BAS-311G MANUAL DE INSTRUCCIONES
BAS-326G

Por favor lea este manual antes de usar la maquina.
Por favor guarde este manual al alcance de la mano para una rapida referencia.

MOTOR INCORPORADO AL EJE
MAQUINA ELECTRONICA DE AREA PROGRAMABLE




Muchas gracias por haber adquirido una maquina de coser BROTHER. Antes de usar su nueva
maquina, por favor lea las instrucciones de seguridad a continuacién y las explicaciones en este
manual.

Al usar maquinas de coser industriales, es normal trabajar ubicado directamente delante de piezas
moviles como la aguja y de la palanca del tirahilos, y por consiguiente siempre existe peligro de sufrir
heridas ocasionadas por estas partes. Siga las instrucciones para entrenamiento del personal y las
instrucciones de seguridad y funcionamiento correcto antes de usar la maquina de manera de usarla
correctamente.
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

[1] Indicaciones de seguridad y sus significados

Las indicaciones y simbolos usados en este manual de instrucciones y en la misma maquina son para asegurar el
funcionamiento seguro de la maquina y para evitar accidentes y heridas. El significado de estas indicaciones y simbolos se
indica a continuacion.

Indicaciones

A PELIGRO Las instrucciones a continuacion de este término representan situaciones en las cuales
el no respetar las instrucciones seguramente resultara en muerte o heridas serias.

Las instrucciones a continuacion de este término representan situaciones en las cuales

A ATENCION el no respetar las instrucciones, podria causar heridas al operador durante el uso de la

maquina o podrian dafar la maquina y otros objetos a su alrededor.

Simbolos
ﬁ ____________ Este simbolo (/\) indica algo con lo que usted debe tener cuidado. Esta figura dentro del triangulo
indica la naturaleza de la precaucion que se debe tener.
(Por ejemplo, el simbolo a la izquierda significa “cuidado puede resultar herido”.)
® ____________ Este simbolo (®) indica algo que no debe hacer.
9 ____________ Este simbolo ( @) indica algo que debe hacer. La figura dentro del circulo indica la naturaleza de la
accion a realizar.

(Por ejemplo, el simbolo a la izquierda significa “debe hacer la conexién a tierra”.)
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2] Notas sobre seguridad

A\ PELIGRO

YN

Después de desconectar el interruptor principal y desenchufar el cable de alimentacién del tomacorriente en la
pared esperar al menos 5 minutos antes de abrir la cubierta de la caja de controles. El tocar las areas donde exista
alto voltaje puede ocasionar heridas graves.

A\ ATENCION

Requisitos ambientales

Usar la maquina de coser en una area que esté libre 0 La temperatura ambiente de funcionamiento debe

de fuentes de interferencias eléctricas fuertes como estar entre 5°C y 35°C.

lineas eléctricas o electricidad estética. Las temperaturas menores o mayores pueden
Las fuentes de ruidos eléctricos fuertes pueden afectar el funcionamiento correcto.

afectar el funcionamiento correcto. . . .

] . ) La humedad relativa de funcionamiento debe estar
Cualquier fluctuacién en el voltaje de la fuente de entre 45% y 85%, y no debe haber condensacién en
alimentacion debe ser £10% del voltaje nominal de la ninguno de los dispositivos.
maquina. . Los ambientes excesivamente secos o himedos y la
Las fluctuaciones de voltaje mayores que esto condensacion pueden afectar el funcionamiento
pueden causar problemas con el funcionamiento correcto.
correcto. o
L idad de Ia fuente de ali tacién deb 0 En el caso de una tormenta eléctrica, desconectar la

a capacidad de la fuente de alimentacion debe ser alimentacion y  desenchufar el cable del

mayor que los requisitos de consumo eléctrico de la
maquina de coser.

Si la capacidad de la fuente de alimentacion fuera
insuficiente se puede ver afectado el funcionamiento
correcto.

tomacorriente de la pared.
Los rayos pueden afectar el funcionamiento correcto.

La capacidad de suministro de aire debe ser mayor
que el consumo de aire total de la maquina de
coser.Si la capacidad de suministro de aire fuera
insuficiente se puede ver afectado el funcionamiento

A Z N 1%

correcto.

Instalacién
La maquina debe ser instalada solo por personal Todos los cables deben mantenerse al menos a 25
especializado. mm de las piezas moviles.

Ademas, no se deben doblar demasiado los cables o
apretarlos demasiado con grapas, de lo contrario
existe el peligro de que ocurra un incendio o golpes
eléctricos.

Consultar a su distribuidor Brother o un electricista
calificado por cualquier trabajo de electricidad que se
debiera realizar.

La maquina de coser pesa aproximadamente 88 kg.
La instalacion debe ser realizada por dos o mas
personas.

Instalar las cubiertas de correas en la cabeza de la
maquina y el motor.

Si se usa una mesa de trabajo con ruedas, las
ruedas deben estar trancadas de manera que no se
puedan mover.

No conectar el cable de alimentacion hasta haber
completado la instalacién.

Si se presiona por error el interruptor del prensatelas,
la maquina de coser comenzara a funcionar y se
podria sufrir heridas.

Asegurese de usar anteojos de seguridad y guantes
al manipular aceites lubricantes y grasa, de manera
que no salpiquen sus ojos o la piel. Si el aceite y
grasa entra en sus ojos o hace contacto con la piel,
podria producir inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante o grasa. Puede
producir diarrea y vomitos.

Mantenga el aceite lubricante lejos del alcance de los
nifios.

© @@ O

Usar ambas manos para sostener la cabeza de la
maquina al inclinarla hacia atras o volverla a su
posicion original.

Ademas, no aplique demasiada fuerza al inclinar la
cabeza de la maquina hacia atras. La maquina de
coser puede quedar desbalanceada y caerse, y
puede sufrir heridas graves o dafiar la maquina de
coser.

Asegurarse de realizar la conexién a tierra.

Si la conexidon a tierra no es segura, se corre el
riesgo de recibir descargas eléctricas graves, y
también pueden ocurrir problemas para el
funcionamiento correcto.
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A\ ATENCION

Costura

O

A

Soélo operarios que hayan sido entrenados
especialmente deben usar esta maquina de coser.

La maquina de coser no debe ser usada para otro
USO que no sea Coser.

Asegurarse de usar anteojos de seguridad al usar la
maquina. Si no se usan anteojos se corre el peligro
de que si la aguja se rompe, las partes rotas de la
aguja entren en sus ojos y podria lastimarse.

Desconecte el interruptor principal en los siguientes

casos. Si por error se pisa el interruptor de pie, la

maquina de coser comenzara a funcionar y se podria

sufrir heridas.

¢ Al enhebrar la aguja

¢ Al cambiar la bobina y la aguja

¢ Al no usar la maquina y alejarse de ella dejandola
sin cuidado

A
JAN

Si se usa una mesa de trabajo con ruedas, las
ruedas deben estar trancadas de manera que no se
puedan mover.

Instalar todos los dispositivos de seguridad antes de
usar la maquina de coser. Si la maquina de coser se
usa sin los dispositivos de seguridad podria resultar
herido.

No toque ninguna de las piezas moviles ni presione
ningun objeto contra la maquina al coser, pues
podria resultar en heridas o la maquina podria
resultar dafiada.

Si se comete un error al usar la maquina, o si se
escuchan ruidos extrafios o se sienten olores
extrafios, desconectar inmediatamente el interruptor
principal. Luego consultar al distribuidor Brother mas
cercano o a un técnico calificado.

Si la maquina no funcionara correctamente, consultar
al distribuidor Brother mas cercano o a un técnico
calificado.

Limpieza

Desconecte el interruptor principal antes de
comenzar cualquier trabajo de limpieza.

Si por error se pisa el interruptor de pie, la maquina
de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir

heridas.

O

Asegurese de usar anteojos de seguridad y guantes
al manipular aceites lubricantes y grasa, de manera
que no salpiquen sus ojos o la piel. Si el aceite y
grasa entra en sus ojos o hace contacto con la piel,
podria producir inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante o grasa. Puede
producir diarrea y vomitos.

Mantenga el aceite lubricante lejos del alcance de los
nifios.

Mantenimiento e inspeccion

O

El mantenimiento y la inspeccion de la maquina debe
ser realizado sélo por un técnico calificado.

Consultar a su distribuidor Brother o un electricista
calificado por cualquier trabajo de mantenimiento e
inspeccion eléctrica que se debiera realizar.

Desconecte el interruptor principal y desconecte el
cable de alimentacién antes de localizar las averias.
Si por error pisa el interruptor de pie, la maquina de
coser comenzara a funcionar y se podria sufrir
heridas.

e Inspeccidn, ajuste y mantenimiento
e Cambio de consumibles como el garfio giratorio

Desconectar las mangueras de aire de |la
alimentacion de aire y espere que la aguja del
indicador de presion baje a “0” antes de realizar la
inspeccioén, ajuste y reparacion de cualquier de las
partes que usan el equipo neumatico.

A
0
0
N

Usar ambas manos para sostener la cabeza de la
maquina al inclinarla hacia atras o volverla a su
posicién original.

Ademas, no aplique demasiada fuerza al inclinar la
cabeza de la maquina hacia atras. La maquina de
coser puede quedar desbalanceada y caerse, y
puede sufrir heridas graves o dafiar la maquina de
coser.

Si el interruptor principal deben de quedar conectado
mientras se realiza un ajuste, tenga mucho cuidado
en tener en cuenta todas las precauciones de
seguridad.

Usar solo las piezas de repuesto especificadas por
Brother.

Si hubiera desmontado alguno de los dispositivos de
seguridad, asegurese de volver a instalarlos a su
posicion original y verifique que funcionan
correctamente antes de usar la maquina.

Los problemas que resultaran de modificaciones no

autorizadas en la maquina no seran cubiertos por la
garantia.
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[3] Etiquetas de advertencia

Las siguientes etiquetas de advertencia se encuentran en la maquina.
Se deben tener en cuenta las instrucciones en las etiquetas en todo momento que se usa la maquina.
Si las etiquetas fueron despegadas o no se pueden leer claramente, consultar al distribuidor Brother mas cercano.

1 (

BEEBICASNT. KIVET D | EEEa sy, 258 65.
ZENBHB, BREYIY. 557=2T |ZEMTERESH IS,
MohNA—EIFTIE,

ADANGER AGEFAHR ADANGER A PELIGRO

Hazardous voltage |Hochspannung Un voltage non adapte |Un voltaje inadecuado
will cause injury. \égrletzu:glsgefa!hrl!j provoque des blessures. |puede provocar las
Turn off main switch |Bitte schalten sie den g0, 46 linterrupteur et |heridas.Apagar el

. . hauptschalter aus und ¥ . .
and wait Sminutes wartpen sie 5 minuten, attendre 5 minutes avant|interruptor principal y
d'ouvrir le capot. esperar 5 minutos antes

before opening this |pevor sie diese

cover. abdeckung 6ffnen. de abrir esta cubierta.
- J
2a AZE NOTA:

MBS S ERE G, FULEE Se exhibe la etiqueta 2a o la 2b en la maquina de coser.
LREFRIPRER BHITEDIRE.
FEIURE IR 175 & IR, * Dispositivos de seguridad:
AR BB T Dispositivos de seguridad como proteccion de ojos, dedos,
A CAUTION cubierta de tirahilos, cubierta del motor, cubierta solenoide

Moving parts may cause injury. Operate with safe- de liberaciéon de tension, cubierta interior, cubierta exterior,

ly devices. Turn off main switch before threading, cubierta fija y cubierta de soporte de resorte de gas.

changing bobbin and needle,cleaning etc.

ATENCION

Las piezas moviles pueden provocar heridas.
Trabajar con dispositivos de  seguridad.
Desconectar el interruptor principal antes de
enhebrar la aguja, cambiar la bobina y la aguja,
limpiar, etc.

2b _ ATENCION
| Las partes en movimiento
A é pueden provocar heridas.
O | Ap) &
<& |_Usar con los dispositivos de

seguridad* instalados.

o,\ = OFF OE']\I "] Desconectar la alimentacion
1 @ [ antes de realizar operaciones
como enhebrado, cambio de

S 8'\ - agujas, bobinas, cuchillas o
2 "k/ 6\,8 \& '1\L garfio, limpieza y ajuste.

S

3 Tenga cuidado de no atrapar sus manos cuando incline la cabeza de la maquina hacia atras o volverla

a su posicion original.

Asegurarse de realizar la conexion a tierra.
4 @ Si la conexion a tierra no es segura, se corre el riesgo de recibir descargas eléctricas graves,
y también pueden ocurrir problemas para el funcionamiento correcto.

Sentido de uso
5 /—
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1900B

Cubierta solenoide de
Cubierta de motor

liberacién de tension

Cubierta interior |
Cubierta exterior |
Cubierta fija |

Cubierta del tirahilos

Protector de ojos

Protector de dedos

s

Cubierta de soporte L
de resorte de gas

2h

Cubierta interior D
Cubierta exterior D
Cubierta fija D

Cubierta de

\

2362B
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1. NOMBRES DE LAS PIEZAS PRINCIPALES

1. NOMBRES DE LAS PIEZAS PRINCIPALES

2363B

(1) Indicador de alimentacién Dispositivos de seguridad:
(2) Unidad de control (13) Protector de dedos

(3) Ranura CF (14) Protector de ojos

(4) Panel de control (15) Cubierta del tirahilos

(5) Interruptor de pie (especificaciones del prensor a motor) (16) Cubierta de motor

(6) Interruptor de prensatelas

(especificaciones del prensor neumatico)
(7) Interruptor de puesta en marcha
(especificaciones del prensor neumatico)
(8) Interruptor de parada (STOP)
(9) Interruptor de limpiahilos
(10) Polea
(11) Soporte de hilo
(12) Valvula solenoide (especificaciones del prensor neumatico)

CF™ es una marca registrada de SanDisk Corporation.
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2. ESPECIFICACIONES

2. ESPECIFICACIONES

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

*BAS-311G-0

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

*BAS-326G-0

[

1 |Materiales pesados

2 |Materiales de peso medio
3 |Cinturén de seguridad

[

S |Prensor a motor

A |Prensor neuméatico

Materiales pesados
Materiales de peso medio
Cinturén de seguridad

WIN [=

| A |Prensor neumatico |

Maquina de coser

Maquina de coser patrones pespunteados (con lanzadera grande)

Formacioén de puntada

Pespunte de una sola aguja

Velocidad
costura

maximo de

2.700 sti/min

Area de costura (XxY)

BAS-311G: Max. 130 x 100 mm, BAS-326G: Max. 220 x 100 mm

Método de alimentacién

Alimentacion intermitente, motor de pulsos

Longitud de puntada

0,05 -12,7 mm

Numero de puntadas

memoria interna de 500.000 puntadas (*)

NUmero maximo de

puntadas

20.000 puntadas (por programa)

Numero de items de datos
de costura que se pueden
almacenar

Memoria interna: 512 (*), tarjeta CF: 900

Método de elevacion de
prensatelas

Especificaciones del prensor a motor: Método de motor de pulsos
Especificaciones del prensor neumatico: Método neumatico

Altura del prensatelas

Especificaciones del prensor a motor: Max. 25 mm
Especificaciones del prensor neumatico: Max. 30 mm

Prensatelas de 2 pasos

Especificaciones del prensor a motor: Prensatelas tipo integrado
Especificaciones del prensor neumatico: Prensatelas tipo separado

Elevacion de prensatelas
intermitente

22 mm

Recorrido intermitente

2-45mm, 4,5-10 mm o 0 (Ajuste por defecto 3 mm)

Garfio giratorio

Lanzadera de capacidad doble (lanzadera estandar en venta por separado)

Dispositivo limpiador

Equipo estandar

Cortahilos

Equipo estandar

Método de almacenamiento
de datos

Memoria interna (Memoria flash), tarjeta CF (32 MB — 2 GB)
[Opcidn] disco floppy de 3,5 2HD/1.44MB, 2DD

Programas de usuario 50

Programas de ciclo 9

Motor Motor servo de CA de 550 W

Pesos Cabeza de maquina aprox. 88 kg, panel de control aprox. 0,6 kg

Caja de controles 14,2 — 16,2 kg (varia de acuerdo al destino)

Fuente de alimentacion

Monofasica 100 V/220 V, Trifasica 200 V/220 V/380 V/400V 400 VA

Presion del aire

0,5 MPa 1,8 I/min.

*

El nimero de items de datos y puntadas que se pueden almacenar varia dependiendo del nimero de puntadas en cada

programa.
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3. INSTALACION

3. INSTALACION

A\ ATENCION

N

o
o
O
JAN

La maquina debe ser instalada solo por personal
especializado.

Consultar a su distribuidor Brother o un electricista
calificado por cualquier trabajo de electricidad que se
debiera realizar.

La maquina de coser pesa aproximadamente 88 kg.
La instalacién debe ser realizada por dos o mas
personas.

No conectar el cable de alimentacién hasta haber
completado la instalacion.

Si se presiona por error el interruptor del prensatelas,
la maquina de coser comenzara a funcionar y se
podria sufrir heridas.

Usar ambas manos para sostener la cabeza de la
maquina al inclinarla hacia atras o volverla a su
posicién original.

Ademas, no aplique demasiada fuerza al inclinar la
cabeza de la maquina hacia atras. La maquina de
coser puede quedar desbalanceada y caerse, y puede
sufrir heridas graves o dafiar la maquina de coser.

S 0 09

Todos los cables deben mantenerse al menos a 25
mm de las piezas moviles. Ademas, no se deben
doblar demasiado los cables o apretarlos demasiado
con grapas, de lo contrario existe el peligro de que
ocurra un incendio o golpes eléctricos.

Asegurarse de realizar la conexién a tierra. Si la
conexion a tierra no es segura, se corre el riesgo de
recibir descargas eléctricas graves, y también pueden
ocurrir problemas para el funcionamiento correcto.

Instalar las cubiertas de correas en la cabeza de la
maquina y el motor.

3-1. Diagrama de procesado para mesa de montaje

El grosor de la mesa debe ser de al menos 40 mm, y debe ser lo suficientemente fuerte como para soportar el peso y las
vibraciones de la maquina de coser.
Si la distancia entre A y los los interiores de las patas es de menos de 740 mm, mueve la posicién de instalacion de la caja de
controles hacia la izquierda (B = 261mm).
Verifique que la caja de controles se encuentre al menos 10 mm afuera de la pata. Si la caja de controles y la pata estan
demasiado juntos, podria resultar en el funcionamiento incorrecto de la maquina de coser.
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3. INSTALACION

3-2. Instalacién de la caja de control

1840B

1841B

4911Q

BAS-311G, BAS-326G

Retire los ocho tornillos (1) y a
continuacion abra la tapa de la caja de
controles (2).

(3) Caja de control

(4) Pernos [4 unidades]

(5) Arandelas planas [4 unidades]

(6) Arandelas de resorte [4 unidades]
(7) Tuercas [8 unidades]

(8) Interruptor de alimentacion
(9) Tornillos de madera [2 unidades]
(10) Grapas [4 unidades]

Para especificaciones del prensor a
motor, instale el perno de montaje de
la unidad del pedal (A) antes de
instalar el deposito de aceite.

