A6880

MANUAL DE INSTRUCCIONES

V103d VAVINNd 3d VAVZIGVLINdINOD 33500 3d YNINOYIN

ALfa






MANUAL DE INSTRUCCIONES

Para aprovechar al maximo las muchas funciones de esta maquina y operarla de
forma segura, es necesario utilizar la maquina correctamente.

Lea atentamente este manual de instrucciones antes de usarlo. Esperamos que disfrute del
uso de su maquina durante mucho tiempo.

Por favor, recuerde guardar este manual en un lugar seguro.

1. Observa las medidas basicas de seguridad siempre que utilice la maquina.

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

3. Utilice la maquina después de que se haya comprobado que cumple con las normas de
seguridad/normas validas en su pais.

4. Todos los dispositivos de seguridad deben estar en posicién cuando la maquina esté lista
para trabajar o en funcionamiento. No esta permitido el funcionamiento sin los
dispositivos de seguridad necesarios.

5. Esta maquina sera operada por operadores debidamente capacitados.
6. Para su proteccién personal, le recomendamos que use gafas de seguridad.

7. Para realizar lo siguiente, apague el interruptor de alimentacién y desconecte el enchufe
de la maquina.
a. Para enhebrar la aguja y reemplazarla.
b. Para reemplazar la aguja, prensatelas, placa de aguja, dientes de arrastre, guia,
etc.
c. Para los trabajos de reparacion.
d. Cuando salgas del lugar de trabajo o el lugar de trabajo esta desatendido.

8. Sideja que el aceite, la grase, etc. utilizados con la maquina y los dispositivos entren en
contacto con los ojos o la piel o si ingiere alguno de esos liquidos por error, lave
inmediatamente las areas en contacto y consulte con un médico.

9. Se prohibe la manipulacion de las piezas y dispositivos activos, independientemente de si
la maquina esté encendida.

10. Los trabajos de reparacién, remodelacion y ajuste solo deben ser realizados por técnicos
debidamente capacitados o personal especialmente capacitado.

11. Los trabajos generales de mantenimiento e inspeccion deben ser realizados por personal
debidamente capacitado.

12. Los trabajos de reparacidén y mantenimiento de componentes eléctricos deben ser
realizados por técnicos eléctricos calificados o bajo la auditoria y orientacion de personal
especialmente calificado. Siempre que encuentre una falla en alguno de los componentes
eléctricos, detenga inmediatamente la maquina.

13. Limpiar periédicamente la maquina durante el periodo de uso.
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14. La conexion de la maquina es siempre necesaria para el funcionamiento normal de la
maquina. La maquina 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 alimentacion adecuado a la
maquina. El enchufe de alimentacion debe estar conectado a un receptaculo encastrado.

16. La maquina solo puede usarse para el propésito previsto, no se permiten otros usos.

17. Remodelar o modificar la maquina de acuerdo con las reglas/estandares de seguridad
tomando todas las medidas de seguridad efectivas. No asumimos ninguna responsabilidad
por los dafios causados por la remodelacién o modificacion de la maquina.

18. Las sujerencias de advertencia estan marcadas con los dos simbolos mostrados.
A Peligro de lesiones para el operador o el personal de servicio

A Articulos que requieren atencion especial
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PARA UNA OPERACION SEGURA

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 maquina sin la
cubierta, el protector de dedos o los dispositivos de seguridad.

2. Para evitar posibles lesiones personales causadas por quedar
atrapado en la maquina, mantenga los dedos, la cabeza y la ropa
alejados del volante, la correa trapezoidal y el motor mientras la
maquina esta en funcionamiento. Ademas, 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 maquina.

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

5. La lanzadera gira a alta velocidad mientras la maquina esta en
funcionamiento. Para evitar posibles lesiones en las manos, asegurese
de alejar las manos de las proximidades de ella durante la operacion.
Ademas, asegurese de apagar la maquina cuando reemplace la canilla.

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

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

8. Si su maquina esta equipada con un servomotor, el motor no produce
ruido mientras la maquina esta en reposo. Para evitar posibles
accidentes debido a un arranque brusco de la maquina, asegurese de
desconectar la energia de la maquina.

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

10. Para evitar posibles accidentes debido a descargas eléctricas o
componentes eléctricos dafiados), APAGUE el interruptor de
alimentacion antes de conectar/desconectar el enchufe de alimentacion.
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1. ANTES DE OPERAR

1. Antes de poner la maquina en funcionamiento por primera vez después de la configuracion,
limpiela a fondo.

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

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

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

5. La direccion de rotacién de la maquina de coser es en sentido antihorario como se observa
desde el lado del volante. Tenga cuidado de no girarlo en sentido inverso.

2. PRECACIONES DE FUNCIONAMIENTO

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

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

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

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

11. No podra desmontar la cubierta de la correa, la cubierta de proteccion u otros dispositivos de
proteccion hasta que la maquina deje de funcionar.

3. PRINCIPALES ESPEFICICACIONES TECNICAS

Materiales finos Estandar Materiales gruesos
Material Materiales finos [Materiales medios-ligeros Materlgarlggsrgsedlos-

Velocidad de cosido(Max) 4000NP.M. 5000N.P.M. 3500N.P.M.
Longitud max de puntada 5mm Smm 8mm
Elevacion del prensatelas 6mm(standard) 13mm(max)

Aguja DA x 1#9 DB x 1#9~#18 DP x 5#16~#18

Cant aceite 10#Aceite blanco

Potencia del motor 220V/500W
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4. INSTALACION (FIG. 1, 2, 3, 4)

1. Fijacion de la bandeja de aceite

1) La bandeja de aceite debe colocarse en las cuatro esquinas de la ranura que hay en
la placa de la mesa.

