AC 220V, no conecte la caja de control a la
toma de corriente AC 380V. De lo contrario, se producirá el error y el motor no funcionará.
Si eso sucede, apague la alimentación inmediatamente y compruebe la tensión de
alimentación.

6. No opere en la luz solar directa, en el exterior y donde la temperatura ambiente sea superior a
45ºC o por debajo de 5ºC.
7. Por favor, evite operar cerca del calentador en la zona de rocío o a una humedad inferior al 30% o
superior al 95%.
8. No opere en un área con polvo pesado, sustancia corrosiva o gas volátil.
9. Evite que el cable de alimentación sea aplicado por objetos pesados o fuerza excesiva, o
doblado.
10. El cable de tierra del cable de alimentación debe estar conectado al suelo del sistema de la
planta de producción por tamaño adecuado de conducciones y terminales. Esta conexión debe
fijarse de forma permanente.
11. Todas las porciones móviles deben evitar que sean expuestas por las piezas proporcionadas.
12. Al accionar la máquina la primera vez, opere la máquina a baja velocidad y compruebe la
dirección de rotación correcta.
13. Apague la alimentación antes de la siguiente operación:
a) Conexión o desconexión de cualquier conector de la caja de control o del motor.
b) Aguja de roscado.
c) Elevando el cabezal de la máquina.
d) Reparar o realizar cualquier ajuste mecánico.
e) Máquinas en ralentí.
14. Las reparaciones y los trabajos de mantenimiento de alto nivel sólo deben ser realizados por
técnicos electrónicos con la formación adecuada.
15. Todas las piezas de repuesto para reparación deben ser proporcionadas o aprobadas por el
fabricante.
16. No utilice ningún objeto o fuerza para golpear o embestir el producto.

Garantía 
El período de garantía de este producto es de 1 años a partir de la fecha de compra. 
Detalle de la garantía: 
Cualquier problema encontrado dentro del período de garantía bajo el funcionamiento normal, será 
reparado de forma gratuita. Sin embargo, el costo de mantenimiento se cargará en los siguientes 
casos, incluso dentro del período de garantía:   
1. Uso inapropiado, incluyendo: conexión incorrecta de alto voltaje, aplicación incorrecta,
desmontaje, reparación,  modificación por personal incompetente, u operación con la precaución, u
operación fuera de su rango de especificaciones, o la inserción de otros objetos o líquidos en el
producto.
2. Daños por fuego, terremoto de tierra, iluminación, viento, inundación, sal corrosiva, humedad,
tensión de energía anormal y cualquier otro daño causado por el desastre natural o por los entornos
inapropiados.
3. Caída después de la compra o daño en el transporte por el propio cliente o por la agencia de
envío del cliente.
Nota: Hacemos nuestro mejor esfuerzo para probar y fabricar el producto asegurando la calidad. Sin
embargo, es posible que este producto pueda dañarse debido a interferencias magnéticas externas y
estática electrónica o ruido o fuente de alimentación inestable más de lo esperado; por lo tanto, el
sistema de puesta a tierra de la zona de operación debe garantizar la buena tierra y también se
recomienda instalar un dispositivo a prueba de fallos. (Como disyuntor de corriente residual)



1. Botones e instrucciones de funcionamiento  
 

Nombre Botón Indicaciones 
Selector de remate 
de inicio 

  

 

Ejecuta el remate al comienzo en el segmento B o ejecuta el remate (segmento 
A, B) 1  
Ejecuta el remate al comienzo (segmento A, B) 2 veces 
 

Selector de remate 
de fin 

 

Ejecución del remate en el segmento C ejecuta el remate (segmento C, D)  
Ejecución del remate (segmento C, D) 2 veces 

Función de puntada 
libre 

 

Presiona este botón mientras pisa el pedal, la máquina empezará a coser. Una 
vez que el pedal vuelva a la posición neutral, la máquina se detendrá 
inmediatamente. A medida que el pedal se inclina hacia atrás, la máquina 
automáticamente comenzará el ciclo de corte. 

Función de puntada 
fija constante 

 

Cuando se pulsa el pedal, las secciones E, F, G, H se cosen automáticamente. 
Se pausa la costura cuando el pedal llega a situación neutra. Pulsando el pedal 
de nuevo los segmentos E, F, G, H continua la costura automáticamente. 

Botón de corte de 
hilo 

 

Presionando esta botón puede habilitar o deshabilitar la función de corte. 

Función de pinza  

 

Presionando este botón puede activar o desactivar la función de pinza, para 
que el hilo quede por debajo de la prenda. 