(Consulte la seccién "3-7. Instalacion de
la unidad del pedal (especificaciones del
prensor a motor)".)

(1) Deposito de aceite

(2) Clavos [7 unidades]

(3) Almohadillas de caucho [4 unidades]
(4) Tanque de aceite usado



3. INSTALACION

3-4. Instalacién de la cabeza de la maquina

(1) Clavijas [2 unidades]

(2) Tornillos fijacion [2 unidades]

(3) Uniones de caucho de bisagra [2
unidades]

Coloque la cabeza de la maquina
suavemente encima de la bandeja de
aceite y las almohadillas de caucho.

NOTA:

e Tenga cuidado de no apretar los
cables entre la cabeza de Ila
maquina y el depdsito de aceite.

e Cuando sostenga la cabeza de la
maquina, no la sostenga por el

f’!ﬂ\’ <~ R m: 7 g — L motor de pulsos. Eso puede causar
/\\ // ’ ’ @I\ — (1) problemas para el funcionamiento
< \ RN T O .l del motor de pulsos.
Aprox. 20 mm | / o R
S < — =0
o

Motor de pulsos

\
o A @)
ol @ 3)
N—

4912Q

(4) Soportes de bisagra [2 unidades]
(5) Pernos [4 unidades]

(6) Arandelas planas [4 unidades]

(7) Tuercas [4 unidades]

(8) Apoyo de cabeza

(9) Pernos con arandelas [4 unidades]

4913Q
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Placa de agujas

a1

5218Q

2364B

BAS-311G, BAS-326G

3. INSTALACION

(10) Placa auxiliar
(11) Pernos con arandelas [10 unidades]

Afloje los pernos con arandela (12) y
ajuste de manera que la placa auxiliar
(10) y la placa de agujas estén a la
misma altura.

NOTA:
Instale la placa auxiliar de manera que
quede horizontal.

Mueva el brazo del prensatelas
completamente hacia la derecha mirando
la maquina de coser desde adelante (la
direccion de la flecha en la figura) y luego
incline suavemente la cabeza de la
magquina hacia atras.

NOTA:
Dos o mas personas deben inclinar
hacia atras la cabeza de la maquina, y
debe ser inclinada suavemente
mientras se sostiene con ambas
manos.



3. INSTALACION

s>

Asegurese de instalar
de manera que el
lado con “UP” quede
hacia arriba.

(13)

J
1902B
\/-
(30)
(29)
(30)
4916Q

BAS-311G, BAS-326G

(13) Soportes de resorte de gas
[2 unidades]

(14) Espaciador

(15) Perno

(16) Tuerca

(17) Resorte de gas

(18) Collares de eje [2 unidades]

(19) Eje de resorte de gas D

(20) Arandelas planas [2 unidades]
(21) Anillos de retencién E [2 unidades]
(22) Pernos [2 unidades]

(23) Arandelas planas (medianas)
[2 unidades]

(24) Arandelas planas (grandes)
[2 unidades]

(25) Arandelas de resorte [2 unidades]
(26) Tuercas [2 unidades]

(27) Eje de resorte de gas U

(28) Tornillo de sujecién

NOTA:

Para especificaciones del prensor a
motor, los pernos (22), las arandelas
planas (23), las arandelas planas (24),
las arandelas de resorte (25) y las
tuercas (26) en los lugares marcados
con * también son usadas para instalar
la unidad del pedal. (Consulte Ia
seccion "3-7. Instalacién de la unidad
del pedal (especificaciones del prensor
a motor)".)

(29) Cubierta de soporte del resorte de
gas
(30) Pernos con arandelas [6 unidades]



3. INSTALACION

o

M3 X 16

Depésito de aceite

2365B

¢ Vuelva suavemente a colocar la cabeza de la maquina en su posicién original.

o Afloje el tornillo (31). Mueva el interruptor de la cabeza de la maquina (32) a la posicién indicada en la figura, y luego asegure el
interruptor de la cabeza de la maquina (32) con el tornillo (31) y el tornillo accesorio M3x16 (33).
« Verifique que el interruptor de la cabeza de la maquina (32) esta conectado tal como se indica en la figura 1.

NOTA:
Si el interruptor de la cabeza de la maquina no esté conectado, se generaran los errores "E050", "E051" y "E055".

BAS-311G, BAS-326G 8



3. INSTALACION

3-5. Inclinacion de la cabeza de la maquina

e/

o

-

A

\ ATENCION

(3

23668

4919Q

1. Mueva el conjunto del brazo del prensor (1) tanto como sea posible en la direccion de la flecha en la figura (hacia la derecha

mirando desde delante de la maquina de coser).

2. Parese del lado izquierdo de la mesa, e incline suavemente la cabeza de la maquina hacia delante.

NOTA:

Asegurese siempre de mover el brazo del prensatelas completamente hacia la derecha antes de inclinar hacia atras la cabeza
de la maquina. Si intenta inclinar la cabeza de la maquina mientras el brazo del prensatelas se encuentra fijo del lado izquierdo,

se podria dafar la cubierta exterior L (2).

3-6. Instalacién del panel de control

4920Q

9 BAS-311G, BAS-326G

(1) Base del panel de control

(2) Almohadilla A

(3) Arandelas planas (medianas)
[3 unidades]

(4) Pernos [3 unidades]

(5) Almohadillas B [3 unidades]

(6) Arandelas planas (grandes)
[3 unidades]

(7) Tuercas [6 unidades]

Apriete hasta que el espesor de la
almohadilla B (5) sea aproximadamente
1 mm.

(8) Panel de control

(9) Soporte del panel de control
(10) Pernos [3 unidades]

(11) Asiento de caucho

(12) Perno

o Pase el cable del panel por el soporte
del panel de control (9) y el asiento de
caucho (11).

e Calce el soporte del panel de control
(9) en la base del panel de control (1),
y luego asegurelo con el perno (12).

o Pase el cable de panel por el agujero
en la mesa, y luego insértelo en la caja
de controles a través del agujero a un
lado de la caja de controles.

(13) Grapas [3 unidades]



3. INSTALACION

3-7. Instalacién de la unidad del pedal (especificaciones del prensor a motor)

4921Q

(1) Unidad del pedal

(2) Pernos [3 unidades]

(3) Arandelas planas [3 unidades]
(4) Arandelas de resorte [3 unidades]
(5) Tuercas [3 unidades]

NOTA:

o Instale el perno para el agujero de montaje A antes de
instalar el depdsito de aceite.

(Consulte la seccion “3-3. Instalacion del depdsito de
aceite”.)

e El agujero de montaje B se usa para instalar los soportes
de resorte de gas con el perno, la arandela plana, la
arandela de resorte y la tuerca.

(Consulte la seccion “3-4. Instalacion de la cabeza de la
maquina”.)
* Use un interruptor de pie y varilla de conexion disponible a la
venta.
* Si va a cambiar la posicion de montaje de la unidad del
pedal, use los pernos, las arandelas planas, las arandelas
de resorte y las tuercas accesorias.

<Método de funcionamiento del interruptor de pie>

Cuando se pisa el interruptor de pie a la primera posicion, el
prensatelas baja, y cuando se pisa a la segunda posicion, la
maquina comienza a coser.

1er paso

2do paso
4441Q

3-8. Instalacién del interruptor de pie de dos pedales
(especificaciones del prensor neumatico)

4922Q

(1) Interruptor de pie

Inserte el conector del interruptor de pie (1) en P6 (FOOT) en el

tablero P.C. principal. (Consulte la seccion "3-9. Conexioén de los

cables.")

* Asegurarse de realizar la conexiéon a tierra. (Consulte la
seccion "3-10. Conexion del cable a tierra.")

<Método de funcionamiento del interruptor de pie>

Cuando se presiona el interruptor del prensatelas (izquierda),

ambos prensatelas se bajan, y cuando se presiona el interruptor

de puesta en marcha (derecha), la maquina comienza a coser.

* El método de bajada del prensatelas se puede cambiar
usando el interruptor de memoria No. 002. (Consulte la
seccion "6-3. Lista de ajustes del interruptores de memoria.")

= ~
Interruptor de prensatelas
(2 pasos) Interruptor de

puesta en marcha 4923Q

BAS-311G, BAS-326G 10



3. INSTALACION

3-9. Conexion de los cables

4924Q

1. Incline suavemente hacia atras la
cabeza de la maquina.

Pase el conjunto de cables por el
agujero en la mesa de trabajo.

Afloje los dos tornillos (1), y luego
abra la placa prensora de cables (2)
en la direccién de la flecha derecha y
pase el conjunto de cables por la
abertura.

Conecte con seguridad los
conectores tal como se indica en el
cuadro a continuacion.

NOTA:

e Verifique que el conector esta
mirando hacia el lado correcto, y
luego insértelo firmemente hasta que
se trabe en su lugar.

e Asegure los <cables con los
sujetacables y abrazaderas de
cables, teniendo cuidado de no tirar
del conector.

<Tablero P.C. principal>

NOTA:

o Verifique que el conector estd mirando
hacia el lado correcto, y luego insértelo
firmemente hasta que se trabe en su lugar.

e Asegure los cables con los sujetacables y
abrazaderas de cables, teniendo cuidado
de no tirar del conector.

. Asegurarse de realizar la conexion a tierra.

(Consulte la seccion "3-10 Conexiéon del
cable a tierra".)

1842B

abrazadera de
cable firmemente.

gl
LA
B /4 oy |I’
ESSvl
oI T
= P9
'
7 P13
2 Py P12
O
)
Conector Ubicacion de conexion Abrazadera
del tablero P.C. principal de cable
Codificador de motor de pulsos X de 5 clavijas blanco P20 (X-ENC) 3)
Caodificador de motor de pulsos Y de 5 clavijas azul P4 (Y-ENC) 3)
Codificador del motor de pulsos de prensatelas de 5 clavijas negro P5 (P-ENC) (3)
Interruptor de pie de 10 clavijas P6 (FOOT) (3)
Panel de control de 8 clavijas P1 (PANEL) (3)
Interruptor de cabeza de maquina de 3 clavijas P9 (HEAD-SW) 4)
Conjunto de sensor de posicién inicial de 12 clavijas P8 (SENSOR1) 4)
Interruptor STOP de 6 clavijas P13 (HEAD) 4)
Mazo de conductores de valvula de 12 clavijas P12 (AIR1) (4)
(especificaciones del prensor neumatico)
Mazo de conductores de programador de 8 clavijas P7 (PRG) (3)
Mazo de conductores de 4 clavijas de seleccion de solenoide™ P3 (CUTTER) -

"2: El mazo de conductores de 4 clavijas de seleccion de solenoide podria no usarse para algunas versiones del solenoide

de liberacién de tension.

11 BAS-311G, BAS-326G




3. INSTALACION

<Tablero P.C. de motor de suministro de alimentacion>

CDesmontaje> A
Presione
la
lenglieta

<Asegurando>
-
- J

Pase los mazos de conductores de motor de
pulsos del prensatelas, X e Y de manera
que no toquen el tablero P.C. PMD.

“:Asegurarse de realizar la conexion a tierra.
(Consulte la seccion "3-10. Conexion del
cable a tierra".)

Ubicacién de conexion del Abrazadera de

Conector tablero P.C. de motor de cable/sujetador de
suministro de alimentacién cable
Memoria de cabeza de maquina de 7 clavijas P3 (HEAD-M) 4)
Motor de eje superior de 3 clavijas P4 (UVW) (5)

Sincronizador de 14 clavijas

P5 (SYNC) (5), (6)

Ubicacién de conexion del

Conector tablero P.C. PMD Sujetador de cable
I\N/Iggt;(r) de pulsos de prensatelas de 4 clavijas P3 (PPM) (5), (6)
Solenoide de cortahilos de 6 clavijas P6 (SOL1) (5), (6)
Solenoide de liberacion de tension de 4 clavijas P7 (SOL2) (5), (6)
Motor de pulsos Y de 4 clavijas azul P8 (YPM) (5), (6)
Motor de pulsos X de 4 clavijas blanco P10 (XPM) (5), (6)

1843B

(Continuia en la siguiente pagina)
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3. INSTALACION

5. Cierre la placa prensora de cables (2) en la direccion de la
flecha izquierda, y asegurela apretando los dos tornillos (1).

Nota: Cierre la placa prensora de cables (2) con seguridad
de manera que ningun objeto extrafio, insectos ni
pequefos animales puedan entrar dentro de la caja
de controles.

6. Verifigue que no se tire de los cables, y luego vuelva la
cabeza de la maquina a su posicién original.

3-10. Conexion del cable a tierra

A\ ATENCION

9 Asegurese de realizar la conexion a tierra. Si la conexion a tierra no es segura, se corre el riesgo de recibir descargas
eléctricas graves, y también pueden ocurrir problemas para el funcionamiento correcto.

(1) Cable a tierra desde el mazo de conductores del eje superior
(2) Cable a tierra desde la cabeza de la maquina

(3) Cable a tierra del panel de control
(4) Cables a tierra desde el mazo de conductores del interruptor de pie de dos pedales (2 cables) [s6lo para especificaciones del

prensor neumatico]

¢ Apriete la cubierta de la caja de controles con los ocho tornillos. Verifique que los cables no son apretados por la cubierta.

NOTA: Asegurese que las conexiones a tierra estén bien de manera de asegurarse mayor seguridad.

13 BAS-311G, BAS-326G



3. INSTALACION

3-11. Conexion del cable de alimentacion

4 N

<Especificaciones
monofasicas>

Cable verde y amarillo =
(cable a tierra)

<Especificaciones
trifasicas>
\ /£
A S %
(1) °
Cable verde y amarilo =
(cable a tierra)
\ / 5239Q
3-12. Instalacién del soporte de hilo
(1)
(1)
\i
TT—©
";‘\(3)
Eayy
4930Q

BAS-311G, BAS-326G

1. Coloque un enchufe adecuado al
cable de alimentaciéon (1). (El cable
verde y amarillo es el cable de tierra).

2. Inserte el enchufe en una fuente de
alimentacion de CA con una conexion
a tierra adecuada.

* El interior de la caja de controles usa
alimentacion monofasica.

NOTA:
No use un cable de extension. Si eso
no es tenido en cuenta, se pueden
ocasionar problemas que pueden
afectar el funcionamiento correcto.

(1) Soporte de hilo

NOTA:
Coloque la arandela (2), y Iluego
apriete con seguridad la tuerca (3) de
manera que el soporte de hilo no se
mueva.

14



3. INSTALACION

3-13. Instalacién de la unidad neumatica
(especificaciones del prensor neumatico)

Instélela debajo de la mesa de trabajo.

(1) Conjunto de valvula solenoide
(2) Arandelas [2 unidades]

(3) Tornillos de madera [2 unidades]
(4) Manguera de caucho

Después de instalar la unidad neumatica,
ajuste la presion del aire.
(Consulte la seccion "10-16. Ajuste de la
presion de aire".)
© NOTA:
Asegurese que la unidad neumatica no
toca la caja de controles o la pata de la
mesa de trabajo.

1904B

Conecte cada tubo de aire a la posicién con el niUmero correspondiente.

Cilindro izquierdo

f
I

Perilla superior

Perilla inferior

Botén manual

<Ajuste de la velocidad del controlador>

Puede usar las perillas de valvula para ajustar las velocidades de elevacién y bajada.

Las perillas de valvula se pueden ajustar de manera que los lados izquierdo y derecho del prensatelas funcionan a la misma

velocidad.

e Cuando se aprieta la perilla superior, la velocidad de elevacion disminuye. Cuando se afloja, la velocidad de elevacién
aumenta.

e Cuando se aprieta la perilla inferior, la velocidad de bajada disminuye. Cuando se afloja, la velocidad de bajada aumenta.

Mientras la alimentacion esta desconectada, puede usar el prensatelas presionando el boton manual. 5220Q 1905B
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3. INSTALACION

3-14. Instalacién del protector de ojos

A\ ATENCION

Instale todos los dispositivos de seguridad antes de usar la maquina de coser.

Si la maquina de coser se usa sin los dispositivos de seguridad podria resultar herido.

2367B

4935Q

4936Q

BAS-311G, BAS-326G

(1) Tornillo (afloje)

(2) Protector de ojos (incline hacia
adelante)

(3) Conjunto del protector de ojos

(4) Arandelas planas [2 unidades]

(5) Tornillos [2 unidades]

Después de instalar el conjunto del
protector de ojos (3), vuelva el protector
de ojos (2) a su angulo original, y luego
apriete el tornillo (1) para asegurarlo en
su lugar.

(1) Cubierta de motor derecha
(2) Tornillos [4 unidades]

(3) Cubierta de motor izquierda
(4) Tornillos [4 unidades]

(5) Cubierta de motor

(6) Tornillos [4 unidades]

NOTA:

Asegurese de no atrapar los cables al
instalar la cubierta del motor.

16



3. INSTALACION

3-16. Lubricacion

A\ ATENCION

No conecte el cable de alimentacion hasta haber completado la instalacion.
Si se presiona por error el interruptor del prensatelas, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir

heridas.
® Asegurese de usar anteojos de seguridad y guantes al manipular aceites lubricantes y grasa, de manera que no

salpiquen sus ojos o la piel. Si el aceite y grasa entra en sus ojos o hace contacto con la piel, podria producir
inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante o grasa. Puede producir diarrea y vomitos.

Mantenga el aceite lubricante lejos del alcance de los nifios.

La maquina de coser debe ser lubricada y se le debe agregar aceite antes de ser usada por primera vez, también después de no

usarla durante periodos largos de tiempo.
Use sdlo aceite lubricante <Nippon Qil corporation Sewing Lube 10N; VG10> especificado por Brother.
* Si este tipo de aceite es dificil de obtener, el aceite recomendado para usar es <Exxon Mobil Essotex SM10; VG10>.

2368B

5221Q

1. Llene el tanque de aceite del lado del brazo con aceite.

2. Mueva el brazo del prensatelas (1) tanto como sea posible hacia la derecha mirando desde delante de la maquina de coser, y
luego deslice la cubierta exterior izquierda (2) en la cubierta interior izquierda (3) de manera que se pueda ver el agujero de
lubricacién de la cama. Agregue aceite en el tanque de aceite del lado de la cama a través de este agujero.

NOTA:
Asegurese de llenar la maquina con aceite cuando el nivel de aceite esta bajo a un tercio lleno en la mirilla de aceite. Si el aceite

baja por debajo del nivel de un tercio, existe peligro que la maquina se tranque durante el funcionamiento.

(5)

1845B 4940Q

3. Agregue aceite a través de los dos agujeros del conjunto de la base de carrera de la lanzadera de manera que la felpa (4)
quede ligeramente humedecida.

NOTA:
Los dos pedazos de felpa (4) deben salir normalmente 0 a 0,5 mm de la carrera del gancho. Tenga cuidado de no empujar

la felpa (4) al lubricar.
Si no hay mas aceite en la felpa (4) del conjunto de la base de carrera de lanzadera, pueden ocurrir problemas durante la

costura.
4. Siusa un enfriador de aguja (5), llénelo con aceite de siliconas (100 mm 2/s.).
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3. INSTALACION

3-17. Instalacién del perno de fijacion de la cabeza de la maquina

Al transportar la maquina de coser, asegure la cabeza de la maquina a la mesa con el perno de fijaciéon de la cabeza de la
magquina.

