RH _9820 MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

MAQUINA DE HACER OJALES ELECTRONICA




Muchas gracias por haber adquirido una maquina de coser BROTHER. Antes de usar su nueva
maquina, por favor lea las instrucciones de seguridad a continuacion 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

Las instrucciones a continuacion de este término representan situaciones en

A PELlGRO las cuales el no respetar las instrucciones seguramente resultara en muerte o
heridas serias.

Las instrucciones a continuacién de este término representan situaciones en
A ATENCION las cuales 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
____________ Este simbolo (/\) indica algo con lo que usted debe tener cuidado. Esta figura dentro del triangulo
indica la naturaleza de la precaucién 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 conexion a tierra”.)
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[2] Notas sobre seg_juridad

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.

A\ ATENCION

Requisitos ambientales

e

Usar la maquina de coser en una area que esté libre
de fuentes de interferencias eléctricas fuertes como
lineas eléctricas o electricidad estatica.

Las fuentes de ruidos eléctricos fuertes pueden
afectar el funcionamiento correcto.

Cualquier fluctuacion en el voltaje de la fuente de
alimentacion debe ser +10% del voltaje nominal de
la maquina.

Las fluctuaciones de voltaje mayores que esto
pueden causar problemas con el funcionamiento
correcto.

La capacidad de la fuente de alimentacién debe ser
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.

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
correcto.

La temperatura ambiente de funcionamiento debe
estar entre 5°C y 35°C.

Las temperaturas menores o mayores pueden
afectar el funcionamiento correcto.

La humedad relativa de funcionamiento debe estar
entre 45% y 85%, y no debe haber condensacion en
ninguno de los dispositivos.

Los ambientes excesivamente secos o humedos y la
condensacion pueden afectar el funcionamiento
correcto.

En el caso de una tormenta eléctrica, desconectar la
alimentacion 'y desenchufar el cable del
tomacorriente de la pared.

Los rayos pueden afectar el
correcto.

funcionamiento

Instalacion

> 0 © @V

La maquina debe ser instalada sélo 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 120
kg. La instalacién de la maquina de coser y el ajuste
de la altura de la mesa debe ser realizada por cuatro
0 mas personas.

No conectar el cable de alimentacion hasta haber
completado la instalacion. De lo contrario, la
maquina de coser podria comenzar a funcionar si
por descuido se accionara el interruptor de
arranque , lo que podria resultar en heridas graves.

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

Ademas, no sujete la maquina fuerza excesiva
mientras esta inclinada hacia atras.

De lo contrario, la cabeza de la maquina de coser
puede quedar desbalanceada y caerse (junto con la
mesa), y puede sufrir heridas graves o dafar la
cabeza de la maquina de coser.

Asegurarse de realizar la conexion a tierra.

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

!
O
0
o
N

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.

Si no tiene en cuenta lo anterior, podria ocurrir
incendio o sufrir golpes eléctricos.

un

Instalar las cubiertas de correas en la cabeza de la
magquina.

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

Asegurarse de usar anteojos de seguridad y guantes
al manipular aceites lubricantes, de manera que no
salpiquen sus ojos o la piel.
Si no se tiene cuidado,
inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante. Podria resultar
en diarrea o vomitos.

Mantener el aceite lubricante lejos del alcance de los
nifios.

puede resultar en
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A\ ATENCION

Costura

> Q@O0

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

La maquina de coser no debe ser usada para otro

UsSO que no sea coser.
Asegurarse de usar anteojos de seguridad al usar la Z ’_\S
magquina. 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 0jos y podria lastimarse. 2

Desconectar el interruptor principal en los siguientes

casos. De lo contrario, la maquina de coser podria
comenzar a funcionar si por descuido se accionara

el interruptor de arranque, lo que podria resultar en
heridas graves. 0
¢ Al enhebrar la aguja

¢ Al cambiar la aguja

¢ Al no usar la maquina y alejarse de ella dejandola

sin cuidado 0

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 mdviles 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

Desconectar el interruptor principal antes de
comenzar esta operacion. De lo contrario, la ®
maquina de coser podria comenzar a funcionar si

por descuido se accionara el interruptor de
arranque, lo que podria resultar en heridas graves.

Asegurarse de usar anteojos de seguridad y guantes
al manipular aceites lubricantes, de manera que no
salpiquen sus ojos o la piel.

Si no se tiene cuidado, puede resultar en
inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante. Podria resultar
en diarrea o vomitos.

Mantener el aceite lubricante lejos del alcance de los
nifios.

Mantenimiento e inspeccién

1%

El mantenimiento y la inspeccién de la maquina
debe ser realizado sélo por un técnico calificado. A
Consultar a su distribuidor Brother o un electricista

calificado por cualquier trabajo de mantenimiento e
inspeccion eléctrica que se debiera realizar.

Desconectar el interruptor principal y desconectar el
cable de alimentacién en las siguientes situaciones.
De lo contrario, la maquina de coser podria
comenzar a funcionar si por descuido se accionara
el interruptor de arranque, lo que podria resultar en
heridas graves.

¢ Al inspeccionar, ajustar o realizar el mantenimiento
e Al cambiar piezas como el formador de los

bucleadores y la cuchilla

[>

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
inspeccion, ajuste y reparacion de cualquier de las
partes que usan el equipo neumatico.

© @@

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

Ademas, no sujete la maquina fuerza excesiva
mientras esta inclinada hacia atras.

De lo contrario, la cabeza de la maquina de coser
puede quedar desbalanceada y caerse (junto con la
mesa), y puede sufrir heridas graves o dafar la
cabeza de la maquina de coser.

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

Usar sélo las piezas de repuesto especificadas por
Brother.

Si hubiera desmontado alguno de los dispositivos de
seguridad, asegurese de volver a instalarlos a su
posicién 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

-

/N

Hazardous voltage
will cause injury.
Turn off main switch
and wait 5minutes
before opening this

BEEBANASNT, KINETI | MESEEEY, 25BE5.
CENHDH. BREDY. 59271-oT |fELNEFsESD G,
MohR—EFTIIE,

AGEFAHR ADANGER APELIGRO

Hochspannung
verletzungsgefahr!
Bitte schalten sie den
hauptschalter aus und
warten sie 5 minuten,
bevor sie diese

Un voltage non adapte

provoque des blessures.
Eteindre l'interrupteur et
attendre 5 minutes avant
d'ouvrir le capot.

Un voltaje inadecuado
puede provocar las
heridas.Apagar el
interruptor principal y
esperar 5 minutos antes

AXEE
MBI HEMZ . FLER
ERERIPKE R BHITHERE.
EIETRIRE HITHE ERRD,
Mt FEER AR T

A CAUTION

Moving parts may cause injury. Operate with safe-
ty devices. Turn off main switch before threading,

changing bobbin and needle,cleaning etc.

cover. abdeckung 6ffnen. de abrir esta cubierta.

-
“

N J

ATENCION

Las piezas moéviles 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.

No toque la cuchilla o presione ningun
objeto contra la maquina mientras cose,
pues esto puede resultar en heridas
personales o dafios en la maquina.

Tenga cuidado de no apretarse sus
manos al volver la maquina de coser a su
posicion original después de inclinarla.

Dispositivos de seguridad
Dispositivos como el protector de ojos,
protector de dedos, protector de barra de
agujas, cubierta de guia de agujas y
cubierta de correa.

7 <

(A

Tenga cuidado de no apretarse las manos
cuando mueva la base de alimentacion
hacia atras.

Sentido de uso

Exhibiciéon de advertencia de alta
temperatura

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.

OB B P

—

Protector de ojos

Protector de dedos

0534B

0302B 0330B
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1. NOMBRES DE LAS PIEZAS PRINCIPALES

1. NOMBRES DE LAS PIEZAS PRINCIPALES

0335B

~
( Los interruptores de accesorios indicados a continuacion usados para arrancar la maquina
_ de coser variaran dependiendo del destino de la produccion.
\
(1) Interruptor principal (7) Interruptor de 2 pedales
(2) Unidad de control (8) Interruptor de arranque de mano
(3) Ranura CF* (9) Interruptor de parada (STOP)
(4) Panel de control (10) Polea de eje superior
(5) Unidad del pedal (11) Base de alimentacién
(6) Pedal (disponible a la venta) (12) Soporte de hilo
Dispositivos de seguridad:
(13) Protector de dedos (16) Cubierta de guia de aguja
(14) Protector de ojos (17) Cubierta de la correa

(15) Protector de barra de agujas

*: CF™ es una marca registrada de SanDisk Corporation.
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2. ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA

2. ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA

2-1. Especificacion

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

« RH-9820-

Cortahilos inferior
Cortahilos Tipo largo Tipo corto
-00 0 - -
-01 0 0 -
-02*' 0 - 0

*"Las especificaciones -02 estan divididas en especificaciones

L1422 a L3422 dependiendo de los largos de puntadas, por lo
tanto al ordenar especifique el largo de puntada.

Esto no estan cubierto por las designaciones de especificaciones,
pero existe la posibilidad de que sean compatibles al cambiar las
partes calibradas. (Pregunte en el lugar donde la compré por
detalles.)

*2:

ESPECIFICACION

RH-9820-00 ‘ RH-9820-01 RH-9820-02

Uso

Ropa de hombres, ropa de mujeres ‘ Pantalones vaqueros y ropa de trabajo

Velocidad de costura

1.000 — 2.500 rpm (El ajuste se puede realizar en unidades de 100 rpm)

Velocidad de costura

Sin refuerzo
Refuerzo ahusado
Refuerzo recto
Refuerzo redondo

Sin refuerzo
Refuerzo ahusado
Refuerzo recto
Refuerzo redondo
Puntada circular

Sin refuerzo
Refuerzo ahusado
Refuerzo recto
Refuerzo redondo
Puntada circular

L1422 14 - 22 mm **

L1826: 18 - 26 mm
Longitud de puntada 5-50 mm 5-42 mm L2230: 22 -30 mm

L2634: 26 - 34 mm *?

L3442: 34 - 42 mm *?
Longitud de la puntada 0,5-2,0 mm

Ancho de zigzag

1,5 -5,0 mm (Max. 4,0 mm con mecanismo, Max. 1,0 mm con software)

Largo de refuerzo ahusado

0-20 mm

Altura del prensatelas

Standard 12 mm (se puede hasta 16 mm) 16 mm

Método de puesta en marcha

Interruptor de pie (tipo pedal, tipo 2 pedales) o interruptor de arranque de mano

Método de alimentacién

Alimentacion intermitente por tres motores de pulsos (X, Y, 6)

Aguja

DO x 558 80 - 120 Nm (Schmetz 558)

Dispositivos de seguridad

Funcién incorporada de parada de emergencia y dispositivo automatico de parada que
detiene la maquina cuando se activa el circuito de seguridad.

Motor de eje superior

Servomotor de CA (4-polos, 550 W)

Presion del aire

Regulador principal: 0,5 MPa
Regulador de presion de cuchilla: 0,4 MPa

Consumo de aire

43,2 l/min (8 ciclos/min)

Suministro de energia

Monofasico 100V/220V, Trifasico 200V/220V/380V/400V 400 VA

Peso

Cabeza de la maquina: Aprox. 120 kg, Panel de control: Aprox. 0,6 kg
Caja de controles: 14,2 - 16,2 kg (varia de acuerdo al destino)

RH-9820 2




2. ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINA
________________________________________________________________________________________________|

2-2. Formas de costura

Ojal con ajillo

Sin refuerzo Refuerzo ahusado Refuerzo recto Refuerzo redondo

Ojal cerrado

R [ T
S

Va/o%

Sin refuerzo Refuerzo ahusado Refuerzo recto Refuerzo redondo

Puntada circular

0536B-0539B
0540B-0543B
0544B

3 RH-9820



3. INSTALACION

3. INSTALACION

A\ ATENCION

> o0 @ Q0

La maquina debe ser instalada sélo por personal
especializado.

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

La méaquina de coser pesa aproximadamente 120 kg.
El transporte de la maquina de coser y el ajuste de la
altura de la mesa debe ser realizada por cuatro o mas
personas.

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

De lo contrario la maquina podria comenzar a
funcionar si por descuido se accionara el interruptor
de arranque , lo que podria resultar en heridas.

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

Ademas, no someta la cabeza de la maquina a fuerza
excesiva mientras se inclina hacia atras. De lo
contrario, la cabeza de la maquina se podria
desequilibrar y dar vuelta (junto con la mesa), y puede
sufrir heridas o dafiar la maquina de coser.

0
O

Todos los cables deben mantenerse al menos a 25
mm de las piezas moéviles. 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 conexion a tierra.

Si la conexidn 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

Use una mesa con patas que sean lo suficientemente fuertes para soportar el peso de la maquina de coser (120 kg) y que
también soporte las vibraciones. Use una mesa con un espesor de tapa de 49 - 60 mm.

NOTA:
Si el grosor de la mesa es mayor de 60 mm, los pernos accesorios y los cables que salen de la cabeza de la maquina no

deben ser lo suficientemente largos.

Si usa rueditas, use unas que puedan soportar el peso total de la maquina de coser y la mesa.

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.

El método de procesamiento de la mesa varia dependiendo de si la cabeza de la maquina se ubica sobre la mesa o
incorporada a la mesa. Consulte los diagramas de procesamiento para cada método de instalacién respectivo y perfore los
agujeros de acuerdo a lo necesario.

RH-9820



3. INSTALACION

3-1-1. Al instalarla

encima de la mesa

Diametro de 2 x 4 mm
Profundiad de 20 (desde del
lado de debajo de la mesa)

Para cable de panel

Para unidad neumatica de control
Para caja de controles
160 56 715+05 257
95 310 475 /
38 59 [100
[=) ] —~
< = 0 —_ Para cables R 920 .! ©
£ A = 0 A ~ G L
$20 4 2 Para cables N N Py
[o) =] 3/ A\
3 Id »50 2XR50 X
NS Fon) | - m 130 43 |l ]
A\ g A\ LU N
) AN AN
- N7 % Diametro de 4 x 2 mm
36 213 Profundidad de 10
Para panel de control © ©
Para unidad del pedal —| 3 3 g
o P =
g 9 3
o = !
Diametro de 2 x 4 a
=) Profundidad do 20 I —
o (Desde el lado de ™ I=) "~
abajo de la mesa) [Te}
Para unidad de valvula © w0
N )
Xl 4 2
< . x
<ty —=1
2 A A e
Para aceite —— \‘J 730 \'/53 | e
Para soporte de hilo A PR : 150 '
S K= Dismetro de 2 x 2
\ © Profundiadde 10 S| o
\ 2 (desde del lado de debajo | N| &
2 de la mesa) N
(\ () Para Interruptor principal ;-:::::
§ 4XR10
N ©
ad Jrey
1 N
130 68 g 17
260 124 50 49
730
1200
Para base de la cama
Para patas de la mesa
Para base de la cama sostenida
provisoriamente
4X ¢ 26 685 4X$8.5 Panel de chapa de melamina
~ i
i i T T T e i’:'
I i ! ! it i i
i : = — H— — i
4X¢ 8.5 4X ¢ 26 ~
0338B
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3. INSTALACION
. _____________________________________________________________________________________________________________________________________|
3-1-2. Al instalarla incrustada en la mesa
Al instalar la cabeza de la maquina incrustada en la mesa, seran necesarios componentes extras, por lo tanto consulte en el
lugar donde compré la maquina.
NOTA:

Al instalar la cabeza de la maquina incrustada en la mesa, asegurese de instalar las placas de refuerzo de la mesa en
forma de L. (Consulte la seccion “3-3. Instalacién de las placas de refuerzo de la mesa (sdlo instalacion incrustada)”.)

Para unidad neumatica

Para placas de refuerzo en forma de L / Para cable de panel de control

160 56 71505 257
95 490 355
Para caja de
38 424 245 388 / controles
= = 60 ! 60 116
1P 4= : é/ $20 120 —
o204 |, B 9T S ARG O 5 =
& o, L%, 2XR10 57 - ‘y of =
@lvo = r — D c Y s
o)+ N 123 0 ol ¥ e N
< ol 1Y < & \\7 Q
™~ A\ Za i = \ N“’// & 130 43 D —
¥ \
EIl area sombreada E / Para panel de control
debe ser C10 Didmetro de 4 x 2 mm
& £, Profundidad de 10
© S
~ 10 ©
& 3
Diametro de 4 x 4 mm / K )(
Profundidad de 20 18 <
=3 Eize:g:' oe Idlg ?: mesa) 18 0
,°2 Para u#idad de valvula 41 4 41 ,(1) 26 g © ©
26 g N 0
S 8 4l. |o
o ) 130 53 § X
P P7s)
@ N
Q |
Para soporte de hilo = 1 150 E::::
P I i
o = O o v”+ n Diametro de 2 x 2 mm ~ —
K Wy ﬁ SCIISTA I i X R F
/ ﬁ 70 Pearg Inr:teesr?L)lptor principal | | {  pL____
- =) [e \S
60 ¢ RGN %,
Para ! 9 -
patas de la mesa L f”]k
7 ~ e~
S 245 124 150 Yl
490 355 49
1200

/

Para placa de soporte de cama

Panel de chapa de melamina

<| 4X$26 S| o 10X $16
b Vilari i i |
[ i i o o |
4X¢ 8.5 4X ¢ 8.5 4X $ 6.5

0339B
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3. INSTALACION

3-2. Instalacion de la caja de control

A\ ATENCION

A Antes de instalar la caja de controles, realice los pasos necesarios para que la caja de controles no se caiga.
Si no realiza eso, puede resultar en heridas en los pies o dafios en la caja de controles.

Operario

”

g\/g Operario

(7

0340B
\?E\w)
- :»\.,i
@@L
- R (4)
) 5’}_(5)
(%
\ ol \(RX9820 /(2)
4 i balher [- -
/ i RXGEZ) (-
(1) \ [[[[[[[[[[[[[[[m LU
s K3
[@ :é
S
10mm o mas L. —— 2 §7
OnS
Pata \7
~
o o v (1)
v
0404B
0341B

7 RH-9820

Antes de instalar la caja de controles (1),
verifique que la placa de modelo (2) en
la caja de controles (1) es “RX9820”
para indicar que es una caja de control
RX para las maquinas de coser
RH-9820.

(1) Caja de controles

(3) Pernos [4 unidades]

(4) Arandelas planas [4 unidades]

(5) Tuercas [8 unidades]

NOTA:

Verifique que la caja de controles (1)
se encuentre al menos 10 mm
afuera de la pata. Si la caja de
controles (1) y la pata estan
demasiado juntos, podria resultar en
el funcionamiento incorrecto de la
magquina de coser.

(6) Interruptor principal
(7) Tornillos [2 unidades]
(8) Grapas [5 unidades]
* Use las dos grapas restantes para
asegurar el cable de alimentacién
(9) en la posicién que coincida con la
posicion del tomacorriente de la
pared.

NOTA:
Tenga cuidado al golpear las grapas
(8) para asegurarse que no apretan
el cable de alimentacion (9).



3. INSTALACION

3-3. Instalaciéon de las placas de refuerzo de la mesa (sélo instalacién
incrustada)

(1) Placas de refuerzo en forma de L
[2 unidades]

2) Pernos [10 unidades]

3) Arandelas planas [10 unidades]

4) Arandelas de resorte [10 unidades]

5) Tuercas [10 unidades]

Py

0342B

3-4. Instalacion de la cabeza de la maquina

3-4-1. Al instalarla encima de la mesa

<Sdlo cuando se usa el pedal>
Antes de instalar la cabeza de la maquina, instale los tres
pernos de montaje del pedal (A) en la mesa.
_  * Inserte los pernos (A) frmemente de manera que sus
%\“‘\ cabezas no salgan de la parte de arriba de la mesa.
—_—
(Consulte la seccion “3-12. Instalacion del pedal (cuando se
— usa el pedal)”.)
|
(A) ‘ Mesa ]
0343B

(Continuia en la pagina siguiente)
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3. INSTALACION

A\ ATENCION

heridas o dafar la cabeza de la maquina de coser.

Ag Asegurese siempre de instalar el perno de tope antes de inclinar la cabeza de la maquina hacia atras en el paso 4 a
continuacién. De lo contrario, la cabeza de la maquina de coser puede quedar desbalanceada y caerse, y puede sufrir

0544B
0345B
0346B

i"‘y"i /

1
S (3) Asegure
g/ provisoriamente

Separacion

Asegure
provisoriamente ( 3 ) /

9 RH-9820

1. Verifique que los cuatro cojinetes de
bancada (1) han sido instalados en
la parte de abajo de la bancada, y a
continuacion situe la cabeza de la
maquina encima de la mesa.

NOTA:

e Cuando sitie la cabeza de la
maquina sobre la mesa de
trabajo, haga que cuatro o mas
personas sujeten la cabeza de la
maquina por los lugares
indicados  por las  cuatro
ubicaciones {_} en la figura.

e No lo sostenga por la palanca de
apoyo de la cabeza (2).

2. Use uno de los cuatro pernos (3) y
una arandela plana (4) para
asegurarlo  provisoriamente la
bancada a la mesa desde abajo de
la mesa.

3. Después de asegurar provisoria-
mente la bancada, desmonte el
perno de fijacién (5) y la arandela
(6).

4. Incline la cabeza de la maquina
hacia atras, y luego instale los tres
de los cuatro pernos (3) restantes en
los otros tres lugares en la bancada.
(Consulte la seccion “3-5 Inclinacion
hacia atras y retorno de la cabeza de
la maquina” por detalles sobre como
inclinar hacia atras la cabeza de la
maquina.)

(7) Arandelas [4 unidades]
(8) Hojas de caucho [4 unidades]
(9) Arandelas (grandes)
[4 unidades]
(10) Tuercas [4 unidades]

NOTA:
No apriete demasiado los pernos
(3) de manera que haya una
separacion entre la mesa y la
bancada.

5. Desmonte el perno (3) y la arandela
(4) que fueron usadas para asegurar
provisoriamente la bancada, e
instalela en la ubicacion restante.

NOTA:
Los pernos de fijacion (5) y las
arandelas (6) son necesarias al
mover la cabeza de la maquina, por
lo tanto guardelas en un lugar
seguro.



3. INSTALACION

3-4-2. Al instalarla incrustada en la mesa

0347B

0348B
0349B

RH-9820

(1) Placas de soporte de la cama

[4 unidades]

(2) Pernos [16 unidades]

*

Instalelas de manera que queden
horizontales a la bancada.

NOTA:

Cuando sitie la cabeza de la
maquina sobre la mesa de trabajo,
haga que cuatro o mas personas
sujeten la cabeza de la maquina por
los lugares indicados por las
ubicaciones {_} en la figura.

No lo sostenga por la palanca de
apoyo de la cabeza (3).

(4) Hojas de caucho [12 unidades]
(5) Pernos [4 unidades]

(6) Arandelas (grandes) [4 unidades]
(7) Tuercas [4 unidades]

Después de instalar la cabeza de la
maquina, retire los pernos de fijacion (8)
y las arandelas (9).

NOTA:

Los pernos de fijacion (8) y las
arandelas (9) son necesarias al
mover la cabeza de la maquina, por
lo tanto guardelas en un lugar
seguro.