2) Fije el cojin de dos brazos "1" en el lado "A" de la bandeja de aceite "3" (de cara al

operador). Fije las dos bases del soporte "2" en el lado "B" de la bandeja de aceite

"3" (lado de las bisagras), luego fije la bandeja de aceite "3" (Fig. 1, Fig. 2).

3) Encaje la bisagra "1" en la placa de la cama, coloque la cabeza de la maquina en la
placa de la mesa, coloque la bisagra en el lugar del fregadero y luego fije la cabeza de
la maquina en los cojines de las cuatro esquinas de la bandeja de aceite (Fig. 3, Fig 4).

Atencion: en la caja de embalaje, los cojines de goma fijados en las cuatro
esquinas de la bandeja de aceite no son para ningun otro uso, solo para el embalaje.
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1. Informacién sobre lubricacién (Fig. 5)
1) Llene el carter de aceite @ con aceite de maquina 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 carter de aceite

con el aceite especificado.
3) Cuando opere la maquina después de la lubricacion, vera salpicaduras de aceite a través de la mirilla

de aceite @ si la lubricacion es adecuada.
4) Tenga en cuenta que la cantidad de aceite que salpica no esta relacionada con la cantidad de aceite

lubricante.

*Precaucion
Cuando opere su maquina por primera vez después de la instalacion o después de un

periodo prolongado de inactividad, haga funcionar su maquina a entre 3000 y 3500 rpm.
durante unos 10 minutos con el fin de asentarlo.

6. AJUSTE DE LA CANTIDAD DE ACEITE (SALPICADURAS
DE ACEITE) EN LA LANZADERA (FIG. 6, 7, 8)

Papel de confirmacién de cantidad de aceite @Posici6n para confirmar la cantidad de aceite

(manchas de aceite)

£
£ =
& 1
N o
> 70mm ol
Papel de confirmacion de la
. cantidad de aceite
Fig.6
Cantidad de aceite
: //
1mm
——
Min
Cantidad de aceite
1 &
Fig.7 Max Fig.8
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1. Aviso antes del ajuste:
1) La maquina debe funcionar sin material durante unos 3 minutos.

2) Conecte el papel de cantidad de aceite solo cuando la maquina esté en
funcionamiento.

3) Asegurese de que la altura del aceite en la placa de aceite esté entre HIGH y LOW.
4) El tiempo de confirmacion de la cantidad de aceite es de 5 segundos.

2. Muestra de la cantidad de aceite adecuada:

1) En las siguientes figuras se pueden considerar pequenos 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 direccion +A, la cantidad
de aceite aumentara y hacia la direccion B, la cantidad de aceite disminuira.

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

7. COLOCACION DE LA AGUJA (FIG. 9)

*Apague el motor antes de comenzar a colocar
la aguja.

Seleccione un tamafo de aguja adecuado segun
la cantidad de hilo y el tipo de material utilizado.

1) Gire el volante hasta que la barra de aguja
alcance el punto mas 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 direccion B.

3) Inserte la aguja en la direccion de la flecha hasta que no avance mas.
4) Apriete firmemente el tornillo (2).

5) Compruebe que la ranura larga C de la aguja esté orientada exactamente hacia la
izquierda en la direccion D.

8. COLOCACION DE LA CANILLA EN EL CANILLERO (FIG. 10)

1) Sujete la canilla de manera que el extremo del hilo
esté dirigido hacia la derecha como lo observa, y
coloque la canilla en el canillero.

2) Pase el hilo a través de la hendidura del hilo y tire
del hilo en la direccion B, de esta manera, el hilo
pasara por debajo del tensor y saldra de la muesca.
3) Compruebe que la canilla gira en la direccion de la
flecha cuando se tira del hilo.

Fig.10
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9. ENHEBRADO DEL CABEZAL DE LA MAQUINA (FIG. 11)

Fig.11

Coloque la canilla y enrolle el
hilo del carrete en la canilla
ilustrada en la figura 12.

1) Gire el selector de longitud de puntada
(® en 1a direccion de la flecha, y alinee el
numero deseado con el punto del marcador
@ en el brazo de la maquina.

2) La calibracion del dial esta e milimetros.

3) Cuando desee reducir la longitud de la
puntada, gire el dial de longitud de la puntada
@ mientras presiona la palanca (2) en la
direccién de la flecha.
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12. INSTALACION DEL SOPORTE DE HILOS (FIG. 14)

1) Monte la unidad de soporte de hilo e
insértela en el agujero en la mesa de la
maquina.

2) Apriete la tuerca de bloqueo © para fijar el
soporte del hilo.

3) Para el cableado del techo, pase el cable de
alimentacion a través del soporte del carrete @.

Fig.15

1. Método para bajar la contracuchilla.
1) Baje la maquina de coser
2)Quite el tornillo@y coloque el dedoe

3) Quite el tornillo @ y la contracuchillae (Fig.16)

% Por favor afile la contracuchilla cuando no corte bien el hilo.

2.Método para levantar la cuchilla movil.

1) Eleve el prensatelas.

2) Quite el tornillo ®, quite la placa de aguja @

3) Gire la rueda y detenga la barra de aguja en su posicion mas alta.

4) Accione el eslabon de la cuchilla @ como se ilustra con las flechas, y pare
cuando el tornillo @ esté desatado.

5) Quite el tornillo @ y la cuchilla maovil.

Atencion:

1. Por favor retire la aguja antes de quitar la placa de aguja y la cuchilla movil.
2. Montar en secuencia inversa.
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13.2. AJUSTE DEL CORTADORDE HILO (FIG17.2) (CUCHILLA REDONDA)

HIGH SPREEDING

) " 0.5mm
DIRECCION ROTATORIA i ' 0

’—.- -~

0 j‘ ® /
by g-—-—/

K 0

L]
( 0.6-0.8mm —
/

CORTADOR

FIG 17.2

(—) Ajuste de la posicién de la leva de corte de hilo.