Función de 
arranque lento 

 

Mantenga pulsado este botón para activar o desactivar la función de inicio 
lento. 
 

Función de media 
puntada 

 

Se utiliza para ejecutar la puntada de compensación en pasos de media 
puntada. Pulsa para levantar la aguja o realizar media puntada de 
compensación hacia adelante. 

Función de remates 
continuos 

 

Cuando se pisa el pedal, se realiza la función automática D veces y corta 
finalmente el hilo. Nota: Cuando comienza la función la costura empieza y no 
finaliza hasta que finalice el ciclo salvo que el pedal se pulse hacia atrás para 
cancelar la función.  

Función costura de 
varias secciones 

 

Mantenga presionado este botón, iniciará la función de costura de cuatro 
secciones, costura de siete secciones, costura de ocho secciones y costura de 
múltiples secciones definida por el usuario con el interruptor. 

Posición de parada 
de aguja arriba o 
abajo  

 

1. Máquina con parada de aguja en posición superior 
2. Máquina con parada de aguja en la posición más baja  

Ajuste automático 
de la elevación del 
prensatelas 
 

 1. Elevación automática del prensatelas al finalizar la costura. El icono se 
enciende.  
2. Elevación automática del prensatelas cuando el motor para. El icono se 
enciende. 
3. Elevación automática del prensatelas al finalizar la costura o cuando el motor 
para. Ambos iconos se encienden. 
4. El prensatelas está inactivo. Ambos iconos apagados. 

Botón de creación 
de programa de 
costura 

 

1. En costura libre: Pulsando esta tecla se emite un sonido sin ninguna función 
y la imagen no se enciende. 
2. En costura automatizada: Una pulsación del pedal permite el 
desencadenamiento automático del número de puntadas de E, F, G o H. 
Continúe pulsando el pedal hasta que finaliza la costura del resto de las 
secciones.  



Incrementar 
valores/incrementar 
parámetros 

 

Incrementar el parámetro en la sección de parámetros / Incrementar el valor del 
parámetro. 

Disminuir 
valores/disminuir 
parámetros 

 

Reducir el parámetro en la sección de parámetros / reducir el valor del 
parámetro. 

Función para editar 
parámetros 

 

Presione esta tecla para ingresar o salir del modo de edición de parámetros. 
Mantenga presionada la tecla para guardar los valores de los parámetros. 

Función de 
seleccionar/Guardar  

 

Ingrese los valores de los parámetros, si después desea cambiar los valores, 
debe presionar esta tecla para guardar y confirmar. 
 

Ajuste de 
velocidad 
máxima  

Tecla de aceleración: la velocidad no debe ser inferior al valor establecido por 
el técnico 

 

Tecla de desaceleración: La velocidad mínima es 200r/m 

 

2. Parámetros de usuario y parámetros del técnico 
 

Parámetro Función del parámetro Rango Valor por 
defecto 

Descripción 

P01 Máxima velocidad de costura 
(ppm) 

100-3700 3700 Velocidad máxima de la máquina 
cosiendo 

P02 Ajuste de curva de velocidad 10-100 80 Cuanto mayor sea el valor, el ajuste de 
velocidad será más rápido 

P03 Aguja ARRIBA/ABAJO UP/DN DN UP: La aguja para en la posición ARRIBA 
DOWN: La aguja para en la posición 
ABAJO 

P04 Velocidad de Remate de 
Inicio (ppm) 

200-3200 1800 Ajuste de velocidad de inicio de remate 

P05 Velocidad de Remate de Fin 
(ppm) 

200-3200 1800 Ajuste de velocidad de fin de remate 

P06 Velocidad de remate (ppm) 200-3200 1800 Repetir el ajuste de velocidad de remate 
P07 Velocidad de remate suave 200-1500 400 Ajuste de velocidad de inicio suave 
P08 Números de puntada para 

inicio suave 
0-99 2 Selección de número de puntadas de 

inicio suave (una unidad = media 
puntada)  

P09 Velocidad de costura en 
costura constante 
automática 

200-4000 3700 La velocidad de costura en costura 
constante automática (034.SMP) está 
seleccionado en A (o cuando la señal de 
1 golpe esté activa) 

 
 

P10 

 
Costura automática de fin de 
remate (puede invalidar la 
función de corrección de 
puntada)     

 
 

ON/OFF 

 
 