10



3. INSTALACION

3-5. Inclinacién hacia atras y volver a la posicion original la cabeza de la
maquina

A\ ATENCION

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

A Ademas, no someta la cabeza de la maquina a fuerza excesiva mientras se inclina hacia atras. De lo contrario, la
cabeza de la maquina se podria desequilibrar y dar vuelta (junto con la mesa), y puede sufrir heridas o dafar la
magquina de coser.

No sostenga la base de alimentacién (2) y el eje de la guia de alimentacién (3). De lo contrario si la base de
alimentacion (2) o el eje de guia de alimentacion (3) se sale, la cabeza de la maquina se podria caer y puede sufrir
heridas o dafiar la cabeza de la maquina.

La cabeza de la maquina se puede inclinar hacia atras y volver a una de las dos alturas.

NOTA:
Asegurese de desconectar el interruptor principal antes de antes de inclinar hacia atras y volver a su posicion orignal la
cabeza de la maquina.

Inclinaciéon hacia atras de la cabeza de la maquina

1. Sostenga la bancada (1) a ambos lados (en los lugares
indicados {_} por en la figura) con ambas manos.

2. Parainclinar hacia atras a la primera posicion:
Levante ligeramente la cabeza de la maquina hasta que la
palanca de soporte de la cabeza (4) se enganche
seguramente con la seccién A del eje de soporte de la
bisagra (5) (hasta que sienta un clic).

3. Parainclinar hacia atras a la segunda posicion:

Retire la palanca de soporte de la cabeza (4) de la seccion
A del eje de soporte de la bisagra (5) y luego levante
cuidadosamente la cabeza de la maquina hasta que la
palanca de soporte de la cabeza (4) engancha
seguramente la seccion B.

NOTA:
La cabeza de Ila maquina se parara
momentaneamente mediante el resorte de gas (6)
inmediatamente antes de levantarse a la segunda
posicion, pero no quedara trabada en ese punto.
Levante la cabeza de la maquina hasta que la palanca

Primera A de soporte de la cabeza (4) enganche seguramente la
(5) S posicion seccion B del eje de soporte de la bisagra (5).
\\ =>
: A A\ ATENCION
< A
\~——B

\/ f Asegurese de comprobar siempre que la

palanca de apoyo de la cabeza (4) y el eje de
G apoyo de la palanca de la bisagra (5) estan
Segunda enganchados. Si no estuvieran enganchados, la
posicién cabeza de la maquina podria volver
repentinamente a su posicion original y resultar

en heridas.
B

<Volviendo la cabeza de la maquina a su posicion original>
1. Para volver la cabeza de la maquina desde la segunda posicion:
Después de levantar la cabeza de la maquina, retire la palanca de soporte de la cabeza (4) desde la seccion B del eje de
soporte de la bisagra (5), y luego sostenga la bancada a ambos lados y suavemente vuélvala a su posicién original.
* La cabeza de la maquina comenzara a volver hasta que el resorte de gas (6) comienza a funcionar, por lo tanto
sostenga la cabeza de la maquina con seguridad usando ambas manos.
* Cuando la cabeza de la maquina se vuelve a la primera posicién, la palanca de soporte de la cabeza (4) se trabara en
la seccion A.
2. Para volver la cabeza de la maquina desde la primera posicion:
Después de levantar suavemente la cabeza de la maquina, retire la palanca de soporte de la cabeza (4) desde la seccion
A del eje de soporte de la bisagra (5), y luego sostenga la bancada a ambos lados y suavemente vuélvala a su posicién
original.

(4)
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3. INSTALACION

3-6. Instalacion de la cubierta de correa y cubierta en U de barra de

alimentacion

(1) Cubierta de la correa

(2) Tornillos [4 unidades]

e Antes de instalar la cubierta de la
correa, pase los cables a través de
la muesca de la cubierta de la correa

3).

NOTA:

e Asegurese de no atrapar los cables al
instalar la cubierta de la correa. Si no
se tiene cuidado, la cubierta de la
correa y los cables podrian resultar
dafados.

e Si usa el método de instalacion
incrustada, verifique que la cubierta
de la correa (1) no toque la mesa
cuando la cabeza de la maquina se
inclina hacia atras.

(4) Cubierta en U de barra de
alimentacién

(5) Tornillos [2 unidades]

NOTA:

Si se apretan demasiado los tornillos
(5), la cubierta en U de barra de
alimentacion (4) se podria rajar.

0353B

0354B

El lubricador se debe instalar mientras la maquina de coser
esta inclinada hacia atras.

(Consulte la seccion "3-5. Inclinacion hacia atras y volver a la
posicion original la cabeza de la maquina".)

(1) Soporte del lubricador

(2) Tornillos [2 unidades]

(3) Lubricador

(4) Pasador de resorte de lubricador

e Use un martillo o similar para golpear el pasador (4) de
manera que su cabeza quede a nivel con la base de la
bandeja de aceite (5).

NOTA:
Al golpear el pasador (4), verifique que el nudo de la
mecha (6) quede debajo de la parte superior del
pasador (4) tal como se indica en la figura a la
izquierda. Si el nudo se encuentra por encima del
pasador (4), podria ser golpeado por el martillo y hacer
que la mecha (6) se rompa.

¢ Una vez que se complete la instalacion, vuelva a colocar
la cabeza de la maquina en su posicion original.

RH-9820 12



3. INSTALACION

3-8. Instalacion del panel de control

0355B

(1) Panel de control
(2) Tornillos [4 unidades]

1. Pase el cordoncillo del panel de
control (1) a través del agujero de la

mesa.
2. Afloje los dos tornillos (3) en la parte
de atras de la caja de controles, abra
la placa prensora de cables (4) en la
direccion de la flecha, y pase los
cables a través del agujero en la
caja. (Consulte la seccion “3-1.
Diagrama de procesado para mesa”

por detalles sobre la posicién de
instalacion del panel de control.)

NOTA:
Verifique que el cable del panel de
control no quede atrapado cuando
se atornilla el panel de control en la
mesa. El cable podria resultar
dafiado si queda apretado.

0356B

0357B

Instale el soporte de hilo de manera que hacia la extrema

izquierda de la mesa mirandola desde delante de la maquina

de coser.

* No use el guiahilos (1) provisto como un accesorio con el
soporte de hilo.

(2) Soporte de hilo
(3) Arandela
(4) Tuerca

NOTA:

e Apriete la tuerca para asegurar firmemente el soporte de
hilo de manera que no se mueva.

e Elsoporte de hilo también se puede instalar en el extremo
derecho de la mesa, pero si se realiza eso, el método de
enhebrado cambiara. (Consulte la seccion “4-5.
Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo esta
instalado del lado derecho”.)

13 RH-9820



3. INSTALACION

3-10. Instalaciéon de la unidad neumatica y la unidad de valvula

(5)
No.4

Instélela del lado de abajo de la mesa.
(Consulte la seccion “3-1. Diagrama de
procesado para mesa’ por detalles
sobre las posiciones de instalacion.)

(1) Unidad neumatica

(2) Tornillos [2 unidades]
(3) Unidad de valvula

(4) Tornillos [2 unidades]
(5) Manguera de aire No. 4

Inserte la manguera de aire No. 4 (5) en
la unién (6) y la union (7).

NOTA:

e Instale la unidad neumatica (1) de
manera que no toque la pata de la
mesa.

e Tenga cuidado de no herirse con
items como partes de la maquina de
coser y las esquinas de los cajones
de la mesa durante la instalacion.

0358B

3-11. Instalacion del interruptor de 2 pedales (cuando use el interruptor de

2 pedales)

0361B

(1) Interruptor de 2 pedales
(2) Mazo de conversién de interruptor de pie

Pase el conector del mazo de conversion de interruptor de pie
(2) por la caja de controles a través del agujero en la parte de
atras de la caja de controles. (Consulte la seccién “3-8.
Instalacion del panel de control”.)

<Método de funcionamiento del interruptor de 2 pedales>
Cuando se presiona el interruptor del prensatelas (izquierda),
el prensatelas baja, y cuando se presiona el interruptor de
puesta en marcha (derecha), la maquina comienza a coser.

j
Comience a coser.

Interruptor del prensatelas

4923Q
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3. INSTALACION

3-12. Instalacién del pedal (cuando se usa el pedal)

3-12-1. Al instalarla encima de la mesa

0359B

NOTA:
Antes de instalar la cabeza de la maquina, instale los tres
pernos de montaje del pedal (A) en la mesa. (Consulte la
seccion “3-4-1. Al instalarla encima de la mesa”.)

(1) Unidad del pedal

(2) Arandelas planas [3 unidades]

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

Pase el conector del pedal (1) por la caja de controles a través

del agujero en la parte de atras de la caja de controles.

(Consulte la seccion “3-8. Instalacion del panel de control”.)

* Use un pedal disponible a la venta (5) y una varilla de
conexion (6).

<Método de funcionamiento del pedal>

Cuando se pisa el pedal (5) a la primera posicion, el
prensatelas baja, y cuando se pisa a la segunda posicion, la
maquina comienza a coser.

1era posiciéon
2da posicién

4441Q

(1) Unidad del pedal
(2) Tornillos [3 unidades]

Pase el conector del pedal (1) por la caja de controles a través

del agujero en la parte de atras de la caja de controles.

(Consulte la seccion “3-8. Instalacion del panel de control”.)

* Use un pedal disponible a la venta (3) y una varilla de
conexion (4).

<Método de funcionamiento del pedal>

Cuando se pisa el pedal (3) a la primera posicion, el
prensatelas baja, y cuando se pisa a la segunda posicion, la
magquina comienza a coser.

1era posiciéon
2da posicion

4441Q
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3. INSTALACION

3-13. Instalacion del interruptor de arranque de mano (cuando se usa el
interruptor de arranque de mano)

0362B

[Al instalarla encima de la mesa]

[Al instalarla incrustada en la mesa]

(4) 0385B

(1) Interruptor de arranque de mano

(2) Tornillos [2 unidades]

(3) Soportes de cables [3 unidades]

(4) Tornillos [3 unidades]

* Cuando se instala encima de la mesa, use solo dos de los
soportes de cables (3) y tornillos (4).

Pase el cable del interruptor de arranque de mano (1) por el
agujero en la mesa (5), y pase el conector en la caja de
controles a través del agujero en la parte de atras de la caja
de controles. (Consulte la seccion “3-8. Instalacion del panel
de control”.)

[Al instalarla encima de la mesa]

Inserte el cable en el tubo rapido (6), y luego paselo por el

agujero de la mesa (5).

* Esto evita los dafios debidos a que el cable frota contra el
agujero de la mesa (5) cuando la cabeza de la maquina se
inclina hacia atras y se vuelve a la posicion original.

<Método de funcionamiento del interruptor de arranque
de mano>

Cuando se presiona el interruptor del prensatelas (izquierda),
el prensatelas baja, y cuando se presiona el interruptor de
puesta en marcha (derecha), la maquina comienza a coser.

/7 Comience a coser.

Interruptor del prensatelas

0364B

(Continua en la pagina siguiente)
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3. INSTALACION

1.

0311B

<Ajustando la posiciéon del interruptor de arranque de
mano>
Ajuste la posicion del interruptor de arranque de mano (1) tal
como se indica de manera que se encuentre en una posicion
facil de usar.

[Posicidon hacia adelante/atras y vertical]

Afloje los dos tornillos (2) y mueva la placa de montaje del
interruptor de arranque de mano (7) hacia delante, atras,
arriba o abajo para ajustarla a su posicion.

Después de ajustar completamente, apretar fuertemente

los tornillos (2).

0312B

17
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[Posicion hacia adelante/atras vy
lateralmente]

La placa de montaje del interruptor
de arranque de mano (7) tiene tres
agujeros de tornillos en ella. Puede
seleccionar la posicién de
instalacion en <A> o <B> indicados
en la figura cambiando los agujeros
de tornillar usados por los tornillos
(8).

Ademas, cuando los tornillos (8) son
aflojados, el interruptor de arranque
de mano (1) se puede mover hacia
delante, atras y lateralmente para
ajustar su posicion. Después de
ajustar completamente, apretar
fuertemente los tornillos (8).



3. INSTALACION

3-14. Conexion de los cables

3-14-1. Conexion de los conectores en el interior de la caja de controles

1. Retire los tornillos (1) y a
continuacion abra la tapa del bloque
de conexiones (2) del motor.

Inclinar la cabeza de la maquina.
Pase el grupo de cables por el
agujero en la mesa, y luego insértelo
en la caja de controles a través del
agujero en la parte de atras de la
caja de controles.

0365B

@

i
||

0524B

4. Pase el mazo de conductores de la valvula de martillo (3) en la caja de controles a través del agujero en la parte de atras de
la caja de controles.

(4) Valvula de martillo

5. Inserte cada uno de los conectores tal como se indica en la figura y el cuadro en las paginas 19 y 20.

NOTA:
e Verifique que los conectores estan mirando hacia el lado correcto, y luego insértelos firmemente hasta que se traben en
su lugar.

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

(Continua en la pagina siguiente)
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3. INSTALACION

<Tablero P.C. principal>
N
Apriete la abrazadera
de cable firmemente.
¥
J
* <Si usa el interruptor de dos pedales>
Asegurarse de realizar la conexion a tierra. (Consulte la seccion “3-14-2. Conexién del cable a tierra.”)
En el tablero P.C.
Conectores principal Prensor del tejido
Ubicacion de insercion

Codificador de motor de pulsos X de 5 clavijas blanco P20 (X-ENC) (5)
Codificador de motor de pulsos Y de 5 clavijas azul P4 (Y-ENC) (5)
Codificador de motor de alimentacion 0 de 5 clavijas negro P5 (P-ENC) (5)
Pedal, interruptor de 2 pedales, interruptor de arranque de mano de P6 (FOOT) (5)
10 clavijas
Panel de control de 8 clavijas P1 (PANEL) (5)
Sensor de posicién de martillo P3 (CUTTER) (6)
Interruptor de seguridad de cabeza de maquina de 3 clavijas P9 (HEAD-SW) (6)
Sensor (posicién inicial Y, ventilador de enfriamiento) de 12 clavijas P8 (SENSOR1) (6)
Interruptor STOP de 6 clavijas P13 (HEAD) (6)
Sensor (verificaciéon de zigzag, cortahilos inferior OFF) de 6 clavijas P10 (SENSOR2) (6)
Mazo de conductores de valvula de 12 clavijas P12 (AIR1) (7), (8)
Mazo de conductores de véalvula de martillo de 10 clavijas P25 (AIR2) (7), (8)

0366B

(Continua en la pagina siguiente)
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3. INSTALACION

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

<Tablero P.C.

PMD>

NOTA:

(8)

<Desmontaje > h
; Presione
las
(7 J lengiietas

N

<Método de sujecion>

®

J

cable a tierra.”)

*. Asegurarse de realizar la conexion a tierra.
(Consulte la seccion “3-14-2. Conexion del

En el tablero P.C. de
motor de suministro de

Conectores . . Prensor del tejido
alimentacién
Ubicacion de insercién
Memoria de cabeza de maquina de 7 clavijas P3 (HEAD-M) (6)
Motor de eje superior de 3 clavijas P4 (UVW) (7)
Sincronizador de 14 clavijas P5 (SYNC) (7), (8)

Conectores

En el tablero P.C. PMD
Ubicacion de insercion

Prensor del tejido

Motor de alimentacion 6 de 4 clavijas negro P3 (PPM) (7), (8)
$olepoide (prens_gr de cordoncillo, liberacién de tensién P6 (SOL1) (7). (8)
inferior) de 6 clavijas

Solenoide de liberacién de tensidn superior de 4 clavijas P7 (SOL2) (7), (8)
Motor de alimentacion Y de 4 clavijas azul P8 (YPM) (7), (8)
Motor de alimentacion X de 4 clavijas blanco P10 (XPM) (7), (8)

Pase los mazos de conductores de motor de alimentacion 6, X e Y de manera que no toquen el tablero P.C. PMD.

0367B

RH-9820

(Continua en la pagina siguiente)
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3. INSTALACION

0368B

6. Cierre la placa prensora de cables (9) en la direccion de la flecha, y asegurela apretando los dos tornillos (10).

NOTA:

¢ Afloje un poco los cables hacia fuera de la caja de controles de manera que los cables no queden tirantes dentro de la
caja de controles.

e Cierre firmemente la placa de prensora de cables (9). Si entra polvo dentro de la caja de controles, puede causar
problemas de funcionamiento.

7. Desconecte la alimentacion y vuelva la cabeza de la maquina a su posicion original.
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3. INSTALACION

3-14-2. Conexion del cable a tierra

A\ ATENCION

Asegurarse de realizar la conexion a tierra.

ocurrir problemas para el funcionamiento correcto.

Si la conexion a tierra no es segura, se corre el riesgo de recibir descargas eléctricas graves, y también pueden

0369B

(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 desde el mazo de conversion de interruptor de pie del interruptor de 2 pedales (cuando usa interruptor de 2

pedales)
NOTA:

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

0336B

RH-9820

Asegure la cubierta (5) de la caja de
controles (4) apretando los ocho
tornillos (6). Verifique que los cables no
son apretados por la cubierta.

<Para especificaciones europeas>
Para destinos europeos, existen otras
ubicaciones de conexion de los cables a
tierra ademas de los mencionados
anteriormente. Consulte el manual de
instrucciones CE para mas detalles.
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3. INSTALACION

3-14-3. Conexion del cable de alimentacion

<Para especificaciones de una fase>
Insertar el cable de alimentacion (1) en el tomacorriente.

Para especificacion trifasica

1. Acople una clavija adecuada al cable de alimentacion (2).
(El cable verde y amarillo es el cable de tierra).

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

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

NOTA:
No use cables de extension. Pueden existir problemas

™ con el funcionamiento correcto de la maquina de coser.
<Para
especificacion
de una fase>
Q00
(1)
<Para especificacion trifasica>
o‘@
<
O
Cable verde/amarillo
\_ (Cable a tierra) Y,
0371B
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3-14-4. Conexion de los tubos de aire

3. INSTALACION

A\ ATENCION

podria resultar en heridas graves.

No intercambie las ubicaciones de insercion de las mangueras de aire No. 5 y No. 6. Si no son conectadas
correctamente, el martillo se podria bajar cuando se conecta la alimentacion o cuando se abre el grifo de aire, y

3-14-5. Asegurando los cables

0373B

RH-9820

Inserte una manguera de aire No. 1
saliendo de la cabeza de la maquina
en tobera para el conjunto de la
unidad neumética (1).

(Los numeros aparecen en las
mangueras de aire que salen de la
magquina de coser.

Inserte una manguera de aire
accesoria No. 5 y No. 6 en las
toberas del conjunto de la valvula
solenoide (2) y la bancada (3). (Al
instalar la cabeza de la maquina
encima de la mesa, pase las
mangueras de aire a través del
agujero en la mesa.)

Inserte los tubos de aire No. 2 en las
toberas del conjunto de la valvula
solenoide (2) y el tubo venturi (4).

. Ate las mangueras de aire juntas

usando sujetacables (5).

NOTA:

Asegure los cables dejandolos lo
suficientemente sueltos para que no
queden estirados cuando se incline
la cabeza de la maquina.

. Pase el grupo de cables y el mazo

de valvula de martillo a través del
soporte del cable accesorio (grande)
(1), y asegure el soporte del cable
(grande) (1) del lado de debajo de la
mesa con el tornillo (2).

. Pase los tubos de aire y los cables

de valvula a través del soporte del
cable accesorio (pequefio) (3), vy
asegure el soporte del cable
(pequeiio) (3) del lado de debajo de
la mesa con el tornillo (4).
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3. INSTALACION

3-15. Instalacién de la manguera de aire

Conecte la manguera de aire desde el compresor hasta la unidad neumatica debajo de la mesa de trabajo.

1.

5.

@

0374B

3-16. Ajuste de la presion de aire

Cierre el grifo del aire (1).

2. Gire la tuerca (2) en el extremo de la manguera de aire y

conéctela a la valvula (3).

Abra el grifo de aire del compresor.

* Verifique que no se produce un escape de aire en la
conexion de la valvula.

Abra el grifo (1).

(La aguja del contador girara a la derecha.)

Ajuste la presion del aire.

NOTA:

Gire el grifo de aire (1) suavemente para abrirlo. Si no
tiene en cuenta lo anterior, el cilindro de aire podria
funcionar anormalmente.

Ajuste el regulador de ajuste de presién de martillo (1) al ajuste de presién minimo que permitira que corte el articulo que esta

cosiendo.

Para ajustar la presion estandar, ajuste el regulador principal (2) a 0,5 MPa.

1.

2.

0375B
1.
2.
(3)j%
Ji
| 3
~l= 4.
(5)‘\ 5
Cerrar N H H
Abrir
(6)
0376B
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<Aumentando la presion de aire>

Levante la perilla (3) del regulador principal (2) y déle

vueltas para ajustar la presion.

* Cuando se gira la perilla (3) en la direccion que indica la
flecha, la presion de aire aumentara.

Empuje la perilla (4) del regulador de ajuste de la presion

del martillo (1) y dele vueltas suavemente para ajustar la

presion.

* Cuando se gira la perilla (4) en la direccion que indica la
flecha, la presion de aire aumentara.

NOTA:

El regulador de ajuste de presion de martillo (1) esta
ajustada a una presion de 0,4 MPa. No aumente la
presion si no fuera necesario. Si la presion es demasiado
alta, el filo de la cuchilla se puede deteriorar y se podria
dafiar la cuchilla.

<Disminuyendo la presion de aire>

Cierre el grifo del aire (5). (La aguja se mantendra en una
posicion alta de la escala.)

Presione el boton (6).

La presién de aire dentro del vaso es liberada y la aguja se
mueve hacia abajo.

. Para reducir la presion de aire, levante la perilla (3) o tire

la perilla (4) y dele vueltas en direccién de la flecha.

Abra el grifo (5).

El aire entrara en el vaso y la aguja se movera.

Repita los pasos 1 al 4 hasta obtener la presién de aire
deseada.



3. INSTALACION

3-17. Instalacién del protector de ojos

A\ ATENCION

Q 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.

(1) Conjunto de protector de ojos
(2) Arandelas planas [2 unidades]
(3) Tornillos [2 unidades]

0377B

3-18. Instalacion del recipiente de restos para la cuchilla

Los restos que han sido cortados por la cuchilla saldran por el
tubo venturi (1), coloque el tubo venturi (1) dentro del depodsito
o similar para recolectar los restos.

NOTA:
No cubra la salida del tubo venturi (1).
Si se cubre la salida, no sera posible recuperar los restos
cortados por la cuchilla, y los restos seran recolectados en
la base de la cuchilla.

0379B
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3. INSTALACION

3-19. Instalaciéon y desmontaje de las placas de prensatelas

<Desmontaje>

1.
0386B

Gire hacia delante la polea del eje superior (1) hasta que

la marca (A) en la polea esté alineada con la muesca (B)

en la cabeza de la maquina.

* La aguja ajustara a la posicién de parada de aguja
levantada.

Mueva la base de alimentacioén (2) hacia adelante.

0387B

3. Empuje los prensores de placa derecho e izquierdo (3) en las direcciones indicadas por las flechas (hacia afuera).
4. Mientras sostiene la palanca de la mordaza (5), inserte un dedo en la muesca (6) y empuje hacia arriba la placa de

prensatelas (4) para desmontarlo del pasador (7).