Si hace funcionar el volante de la maquina, la barra de agujas va desde la parte
inferior hasta los 5 mm, luego se presiona el solenoide de corte de hilo @ para
impulsar los toques de los rodillos al concavo de la leva de corte de hilo, después use
el tornillo de posicién @ para apretarlo de forma casual. Y luego reemplace el
solenoide de corte de hilo ®, mientras suelta el tornillo @ para ajustar la leva @, la
holgura del plano final entre la leva y el eje impulsor de corte de hilo es de 0,5 mm.

(—) Ajuste de la posicion de la contracuchilla y la cuchilla movil.

Cuando la cabeza del eje impulsor del cabezal ® excede la leva, la malla entre el plano
frontal de la contracuchilla ® y el borde de la cuchilla mévil ® es de 0,2-0,5 mm. Sino
estdn engranados, mueva la varilla del eje de la cuchilla ® antes de que el eje
impulsor del cortahilos supere la leva @, el plano frontal de la contracuchilla ® y el
borde de la cuchilla movil estén engranados, luego apriete el tornillo ®.



13.3. CONTRACUCHILLA (FIG.17.3) (BORDE RECTO)

1. Cuando se haya deteriorado el filo de la
cuchilla, vuelva a afilar la contracuchilla 1 como se
ilustra en C, y vuelva a instalarla correctamente.

1) Si la posicion de montaje de la contracuchilla se
mueve en la direccién A desde la posicién de
montaje estandar, la longitud del hilo después del
corte de hilo aumentara en consecuencia.

2) Si la posicion de montaje se mueve en la
direccion B, la longitud del hilo se reducira en
consecuencia.

A Cuchillo en movimiento

B Centro de aguja
C Estandar: 3a 3.5 mm

14. AJUSTE DE LA ALTURA DEL PRENSATELAS (FIG.18, 19)

1) La altura estandar del prensatelas elevado
con el elevador del prensatelas es de 10 mm.

2) Puede ajustar la elevacion del prensatelas
hasta 13 mm utilizando el tornillo de ajuste del
elevador de prensatelas /. (La elevacion
Fig.18 maxima debe ser de 9 mm para el tipo A).

3) Cuando haya ajustado la elevacion del prensatelas a mas de 10 mm, asegurese de que el
extremo inferior de la barra de agujas 0 en su posicion mas baja no golpee el prensatelas 1.
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15. MANEJO DEL PEDAL (FIG. 20)

1. El pedal se opera en los siguientes cuatro pasos:
A) La maquina funciona a baja velocidad de costura
cuando presiona ligeramente la parte delantera del
pedal B. '
B) La maquina funciona a alta velocidad de costura
cuando presiona mas la parte delantera del pedal A.
C) La maquina se detiene (con la aguja hacia arriba o
hacia abajo) cuando se restablece el pedal a su

posicién original C.
Fig.20 D) La maquina corta los hilos cuando se presiona

completamente la parte trasera del pedal D.

* La maquina realizara un corte de hilo normal incluso si presiona la parte trasera del pedal
inmediatamente después de coser a alta o baja velocidad.

* La maquina realizara el corte de hilo por completo incluso si restablece el pedal a su posicion
neutral inmediatamente después de que la maquina comience la accion de corte de hilo.

* Cuando la maquina se detenga con la aguja hacia abajo, si desea subir la aguja, presione la parte
trasera del pedal una vez.

* Si la maquina se fija con la estructura de elevacion automatica del pie prensatelas, después de
detener la maquina y esperar dos o tres segundos, atraviese el hilo hacia atras

una vez, para que el pie prensatelas se levante automaticamente cuando el hilo retroceda,
el pie prensatelas bajara automaticamente.
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16. TENSION DEL HILO (FIG. 21)

1. Ajuste de la tension del hilo de la aguja:

1) A medida que gira la tension del hilo

(dial N°1) ® en el sentido de las agujas del reloj
(enla direccion ®), el hilo que queda en la aguja
después de cortarlo sera mas corto.

2) Al girar el dial ® en sentido antihorario (en la
direccion ®), la longitud del hilo sera mayor.

3) Al girar el dial de tension del hilo N°2 @ en el sentido
de las agujas del reloj (enla direccién @), aumentara
la tension del hilo de la aguja.

4) Al girar el dial @ en sentido antihorario (en la
direccion @), la tension del hilo de la aguja disminuira.

2. Ajuste de la tension del hilo de la canilla:

1) A medida que gira el tornillo de ajuste de tensién
® en sentido horario (en direcciéon ®), aumentara la
tension del hilo de la bobina.

2) Al girar el tornillo ® en sentido antihorario (en la
direccion @), la tension del hilo de la bobina disminuira.

17. RESORTE TIRAHILOS (FIG. 22)

1. Cambio de la carrera del resorte tirahilos @.

1) Afloje el tornillo de fijacion @.

2) A medida que gire el poste de tensién ®) en el sentido
de las agujas del reloj (en la direccion @), aumentara la
carrera del resorte tirahilos.

3) A medida que gire la perilla en sentido antihorario
(en la direcciéon ®) la carrera disminuira.

2. Cambio de la presion del resorte tirahilos ©

1) Afloje el tornillo de fijacion @,ay retire el poste de
tension ®

2) Afloje el tornillo de fijacion @

3) Amedida que gira el poste de tensién ® en el sentido
de las agujas del reloj (en la direccidn ®), la presion
aumentara.

4) A medida que gira el poste en sentido antihorario

(en la direccidn @), la presion disminuira.

18. ELEVADOR DE PRENSATELAS (FIG. 23)

1) Para parar la maquina con el prensatelas arriba,
mueve el elevador ®en direccion ®.