(1) Arandela plana
(2) Perno de fijacion de cabeza de

maquina
/@l [ o
Uﬁg \ NOTA:

Al usar la maquina de coser, retire el
perno de fijacion de cabeza de
maquina.

5021Q

BAS-311G, BAS-326G 18



4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-1. Instalacion de la aguja

A\ ATENCION

Desconecte el interruptor principal antes de colocar la aguja.

Si se presiona por error el interruptor del prensatelas, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir
heridas.

1. Afloje el tornillo fijacion (1).

2. Inserte la aguja (2) derecha tanto como sea posible,
asegurandose que la ranura larga en la aguja quede de
frente, y luego apriete fuertemente el tornillo de fijacién

(1)

2369B

4-2. Enhebrado del hilo superior

Enhebre correctamente el hilo superior del modo mostrado en la siguiente figura.
* Al usar el modo de enhebrar, los discos de tension (1) se abriran de manera que el hilo se pueda enhebrar mas facilmente.
(Consulte la siguiente pagina.)

4943Q
[Si usa un hilo de algodén o hilado]

[Si usa un hilo sintético]

Enfriador
de agujas

2370B - 4944Q

e Gire la polea de la maquina (2) y levante la palanca del tirahilos (3) a su posicién mas alta antes de enhebrar el hilo
superior.

(Esto permitirda enhebrar mas facilmente y evitara que el hilo se salga al comienzo de la costura.)

¢ Al enhebrar el hilo por la aguja, deje una distancia de aproximadamente 40 mm entre el agujero de la aguja y el extremo
del hilo.

Si el largo libre del hilo es demasiado largo, podria hacer que el hilo se enriede.
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

<Modo de enhebrar>
El modo de enhebrar es seguro debido a que la maquina de coser no comenzara a funcionar incluso si se presiona el

interruptor de pie.

1

Conecte el interruptor principal.

<
4421Q

Todos los indicadores estan apagados. Pulse la tecla THREAD/CLAMP.

( J
S E——— S m— it
brother ¢ xsone @PHOGRAMNO THREAD / CLAMP,
OICAUTION : I
o] Y Y-SCALE - o El prensatelas bajara.
RE/S/ET ot seen °r1°m) e Los discos de tension se abren.

O[E|IFCOUNTER

*9
TEST 5 SPLIT No.
g -
»>
THREAD / CLAMP, SELECT STEF‘ STEP
TENSION / WIND, R/W
J/

El indicador THREAD/CLAMP se enciende.
El indicador MENU se apaga. 4427Q

0%
1/
AY
E

Enhebrado del hilo.
e Cuando hayan pasado 5 minutos, el zumbador sonara y los discos de tension se cerraran.

Modo de enhebrado final Pulse la THREAD/CLAMP.
o El prensatelas volvera a donde se encontraba antes de

()
*é//t 4 comenzar el modo de enhebrado.
THREAD / CLAMP,

El indicador THREAD/CLAMP se apaga.

BAS-311G, BAS-326G
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-3. Bobinado del hilo inferior

A\ ATENCION

No toque ninguna de las partes en movimiento o presione ningun objeto contra la maquina mientras bobina el hilo
inferior. Se podria herir o dafiar la maquina de coser.

TEST

.
-+t
THREAD/ CLAVR

@) U i

TENSION / WIND,

O[dBE|COUNT

o} spur

\4
SELECT

B

4430Q

4471Q

Para el caso A

A

Para el caso B

21

Coloque la bobina en el eje de bobinador (1).

. Enhebre el hilo tal como se indica en la figura,

envolviendo el hilo alrededor de la bobina varias veces,
y luego presione el brazo de prensor de bobina (2).
Conecte el interruptor principal.

Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el
prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta
en marcha.)

El mecanismo de alimentacion se desplazara hasta la
posicion inicial.

Verifiqgue que la aguja no esta tocando el prensatelas, y
luego mientras presiona la tecla TENSION WIND (3),
presione el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el
prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta
en marcha.)

Deje de presionar la tecla TENSION WIND (3) después
de que la maquina comienza a funcionar, y mantenga
presionando el interruptor de pie hasta que el hilo
inferior deje de enrrollarse en la bobina.

(Si deja de presionar el interruptor de pie antes de
terminarse de enrrollar, y luego lo vuelve a presionar
mientras presiona la tecla TENSION/WIND (3),
comenzara de nuevo a enrrollarse.)

Una vez que se haya terminado el bobinado del hilo
inferior (80 — 90% de la capacidad de la bobina), el
brazo del prensor de bobina (2) volvera
automaticamente a su posicién original.

Retire la bobina, enganche el hilo en la cuchilla (4), y
luego tire de la bobina en la direccion de la flecha para
cortar el hilo.

Ajuste de la cantidad de enrollado de la bobina
Afloje el tornillo (5) y mueva el prensor de bobina (6) para
ajustar.

Si el hilo se bobina desparejo
Afloje el tornillo de fijacion (7) y mueva el conjunto de
tension del bobinador (8) hacia arriba y abajo para ajustar.

*

Para el caso A, mueva el conjunto de tensién de
bobinador (8) hacia abajo, y para el caso B, muévalo
hacia arriba.
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-4. Instalacion del portabobinas

A\ ATENCION

Desconecte el interruptor principal antes de instalar el portabobinas.
Si por error se pisa el interruptor de pie, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir heridas.

2534Q
/—(2)
(€)) )
Y
4945Q 2535Q
1. Tire de la cubierta de carrera de lanzadera (1) hacia abajo para abrirla.
2. Sosteniendo la bobina de manera que el hilo se enrolle hacia la derecha, inserte la bobina dentro del portabobinas.
3. Pase el hilo a través de la ranura (2) y saquelo desde el agujero del hilo (3).
4. Verifique que la bobina gira en la direccion de la flecha cuando se tira del hilo.
5. Pase el hilo a través del agujero del hilo de la palanca (4) y saque unos 30 mm de hilo.
6. Sostenga el seguro en el portabobinas e insertar el portabobinas dentro del garfio giratorio.

BAS-311G, BAS-326G
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-5. Tension del hilo
[Referencia de tensién del hilo]

Especificaciones Materiales de peso pesado Materiales de peso medio Cinturén de seguridad
p (-01) (-02) (-03)
Hilo superior #20 o similar #50 o similar #4 o similar
Hilo inferior #20 o similar #50 o similar #4 o similar
Tensién de(lr\t;)llo superior 14-18 08-12 12-20
Tension del hilo inferior (N) 0,2-0,3 1,0-1,5
Tension preliminar (N) 0,1-0,6 0,1-0,3 0,3-0,6
Aguja DPx17#19 DPx5#16 DPx17#25
Velocidad normal de 2.000 sti/min 2.000 sti/min 1.300 sti/min
costura

4-5-1. Tension del hilo inferior

Ajuste la tensién del hilo a la tensién mas débil posible
girando la tuerca de tensién de hilo (1) hasta que el
portabobinas se caiga por su propio peso mientras se
sostiene el extremo del hilo que sale del portabobinas.

Aumenta
Disminuye

(1);/’?(@5~

2536Q

4-5-2. Tension del hilo superior

1. Use la tuerca de tension (1) (tensién principal) para
ajustar la tension de acuerdo a lo correcto para el
material que esta cosiendo.

2. Use la tuerca de tension (2) (tensién secundaria) para

(2) ajustar el largo de hilo libre superior a aproximadamente

40 mm.

© ¢
e”
Aumenta

Disminuye

(1)

2153B
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4-6. Deteccion de posicion inicial

Alineada

4950Q

4441Q 4953Q

5223Q
4421Q
<
<
‘ ,@l@
orothe 0 X Xx-SCALE
O!CAUTION
o}y v-scae
7
RESET o ) speep
O[@B8] COUNTER

.

2 m

TEST o 5 SPLIT No. (5)
on | ERTO BT
{THREAD / CLAMP, SELECT STEP STEP
R ()~ 68
TENSION / WIND, R/W

.
4952Q
2do paso
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

Antes de comenzar el retorno a la posicion inicial,
compruebe que la barra de la aguja esta en su posicién
mas elevada.

Gire la polea (1) hasta que la saliente en la parte de abajo
del tirahilos (2) esté alineada con la linea procesada en el
brazo.

1. Conectar el interruptor principal.
El indicador de alimentacion (3) se encendera, y
aparecera el numero de modelo en la exhibicidn
PROGRAM No. (4) y aparecera la clase de
especificaciones en la exhibicion del menu (5).

Especificaciones
Prensor a motor [ELEC]
Prensor neumatico [ Aire]

Después de eso, el nimero de programa destellara en
la exhibicion PROGRAM No. (4).

2. Pise el interruptor de pie al segundo tramo.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el

prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta

en marcha (6).)

La maquina de coser se desplazara a la posicion inicial

y el prensatelas se levantara.
* Para programas con un gran numero de puntadas, el
zumbador sonara después de que la posicién de inicio
sea detectada, y luego el mecanismo de alimentacion
se movera a la posicién de inicio de costura.

NOTA:
Si aparece un error "E110" cuando se pisa el
interruptor de pie, gire la polea (1) en la direccion de
funcionamiento para borrar el error.
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES
(FUNCIONAMIENTO BASICO)

5-1. Nombre y funcion de cada elemento del panel de controles

brother
(2) OV CAUTION
RESET
(5) D
(4) TEST
(7)
+/t1
(6) THREAD / CLAMP,
© INNC
(8) TENSION / WIND,

KK;

(18)

\\@?

~

((10)
o0 X X-SCALE
A

(11)

o]y v-scaLe
(12)

o ) speep
(13)

(14)
o | spLiTNo.

v
SELECT

-

@ PROGRAM No. @
@

N\
O[dBHE|COUNTER

BACK
<« 4 4
STEP STEP
J
! |

1) (72 (ra) {7

<

R/W

—

15)

(22)

(19)

(21)
(20)

(16)

4435Q

(1
(2)

(4)
®)
(6)

8)
9)

25

Indicador de alimentacion

Se enciende cuando la alimentacion esta conectada.

Indicador CAUTION

Se enciende cuando ocurre un error.

Tecla RESET
Se usa pare reponer los errores.
Tecla TEST

Se usa para comenzar el modo de prueba.

Indicador TEST

Se enciende cuando se ha presionado la tecla TEST (4).

Tecla THREAD/CLAMP

Se usa para comenzar el modo de enhebrado o el modo de ajuste de altura de prensatelas.

Indicador THREAD/CLAMP

Se enciende cuando se ha presionado la tecla THREAD/CLAMP (6).

Tecla TENSION/WIND

Se usa para rebobinar el hilo inferior.

Indicador TENSION/WIND

Se enciende cuando se ajusta la tension digital de hilo.
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

(10) Indicador X-SCALE
Se enciende cuando se presiona la tecla SELECT (15) para mostrar el ajuste de escala X.
(11) Indicador Y-SCALE
Se enciende cuando se presiona la tecla SELECT (15) para mostrar el ajuste de escala Y.
(12) Indicador SPEED
Se enciende cuando se presiona la tecla SELECT (15) para mostrar el ajuste de velocidad de costura.
(13) Indicador COUNTER
Se enciende cuando se presiona la tecla SELECT (15) para mostrar el ajuste de hilo inferior o contador de produccion.
(14) Indicador SPLIT No.
Se enciende cuando se presiona la tecla SELECT (15) para mostrar el ajuste dividido cuando existen datos divididos
(para especificar una pausa mientras el programa esta funcionando).
(15) Tecla SELECT
Se usa para seleccionar un menu (escala X, escala Y, velocidad de costura y contador).
(16) Exhibiciéon del menu
Exhibe informacién como valores de ajuste del mend, ajustes del interruptor de memoria y cédigos de error.
(17) Teclas de ajuste ¥ A
Se usa para cambiar el valor que se exhibe en la exhibicién del menu (16).
Ademas, se usa para mover la posicion de la aguja hacia delante y atras cuando se hace una pausa en la costura.
(18) Exhibicion PROGRAM No.
Exhibe informaciéon como los nimeros de programas.
(19) Teclas de ajuste V A
Se usa para cambiar el valor que se exhibe en la exhibicion PROGRAM No. (18).
(20) Indicador de medio CF
Se enciende cuando se inserta una tarjeta CF (medio externo) mientras la alimentacion esta conectada.
(21) Indicador de medio FD
Se enciende cuando se inserta un disco floppy (medio externo) mientras la alimentacion esta conectada.
[Compatibilidad de opciones]
(22) Teclas de funcion [F1, F2, F3, F4]
Se usa para seleccionar los programas de usuario y para seleccionar los programas de ciclo.
(23) Tecla RIW
Se usa para leer datos desde y escribir datos a un medio externo.

CF™ es una marca registrada de SanDisk Corporation.
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

5-2. Cargando los datos de costura

Consulte la seccién "7-1. Notas sobre como manipular las tarjetas CF (en venta por separado)" para detalles sobre el uso

de tarjetas CF.

1 Con la alimentacion desconectada, inserte la tarjeta CF
0 en la ranura CF.
g NOTA:
\ﬂ e Cuando inserta la tarjeta CF, asegurese que esté
D mirando en el sentido correcto.

0 e Siempre asegurese de mantener la cubierta cerrada
excepto cuando inserta y retira la tarjeta CF. Si eso
no es tenido en cuenta, puede entrar polvo y se
pueden ocasionar problemas que pueden afectar el

/ funcionamiento correcto.
4453Q
2 Conecte el interruptor principal.
Pulse la tecla A o V para seleccionar el nimero de
programa (100 — 999).
N * La exhibicion "---" se usa para verificar la posicién de
@ PROGRAM No. inicio de alimentacion.
A
‘ - m
o------
~iE] °[)
El indicador de medio CF se enciende. 4421Q 4457Q
3 ( \ Pulse la tecla R/W.
PROGRAM No. <&
m o
e EIl zumbador sonard y los datos de costura
O------ seleccionados seran cargados desde la tarjeta CF y
|_] - copiados en la memoria interna de la maquina de
g Carga coser. 4498Q
4 | Carga completa
La exhibicion PROGRAM No. cambiara de " P" al niUmero de programa seleccionado.
Desconecte la alimentacion, retire la tarjeta CF, y luego cierre la cubierta de la ranura CF.

5-3. Ajuste el numero de programa

PROGRAM No.
B 3 |,
@

Ol'_'IOD

2do paso

1. Pulse la tecla A o V (1) para seleccionar el nimero
de programa cargado en la memoria interna.

e El nimero de programa destellard en la exhibicion
PROGRAM No. (2).

e "---" aparecera al momento de salir de fabrica (para
verificar la posicién de inicio de alimentacion).

2. Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el

prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta

en marcha.)

o El mecanismo de alimentacién se desplazara a la
posiciéon de inicio y se aceptara el numero de
programa.

e EI nimero de programa dejara de destellar y se
encendera continuamente.

NOTA:
Una vez que se complete el ajuste, asegurese de
consultar la seccién "5-6. Verificacion del patron de
costura" para verificar que la posicion de bajada de la
aguja sea la correcta.
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

5-4. Ajuste de la escala X y escalaY

(6)

N

(2) ——O’ X X-SCALE @ PROGRAM No. @
°r"1°m @

(3)—o ]y vscae

0 &) sPeep

O[dBE|COUNTER

o | spLITNo.

B0 O
»»

|

(1)

2do paso

4955Q

5-5. Ajuste de velocidad de costura

s N

OIYYSCALE m

(2)——O>A spEep || ©p™

O[OBE|COUNTER )

o L SPLIT No. — @

FWD
»»>
STEP STEP

(4)

4956Q

Las escalas se ajustan a 100 (%) al momento de salir de la

fabrica.

1. Pulse la tecla SELECT (1) de manera que el indicador
X-SCALE (2) (para ajuste de escala X) o el indicador
Y-SCALE (3) (para ajuste de escala Y) se enciendan.

o Aparecera el valor de ajuste (%) en la exhibicién del

menu (4).

Cuando el interruptor de memoria ndmero 402 se

ajusta a "ON", los ajustes se exhibiran en unidades

de mm.

2. Pulse la tecla A o ¥ (5) para ajustar la escala (0 —
400).

e EIl nimero de programa destellara en la exhibicion
PROGRAM No. (6).

3. Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el

prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta

en marcha.)

e El mecanismo de alimentacion se desplazara a la
posicion de inicio y la escala sera aceptada.

e El nimero de programa dejara de destellar y se
encendera continuamente.

NOTA:
Una vez que se complete el ajuste, asegurese de
consultar la seccién "5-6. Verificacién del patron de
costura" para verificar que la posicion de bajada de la
aguja sea la correcta.

*

La velocidad de costura se ajusta a 2000 (sti/min) al
momento de salir de la fabrica.
1. Presione la tecla SELECT (1) hasta que el indicador
SPEED (2) se enciende.
o El valor de ajuste (sti/min) aparecera en la exhibicién
del menu (3).
2. Pulse la tecla A o ¥ (4) para ajustar la velocidad de
costura.
(Ajuste de velocidad de costura: 400 — 2700)
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

5-6. Verificacion del patrén de costura

Use el modo de alimentacion de prueba para verificar el movimiento de la aguja solo con el funcionamiento del mecanismo
de alimentacion.
Verifique que el agujero de la aguja no sale del marco del prensatelas.

1

Pulse la tecla TEST.

puntada final, luego se parara.

* O

TEST

El indicador TEST se apaga.

A
VAV
AOL
IA
El indicador TEST se enciende.
2 Seleccione el numero de programa a verificar, y luego ajuste la escala X y
g laescala.
282X x-SCALE @ PROGRAM No. ¢ El nimero de programa destellara.
ISR
o IY V-SCALE m Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.
(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el prensatelas antes de
o @ SPEED O[_] OD presionar el interruptor de puesta en marcha.)
¢ El mecanismo de alimentacion se desplazara a la posicion de inicio y el
O[EEI COUNTER nimero de programa dejard de destellarda y se encendera
o | spLTNe m continuamente.
- ¢ El numero de puntadas aparecera en la exhibiciéon del menu.
- FWD
»
SELECT STEP STEP
J 2do paso
El indicador COUNTER se enciende. 4957Q 4441Q
3 | Comienza el modo de alimentacién Pise el interruptor de pie a la segunda posicion y luego libérelo.
de prueba continuo (Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el prensatelas antes de
presionar el interruptor de puesta en marcha y libérelo.)
¢ El mecanismo de alimentacion se comienza a mover continuamente una
1er paso puntada a la vez.
2do paso [Modo de prueba de avance rapido]
Si pisa el interruptor de pie hasta la primera posicién mientras el
mecanismo de alimentacion se estd moviendo, la velocidad de
alimentacion se volvera mas rapida mientras se pise el interruptor de pie.
(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, presione el interruptor de
prensatelas.) 4441Q
4443Q
WAy, Si pulsa la tecla A, el mecanismo de alimentacion se
49‘; movera hacia delante una puntada a la vez, y si pulsa
BACK la tecla Y, el mecanismo de alimentacion se movera
hacia atras una puntada a la vez. (La alimentacion se
STEP STEP movera mas rapido si se mantiene pulsando la tecla.)
El indicador TEST se enciende.
® Si desea que la costura comience mientras se esta
‘_ l realizando la alimentacion de prueba, presione la tecla
TEST TEST para desconectar el indicador TEST.
2do paso Cuando pisa el interruptor de pie hasta la segunda
posicion, comenzara la costura. (Si usa un interruptor
de pie de dos pedales, presione el interruptor de
puesta en marcha.)
El indicador TEST se apaga. 4441Q
4 | Si la alimentacién de prueba continia hasta la Pulse latecla TEST.
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

5-7. Ajuste de la elevacién del prensatelas

El ajuste para la elevacion del prensatelas se puede cambiar usando el panel de controles.