5. Tire de la placa de prensatelas derecho (4) hacia adelante para desmontarlo.

NOTA:
Mueva la base de alimentacion (2) a una posicidon donde la p
aguja, y luego levante la placa de prensatelas derecho (4) y

laca de prensatelas JU (8) se pueda desmontar sin tocar la
desmontelo.

6. Retire la placa de prensatelas izquierdo (9) de la misma manera que la placa de prensatelas derecho (4).

<Instalaciéon>
Instale realizando a la inversa el procedimiento indicado en “Desmontaje” indicado anteriormente.

27
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3. INSTALACION

3-20. Lubricacion

A\ ATENCION

é Desconectar el interruptor principal antes de comenzar esta operacion.
De lo contrario, la maquina podria comenzar a funcionar si por descuido se accionara el interruptor de arranque , lo
que podria resultar en heridas.

Asegurarse de usar anteojos de seguridad y guantes al manipular aceites lubricantes, de manera que no salpiquen
® sus ojos o la piel. Si no se tiene cuidado, puede resultar en inflamaciones.

Ademas, no ingiera aceite lubricante. Podria resultar en diarrea o vomitos.

Mantener el aceite lubricante lejos del alcance de los nifios.

NOTA:
Use solo aceite lubricante Nisseki Mitsubishi Sewing Lube 10N, VG10 especificado por Brother.
* Si este tipo de aceite lubricante es dificil de obtener, el aceite recomendado para usar es Exxon Mobil Essotex SM10; VG10.

3-20-1. Agregando aceite
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.

<Llenado del depésito de aceite del brazo>

Agregue aceite lubricante a través del agujero de lubricacion
(1) en el brazo del tanque de aceite. Use la mirilla de aceite
(2) para verificar la cantidad de aceite, y agregue el aceite
hasta que la mirilla de aceite (2) esté cubierta hasta una 8/10
parte.

0380B

NOTA:

e Si el nivel del aceite lubricante baja a menos de 1/3 parte
de la mirilla de aceite, asegurese de agregar mas aceite
lubricante. Si no ocurre eso, podrian ocurrir problemas
como atascamientos.

e Tenga cuidado de no agregar demasiado aceite lubricante.
Si se agrega demasiado aceite lubricante, se podria
desbordar dentro de la maquina de coser.

<Agregando aceite en el depésito de aceite de la cama

(tanque secundario)>

1. Incline la cabeza de la maquina.

2. Agregue aceite lubricante a través del agujero de
lubricacién (2) en el tanque secundario (1) sin dejar que se
desborde.

* Durante el uso normal, el aceite se alimentara
automaticamente del depdsito de aceite del brazo, por lo
cual no sera necesario agregar aceite.
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3. INSTALACION

3-20-2. Lubricaciéon

e Cuando use la maquina de coser por primera vez, y también después de largos periodos de no usarla, lubrique la maquina
de coser en los lugares indicados por las flechas en la figura a continuacion.

o El aceite podria ensuciar el hio al realizar la lubricacion. Lleve a cabo una prueba de costura para asegurarse de que el
material que va a coser no se ha manchado.

<Lubricando la barra de agujas>

0383B
0382B 0384B
1. Afloje los cuatro tornillos (1), y luego desmonte la placa frontal (2).
2. Agregue 2-3 gotas de aceite en los lugares indicados por las flechas.
3. Una vez que haya terminado de lubricar, instale la placa frontal (2).
<Lubricando el bucleador, el separador y el soporte de carrera>
0389B
0390B
0391B

{

!
Ry
Yo
f
%
e

0388B Soporte de carrera (lado izquierdo) (lado derecho) (adelante)

1. Retire las placas prensatelas izquierda y derecha. (Consulte la secciéon “3-19. Instalacion y desmontaje de las placas de
prensatelas”.)

Mueva la base de alimentacion (3) a una posicién donde no haya problemas con la lubricacién.

Gire el soporte de carrera y agregue 2-3 gotas de aceite en los lugares indicados por las flechas.

Una vez que haya terminado de lubricar, instale las placas prensatelas.

Pon
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-1. Instalacién de la aguja

A\ ATENCI

ON

que podria resultar en heridas.

Desconectar el interruptor principal antes de colocar la aguja.
De lo contrario la maquina podria comenzar a funcionar si por descuido se accionara el interruptor de arranque, lo

(visto desde el adelante)

0395B

RH-9820

. Retire las placas prensatelas. (Consulte la seccién “3-19

Instalacion y desmontaje de las placas de prensatelas”
por detalles sobre como desmontar las placas.)

2. Verifique la marca indice (1) en la cama estéa alineada con
la marca indice (2) en el soporte de la carrera.
*  Sino estan alineados, gire el soporte de la carrera (3)

hasta que esté alineado.
0394p | 3- Levante el protector de los dedos (4).

4. Afloje el tornillo de ajuste (5) y luego retire después la
aguja (6).

5. Inserte la nueva aguja (7) tanto como sea posible, con el
hueco (A) mirando hacia adelante.

— 6. Apriete firmemente el tornillo de ajuste (5).
7. Baje el protector de los dedos (4).
NOTA:

No apriete el tornillo de ajuste (5) mientras no haya una
aguja. Si se aprieta el tornillo de ajuste (5), se podria danar
el interior de la barra de agujas y podria no ser posible
insertar la aguja.

<Aguja recomendada>

DO x 558 80 - 120 Nm (Schmetz 558)
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-2. Enhebrado del hilo superior

Enhebre el hilo superior del modo mostrado en la siguiente ilustracién.

* La siguiente ilustracion muestra el método cuando el soporte de hilo esta instalado del lado izquierdo. Si el soporte de hilo
esta instalado del lado derecho, el método de enhebrado sera diferente. Antes de enhebrar, consulte la seccién “4-5.
Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo esta instalado del lado derecho”.

* 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 seccion “5-7. Utilizacion del modo de enhebrado".)

Utilice el enhebrador accesorio (2). (1) en la ilustracién muestra la posicién para insertar el enhebrador.)

Hilo superior

—_—— e —— —— — — —

0396B 0398B
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4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER

4-3. Devanado del hilo inferior

Al enhebrar el hilo inferior, primero retire las placas prensatelas, y luego enhebre el hilo inferior correctamente tal como se

indica en la siguiente ilustracion.

(Consulte la seccién “3-19. Instalacién y desmontaje de las placas de prensatelas” por detalles sobre como desmontar las

placas prensatelas.)

* La siguiente ilustracién muestra el método cuando el soporte de hilo esta instalado del lado izquierdo. Si el soporte de hilo
esta instalado del lado derecho, el método de enhebrado sera diferente. Antes de enhebrar, consulte la seccién “4-5.
Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo esta instalado del lado derecho”.

* (D - ® enlailustracion muestra las posiciones para insertar el enhebrador.) (Consulte la seccion “4-2. Enhebrando el hilo

superior” por detalles sobre como usar el enhebrador.)

<especificaciones -00 y -02> <especificaciones -01>

0400B
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4-4. Enhebrado del hilo del cordoncillo

Al enhebrar el cordoncillo, primero retire las placas prensatelas, y luego enhebre el cordoncillo correctamente tal como se
indica en la siguiente ilustracion Cuando haya realizado el enhebrado, instale las placas prensatelas. (Consulte la seccién
“3-19. Instalacion y desmontaje de las placas de prensatelas”.)

* La siguiente ilustracién muestra el método cuando el soporte de hilo esta instalado del lado izquierdo. Si el soporte de hilo
esta instalado del lado derecho, el método de enhebrado sera diferente. Antes de enhebrar, consulte la seccién “4-5.
Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo esta instalado del lado derecho”.

+ (1 - (2 en lailustracion muestra las posiciones para insertar el enhebrador. (Consulte la seccion “4-2. Enhebrando el hilo

superior” por detalles sobre como usar el enhebrador.)

0402B

| El cordoncillo no debe
| estar apretado

(al usar un hilo #8
o mas fino como
cordoncillo)

(al usar un
cordoncillo mas
grueso)

<especificaciones -01>

<especificaciones -02>
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4-5. Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo esta instalado del lado

derecho

Cuando el soporte de hilo esta instalado del lado derecho, enhebre los hilos a través de las partes indicadas dentro de las
lineas punteadas siguientes. Las partes fuera de las lineas punteadas deben ser enhebradas de la misma manera que cuando
el soporte de hilo esta instalado del lado izquierdo. Consulte la seccion “4-2” a “4-4” por detalles sobre el enhebrado de cada

hilo.

¢ Antes de enhebrar uno de los hilos, mueva el pasador de carrete (1) a la posicion indicada en la ilustracién, y luego instale

el pasador de carrete accesorio (2).

e Alinstalar el soporte de hilo del lado derecho, se recomienda usar el guiahilos accesorio (3).

(4) Hilo inferior
(5) Cordoncillo
(6) Hilo superior

(1

Instale los pasadores de carrete (1) y (2) de manera quex
Realizar los cortes y perforaciones indicados en la figura
a continuacion.

[e) o

UO

45*X45°

0405B

RH-9820
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4-6. Colocacion del material

Las guias de tejido (2) estan instaladas a la izquierda y derecha de las placas prensatelas (1). El material se puede colocar de
manera que quede vertical y paralelo a la maquina de coser alineando los bordes del material con las guias de tejido (2).
Ademas, el ancho (margen de costura) entre el borde (borde superior) del material y el patron de costura se pueden ajustar
cambiando las posiciones de instalacién de las guias de tejido (2).

0478B

0479B

(2)

@)

0480B

35

Colocacién del material

Coloque el material de manera que sus bordes estén
alineados con las guias de tejido (2) tal como se indica en la
ilustracion.

Ajustando el margen de costura

<Para especificaciones -00 y -01>

1. Afloje los tornillos (3) de la izquierda y la derecha y luego
desplace las guias de tejido (2) hacia delante o hacia atras
para ajustar el margen de costura <a>.
* <a> se puede ajustar entre 10 y 30 mm.

2. Después de ajustar completamente, apretar fuertemente
los tornillos (3).

<Para especificaciones -02>

Hay dos agujeros de instalacion (4) para los tornillos izquierdo

y derecho (3), uno adelante y otro atras.

1. Mueva los tornillos (3) al agujero de instalaciéon (4) que
sea necesario.

2. Con los tornillos (3) flojos, mueva las guias de tejido (2)
hacia delante y hacia atras para ajustar el margen de
costura <a>.

* Rango de ajuste para <a>
Los siguientes rangos de ajuste se pueden obtener
cambiando los agujeros de instalacion (4).

Longitud de Rango de ajuste
puntada
L1422 10 - 50 mm
L1826 10 - 46 mm
L2230 10 - 42 mm
L2634 10 - 38 mm
L3442 10 - 30 mm

3. Después de ajustar completamente, apretar fuertemente
los tornillos (3).
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5. USANDO LA MAQUINA DE COSER !PANEL DE CONTROL: OPERACIONES BASICAS!

5. USANDO LA MAQUINA DE COSER (PANEL DE
CONTROL: OPERACIONES BASICAS)

5-1. Nombre y funcién de cada elemento del panel de operacion

(1)
M
(31)—(30)
(V. A)
(35)
(V A)
(33)—(32)
|<J : (34)
ENTER
(24)—(25)—(26) —( 27)_(28 _(29
brother
»11«75
o) 0(7 o(9) :ﬂi
‘@ G e @
1 CAUTION AUTO— TEST _MANUAL_ CYCLE_PROGRAM
) ol (4)——(6)——(8)——(10)—(12)
// P BACK T"'_'l 5"T P
@) RESET THREAD, FiRgl!lT BEFORE L AFTER ﬂ
\ j)
(14) | (16) | (18) | (20) | (22)
(15) (a7 (19) (21) (23)
0406B
(1) Indicador de alimentacién (10) Tecla CYCLE

@
@)

4)
(5)
(6)
@
@)
©)

Se enciende cuando la alimentacion esta conectada.
Indicador de alimentacion
Se enciende cuando ocurre un error.

Tecla RESET
Presione para reponerse de los errores, y para borrar los
valores del contador de produccion.

Tecla AUTO

Esta tecla se usa para usar el modo automatico.
Indicador AUTO

Se enciende durante el modo automatico.
Tecla TEST

Esta tecla se usa para usar el modo de prueba.
Indicador TEST

Se enciende durante el modo de prueba.

Tecla MANUAL

Esta tecla se usa para usar el modo manual.

Indicador MANUAL
Se enciende durante el modo manual

(1)
(12)
(13)
(14)

(15)

(16)

(17

RH-9820

Esta tecla se usa para usar el modo de programa de ciclo.
Indicador CYCLE

Se enciende durante el modo de programa de ciclo.
Tecla PROGRAM

Esta tecla se usa para usar el modo de programa.
Indicador PROGRAM

Se enciende durante el modo de programa.

Tecla THREAD

Esta tecla se usa para enhebrar los hilos.

Indicador THREAD

Se enciende cuando se ha presionado la tecla THREAD
(mientras se esta enhebrando el hilo).

Tecla FRONT/BACK

Esta tecla se usa para cambiar la posicién de ajuste del
material de “adelante” a “atras”.

Indicador FRONT
Se enciende cuando la posicion de ajuste del material se
ajusta a “adelante”.
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P
(31)—(30)
(35) m
(33)—(32)
l «~J : (34)
ENTER
(24)—(25)—(26) — 27) - (28 - (29
brother
+| l«/
oB)——o(N——5(9) ﬂ
@ 2 RO}
5 o1 GAUTION AUTO | TEST |MANUAL| CYCLE |PROGRAM
@) F cauTio (4)——(6)——(8)—— (10— (12)
~ O, ®) BACK ) ®) ®)
o2 ODEE0
RESET THREADM FRONT I BEFORE ML AFTER
N\ J
(14) | (16) | (18) | (20) | (22)
(15 an 19 (@) (23
0406B

(18) Tecla BEFORE (28) Teclade atajo 5
Esta tecla se usa para ajustar la operacion de corte a cortar Esta tecla se usa para cambiar el nimero de puntadas
antes de la costura. cosidas para gjillos.

(19) Indicador BEFORE (29) Tecla de atajo 6
Se enciende cuando la operacién de corte se ajusta a Esta tecla se usa para cambiar el largo.de refuerzo.
cortar antes de la costura. (30) Tecla/\

(20) Tecla AFTER Esta tecla se usa para aumentar los valores para los
Esta tecla se usa para ajustar la operacion de corte a cortar numeros de programa y numeros de parametros.
después de la costura. 31) TeclaV

(21) Indicador AFTER Esta tecla se usa para disminuir los valores para los
Se enciende cuando la operacion de corte se ajusta a numeros de programa y numeros de parametros.
cortar después de la costura. (32) Tecla A

(22) TeclaF Esta tecla se usa para aumentar los valores de los ajustes
Esta tecla se usa para exhibir la pantalla de ayuda. de parametros y los ajustes de interruptores de memoria.

(23) Indicador F (33) TeclaV¥
Se enciende mientras se esta leyendo o escribiendo una Esta tecla se usa para disminuir los valores de los ajustes
tarjeta CF de parametros y los ajustes de interruptores de memoria.

(24) Tecla de atajo 1 (34) TeclaENTER
Esta tecla se usa para cambiar la velocidad de costura. Esta tecla se usa para aplicar los valores para ajustes de

(25) Tecla de atajo 2 parametros y ajustes de interruptores de memoria.

Esta tecla se usa para cambiar el largo de la costura. (35) Exhibicion

(26) Tecla de atajo 3 Esta muestra los nimeros de programa y los mensajes.
Esta tecla se usa para cambiar el espacio de corte.

(27) Tecla de atajo 4
Esta tecla se usa para cambiar la longitud de la puntada.
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5-2. Usando la maquina de coser
[Los ejemplos de exhibicién son para una maquina de coser de especificacion -01.]

1 Mueva el interruptor principal (1) al lado ON.
El indicador de alimentacion (2) se encendera y el contenido de la
exhibicién del panel (3) cambiara en el orden indicado a continuacion.

3 (2

i
»11(

0407B
':> Welcome to
RH9820 Series @
N
RH9820-01 02618

*1 ﬂ‘
——  Se exhibe durante

aproximadamente 2 segundos
.

CREAR DAYOS. ..

0577B
<Para especificaciones de interruptor <Para especificaciones de pedal>
de 2 pedales/interruptor de arranque de mano>
FEESIOME STAET FRESIOME PEDAL 0575B
FoRs IMICIAR FARS IMICIAR 05768

NOTA:

Si se exhibe “E110”, gire la polea del eje superior (4)

a mano para alinear la marca de indice (5) en la

polea con la muesca (6). >

GIRAR WOLANTE

(4)
POSICION STOP ©) \ @[
@ 0567B

<E110% (6) 0408B
2 Pulse el interruptor de arranque (7). 04098
0506B
<Para interruptor de 2 pedales> <Para interruptor de arranque de mano> 0207]3
02298

Fiol

20, Orm [Durante el modo
de prueba]
W132/132

<Para especificaciones de pedal>

Pisar el pedal.

o La base de alimentacion se movera hasta la posicion de colocacién del tejido.

e El panel de exhibicién camibara al modo de espera *2 para elmodo (modo
automatico, modo manual, modo de prueba, modo de programa de ciclo o
modo de programa) que estaba activo cuando se encendio la maquina de coser
por ultima vez.

*1: Si se realizan ajustes para un dispositivo opcional, el icono para el dispositivo opcional aparecera aqui.
Indexador Dispositivo de solapa Dispositivo de pinza para hilo superior  Detector de ruptura de hilo superior

= T
—= i 0264B - 0267B

*2: “Standby condition” es el nombre del periodo desde el punto en que se cambia a uno de estos modos hasta que se realiza la primera
operacion.
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5-3. Método de ajuste de programa

Se recomienda que registre patrones que son cosidos frecuentemente como programas. Después que los programas hayan sido
registrados, puede recuperar los patrones de costura deseados sencillamente seleccionando un nimero de programa, lo que elimina la
necesidad de ajustar el patrén cada vez.

Normalmente se pueden registrar hasta 20 progrmaas, y sus contenidos se pueden cambiar en cualquier momento. Los contenidos se
pueden cambiar cambiando los parametros para cada item.

En el momento de salir de la fabrica, los contenidos temporarios son ajustados en los programas P01 a P20. (Los contenidos son los
mismos para todos los programas de P01 a P20.) Siga el método indicado a continuacion para cambiar los contenidos de un programa
antes de usarlo.

Cambie al modo de prueba.

o) -
' ) @SD.DM
E> ‘ TEST E>

TES W1zz/132

0410B 0229B

Seleccione el numero de programa desde P01 a P20 (1) para seleccionar el programa que desea cambiar.

G Pot1=bPO2=b P20 b C1=bC2 -CO =)

Y Y
Programa Programa de ciclo
independiente (Consulte la P. 57)

3%———1%; - TEEI ;51-——(n
a0, Omm

W132/132

El programa No. (1) cambia en el orden indicado en la figura cada vez que se pulsa
latecla /\. (Latecla V' cambia el orden en la direccidn opuesta.)

NOTA:
El modo de programa no esta disponible si se ha seleccionado un programa de
ciclo.
0413B 0337B 0229B
3 Cambie al modo de programa.
O¢N
P ) —{ POl
| VELOC. COSTURA 1
PROGRAM ':> @)
g @ i :E: i
El nimero de parametro (2) que se ha seleccionado y el ajuste (3) para ese
parametro aparecera en la exhibicion.
*  También puede comenzar el modo de programa pulsando una tecla de atajo.
En ese caso, el numero de parametro que corresponde con la tecla de atajo
sera seleccionado. (Consulte la pagina siguiente.)
0412B 0569B

39
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Seleccione el nimero de parametro (2) para el parametro que desea cambiar. (Consulte la seccion “5-3-1. Lista de parametros”.)

CAy

— 2)—[5@ POL
- => LONG. COSTURA

0413B 0570B

Cambie el ajuste (3) para el parametro.

Fil

<' A) %NG. COSTURS
1 2> i O,

Destella

*  La exhibicién destellando indica que el ajuste no ha sido aplicado.
*  Puede hacer que el ajuste inicial aparezca en la exhibicién pulsando la tecla
RESET.
0414B 0571B

Aplique el ajuste cambiado.

FOl
LOMG, COSTURA

o [ oo

Se enciende.

*

La exhibicion cambiara de destellando a encendida, y eso significa que se ha
aplicado el ajuste.
*  Puede cancelar el ajuste cambiado pulsando la tecla 2\, \V, AUTO, TEST o
MANUAL sin pulsar la tecla ENTER.
0415B 0571B

7

Repita los pasos 4 a 6 anteriores para cambiar otros parametros.

Teclas de atajos

0416B

Las teclas de atajos tienen los siguientes seis parametros mas usados
registrados en ellas.

(\ e Puede recuperar un parametro deseado sencillamente pulsando la
l*/f tecla de atajo correspondiente.

o Estas operaciones se pueden realizar desde cualquier modo (modo

automatico, manual, de prueba y de programa) excepto en el modo de

programa de ciclo.

(4) Velocidad de costura (Parametro No. 01)

(5) Largo de costura (Parametro No. 02)

(6) Espacio de corte (Parametro No. 03)

(7) Longitud de puntada (Parametro No. 04)

(8) No. de puntadas de ojillo (Parametro No. 05)

(9) Largo de refuerzo (Parametros Nos. 06, 08, 10)*
*. Carga el nimero de parametro correspondiente a la forma de refuerzo
para el parametro No. 40.
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5-3-1. Lista de parametros

NOTA:
Podria no ser posible cambiar algunos valores de ajuste o algunos ajustes pueden resultar incorrectos debido a los ajustes para otros
parametros.
No. Ajuste Rango de ajuste Unidad Ajuste de valor inicial
01 Velocidad de costura 1.000 - 2.500 rpm 100 1.800 rpm
02 Longitud de costura (*1) <especificaciones -00> 5 -50 mm 0.5 | <especificaciones -00>
<especificaciones -01> 5-42 mm 25 mm
<Especificaciones -02> <especificaciones -01>
(L1422): 14 -22 mm 25 mm
(L1826): 18 -26 mm <Especificaciones -02>
(L2230): 22 -30 mm (L1422): 18 mm
(L2634): 26 -34 mm (L1826): 22 mm
(L3442): 34 -42 mm (L2230): 26 mm
(L2634): 30 mm
(L3442): 38 mm
03 Separacion de corte -0,3-0,5mm 0.05 0,2 mm
04 Longitud de la puntada 0,5-2,0mm 0.1 1,0 mm
05 Numero de puntadas de ojillo 4 - 20 puntadas 1 9 puntadas
06 Largo de refuerzo ahusado 1-20mm 1 6 mm
07 Compensacion 0,5-2,0mm 01 1,5 mm
08 Largo de refuerzo recto 2,0-6,0 mm 0.1 5,0 mm

=5

(hasta 3,0 mm de un lado)

*1:

41

0268B - 0275B

El rango de ajuste de largo de puntada y el valor inicial variara dependiendo de la subclase de la maquina.
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No. Ajuste Rango de ajuste Unidad Ajuste de valor inicial

09 Numero de puntadas de refuerzo | 5- 18 puntadas 1 7 puntadas

rectas

10 Numero de puntadas de refuerzo | 5- 17 puntadas 1 7 puntadas
redondo
1 Forma del ojal 1-6 1 2

= (Una vez que la cuchilla ha sido
? cambiada, verifique el nimero de

12 3

1999

cuchilla de la cuchilla de recambio,
y luego seleccione el patréon de
ojillo apropiado.)