2) El prensatelas ira arriba unos 5.5mm y se detendra.
3) El prensatelas volvera a su posicion original cuando
el elevador esté hacia abajo en direccion .

4) Con el elevador de prensatelas puedes obtener una
elevacion estandar del prensatelas de unos 10mm y
una elevacion maxima de 13mm.
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19. PRESION DEL PRENSATELAS (FIG. 24)

1) Afloje la tuerca @. A medida que gira el regulador del
resorte del prensatelas @ en el sentido de las agujas del reloj
(en la direccion ®), aumentara la presion del prensatelas.

2) A medida que gira el regulador de resorte del prensatelas
en sentido antihorario (en la direccion®), la presion disminuira.
3) Después del ajuste, apriete la tuerca @.

4) Para tejidos generales, la altura estandar del regulador del
resorte del prensatelas es de 29 a 30 mm (5 kg).

20. AJUSTE DEL TIEMPO DE ALIMENTACION (FIG. 25)

(Stand feed timing)

T

C(Advanced feed timing)

mwﬂwv

(Delayed feed timing)

e

Fig.25

1) Para obtener la sincronizacion de alimentacion estandar,
alinee el tornillo de fijacién ® en la leva excéntrica de
alimentacion @ con eltornillo de fijacion ® en el collar de empuje
del eje principal @.

2) Para realizar el ajuste, afloje dos tornillos de fijacion ® para
liberar la leva excéntrica de alimentacién, coloque correctamente
la leva excéntrica. Luego vuelva a apretar los tornillos de fijacion.
3) Para avanzar la sincronizacion de la alimentacion con el fin de
evitar una alimentacion desigual del material, mueva la leva
excéntrica de alimentacion en la direccién de la flecha.

4) Para retrasar el tiempo de alimentacion a fin de aumentar la
tension de la puntada, mueva la leva excéntrica de alimentacién
en la direccion opuesta a la flecha.

5) Tenga cuidado de no mover demasiado la leva excéntrica de
alimentacion, o podria resultar en la rotura de la aguja.

21.1 INCLINAR LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG. 21.1)
(CUCHILLA REDONDA)

Fig.26.1

@® Front up ® Standard © Front down @ Throat plate

1) La inclinacién estandar (horizontal) de los dientes de
arrastre se obtiene cuando el punto del marcador®en el eje de
la barra de alimentacion esta alineado con el marcador ® enel
balancindealimentacion @

2) Para inclinar los dientes de arrastre con la parte delantera
hacia arriba con el fin de evitar que se arrugue, afloje el tornillo
de fijacion y gire el eje de la barra de alimentacion 90 grados
en la direccion de la flecha con un destornillador.

3) 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 alimentacion 90 grados en
la direccion opuesta a la de la flecha.

4) (Precaucién) Siempre que se ajuste la inclinacién de los
dientes de arrastre se cambiara su altura. Por tanto, es
necesario comprobar la altura después del ajuste de
inclinacion.
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21.2. INCLINAR LOS DIENTES DE ARRASTRE (FIG. 26.2) (BORDE RECTO)

Fig.26.2
® Front up ® Standard © Front down @ Throat plate

1) La inclinacion estandar (horizontal) de los dientes de
arrastre se obtiene cuando el punto del marcador ®en el eje
de la barra de alimentacién esta alineado con el punto del
marcador ® en el balancin de alimentacién @

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 alimentacion 90 grados en
la direccion de la flecha con un destornillador.

3) Para inclinar el alimentador con la parte delantera hacia
abajo para evitar una alimentacion desigual del material, gire
el eje de la barra de alimentacion 90 grados en la direccion
opuesta a la flecha.

4) (Precaucion) Siempre que se ajuste la inclinacion de los
dientes de arrastre, la altura de los dientes de arrastre
cambiara, por lo que es necesario verificar la altura de los
dientes de arrastre después del ajuste de la inclinacion.

22.1.ALTURADELOSDIENTES DE ARRASTRE (FIG.27.1) (CUCHILLAREDONDA)

Middle thick material:1.15 ~ 1.25mm
Light Middle material:0.75 ~0.85mm

=M

1]
Fig.27.1

@ Feed  ® Throat plate

1) Los dientes de arrastre vienen ajustados de fabrica 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 alimentacion hacia arriba o hacia
abajo para realizar el ajuste.

® Apriete firmemente el tornillo @.

22.2. ALTURADELOSDIENTES DEARRASTRE (FIG.27.2) (BORDERECTO)

Middle thick material:1.15 ~1.25mm
Light Middle material:0.75 ~0.85mm

Fig.27.2

® Feed ® Throat plate

1) Los dientes de arrastre vienen ajustados de fabrica
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 alimentacion hacia arriba o hacia abajo
para realizar el ajuste.

® Apriete firmemente el tornillo @.

- 31 -



23. RELACION DE AGUJA A LANZADERA (FIG. 28)

1. Ajuste la sincronizacion entre la aguja y la lanzadera de
la siguiente manera:
1) Gire el volante para llevar la barra de aguja al punto mas
bajo de su recorrido y afloje el tornillo de fijacion 1.

2. Ajuste de la altura de la barra de agujas:
2) Alinee la linea marcadora A en la barra de la aguja con el
extremo inferior.
3) Afloje los dos tornillos de fijacion de la lanzadera,
gire el volante yalinee la linea 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 fijacién de la lanzadera.

24. AJUSTE DE LA ALTURA DE LA BARRA PRENSATELAS (FI1G.29)

1) Afloje el tornillo de fijacion 1y ajuste la altura
O / de la barra prensatelas o el angulo del
o prensatelas.

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

Fig.29

25. AJUSTE DEL MUELLE TIRAHILOS (FIG.30)

1) Al coser materiales pesados, mueva la guia del

hilo 1 hacia la izquierda (en la direccion A) para
U =0 O=> aumentar la longitud del hilo tirado por el tirahilos.