* Para especificaciones del prensor neumatico, sélo estara disponible el modo de enhebrado y el modo de ajuste de altura
de prensatelas intermitente.

<< »»
STEP STEP

J

1 Todos los indicadores estan apagados. Pulse’la Fecla THREAD/CLAMP'
| La maquina de coser cambiara al modo de enhebrado.
oK weeone | | ) procmie " 1" aparec.eré’ en la exhibicion PROGRAM No., y el
g @ prensatelas bajara.
A 01 Y Y-SCALE -
:'O(T /tﬂ o tf3) speeo or™1°M @
THREAD / CLAMP, ojEIcounTER
=@ @
El indicador THREAD/CLAMP se enciende. )
El indicador MENU se apaga. 4445Q
2 | Sélo especificaciones del prensor a motor Pulse la tecla A.

La maquina de coser cambiara al modo de ajuste de altura de

prensatelas.

e " 2" aparecera en la exhibicion PROGRAM No., y el
prensatelas subira al valor de ajuste que aparece en la

exhibicion del menu.

(Ajuste de altura de prensatelas: 15 — 25)

Pulse latecla A o ¥ para ajustar la altura del prensatelas.
¢ El prensatelas subira o bajara a la altura del valor nuevo que

ha sido ajustado.

5224Q

Cuando el interruptor de memoria nimero
003 se ajusta a "2".

@ PROGRAM No. @

Oy OD

<« »>
STEP STEP

N

Pulse la tecla A.

La maquina de coser cambiara al modo de ajuste de altura de

prensatelas intermedio.

e " 3" aparecera en la exhibicion PROGRAM No., y el
prensatelas se movera al valor de ajuste que aparece en la

exhibicion del menu.

(Ajuste de altura del prensatelas intermedio: 1 — 15)

Pulse la tecla A o ¥ para ajustar la altura del prensatelas

intermedio.

o El prensatelas subira o bajara a la altura del valor nuevo

que ha sido ajustado.

4959Q

NOTA:

Cuando ajuste la altura del prensatelas y la altura
prensatelas intermedio, verifique que el
deslizador (1) esté tocando el conjunto de la placa

del

del levantador de prensatelas (2).

5254Q
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5. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO BASICO)

3 Pulse la tecla A.
La maquina de coser cambiara al modo de ajuste de altura de

@ PROGRAM No. prensatelas intermitente.
e " 4" aparecera en la exhibicion PROGRAM No., y el

prensatelas subird al valor de ajuste que aparece en la
exhibicion del mena.

...... (Ajuste de altura del prensatelas intermitente: 0.0 — 10.0)

O Pulse la tecla A o ¥ para ajustar la altura del prensatelas
intermitente.

¢ El prensatelas intermitente subira o bajara a la altura del valor
nuevo que ha sido ajustado.

NOTA:
Después de realizar el ajuste, asegurese de girar la polea
STEP STEP una vez a mano Yy verificar que el prensatelas intermitente no

toca la barra de agujas.

<Modos de cambio>

Especificaciones del prensor a motor
@ " 1" Modo de enhebrado

™

" 2" Modo de ajuste de altura del prensatelas
T

" 3" Modo de ajuste de altura del prensatelas intermedio (*)
T

4" Modo de ajuste de altura del prensatelas intermitente

A

* Cuando el interruptor de memoria numero 003 se ajusta a "2".

Especificaciones del prensor neumatico

" 1" Modo de enhebrado
™

4" Modo de ajuste de altura del prensatelas intermitente

4 | Modo de ajuste de final Pulse la tecla THREAD/CLAMP.
® e Los valores de ajuste seran memorizados.
«P/Iﬂ e El prensatelas volvera a donde se encontraba antes de
THREAD / CLAMP, comenzar el modo de ajuste.

El indicador THREAD/CLAMP se apaga.

Funcionamiento del prensatelas intermitente
@ Elevacion del prensatelas intermitente
Durante la espera ® Altura del prensatelas intermitente

Los ajustes se pueden realizar de acuerdo

con las operaciones anteriormente
= indicadas.
Sin embargo, si la altura del prensatelas
intermitente se ajusta a una ajuste menor
que el recorrido del prensatelas
intermitente, el prensatelas intermitente no
bajara para evitar que entre en contacto

Al bajarlo

@ con la placa de agujas. (Consulte la pagina
22mm 64.)
® Recorrido intermitente

Mientras cose Consulte la seccién "10-14. Cambio del

4 ¥ @ recorrido intermitente" al realizar el ajuste.

@Omm

2-10mm | 0-10mm

5033Q
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES
(FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-1. Lista de funciones avanzadas

Mientras mantiene pulsando la tecla TEST, pulse la tecla combinada correspondiente.

o X X-SCALE
—
O1CAUTION
oY v-scaLE
74
4
0 ) sPeED
-
O[OBB|COUNTER
( J
A v 3
-1 seLecT e ad
THREAD / CLAMP, STEP STEP
[ o 2
@\ /1
b1 1/l [F1] [FZ] [FSJ [F4J A
1 TENSION / WIND, R/W
\- J
5
4488Q
1 Modo de ajuste de interruptor de memoria
() ®, V. . Consulte la seccion "6-2. Ajuste de interruptores de memoria".
\ 2 + EUUL
TEST TENSION / WIND,
4489Q
2 Modo de ajuste del contador de hilo inferior
® Consulte la seccion "6-4. Uso del contador del hilo inferior".
=N + (V)
TEST STEP
4490Q
3 Modo de ajuste de contador de produccion
® Consulte la seccién "6-5. Uso del contador de produccion”.
=N .+ (A)»
TEST STEP
4491Q
4 Cuando el indicador SPEED se enciende. | Funcién de exhibicién temporaria de contador de produccién
Consulte la seccion "6-5. Uso del contador de produccion”.
° V7,
\28 + 7
TEST RESET
4492Q
odo de ajuste de programa de usuario
5 Modo de ajuste d d i
Consulte la seccién "6-7. Uso de los programas de usuario”.
=l v
TEST SELECT
4493Q
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-2. Ajuste de interruptores de memoria

1 Mientras pulsa la tecla SELECT, conecte el interruptor
principal.
* Mantenga presionando la tecla SELECT hasta que se
Todos los indicadores estan apagados exhiba el nombre del modelo y suene el zumbador una
vez.
mm— E—— S m—
brother

o K x-scaLe
=
OYCAUTION

\4
o |y vscae SELECT
7
~
ol |EcounTer ‘ [ c

YA
‘@ o & SPLITNo m 0 i i0
1= ) Con la alimentacion conectada, pulse la tecla TEST y la
. v tecla TENSION/WIND simultaneamente.
kil saeer IR »
THREAD / CLAMP STEP STEP

() ® v, .
R (- () () () 63 AT
BAWA (F1) (F2] |F3) F4 FT/%V TEST TENSION / WIND

o El nimero del interruptor de memoria aparecera en la
exhibicion PROGRAM No., y el valor del ajuste
aparecera en la exhibicién del menu.

-
N

El indicador de menu se apaga.

El indicador TEST se enciende. 4449Q  4421Q

2 Pulse la tecla A o V para seleccionar el numero del

@ PROGRAM No. @ interruptor de memoria.
oo @

<« >

STEP STEP

Si quiere exhibir solo los numeros de los Mientras pulsa latecla SELECT, pulselatecla A o V.
interruptores de memoria que han sido cambiados e Los nimeros de los interruptores de memoria que han

Pulse latecla A o ¥ para cambiar el ajuste.

N

de los valores por defecto. sido cambiados de los valores por defecto apareceran
en orden.
&l PROGRAM No. « Si ningln interruptor de memoria ha sido cambiado de
@ los valores por defecto, la exhibicién no cambiara y
m sonara el zumbador dos veces.
SELECT @
Opmmn O
I

4452Q

3 | Modo de ajuste de final Pulse la tecla TEST.
°® e Los cambios seran memorizados y la maquina de
D coser cambiara al modo de espera de detecciéon de

TEST posicién de inicio.

El indicador TEST se apaga.

/ e Si desea volver al ajuste para un interruptor de memoria unico al ajuste por defecto, pulse la tecla
RESET mientras se exhibe el numero para ese interruptor de memoria.
RESET e Para volver los ajustes para todos los interruptores de memoria a los ajustes por defecto, mantenga
pulsando la tecla RESET durante dos o mas segundos hasta que el zumbador haga un bip largo.
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-3. Lista de ajustes del interruptores de memoria

No. Rapgo de Iltems a ajustar Valor inicial
ajuste
Se completa la elevacion del prensatelas luego de la costura.
001 OFF Se eleva en la posicion de la puntada final. ON
ON Se eleva después de moverse a la posicion de inicio de costura.
Funcionamiento de bajada del prensatelas tipo separado
(especificaciones del prensor neumatico)
002 0 El prensatelas izquierdo y derecho bajan al mismo tiempo. 0
1 Los prensatelas bajan en orden de izquierda — derecha.
2 Los prensatelas bajan en orden de derecha — izquierda.
Funcionamiento de bajada del prensatelas (especificaciones del prensor a motor)
0 Bajada analdgica: El prensatelas baja en proporcion direta a la cantidad de
presién del pedal, y la costura comienza cuando se pisa completamente el pedal.
Primera posicion de bajada: El prensatelas baja cuando se pisa el pedal a la
003 1 primera posicion, y la costura comienza cuando se pisa el pedal a la segunda 2
posicion.
Segunda posicion de bajada: El prensatelas baja a la altura intermedia cuando se
2 pisa el pedal a la primera posicidn, y baja el prensatelas y la costura comienza
cuando se pisa el pedal a la segunda posicion.
Velocidad de inicio de costura
La velocidad de costura para las primeras 1 — 5 puntadas se ajusta mediante los
OFF interruptores de memoria nimeros 151 — 155.
100 (Consulte el manual de servicio por detalles sobre los nimeros de interruptores de OFF
memoria 151 — 155.)
ON 1er puntada a 400 sti/min, 2a puntada a 400 sti/min, 3a puntada a 600 sti/min, 4a
puntada a 900 sti/min, 5a puntada a 2.000 sti/min
Alimentacion de prueba de una puntada
La alimentacion de prueba comienza cuando se pisa el interruptor de pie
OFF (interruptor de puesta en marcha) y continia automaticamente hasta la puntada
final.
La alimentacion de prueba se realiza una puntada a la vez cuando se pisa el
200 interruptor de pie (interruptor de puesta en marcha) (la alimentaciéon se vuelve OFF
continua si se pisa continuamente el interruptor de pie [interruptor de puesta en
ON marchal).
Ademas, cuando el indicador TEST se enciende, la alimentacion de prueba se
movera hacia adelante una puntada a la vez cuando la polea de la maquina se
gira a mano.
Exhibicion del contador de produccién
300 OFF Exhibicion de contador de hilo inferior OFF
ON Exhibicién del contador de produccion
Programas de usuario
400 OFF Desactivado OFF
ON Modo de programa activado.
Programas de ciclo
401 OFF Desactivado OFF
ON Al coser programas de usuario, los programas ajustados seran cosidos en orden
numerico.
Relaciéon de reduccién maxima (exhibicion en mm) (*)
402 OFF Se exhibe como %. OFF
ON Se exhibe como mm.
Seleccion de modo dividido
0 Division continua (menu de division desactivado antes de la deteccion de la
403 division) 0
1 Divisién continua (menu de divisidn siempre activado)
2 Divisién independiente

La exhibicién en mm puede diferir ligeramente del tamafio real de la costura.
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-4. Uso del contador del hilo inferior

Si usa el contador de hilo inferior para ajustar el nimero de articulos que se pueden coser con la cantidad de hilo inferior
disponible, puede evitar quedarse sin hilo inferior en medio de la costura de un patrén.

<Ajustes por defecto>

1 Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla Y.
S ——————————— S —
brother ) °
0 X X-SCALE PROGRAM No.
OICAUTION - @ D <«
v o}V vscae m TEST STEP
0 &) speep
Ay, ::(:Ji;@COUNTER
d | wor. (EJEIERE]
o] SPLIT No. e . . . .
- o El valor inicial que fue ajustado previamente aparecera
q v en la exhibicion del menu.
e B0 OF
LI/ i <
R () () () () 5D
\ J
El indicador TEST se enciende.
El indicador COUNTER destella. 4962Q 4455Q
2 Pulse latecla A o Y para ajustar el valor inicial.
o El valor inicial se puede ajustar entre 1 ("0001") y 9999 ("9999").
o Si el valor inicial se ajusta a "0000", el contador del hilo inferior no funcionara.
e Si pulsa la tecla RESET durante el modo de ajuste, el valor cambiara a
"0000".
<< > . 4_:’> Si pulsa la tecla R/W durante el modo de ajuste, se almacenara 1
P ’ |
STEP STEP 1 el valor inicial para el nimero de programa que se esta
: RIAW) exhibiendo, y podra ajustar el contador de hilo inferior por 1
1 separado para cada item de datos de costura. :
4456Q B e L L e P P !
3 | Modo de ajuste de final Pulse la tecla TEST.
® D e El valor inicial sera memorizado.
TEST
El indicador TEST se apaga.

<Funcionamiento del contador de hilo inferior>
Si presiona la tecla SELECT (1) para seleccionar el menu de exhibicion de contador cuando el interruptor de memoria no.
300 se ajusta a "OFF", el indicador COUNTER se encendera y el contador de hilo inferior aparecera en la exhibicion del
menu (2).

S ——S h—

m @ PROGRAM No.

0 X Xx-SCALE @
—
O!CAUTION
o} vscae
Z )
RESET o@speen || ™M
4
{gz@lcoumm

(]
)\
TEST

bitn

[THREAD / CLAMP)

LI/l

TENSION / WIND,

EBTO OF
STEP STEP
L |
<
(F1) (F2) (o) (<) 5B

1)

4963Q

35

. Cada vez que se complete la costura de un solo articulo,

el valor indicado en la exhibicion del menu

disminuira en 1.

(2)

. Cuando el contador de hilo inferior llega a "0000", el

zumbador sonara continuamente. La maquina de coser
no funcionara durante este momento, incluso si se pisa
el interruptor de pie.

. Cuando pulse la tecla RESET (3), el zumbador dejara

de sonar, el valor inicial aparecera en la exhibicion del

menu (2) y sera posible coser.

e Si no se ha ajustado ningun valor inicial, la
exhibicion sera "0000".

Puede pulsar la tecla A o V¥ (4) para ajustar el
contador de hilo inferior al valor deseado. Sin embargo,
este valor no sera almacenado como el valor inicial.

Si se ajusta un valor de contador de hilo inferior, el
contador de hilo inferior funcionara incluso si no se
exhibe el contador de hilo inferior.
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-5. Uso del contador de produccién

<Ajustando el valor del contador>

1 Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla A.
—— S —
o | o X xscae (] D
O!CAUTION 2 4
oY vscae TEST STEP

7 Vd
R33) | <O%=) SPEED
2y

|/
::9\:-@ COUNTER

A
20
7\ l
O _b SPLIT No.
(]

e El valor del contador que habia sido ajustado

oY) @ @ previamente aparecera como un programa de 7 digitos
THAEAD /CLAVE step STEP en la exhibicion PROGRAM No. y en la exhibiciéon del
o menu.
g ) -
TENSION / WIND R/W
. J

El indicador TEST y el indicador SPEED se encienden.
El indicador COUNTER destella. 4464Q 4465Q

2 Pulse latecla A o ¥ para ajustar el valor del contador.
e El valor del contador se puede ajustar entre "000"
@PROGRAM No. @ m "0000" y "999" "9999".
o Si pulsa la tecla RESET durante el modo de ajuste, el
@ @ @ valor cambiara a "000" "0000".
Opmn O <« »>>
[_] D STEP STEP

3 | Modo de ajuste de final Pulse la tecla TEST.
e El valor del contador sera memorizado.

4466Q

TEST

El indicador TEST se apaga.

<Funcionamiento del contador de produccién>

Si presiona la tecla SELECT (1) para seleccionar el menu de exhibiciéon de contador cuando el interruptor de memoria no.
300 se ajusta a "ON", los indicadores SPEED y COUNTER se encenderan y el contador de produccion aparecera en la
exhibicion del mena (2).

1. Cada vez que se complete la costura de un solo articulo,
el valor indicado en la exhibicion del menu (2)
aumentara en 1.

(4) 2. Mientras se pulsa la tecla A (3), los primeros tres
digitos apareceran en la exhibicion PROGRAM No. (4)
;:Q: de manera que el numero total de digitos exhibidos
brother o seran siete.
oNCAUTION 0 X, xscue ‘@E]PROGRAMN @ 3. Si se presiona y sostiene la tecla RESET (5) durante 2
' o]y vscae - segundos o0 mas, el valor del contador se repondra a
(5) RESET ;E'f:@ speep || Op™ [0000].
* M SREEEIcOuNTER Funcion de exhibiciéon temporaria
(6) (=0 | . i - (TR (2)
Puede exhibir el contador de produccion temporariamente
—& s‘%@ @::P mientras se exhibe el contador de hilo inferior.
THREAD / CLAMP, il
' ' (3) Cuando se enciende el indicador SPEED, mantenga
NI @ pulsando la tecla TEST (6) y luego presione el boton
D — RESET (5) para exhibir el contador de produccién en la
N J exhibicion del menu (2).
(1) Presione la tecla TEST (6) o la tecla SELECT (1) para

cambiar el menu de vuelta a la exhibicion del mend normal.
* Puede comenzar la costura mientras todavia aparece la
exhibicion temporaria.

4468Q
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

6-6. Ajuste del numero de division

Si existen datos divididos (datos que hacen que la costura haga una pausa)
dentro de un programa, los nimeros que son usados para especificar los
patrones que estan separados por los datos divididos son llamados numeros

de division.
Patron 1

Patron 2

Patréon 1: No. de division 1
Patréon 2: No. de division 2
Patréon 3: No. de division 3

Patron 3

4964Q

(2)

X x. PROGRAM No.
0 X X-SCALE @ @ ")

o]y v-scae

o &) sPeeD °I"1°M @

O[OBE]COUNTER )

.. HOJOE
STEP STEP
| | |
(3)

2do paso

(6)

4965Q

. Pulse latecla A o V (1) para seleccionar el nimero de

programa para un programa que contiene datos

divididos.

e EIl nimero de programa destellara en la exhibicion
PROGRAM No. (2).

. Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el
prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta
en marcha.)

e El mecanismo de alimentacion se desplazara a la
posicion de inicio y el nimero de programa sera
aceptado.

e El nimero de programa dejara de destellar y se
encendera continuamente.

. Pulse la tecla SELECT (3) de manera que el indicador

SPLIT No. (4) se encienda.
e EIl numero de division aparecera en la exhibicion del
menu (5).