=

12 Ancho de zigzag -1,0 -1,0mm 0.1 0,0mm
— o+

13 Velocidad de desaceleracién de ojillo | -600 - 0 rpm 100 Orpm

*2)

14 Velocidad de refuerzo recto (*3) 1.000 - 2.500 rpm 100 1.800 rpm
1111 E

15 Numero de puntadas de inicio lento | 0 - 3 puntadas 1 0 puntadas

16 Velocidad de inicio lenta (*4) 400 - 1.500 rpm 100 700 rpm

0276B - 0283B

*2: La velocidad de desaceleracion del ojillo estandar es el valor que ha sido ajustado mediante el parametro No. 01 (velocidad de costura).

*3: Si la velocidad de costura se ajusta a una velocidad que es menor que la velocidad de refuerzo recto, la velocidad de refuerzo recto
usada para la costura sera la misma que la velocidad de costura normal.

*4: Si la velocidad de costura se ajusta a una velocidad que es menor que la velocidad de inicio menor, la velocidad de inicio lenta usada
para la costura sera la misma que la velocidad de costura normal.
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No. Ajuste Rango de ajuste Unidad Ajuste de valor inicial
17 Valor de correccion de posicién de | -0,5-0,5mm 0.05 0,0 mm
corte X
—4+ T ++
18 Valor de correccion de posicién de | -0,7 - 0,7 mm 0.05 0,0 mm
corte Y
+
T +
+
19 No. de puntadas de anudado al | O0-2 puntadas 1 0 puntadas

comienzo de la costura

=

& &

20 No. de puntadas de anudado al final | O - 2 puntadas 1 0 puntadas
de la costura

& B

21 Valor de correccion X -1-6 1 0
—_ —F
B I

22 Valor de correccion Y -1-6 1 0
23 0 Valor de correccion 1 -3-3 1 0
24 0 Valor de correccion 2 -3-3 1 0

A

0284B - 0291B
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No. Ajuste Rango de ajuste Unidad Ajuste de valor inicial

25 Angulo de refuerzo ahusado -5-5 1 0
@ﬁ-I-

26 Valor de correccion de ancho de | -1,0-0,0 mm 0.1 0,0 mm

refuerzo recto

+

27 Cantidad de superposicion de | 0,0—2,0 mm 0,1 1,0 mm
refuerzo recto

28 Alineacién de la posicion X de | -1,0 -1,0mm 0,1 0,0 mm
refuerzo recto

—+T1++

29 Valor de correccion de angulo de | -3-1 1 0

refuerzo recto
3 :

30 Libre (Para futuras actualizaciones de la version)

31 Libre (Para futuras actualizaciones de la version)

32 No. de puntadas superpuestas de | 1-4 puntadas 1 1 puntada
refuerzo redondo (dentro de 45 grados)

33 Libre (Para futuras actualizaciones de la version)

0292B - 0294B
0471B
0295B
0297B
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No. Ajuste Rango de ajuste Unidad Ajuste de valor inicial
34 Tamafio de cuchila de puntada | 2-5mm 2
circular
35 No. de puntadas de puntada circular | 8 - 100 puntadas 20
36 No. de puntadas superpuestas de | 1-5 puntadas 2
puntada circular (dentro de 45 grados)
37 Libre (Para futuras actualizaciones de la versién)
38 Libre (Para futuras actualizaciones de la version)
39 Copia de programa OFF, 1-20 OFF
(Especifique el nimero de
programa para la fuente d copia)
40 Forma del refuerzo 1: Sin refuerzo 2

1 2 3 4

ATATA

2: Refuerzo ahusado
3: Refuerzo recto
4: Refuerzo redondo

45
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5-4. Verificacion del patron de costura en el modo de prueba

El modo de prueba se puede usar sélo para mover la base de alimentacion de la misma manera que durante la costura normal, pero con el
€eje superior parado. Este modo es Util para verificar las posiciones relativas de la aguja y los prensatelas.

1 Cambie al modo de prueba.

(_)iN M— ﬁﬂi.ﬂmm
o> ~Y-

i |
> |2 Jii6/116

‘ TES

(‘1) (4)
La forma de la costura (1), nimero de programa (2), nimero total de puntadas (3) y
el numero de puntadas restantes (4) apareceran en la exhibicion.
0410B 0230B

2 Seleccione el nimero de programa deseado (2).

S Po1=> PO2 = -P20 b C1=bC2 -CO =)

Progran\”{la Programé de ciclo
independiente (Consulte la P. 57)

(Consulte la P. 39)
(V A V
| | o> @I e — @)
26, O

W116/116

0337B 0230B

El programa No. (2) cambia en el orden indicado en la figura cada vez que se pulsa

latecla /\. (Latecla \V cambia el orden en la direccion opuesta.)
0413B

3 Pulse el interruptor del prensatelas (5).

Sl .
@ E:> El prensatelas bajara.
0419B ®)

4 Pulse el interruptor de arranque (6).

La base de alimentacion se movera hasta la posicion de comienzo de
costura.

0420B

5 Pulse el interruptor de arranque (6) o el interruptor A para comenzar la alimentacion de prueba. 02318

AR

(La base de alimentacion se movera 2 puntadas cada vez que
pulse la tecla o el interruptor.)

(La base de alimentacion se movera mas rapido si se mantiene
pulsando la tecla o el interruptor.)

o Elnumero de puntadas restantes (4) en la exhibicion
disminuira en 2 cada vez.
e Cuando se llega a la puntada final, sonara el
zumbador.
e Las operaciones de corte de hilo y corte no se
0421B realizaran en el modo de prueba.

(Contintia en la pagina siguiente)
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6

[Si desea hacer una pausa en la alimentacion de prueba y volver la base de alimentacién a la posiciéon de ajuste de
material]

Pulse el interruptor de STOP (7) y luego pulse la tecla RESET.

0422B

[Si desea volver la base de alimentacion a la posicion de costura anterior durante la alimentacion de prueba]

Fol
> 26, Onm

0423B Wi 116 -
T
4)

(La base de alimentacion se movera
hacia atras 2 puntadas cada vez.)
El nimero de puntadas restantes (4) en la exhibicién aumentara

en 2 cada vez.

[Una vez que la costura contintia hasta la puntada final y suena el zumbador]

Pulse el interruptor de arranque (6).
*  Mantenga pulsado hasta que la base de alimentacion vuelva a la posicion de ajuste del material.

POl
26, Omm
0232B
VIR 116
¥
FIM TEST MODO
ALIMEMTACION
0424B 0568B
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5-5. Cambio de operacion de corte

Sin corte

Q, ®)
BEFORE M AFTER

No se realiza la operacién de corte.

Cuando se selecciona “Sin corte”, el

= 2

3 P01
26.0mm  1800rpm

2921

BEFORE

//

V%

26. 0t Y800rpm

¥

2921

3 é§?"’é§§§jéfﬁiilll -

Corte antes de costura

La costura se realiza después de realizar el corte.
X 5 Cuando se ha seleccionado el corte 3

antes de la costura, el indicador de
EE{8id  corte antes de costura se encendera.

®)

indicador de corte antes de costura
y el indicador de corte después de
costura se apagaran.

77N

A

=) —

BEFORE,

e & 01

26. 0" ¥800rpm

—Y

2921

o
@)
—&@-

Corte después de costura

Serealiza la

e
=3-
AFTER

encendera.

costura después de coser.

Cuando se ha seleccionado el corte
después de la costura, el indicador
de corte después de costura se

0310B
04258

0308B
0309B

Pulse la tecla BEFORE o AFTER durante una espera en el modo automatico, de prueba o manual.
La operacion de corte cambiar tal como se indica en la figura cada vez que se pulsa una tecla.

RH-9820
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5-6. Cambio de la posicién de colocacion del tejido

La base de alimentacion se puede mover hacia adelante de la posicion de colocacién de tejido estandar. Esto se puede facilitar la
colocacién del tejido.
La duracion del ciclo se reduciréa con esta configuracion, sobre todo si selecciona la posicién de corte después de la costura.

[Para mover la base de alimentacién hacia adelante]

Pulse la tecla FRONT/BACK durante una espera en el modo automatico, de prueba o manual.

ON

it |:> La base de alimentacion se movera hacia delante (hasta la posicion de
comienzo de costura).

0426B

[Para mover la base de alimentacion hacia atras (posicién de ajuste de material estandar)]
Pulse la tecla FRONT/BACK una vez mas.

OFF

B(}C]K |:> La base de alimentacién se movera hacia atras (hasta la posicién de

FRONT, colocacién del tejido).

0427B
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5-7. Utilizacion del modo de enhebrado

Este se usa para enhebrar el hilo superior. (Consulte la seccién “4-2. Enhebrado del hilo superior’ por detalles sobre como usar el
enhebrador.)

Cuando la maquina de coser cambia al modo de enhebrado, la barra de agujas (alimentacién 6 gira 180 grados, y luego la alimentacién de
los motores X, Yy 6 se interrumpe. Esto permite que la barra de agujas y la base de alimentacion se muevan libremente, para facilitar el
enhebrado del hilo superior.

Ademas, el modo de enhebrar es seguro debido a que la méaquina de coser no comenzara a funcionar incluso si se pulsa el interruptor de
arranque (o se pisa el pedal).

1 Pulse la tecla THREAD durante una espera en el modo automatico, de prueba o manual.

*av MODO ENHEBRADO
E> T;;{EAD '::> 2
e Los discos de tension se abren.

El zumbador sonara, y luego la barra de agujas (alimentacion 6) (1) girara 180
grados. Después, la alimentacion de los motores de alimentaciéon X, Y y 6 se

interrumpira.
0428B 0578B 0529B

9]

Enhebre el hilo. o Después de que hayan pasado 3 minutos, los discos de tension se cerraran.

Una vez que el hilo superior se haya enhebrado, pulse la tecla RESET.

WN

e Después de detectar las posiciones iniciales, la barra de agujas y la base de
|::> alimentacion volveran a la posicion de colocacion de tejido.
e Losdiscos de tension se cerraran.

0429B
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6.

USANDO LA MAQUINA DE COSER (OPERACION DE COSTURA)

A\ ATENCION

Desconectar el interruptor principal antes de comenzar las siguientes operaciones.
De lo contrario, la maquina podria comenzar a funcionar si por descuido se accionara el interruptor de arranque , lo

que podria resultar en heridas.

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

No toque ninguna de las partes en movimiento o presione ningun objeto contra la maquina mientras realiza la

costura.
De lo contrario, se podria herir o dafiar la maquina de coser.

6-1. Costura automatica (modo automatico)

Al realizar la costura automatica por primera vez, asegurese de realizar primero una prueba de costura.
Ademas, si usa la maquina de coser cuando la temperatura ambiente esta fria, realice varias costuras de prueba para

permitir que el motor se caliente.

1

@)

Cambie al modo de automatico.

ON !
5 & -1 @— @)
o "® | o M—1{ | 26.00m  1800rPm
AUT AUTO

2921+—@)
La forma de la costura (1), numero de programa (2), operaciéon de
corte (3) y el contador de produccion (4) apareceran en la exhibicion.
0430B 0222B

2 Seleccione un numero de programa deseado (2).

G Po1=bPO2=b P20 = C1=bC2 -CO =)

( v > Frogram; Programavde ciclo
t 1 |::> independiente (Consulte la P. 57)
(Consulte la P. 39)
Y
A7 G— @)
26. Omm- 1300rpm

0337B
a9 0222B

El numero de programa (2) cambia en el orden indicado en la figura
cada vez que se pulsa latecla /\. (La tecla \V cambia el orden en la
direccion opuesta.)

0413B

3 Seleccione la operacion de corte deseada (Corte antes de costura/Sin corte/Corte después de costura).

Q
o}
* Consulte la seccion “5-5. Cambio de operacion de corte” por
detalles sobre como cambiar la operacién de corte.

0432B

4 Coloque el material a coser debajo de los prensatelas, y luego presione el interruptor de prensatelas (5).

j E:> El prensatelas bajara.
(5)

0419B
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5 Pulse el interruptor de arranque (6).

La costura comenzara.

* Cuando haya concluido la costura, el prensatelas subira. Ademas,
el valor del contador de produccion en la exhibicion aumentara en
1.

0420B

6 Para repetir esta operacion de costura, repita los pasos 4 y 5 descritos arriba

6-2. Uso del interruptor STOP

6-2-1. Pausa de costura durante la costura automatica
El interruptor STOP se usa para parar la maquina de coser si ocurre un problema como una ruptura del hilo.

<Pausando la costura>

Pulse el interruptor STOP (1) mientras se realiza la costura.

ON SUSPEMSION POR
9 cavmion EOTON STOP

LN
=> CE0L1>
RESET

La maquina de coser se detendra y sonara el zumbador.
04368 0566B

<Terminando la pausa (cuando no se contintia desde el punto donde se hizo la pausa de costura)>

OiN
E> o:mon E> % @
"

1 Pulse la tecla RESET.

RESET

(La exhibicion cambiara alternadamente.)
0437B El zumbador dejara de sonar. 0438B

Elimine la causa del problema.

Pulse la tecla RESET una vez mas.

WN

Después de detectar las posiciones iniciales, la barra de agujas y la base de
alimentacién se movera a la posiciéon de colocacion de tejido.

0392B
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<Terminando la pausa (cuando se continta desde el punto donde se hizo la pausa de costura)>

1

Pulse la tecla RESET.

RESET
.

ON m
i! CAUTION @ @
>
RESET V

(La exhibicion cambiara alternadamente.)
El zumbador dejara de sonar. 0438B

0437B

Elimine la causa del problema.
* Si ocurre un problema como una ruptura del hilo
superior, puede pulsar la tecla THREAD para cambiar al
modo de enhebrado.

Pulse la tecla ¥ una vez.

=7 POL
::> 26. Omm

0423B 0482B

Pulse las teclas A y ¥ para determinar la posicion donde continuar la costura.

(VY A)
1

*

Si ocurre un problema como una ruptura del hilo
superior, puede pulsar la tecla THREAD para cambiar al
modo de enhebrado.

e Latecla A la mueve hacia adelante, y la tecla WV la mueve hacia atras.

¢ (La alimentacion se movera mas rapido si se mantiene pulsando la tecla.)
0439B

Pulse el interruptor de arranque (1).

E:> La costura automatica continuara.

0440B

NOTA:
Si se pulsa el interruptor STOP antes de que el motor del eje superior comience a funcionar o después que se haya parado,
no sera posible continuar cosiendo desde el punto donde se hizo la pausa en la costura.
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6-2-2. Cancelando la costura manual o la alimentacién de prueba
<Método de cancelacion>

Pulse el interruptor STOP (1) mientras realiza la costura manual o la alimentacién de prueba.

ON
&1 cnumon SUSPENSION POR

BOTOM STOF
7 o>
RESET

i 96
E011>

El zumbador sonara.
0436B

0566B

<Borrando la exhibicion suspendida>

Pulse la tecla RESET.

ON
i' CAUTION

4
RESET

e El zumbador dejara de sonar

o Después que se detectan las posiciones iniciales, la barra de agujas y la
base de alimentacion se movera a la posicion de ajuste de material.
0437B
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6-3. Ajuste de la tension del hilo

La tensién del hilo necesita ser ajustado de acuerdo a los articulos que estan siendo cosidos.

[Tensiones de hilo de referencia]

Material (zl\:l;::)earisa;lisaiillfhnaa do Dénim (3 capas)
Hilo usado Hilo sintético #30 Hilado #50
Aguja DO x 558 Nm90 DO x 558 Nm110
Tension del hilo superior (N) 0.6 1.0
Tension del hilo inferior (N) 0.3 0.3
Tension del resorte tirahilos (N) 0.05 0.07
Recorrido del resorte tirahilos (mm) 8 8

* La tension del hilo superior indicada arriba es la tensién de dicho hilo cuando se estira de él haciéndolo
salir por el agujero del tirahilos, y la tension del hilo inferior es la tensién de dicho hilo cuando se estira de
él haciéndolo salir por el agujero de la aguja en la placa del cuello de entrada.

<Ajuste de tension de hilo superior>

—_—_—

< > -~ |I Aumenta  Disminuye

52 [T |
&

‘Qém) | = |
= 2 S =

1. Ajustar girando la tuerca de tension (1).
2. Gire la tuerca de tension (2) (tensién secundaria) para
ajustar el largo de hilo libre superior a aproximadamente
35 mm.
* Cuando la tuerca de tension (2) se gira hacia la
derecha, el largo de hilo libre superior disminuira, y
cuando se gira hacia la izquierda, el largo aumentara.

0442B

<Ajuste de tension de hilo inferior>
Ajustar girando la tuerca de tension (3).

0443B
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1.

1.

0444B

RH-9820

<Ajuste de la carrera y tension del resorte de tirahilos
superior>

Ajuste de la tensién

Afloje el tornillo (4), y luego gire el soporte de resorte de

tirahilos L (5) para ajustar la tension.

* Cuando se gira en la direccion que indica la flecha, la
tension del resorte tirahilos (6) aumentara.

Después de ajustar completamente, apretar fuertemente

el tornillo (4).

Ajuste de la carrera

Afloje el tornillo (7), y luego la guia de resorte de tirahilos L

(8) para ajustar la carrera.

* Cuando se gira en la direccion que indica la flecha, la
carrera del resorte de tension de hilo (6) aumentara.

Después de ajustar completamente, apretar fuertemente

el tornillo (7).

56



7. USANDO LA MAQUINA DE COSER SPANEL DE CONTROL: OPERACIONES AVANZADAS!

7. USANDO LA MAQUINA DE COSER (PANEL DE
CONTROL: OPERACIONES AVANZADAS)

7-1. Usando programas de ciclo

Los patrones de costura que han sido registrados en programas independiente (P01 - P20) se pueden combinar para registrar
“programas de ciclos” que se pueden usar continuamente. Al coser los patrones de costura en cierto orden, puede ser
conveniente grabarlos de antemano en un programa de ciclos.

Programa de ciclo

No. max de programas grabables | 9 (C1 - C9)
NUmero maximo de pasos 9 (el mismo programa independiente se puede seleccionar varias veces)

Ejemplo de programa
El siguiente muestra un ejemplo de cémo almacenar un programa de ciclo en el programa de ciclo C1 que consiste de tres
pasos del programa independiente 01 con la operacion de corte activada, y un paso de programa independiente 3 con la
operacion de corte desactivada.

Ejemplo: Ajustando contenidos para el programa de ciclo C1

Numero de paso Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4

Numero de programa
independiente

Operacion de corte Si Si Si No

PO1 P01 PO1 P03

1 Pulse una de las siguientes teclas para seleccionar un
modo de costura.

(En este ejemplo, se seleccion6 el modo automatico.)

o S S =A-7 [
@ o @EE.DM 1800 g

AUTO ‘ TEST ‘MANUAL‘ ::

A A

1t 1 2921

0445B 0222B

2 Seleccione el nimero de programa de ciclo C1 (1).

G Pot=bPo2=p P20 C1=bC2 -CO =)

Y Y
Programa Programa de ciclo

independiente
( V A ) (Consulte la P. 39)
T = v

o1 (1

5-/5-
0337B
2921 0307B

El nimero de programa (1) cambia en el orden indicado en la figura cada
vez que se pulsa la tecla /\. La tecla \/ cambia el orden en la direccién
opuesta.

NOTA:

El modo de programa de ciclo esta disponible si se ha seleccionado un
programa independiente.

0413B
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Cambie al modo de programa de ciclo. 02638
Pros i oci—
ON
v fe P P
s+ F—=+ F—=
‘ CYc E:> C\m E:> — | = =
®3)
(1) Numero de programa de ciclo
(2) Numero de paso
(3) Contenidos (numero de programa, operacion de corte)
ajustado para el numero de paso 1 seleccionado
0446B

) 0237B

Ajuste los contenidos (3) para el paso 1 a “P01”. = T o1
ﬂzﬁ.ﬂmm

(Y A)
I—I o> @im-r P——= F—=

)

* El*_”en “P” significa que la operacion de corte se activa.

* El “-" en “P--" significa que no se ha realizado ningun
ajuste.
Cuando se ajusta a “--”, se borran los contenidos para

todos los pasos subsiguientes.
0414B

Aplique el contenido cambiado.

|::> Los contenidos (3) para el paso 1 cambiaran de destellando a
continuamente encendido.

0415B

Ajuste el numero de paso (2) a “2”.

(2)—t 1
:V_A: E ﬁ%. IZIme
rt

= FOl+ [sfif+ F—=

0413B 0238B

Repita los pasos 4 y 5 anteriores para ajustar los contenidos del paso 2 del programa de ciclo a “P01”, el mismo
contenido que para el paso 1.

Ajuste el numero de paso (2) a “3".

o—(EGr |
(V A) @za.nmm
T o> POLe POL+ EHs

C1

0413B 0239B

Repita los pasos 4 y 5 anteriores para ajustar los contenidos del paso 3 del programa de ciclo a “P01”, el mismo
contenido que para el paso 1.

(Continta en la pagina siguiente)
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1 0 Ajuste el numero de paso (2) a “4”.

CAN, T
1 >
R\ +Ells POl (S

0413B 0240B
1 1 Ajuste los contenidos (3) para el paso 4 a “P03”.
(V A) T Tl
| | |::> 22, O
+F01+ POl m-h
@)
0414B 0598B
12 Pulse la tecla BEFORE o la tecla AFTER para cambiar de “P” a “P”. (De esta manera se ajusta “sin corte”.)
O,
o cl
22, O
o}
POl POl m-r
|
3
0432B ) 0510B

1 3 Aplique el contenido cambiado.

0415B

14 Presione una de las siguientes teclas para salir del programa de ciclo.

O O O
@ \ = ] W ]
AUTO TEST [MANUAL

A A

1 1

0445B

NOTA:

Cuando se selecciona un programa de ciclo para costura automatica a realizar, la operaciéon de corte usada es la

operacién que esta seleccionada actualmente (corte antes de costura o corte después de costura).
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7-2. Ajuste de interruptores de memoria

Las funciones del panel de control incluyen algunas que son ajustadas por interruptores de memoria en el momento de salir de
la fabrica. Si fuera necesario puede cambiar los ajustes para esos interruptores de memoria. Los ajustes de los interruptores de
memoria son validos para todos los programas. Consulte la seccion “7-2-1. Lista de ajustes de interruptores de memoria” para
mas detalles sobres los niumeros de interruptores de memoria y sus ajustes.

1

Mientras presiona la tecla PROGRAM, conecte el interruptor principal (1).

o OMEMSH  NOEER—

’ ATRIBUCTON

PROG @) TECLA F

+ > OFF| )
(2) Numero de interruptor de memoria
(3) Ajuste del numero seleccionado
(4) Rango de ajuste
0447B 0572B

Seleccione el interruptor de memoria (2) para el cual se desea cambiar el ajuste.

(V 4) OMEMSW  NOBTEH— @
—1 N CONTRASTE LCD

15

0413B 0573B

Cambie el valor de ajuste (4). 0574B

OMEMSW  NOEHE
(W A) CONTRASTE LCD

* Cuando se cambie el valor de ajuste, (4) comenzara a
destellar.