ON 

La corrección de puntadas es válida en el 
tope de costura. 
Nota: Válido sólo cuando el número  (0.11.RVM) 
debe establecerse en B   
ON: No válido (costura de puntada 
constante, puede continuar 
automáticamente la acción como función de 
CD)   
OFF: Válido (no se puede continuar 
ejecutando la función de CD) 



 
P11 

 
Selección del modo remate 

 
J/B 

 
J 

J: Modo JUKI (se activará cuando la 
máquina esté parada o en funcionamiento) 
B: Modo BROTHER (se activará cuando la 
máquina esté en funcionamiento) 

 
P12 Modo selección de 

Remate de Inicio 
 
A/M 

 
A 

A: Un golpe de pedal ejecutará 
automáticamente el remate de inicio. 
M: Controle el pedal y el motor, puede 
detenerse cuando se desee. 

 

P13 

 
Modo selección al finalizar el 
Remate de Inicio 

 

CON/STP 

 

CON 

CON: Al final del Remate de Inicio, la 
máquina continúa cosiendo si el pedal se 
presiona o la señal START está 
encendida.   
STP: Al final del Remate de Inicio, la máquina 
se detiene. 

P14 Inicio suave ON/OFF ON ON: La función de inicio suave está activada.    
OFF: Inicio suave se desactivada. 

P15 Colocar modo pin 0-2 0 0: Medio-pin; 1: Un pin 
P18 Balance de puntada para el 

remate de inicio 1 0-200 131  
0   
200: Acción que se retrasa gradualmente P19 Balance de puntada para el 

remate de inicio 2 158 

 
P20 Modo selección para 

Remate de Fin  

 
A/M 

 
A 

A: Pisar pedal a fondo, se ejecutará 
automáticamente el remate de fin. 
M: Controlando el pedal y el motor puede 
detenerse cuando se desee. 

P24 Puntos de pedaleo; 
Voltaje 

0-1000 110  

P25 Balance de puntada para 
remate de fin 3 

   
 0-200 
 

131  
0   
200: Acción que se retrasa gradualmente P26 Balance de puntada para 

remate de fin 4 158 

 
P28 

 
Selección del modo para 
puntada de remate 

 
A/M 

 
A 

Remate, revertir acción del solenoide: 
A: Un golpe de pedal ejecutará 
automáticamente el remate 
M: Control del pedal, puede detenerse 
cuando desee 

P29 Tangente después de fuerza 
de frenado 

1-50 20  

P30 Material grueso 0-100 0  
P31 Línea de corte 0-100 20  
P32 Balance de puntada para 

remate 5 
 
0-200 
 
 

131  
0   
200: Acción que se retrasa gradualmente  P32 Balance de puntada para 

remate 6 131 

 
P34 Modo selección de 

costura para 
puntada constante 

 
A/M 

 
A 

A: Un golpe de pedal ejecutará 
automáticamente puntada 
constante   
M: Control del pedal y el motor puede 
detenerse arbitrariamente 

P37 
Limpiador de hilo o ajuste de 
presión de la pinza  0-11 

 
8 

0: Sin acción  
1: Acción de limpiador de hilo   
2-11: Pinza de hilo ajuste de presión gradual 
(aumenta) 

P38 Función selector cortahílos ON/OFF ON ON: Cortador accionado 
OFF: Cortador no accionado 

 
P39 Prensatelas ARRIBA/ABAJO 

en parada intermedia  

 
UP/DOW
N 

 
DN 

UP: El prensatelas sube automáticamente  
DN: El prensatelas se mantiene abajo 
(controlado por pedal) 



 
P40 Prensatelas ARRIBA/ABAJO 

tras costura 

 
UP/DOW
N 

 
DN 

UP: El prensatelas sube automáticamente  
DN: El prensatelas se mantiene abajo 
(controlado por pedal) 

P41 Mostrar la cantidad de la 
costura terminada 

 0 Contando la cantidad de costura 
terminada 

 
 
 

P42 

 
 
 
Visualización de información 

  
 
 

N-01 

NO1 Número de serie de versiones 
controladas eléctricamente  
NO2 Versión del cassette 
de aguja elegida 
NO3 Velocidad 
NO4 Pedales AD 
NO5 Ángulo de 
posicionamiento (0-359) 
NO6 Bajar el ángulo de 
posicionamiento 
NO7 Tensión bus AD 

P43 Ajuste de la dirección de la 
rotación del motor  CCW/CW CCW CW: En el sentido de las agujas del reloj 