. Pulse las teclas A o ¥ (6) para ajustar el nimero de

division.

[Division continua]

divididos).

[Division independiente]
Interruptor de memoria numero 403 = 2

El ajuste para el interruptor de memoria numero 403 le permite seleccionar el modo dividido.

Interruptor de memoria nimero 403 = 0 (Modo dividido se activa después que se detectan los datos divididos)
Interruptor de memoria nimero 403 = 1 (Modo dividido siempre activado)
e La costura se realiza cada vez en orden de pasos 1 —» 2 — 3 — 1 (por ejemplo, si hay dos secciones de datos

o El patrdn para el numero de divisién exhibido se cose independientemente.
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6-7. Uso de los programas de usuario

Se pueden memorizar como programas de usuario (U1 a U50) hasta 50 combinaciones diferentes de ajustes incluyendo el
numero de programa, escala X, escala Y, velocidad de costura, altura del prensatelas y altura de prensatelas intermitente.
(Sin embargo, el ajuste de altura de prensatelas solo se activa para especificaciones del prensor a motor.)

Si esta cosiendo algunos patrones una y otra vez, es recomendable grabar los ajustes para estos patrones en un programa
de usuario.
Los programas de usuario se habilitan cuando el interruptor de memoria nimero 400 se ajusta a "ON".

<Grabacion de programas de usuario>

1 | Seleccione un nimero de programa de usuario. Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla SELECT.
K/};Q: ®
brother [, \ 2R \ 4
02X, xscaLe TEST SELECT
OICAUTION | 1,,
,O\ Y Y-SCALE
39 speeo . Car_n.bie a modo de grabagién de programa de’usuari’o.
o Verifique que los indicadores del menu estan
Y =QEEICOUNTER destellando.
4 ,‘6’:5 SPLIT No. E e El nimero de programa de usuario aparecera en la
exhibicion PROGRAM No., y " P- - - " aparecera en la
titn » exhibicion del menu.
THREAD / CLAMP, STEP STEP
® - Pulse la tecla A o V para seleccionar el nimero de
s N WAl < .
Tsﬁi'owfvlvwlo programa de usuario.
. J
El indicador TEST se enciende.
El indicador MENU destella. 4469Q
2 | Primero, ajuste el numero de programa. Pulse la tecla A o V¥ para ajustar el numero de
programa de usuario a grabar.
NOTA:
Seleccione un numero de programa a grabar en la
memoria interna. No puede especificar nimeros de
BACK @ @ programa en medios desmontables.
STEP STEP
4966Q
3 | Luego, ajuste la escala X. Pulse la tecla SELECT.
I/
::cly X X-SCALE \ 4
SELECT
O I Y Y-SCALE
BACK
©) @ SPEED TEP STEP Pulse latecla A o Y para ajustar la escala X a grabar.
El indicador X-SCALE destella. 470Q
4 | Luego, ajuste laescala . Pulse la tecla SELECT.
0 X X-SCALE \ 4
NV SELECT
:/ \:1 Y Y-SCALE
BACK @ @
o @ SPEED STEP STEP Pulse latecla A o ¥ para ajustar la escala Y a grabar.
El indicador Y-SCALE destella. 4472Q
5 | Luego, ajuste la velocidad de costura. Pulse la tecla SELECT.

o X X-SCALE
G

BHEE(::::> <::::>
STEP STEP

@) I Y Y-SCALE

|
~(<<) SPEED
/71N

El indicador SPEED destella.

v
SELECT

Pulse la tecla
costura a grabar.

A o V para ajustar la velocidad de
4474Q
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6 | Luego, ajuste la altura del prensatelas Pulse la tecla SELECT.
(solo especificaciones del prensor a motor).
\4
N SELECT
Lgkia)
THREAD / CLAMP. Pulse la tecla A o V para ajustar la altura del
prensatelas a grabar.
STEP STEP
El indicador THREAD/CLAMP destella. 4967Q
7 | Luego, ajuste la altura del prensatelas intermedio. Pulse la tecla SELECT.
(Cuando el interruptor de memoria No. 003 se ajusta
a “2” para las especificaciones del prensor a motor.) \ 4
SELECT
N2
4kl
THREAD / CLAMP, Pulse la tecla A o ¥ para ajustar la altura del
prensatelas intermedio a grabar.
STEP STEP
El indicador THREAD/CLAMP destella. 4968Q
8 | Luego, ajuste la altura del prensatelas intermitente. Pulse la tecla SELECT.
7N /Iﬂ SELECT
THREAD / CLAMP @ @
STEP STEP Pulse la tecla A o VY para ajustar la altura del
prensatelas intermitente a grabar.
El indicador THREAD/CLAMP destella. 4969Q
9 Pulse la tecla SELECT.
o
brother /o\ X X-SCALE &IPR"G“AM No- \
OICAUTION | Lhon m SELECT
:/(?\:;, Y Y-SCALE
3622 speen OI_]C’D « Si va a ajustar otros programas de usuario, seleccione
Y= COUNTER el numero de programa de usuario y luego repita los
& - EE pscs 229
AN
T;;t[{ﬁ:LAMF SELECT 5TEP® @STEP
A
R 2
B (-] () () () (R
\ J
El indicador TEST se enciende, el indicador MENU destella. 4970Q
10 | Final del modo de grabacién de programa de usuario.  Pulse la tecla TEST.

4 (]

X x-scneL[\‘ 1y @
<
L

%

OICAUTION | |,
-o:l Y Y-SCALET

"[:) sPEED || /] /[N @

4
{QE@ICOUNTEH

NT

RESET

(]

D VA

TEST 40;5 SPLIT No.

FWD
[THREAD / CLAMP] SELECT STEF' STEP
®
R )~ )~ @
R/W
N J

El indicador TEST se apaga, el indicador MENU se enciende.

* O

TEST

De esta manera se completa la grabacion de un

programa de usuario.

e El nimero de programa de usuario destellara en la
exhibicion PROGRAM No., y la maquina de coser
cambiara al modo de espera de deteccion de posicion
de inicio.

4971Q

39
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<Método de ajuste>

6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

brother | ,

O CAUTION

VA4

v

4
EAN
i

wA¢

0

A
207 X X-SCALE
1 b
é:f Y Y-SCALE
-c:>i4 SPEED

<O:Z<l@| COUNTER

‘v

el [k L s m

e
gk dal « »
THREAD / CLAMP, STEP STEP

NEN— ® J

UL/ Tl

TENSION / WIND,

—~ .

3)

-
>
I | | |

(2)

4972Q

. Pulse latecla A o V (1) para seleccionar el numero de

programa de usuario que desea usar.

e Si el numero de programa de usuario esta
destellando, pise el interruptor de pie para mover el
mecanismo de alimentacion a la posicion de inicio.
Después, no sera necesario detectar la posicion de
inicio hasta la préoxima vez que se desconecte y
conecte la alimentacion, incluso si cambia de numero
de programa de usuario.

e Los programas de usuario U1 a U10 se pueden
seleccionar directamente usando las teclas de
funciones F1 a F4 (2). (Consulte la seccién "6-9.
Seleccion directa”.)

. Verifique que la posicién de bajada de la aguja sea la

correcta, y luego comience la costura. (Consulte la
seccion "5-6. Verificacion del patron de costura".)

e Si presiona la tecla SELECT (3), podra verificar los ajustes para el programa de usuario exhibido (como escala X, escala
Y y velocidad de costura).

<Método de borrado>

1
brother

OV CAUTION

v

RESET
Ay
‘@

itn

[THREAD / CLAMP)

U il

ITENSION / WIND,

v

~O%

>
x
w
o
>
-
m

<2
>

@ PROGRAM No. @

5
::c|>\:; Y Y-SCALE

::(:3@::‘) SPEED °r™°m
::éi:@coumm

::<:):: 1 spLiTNe. m

v
SELECT « »>
STEP STEP

A
() () (=) () 5

N

J/

El indicador TEST se enciende, el indicador MENU destella.

Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla SELECT.

*9 v
SELECT

TEST
e Cambie a modo de grabacién de programa de usuario.
Verifique que los indicadores del menu estan
destellando.
e El niumero de programa de usuario aparecera en la
exhibicion PROGRAM No., y el numero de programa
aparecera en la exhibicion del menu.

Pulse la tecla A o V (1) para seleccionar el nimero de
programa de usuario que desea borrar.

4970Q

Borrando todos los programas de usuario

Pulse la tecla RESET.
e El zumbador sonara y el programa de usuario con el
numero seleccionado sera borrado.

NOTA:
Si uno de los programas de usuario borrados ha sido
previamente grabado como parte de un programa de
ciclos, el paso correspondiente a ese programa de
usuario quedara en blanco. El programa de ciclos
mismo no sera borrado.

Mantenga pulsando la tecla RESET durante 2 segundos

0 mas.

e El zumbador sonara y todos los programas de usuario
seran borrados.

NOTA:
Si se han memorizado programas de ciclos, todos los
programas de ciclos memorizados también seran
borrados.
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6-8. Usando programas de ciclo

Los patrones de costura que han sido grabados en los programas de usuario se pueden grabar en hasta nueve programas
de ciclos (C-1 a C-9).
Un programa de ciclos puede contener hasta un maximo de quince pasos.

Al coser los patrones de costura en orden numérico, puede ser conveniente grabarlos de antemano en un programa de
ciclos.
Los programas de usuario se habilitan cuando los nimeros de interruptores de memoria 400 y 401 ajustados a
"ON".

<Método de grabacion>

1 | Cambie a modo de grabacién de programa de usuario. Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla SELECT.
P S °
, \ v
OrOther | 31 x y.scae | | T8 rrocrnne TEST SELECT
Ol CAUTION \:::;_’ m @
’:?:“YY'SCALE e Verifigue que los indicadores de menu estan
Gl |S0iD seeep || O destellando.
X OB COUNTER e El niumero de programa de usuario aparecera en la
A8 o exhibicion PROGRAM No., y el nimero de programa
el sumno m aparecera en la exhibicion del menu.
o v
T;R&;D/fcflw S‘T;P® @S:;, Grabe el patrén de costura que desea usar en un
- programa de ciclos en un programa de usuario.
d i <
R () ()
- J
El indicador TEST se enciende, el indicador MENU destella. 4973Q
2 | Cambie a modo de grabacion de programa de ciclos, Pulse una tecla de funcion de F1 a F4.
y seleccione el nimero de programa de ciclos.
e — D [F1] [Fz] [F3] [F4]
m OAX'SCALE @PHOGRAMNO. @
Ol cAUTION o1V vson e El niumero de programa de ciclo (C-1 a C-4) aparecera
@ en la exhibicion PROGRAM No., y "1.---" aparecera en
G5 ( o spee || O " la exhibicién del ment.
:éi OREBICOUNTER Pulse una tecla de funcién (F1 a F4) o presione la tecla
o4 spumho. E A o V para seleccionar el numero de programa de
o v ciclos.
s “ W=
L1/l <
FE)
N J
El indicador MENU se apaga. 4428Q
3 | Ajuste el paso 1. Pulse la tecla A o ¥ para seleccionar el nimero de
programa de usuario que desea grabar.
m Pulse la tecla SELECT.
\4
<< > SELECT
STEP STEP
4444Q
4 | Ajuste el resto de los pasos de la misma manera desde el paso 2 en adelante.
_Desde el paso 9 en adelante, se exhibira "A.--", "b.--", "¢..--", "d. ", "E~-"y"F.-".
Si desea volver a un paso anterior durante el procedimiento de ajuste
<Para programas de ciclos C-1 a C-4>
1. Pulse la tecla de funcion respectiva de F1 a F4 para volver a la exhibicién del paso 1.
2. Presione la tecla SELECT hasta que llegar al paso deseado.
<Para programas de ciclos C-5 a C-9>
1. Pulse latecla A o V para cambiar al numero de programa de ciclos.
2. Seleccione el numero de programa de ciclos otra vez, y luego presione la tecla SELECT hasta llegar al paso
deseado.
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6. USANDO EL PANEL DE CONTROLES (FUNCIONAMIENTO AVANZADO)

5 | Para grabar otros programas de ciclos, repita los pasos 2 a 4.

6 | Final del modo de grabacién de programa de ciclos.

@:

orothe {é(ix-smm][\‘ v ’/,@
OICAUTION | \, . o X
0AY v-scaLet| -
e
4 7, . \
RESET <Q{9 SPEED 2
A

A\

v

<,QS@|COUNTER
(]

4
Q
=) - >
(THREAD / CLAMP, STEP STEP

T
"L/ Il @ >
F1) (2 F4 | e

N J

El indicador TEST se apaga, el indicador MENU se enciende.

Pulse la tecla TEST.

N 2

TEST

De esta manera se completa la grabacion de

programas de ciclos.

e El numero de programa de ciclos destellard en la
exhibicion PROGRAM No., y la maquina de coser
cambiara al modo de espera de deteccion de posicion
de inicio.

4439Q

<Método de ajuste>

;

@ PROGRAM No.

OICAUTION | | @ ( 1 )
~ 07 Y v-scALE
- orom. @]
reseT MBOSELEE )
4
<:QEIE__E|COUNTER

(]

T HOIRE

ITHREAD / CLAMP) STEP STEP
D G

TR
bt i pr
TENSION / WIND, F1 F2| |F3| | F4 el
S J

—
o
~

(2)

4442Q

1.

2.

Pulse la tecla A o V (1) para seleccionar el nimero

de programa de ciclos que desea usar.

e Si el nimero de programa de ciclos esta destellando,
pise el interruptor de pie para mover el mecanismo
de alimentacion a la posicion de inicio. Después, no
sera necesario detectar la posicion de inicio hasta la
préxima vez que se desconecte y conecte la
alimentacion, incluso si cambia de numero de
programa de ciclos.

e El numero de programa de ciclos se puede
seleccionar directamente pulsando las teclas de
funcion F1 a F4 (2). (Consulte la seccion "6-9.
Seleccion directa”.)

Verifique que la aguja y el prensatelas no interfieran

entre si, y luego comience la costura. (Consulte la

seccion "5-6. Verificacion del patréon de costura".)

3. El programa de usuario grabado sera cosido paso a paso, y cuando se complete el paso final, la exhibiciéon del menu (3)

volvera a mostrar el paso 1.

e Sipulsalatecla A o ¥ (4), podra volver al paso anterior o saltar al paso siguiente respectivamente. (No debe realizar

otra vez la deteccién de posicion de inicio.)

e Si presiona la tecla SELECT (5), podra verificar los ajustes del programa de usuario para el paso exhibido (como escala X,
escala Y y velocidad de costura). En este momento no se pueden cambiar el ajuste.

NOTA:

Si el modo de costura de programa de ciclos esta activado (cuando el interruptor de memoria nimero 401 esta en
"ON") pero no se ha grabado ningin programa de ciclos, los programas de usuario se coseran en orden numérico.
“C-0” aparecera en la exhibicion PROGRAM No. en este momento.
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<Método de borrado>

1 Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla SELECT.
S ————————( E—
(]
== i B
Ol CAUTION YAy vsone = SELECT
.
RESET [ [PeRe e Cambie a modo de grabacion de programa de usuario.
", ;:c'(;@cowm Verifique que los indicadores del menu estan
= 0 | m destellando.
:,?\:_ SPLIT No.
o v
M .~ JROO
T;;!t:[{«‘{?u«MP SELECT ;T:P S:;ﬂ
®) 1
AL <
. J
El indicador TEST se enciende, el indicador MENU destella. 4970Q
2 Ké\_\@: Pulse una tecla de funcion de F1 a F4.
BONSY |, X xsone F1||F2| |F3| |F4
O!CAUTION o IYY-SCALE
L=l | 0O seeeo e Cambie al modo de grabacion de programa de ciclos.
R O[OBE|COUNTER
204
TEST - ) Pulse una tecla de funcién (F1 a F4) o presione la tecla
° v @ @ A o V para seleccionar el nimero de programa de
T:nt:é/tcf_:lw o Jadt ciclos a borrar.
o "
(/T N7
R (- ()
- J
El indicador MENU se apaga. 4450Q
3 Pulse la tecla RESET.
// e El zumbador sonara y el programa de ciclos con el numero seleccionado
sera borrado.
RESET
Borrando todos los programas de ciclos
Mantenga presionando la tecla RESET durante 2 segundos o mas.
e El zumbador sonara y todos los programas de ciclos seran borrados.
'NOTA: Si borra todos los programas de usuarios después de haber grabado programas de ciclos, todos los
programas de ciclos memorizados también seran borrados.

6-9. Seleccién directa (cuadro de combinacién)

Puede usar las teclas de funcion para seleccionar directamente los niUmeros de programas de usuarios y los nimeros de
programas de ciclos.

U1 a U4 y C-1 a C-4 se pueden seleccionar usando las teclas de funciones F1 a F4.

U5 a U10 y C-5 a C-9 se pueden seleccionar pulsando simultaneamente combinaciones de teclas de funciones F1 a F4
(agregado).

U5/C-5 U6/C-6 u7/C-7
: : o) + (or

0] 0] (0]

) )

— —
us/C-8 u9/C-9 u10

( N\ e N

(1) + () + (73] + () () (e (o)

L J L J
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6-10. Movimiento paralelo X e Y del patron de costura

Puede mover el mecanismo de alimentacion a la posicién deseada para mover un patrén de costura ya programado en
direccioén paralela hacia arriba, abajo o a la izquierda o derecha.

1 Presione la tecla A o V para seleccionar el nimero de programa, y

luego pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

@ PROGRAM No (Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el prensatelas antes
) @ de presionar el interruptor de puesta en marcha.)

m  Se realizara la deteccién de posicion de inicio.

Oy O
[_I D 2do paso

4974Q 4441Q

2 Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla V.

T ———————| —

o
@ PROGRAM No D @
O CAUTION oy vss m @ TEST
Y-SCALE
V/,
o &) speep @

%

SBEX e
20X, x-scaLe

e La cantidad de movimiento paralelo aparecera en la
exhibicion del menu en mm.

Opr O
1 g
O[EBEE|COUNTER

A
04
A
o} spLNo.
o, v

| BT OF
THREAD / CLAMP SELECT STEP STEP
R () 6
TENSION / WIND, F1 F2 F3 Fa YA

\ J
El indicador TEST se enciende.
El indicador X-SCALE destella. 4975Q 4559Q
3 o o Pulse la tecla SELECT para cambiar entre el indicador
Modo de movimiento Modo de movimiento  X_.SCALE y Y-SCALE destellando. Seleccione una
paralelo de escala X paralelo de escalaY direccion.
|
:>(|)<: X X-SCALE o X X-SCALE
- —) \I/‘ » SELECT
o] v-scae =04 Y v-scALE _ _ 5 ,
71N El mecanismo de alimentacion se movera 0,05 mm cada

4560q Vvez que pulse la tecla A o Y. (Cuando la distancia
llegue a 10 mm, la cantidad de movimiento cambiara a
0,1 mm.)

e Cuando use el modo de movimiento paralelo de escala
X, la aguja se movera la distancia correspondiente a la

derecha cuando se pulse la tecla A, y hacia la

izquierda cuando se pulse la tecla V.
<< 3 ¢ Cuando use el modo de movimiento paralelo de escala
STEP STEP Y, la aguja se movera la distancia correspondiente
hacia atrds cuando se pulse la tecla A, y hacia
4561Q adelante cuando se pulse la tecla V.
4 | Final del modo de movimiento paralelo Pulse la tecla TEST.
g
TEST

El indicador TEST se apaga.