Si desea volver el ajuste al valor por defecto pulse la
tecla RESET.

0414B

Aplique el ajuste cambiado. 0574B

OMEMSW  NOETE
CONTRASTE LCD

* El ajuste para el interruptor de memoria sera
almacenado y (4) dejara de destellar y se encendera
continuamente.

0415B

Para cambiar los ajustes para otros nimeros de interruptores de memoria, repita las operaciones de los pasos 2 - 4
anteriores.

Salga del modo de interruptor de memoria. 05758

Tl ®
‘ TES > FRESIONE START
FPARA IMICIAR

*

Luego no sera posible coser normalmente.
0448B
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7-2-1. Lista de ajustes de interruptores de memoria

. . Valor por
No. ltems a ajustar Rango de ajuste defecto
Cambio entre operacion con 1 pedal y operacion con 2 pedales 1: Funcionamiento |2
1: Cuando se pulsa el interruptor de arranque, los prensatelas bajaran y la de 1 pedal
001 maquina empezara a coser. 2: Funcionamiento
2: Cuando pulse el interruptor del prensatelas, los prensatelas bajaran. de 2 pedales
Después de eso, la maquina de coser comenzara a funcionar cuando se
pulse el interruptor de arranque.
Asignacion de las funciones a la tecla F OFF, 1 -40 OFF
Si el ajuste esta en OFF. La pantalla de ayuda se exhibira mientras se pulsa
300 latecla F.
Si el ajuste es 1 - 40. La tecla de atajo 7 estara activada. Cuando se pulse, los
parametros para el nimero de ajuste especificado (correspondiente al
numero de parametro) seran recuperados.
Exhibicion de parametro durante el modo automatico 1: Longitud de 1
Ajusta los parametros que aparecen en la exhibicion (1) durante el modo costura
automatico. 2: Longitud de
puntada
301 =201
26, Omm_ 1200rpm
2921
(1) 0222B
Exhibiciéon de parametros durante el modo automatico 3: Velocidad de 3
Ajusta los parametros que aparecen en la exhibicion (2) durante el modo costura
automatico. 4: Numero de
=2 puntadas
302 26. Onm - 1300rpm— (2)
2921
0222B
303 Contraste de pantalla de exhibicion 0-30 15

El contraste es mayor a medida que se aumenta el valor.
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7-3. Recuperacioén de los datos (inicializacion)

Si la maquina de coser deja de funcionar normalmente, la causa puede ser que se ha realizado un ajuste incorrecto de la
memoria mediante los interruptores de memoria, por ejemplo. En esos casos, podria ser posible recuperar el funcionamiento
normal siguiendo los pasos indicados a continuacion para inicializar los datos de ajuste de memoria.

1 Mientras pulsa la tecla RESET, conecte el interruptor principal (1) 05808

@ INIT LEVELA

o> PROGRAMAS
FARAMETREECICLOS

El modo cambiara al modo de

inicializacion.
0449B
2 Seleccione el nivel de inicializacién (1) de 1 a 3. 0580B
2/> INIT LEVELA@— ()
<V A> FROGREAMES
| | |:> FARAMETREECICLOS
El Nivel 1 esta seleccionado por defecto.
* Los ajustes que son recuperados (inicializados) variaran
dependiendo del nivel de inicializacién seleccionado.
(Consulte el cuadro en la pagina siguiente.)
0413B
3 [Para continuar con la inicializacién] 05818
INICIALTZ
o DATOS OK?
0415B
4 [Para realizar la inicializacion]
E> Aparecera “INICIALIZANDO” y comenzara la inicializacion.
* Si desea cancelar el proceso de inicializacion, pulse la
tecla RESET.
0415B
5 [Para salir del modo de inicializacion] 0575B

O

TES |::> @

FEESIOME START
PARA INICIAR

Luego no sera posible coser normalmente.

0448B
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Nivel de inicializacion y ajuste que son recuperados o inicializados.

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Alustes d'e programa Valor por defecto - Valor por defecto
(Parametro)
Programa de ciclo Reset - Reset
Interruptor de memoria nimero - Valor por defecto | Valor por defecto
No. de programa - - 1
No. de etiqueta - - 1
Contador de produccion - - 0
Modo de funcionamiento - - Programa
Posicion de colocacion del tejido - - Atrasado
Operacion de corte - - OFF

7-4. Cambiando el ajuste del contador de produccién

El contador de produccién se exhibe en la esquina inferior de la pantalla durante el modo automatico. El valor del contador
aumenta en 1 cada vez que se cose un patron.

1 Cambie al modo de automatico.

ON
5 e =R
0> } ’ o> 26.0nm  1800rpn
AUT! AUTO
2921
Contador de produccion
0430B 0222B

2 Mientras la maquina de coser esta en espera, mantenga pulsando la tecla ENTER y pulse la tecla A .

0451B 0262B

3 Ajuste el valor del conteo (1).

(1) 0599B

*

Cuando se cambie el valor de conteo, (1) comenzara a
destellar en la exhibicion.

* Sidesea volver el ajuste a “0” pulse la tecla RESET.
0414B

4 Aplique el ajuste cambiado.

=+
|:> 26. Qe 1200Fpm

2920

El modo volvera al modo automatico.
0415B 0600B

NOTA:
Si presiona la tecla AUTO mientras el valor de conteo (1) esta destellando, el modo volvera al modo automatico sin
cambiar el ajuste.
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7. USANDO EL PANEL DE CONTROL FUNCIONAMIENTO

7-5. Exhibiendo la pantalla de ayuda

La pantalla es una pantalla que usa graficos para mostrar como cambiar la maquina de coser al modo de inicializacion de datos,
el modo de ajuste de interruptores de memoria y el modo de ajuste de contador de produccion. (Consulte la tabla siguiente por
detalles.)

1

Pulse la tecla F mientras la maquina de coser se encuentra en espera durante el modo automatico, modo de prueba,
modo manual, modo de programa o modo de programa de ciclo.

0452B

% -
23

=

=

. m
REZET
-
EHTEFR:

* La pantalla de ayuda se exhibira mientras se pulsa la

tecla F.

0303B

2

Cuando se deja de pulsar la tecla F, la exhibicion volvera a la exhibicién normal.

NOTA:
Si la tecla F ha sido asignada a una tecla de atajo cambiando los ajustes de interruptores de memoria, no sera posible
exhibir la pantalla de ayuda. Para exhibir la pantalla de ayuda, cambie el ajuste del interruptor de memoria No. 300 a OFF.
(Consulte la seccion “7-2. Ajuste de interruptores de memoria”.)

Significado de los simbolos de la pantalla de ayuda

Simbolo

Significado

Método de funcionamiento

<z,>

- B4 @
REZET

Como cambiar al modo de
inicializacion de datos

Mientras pulsa la tecla RESET, conecte el
interruptor principal.

|k | D

Cémo cambiar al modo de
interruptores de memoria

Mientras pulsa la tecla PROGRAM, conecte
el interruptor principal.

e

EAREY

Cbémo cambiar al modo de ajuste de
contador de produccion

Mientras la maquina de coser esta en
espera en el modo automatico, mantenga
pulsando la tecla ENTER y pulse la tecla
A

0304B
0305B
0306B

RH-9820
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7. USANDO LA MAQUINA DE COSER (PANEL DE CONTROL: OPERACIONES AVANZADAS

7-6. Costura manual (modo manual)

A\ ATENCION

de corte.
Si no se tiene cuidado, puede resultar en heridas.

A El bloque de corte puede funcionar en el modo manual, por lo tanto no ponga sus manos cerca del bloque

Puede girar la polea del eje superior a mano para mover la base de alimentacién una puntada a la vez. Esto es util cuando

ajuste la sincronizacion del recubridor. (Consulte la seccion “9-10. Ajuste de la sincronizacion del recubridor”.)

1 Cambie al modo de manual. 3)

|
ON }
S S -7 h— @
o R
' () —r 26, Ot

’ MAN E> ‘ MS:IMDL]JAL ’ ‘::>

b116/116

(é) (‘l)

exhibicion.
0433B

0225B

La forma de la costura (1), nimero de programa (2),
operacion de corte (3), numero total de puntadas (4) y el
numero de puntadas restantes (5) apareceran en la

2 Seleccione un numero de programa deseado (2).

Y Y
Programa Programa de ciclo

G Pot=bPO2=b P20 C1=bC2 -CO.

-

m i(rédoenpsir:tdeitla:? 30) (Consulte la P. 57)
— \Y
Lt = -1 g @

26, Omm

1167116

opuesta.)
0413B

0337B
0225B

El nimero de programa (2) cambia en el orden indicado en la figura cada
vez que se pulsa la tecla /\. (La tecla V' cambia el orden en la direccién

3 Coloque el material a coser debajo del prensatelas, y luego presione el interruptor del prensatelas (6).

IZ:> El prensatelas bajara.

0531B

|::> comienzo de costura.
NOTA:

La base de alimentacion se movera hasta la posicién de

Si la operacién de corte se ha ajustado a “Cortar después de

coser”, el bloque de corte funcionara.

0532B
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7. USANDO EL PANEL DE CONTROL FUNCIONAMIENTO

Gire la polea del eje superior a mano. 0226B

==+ POl
26. Omm

> U116
&

e La base de alimentacion se desplazara hasta la préoxima posicion de
costura de acuerdo con la rotacion del eje superior.

e El nimero restante de puntadas (5) en la exhibicion disminuira de a 1
cada vez que se gira la polea del eje superior medio giro (cuando la
barra de agujas se mueve hacia arriba y abajo una vez).

NOTA:

Si la polea del eje superior se gira en la direccién inversa, no se formara

ninguna costura, por lo tanto no la gire en direccioén inversa.

0435B

[Si quiere hacer una pausa en la costura y volver la base de alimentacion a la posicion de ajuste de tejido]
Pulse el interruptor de STOP (8) y luego pulse la tecla RESET.

0533B

[Una vez que la costura contintia hasta la puntada final y suena el zumbador]
Cuando la barra de agujas se encuentre en la posicion de parada con la aguja levantada, pulse el interruptor de
arranque (7).

0227B
-7 Fol 0579B
|::> 26, Cran
VI 116
(Mantenga pulsado hasta que la base de ‘.

alimentacién vuelva a la posicion de

ajuste del tejido.) ®

FIN MODD OPERAC
TON MANUAL

Se realizara el corte del hilo, y luego la base de alimentacion volvera a la
posicion de ajuste de tejido.)

NOTA:
Si la operacion de corte se ha ajustado a “Cortar antes de coser”, el blogue
de corte funcionara.

0532B
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7. USANDO LA MAQUINA DE COSER !PANEL DE CONTROL: OPERACIONES AVANZADAS!

7-7. Cambiando el modo de costura mientras se esta cosiendo

Si se ha borrado una parada (o interrupcion) durante la costura automatica, costura manual o modo de prueba, puede cambiar

al modo deseado pulsando la tecla de modo correspondiente.

El modo de costura cambia tal como se indica en la figura cada vez que se pulsa una tecla.

TEST

Modo de prueba

26. Omm

Vii/116

NN

(52
ENTER

brother

RH-9820

oYcaution
a9 S) 7
TEST ‘ RESET
AUTO

QUBOONN

e )
s} 3
8
AUTO

= b bt
TEST IMANUAL| CYCLE |PROGRAM

o P

) — 05 <,
el ) Dezl bl
THREAD S FRONT L BEFORE S AFTER

-7 POL
26. 0mm

NN

YMN/116

(&)
ENTER

brother

RH-SB20

olcaution

7
RESET

@B
fé:;ﬁj |OD )

‘
TEST |MANUAL| CYCLE | PROGRAM

% Nerck By * %
<-b/ [£3] i*ﬂ a "T
(THREAD S FRONT ISR BEFORE L AFTER

oy P

Modo automatico

—

&= P01
26. Omm

U/ 116

brother

RH-SB20

MAI t?AL

ol caution

7
RESET

OGO

et

() o o
EIE
AUTO

|
MANUAL| CYCLE |PROGRAM

TEST

o= P

(o)

[

C, 95 [
-a=-
BEFORE L AFTER

’ MANUAL‘

J

Modo manual

0441B
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8. LIMPIEZA E INSPECCION

8. LIMPIEZA E INSPECCION
A\ ATENCION

Desconectar el interruptor principal antes de comenzar esta operacion.
Desconectar el interruptor principal antes de comenzar cualquier trabajo de limpieza. La maquina podria comenzar a
funcionar si por descuido se presionara el interruptor de comienzo de costura, lo que podria resultar en heridas.

Asegurarse de usar anteojos de seguridad y guantes al manipular aceites lubricantes, de manera que no salpiquen
sus ojos o la piel.
Si no se tiene cuidado, puede resultar en inflamaciones.
Ademas, no ingiera aceite lubricante. Podria resultar en diarrea o vomitos.
Mantener el aceite lubricante lejos del alcance de los nifios.

8-1. LIMPIEZA E INSPECCION DIARIA

Los siguientes procedimientos de limpieza se deben realizar todos los dias para mantener el rendimiento correcto de la
maquina y asegurar una vida util prolongada. Ademas, si la maquina de coser no hubiera sido usada durante un largo periodo
de tiempo se debera limpiar antes de volver a usarla.

8-1-1. Limpieza

NOTA:
No use una pistola de aire mientras la cabeza de la maquina esta inclinada hacia atras. Los restos de hilo se podrian meter
dentro de la cabeza de la maquina y provocar problemas de funcionamiento.

.
0453B 0454B

1. Desconecte el interruptor principal.

2. Gire el grifo de aire para detener el flujo de aire, y luego presione el botén para liberar el aire.
(Consulte la seccién “3-16. Ajuste de la presién de aire”.)

3. Retire las placas prensatelas. (Consulte la seccion “3-19. Instalacion y desmontaje de las placas de prensatelas”.)

4. Retire cualquier resto de hilos y polvo, etc. que haya en el recorrido del hilo superior, del hilo inferior y del cordoncillo.
* En particular, se debe limpiar todos los dias el recorrido del hilo del bucleador para mantenerlo limpio de hilos y polvo.

5. Mueva la base de alimentacién (1) a mano y retire cualquier resto de hilos y polvo de alrededor del solenoide de cordoncillo
(2). <Sélo para especificaciones -02>

6. Incline la cabeza de la maquina hacia atras y retire los restos de hilo que se hayan juntado en el bolsillo recolector de restos
de hilo (3) en la base de la cama.
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8. LIMPIEZA E INSPECCION

8-1-2. Comprobacion del filtro del aire

Cierre el grifo del aire (1).

. Presione el botén (2) para dejar salir el aire y el agua que
A haya en el desague.

3. Unavez que el aire y el agua hayan salido, abra el grifo de
aire (1).

N —

0455B

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

0

8-2. LIMPIEZA E INSPECCION MENSUAL

Esta seccion describe los procedimientos de limpieza que deben ser realizados periddicamente aproximadamente una vez al
mes.

8-2-1. Limpieza de la entrada de aire de la caja de controles

Use una aspiradora de polvo para limpiar los filtros en la
entrada de aire (2) de la caja de controles (1).
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8. LIMPIEZA E INSPECCION

8-3. LIMPIEZA E INSPECCION DE ACUERDO A LO NECESARIO

Esta seccion describe los procedimientos de limpieza que no deben ser realizados periédicamente sino cuando sean

necesarios.

8-3-1. Drenaje del aceite lubricante

0458B

0459B

8-3-3. Lubricacion

1. Si el del recipiente de aceite (1) se llen6 de aceite,
desenrosque el recipiente de aceite (1) y drene el aceite.

2. Después de drenar el aceite, gire el recipiente de aceite

(1) a su posicién original.

NOTA:
Deseche el aceite usado correctamente de acuerdo con
las reglamentaciones locales.
Si por error, se salpica aceite en el piso, limpielo
cuidadosamente.

Limpie el protector de ojos con un pafio suave.

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

Lubrique la cabeza de la maquina de coser cuando sea necesario mientras consulta la seccion “3-20. Lubricacion”.

8-3-4. Drenaje de agua

% (1

0460B

1. Incline la cabeza de la maquina.

2. Se puede acumular agua en la base de la cama (1)

dependiendo de la condicion del aire que sale del
compresor, por lo tanto drene el agua si fuera necesario.

NOTA:
Si se acumula agua en la base de la cama (1), realice
las inspecciones en la seccion “8-1-2. Comprobacién
del filtro del aire”. Si se continla acumulando agua,
puede existir un problema en el cilindro de aire, por lo
tanto se recomienda instalar un drenaje automatico
(disponible a la venta).
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9. AJUSTES ESTANDARES

9. 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.

Desconectar el interruptor principal y desconectar el
A cable de alimentacion en las siguientes situaciones.
De lo contrario, la maquina de coser podria comenzar
a funcionar si por descuido se accionara el interruptor
de arranque, lo que podria resultar en heridas graves.
e Alinspeccionar, ajustar o realizar el mantenimiento
e Al cambiar piezas como los bucleadores y la
cuchilla

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

c Desconectar las mangueras de aire de la alimentacion

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

/A

Si se hubieran desmontado alguno de los dispositivos
de seguridad, asegurarse de volver a instalarlos a su
posicion original 'y verificar que funcionan
correctamente antes de usar la maquina.

9-1. Ajuste de las alturas de los recubridores y los bucleadores

Altura del recubridor

(Cuando se ve directamente desde arriba)

(Cuando se ve desde adelante)

0481B

1. Retire las placas de prensatelas. (Consulte la seccidn “3-19. Instalacién y desmontaje de las placas de prensatelas”.)

2. Verifique lo siguiente.

o Verifique que el resorte (3) hace que el recubridor L (1) se mueva suavemente sin ningun juego entre el tope del

recubridor L (4) y la base de soporte LS (5).

o Verifique que el resorte (3) hace que el recubridor R (2) se mueva suavemente sin ningun juego entre el tope del

recubridor R (6) y la base de soporte LS (5).

3. Silos recubridores no se mueven suavemente o si tienen juego en su movimiento, afloje los tornillos de ajuste (7) y mueva
el tope de recubridor L (4) o el tope de recubridor R (6) hacia arriba o abajo para ajustar.
4. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente los tornillos de ajuste (7).

71
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9. AJUSTES ESTANDARES

Altura del bucleador

0483B

Ajuste de manera que las posiciones del bucleador izquierdo (8) y el bucleador R (9) sean las siguientes.
e La separacion <a> entre el bucleador izquierdo (8) y el recubridor L (1) deben ser iguales al grosor del hilo (bucleador)
inferior.

e Laseparacion entre el bucleador R (9) y el recubridor R (2) debe ser lo mas pequefia posible (de manera que las dos partes
no se toquen).

<Método de ajuste>

1. Afloje los tornillos de ajuste (10), y luego mueva el bucleador izquierdo (8) o el bucleador R (9) hacia arriba o abajo para
ajustar.

2. Verifique que el recubridor L (1) y el recubridor R (2) se mueven suavemente mediante la fuerza de los resortes (3).
3. Una vez que se complete el ajuste, apriete fuertemente los tornillos de ajuste (10).

9-2. Ajuste del ancho de zigzag (ancho de puntada)

El ancho de zigzag se puede ajustar entre 1,5 - 4 mm. Fue ajustado a 3 mm al momento de salir de la fabrica.
*  Si el ancho de zigzag se ajusta a 3,2 mm o mas, cambie la placa de cuello de entrada (parte opcional).

- 1,5mm - 4mm

Y
[

0967Q 0474B

1. Gire la cubierta (1) para abrirla.
2. Use la llave de tuercas accesoria para aflojar la tuerca de ajuste de ancho de zigzag (2).
3. Mueva el tornillo de ajuste (3) hacia arriba o abajo a lo largo de la ranura para ajustar.
* El ancho de zigzag disminuye al desplazar hacia arriba el tornillo de ajuste (3).
El ancho de zigzag aumenta al desplazar hacia abajo el tornillo de ajuste (3).
Existen marcas indice en las posiciones de ancho de zigzag de 2 mm y 3 mm. Alinee la mitad del tornillo de ajuste (3) con
las marcas indice.
4. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente la tuerca de ajuste (2), y luego cierre la cubierta (1).

*

NOTA:

¢ Si el ancho de zigzag aumenta, realice los siguientes reajustes.
“9-4. Ajuste de la sincronizacion de la aguja y el bucleador”, “9-5. Ajuste de la carrera del bucleador”, “9-6. Ajuste de la
altura de la barra de agujas”, “9-7. Ajuste de la separacion entre los bucleadores y la aguja”, “9-8. Ajuste del protector de
agujas”, “9-9. Ajuste de las posiciones de instalacién del recubridor”, “9-10. Ajuste de sincronizacion del recubridor”.

e Las marcas indice son una guia del ancho de zigzag. Baje la aguja sobre un pedazo de papel o similar para medir
precisamente el ancho de zigzag.
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9-3. Ajuste de la posicién de la linea de base de zigzag

Preparando una aguja a medida pequeia

Prepare una aguja pequefia tal como se describe a continuacidon de manera de hacer agujeros muy pequefios en un pedazo de

papel mientras verifica la posicion de bajada de la aguja.

1.

A 1

i 2.

¥ 15mm

R |

Punta afilada —/
'.;.
0563B
3.
4.
5.
Ancho de agujero aprox. 0,5 mm
0564B
73 RH-9820

Use una pulidora o similar para pulir la punta de la aguja
que esta usando hasta que el largo de la aguja sea de 15
mm.

Afile la punta de la aguja.

Coloque un pedazo de papel (1) los
prensatelas.

Gire la polea de eje superior (2) para ajustar la aguja a su
posicion mas baja.

Mueva la aguja hacia arriba o abajo para ajustar la
posicion de instalacion de la aguja de manera que la punta
de la aguja haga un agujero de un ancho de
aproximadamente 0,5 mm en el papel (1) cuando la aguja
se mueve a la posicion de aguja baja.

debajo de



9. AJUSTES ESTANDARES

Ajuste de la posicion de linea de base de zigzag

La linea de base de zigzag se encuentra en el interior del zigzag.
Si cambia el ancho de zigzag, sélo la posicidn exterior de bajada de aguja cambiard, y la linea de base de zigzag (linea de base
interior) no cambiara.

1. Mueva el bloque de proteccion de barra de agujas (0) ala
posicion inicial.
* La posicién inicial para el bloque de proteccion de
barra de agujas (0) es cuando la marca indice de cama
(1) y la marca indice de base de bucleador (2) estan
alineados.

0329B

2. Instale la aguja a medida corta (3).
(Consulte la seccidon “Preparando una aguja a medida
corta” en la pagina previa).

0562B

04318 | 3. Mueva la base de alimentacion (4) hacia delante (cerca de
la posicion de inicio de costura) a mano.
4. Coloque un pedazo de papel (5) debajo de los
prensatelas.
* Asegure el pedazo de papel de manera que no se
mueva.
5. Gire la polea de eje superior (6) para bajar la aguja de
manera que haga un agujero pequefio en el papel (5).
6. Gire la polea de eje superior (6) hacia atras para volver la
aguja a su posicion original (posicion de aguja levantada).
7. Gire el bloque de proteccion de barra de agujas (barra de
agujas) (7) a mano 180 grados.
8. Gire la polea de eje superior (6) para bajar la aguja de
manera que haga un agujero pequefio en el papel (5).
*  Si las posiciones interiores de bajada de aguja (A) no
estan alineadas, realice los ajustes en el paso 9 - 12
en la siguiente pagina.

o
(]
o
o
o
o
o
o
o
o

o

(A) 0475B

(Continta en la pagina siguiente)
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<Ajuste de posicion de linea de base de zigzag>
9. Quite la placa frontal (8), y luego afloje el perno de cubo

9).