2) Cuando cosa materiales livianos, mueva la guia
del hilo 1 hacia la derecha (direccién indirecta B) para
disminuir la longitud del hilo tirado por el tirahilos.

3) Normalmente, la guia del hilo 1 se coloca de
manera que la linea marcadora C esté alineada con el
centro del tornillo.

-32 -



26. AJUSTE DE LA POSICION DE LA AGUJA (FIG.31)

needle' highest position

Fig.31

1. Posicién de la aguja después de cortar el hilo
Después de encender la maquina, detenga la maquina cuando la aguja vaya a su posicion mas alta y
luego la distancia entre el plano superior de la placa de aguja y la punta de la aguja es: pafo 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 posicion de la aguja, afloje los dos tornillos fijos (1) y podra ajustarlo en la ranura
larga. (1) Si el tornillo se mueve a C, la barra de agujas 2 se detiene en su posicion mas alta; (2) Si el
tornillo se mueve a D, la barra de agujas se detiene en una posiciéon mas baja. Observaciones:
Cuando suelte el tornillo 1, no configure la maquina; simplemente suelte el tornillo 1 y no lo quite.

2. La posicion mas baja de la aguja
Precaucion: No ajuste la posicion de parada de la aguja.

27. PEDAL. PRESION Y PEDALADA (FIG.32)

1. Ajuste de la presion necesaria para pisar la
parte delantera del pedal.

1) Esta presién se puede cambiar alterando la
posicion de montaje del resorte de ajuste de
presion de pedaleo.

2) La presién disminuye cuando engancha el
resorte en el lado izquierdo.

3) La presiéon aumenta cuando engancha el
resorte en el lado derecho.

2. Ajustar la presidon necesaria para pisar la
parte trasera del pedal. (1)
1) Esta presién se puede ajustar mediante el Fig.32

tornillo regulador 2.

2) La presién aumenta a medida que gira el
tornillo regulador.

3) La presion 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.

_33_



28. AJUSTE DEL PEDAL (FIG. 33)

1. Instalacion 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 angulo del pedal

1) La inclinacién 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.

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

1. Cémo operar

1) La palanca del interruptor de momento
desactivada, la maquina realiza la costura
de remate.

2) La maquina realiza la costura de
remate siempre que se mantenga
presionada la palanca del interruptor.

3) La maquina 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 facilmente.
2) Afloje el tornillo 2 y mueva la Fio.3

. ) . 1g.34
palanca del interruptor hacia arriba o

hacia abajo para ajustar su altura.
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30. LIMPIADOR DE HILO (FIG. 35, 36, 37)

Fig.35

l
T T

_35_

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

1) Gire el volante en la direccion normal de
rotacion para alinear el punto 1 del
marcador blanco en el volante con el
punto 2 del marcador rojo en el brazo de
la maquina.

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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A\ Instrucciones de seguridad

1. Los usuarios deben leer el manual de operacion completa y cuidadosamente antes de la
instalacion o operacion.
2. Todas las instrucciones marcadas con signo /\\ deben ser observadas o ejecutadas; de lo
contrario, podrian producirse lesiones corporales.
3. El producto debe ser instalado y pre-operado por personas bien entrenadas.
4. Para un funcionamiento perfecto y seguridad, esta prohibido el uso de cable de extension con
multi-salida para la conexion de alimentacion.
5. Al conectar los cables de alimentacion a las fuentes de alimentacion, es necesario asegurarse de
que la tensién de alimentacion es inferior a 250 V y coincide con la tension nominal indicada en la
placa de identificacion del motor.
A\« Atencion: 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 producira el error y el motor no funcionara.
Si eso sucede, apague la alimentacion inmediatamente y compruebe la tension de
alimentacion.
6. No opere en la luz solar directa, en el exterior y donde la temperatura ambiente sea superior a
45°C o por debajo de 5°C.
7. Por favor, evite operar cerca del calentador en la zona de rocio o a una humedad inferior al 30% o
superior al 95%.
8. No opere en un area con polvo pesado, sustancia corrosiva o gas volatil.
9. Evite que el cable de alimentacion sea aplicado por objetos pesados o fuerza excesiva, o
doblado.
10. El cable de tierra del cable de alimentacion debe estar conectado al suelo del sistema de la
planta de produccion por tamafio adecuado de conducciones y terminales. Esta conexion debe
fijarse de forma permanente.
11. Todas las porciones moviles deben evitar que sean expuestas por las piezas proporcionadas.
12. Al accionar la maquina la primera vez, opere la maquina a baja velocidad y compruebe la
direccion de rotacion correcta.
13. Apague la alimentacién antes de la siguiente operacion:
a) Conexion o desconexion de cualquier conector de la caja de control o del motor.
b) Aguja de roscado.
c) Elevando el cabezal de la maquina.
d) Reparar o realizar cualquier ajuste mecanico.
e) Maquinas en ralenti.
14. Las reparaciones y los trabajos de mantenimiento de alto nivel sélo deben ser realizados por
técnicos electrénicos con la formacién adecuada.
15. Todas las piezas de repuesto para reparacion deben ser proporcionadas o aprobadas por el
fabricante.
16. No utilice ningun objeto o fuerza para golpear o embestir el producto.

Garantia

El periodo de garantia de este producto es de 1 afios a partir de la fecha de compra.

Detalle de la garantia:

Cualquier problema encontrado dentro del periodo de garantia bajo el funcionamiento normal, sera
reparado de forma gratuita. Sin embargo, el costo de mantenimiento se cargara en los siguientes
casos, incluso dentro del periodo de garantia:

1. Uso inapropiado, incluyendo: conexion incorrecta de alto voltaje, aplicacion incorrecta,
desmontaje, reparacion, modificacion por personal incompetente, u operacion con la precaucion, u
operacion fuera de su rango de especificaciones, o la insercion de otros objetos o liquidos en el
producto.