NOTA:

¢ El mecanismo de alimentacion se movera a la posicion donde se movera el patrén de costura fuera del area de costura.

e Si cambia el numero de programa, escala X o escala Y, se repondra la cantidad de movimiento grabada.

e Ademas, la cantidad de movimiento se repondra si se desconecta el interruptor principal y luego se vuelve a conectar. Sin
embargo, si el interruptor de memoria nimero 465 se ajusta a "ON", la cantidad de movimiento sera grabada y no se
repondra. (Consulte el manual de servicio por detalles sobre el interruptor de memoria nimero 465.)
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6-11. Borrando datos de memoria (reinicializacion)

Si la maquina de coser deja de funcionar normalmente, la causa puede ser que se ha realizado un ajuste incorrecto de la
memoria mediante el interruptor de memoria, por ejemplo. En esos casos, podra volver a funcionar normalmente si los
datos de memoria son reinicializados.

No. de parametro ltems a ajustar
1 ke [..SEW]. | Borrando todos los programas de costura.
[-***] Borrando los programas de costura individuales

2 [ MEM] Reinicializando los interruptores de memoria
Borrando o reinicializando todos los datos de memoria (programas de costura,

3 [ ALL] interruptores de memoria, programas de usuario, programas de ciclos y datos
de salida de expansion)

4 [ USE] Borrando los programas de usuario y los programas de ciclos

5 [ EoP] Borrando los datos de salida de expansién

* Consulte el manual de instrucciones por el programador para mas detalles sobre la salida de expansion.

1 Todos los indicad " q Mientras mantiene pulsando la tecla RESET, conecte el
0dos |0s Indicadores estan apagados. interruptor principal.
* Mantenga pulsando la tecla SELECT hasta que se
mmmmm——— S — exhiba el nombre del modelo y suene el zumbador una
brother o [€ x-scaLe @FROGF‘AM No. @ vez.
O!CAUTION ] v -
o Y-SCALE
7 ®
RESET ot|9 speep o™
A off|[EcounTER V- —— — 7 )
“ram =~ -
oo I R 2
mﬁ;’ s NNETAN \ﬁm @'@
e El nimero de parametro aparecera en la exhibicion
LI il PROGRAM No., y los detalles de ajuste para ese
TENSION/ WIND R/W parametro apareceran en la exhibicion del mend.
N J
El indicador TEST se enciende, el indicador MENU se apaga. 4562Q 4421Q
2 Pulse la tecla A o V para seleccionar el nimero de
@ PROGRAM No. @ parametro que desea reinicializar.
orom (@)
(I il 15570
Seleccionando programas de costura individuales Para No. de parametro 1, pulse la tecla ¥ para cambiar
la exhibicion de " SEW" a "-***". (*** es el numero de
m programa de costura.)
' @ Pulse la tecla A o Y para seleccionar el nimero de
programa de costura que desea borrar.
@ <« >>
STEP STEP
4563Q
3 Mantenga presionando la tecla RESET durante 2 segundos o mas.
e Sonara un bip largo y los datos para el item seleccionado se reinicializaran.
e Solo los detalles del ajuste para el item inicializado cambiaran de destellando
a continuamente encendido.
4 | Final del modo de inicializacién de datos Pulse la tecla TEST.

*9

TEST

El indicador TEST se apaga.
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7. USANDO LAS TARJETAS CF

7-1. Notas sobre como manipular las tarjetas CF (en venta por separado)

Use una tarjeta CF con una capacidad de memoria de 32, 64, 128, 256, 512 MB, 1GB o 2GB.

(No se pueden usar las tarjetas CF con capacidad mayor a 2GB.)

No desarme ni modifique la tarjeta CF.

No doble, deje caer o raye las tarjetas CF ni coloque objetos pesados sobre ellas.

Evite el contacto con liquidos como agua, aceite, solventes o bebidas.

Use y almacene las tarjetas CF en ubicaciones que estén libres de electricidad estatica e interferencia eléctrica.

No use o almacene tarjetas CF en lugares donde estén sujetas a vibraciones o golpes, rayos de sol, alta temperatura o
humedad o campos magnéticos fuertes de equipos como altavoces, o lugares polvorientes debido a restos de hilo, etc.
No sujete las tarjetas CF a golpes o impactos o retirelas de la maquina de coser mientras se carguen o escriban datos.
Los datos en las tarjetas CF se pueden perder o corromper debido a malfuncionamiento o accidente. Se recomienda
respaldar los datos importantes.

Las tarjetas CF solo deben ser retiradas después de desconectar la alimentacion de la maquina de coser.

Al momento de la compra, las tarjetas CF ya estan formateadas, y no deben ser reformateadas.

Las tarjetas CF recomendadas son las disponibles a la venta de SanDisk o HAGIWARA SYS-COM. Se pueden usar las
tarjetas CF de otros fabricantes, pero si fueran formateadas de una manera diferente podria no ser posible leer o escribir
esas tarjetas.

Para mas informacion, consulte la documentacion provista con la tarjeta CF.

* Este producto es compatible con tarjetas CF que han sido formateadas usando el método FAT16. No se pueden
usar las tarjetas que han sido formateadas usando el método FAT32.

CF™ es una marca comercial de SanDisk Corporation.

Los nombres de las compafiias y los nombres de productos que aparecen en este manual son marcas comerciales
o registradas de sus respectivos duefios. Sin embargo, ninguna marca comercial u otro simbolo similar aparece en
el cuerpo principal de este manual.

7-2. Estructura de una carpeta de tarjeta CF

*1

\BROTHER\ISM\ISMSYS\ISMO2MN.MOT : Programa de control
\BROTHER\ISM\ISMDBOO\ISMMSW.SEW : Datos de interruptor de memoria
*1 \ISMUPG.SEW : Datos de programa de usuario
\ISMS0100.SEW : No. P de datos de costura = 100
\ISMS0101.SEW : No. P de datos de costura = 101
\ISMS0102.SEW : No. P de datos de costura = 102

La parte subrayada del nombre de la carpeta \BROTHER\ISM\SMDBO0O para los datos de costura se puede cambiar
cambiando el ajuste del interruptor de memoria no. 752 de manera de cambiar el nombre de la carpeta. Cambie el
nombre de la carpeta si desea almacenar los datos de costura para maquinas de coser diferentes en una solo tarjeta
CF. (Consulte el manual de servicio por detalles sobre el interruptor de memoria no. 752.)
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7-3. Modo de lectural/escritura de datos

1 Con la alimentaciéon desconectada, inserte la tarjeta CF
o en la ranura CF.
g NOTA:
\ e Asegurese que la tarjeta CF esté mirando en el
& sentido correcto.

0 e Siempre asegurese de mantener la cubierta cerrada
excepto cuando inserta y retira la tarjeta CF. Si eso
no es tenido en cuenta, puede entrar polvo y se
pueden ocasionar problemas que pueden afectar el
funcionamiento correcto.

/ ¢ Si no puede encontrar datos validos, el indicador de
4453Q medio CF no se encendera.
2 | Conecte el interruptor principal.
3 | Cambie al modo de lectura/escritura de datos. Mientras pulsa la tecla TEST, pulse la tecla R/W.
e ( J
-
orctrer [ o | B = %
0 X X-SCALE @ TEST R/W
O!CAUTION m
o} vscae ) , e s
e El nimero de modo aparecera en la exhibicion
i3l | 0O seeeo || PROGRAM No., y los detalles del ajuste para ese
OWEEICOUNTER modo aparecera en la exhibicion del menu.
" o} seurre m ¢ El modo inicial es el modo de lectura de datos de
TEST - - :
costura. (Consulte la lista del modo de
LN @ @ lectura/escritura)
THREAD / CLAMP STEP STEP )
® v,
VAL <
R
. J
- - . 4574Q
El indicador TEST y el indicador SPEED se encienden
4 _ . Pulse la tecla A o V para seleccionar el modo.
@ PROGRAM No. @
20w Orma @
" CF
g 4575Q

[Lista de modo de lectura/escritura]

Exhibicion Exhibicion del ltems a ajustar
PROGRAM No. menu
ri [-SEd] Los datos de costura son leidos de la tarjeta CF. (*1)
w2 [SEd-] Los datos de costura son escritos en la tarjeta CF.
r3 [-MEM] Los ajustes del interruptor de memoria son leidos desde la tarjeta CF.
w4 [MEM-] Los ajustes del interruptor de memoria son escritos en la tarjeta CF.
r5 [[UPG] Los programas de usuario son leidos desde la tarjeta CF.
w 6 [UPG-] Los programas de usuario son escritos en la tarjeta CF.
r7 [-SyS] Los programas de control son leidos desde la tarjeta CF y usados para actualizar la
version del firmware.
w8 [LoG-] Los datos de registro de errores son escritos en la tarjeta CF.
r9 [-Fdd] Los datos de costura son leidos del disco floppy. (*2) (*3)
w 10 [Fdd-] Los datos de costura son escritos en el disco floppy. (*2)
ri1 [-EoP] Los datos de salida de opcién de expansién (*4) son leidos desde la tarjeta CF.
w12 [EoP-] Los datos de salida de opcién de expansion son escritos en la tarjeta CF.
ri13 [oPFd] Los datos de salida de opcién de expansion son leidos del disco floppy. (*2)
r14 [-EoP] Los datos de salida de opcion de expansion para modelos viejos se leen de la tarjeta

CF. (*5)
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*1

*2
*3
*4
*5

7. USANDO LAS TARJETAS CF

Los datos de costura que se pueden usar con esta maquina de coser son datos que han sido creados para la
BAS-311G/BAS-326G.

Solo valido cuando se una unidad de disco floppy opcional.

Se pueden leer los datos de costura para la serie BAS-300, serie BAS-300A y serie BAS-300E/F.

Consulte el manual de instrucciones para el programador para mas detalles sobre la salida de expansion.

Se puede seleccionar cuando el interruptor de memoria No. 755 = ON.

Guardar los datos de salida de opcion de expansion (BAS900.SEQ) en la carpeta \BROTHER\ISM\ISMDBO0O.

7-3-1. Leyendo todos los datos de costura de la tarjeta CF de una vez

1 Seleccione el modo de lectura/escritura de datos [r 1].
. @ m
‘ T_] - STEP STEP
4576Q
2 Pulse la tecla R/W.
e
m _—
e [-SEd] cambiara a [ ALL].
BACK
@ @ * Pulse latecla Ao ¥ para seleccionar el numero de
STEP STEP programa que desea leer y luego contintie realizando
el siguiente procedimiento, puede leer los datos de
costura seleccionados en lotes separados.
4577Q
3 Pulse la tecla R/W.
@ PROGRAM No. ] @
®
e El zumbador sonara y todos los datos de costura seran
@ cargados desde la tarjeta CF y copiados en la
J memoria interna de la maquina de coser.
R e El numero de programa que ha sido leido aparecera
en la exhibicién del menu.
m * Si existe un gran volumen de datos en la tarjeta CF,
demorara algun tiempo leerlos todos. Para hacer un
BACK FWD alto en la lectura de datos, presione el interruptor
STEP STEP STOP. Si presiona la tecla RESET, la exhibicion
cambiara de nuevo a [ ALL].
Cargando 4976Q
4 | Final del modo de lectural/escritura de datos Pulse la tecla TEST.

Desconecte el interruptor principal, retire la tarjeta CF, y
luego cierre la cubierta de la ranura CF.

* O

El indicador TEST se apaga.
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7-3-2. Escribiendo todos los datos de costura a la tarjeta CF de una vez

* O

El indicador TEST se apaga.

1 Seleccione el modo de lectura/escritura de datos [w 2].
BACK @ @
STEP STEP
4578Q
2 Pulse la tecla R/W.
<&

BACK @ ®- e [SEd-] cambiara a [ ALL].

STEP STEP * Pulselatecla A o ¥ para seleccionar los niumeros de
programa que desea escribir y luego continte
realizando el siguiente procedimiento, puede escribir
los datos de costura seleccionados en lotes separados.

4577Q
3 Pulse la tecla R/W.
@PROGRAM No. @ 4_:,>
/' @ ¢ El zumbador sonara y todos los datos de costura seran
‘nTﬁ] O copiados desde la memoria interna a la tarjeta CF.
% e Los numeros de programa que ha sido leidos
aparecera en la exhibicién del menu.
m * Si existe un gran volumen de datos en la memoria
interna, demorara algun tiempo escribirlos todos. Para

BACK | FWD | hacer un alto en la escritura de datos, presione el
interruptor STOP. Si presiona la tecla RESET, la

STEP STEP exhibicion cambiara de nuevo a [ ALL].

Escribiendo 4977Q
4 | Final del modo de lectura/escritura de datos Pulse la tecla TEST.

Desconecte el interruptor principal, retire la tarjeta CF, y
luego cierre la cubierta de la ranura CF.

Consulte el manual de servicio por detalles sobre otros modos diferentes de lectura/escritura.
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8. COSTURA

8. COSTURA

A\ ATENCION

Desconecte el interruptor principal en los siguientes casos.

Si por error se pisa el interruptor de pie, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir heridas.

o Al enhebrar la aguja

o Al cambiar la bobina y la aguja

¢ Al no usar la maquina y alejarse de ella dejandola sin cuidado

No toque ninguna de las piezas moviles ni presione ningun objeto contra la maquina al coser, pues podria resultar
en heridas o la maquina podria resultar dafiada.

8-1. Costura

4978Q 1. Conecte el interruptor principal.

r”//\—\Q_: 2. Pulse latecla A o V (1) para seleccionar el nimero de
programa de ciclos que desea usar.

brother | |y  coue || VB prochanne * Consulte la secciéon "5-2. Cargando los datos de
OYCAUTION - @ (1) costura" para mas detalles sobre la lectura de datos
Y o]y vsoue @ de costura desde una tarjeta CF.
RESET {O:{‘(A SPEED Oy OD
O[dEE]COUNTER

2 B
° v
om EBTO 0%
SELECT STEP STEP
i ()~ ) ) 6
TENSION / WIND), R/W,

3. Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.
(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el
prensatelas antes de presionar el interruptor de puesta
en marcha (2).)

4441Q ¢ El mecanismo de alimentacion se desplazara hasta

la posicion de inicio.
(2)/ 4979Q

1er paso
2do paso

4. Coloque el articulo a coser debajo del prensatelas (3).
5. Pise el interruptor de pie a la primer posicion.
(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, presione el
interruptor de prensatelas (4).)
o El prensatelas (3) bajara.
6. Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.
(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, presione el
interruptor de puesta en marcha (2).)
e La maquina de coser comenzara a coser.

7. Cuando comience la costura, el hilo sera cortado y se
levantara el prensatelas (3).

Use un prensatelas que sostenga el articulo a coser firmemente, sin permitir que se deslice.
Si usa un prensatelas y una placa de alimentacion estandar y el articulo a coser se desliza, tome las medidas
correspondientes para que el prensatelas y la placa de alimentacion no permitan que se deslice.
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8. COSTURA

8-2. Uso del interruptor de parada

Si presiona el interruptor de parada (1) mientras esta cosiendo o realizando una alimentacién de prueba, el indicador
CAUTION (2) se encendera y la maquina de coser se detendra inmediatamente.

2264B
2
brother
—O1CAUTION
oy
7
RESET (o) @
[e][iE2]3]
°
9
TEST ol
4982Q

<Costura continuada desde un punto de parada>

<Borrado>
1. Pulse la tecla RESET (3).
e El hilo sera cortado, y luego el indicador CAUTION
(2) se apagara y el zumbador dejara de sonar.
2. Si no desea continuar cosiendo, pulse una vez mas la
tecla RESET (3).
e Los numeros de programa destellardn. Realice los
preparativos para la siguiente costura.

Si ha presionado el interruptor STOP (1) en momentos como cuando se rompe el hilo mientras esta cosiendo o se queda
sin hilo inferior, puede continuar cosiendo desde el punto donde se queda sin hilo.

1 Pulse la tecla RESET.
// e El hilo sera cortado, y luego el indicador CAUTION se apagara y el
RESET zumbador dejara de sonar.
2 Pulse la tecla ¥ para volver a la posicion donde se pard la costura.
e Si pulsa la tecla V, el mecanismo de alimentacion se movera hacia
<< @ @ (S 3 atras una puntada a la vez, y si pulsa la tecla A, el mecanismo de
STEP STEP alimentacion se movera hacia adelante una puntada a la vez. (La

alimentacion se movera mas rapido si se mantiene pulsando la tecla.)

4443Q

2do paso

Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, presione el interruptor de
puesta en marcha.)

e La maquina de coser comenzara a funcionar y comenzara la costura.

4441Q

4983Q

51

8-3. Uso del interruptor del limpiahilos

El interruptor del limpiahilos (1) se puede usar para
conectar y desconectar el limpiahilos (2).
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9. LIMPIEZA

9. LIMPIEZA

A\ ATENCION

Desconecte el interruptor principal antes de comenzar cualquier trabajo de limpieza.
Si por error se pisa el interruptor de pie, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir heridas.

Asegurese de usar anteojos de seguridad y guantes al manipular aceites lubricantes y grasa, de manera que no
salpiquen sus ojos o la piel. Si el aceite y grasa entra en sus ojos 0 hace contacto con la piel, podria producir
inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante o grasa. Puede producir diarrea y vomitos.

Mantener el aceite lubricante lejos del alcance de los nifios.

9-1. Limpieza del garfio giratorio

4984Q 1. Tire de la cubierta de carrera de lanzadera hacia abajo

para abrirla, y luego retire del portabobinas.

2. Abra la pinza de ajuste (1) en la direccién indicada en la
flecha, y luego desmonte la base de carrera de
lanzadera (2) y la lanzadera (3).

4985Q

3. Limpie todo el polvo y puntas de hilos alrededor de la
transmision (4), la parte superior del guiahilos de garfio
giratorio y la carrera de lanzadera.

4986Q
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9. LIMPIEZA

9-2. Limpieza de la entrada de aire de la caja de controles

~—

(2)

4483Q
9-3. Drenando el aceite
/ | |
°
M 2550Q

9-4. Limpieza del protector de ojos

2208B

2372B

9-6. Lubricacion

Use una aspiradora de polvo para limpiar el filtro en la
entrada de aire (2) de la caja de controles (1) al menos una
vez al mes.

1. Retire y vacie el tanque de aceite usado (1) cuando esté
lleno.

2. Después de vaciar el tanque de aceite usado (1), vuelva
a atornillarlo en su posicion original.

Limpie el protector de ojos con un pafio suave.

NOTA:
No use solventes como queroseno o diluyente para
limpiar el protector de ojos.

Siempre verifique que la punta del aguja no esté rota y
también que la aguja no esté doblada antes de comenzar a
coser.

Lubrique la maquina de coser mientras consulta la seccion "3-16. Lubricacion".
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10. AJUSTES ESTANDARES

10. AJUSTES ESTANDARES

A\ ATENCION

El mantenimiento y la inspeccion de la maquina debe
ser realizado sélo por un técnico calificado.

Consultar a su distribuidor Brother o un electricista
calificado por cualquier trabajo de mantenimiento e
inspeccion eléctrica que se debiera realizar.