10. Abra la cubierta (10) y luego quite la tapa (11).

11. Inserte el destornillador de punta plana en el agujero y gire
el pasador excéntrico de zigzag (12) para ajustar la
posicion de linea de base de zigzag.

12. Apriete el perno de cubo (9).

13. Repita los pasos 4 - 12 hasta que la linea de base de
zigzag esté correctamente alineada.

14. Después de ajustar completamente, vuelva a colocar la
tapa (11), cubierta (10) y placa frontal (8) en sus
posiciones originales.
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9-4. Ajuste de la sincronizacién de la aguja y el bucleador

NOTA:
La barra de agujase mueve por dos ciclos de bajada de aguja para cada unico giro de la polea de eje superior. El
movimiento de bajada de aguja hacia el lado izquierdo (lado de corte de cuchilla) se llama “posicién interior de costura”, y el
movimiento de bajada de aguja hacia el lado derecho se llama “posicion exterior de costura”. Ademas, la cantidad de
movimiento involucrado cuando la barra de agujas e levanta de su posicion mas baja hasta que la punta del bucleador a la
izquierdo o derecha estan alineados con el centro de la aguja se llama “carrera del bucle”.

Las carreras de bucle izquierda y derecha deben ser iguales. Esta seccion describe los ajustes que se deben realizar de

manera que las carreras de bucles izquierda y derecha sean iguales.

* Antes de realizar estos ajustes, ajuste el ancho de zigzag (ancho de puntada). (Consulte la seccion “9-2. Ajuste del ancho
de zigzag (ancho de puntada)”.)

s )

Posicion inferior
de barra de agujas

Cuando el centro de la
aguja esta alineada con la

punta del bucleador

|

(4) !
\ <a> ‘\,: ! i
1 (6) 8) !
i ~ i
- (5) i ; ; i
=P == = : !
o= / : |
/ (3) :] :[ ]_ i <a> = <a'> i
o [ I (Posicion de (Posicion de |
@ O ). gostura interior) | costura exterior) |
0 \ J

0484B

1. Quite los dos tornillos (1), y luego desmonte el protector de barra de agujas (2).

2. Gire la polea de eje superior (3) para ajustar la barra de agujas a su posicion mas baja en la posicidon de costura interior.

3. Utilice un calibrador para medir la distancia entre el extremo de la barra de agujas (4) y la parte superior de la base de
soporte de la barra de agujas(5).

4. Luego, gire la polea de eje superior (3) hasta que la punta del bucleador izquierdo (6) esté alineada con el centro de la
aguja (7).

5. De lamisma manera que en el paso 3, utilice un calibrador para medir la distancia entre el extremo de la barra de agujas (4)
y la parte superior de la base de soporte de la barra de agujas (5).

6. Calcule la diferencia <a> entre el valor obtenido en el paso 5 y el valor obtenido en el paso 3.

7. Repita los pasos 2 - 6 y calcule la diferencia <a'> para la posicién de costura exterior de la misma manera que para la
posicion de costura interior.
* Para la posicidon de costura interior, alinee la punta del bucleador izquierdo (6) con el centro de la aguja (7), y para la

posicion de costura exterior, alinee la punta del bucleador R (8) con el centro de la aguja (7).

8. Afloje el tornillo (9).

9. Mueva la base de soporte LS (10) hacia la izquierda o
derecha para ajustar de manera que el largo <a>y el largo
<a"> sean iguales.

10. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
el tornillo (9).

(9)
(Visto desde adelante)
0488B
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9-5. Ajuste de la carrera del bucleador

La carrera del bucleador estandar es de 2,7 mm. (Puede que necesite cambiarla dependiendo del material y el hilo que utilice.)
* Lleve a cabo el ajuste indicado en la seccién “9-4. Ajuste de la sincronizacion de la aguja y el bucleador” antes de realizar
este ajuste.

0489B

1. Gire la polea de eje superior (1) para ajustar la barra de agujas a la posicidon de bajada de aguja en la posicién de costura
interior.

2. Enesa posicion, utilice un calibrador para medir la distancia entre el extremo de la barra de agujas (2) y la parte superior de
la base de soporte de la barra de agujas (3).

3. Agregue 2,7 mm al valor obtenido en el paso 2 anterior, y ajuste el ancho del calibrador al valor resultante.

4. Gire la polea de eje superior (1) hasta que el borde de la barra de agujas (2) toque el borde del calibrador, y deje de girar la
polea de eje superior (1) en ese punto (A).

4 N\

[1 mueve a
la izquierda

)

g
Se mueve a
la derecha

NG|

Empuje contra = N
0490B 0327B 0491B

o

debe quedar separacion.

Incline la cabeza de la maquina.

Afloje los dos tornillos de ajuste (5) de la leva de eje inferior (4).

Con la polea de eje superior (1) parada, gire la leva de eje inferior (4) para ajustarla de manera que la punta del bucleador
izquierdo (6) esté alineada con el centro de la aguja (7).

8. Después de ajustar completamente, empuje la leva de eje inferior (4) contra la superficie del cuello (8), y luego apriete
firmemente los dos tornillos de ajuste (5).

Noo
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9-6. Ajuste de la altura de la barra de agujas

La altura estandar de la barra de agujas es 2,5 mm. (Es posible que necesite cambiarla dependiendo del material y el hilo que
utilice.)

0497B
(2)\\ 2
Y Tl
.; " 2.5mm
A |:(> |
(1) \
1 o>
()\/ B (5)\\ 4\‘/ || [2.5mm
1
— 1 | —
0328B 0450B 0496B

1. Retire la placa frontal.

2. Gire la polea de eje superior hasta que la punta del bucleador izquierdo (1) se alinee con el borde superior del agujero de
aguja en el centro de la aguja (2) cuando la aguja se encuentre en la posicion interior de costura.

3. Afloje los dos tornillos (4) de la abrazadera de la barra de agujas superior e inferior (3).

4. Baje la barra de agujas (5) 2,5 mm desde la posicion donde la punta del bucleador izquierdo (1) esta alineado con el borde
superior del agujero de la aguja.

5. Para que la barra de agujas gire suavemente, ajuste de manera que no haya juego en la barra de agujas, pero de manera
que haya suficiente separacion entre las abrazaderas de la barra de agujas (3) y la union oscilante de alimentacion de barra
de agujas (6) para que entre aceite.

6. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente los dos tornillos (4) e instale la placa frontal.
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9-7. Ajuste de la separacion entre los bucleadores y la aguja

Si la ha cambiado la medida de la aguja, asegurese siempre de verificar la separacion entre la aguja y los bucleadores, y si
fuera necesario ajuste las separaciones. Estos ajustes deben ser realizados para la posicion de costura interior y la posicién de
costura exterior.

— 0,01 -0,08mm

—(2)
O
(Posicion de costura interior) (Posicion de costura exterior)
0492B 0493B

Gire la polea de eje superior (1) de manera que las puntas de los bucleadores izquierdo y derecho (2) estén alineados con el

centro de la aguja, y luego afloje los tornillos de ajuste (3) y ajuste las separaciones entre la aguja y las puntas de los

bucleadores (2) a 0,01 - 0,08 mm.

* Estas separaciones deben ser uniforme mientras esta girando la base del bucleador (en los 360 grados). Si no es uniforme,
ajuste el centro de giro de la barra de agujas. (El centro de rotacion se ajusta al momento de salir de la fabrica.)

* Después de realizar este ajuste, realice los procedimientos de ajuste indicados en la seccion “9-9. Ajuste de las posiciones
de instalacién del recubridor”.

9-8. Ajuste del protector de agujas

Si la ha cambiado la medida de la aguja, asegurese siempre de verificar la posicion de la guia de agujas, y si fuera necesario
ajuste la posicion. Este ajuste debe ser realizado para la posicion de costura interior y la posicion de costura exterior.

4 N\

—
= = = =

N

(Posicion de costura interior) (Posicion de costura exterior)

2 (2)

0498B 0499B

Gire la polea de eje superior (1) de manera que las puntas de los bucleadores izquierdo y derecho (2) estén alineados con el
centro de la aguja, y luego afloje los tornillos (5) y ajuste el protector de agujas (3) de manera que toque la aguja (4).

NOTA:
Si la aguja se cruza mas de lo necesario, se pondra una carga en la aguja y esto podria hacer que la aguja se rompa. De
otra forma, si la aguja no se cruza para nada, las puntas de los bucleadores interferiran con la aguja y se pueden saltar
puntadas.
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9-9. Ajuste de las posiciones de instalacion del recubridor

(6)

9

0494B

1. Afloje el tornillo de ajuste (4) y ajuste el tope de recubridor L (5) de manera que las posiciones relativas de la parte en forma
de U en la punta del recubridor L (1) y el agujero de guiahilos inferior (3) en el bucleador izquierdo (2) se encuentren como
se indica en la figura a continuacion.

2. Después de ajustar completamente, apriete el tornillo de ajuste (4).

3. Afloje el tornillo de ajuste (8) y ajuste el tope de recubridor (9) de modo que el borde superior de la punta del recubridor R
(6) quede alineado con el borde de la punta del recubridor R (7).

4. Después de ajustar completamente, apriete el tornillo de ajuste (8).

NOTA:

El recubridor L (1) y el recubridor R (6) no deben salir respectivamente por encima del bucleador izquierdo (2) o el
bucleador R (7). De lo contrario, se podrian saltar puntadas o romper agujas.
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9-10. Ajuste de la sincronizacién del recubridor

El recubridor R (1) (en la posicion de costura interior) y el recubridor L (en la posicion de costura exterior) deben tocar los topes
de recubridores (3) y (4) respectivamente y deben pararse de mover inmediatamente antes de que la barra de agujas llegue a
su posicion mas baja.

* El ajuste se puede realizar con mayor facilidad si se realiza en el modo manual.

0500B 0501B

Incline la cabeza de la maquina.

Afloje los dos tornillos (2), y luego afloje el tornillo de ajuste (6).

Girar el pasador excéntrico (7) para ajustar.

Después de ajustar, apriete el tornillo de ajuste (6) y los dos tornillos (5) en ese orden.

PopNb=

NOTA:
Asegurese que el recubridor R (1) y el recubridor L (2) no obstruyan la aguja después de realizar el ajuste.
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9-11. Ajuste de la altura de la placa de cuello de entrada

0560B 0561B

4 N\
<Especificaciones -00 y -01>
9)
[ il

|
| —

<Especificaciones -02>

g—,%j

(Visto desde adelante)

(Visto desde arriba a la derecha)

IS ol

Retire las placas de prensatelas de lado derecho (1).

Gire la base de bucleador (2) de manera que quede mirando como se indica en la figura.

Afloje el tornillo (3) y luego mueva el guiahilos de cordoncillo C (5) a una posicién donde no moleste al girar el tornillo (4).

Afloje el tornillo (4) aproximadamente 10 giros.

Aflojar el tornillo (6).

Mueva el pasador vertical (7) para ajustar la altura de la placa de cuello de entrada (8) tal como se indica a continuacion.

<Para especificaciones -00 y -01>

Ajuste de manera que la parte superior de la placa de cuello de entrada (8) y la parte superior de la placa de aguja (9) se

encuentren a la misma altura.

<Para especificaciones -02>

Ajuste de manera que la parte superior de la placa de cuello de entrada (8) esté 0,4 - 0,6 mm mas debajo de la parte

superior de la placa de aguja (9).

NOTA:

e Sila posicion de la placa de cuello de entrada (8) esta demasiado alta, puede obstruir la cuchilla mévil y dafiarla.

e Presione hacia abajo suavemente la placa de cuello de entrada (8) desde arriba mientras la ajusta. Si el ajuste se
realiza mientras se levanta la placa de cuello de entrada (8), no se obtendra el resultado correcto.

Después de ajustar completamente, apriete los tornillos que fueron aflojados y vuelva todas las otras partes a sus

posiciones originales.
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9-12. Cambiando el largo de corte (Sustitucion del bloque de corte)

El largo de corte esta determinado por el largo del bloque de corte. Lime o sustituya el bloque de corte para cambiar el largo de
corte.

<Para especificaciones -00, -01, -02-L2634/L.3442> <Para especificaciones -02-L1422/L.1826/L.2230>

L@ %/—m L@ (%/—m

(2)\ =P ) . (2)N Sy
r/ A i Ij
§ 7

<b> ! <a>

0463B
1. Afloje el tornillo de la corona (1) y luego retire el bloque de corte (2).
2. [Si pule el bloque de corte (Consulte la figura A)]
Use una pulidora para pulir la secciéon <b> del bloque de corte de manera que largo de corte + 1.5 mm = <a>.
3. [Siinstala un bloque de corte nuevo]
Empuje el bloque de corte contra la clavija de posicionamiento (3) (o el espaciador de bloque de corte (4)), y luego apriete
el tornillo de corona (1).
NOTA:

83

Si la cuchilla que se estaba usando anteriormente se cambia por una cuchilla con un nimero diferente, cambie también el
bloque de corte. Si se usa el mismo bloque de corte para dos o mas tipos diferentes de cuchilla, se formaran incisiones de

cuchilla diferentes en el bloque de corte, y eso puede causar problemas con el corte preciso del material o puede dainar la
cuchilla.
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9-13. Ajuste de la superficie de corte del bloque de corte

0

3

0504B

<Procedimiento de ajuste>

1. Retire el bloque de corte. (Consulte la pagina anterior por
instrucciones sobre como desmontar el bloque de corte.)

2. Verifique la superficie de corte del bloque de corte.
Consulte la figura a la izquierda, y si la superficie de corte
parece como (b) - (d), lime la superficie de corte de
manera que la incision de la cuchilla quede pareja en la
superficie de corte.

(a) La incisién de corte es correcta

(b) La incisidn de corte es demasiado profunda

(c) Se usé una cuchilla diferente lo que produjo una
incision de cuchilla superpuesta

(d) Incisién de cuchilla parcial que no es completa

3. Si no se puede cortar limpiamente el material, incluso
cuando se ha afilado el bloque de corte de forma
apropiada, también compruebe si la punta de la cuchilla
esta desgastada.

*  Sila punta esta desgastada, sustituya la cuchilla.

No use el bloque de corte viejo después de cambiar la

cuchilla. Si se usa el mismo bloque de corte, se podria

dafiar la punta de la cuchilla.

*

9-13-1. Limando la superficie de corte del bloque de corte

20mm

2mm_|

0505B

La presion de corte sobre la totalidad del bloque de corte

debe ser uniforme para que el material sea cortado de forma

limpia. Lime la superficie de corte del bloque de corte para

que la incision de la cuchilla sea uniforme sobre la totalidad

del bloque de corte.

* Puede limar el bloque de corte hasta que su altura sea de
20 mm.

*  Utilice una lima plana para limar el bloque de corte.

Limando la superficie de corte del bloque de corte en que

la incision de la cuchilla se superpone o se mueve.

1. Apriete el bloque de corte en un tornillo de banco.

2. Use una lima plana para limar la superficie de corte del
bloque de corte hasta que la incision de la cuchilla
desaparezca.

Limando la superficie de corte del bloque de corte en que

la incisién es profunda.

1. Apriete el bloque de corte en un tornillo de banco.

2. Use la lima plana para limar la superficie de corte del
bloque de corte hasta que una sola incision de cuchilla
pueda verse ligeramente.

* Una vez que haya terminado de limar, instale el bloque de
corte.
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9-13-2. Ajustando el contacto entre la cuchilla y el bloque de corte
La incision de la cuchilla se puede ver claramente si la superficie de corte del bloque de corte se marca con un marcador o

similar.

1. Haga funcionar el bloque de corte tres veces con la cuchilla haciendo una marca en ella cada vez.
2. Sila incisién de la cuchilla no es uniforme, lime el bloque de corte. (Consulte la pagina anterior por detalles sobre como

limar el bloque de corte.)

3. Repita los pasos 1 al 2 hasta que las incisiones de la cuchilla sean uniformes.

1.
2.

0464B

<Método de ajuste de contacto usando papel fino>
El siguiente método también se puede usar para ajustar el
contacto.

Afloje los cuatro tornillos (1).

Inserte un papel fino entre las separaciones A o B de la

ménsula del bloque de corte (2) y el eje de transmision del

cortador (3).

Apriete los cuatro tornillos (1).

*  Empuje la ménsula del bloque de corte (2) en la

direccion de la flecha C y firmemente hacia arriba en la
direccion D indicada en la figura de manera que no
haya separacién entre la ménsula de bloque de corte
(2) y el eje de transmisiéon del cortador (3) y luego
apriete los tornillos.
(Esta operacion ubicara la ménsula del bloque de corte
(2)) precisamente empujando el pasador (4) de la
ménsula del bloque de corte (2) contra el lado del
agujero del eje de transmision del cortador (3).)

9-14. Ajustando el juego axial del bloque de corte

2.

3.

85 RH-9820

Si hay demasiado juego axial en el bloque de corte, realice el
siguiente ajuste.
1. Afloje las dos tuercas (1).

Apriete los dos tornillos (2) ligeramente para ajustar

mientras verifica la cantidad de juego.

Cuando la ménsula del bloque de corte (3) se empuja

hacia abajo a mano, verifique que el resorte de extensién

incorporado (4) hace que vuelva correctamente.

* Si la ménsula del bloque de corte (3) no vuelve
correctamente, podria obstruir los prensatelas y puede
resultar en dafios.

Después de ajustar completamente, apriete las dos

tuercas (1).
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9-15. Haciendo que el eje de transmisidn del cortador y el prensor de eje de
transmisién se muevan juntos

El eje de transmisién del cortador (2) y el prensor del eje de transmision (3) estan unidos por un resorte de extension (4) de
manera que la ménsula del bloque de corte (1) se puede posicionar empujando hacia abajo a mano cuando se alinea la aguja
con el ojal con ojillo que ha sido hecho en el material para continuar la costura. Si el resorte de extension (4) esta dafiado, o si

la velocidad de retorno del cortador es lenta, se puede hacer que el eje de impulsion del cortador (2) y el prensor de eje de
transmision (3) se muevan juntos.

0502B 0503B

1. Gire el grifo (5) en direccion de la flecha para cerrarlo y que no salga aire.
2. Pulse el botén (6) para que salga el aire.

NOTA:

Cuando el aire haya sido salido, el bloque de corte bajara por su propio peso.
3. Desmonte la cubierta superior (7) y la placa frontal (8).

0473B 0472B

4. Baje la varilla de cilindro (9) para alinear el tornillo (A) del eje de transmision del cortador (2) con (B) dentro de la placa
frontal.

5. Un tornillo de ajuste (6) disponible a la venta (M6 con un largo de 6 mm o menos) para asegurar (A) y (B) juntos.
* Apriete firmemente el tornillo de ajuste (10). Si el tornillo de ajuste (10) se afloja y sale por encima de la superficie del eje
de transmision del cortador (2), podria resultar en dafios.
6. Instale la placa frontal (8) y la cubierta superior (7), y luego abra el grifo (5) para volver a suministrar aire.
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9-16. Cambiando la cuchilla y ajustando su posicién

9-16-1. Sustitucion de la cuchilla

No haga funcionar la maquina de coser con una cuchilla y bloque de corte que tienen nimeros que son diferentes de
los ajustados en los programas.
De lo contrario, se podrian dafiar algunas partes de la maquina o la aguja o sufrir heridas graves.
0467B
<Para especificaciones -00, -01, -02-L2634/L3442>
0466B 0468B

1. Verificar que no hay separacion entre la placa de tope de bloque (1) y la cuchilla (2), y luego afloje el perno de cubo (3) y
desmonte la cuchilla (2).
2. Coloque la cuchilla nueva contra la placa de tope de bloque (1) y luego apriétela con el perno de cubo (3).

NOTA:

e Al volver a colocar la cuchilla, use los ajustes de parametros para cambiar el patrén de ojillo al patrén que corresponda con
el numero de cuchilla (4) indicado a un lado de la cuchilla. (Consulte la seccién “5-3. Método de ajuste de programa”.)

e Sustituya la cuchilla y el bloque de corte como si fueran un todo. Si se usa el mismo bloque de corte para dos o mas tipos
diferentes de cuchilla, se formaran incisiones de cuchilla diferentes en el bloque de corte, y eso puede causar problemas
con el corte preciso del material o puede dafiar la cuchilla.

87 RH-9820



9. AJUSTES ESTANDARES

9-16-2. Ajuste fino de la posicion de la cuchilla

Ajuste la posicién de la cuchilla de manera que corte el material limpiamente en la posicién de costura interna y alrededor del
ojillo.

* Antes de realizar este ajuste, verifique que el procedimiento en la seccidn “9-3. Ajuste de la posicion de la linea de base de
zigzag” ha sido completado correctamente.

La posicion de la cuchilla se puede ajustar independientemente hacia delante y atras y también se puede inclinar.

*

<Procedimiento de ajuste>

1. Instale la aguja a medida corta (1).

(Consulte la seccion “9-3. Ajuste de la posicion de linea
de base de zigzag’por detalles sobre la aguja a medida
corta (1).)

2. Ajuste la presion del aire en el regulador de ajuste de
presion del bloque de corte en la parte de debajo de la
mesa a aproximadamente 0,2 MPa. (Consulte la seccion
“9-17. Ajuste de la presién de corte”.)

* Esto es para que la cuchilla no haga varias incisiones
superpuestas en el bloque de corte y de manera que el

0417B papel para verificacién de la bajada de la aguja no
quede agujereado al ajustar la posicién de la cuchilla.

3. Pulse la tecla AFTER (2) en el panel de control para

15mm

0397B . - « . "
(e l ajustar el método de corte a “corte después de la costura”.
VOV N N /N
oother (@)D AN
RH-9820 5 o) 5 5 5
@ a|d i3
ol cAUTION AUTO TEST IMANUALI CYCLE |PROGRAM
) 9 rrers & ) )
Z NP0
THREAD S FRONT ML BEFORE,
|
(2)

Coloque un pedazo de papel (3) debajo del prensatelas.
Haga funcionar la maquina de coser y calce la posiciéon de
bajada de la aguja alrededor del agujero del ojillo.

6. Verifique que las posiciones de bajada de la aguja
alrededor del agujero del ojillo y la posicion de corte de la
cuchilla se superponen uniformemente.

* Sera mas facil verificar si el valor de la posicién de
corte (A) en los ajustes de parametros se ajusta a “0”.
(Consulte la seccion “5-3. Método de ajuste de
programa”.)

7. Si no se superponen uniformemente, desconecte la

alimentacion y realice el ajuste en los pasos 8 - 13.