2. Danos por fuego, terremoto de tierra, iluminacion, viento, inundacion, sal corrosiva, humedad,
tension de energia anormal y cualquier otro dafo causado por el desastre natural o por los entornos
inapropiados.

3. Caida después de la compra o dafio en el transporte por el propio cliente o por la agencia de
envio del cliente.

Nota: Hacemos nuestro mejor esfuerzo para probar y fabricar el producto asegurando la calidad. Sin
embargo, es posible que este producto pueda danarse debido a interferencias magnéticas externas y
estatica electrénica o ruido o fuente de alimentacion inestable mas de lo esperado; por lo tanto, el
sistema de puesta a tierra de la zona de operacion 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

Boton

Indicaciones

Selector de remate
de inicio

W

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

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

Funcion de puntada
libre

Presiona este boton mientras pisa el pedal, la maquina empezara a coser. Una
vez que el pedal vuelva a la posicion neutral, la maquina se detendra
inmediatamente. A medida que el pedal se inclina hacia atras, la maquina
automaticamente comenzara el ciclo de corte.

Funcion de puntada
fija constante

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

Botdén de corte de
hilo

Presionando esta botdn puede habilitar o deshabilitar la funcion de corte.

Funcion de pinza

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

Funcion de
arranque lento

Mantenga pulsado este boton para activar o desactivar la funcion de inicio
lento.

Funcion de media
puntada

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

Funcion de remates
continuos

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

Funcion costura de
varias secciones

Mantenga presionado este botén, iniciara la funcion de costura de cuatro
secciones, costura de siete secciones, costura de ocho secciones y costura de
multiples secciones definida por el usuario con el interruptor.

Posicion de parada
de aguja arriba o
abajo

=HE & =N (¥ =]

1. Maquina con parada de aguja en posicion superior
2. Maquina con parada de aguja en la posicion mas baja

Ajuste automatico
de la elevacion del
prensatelas

1. Elevacién automatica del prensatelas al finalizar la costura. El icono se
enciende.

2. Elevacion automatica del prensatelas cuando el motor para. El icono se
enciende.

3. Elevacion automatica del prensatelas al finalizar la costura o cuando el motor
para. Ambos iconos se encienden.

4. El prensatelas esta inactivo. Ambos iconos apagados.

Botdn de creacion
de programa de
costura

9] [E]

1. En costura libre: Pulsando esta tecla se emite un sonido sin ninguna funcién
y la imagen no se enciende.

2. En costura automatizada: Una pulsacion del pedal permite el
desencadenamiento automatico del nimero de puntadas de E, F, G o H.
Continue pulsando el pedal hasta que finaliza la costura del resto de las
secciones.




Incrementar r— Incrementar el parametro en la seccidon de parametros / Incrementar el valor del
valores/incrementar ={,l= parametro.

parametros

Disminuir Reducir el parametro en la seccion de parametros / reducir el valor del
valores/disminuir == parametro.

parametros S

Funcion para editar
parametros

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

Funcion de
seleccionar/Guardar

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

Ajuste de
velocidad
maxima

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

Tecla de desaceleracion: La velocidad minima es 200r/m

2. Parametros de usuario y parametros del técnico

Parametro Funcién del parametro Rango Valor por Descripcion
defecto

P01 Maxima velocidad de costura | 100-3700 | 3700 Velocidad maxima de la maquina
(ppm) cosiendo

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

velocidad sera mas rapido

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

DOWN: La aguja para en la posiciéon
ABAJO

P04 Velocidad de Remate de 200-3200 | 1800 Ajuste de velocidad de inicio de remate
Inicio (ppm)

P05 Velocidad de Remate de Fin | 200-3200 | 1800 Ajuste de velocidad de fin de remate
(ppm)

P06 Velocidad de remate (ppm) 200-3200 | 1800 Repetir el ajuste de velocidad de remate

PO7 Velocidad de remate suave 200-1500 | 400 Ajuste de velocidad de inicio suave

P08 Numeros de puntada para 0-99 2 Seleccion de numero de puntadas de
inicio suave inicio suave (una unidad = media

puntada)

P09 Velocidad de costura en 200-4000 | 3700 La velocidad de costura en costura
costura constante constante automatica (034.SMP) esta
automatica seleccionado en A (o cuando la sefal de

1 golpe esté activa)
La correccién de puntadas es valida en el
Costura automatica de fin de tope de costura.

P10 remate (puede invalidar la ON/OFF ON Nota: Valido sélo cuando el nimero (0.11RVM)
funcién de correccion de debe establecerse en B
puntada) ON: No valido (costura de puntada

constante, puede continuar
automaticamente la accion como funcion de
CD)

OFF: Valido (no se puede continuar
ejecutando la funcién de CD)




J: Modo JUKI (se activara cuando la

P11 Seleccion del modo remate J/IB J maquina esté parada o en funcionamiento)
B: Modo BROTHER (se activara cuando la
maquina esté en funcionamiento)

y A: Un golpe de pedal ejecutara
Modo seleccion de " _

P12 Remate de Inicio A/M A autométicamente el remate de inicio.

M: Controle el pedal y el motor, puede

detenerse cuando se desee.

CON: Al final del Remate de Inicio, la
Modo seleccion al finalizar el méquina contintia cosiendo si el pedal se

P13 Remate de Inicio CON/STP CON presiona o la sefal START esta
encendida.

STP: Al final del Remate de Inicio, la maquina
se detiene.

P14 Inicio suave ON/OEF ON ON: La fqncién de inicio suave esta activada.
OFF: Inicio suave se desactivada.