Desconecte el interruptor principal y desconecte el
cable de alimentacion antes de localizar las averias.
Si por error pisa el interruptor de pie, la maquina de
coser comenzara a funcionar y se podria sufrir
heridas.

¢ Inspeccion, ajuste y mantenimiento
e Cambio de consumibles como el garfio giratorio

A

A

Use ambas manos para sostener la cabeza de la
maquina al inclinarla hacia atras o volverla a su
posicién original.

Ademas, no aplique demasiada fuerza al inclinar la
cabeza de la maquina hacia atras. La maquina de
coser puede quedar desbalanceada y caerse, y
puede sufrir heridas graves o dafar la maquina de
coser.

Si el interruptor principal deben de quedar conectado
mientras se realiza un ajuste, tenga mucho cuidado
en tener en cuenta todas las precauciones de
seguridad.

Si hubiera desmontado alguno de los dispositivos de
seguridad, asegurese de volver a instalarlos a su
posicion original y verifique que funcionan
correctamente antes de usar la maquina.

5226Q
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10-1. Verificacion del interruptor de la cabeza de la maquina

Verifique que el interruptor de la cabeza de la maquina esta
conectado tal como se indica en la figura.
NOTA:

Si

el interruptor de la cabeza de la maquina no esta

conectado, se generaran los errores "E050", "E051" y
"E055".
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10. AJUSTES ESTANDARES

10-2. Resorte del tirahilos

Especificaciones Para materiales de peso Para materiales de peso Cinturén de seguridad
P pesado (-01) medio (-02) (-03)
Altura del resorte
tirahilos (mm) 7-10 2-4
Tension del resorte
tirahilos (N) 06-12 02-05 1,0-14
<Altura del resorte tirahilos>
Afloje el tornillo de fijacion (1) y luego ajuste la separacion.
Menor  Mayor
5022Q

2265B

NOTA:

<Tension del resorte tirahilos>
Gire el esparrago de tension (2) con un destornillador para
ajustar la tensién.

Si no se ajusta correctamente el resorte de tension del hilo, el largo libre del hilo superior quedara desparejo después de

cortar el hilo.

10-3. Guiahilos de brazo D

[

Mas hilo « * Menos hilo

i

XN (h)

Indice

5030Q

*

*

55

La posicion estandar del guiahilos de brazo D (1) es
cuando el tornillo (2) se encuentra alineado con la marca de
indice.
Afloje el tornillo (2) y mueva el guiahilos de brazo D (1) para
ajustar.

Al coser el material pesado, mueva el guiahilos de brazo
D (1) a la izquierda. (El recorrido del tirahilos sera
mayor.)

Al coser el material liviano, mueva el guiahilos de brazo
D (1) a la derecha. (El recorrido del tirahilos sera menor.)
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10. AJUSTES ESTANDARES

10-4. Ajuste de la altura de la barra de agujas

%(1)

a—— A
(DP X 5) DP X 17

2266B

2552Q

Gire la polea de la maquina para levantar la barra de aguja hasta quede en la posicion mas baja. Luego retire el tapon de
caucho (2), alfoje el tornillo (3) y luego mueva la barra de agujas hacia arriba o abajo para ajustarla de manera que la
segunda linea de referencia desde la parte de debajo de la barra de agujas (linea de referencia A) esté alineada con el
borde inferior del buje de la barra de agujas (1).

* Siusa una aguja DP X 5, use la linea de referencia mayor (linea de referencia a).

10-5. Ajuste de la elevacion de la barra de aguja

Centro de la aguja

%(1)

Punta del
garfio giratorio

b—— B
(DP X 5) DP X 17

2554Q 0135Q 4993Q

Gire la polea de la maquina para levantar la barra de aguja de su posicién inferior hasta que la linea de referencia inferior

en la barra de aguja (linea de referencia B) esté alineada con el borde inferior del buje de la barra de aguja (1), y luego

afloje el perno (2) y mueva la transmision (3) de manera que la punta del garfio giratorio esté alineado con el centro de la

aguja.

* Siusa una aguja DP X 5, use la segunda linea de referencia en la parte de arriba de la barra de aguja (linea de referencia
b).

10-6. Ajuste del protector de aguja de transmision

Centro de aguja

)
garfio g"amriom '] 7%

0135Q 2555Q

Gire la polea de la maquina para alinear la punta del garfio giratorio con el centro de la aguja, y luego afloje el tornillo de
fijacion (2) y gire el eje excéntrico (3) para ajustar de manera que el protector de aguja de transmisién (1) esté tocando la
aguja.
NOTA:
Si la aguja se cruza mas de lo necesario, se pondra una carga en la aguja, o habra una mala tension del hilo. Ademas,
si la aguja no se cruza para nada, la punta del garfio giratorio interferira con la aguja y se pueden saltar puntadas.
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10-7. Ajuste de la separacién de la aguja

| (1)
0,01 - 0,08 mm S
, ) S—
(Cinturén de seguridad: ’é\\
0,1-0,2 mm)

@ /
=)

g,

>

@—"\

0138Q 4995Q

Gire la polea de la maquina para alinear la punta del garfio giratorio con el centro de la aguja, y luego afloje el tornillo de
fijacién (1) y gire el eje excéntrico (2) para ajustar de manera que la separacion entre la aguja y el garfio giratorio sea 0,01 —
0,08 mm.

10-8. Ajuste del guiahilos de carrera de lanzadera

3574Q

Instale el guiahilos de carrera de lanzadera (1) empujandola en la direccidon de la flecha de manera que la ranura de la
aguja esté alineada con el centro del agujero de la placa de agujas.
NOTA:
Si el guiahilos de carrera de lanzadera esta en una mala posicion, el hilo se puede romper, ensuciar o enredar.
La posicion del guiahilos de carrera de lanzadera se ajusta al momento de salir de la fabrica. Si fuera posible no
cambie la posicion.

10-9. Lubricacion del garfio giratorio

La posicion ideal es cuando la cabeza del tornillo de fijacion

(1) esta alineada con el borde de la cama. La lubricacion

del garfio giratorio se puede realizar en tres veces a la

derecha de esa posicion.

e Si se gira hacia la derecha el tornillo de ajuste (1), la
lubricacion sera menor.

e Si se gira hacia la izquierda el tornillo de ajuste (1), la
lubricacion sera mayor.

Mas aceite  Menos aceite

Alineado —f

4996Q
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10-10. Ajuste de la posicién de la cuchilla mévil

4950Q

5232Q 5234Q

D /7 (4)

<Vista desde un lado de la leva del cortahilos>

5255Q

5233Q

. Abra la cubierta superior e incline hacia atras la cabeza de la maquina.

Gire la polea (1) a mano para bajar la barra de agujas a su posicidon mas baja, y empuje el solenoide del cortahilos (2)
tanto como sea posible.

Con el collar (3) insertado en la ranura de la leva de cortahilos (4), gire la polea (1) a mano para ajustar la palanca de
transmision (5) a la posicion de marcha atras (cuando el tirahilos (6) se encuentra cerca de su posicién mas baja).

5235Q

5236Q

. Afloje el perno (7).

. Mueva la varilla de cortahilos H (9) hacia adelante o atras para ajustarla de manera que la distancia desde la linea de

saliente del lado derecho de la placa de agujas a la linea de saliente de la cuchilla moévil (8) sea 9,5 — 9,9 mm.
. Después de apretar el perno (7), verifique otra vez la posicién anterior.
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(11) (10)

(5)

U {—(4)

5237Q 5238Q

7. Gire la polea (1) a mano para mover la barra de agujas a su posicién mas baja.

8. Afloje la tuerca (10), apriete el tornillo de ajuste (11) hasta que el collar (3) esté tocando el interior de la ranura en la leva
de cortahilos (4), y luego girela de nuevo hacia la izquierda aproximadamente 1/4 de vuelta.

9. Apriete la tuerca (10), y luego verifique que el collar (3) no esta tocando el interior de la ranura en la leva de cortahilos (4).
Ademas, empuje la palanca de transmision (5) a mano hacia la leva de cortahilos hasta que el cuello (3) toque la ranura
de leva de cortahilos (4), y luego verifique que la palanca de transmision (5) vuelve suavemente a su posicién original
cuando se suelta.

10.Verifique que exista una separacion de aproximadamente 0-1 mm entre el exterior del agujero en la cuchilla mévil (8) y la
linea de saliente en el guiahilos de carrera de lanzadera (12) cuando todavia hay juego entre las partes.
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10-11. Cambio de las cuchillas mévil y fija

(2)
_\

(1)—B

©)

(5) (4)
/%ﬂ/:{& .
- \ FETIN

5002Q

1. Afloje los dos pernos (1) y luego desmonte la placa de alimentacion (2).

2. Abra la cubierta de carrera de lanzadera, retire los dos tornillos (3) y los dos tornillos planos (4), y luego retire la placa de
aguja (5).

3. Retire la cuchilla moévil (6) y la cuchilla fija (7).

(10)

5004Q

4. Instale la cuchilla fija nueva (7) en la posicion indicada en la figura.

5. Engrase el exterior del cuello (8) y el tornillo de hombro (9), y luego instale la nueva cuchilla moévil (6) junto con la
arandela de empuje (10) y el espaciador de cuchilla moévil (11).

. Verifique que la cuchilla mévil (6) y la cuchilla fija (7) corten limpiamente el hilo.

. Engrase la clavija (12), coléquela en la placa de conexién de cuchilla movil (13), e instélela en la placa de agujas (5).

. Verifique que la aguja esté alineada con el centro del orificio de aguja.

oo ~NOo®
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10-11-1. Instalacién de la placa de alimentacion

1 o . Mientras presiona la tecla THREAD/CLAMP, conecte el
Todos los indicadores estan apagados. interruptor principal.
/—:% * Mantenga presionando la tecla THREAD/CLAMP hasta
—  _ que se exhiba el nombre del modelo y suene el zumbador
ther o [€ xscaLe @PROGR"MNG- una vez.
O!CAUTION Oi; o - @
Y-SCALE
- (]
REéET o[3 speep °r™1°m) @ «é//t I
ok|mcounTer THREAD / CLAMP,
(]
5 BATo 0T X
it dal
setect Jeal »
e Aparecera "CLMP" en la exhibicién del mendu.
L1/ <
HUR
N J
El indicador MENU se apaga.
El indicador THREAD/CLAMP se enciende. 5005Q 4421Q
2 Pise el interruptor de pie a la segunda posicion.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, baje el prensatelas antes

2do paso de presionar el interruptor de puesta en marcha.)

e Después de detectar la posicion de inicio y que baje el prensatelas,
el mecanismo de alimentacion se movera a la posicion de la placa de
alimentacion y luego se levantara el prensatelas.

4441Q
3
%/(4)
0~
A
/ & é/>
Use una clavija de diametro de 2 mm para alinear los agujeros en la ménsula de alimentaciéon X (1) y la placa de
agujas (2) con los dos agujeros en la placa de alimentacion (3), y luego apriete los dos pernos (4).
NOTA: Instale la placa de alimentacion de manera que la superficie con el indice quede hacia arriba.
2373B
4 | Final del modo de instalacion de placa de Desconecte el interruptor de alimentacion.
alimentacion
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10-12. Ajustando el limpiahilos

Aprox. 2mm

5007Q 5008Q Aprox. 3mm 5009Q

1. Afloje los dos tornillos (3) y levante o baje la placa de ajuste de solenoide entero (4) para ajustar de manera que el
limpiahilos (2) se encuentre 15 mm delante del centro de la aguja cuando el émbolo (1) del solenoide del limpiahilos
realiza todo el recorrido.

2. Afloje el tornillo (5) y ajsute la posicidn del limpiahilos (2) de manera que la distancia del limpiahilos a la punta de la aguja
sea aproximadamente 2 mm y la punta del limpiahilos (2) sea aproximadamente 3 mm del centro de la aguja cuando el
limpiahilos (2) pasa por debajo de la aguja durante el funcionamiento.

NOTA: Verifique que el limpiahilos (2) no toca el protector de dedos.

10-13. Posicion de instalacion del prensatelas

Instale el prensatelas (1) con el tornillo (2) de manera que

U la distancia entre la parte de abajo del prensatelas a la
parte de arriba de la placa de agujas sea de 22 mm cuando
o O o I(? )r-naquma de coser se detiene y se levanta el prensatelas

22mm

5031Q
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10-14. Cambio del recorrido intermitente

El recorrido intermitente se puede ajustar entre 2-10 mm ajustando la posiciéon de la varilla de conexiéon de prensor de
pasos y cambiar la posicién de instalacion de la articulacion A del prensor de pasos.

<Cambiando la posicion de instalacion de la articulacion A del prensor de pasos>

(1)~\

‘ (@)

(2)

5010Q 5011Q

1. Retire la placa frontal.
2. Quite los dos tornillos (1), y los dos tornillos de hombro (2), y luego desmonte la articulacion A del prensor de pasos (3).

3. Cambie la posicién de instalacion de la articulacion A del prensor de pasos (3) a una de las siguientes A, B o C.
Si la posicion de la varilla de conexion del prensor de pasos se ajusta de la manera que se describe a continuacion en
una de las posiciones de instalacion, el rango de ajuste para el recorrido intermitente sera de acuerdo al siguiente

cuadro.
Posicion de instalacion Rango de recorrido intermitente
A 2 —4,5mm
B 4,5 —-10mm

c 0 mm (El prensatelas intermitente no se mueve
hacia arriba y abajo) 5012Q
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<Ajuste de posicion de varilla de conexién de prensor de pasos>

%(5)

5014Q

5013Q

1. Afloje el tornillo (1) y luego abra la cubierta (2).
2. Afloje la tuerca (3), y luego ajuste la posicién de la varilla de conexién de prensor de pasos (4).

e Cuando la varilla de conexién de prensor de pasos (4) se levanta, el recorrido intermitente aumentara.
e Cuando la varilla de conexién de prensor de pasos (4) se baja, el recorrido intermitente disminuira.

Luego, ajuste la sincronizacion de la barra de agujas y el prensatelas.
3. Gire la polea de la maquina para levantar la barra de agujas desde la posicion inferior hasta que la linea de referencia

inferior en la barra de agujas (linea de referencia B) esté alineada con el borde inferior del buje de barra de agujas (5).
(Si usa una aguja DP x 5, alinee con la segunda linea de referencia desde arriba (linea de referencia b).)

4. Abra la cubierta superior y afloje los dos tornillos de ajuste (6).

5. Alinee los indices en la leva de prensor de pasos (7) y la varilla de conexién de prensor de pasos (4), y luego apriete los

tornillos de fijacion (6).

Verifique lo siguiente después de cambiar el recorrido intermitente. 5016Q  5228Q

Placa de agujas

G J

1. Con el prensatelas intermitente (1) bajo, gire la polea para mover el prensatelas intermitente (1) a su posicion mas
baja.

2. Verifique que el prensatelas (1) no toque la placa de agujas y que el prensor de barra prensora (2) no toque el buje
de la barra prensora (3).

<Si se estan tocando>

Desmonte la cubierta del motor (4).
Afloje la tuerca (5) y luego gire el perno (6) hasta que esté presionando contra la palanca de transmision intermitente

(7), y luego ajuste hasta que los dos puntos mencionados antes no se estén tocando.
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10-15. Ajustando la elevacion del prensatelas

<Especificaciones del prensor a motor>
Los ajustes del panel de controles se pueden usar para ajustar la altura entre 15 - 25 mm. (Consulte la seccion "5-7. Ajuste
de la elevacion del prensatelas.")

<Especificaciones del prensor neumatico>
El maximo de elevacioén para el prensatelas es de 30 mm encima de la parte superior de la placa de agujas.

(1)

Max. 30mm

5018Q 5019Q

1. Conecte el aire, y pise el interruptor de prensatelas (1) para levantar el prensatelas (2).
2. Afloje los dos pernos (4) de la palanca de brazo de prensatelas (3), y mueva la palanca de brazo de prensatelas (3) hacia
arriba o abajo para ajustar.

10-16. Ajuste de la presion de aire
(especificaciones del prensor neumatico)

Levante suavemente la manija (2) del regulador (1) y déle
vueltas para ajustar la presion de aire a 0,5 MPa.

Después de terminar de ajustar, empuje la manija (2) hacia
abajo para trabarla.

Si se ha acumulado agua en la botella del regulador (1),
gire la canilla de drenaje (3) en la direccion indicada por la
flecha para drenar el agua.

NOTA:
Abra lentamente la canilla de aire (4).

1912B
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11. CUADRO DE CODIGOS DE ERROR
A\ PELIGRO

Después de desconectar el interruptor principal y desenchufar el cable de alimentacion del tomacorriente en la
pared esperar al menos 5 minutos antes de abrir la cubierta de la caja de controles. El tocar las areas donde
exista alto voltaje puede ocasionar heridas graves.

Si ocurre un malfuncionamiento con la maquina de coser, sonara una alarma y aparecera un codigo de error en la
exhibicion. Seguir el procedimiento para solucionar la causa del problema.

Errores relacionados con interruptores

Cddigo Causa y solucién

E010 | El interruptor de parada fue presionado. Pulse la tecla RESET para borrar el error.

El interruptor de parada fue presionado. Pulse la tecla RESET para borrar el error.

E011 Pulse la tecla ¥ para mover el mecanismo de alimentacion de manera de poder continuar cosiendo.

El interruptor de parada continuaba siendo presionado, o existe un problema con la conexion del interruptor de
E015 | parada. Desconecte la alimentacién y luego verifique que el conector P13 en el tablero P.C. principal esta bien
conectado.

Problema con la conexion del interruptor de parada.

E016 Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P13 en el tablero P.C. principal esta bien conectado.

Interruptor de pie pisado al segundo tramo. Desconecte la alimentacion y verifique el interruptor de pie.

(Si usa un interruptor de pie de dos pedales, la alimentacion fue conectada mientras se estaba presionando el
interruptor de arranque, o el interruptor de arranque fue presionado sin bajar el prensatelas.)

E025 | Si se ha conectado la alimentacion mientras se presiona el interruptor de inicio, desconecte la alimentacion y
verifique el interruptor de inicio.

Si se presiona el interruptor de inicio sin bajar el prensatelas, presione el interruptor de prensatelas para bajar el
prensatelas.

Interruptor de pie pisado al primer tramo. (Interruptor de prensatelas si se estd usando un interruptor de pie de
E035 | dos pedales)
Desconecte la alimentacion y verifique el interruptor de pie.

El interruptor de pie no esta de acuerdo con las especificaciones en las que esta conectado, o el modo de
prensatelas no ha sido ajustado correctamente.

Use un interruptor de pie que esté de acuerdo con las especificaciones, o inicialice los ajustes del interruptor de
memoria.

E036

Se ha detectado la inclinacion de la cabeza de la maquina después de conectar la alimentacion.
E050 | Desconecte la alimentacion, y luego vuelve la cabeza de la maquina a su posicién original.
Verifigue que el conector P9 en el tablero P.C. principal esta bien conectado.

Se ha detectado la inclinacién de la cabeza mientras la maquina de coser esta funcionando.

E051 Desconecte la alimentacion y luego verifiqgue que el conector P9 en el tablero P.C. principal esta bien conectado.