* Después de ajustar completamente, repita los pasos 4
- 6 para verificar, y si todavia se necesita ajustar mas,

ok

° repita el paso 7.
o o
[} ° o
o o° o O
o o o o
o o
o o
o Q
Q o
o o
o -}
o ]
o []
o [+
—
(A)=0
0555B

(Continua en la pagina siguiente)
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<Ajuste de posicion hacia adelante/atras>

0557B

<Para especificaciones -00, -01, -02-L2634/L3442> <Para especificaciones -02-L1422/L1826/L2230>
05568

8. Afloje el perno de cubo (4), y mueva la posicion de la cuchilla hacia delante o atras para ajustar.
9. Una vez que se haya determinado la posicién de la cuchilla, apriete con seguridad el perno de cubo (4).
10. Afloje el tornillo (5), empuje la placa de tope de blogue (6), contra la cuchilla y luego apriete el tornillo (5).
* La placa de tope de bloque (6) es una guia para mostrar la posicién actual de la cuchilla, por lo tanto asegurese de mover
la placa de tope de bloque (6) de manera que quede tocando contra la cuchilla.

<Ajuste de inclinacién>
11. Afloje los pernos de cubo (7), (8) y (9).

(7)
\ 12. Gire el pasador excéntrico (10) para ajustar.
@ (11) * Los ajustes finos también se pueden realizar girando
centrado en el pivote (11).

(10) —~ 13. Después de ajustar completamente, apriete los pernos de
cubo (9), (8) y (7) en ese orden.

0558B

®_

f

(Cuando se ve directamente desde arriba de la base de la cuchilla)
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NOTA: Relacién entre la posiciéon de bajada de la aguja y el patrén del ojillo en el ojillo

Patrén del ojillo a x b 0559B

Bajada de agujac xd

C C —»
.3.
4 .
[ )

d

Corte antes de costura Corte después de costura

9-17. Ajuste de la presion de corte

0469B

RH-9820

Cuando se cambia entre cortar antes de coser o no cortar y
cortar después de coser, la posicién de bajada de la aguja en
la posicién de costura interior cambiara automaticamente de
acuerdo con el patrén del ojillo tal como se indica en la figura.

Needle drop ¢ x d
Patron del gjillo
Corte antes de | Corte después
No. de axb
cuchilla costura o sin corte] de costura
1 2,1x3,2 1,7 x2,7 2,5x3,8
2 2,8x4,3 2,4x3,9 3,2x4,9
3 3,0x4,6 2,6 x4,1 3,4x5,2
4 3,2x5,4 2,8x4,9 3,6x6,0
5 Recto Recto Recto
6 3,8x4,3 3,4x3,8 42x4,9

Ajuste la presion de corte a la minima presién que aun

permita cortar el material.

* Ajuste entre 0,1 - 0,6 MPa.
momento de salir de la fabrica.)

(Se ajusta a 0,4 MPa al

<Método de ajuste>

Gire la perilla (1) del regulador de ajuste de presion de bloque
de corte en la parte de debajo de la mesa para ajustar la
presion de aire.

NOTA:

¢ No aumente la presion de corte mas de lo necesario. Sila
presiéon es demasiada, se desgastara el bloque de corte y
se dafara la cuchilla.

e Si no puede cortar el material limpiamente, no aumente
demasiado la presién de corte.
Verifique la sincronizacion entre la cuchilla y el bloque de
corte. (Consulte la seccién “9-13-2. Ajustando el contacto
entre la cuchilla y el bloque de corte”.)
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9. AJUSTES ESTANDARES

9-

18. Ajuste de la elevacion del prensatelas

Ajuste la elevacion del prensatelas <a> a uno de los valores indicados a continuacion.

*

*

<Para especificaciones -00, -01>: 12 mm

<Para especificaciones -02>: 16 mm
La elevacion del prensatelas <a> es el valor que incluye el juego en la palanca de manivela B (1) y la palanca de la mordaza
(2).
Realice el ajuste para los prensatelas izquierdo y derecho. (A continuacion se describe como ajustar la elevacion para el
prensatelas del lado derecho.)

1. Quite los dos tornillos (3), y luego desmonte la cubierta de

(3) la base de alimentacion U (4).

2. Quite los seis tornillos (5) y el tornillo de hombro (6), y
luego desmonte la cubierta de la base de alimentacién R
(7) del lado derecho.

|
3
0508B

(Cuando se ve directamente desde la derecha)

0509B

ok~

*

91

Inserte un bloque con un espesor de 12 mm o 16 mm o un calibre (10) entre el punto de soporte del prensatelas R (8) y la
placa de aguja (9).
Afloje el tornillo (12) de la palanca de transmision del prensatelas (11).
Empuje la seccion (B) de la palanca de manivela B (1) hacia arriba de manera que la punta (13) quede apretada contra el
extremo de la palanca de prensatelas R (2) tal como se indica en la figura.
Mientras sostiene las partes en la posicién en el paso 5, apriete el tornillo (12).
NOTA:
Verifique que el prensatelas R (8) se presiona con firmeza contra el bloque o el calibre (10).
Instale la cubierta de base de alimentacion R (7) y la cubierta de base de alimentacion U (4).
Ajuste la elevacion del prensatelas del lado izquierdo de la misma manera.
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9. AJUSTES ESTANDARES

9-19. Ajustando las posiciones del prensatelas

Las posiciones de los prensatelas relativas a la placa de aguja se pueden ajustar hacia adelante, atras y lateralmente.
* Ajuste los prensatelas hacia la izquierda y derecha de manera que ambos estén posicionados a igual distancia de la
posicion de bajada de aguja. (A continuacion se describe como ajustar la posicién del prensatelas del lado derecho.)

(Cuando se ve directamente desde la derecha)

0511B

<Ajuste hacia adelante/atras>

1. Afloje el perno de cubo (1), y luego mueva la posicién del brazo prensor (2) hacia delante o atras para ajustar.

2. A continuacion, ajuste de manera que el lado del prensatelas R (3) quede paralelo al lado de la placa de aguja (4).
3. Después de ajustar completamente, apriete el perno de cubo (1).

<Ajuste lateral>
1. Afloje los dos tornillos de ajuste (5) y luego ajuste la posicién lateral de la palanca del prensatelas (6).
2. Después de ajustar completamente, apriete los dos tornillos de ajuste (5).

*  Ajuste la posicion del prensatelas del lado izquierdo de la misma manera.
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9-20. Ajustando las posiciones de la placa del prensatelas

Ajuste las posiciones de las placas de prensatelas (3) de manera que la placa de garganta (1) y las placas de agujas (2) no
hagan contacto durante la costura.
El ajuste estandar es cuando hay una separacion de 0,8 mm entre la placa de garganta (1) y las placas de agujas (2) (cuando
el espacio de corte se ajusta a 0).
Realice el ajuste para los prensatelas izquierdo y derecho. (El método de ajuste descrito a continuacion es para la posicion

*

*

de la placa de prensatelas de lado derecho (3).)

Realice el ajuste con las placas de prensatelas (3) instaladas.

0512B

(5)

(4)

oroter (@)1 ETMED

Set
[$

RH-9820

[} (o) o [}
AUTO

TEIST MANUAL
L

O, (o) BACK O, O, [0}
..&/ Y] T"ﬂ a "T
THREAD S FRONT L BEFORE L AFTER

«—
CYCLE | PROGRAM

o1 cauTion

7
RESET

(10)

(cuando se usa un interruptor
de dos pedales)

0462B

1.

Use los ajustes de parametros para ajustar el espacio de
corte a “0”. (Consulte la seccion “5-3. Método de ajuste de
programa”.)

* Si pulsa la tecla 3 (4), puede cambiar el valor

sencillamente pulsando las teclas A/V (5)

Pulse la tecla TEST (6) para cambiar al modo de prueba, y
luego comience la prueba. (Consulte la seccion “5-4.
Verificacion del patrén de costura en el modo de prueba”.)
Mantenga pulsando el interruptor de arranque (7) hasta
que la base de alimentaciéon se mueva a la posicion donde
se cose la seccidn recta de la forma de costura, y luego
deje de pulsar el interruptor de arranque (7).

Seccidn recta

0513B

4 Separacién angosta x (8)
Separacion ancha
(Visto desde adelante) 3) (Visto directamente desde arriba)
. J/ /

0514B

*No ok

93

Verifique que haya una separacion de 0,8 mm entre la placa de garganta (1) y la placa de aguja R (2).
Si no hay una separacién de 0,8 mm, afloje la tuerca (8), y luego gire el perno (9) para ajustar.

Después de ajustar completamente, apriete la tuerca (8).

Pulse la tecla RESET (10) y luego pulse el interruptor STOP (11) para finalizar el modo de prueba.
Ajuste la separacion entre la placa de garganta (1) y la placa de aguja L de la misma manera.
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9-21. Ajuste de la abertura del tejido

Realice el ajuste de modo que las aberturas de las placas prensatelas izquierda y derecha (1) sean iguales.

9. AJUSTES ESTANDARES

La abertura del tejido debe ser siempre de 0,8 mm o méas de cada lado.

0515B

brother

RH-9820

WO EMS

.

o o [¢]
® |9
AUTO

TEST MANUAL‘

o' cauTion

S~ ]

CYCLE |PROGRAV

- o e
(2] =0
RESET FRONT) AFTER,

(2)

(cuando se usa un
interruptor de dos
pedales)

0516B

<Método de medicion de abertura del tejido>

1. Pulselatecla TEST (2) para cambiar al modo de prueba, y
luego comience la prueba. (Consulte la seccion “5-4.
Verificacion del patron de costura en el modo de prueba”.)

2. Pulse el interruptor de arranque (3).
* Verifique que la base de alimentacion se mueve y que
las placas de prensatelas (1) izquierda y derecha se
abriran. La abertura es <a>.

<a>

[

b

Abertura del tejido = <b> - <a>

<ph>

Tl

0517B

. Use calibres para medir <a> (a la
. Conecte el interruptor principal de

izquierda y derecha).
la maquina de coser.

* La separacion <a> sera mayor. La abertura es <b>.
. Baje el prensatelas y luego use los calibres para medir <b> (a la izquierda y derecha).

(Abertura del tejido = <b> - <a>)

. Calcule la abertura del tejido de ambos lados.
. Realice el ajuste si las dos aberturas de tejido no son iguales, o si la abertura de tejido de cada lado es menor de 0,8 mm.

(Consulte la siguiente pagina.)

RH-9820
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9. AJUSTES ESTANDARES

<Ajuste de abertura de tejido>

0518B

8. Aflojar el tornillo (4).

9. Introduzca un destornillador en la muesca situada en el lateral de la base de alimentacién, y gire el tornillo de ajuste (5) para
ajustar.

10. Después de apretar el tornillo (4), mida las distancia de las aberturas.
11. Repita los pasos 2 - 10 hasta que las aberturas de tejido del lado izquierdo y derecho sean iguales entre si.

9-22. Ajuste de la alimentacién de hilo superior

Es necesario mantener suficiente alimentacion de hilo superior de manera que la cantidad de hilo superior sea suficiente para
que las puntadas se formen precisamente al comienzo de la costura.
NOTA:

La palanca de tirahilos (1) funciona al mismo tiempo que finaliza la costura, y se detiene al mismo tiempo que la base de
alimentacién comienza a moverse cuando se pulsa el interruptor de arranque.

0477B

1. Aflojar el tornillo (2).

2. Mueva la palanca del tirahilos (1) hacia arriba o abajo para ajustar la alimentacion del hilo superior.
3. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente el tornillo (2).
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9-23. Ajuste de la alimentacion de hilo inferior <sélo especificaciones -01>

Es necesario que se aplique suficiente tension al hilo inferior durante el tiempo en que el hilo superior es levantado por el
bucleador izquierdo en la primer puntada hasta que el recubridor L se termina de abrir, sin que el hilo inferior sea tirado por la
pinza para hilo, de manera que la primer puntada sea cosida correctamente al comienzo de la costura.

0399B
e ™
Disminuye ey A menta
N\ J

1. Después de terminar con la costura automatica, cambie al
modo manual y luego pulse el interruptor de arranque.
(Consulte la seccién “7-6. Costura manual (modo
manual)”.)

2. Gire la polea del eje superior y verifique la condicién del
hilo inferior.

<Si fuera necesario realizar el ajuste>

3. Desconecte la alimentacion e incline la cabeza de la
magquina hacia atras.

4. Afloje los dos tornillos (1) y luego mueva el guiahilos
inferior C (2) en la direccion indicada por la flecha para
ajustar.

*  Si se mueve hacia la derecha, la alimentacion del hilo
inferior aumentara, y si se mueve hacia la izquierda,
disminuira.

5. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
los dos tornillos (1).

9-24. Cambiando y ajustando la cuchilla mévil superior

9-24-1. Cambio de la cuchilla mévil superior

(1)

g‘ \\.

b A
o «\L‘/‘

<especificaciones -00 y -01> <especificaciones -02>

0401B

RH-9820

1. Quite el tornillo (1) y luego quite la cuchilla moévil superior
(2).
2. Instale la cuchilla movil superior nueva con el tornillo (1).
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9-24-2. Ajuste de la cuchilla moévil superior

La cuchilla moévil superior (1) se ajusta de manera que sdlo se corte el hilo superior que se encuentra delante del bucleador L

(2). Realice el ajuste de forma que la cuchilla de cortahilos de la aguja (1) solo corte uno de los hilos que hay en la parte

delantera derecha del bucleador (2). Si dos de los bucles de hilo superior (delantero y trasero) son cortados, el largo libre del

hilo superior sera mas corto y se pueden saltar puntadas al comienzo de la costura.

*  Si el ajuste se realiza en el modo manual, el corte del hilo superior se puede verificar paso a paso, lo que lo hara mas facil
de ajustar.

1. Gire la polea de eje superior para ajustar la aguja a su
4 ) posicién mas baja en la posicion de costura exterior.

(5) 2. Afloje el tornillo (3), y luego ajuste la separacion <a> entre
(™) =

la punta de la cuchilla mévil superior (1) y la aguja a 0,1 -
0,4 mm.
3. Gire la polea de eje superior para ajustar la aguja a su

0 posicion mas alta (posicion de parada de aguja levantada)
/@ v en la posicion de costura exterior.
(6) — | |-— 4. Afloje el tornillo (4), y luego ajuste la posicion de la cuchilla
<a> movil superior (1) de manera que se encuentre entre la
(Cuando se ve directamente desde la derecha) placa de garge!nta (5) Y el rec.ubridor L (6) sin tocarlos.
\ J/ 5. Mueva la cuchilla moévil superior (1) lateralmente a mano y

verifique que no toca ni la placa de garganta (5) o el
recubridor L (6).

6. Después de ajustar completamente, apriete los tornillos
(4) y (3) en ese orden.

0403B

NOTA: Sincronizacion de corte del hilo superior

<Especificaciones -00 y -01>

Cuando la cuchilla moévil superior (1) haya vuelto a su
posicion original, el hilo superior se cortard en la posicién A.
<Especificaciones -02>

Cuando la cuchilla mévil superior (1) se comienza a mover, el
hilo superior se cortara en la posicion B.

<especificaciones -00 y -01> <especificaciones -02>
0565B
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9-24-3. Ajuste la posicion de la ménsula de palanca de cortahilos
La posicion de la aguja se debe ajustar de manera que no obstruya la cuchilla mévil superior cuando se encuentra en el ancho

de zigzag maximo desde la posicion de costura exterior.

0545B

<a>

(Visto desde adelante)

0546B

RH-9820

—_

Afloje la tuerca (1).

Gire el tornillo (2) para ajustar <a> en la figura a 12 mm.
Gire la base del bucleador (3) y verifique que la ménsula
de palanca de cortahilos (4) se mueve por debajo del
bloque de corte de cortahilos (5) sin obstruir ninguna otra
parte.

Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
el tornillo (2).
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9-25. Cambio y ajuste de la cuchilla mévil y cuchilla fija (para el hilo inferior
y el cordoncillo) <especificaciones -01>

9-25-1. Cambio de las cuchillas mévil y fija

0519B

\

° N\

8)

)

2
|© ©

&,

@

0520B

99

1. Quite los dos tornillos (1), y luego desmonte la placa U de
prensatelas (2).

<Cambio de la cuchilla moévil>

2. Quite los tres tornillos (3), y luego desmonte la cuchilla
movil (4).

3. Instale la nueva cuchilla movil, y luego apriete los tres
tornillos (3).

<Cambio de la cuchilla fija>

4. Quite los dos tornillos (5), y luego desmonte la cuchilla fija
(6).

5. Instale la nueva cuchilla fija (6), el resorte de placa de
cuchilla fija (7), el resorte de placa de cuchilla fija U (8) y la
placa de guiahilos (9) encima de cada uno en ese orden, y
luego apriete los dos tornillos (5).

* Después de cambiar las cuchillas, realice los ajustes de la
secciodn “9-25-2. Ajuste de la presion de corte” a la seccion
“9-25-5. Ajuste del manipulador de hilo”. Después de
ajustar completamente, instale la placa de prensatelas U

@).
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9-25-2. Ajuste de la presion de corte

9. AJUSTES ESTANDARES

Ajuste la presién de corte a una presién adecuada de manera que los hilos sean cortados de forma limpia.

NOTA:

No aplique demasiada presion. La presion excesiva hara que las cuchillas se gasten o dafien.

0521B

-

2. Afloje los dos tornillos (2).

Empuje el brazo del cortahilos (1) tanto como sea posible en la direccién de la flecha [A].

3. Con el brazo del cortahilos (1) empujado tanto como sea posible, mueva la ménsula de ajuste de la cuchilla fija (6) a lo largo
de la ranura guia en la direccion de la flecha [B] para ajustar de manera que la posicion donde la punta de la cuchilla fija (3)
y la cuchilla movil (4) se tocan por primera vez se encuentra inmediatamente encima de la marca (5).

4. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente los dos tornillos (2).

9-25-3. Ajuste de la separacién entre cuchillas

1.

2.
3

0522B

RH-9820

Gire la palanca de unién de cortahilos (1) en la direccién
de la flecha hasta que toque el tornillo (2).
Afloje el perno de cubo (3).

. Ajuste la posicion del brazo del cortahilos (7) de manera

que la punta de la cuchilla fija (6) se encuentre
directamente encima de la marca de indice (5) de la
cuchilla mévil (4).

Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
el perno de cubo (3).

NOTA:

Cuando apriete del perno de cubo (3), verifique que el
brazo de la palanca de cortahilos (8) y el brazo de
cortahilos (7) se mueven suavemente sin juego.

Si la separacién entre cuchillas es poca, pueden ocurrir
problemas con la pinza de hilo inferior y el hilo se saldra al
comienzo de la costura.
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9-25-4. Ajuste del conjunto de la pinza de hilo y el abridor

El hilo inferior debe pasar por la pinza de hilo D (1) y el cordoncillo debe pasar por la pinza de hilo U (2). Por lo tanto, verifique

que el conjunto de la pinza de hilo (3) esta instalada en la posicién correcta y que el abridor de la pinza de hilo (4) se mueve
correctamente.

NOTA:
El hilo inferior se debe sostener con seguridad mediante la pinza de hilo D (1) al comienzo de la costura.

(10)
@)

(7)
‘ (2) /7
C ﬁﬂ:h ; — — % /®® L
== ]
(8) (1)

(Vista lateral del conjunto de la pinza de hilo (3) y el manipulador de hilo (7) visto desde la posicion A)

<a>
v

a0 O
/o
?\@@?m
(4)/\ 1
(3) \

—

@ [B] @
&
v ©

0523B

1. Afloje los dos tornillos (5), y luego mueva el conjunto de pinza de hilo (3) a lo largo de la linea punteada [A] en la figura en

direccion de la flecha [B] para ajustar.

* Ajustar de manera que la separacion <a> entre el conjunto de la pinza de hilo (3) y el manipulador de hilo (7) sea tan
pequefa como sea posible sin que las dos partes se toquen cuando el brazo del cortahilos (6) se gira en direccién de la
flecha [C].

NOTA:

o Sila separacion <a> es demasiado grande, pueden ocurrir problemas con la pinza de hilo inferior y el hilo se saldra al
comienzo de la costura.

e Si el conjunto de la pinza de hilo (3) se instala en un angulo, la pinza de hilo D (1) puede tocar la placa de garganta y no
abrirse, y pueden ocurrir problemas con la pinza de hilo inferior y el hilo se puede salir al comienzo de la costura.
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9. AJUSTES ESTANDARES

2. El hilo inferior debe sobresalir de la proyeccién (9) en la
pinza de hilo M (8) y ser sostenido con seguridad. Para
asegurarse eso, verifique que las operaciones en (a), (b) y
(c) a continuacion estén todas bien.

(a) La pinza de hilo D (1) se debe abrir 0,3 mm o mas
cuando el abridor de pinza de hilo (4) empuja hacia
abajo en el pasador de abridor (10).

(b) La pinza de hilo D (1) se debe cerrar inmediatamente
antes de cortar el hilo.

(c) La pinza de hilo D (1) no se debe abrir cuando el brazo
del cortahilo (6) vuelve después de cortar el hilo, de
manera que el abridor de pinza de hilo (4) vuelve sin
pasar por encima del pasador de abridor (10).

3. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
los dos tornillos (5).
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9-25-5. Ajuste del manipulador de hilo

El hilo inferior y el cordoncillo estan separados y guiados por el manipulador de hilo (1), después de lo cual el hilo inferior debe
ir suavemente en la pinza de hilo D (2), mientras el cordoncillo debe ir suavemente en la pinza de hilo U (3).

NOTA: Principio del manipulador de hilo

Cuando el brazo del cortahilos funciona, la placa de garganta (4) gira 45 grados. Esto hace que el cordoncillo quede encima
de la proyeccion (5) de la placa de garganta (4) de manera que se crea una diferencia en altura entre el hilo inferior y el
cordoncillo, y una forma triangular (A) se forma entre los dos hilos y la puntada final. El manipulador de hilo (1) entra en esta
forma triangular (A) para separar el hilo inferior y el cordoncillo.

4 N Cordoncillo
Cordoncillo

Hilo inferior

Material

Hilo inferior

Hilo inferior

Cordoncillo

Cordoncillo

Hilo inferior

0525B

<Método de ajuste>

*

Si este ajuste se realiza en el modo manual, el corte del hilo inferior se puede verificar paso a paso, lo que lo hard mas facil
de ajustar.

. Use los ajustes de parametros para ajustar la longitud de puntada a 2.0 mm y reducir el numero total de puntadas.

(Consulte la seccién “5-3. Método de ajuste de programa”.)

En el modo manual, pulse el interruptor de arranque, y luego gire la polea de eje superior para coser manualmente hasta la
puntada final.

(Consulte la seccién “7-6. Costura manual (modo manual)”.)

Con la barra de agujas en la posicidon de parada de aguja levantada, pulse el interruptor de arranque una vez a la vez.

* El corte de hilo se realizara de un paso a la vez.

. Afloje el tornillo de paneo (6) y el tornillo (7), y luego use el tornillo de paneo (6) como un pivote para girar el manipulador de

hilo (1) para ajustar.
Después de ajustar completamente, apretar fuertemente el tornillo de paneo (6) y el tornillo (7).

NOTA:

Si la altura de la placa de garganta (4) ha sido cambiada, la forma triangular (A) definida por la puntada final, el hilo inferior
y el cordoncillo cambiaran, y por lo tanto debe ajustar el manipulador de hilo (1).
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9-26. Cambio y ajuste de la cuchilla mévil y cuchilla fija (para el hilo inferior
y el cordoncillo) <especificaciones -02>

9-26-1. Cambio de las cuchillas mévil y fija

2.
N | s
4.
5,
6.
. J
0526B
9-26-2. Ajuste de la presion de corte
1.
| —
= 3.
(1)
0527B
RH-9820

1.