P15 Colocar modo pin 0-2 0 0: Medio-pin; 1: Un pin

Balance de puntada para el
P18
remate de inicio 1 0-200 131 0
P19 Balance de puntada para el 158 200: Accion que se retrasa gradualmente
remate de inicio 2
. A: Pisar pedal a fondo, se ejecutara
P20 Modo seleccion para AM A automaticamente el remate de fin.
Remate de Fin )
M: Controlando el pedal y el motor puede
detenerse cuando se desee.
P24 Puntos de pedaleo; 0-1000 110
Voltaje
P25 Balance de puntada para 131
remate de fin 3 0-200 0
P26 Balance de puntada para 158 200: Accion que se retrasa gradualmente
remate de fin 4
Remate, revertir accion del solenoide:
P28 Seleccion del modo para AM A A: Un golpe de pedal ejecutara
puntada de remate automaticamente el remate
M: Control del pedal, puede detenerse
cuando desee
P29 Tangente después de fuerza 1-50 20
de frenado

P30 Material grueso 0-100 0

P31 Linea de corte 0-100 20

P32 Balance de puntada para 131

remate 5 0-200 0
P32 Balance de puntada para 131 200: Accion que se retrasa gradualmente
remate 6
. A: Un golpe de pedal ejecutara
P34 Modo seleccion de A/M A automaticamente puntada
costura para constante
puntada constante M: Control del pedal y el motor puede
detenerse arbitrariamente
Limpiador de hilo o ajuste de 0:Sin accion ,

P37 presion de la pinza 0-11 8 1: Accion de limpiador de hilo
2-11: Pinza de hilo ajuste de presion gradual
(aumenta)

P38 Funcién selector cortahilos | ON/OFF ON ON: Cortador accionado
OFF: Cortador no accionado
UP: El prensatelas sube automaticamente

P39 Prensatela; ARRIBA/ABAJO UP/DOW DN _ . :

en parada intermedia N DN: El prensatelas se mantiene abajo

(controlado por pedal)




Prensatelas ARRIBA/ABAJO

UP: El prensatelas sube automaticamente

P40 tras costura HP/ bow DN DN: El prensatelas se mantiene abajo
(controlado por pedal)
P41 Mostrar la cantidad de la 0 Contando la cantidad de costura
costura terminada terminada
NO1 Numero de serie de versiones
controladas eléctricamente
NO2 Versioén del cassette
P42 Visualizacion de informacion N-01 de aguja elegida
NO3 Velocidad
NO4 Pedales AD
NO5 Angulo de
posicionamiento (0-359)
NOG Bajar el angulo de
posicionamiento
NOY7 Tension bus AD
Ajuste de la direccién de la CW: En el sentido de las agujas del reloj
P43 A ccw/Cw CCwW
rotacion del motor CCW: En sentido contrario a las agujas
del reloj
P44 Fuerza de freno 0-31 16 Esfuerzos para detener la maquina
P45 Ciclo de }rabajo de funcion 10-90 30 Accion de remate en encendidos
remate (%) periédicos
El motor se detiene con un ON: Entra en funcion reversa tras la
P46 angulo de reversa después de ON/OFF OFF costura (ajuste de angulo segun el
la costura Parametro 047.TR8-
OFF: Sin funcion
P47 Aluste de angulos inversos 50-200 160 Ajuste en sentido inverso después del
después de recortar recorte
P48 Velocidad baja 100-500 210 Ajuste de la velocidad de posicionamiento
(posicionamiento) (r/S)
P49 Velocidad de corte (r/S) 100-500 250 Ajuste de la velocidad de corte
P50 Tiempo de elevacion del 10-990 250 Ajuste de la accién de la elevacion de
prensatelas prensatelas
Ajuste del ciclo de trabajo para Ajuste para el ciclo de trabajo del
P51 elevacion del prensatelas (%) 10-90 30 elevador de prensatelas / Remate (ajuste
fino puede reducir el sobrecalentamiento)
P52 Tiempo de bajada del 10-990 120 Ajuste de la accion de bajar el prensatelas
prensatelas
P53 Cancelar la elevacion de_l ON/OFF OFF ON: Pisa a medias el pedal sin funcion de
prensatelas cuando se pisa a elevacion del prensatelas.
medias el pedal OFF: Pisa a medias el pedal con funcién de
elevacion del prensatelas
P54 Tiempo de corte (ms) 10-990 200 Ajuste del tiempo de secuencia de corte
P55 Configuracion de la 10-990 380 Ajuste de la secuencia del limpiador de
sincronizacion del limpiador hilo
de hilo
) » 0: No busca una
P56 Aguja sube automaticamente 0-2 1 posicion
cuando se enciende la 1B
méquina . usca )
posicionamiento

2: Si el motor esta colocado en la
ubicacion ya no se encuentra (solo con
motor magnético)




Se bajara automaticamente cuando el

P57 Tiempo de proteccién para el 1-120 10
elevador de prensatelas (S) elevador de prensatelas mantenga la
elevacion durante el tiempo de ajuste.
Ajuste de posicion elevada

P58 Ajuste de posicion elevada 0-1440 40 La aguja avanzara cuando el valor

disminuya.
La aguja retrasara la parada cuando el
valor aumente.
Ajuste de la posicion hacia abajo
P59 Ajuste de la posicion hacia 0-1440 750 La aguja avanzara cuando el valor
abajo 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 Opcion de Prueba A, después de ajustar
pulse (060.TV) para elegir la velocidad de
funcionamiento.