Se ha detectado la inclinacién de la cabeza de la maquina cuando se conecté la alimentacion.
E055 | Desconecte la alimentacion, y luego vuelve la cabeza de la maquina a su posicién original.
Verifique que el conector P9 en el tablero P.C. principal esté bien conectado.

Se estaba pulsando una tecla en el panel de control cuando se conecté la alimentacion, o hay una tecla con

E065 fallas. Desconecte la alimentacion y verifique el panel de control.
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Errores relacionados con el motor de eje superior

Cdédigo

Causa y solucién

E110

Error de posiciéon de parada de aguja levantada.
Gire la polea de la maquina hasta que desaparezca el punto donde se exhibe el error.

E111

El eje superior no par6 en la posicion de parada de aguja levantada cuando la maquina de coser se paro.
Gire la polea de la maquina hasta que desaparezca el punto donde se exhibe el error.

E120

No se puede detectar al sefial de bajada de aguja.
Desconecte la alimentacion, y luego verifique la conexion del sincronizador.

E121

El corte de hilo no ha sido completado.
Desconecte la alimentacion, y luego verifique si los bordes de corte de la cuchilla fija y la cuchilla mévil estan
danados o desgastados.

E130

El motor de la maquina de coser se par6 debido a un problema, o el sincronizador tiene un problema.
Desconecte la alimentacion, y luego gire la polea de la maquina y verifique si la maquina de coser esta trabada.
Verifigue que los conectores P4 y P5 en el tablero P.C. del motor de suministro de alimentacion estan bien
conectados.

E131

El sincronizador tiene un problema.
Desconecte la alimentacion y luego verifique que el conector P5 en el tablero P.C. del motor de suministro de
alimentacion esté bien conectado.

E132

Se detecta un problema con el funcionamiento del motor de la maquina de coser.
Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P4 en el tablero P.C. del motor de suministro principal
esta bien conectado.

E133

La posiciéon de parada del motor de la maquina de coser no es correcta.
Desconecte la alimentacién y verifique que el conector P5 en el tablero P.C. del motor de suministro principal
esta bien conectado.

E150

El motor de la maquina de coser se sobrecalentd, o el sensor de temperatura esta fallado.

Desconecte la alimentacion y verifique el motor de la maquina de coser.

(Al coser datos con un numero menor de puntadas (15 puntadas o menos) repetidamente (ciclo de
funcionamiento corto), el motor del eje superior se puede sobrecalentar y generar el cédigo de error “E150”.)

Errores relacionados con el mecanismo de alimentaciéon

Caédigo Causa y solucién
No se puede detectar la posicion inicial del motor de alimentacion X.
Problema con el motor de alimentacion X o mala conexién del sensor de posicion inicial X.
E200 Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el conector P10 en el tablero P.C. PMD y el conector P20 en el
tablero P.C. principal estan bien conectados.
Motor de alimentacion X se par6 debido a un problema.
E201 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccion de alimentacion X.
E202 Problema con los datos de ajuste de la posicion inicial del motor de alimentacién X o el motor de alimentacién Y.
Vuelva a ajustar la posicion inicial.
Motor de alimentacion X se paré debido a un problema durante la costura.
E204 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion X.
Motor de alimentacion X se par6 debido a un problema al moverse a la posicion de inicio de costura.
E205 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion X.
Motor de alimentacion X se par6 debido a un problema durante la alimentacion de prueba.
E206 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direcciéon de alimentacion X.
Motor de alimentacion X se par6 debido a un problema durante la programacion.
E207 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion X.
No se puede detectar la posicion inicial del motor de alimentacion Y.
Problema con el motor de alimentaciéon Y o mala conexién del sensor de posicién inicial Y.
E210 Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el conector P8 en el tablero P.C. PMD y el conector P4 en el
tablero P.C. principal estan bien conectados.
Motor de alimentacion Y se pard debido a un problema.
E211 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion Y.
Motor de alimentacion Y se pard debido a un problema durante la costura.
E214 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion Y.
Motor de alimentacion Y se pard debido a un problema al moverse a la posicion de inicio de costura.
E215 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccion de alimentacion Y.
Motor de alimentacion Y se pard debido a un problema durante la alimentacion de prueba.
E216 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion Y.
E217 Motor de alimentacion Y se pard debido a un problema durante la programacion.

Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién de alimentacion Y.
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Errores relacionados con el prensatelas

Cddigo Causa y solucion

No se puede detectar la posicion inicial del prensatelas.
Problema con el motor del prensatelas o mala conexion del sensor de posicion inicial del prensatelas.

E300 Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el conector P3 en el tablero P.C. PMD vy el conector P5 en el
tablero P.C. principal estan bien conectados.

E301 No se puede detectar la posicion levantada o baja del prensatelas.
Desconecte la alimentacion, y luego verifique si existe un problema en la direccién vertical del prensatelas.

E303 Problema con los datos de ajuste de posicion inicial de motor de prensor del tejido.

Vuelva a ajustar la posicion inicial.

Errores relacionados con la comunicacién y la memoria

Cddigo Causa y solucién
Se ha detectado un error en la comunicacion con el tablero P.C. del motor de suministro de alimentaciéon cuando
se conecta la alimentacion.
E401 Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el conector P6 en el tablero P.C. del motor de suministro de
alimentacion y el conector P17 en el tablero P.C. de motor de suministro de alimentacion estan bien conectados.
Error de comunicacién con el programador detectado cuando se conecta la alimentacion.
E402 Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P7 en el tablero P.C. principal esta bien conectado.
Se ha detectado un error de conexién con el tablero PMD P.C. cuando se conecta la alimentacion.
E403 Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P1 en el tablero PMD P.C. esta bien conectada.
E410 Se detectd un error de comunicacion con el tablero P.C. principal.
Desconecte la alimentacion, y luego volver a conectarla nuevamente.
Se detectd un error de comunicacion con el tablero P.C. de motor de suministro de alimentacion.
E411 Desconecte la alimentacién, y luego volver a conectarla nuevamente.
Se detecto un error de comunicacién con el programador.
E412 Desconecte la alimentacion, y luego volver a conectarla nuevamente.
E41 Se detectd un error de comunicacioén con el tablero PMD P.C.
3 Desconecte la alimentacion, y luego volver a conectarla nuevamente.
E420 | No existe ninguna tarjeta CF insertada.
Contenido de programa incorrecto y no puede ser usado, o ningun dato.
E421 Verifigue que la tarjeta CF o los discos contiene datos con este niumero de programa.
Ocurrié un error mientras lee la tarjeta CF o el disco.
E422 Verifique los datos en la tarjeta CF o el disco.
Espacio libre insuficiente en la tarjeta CF, o los datos no se pueden escribir en el disco.
E424 | Use una tarjeta CF diferente.
Verifique si el disco esta protegido contra escrituras y si tiene suficiente espacio libre.
Ocurrio un error al escribir en la tarjeta CF o el disco.
E425 | Use una tarjeta CF del tipo especificado.
Verifique si el disco esta protegido contra escrituras y si tiene suficiente espacio libre.
E426 No se ha presionado la tecla R/W.
Presione la tecla R/W para cargar los datos.
Verifique que la tarjeta CF o los discos no contienen ningun dato con este nimero de programa.
Verifique el nUmero de programa.
E427 Los datos que han sido cargados en la memoria interna se pueden usar sin tener que volver a presionar la tecla
R/W.
Los datos no pueden ser respaldados en el tablero P.C. principal.
E430 Desconecte la alimentacion, y luego volver a conectarla nuevamente.
Error de memoria de datos en el tablero P.C. de principal.
E440 Desconecte la alimentacién, y luego volver a conectarla nuevamente.
No se puede leer la seleccién de modelo de la memoria de la cabeza de la maquina.
E450 | Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P3 en el tablero P.C. del motor de suministro de
alimentacion esté bien conectado.
E451 Los datos no pueden ser respaldados en la memoria de la cabeza de la maquina.
Desconecte la alimentacion, y luego volver a conectarla nuevamente.
Memoria de cabeza de maquina no conectada.
E452 | Desconecte la alimentacion y verifique que el conector P3 en el tablero P.C. del motor de suministro principal
esta bien conectado.
E474 Memoria interna esta llena y no se puede copiar.

Limpie los datos de costura.
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Errores relacionado con ediciéon de datos

Cadigo Causa y solucién
E500 El ajuste de relacidon de ampliacién hace que los datos de costura se extiendan fuera del area de costura.
Ajuste otra vez la relacién de ampliacion.
E501 Se _h_an cargado datos de costura que se extienden fuera del area de costura de la maquina.
Verifique el tamafio de los datos de costura.
E502 La relacién de ampliaciéon hace que el paso de los datos exceda el paso maximo de 12,7 mm.
Ajuste otra vez la relacién de ampliacién.
Cadigo incorrecto en datos de costura.
E510 Vuelva a cargar los datos de la tarjeta CF o el disco.
E511 No se ha ingresado_ ningun cédi_go final en los datos de costura.
Ingrese un coédigo final, o cambie el nimero de programa.
E512 | El nUmero de puntadas excede el maximo permitido.
Ya existe el nimero de salida de opcién extendida. Cambie el nimero de salida de opcién extendida.
E520 | Si no se usa la salida de opcion extendida, inicialice los datos para borrar los datos de salida de opcion
extendida.
E530 | Esta prohibido cambiar el nimero de programa.

Errores relacionados con el tablero P.C.

Cddigo Causa y solucion

Suba anormal del voltaje de alimentacion.

E700 Desconecte la alimentacion y verifique el voltaje de entrada.
Subida anormal en el voltaje de impulsion de motor de maquina de coser.

E701 Desconecte la alimentacion y verifique el voltaje.

E705 Caida anormal dfal voltajg de aIim_e_ntacic')n.
Desconecte la alimentacion y verifique el voltaje de entrada.
Corriente anormal detectada en el motor de la maquina de coser.

E710 Desconecte el interruptor principal y luego verifique que no hay ningin problema con la maquina de coser.
Corriente anormal detectada en el motor de alimentacion X .

E711 Desconecte la alimentacion, y luego verifique si hay algun problema en la direccion de alimentacion X.

E712 Corriente anormgl detect_ada enel moto_r _de alir_nentacic')n Y. _ _ _ _
Desconecte la alimentacion, y luego verifique si hay algun problema en la direccion de alimentacion Y.
Corriente anormal detectada en el motor del prensor del tejido.

E713 | Desconecte la alimentacién, y luego verifique si hay algun problema en el mecanismo de alimentacién X,
mecanismo de alimentacion Y o levantador de prensor del tejido.
Entrada de error externo (AIRSW) detectado.

E730 Desconecte la alimentacion, y luego verifique la presion de aire.
El ventilador de refrigeraciéon no funciona.

E740 | Desconecte el interruptor principal y compruebe después si el ventilador esta bloqueado con restos de hilos.

Verifique que el conector P22 en el tablero P.C. principal esta bien conectado.

Si aparece un cédigo de error que no esta indicado anteriormente o si al realizar los procedimientos especificados
no soluciona el problema, consultar en el lugar donde comproé la maquina.
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12. SOLUCION DE PROBLEMAS

¢ Verifique los siguientes puntos antes de llamar al servicio o a un técnico.
Si de la siguiente manera no se soluciona el problema, desconecte el interruptor principal y consulte a un técnico
especializado o consulte en el lugar donde compré la maquina.

A\ ATENCION

Desconecte el interruptor principal y desconecte el cable de alimentacion antes de localizar averias.

Si por error pisa el interruptor de pie, la maquina de coser comenzara a funcionar y se podria sufrir heridas.

Problema Causa Solucién Referencia
El prensatelas no se Aplique una cantidad adecuada de
levanta. El prensatelas se mueve con dificultad. | grasa a las piezas deslizantes del
prensatelas.
El tubo de aire deI’cnlndro de elev~ador Enderece el doblez del tubo o cambie el
de prensatelas estd doblado o dafado
o op tubo.
(Especificaciones del prensor neumatico).
El prensatelas no baja. Aplique una cantidad adecuada de
El prensatelas se mueve con dificultad. | grasa a las piezas deslizantes del
prensatelas.
El tubo de aire del’cmndro de eIev?dor Enderece el doblez del tubo o cambie el
de prensatelas esta doblado o dafado
o oy tubo.
(Especificaciones del prensor neumatico).
Elevacién de prensa- | E! aluste de elevacion de prensatelas es | ¢, qpie g ajuste de la elevacion del 30
telas incorrecta incorrecto prensatelas P.
(Especificaciones del prensor a motor). )
La posicidn del brazo del prensatelas no Ajustando la posicién de la palanca del
es correcta. P. 65
o - brazo del prensatelas.
(Especificaciones del prensor neumatico)
El prensatelas no se | L@ posicion del tope del brazo del
levanta a la maxima | Prensatelas no es correcta Ajuste la posicion del tope.
altura. (Especificaciones del prensor a motor).
La posicion de la union del cilindro no . . .
Ajuste la posicion de la junta del
es correcta. e
N - cilindro.
(Especificaciones del prensor neumatico)
El limpiahilos no fun- . L
ciona correctamente. Ajuste la altura del limpiahilos. P. 62
El limpiahilos obstruye la aguja.
Ajuste el recorrido del limpiahilos. P. 62
La posicion del limpiahilos no es Ajuste el recorrido del limpiahilos. P. 62
correcta.
El hilo inferior se | |a altura del conjunto de tension del | Ajuste de la altura del conjunto de B 21
bobina hacia un lado. | bobinador no es correcta. tension del bobinador. '
!‘i cantidad de hilo | | , ;,sicion del prensor de bobina no es | Ajuste la posicion del prensor de P o1
inferior bobinado no | . . ccta bobina. .
es correcta.
El hilo se desliza hacia | Las puntadas se escapan al comienzo | Consulte la seccion "Se producen saltos P 71
fuera de la aguja. de la costura. de puntadas". '
El largo del hilo superior no es normal. Ajuste de la tension secundaria. P. 23
La posicidon del guiahilos de carrera de | Ajuste la posicion del guiahilos de P 57

lanzadera no es correcta.

carrera de lanzadera.
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Problema Causa Solucién Referencia
El hilo superior se | La tension del hilo superior es | ,. ., , ,
rompe. demasiada. Ajuste la tension del hilo superior. P. 23
La aguja esta mal instalada. Instale la aguja correctamente. P. 19
El hilo es demasiado grueso para la | Seleccione un hilo que esté de acuerdo P 23
aguja. con la aguja. '
La tension y la altura del resorte de | Ajuste la tension y la altura del resorte P 55
tirahilos no es correcta. de tirahilos. '
El g_arflo giratorio, Ig placa 'de agujero de Repare o cambie la parte con
aguja o la aguja estda dafada o roblemas
desbarbada. P )
E.l h,'l.o se rompe debido al calor (Hilo Use un enfriador de agujas. P.19
sintético)
El hilo no esta enhebrado Enhebre el hilo correctamente. P. 19
correctamente.
El hilo inferior se |La tension del hilo inferior es | ,. o G
rompe. demasiada. Ajuste la tension del hilo inferior. P. 23
Las esquinas de la placa de agujero de | Repare o cambie la parte con
aguja o el portabobinas estan dafiados. | problemas.
Se producen saltos | La separacién entre la aguja y la punta | ,. . .
de puntadas. del garfio giratorio es demasiada. Ajuste la separacion de la aguja. P. 57
El sincronizacién de la aguja y el garfio | Ajuste la elevacién de la barra de P 56
giratorio no es correcto. agujas. '
La transmision cubre la aguja mas de lo | Ajuste del protector de aguja de P 56
necesario. transmision. '
La aguja esta doblada. Cambie la aguja.
La aguja esta mal instalada. Instale la aguja correctamente. P. 19
La aguja esta rota. . L, .
Ajuste la separacion de la aguja. P. 57
La separacion entre la aguja y la punta
del garfio giratorio es demasiada. Ajuste la elevacion de la barra de P 56
agujas. '
La aguja esta doblada. Cambie la aguja.
Seleccione una aguja que sea
La aguja hace una deflexion adecuada para las condiciones de P 23
costura.
Reduzca la velocidad de costura.
Seleccione una aguja que sea
La aguja es demasiado fina. adecuada para las condiciones de P. 23
costura.
Hilo enredado. La tension del resorte tirahilos y la altura | Ajuste la tension y la altura del resorte P 55
no son correctas. de tirahilos. '
La sincronizacion de la aguja y el garfio | Ajuste la elevacion de la barra de P 56
giratorio no es correcta. agujas. '
El guiahilos de carrera de lanzadera no | Ajuste la posicion del guiahilos de P 57

esta separando los hilos.

carrera de lanzadera.
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Problema Causa Soluciéon Referencia
El hilo superior no se | La cuchilla mévil no esta cortando | ~. .
P Cambiela por una nueva. P. 60
corta. limpiamente.
La cuchilla fija no esta cortando | Afile la cuchilla fija o cambiela por una P 60
limpiamente. nueva. ’
Ajuste la posicién del guiahilos de P 57
La cuchilla mévil no recoge el hilo carrera de lanzadera.
superior. Ajuste la elevacion de la barra de P 56
agujas. ’
La cuchilla mévil no recoge el hilo -
X -~ Consulte la seccién "Se producen saltos
superior porque se ha saltado la ultima " P. 71
de puntadas".
puntada.
La posicion de la cuchilla movil no es | xqcie 14 posicion de la cuchilla movil. P. 58
correcta.
La tension secundaria es demasiado | Gire la tuerca de tension secundaria P 23
débil. para ajustar la tension. )
Terminacién mala de | E| guiahilos de carrera de lanzadera no | Ajuste la posicion del guiahilos de P 57
la costura del lado de | est4 separando los hilos lo suficiente. carrera de lanzadera. :
abajo del material.
El h!Io superior no_tiene  suficiente Ajuste la tensién del hilo superior. P. 23
tension.
El largo del hilo superior no es normal. Ajuste la tensién secundaria. P. 23
El hilo superior no o . . . . . .
tiene suficiente ten- | L@ tension del hilo superior es poca. Ajuste la tensién del hilo superior. P. 23
sién.
I&Z;ﬁnsmn del hilo inferior es demasiado Ajuste la tension del hilo inferior. P. 23
La tensién y altura del resorte de | Ajuste la tension y la altura del resorte
L L P. 55
tirahilos no es correcta. de tirahilos.
La posicién del guiahilos de brazo D no | Ajuste la posicion del guiahilos de brazo P 55
es correcta. D no es correcta. ’
El largo del hilo supe- | | a tension y la altura del resorte del | Ajuste la tension y la altura del resorte P 55
rior no es normal. tirahilos no es correcta. del tirahilos. ’
La tension secundaria es demasiado | Gire la tuerca de tensién secundaria P 23
débil. para ajustar la tension. ’
La cuchilla fija no esta cortando | Afile la cuchilla fija o cambiela por una P 60
limpiamente. nueva. )
La maquina de cosr Verifique si el interruptor de cabeza de P 11
no funciona cuando maquina esta desconectado. )
la alimentacion esta
conectada y se pisa el | E| interruptor de la cabeza de la | Ajuste la posicién del interruptor de P8

interruptor de pie.

magquina no funciona.

cabeza de maquina.

Si el interruptor de cabeza de maquina
no esta funcionando bien, cambielo por
uno Nuevo.
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