CCW: En sentido contrario a las agujas 
del reloj 

P44 Fuerza de freno 0-31 16 Esfuerzos para detener la máquina 
P45 Ciclo de trabajo de función 

remate (%) 10-90 30 Acción de remate en encendidos 
periódicos 

 
P46 El motor se detiene con un 

ángulo de reversa después de 
la costura 

 
ON/OFF 

 
OFF 

ON: Entra en función reversa tras la 
costura (ajuste de ángulo según el 
Parámetro 047.TR8-    
OFF: Sin función  

P47 Ajuste de ángulos inversos 
después de recortar 50-200 160 Ajuste en sentido inverso después del 

recorte 
P48 Velocidad baja 

(posicionamiento)  (r/S) 
100-500 210 Ajuste de la velocidad de posicionamiento 

P49 Velocidad de corte (r/S) 100-500 250 Ajuste de la velocidad de corte 
P50 Tiempo de elevación del 

prensatelas 
10-990 250 Ajuste de la acción de la elevación de 

prensatelas 

P51 
Ajuste del ciclo de trabajo para 
elevación del prensatelas (%) 10-90 30 

Ajuste para el ciclo de trabajo del 
elevador de prensatelas / Remate (ajuste 
fino puede reducir el sobrecalentamiento) 

P52 Tiempo de bajada del 
prensatelas 

10-990 120 Ajuste de la acción de bajar el prensatelas 

P53 Cancelar la elevación del 
prensatelas cuando se pisa a 
medias el pedal 

ON/OFF OFF ON: Pisa a medias el pedal sin función de 
elevación del prensatelas.   
OFF: Pisa a medias el pedal con función de 
elevación del prensatelas 

P54 Tiempo de corte (ms) 10-990 200 Ajuste del tiempo de secuencia de corte 
P55 Configuración de la 

sincronización del limpiador 
de hilo 

10-990 380 Ajuste de la secuencia del limpiador de 
hilo 
  

 
P56 Aguja sube automáticamente 

cuando se enciende la 
máquina  

 
0-2 

 
1 

0: No busca una 
posición   
1: Busca 
posicionamiento 
2: Si el motor está colocado en la 
ubicación ya no se encuentra (solo con 
motor magnético) 



P57 Tiempo de protección para el 
elevador de prensatelas (S) 

1-120 10 Se bajará automáticamente cuando el 
elevador de prensatelas mantenga la 
elevación durante el tiempo de ajuste. 

 

P58 

 

Ajuste de posición elevada 

 

0-1440 

 

40 
Ajuste de posición elevada 
La aguja avanzará cuando el valor 
disminuya. 
La aguja retrasará la parada cuando el 
valor aumente. 

 
P59 

 
Ajuste de la posición hacia 
abajo 

 
0-1440 

 
750 

Ajuste de la posición hacia abajo 
La aguja avanzará cuando el valor 
disminuya. 
La aguja atrasa la parada cuando el valor 
aumente. 

P60 Velocidad de prueba (r/S) 100-3700 2000 Ajuste de la velocidad de prueba. 

P61 Pruebas A  OFF Opción de Prueba A, después de ajustar 
pulse (060.TV) para elegir la velocidad de 
funcionamiento. 

P62 Prueba B 
  

OFF 
Opción de la prueba B, después de elegir 
pulse  (060.TV) para elegir la velocidad del 
ciclo de Empezar-Coser-Stop-Cortar 

P63 Prueba C 
  

OFF 
Opción de Prueba C, después de ajustar 
pulse  (060.TV) para elegir la velocidad del ciclo 
de Empezar-Coser-Stop sin función de 
posicionamiento 

P64 Tiempo de ejecución de 
Probar B y C 1-250 20 Ajuste del tiempo de ejecución de Probar 

B y C 
P65 Tiempo de parada de Probar 

B y C 
1-250 20 Ajuste del tiempo de parada de Probar B 

y C 

P66 Probar el interruptor de 
protección de la 
máquina 

0-2 1 0: Parado 
1:  Probar señal 0 
2: Probar señal positiva 

P67 Probar el interruptor de 
protección de corte 
 

ON/OFF OFF OFF: Desactivar       ON: Activar 

P70 Selección de tipo de fábrica    

P71 
Tiempo ciclo para liberar el 
prensatelas (%) 0-50 2 Tiempo de liberación de presión del 

prensatelas 

P72 Corrección de la posición de 
aguja 

0-1439 0 
Rotación manual a la posición adecuada, 
pulse la tecla S para guardar 

P73 Corrección de la posición de 
aguja baja 

0-1439 0 
Rotación manual a la posición adecuada, 
pulse la tecla S para guardar 

P76 
Tiempo completo de puntada 
atrás (ms) 250-990 250 

 