Opcién de la prueba B, después de elegir

P62 Prueba B OFF pulse (060.TV) para elegir la velocidad del
ciclo de Empezar-Coser-Stop-Cortar
Opcion de Prueba C, después de ajustar

P63 Prueba C OFF pulse (060.TV) para elegir la velocidad del ciclo
de Empezar-Coser-Stop sin funcion de
posicionamiento

P64 Tiempo de gjecucion de 1-250 20 Ajuste del tiempo de ejecucion de Probar

ProbarBy C ByC
P65 Tiempo de parada de Probar 1-250 20 Ajuste del tiempo de parada de Probar B
ByC yC
P66 Probar .e’l interruptor de 0-2 1 0: Parado
proteccién de la 1: Probar sefial 0
maquina 2: Probar sefial positva
P67 Probar ?,I interruptor de ON/OFF OFF OFF: Desactivar ~ ON: Activar
proteccion de corte
P70 Seleccion de tipo de fabrica
Tiempo ciclo para liberar el ] ) N .
P71 prensatelas (%) 0-50 2 Tiempo de liberacion de presion del
prensatelas
» L Rotacion manual a la posicion adecuada,
P72 Correcmon de la posicion de | 0-1439 0 pulse la tecla S para guardar
aguja
» . Rotacion manual a la posicion adecuada,
P73 Correccpn de la posicion de | 0-1439 0 pulse la tecla S para guardar
aguja baja
Tiempo completo de puntada
P76 atrés (ms) 250-990 250
Costura libre hacia atras
P77 incluso al terminar el tiempo 20-200 75
de pausa (ms)
P78 Angulo de liberacién de pinza 1-990 100 Ajuste del angulo de inicio de liberacién
] de pinza

P79 Angulo de inicio de pinza 1-990 270 Ajuste del angulo de posicionamiento
pinza

P80 Angulo de linea de corte 0-359 18 Ajuste del angulo de posicionamiento de

linea de corte (definido como 0°)




, Ajuste del angulo de corte anterior
P81 Angulo de linea de corte de 1-990 140 (definido como 0°)
inicio
P82 Retraer angulo de linea de 1-990 172 Retraer el ajuste del angulo de la linea de
corte corte (definido como 0°)
P84 Angulo de inicio grueso 0-330 9
P85 Angulo fin grueso 0-330 57
P92 Angulo de inicio del 160 Ver capitulo 1.4 del manual
codificador

3. Lista de codigos de error

Cédigo Problema Estrategias
de error
E1 El mpdulo de e.nergla esta defectuoso. El sistema se apagara hasta que la energia vuelva. Por
Corriente o voltaje anormal. favor, compruebe la placa de alimentacion en detalle.
La resistencia esta dafada o el
fusible F1 fundido.
1) Al encender, se detectd un voltaje principal Moto y la maquina se apagaran.
E2 demasiado bajo Compruebe la corriente eléctrica de CA. (Demasiado
2) Conectado voltaje incorrecto, demasiado bajo. baja) Compruebe la placa principal.
E3 La caja de operaciones conectada a la interfaz| El motor y la maquina se apagaran.
de la CPU muestra error de comunicacion. Marque la casilla de operacion.
El motor y la maquina se apagaran.
ES La conexion del pedal muestra error Por favor, compruebe la conexién del pedal o problema
del propio pedal.
a) Mala conexion en el conector del motor. Revisar si la rueda del motor esta atascada. Como
b) Méaquina blogqueada o objeto atascado en la primera norma revisar atasco mecanico.
polea del motor. En rotacién normal, compruebe el motor y el conector del
£7 C) El material de encoder del motor. Por favor, corrija si esta suelto.
costura es demasiado Si el contacto es bueno, compruebe que el voltaje de la
grueso. fuente de alimentacion es anormal o que la velocidad sea
d) La salida del médulo demzijsiado altz|:1. AjL;ste si Iofesl; Si esta bien, sustituya la
s anormal. caja de control e informe a fabricante.
El solenoide de costura inversa tira demasiado largo, puede
E8 El remate manual dura 15 s. reiniciar el producto.
Si el producto indica E-08 después del reinicio, compruebe
que el interruptor de reversa manual esta dafado.
Apague el sistema, compruebe si el encoder del motor esta
E09 Senal de error de posicionamiento suelto o se cae. Volvié a la normalidad después de reiniciar el
E11 sistema. Si sigue sin funcionar, sustituya el motor e informe
al fabricante.
Apague el sistema, compruebe si el encoder del motor esta
suelto o se cae. Volvio a la normalidad después de reiniciar el
E14 Senal de error del encoder sistema. Si sigue sin funcionar, sustituya el motor e informe
al fabricante.
Apague el sistema y vuelva a encenderlo. Si todavia no
E15 Modulo de encendido anormal con protecciéon | funciona, reemplace la caja de control e informe al
de picos de corriente fabricante.
. . Apague el sistema y compruebe si la mesa de costura
E17 El |r:terruptor :ie prcl)tecmc_)n. gie la me?a de esta abierta, o si la caja de control del interruptor esté
costura no esta en la posicién correcta desplazada o dafiada.




E20

Apague el sistema, compruebe la interfaz del encoder del
motor y el conector de alimentacion 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

El motor falla en el arranque

informe al fabricante.

4. Diagrama de puertos
4.1. Nombre de cada puerto

. dYonrln 1 o ~ 0o
Presser foot Head 14P Pedals 220V

patch port function port plug port power line

ml |
opoooooo, == 00
AT A4 A4 .. L Nl

ooo0ooo-- 00
-~ AT AT _— -

4.2. Tabla de funcion de puertos

14 13 12 11 10 9 8
53 @ @ @ I @ @ @
@ «® @ L3 I @ k=] @
7 6 5 4 3 2 1

(DTrimming Solenoid: 1. 8

@)Clamp, dial line solenoid: 2. 9

B)Clothing lights: 4 (Signal ground) . 11 (+5v)

@Backstitch manually switch: 5 (Sensor signal) . 12 (Signal ground)
BBackstitch solenoid: 6. 13

©)Complement Needle switch: 7 (Sensor signal) . 14 (Signal ground)
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