P77 
Costura libre hacia atrás 
incluso al terminar el tiempo 
de pausa (ms) 

20-200 75 
 

P78 Ángulo de liberación de pinza  1-990 100 Ajuste del ángulo de inicio de liberación 
de pinza 

P79 Ángulo de inicio de pinza 1-990 270 Ajuste del ángulo de posicionamiento 
pinza 

P80 Ángulo de línea de corte 0-359 18 Ajuste del ángulo de posicionamiento de 
línea de corte (definido como 0º) 



P81 Ángulo de línea de corte de 
inicio 

1-990 140 
Ajuste del ángulo de corte anterior 
(definido como 0º) 

P82 Retraer ángulo de línea de 
corte 

1-990 172 Retraer el ajuste del ángulo de la línea de 
corte (definido como 0º) 

P84 Angulo de inicio grueso 0-330 9  

P85 Ángulo fin grueso 0-330 57  

P92 Ángulo de inicio del 
codificador 

 160 Ver capítulo 1.4 del manual 

 
 

3. Lista de códigos de error 
 

Código 
de error 

Problema Estrategias 

 
E1 

El módulo de energía está defectuoso. 
Corriente o voltaje anormal.  
La resistencia está dañada o el 
fusible F1 fundido. 

El sistema se apagará hasta que la energía vuelva. Por 
favor, compruebe la placa de alimentación en detalle. 

 
E2 

1) Al encender, se detectó un voltaje principal 
demasiado bajo  
2) Conectado voltaje incorrecto, demasiado bajo. 

Moto y la máquina se apagarán. 
Compruebe la corriente eléctrica de CA. (Demasiado 
baja) Compruebe la placa principal.   

E3 La caja de operaciones conectada a la interfaz 
de la CPU muestra error de comunicación. 

El motor y la máquina se apagarán. 
Marque la casilla de operación. 

 
E5 

 
La conexión del pedal muestra error 

El motor y la máquina se apagarán. 
Por favor, compruebe la conexión del pedal o problema 
del propio pedal. 

 
 
 

E7 

a) Mala conexión en el conector del motor.   
b) Máquina bloqueada o objeto atascado en la 

polea del motor.   
c) El material de 
costura es demasiado 
grueso.  
d) La salida del módulo 
es anormal. 

Revisar si la rueda del motor está atascada. Como  
primera norma revisar atasco mecánico. 
En rotación normal, compruebe el motor y el conector del 
encoder del motor. Por favor, corrija si está suelto. 
Si el contacto es bueno, compruebe que el voltaje de la 
fuente de alimentación es anormal o que la velocidad sea 
demasiado alta. Ajuste si lo es. Si está bien, sustituya la 
caja de control e informe a fabricante. 

 
E8 

 
El remate manual dura 15 s. 

El solenoide de costura inversa tira demasiado largo, puede 
reiniciar el producto. 
Si el producto indica E-08 después del reinicio, compruebe 
que el interruptor de reversa manual está dañado. 

 
E09 
E11 

 
Señal de error de posicionamiento 

Apague el sistema, compruebe si el encoder del motor está 
suelto o se cae. Volvió a la normalidad después de reiniciar el 
sistema. Si sigue sin funcionar, sustituya el motor e informe 
al fabricante. 

 

E14 

 

Señal de error del encoder 

Apague el sistema, compruebe si el encoder del motor está 
suelto o se cae. Volvió a la normalidad después de reiniciar el 
sistema. Si sigue sin funcionar, sustituya el motor e informe 
al fabricante. 

 
E15 

 
Modulo de encendido anormal con protección 
de picos de corriente 

Apague el sistema y vuelva a encenderlo. Si todavía no 
funciona, reemplace la caja de control e informe al 
fabricante. 

E17 El interruptor de protección de la mesa de 
costura no está en la posición correcta 

Apague el sistema y compruebe si la mesa de costura 
está abierta, o si la caja de control del interruptor esté 
desplazada o dañada. 



 
 

E20 

 
 
El motor falla en el arranque 

Apague el sistema, compruebe la interfaz del encoder del 
motor y el conector de alimentación del motor esté suelto o 
se cae. Debe volver a la normalidad después de reiniciar el 
sistema. Si sigue sin funcionar, sustituya la caja de control e 
informe al fabricante. 

 

4. Diagrama de puertos 
 

4.1. Nombre de cada puerto 
 

 
 

4.2. Tabla de función de puertos 
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