Quite los dos tornillos (1), y luego desmonte la placa U de
prensatelas (2).

Afloje la tuerca (3).

Quite el tornillo de hombro (4), y luego quite la cuchilla
movil L (5) y la cuchilla mévil R (6).

Instale las nuevas cuchillas, y luego instale el tornillo de
hombro (4).

Ajuste la presién de corte (consulte a continuacion), y
luego apriete la tuerca (3).

Instale la placa de prensatelas U (2).

Ajuste la presion de corte a la minima presion que aun
permita cortar limpiamente el hilo.

Afloje la tuerca (1).

2. Gire el tornillo de hombro (2) para ajustar la presién de

corte.
NOTA:
Si el tornillo de hombro (2) se aprieta tanto como sea
posible, las cuchillas moéviles no funcionaran mas.
Afloje gradualmente el tornillo de hombro (2) hasta un
punto donde las cuchillas moviles giren suavemente.
Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
la tuerca (1).
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9-26-3. Ajuste de la posicion de instalacion de la cuchilla mévil

[C] L —(2)

g

-------
P

_____

(1H—

[}
(7) L(1)

(Visto desde el lado en la posicion B)

(Visto desde el lado de abajo)

\. VRN J
0528B
1. Quite la placa de prensatelas U. (Consulte la seccidn “9-26-1. Cambio de las cuchillas movil y fija”.)
2. Afloje el tornillo (1).
3. Gire la placa de transmisidn de cuchilla moévil (4) de manera que la punta [A] de la cuchilla mévil R (3) y la esquina [C] de |a

placa de agujas (2) estén alineadas.

4. Gire el brazo de la palanca de cortahilos B (7) hasta que el conjunto J de la palanca de unién de cortahilos toque contra el
tornillo (6), y luego apriete el tornillo (1).

5. Después de ajustar completamente, instale la placa de prensatelas U.

NOTA:

Verifique que la placa de transmision de cuchilla moévil (4) y el brazo de palanca de cortahilo B (7) gira suavemente sin
juego.
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9. AJUSTES ESTANDARES

9-26-4. Ajuste de la posiciéon de sub prensor

El corte del hilo inferior y del cordén se realiza cuando se eleva el prensatelas. El sub prensor hace que el material no se mueva
durante el corte del hilo, de forma que se mantenga una longitud estable de hilo después del corte.

1. Afloje el perno de cubo (1).

2. Ajuste la posicion de instalacion de la mufieca de sub
prensor (4) con respecto al articulo que se esta cosiendo
de manera que el sujetador de botones (2) se mueve
arriba de la placa de aguja (3).

3. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
el perno de cubo (1).

0530B
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9. AJUSTES ESTANDARES

9-27. Ajuste del largo libre del cordoncillo <sélo especificaciones -02>

El cordoncillo es presionado contra el material mediante el retorcimiento de las primeras 2 - 3 puntadas al comienzo de la
costura, y luego se tira de él continuamente. Debido a eso, se aplica una fuerte tension en el cordoncillo cuando la base de
alimentacién se encuentra en la posicidon de costura y el largo libre del cordoncillo (<a> en la figura a continuacion) se vuelve
demasiado corto, el cordoncillo se puede sacar de las puntadas.

El cordoncillo debe ser ajustado a un largo menor tanto como sea posible de manera que todavia permitira que el cordoncillo
se envuelva fuertemente alrededor de las puntadas al comienzo de la costura y deje un largo saliendo por encima de las
puntadas.

NOTA: Principio de tirar el cordoncillo
Cuando la base del bucleador (1) se da vuelta de 180 grados a 0 grados después de cortar el cordoncillo, la guia de hilo de
cordoncillo C-J (2) tira del cordoncillo para que salga.

Sera necesario ajustar el largo libre del cordoncillo en los siguientes casos.
¢ Cuando se haya cambiado el largo de costura (el cordoncillo se corta en la posicion inicial de la base de alimentacion,
de manera que el largo <b> cambiara. Como resultado, el largo libre del cordoncillo <a> también cambiara.)
e Cuando el tipo de cordoncillo y la tension del cordoncillo hayan cambiado (el largo libre del cordoncillo <a> cambiara.)

Se corta el cordoncillo
1 /

-]

AN
/

Cuando la base del bucleador se gira 180 grados Cuando la base del bucleador se gira 0 grados

(Visto directamente desde arriba)
0547B

<Método de ajuste>

1. Afloje el tornillo (3).

2. Mueva la guia de hilo de cordoncillo J (4) en la direccion
de la flecha [A] para ajustar de manera que 2 - 4 mm del
cordoncillo salgan desde la costura al comienzo de la
costura.

3. Después de ajustar completamente, apriete fuertemente
el tornillo (3).

0548B

El largo libre de cordoncillo al final de la costura es uniforme
debido al corte de hilo.
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9. AJUSTES ESTANDARES

9-28. Ajuste de la posicién del prensor de hilo inferior

<solo especificaciones -02>
Ajuste el prensor de hilo inferior (1) de manera que sostenga fuertemente el hilo inferior.

0549B
0550B
0551B

(1)/ O J
- 1

(Visto directamente desde arriba) (Visto directamente desde el lado derecho)

1. Afloje el tornillo (4) y mueva el prensor de hilo inferior (1) hacia arriba o abajo para ajustar de manera que la parte superior
salga aproximadamente 0,5 mm desde la parte superior de la ranura de hilo (3) en la placa de garganta (2).

2. Verifique que el prensor de hilo inferior (1) no cubra la ranura en la parte delantera de la placa de garganta (2).
*  Sila ranura esta cubierta, afloje la tuerca (5), y luego gire el tornillo (6) para ajustar.

3. Verifique que la parte delantera de la placa de garganta (2) y el prensor de hilo inferior (1) se superpone 0,5 - 1,0 mm
después de que se haya operado la ménsula de palanca de cortahilos B (7).
*  Sifuera necesario ajustar, quite la base de prensor de hilo inferior (8), afloje la tuerca (9), y luego gire el tornillo (10) para

ajustar.

4. Después de ajustar completamente, apriete las tuercas (5) y (9) que fueran aflojadas, e instale la base de prensor de hilo

inferior (8).
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10. CODIGOS DE ERROR

10. CODIGOS DE ERROR

APELIGRO

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 problema con la maquina de coser, el zumbador
sonard y aparecerd un codigo y mensaje de error en la

pantalla.

Siga el procedimiento para eliminar la causa del problema.

——————

SUSPENSION POR

IaOTON STOP
| a5
s EM| @ o

orotner (@)D (TR
EIEE A=Y
O cAUTION
- (¢} O, o) (o) [e) 0566B
= F 0461B
Errores relacionados con interruptores
Los items con una “ * ” en la columna “Pagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.
Cddigo Causa Solucion Pagina
E010 Se ha presionado el interruptor de parada | Retire su dedo del interruptor de parada (de manera que 1
durante la espera. se desconecte).
. . Pulse la tecla RESET para borrar el error.
EO11 Se ha presionado el interruptor de parada | Pulse la tecla ¥ para mover el mecanismo de 36
durante la costura. . " . . 53
alimentacion de manera que pueda continuar cosiendo.
Todavia se esta presionando el interruptor . . o
Desconecte la alimentacion y verifique que en este
EO15 | de parada, o hay un problema con la . . 19*
" ) momento no se esta presionando el interruptor de parada.
conexion del interruptor de parada.
L . Desconecte la alimentacién y verifique la conexién del
Problema con la conexion del interruptor de .
EO16 arada conector del interruptor de parada en el tablero P.C. 19*
P ’ principal.
E024 Se estd presionando el interruptor de | Deje de presionar el interruptor de puesta en marcha (de 14-16
puesta en marcha. manera que se desconecte). )
Se presionado el interruptor de puesta en | Desconecte la alimentacion y verifique si se ha presionado el
E025 marcha después de conectar la | interruptor de puesta en marcha. Si el interruptor de puesta | 14-16
alimentacioén, o la conexion del interruptor | en marcha no ha sido presionado, verifique el conector del 19*
de puesta en marcha es defectuosa. interruptor en el tablero P.C. principal.
E034 | Se pulsa el interruptor de prensatelas. Deje de presionar el interruptor del prensatelas (de 14-16
manera que se desconecte).
Se ha presionado el interruptor de Desconecte la alimentacion y verifique el interruptor de
E035 prensatelas, o la conexién del interruptor y q P 14-16
prensatelas.
del prensatelas es defectuosa.
Desconecte la alimentacién y luego vuelva la cabeza de la
Se detecta que la cabeza de la maquina | maquina a su posicion original. 11
E050 esta inclinada después de conectar la | Verifique que el conector del interruptor de seguridad de 19%
alimentacion. la cabeza de la maquina esta conectado al tablero P.C.
principal.
Desconecte la alimentacion y luego vuelva la cabeza de la
Se detecta que la cabeza de la maquina | maquina a su posicion original. 11
E051 esta inclinada después de hacer funcionar | Verifique que el conector del interruptor de seguridad de 19*
la maquina de coser. la cabeza de la maquina esta conectado al tablero P.C.
principal.
Desconecte la alimentacion y luego vuelva la cabeza de la
Se detecta que la cabeza de la maquina | maquina a su posicion original. 11
EO055 | esta inclinada cuando se conecta la | Verifique que el conector del interruptor de seguridad de 19%
alimentacion. la cabeza de la maquina esta conectado al tablero P.C.
principal.
Todavia se estaba pulsando una tecla del Desconecte la alimentacion y verifique que no se hayan 36
EO065 | panel de controles cuando se conecto la y queq y
pulsado las teclas. 37

alimentacion o la tecla esta mal.
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Errores relacionados con el motor de eje superior

10. CODIGOS DE ERROR

Los items con una “ * ” en la columna “Pagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.

Cadigo Causa Solucion Pagina
E110 Error de posicion de parada de aguja | Gire la polea del eje superior hasta el punto donde el error 38
levantada desaparece de la pantalla.
Error de posicion de parada de aguja | Desconecte la alimentacion y verifique la conexion del "
E111 . ) L 20
levantada conector del sincronizador en el tablero P.C. principal.
No se puede detectar al sefial de bajada de | Desconecte la alimentacién y verifique la conexién del .
E120 ; . - L 20
aguja. conector del sincronizador en el tablero P.C. principal.
Desconecte el interruptor principal y luego girar la polea
El motor de la maquina de coser se para | de eje superior y verifique si la maquina se ha trabado.
E130 debido a un problema, o el sincronizador | Verifique que el conector del motor del eje superior y el 20*
esta fallado. conector del sincronizador estdn conectados al tablero
P.C. de suministro de alimentacion.
Desconecte la alimentacion, y verifique la conexion del
E131 El sincronizador esta fallado. conector del sincronizador en el tablero P.C. de | 20*
suministro de alimentacion.
Desconecte el interruptor principal y luego girar la polea
Se detecta un problema con el | de eje superiory verifique si la maquina se ha trabado.
E132 | funcionamiento del motor de la maquina de | Verifique que el conector del motor del eje superior y el | 20*
coser. conector del sincronizador estan conectados al tablero
P.C. de suministro de alimentacion.
Desconecte el interruptor principal y luego girar la polea
La posicion de parada del motor de la de eje superior y verifique si la maquina se ha trabado.
E133 | P P Verifique que el conector del motor del eje superior y el | 20*
maquina de coser no es correcta. : ; .
conector del sincronizador estan conectados al tablero
P.C. de suministro de alimentacion.
Desconecte el interruptor principal y luego girar la polea
A . . | de eje superior y verifique si la maquina se ha trabado.
El motor de la maquina de coser funcion6 o ; . .
E140 - Verifique que el conector del motor del eje superior y el 20
marcha atras durante la costura. : ; .
conector del sincronizador estan conectados al tablero
P.C. de suministro de alimentacion.
Desconecte el interruptor principal y luego girar la polea
El motor de la maquina de coser se | de eje superior y verifique si la maquina se ha trabado.
E150 sobrecalentd, o el sensor de temperatura | Verifique que el conector del motor del eje superior y el 20*

esta fallado.

conector del sincronizador estan conectados al tablero
P.C. de suministro de alimentacion.
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10. CODIGOS DE ERROR

Errores relacionados con el mecanismo de alimentacion

Los items con una “ * ” en la columna “Péagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.

Cddigo Causa Solucion Péagina
No se puede detectar la posicion inicial del | Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el
motor de alimentacion X. conector del motor de alimentacion X esta conectado al 19*
E200 Problema con el motor de alimentacion X o | tablero P.C. PMD y que el conector del codificador del .
mala conexién del sensor de posicién inicial | motor de pulsos X estd conectado al tablero P.C. 20
X. principal.
E201 Motor de alimentacion X se para por un | Desconecte la alimentacion, y luego verifique si hay algun .
problema. problema en la direccion de alimentacion X.
No se puede detectar la posicion inicial del | Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el
motor de alimentacion Y. conector del motor de alimentacion Y esta conectado al 19*
E210 Problema con el motor de alimentacion Y o | tablero P.C. PMD y que el conector del codificador del .
mala conexién del sensor de posicién inicial | motor de pulsos Y y el conector de sensor estan 20
Y. conectados al tablero P.C. principal.
E211 Motor de alimentacion Y se para por un | Desconecte la alimentacion, y luego verifique si hay algun .
problema. problema en la direccion de alimentacion Y.
No se puede detectar la posicion inicial del . e -
. - Desconecte la alimentacién, y luego verifique que el
motor de alimentacion 6. : ., . 19*
E220 Problema con el motor de alimentacién 6 o conector del motor de alimentacion 6 esta cqpectado al
ot o tablero P.C. PMD y que el conector del codificador del | 20*
mala conexién del sensor de posicion inicial . o
0 motor de pulsos 6 esta conectado al tablero P.C. principal.
E221 Motor de alimentacién 0 se para por un | Desconecte la alimentacion, y luego verifique si hay algun .

problema.

problema en la direccion de alimentacion 6.
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Errores relacionados con la comunicacién y memoria

10. CODIGOS DE ERROR

Los items con una “ * ” en la columna “Péagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.

“ kk N

Para items con

gue aparecen en la columna “Péagina”, consultar en el lugar donde compro la maquina.

Cddigo Causa Solucion Pagina
Error de conexion detectado entre el tablero | Desconecte la alimentacién, y luego verifique que el 19*
P.C. principal y el tablero P.C. motor de | conector P17 en el tablero P.C. principal y el conector P6 *
E401 . : " L . ol 20
suministro de alimentacion cuando se | en el tablero P.C. de motor de suministro de alimentacion
conecta la alimentacion. estan bien conectados. 112~
Error de comunicacion detectado entre el | Desconecte la alimentacion, y luego verifique que el 19*
E403 | tablero P.C. principal y el tablero P.C. de | conector P16 en el tablero P.C. principal y el conector P1 20*
PMD cuando se conecta la alimentacion. en el tablero P.C. de PMD estan bien conectados. 112+
C Desconecte la alimentacion y luego verifique que el
E410 Er'ror'de comunicacion entre el tablero P.C. conector del panel de controles esta conectado al tablero 19*
principal y el tablero P.C. de panel. -
P.C. principal.
Error de comunicacién entre el tablero P.C. Desconecte la alimentacion, y I}Jego verifique que el
E411 o conector P17 en el tablero P.C. principal y el conector P6 "
principal y el tablero P.C. de motor de - ) L 112
o . L en el tablero P.C. de motor de suministro de alimentacion
suministro de alimentacion. I
estan bien conectados.
No hay una tarjeta CF insertada. Desconecte la alimentacion, y luego inserte una tarjeta o
E420 |, . o . .
No se exhibe ningun mensaje. CF en la ranura CF de la caja de control.
E422 8;“"9 un error mientras se lee la tarjeta Verifique los datos en la tarjeta CF. **
E424 Espacio libre insuficiente en la tarjeta CF. Use una tarjeta CF diferente. o
E425 | Ocurre un error al escribir la tarjeta CF. Use el tipo especificado de tarjeta CF. o
E430 Problema con la memoria flash en el tablero Desconecte la alimentacién y luego vuelva a conectarla. 38
P.C. principal.
E440 Problgma con EEPROM en el tablero P.C. Desconecte la alimentacioén y luego vuelva a conectarla. 38
de principal.
No se puede leer la seleccion de modelo de Desconecte la alimentacién y verifique la conexién del
E450 pue o conector de memoria de cabeza de maquina en el tablero | 20*
la memoria de la cabeza de maquina. - . L
P.C. de motor de suministro de alimentacion.
E451 Los dat.os no pueden ser respa}Ida_dos enla Desconecte la alimentacion y luego vuelva a conectarla. 38
memoria de la cabeza de la maquina.
E480 Erri%tc):lizg]a con RAM en el tablero P.C. de Desconecte la alimentacién y luego vuelva a conectarla. 38
[Posiciones del tablero P.C. y conector]
Tablero P.C. de suministro de alimentacion Tablero P.C. PMD Tablero P.C. principal
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© ] o Y — o ° ofP = = = g =
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10. CODIGOS DE ERROR

Errores relacionados con dispositivos

Los items con una

“ % N

en la columna “Pagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.

Cadigo Causa Solucion Pagina
Desconecte la alimentacion y luego verifique que el
Cortahilos inferior no funciona o sensor de | conector del mazo de conductores de valvula y el .
E630 S . . . 19
cortahilos inferior esta fallado. conector de sensor estan conectados al tablero P.C.
principal.
Desconecte la alimentacion y luego verifique que el
Martillo esta bajo, o el sensor de posicion de | conector del mazo de conductores de martillo y el "
E650 . , L . . 19
martillo esté fallado. conector de sensor de posicion de martillo estan
conectados al tablero P.C. principal.
Desconecte la alimentacion y luego verifique que el
Martillo no esta bajo, o el sensor de posicion | conector del mazo de conductores de martillo y el "
E651 . , L . . 19
de martillo esta fallado. conector de sensor de posicion de martillo estan
conectados al tablero P.C. principal.
Errores relacionados con el tablero P.C.
Los items con una “ * ” en la columna “Pagina” solo deben ser verificados por un técnico especializado.
Cadigo Causa Solucién Pagina
E700 Subida anormal del voltaje de la fuente de | Desconecte la alimentacidon y verifique el voltaje de 23+
alimentacion. entrada.
E701 Subida anorma}l en el voltaje de impulsion Desconecte la alimentacion y verifique el voltaje. 20*
de motor de maquina de coser.
E705 Caida anormal en el voltaje de la fuente de | Desconecte la alimentaciéon y verifique el voltaje de 23+
alimentacion. entrada.
E710 Corriente anormal detectada en el motor de | Desconecte el interruptor principal y luego verifique que .
la maquina de coser. no hay ningun problema con la maquina de coser.
E719 Problema con el tablero P.C. de PMD. Desconecte la alimentacion y luego verifique el tablero 20*
P.C. de PMD.
Desconecte la alimentacion y luego verifique que el
E740 El ventilador de enfriamiento no funciona. conector del sensor de ventilador de enfriamiento esta 19*

conectado al tablero P.C. principal.

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

11. SOLUCION DE PROBLEMAS

Si existe un problema con el funcionamiento, primero verifique que los hilos estan bien enhebrados y que la aguja esta

correctamente instalada.

Se recomienda verificar los siguientes puntos antes de acudir a un centro de servicio autorizado.
Si de la siguiente manera no se soluciona el problema, desconectar el interruptor principal y consultar a un técnico
especializado o consultar en el lugar donde compré la maquina.

A ATENCION

Desconectar el interruptor principal y desconectar el cable de alimentacion antes de localizar averias.
De lo contrario la maquina podria comenzar a funcionar si por descuido se accionara el interruptor de arranque , lo
que podria resultar en heridas.

Problema Causa Solucion Pagina
El hilo se rompe La tension del hilo superior es Ajuste la tension del hilo a la tension 55
demasiada. correcta.
La aguja no esta bien instalada. Iqsta!e la aguja de manera que quede 30
bien instalada.
El hilo es demasiado grueso para la Seleccione un hilo que esté de acuerdo 55
aguja. con la aguja.
Ajuste la separacioén entre la aguja y el
El ajuste de la aguja y él ancora es bucleador, la altura de la barra de 71,78
incorrecto. agujas o el bucleador y la altura del 79
recubridor.
El recorrido de la aguja, el bucleador, el .
recubridor, la placa del cuello de R;%?er?ngscamble la(s) parte(s) con
entrada o el hilo esta dafado. P )
El hilo no esta correctamente Enhebre el hilo correctamente. 31-34
enhebrado.
Se producen saltos de La tension del hilo superior es mucha o | Ajuste la tension del hilo superior a la 55
puntada. poca. tension correcta.
La punta de la aguja esta rota o Sustituya la aguja por una nueva
doblada. yalaaguap '
La separacion entre la aguja y la punta | Ajuste de la separacion entre la aguja y
. 79
del bucleador es incorrecta. la punta del bucleador.
El ajuste de la aguja, el bucleador y el o 71
. . Ajustelas correctamente.
recubridor es incorrecto. 76 - 81
El a!uste Fie la aguja y del protector de la Ajuste el protector de la aguja 79
aguja es incorrecto.
La punta del bucleador esta roma. Repgrela con una piedra de aceite o
sustituya el bucleador por una nueva.
La aguja no esta bien instalada. "?Sta!e la aguja de manera que quede 30
bien instalada.
Seleccione una aguja que sea
La aguja es demasiado fina. adecuada para las condiciones de 55

costura.
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11. SOLUCION DE PROBLEMAS

Problema Causa Solucion Pagina
Agujas rotas La aguja esta doblada. Sustituya la aguja por una nueva.
El ajugte de Iq aguja, el bucleadory el Ajistelas correctamente. 71
recubridor es incorrecto. 76 - 81
El protector de la aguja esta cubriendo . .
la aguja demasiado. Ajuste el protector de la aguja 79
Seleccione una aguja que sea
La aguja es demasiado fina. adecuada para las condiciones de 55
costura.
El hilo superior no se La cuchilla movil superior esta Sustituya la cuchilla moévil superior por 96. 97
corta. desafilada. una nueva. ’
La cuchilla mévil superior no realiza la
carrera completa porque la presién Ajuste la presion del aire. 25
neumatica es demasiado débil.
La cuchilla mévil superior no recoge el Instale la cuchilla movil superior de
: : P 9 modo que corte solo uno de los lados 97
hilo superior. ) .
del bucle del hilo superior.
La cuchilla movil superior no recoge el Consulte la solucién indicada en “Se
hilo superior porque se ha saltado la producen saltos de puntada” de esta 114
Ultima puntada. tabla.
La posicidn de la cuchilla mévil superior | Ajuste la posicién de la cuchilla movil 97
es incorrecta. superior.
El hilo inferior no se La cuchilla mévil esta desafilada. Sustituya la cuchilla mévil por una 99, 104
corta. nueva.
La cuchilla movil no realiza la carrera
completa porque la presién neumatica Ajuste la presion del aire. 25
es demasiado débil.
La posicidn de la cuchilla movil es Ajuste la posicion de la cuchilla moévil o 100, 103
incorrecta. del manipulador de hilo. 105
Iasz”resmn de corte del hilo inferior es Ajuste a una presion de corte apropiada. | 100, 104
El hilo se enreda al Ajuste la pinza de hilo inferior 101. 103
comienzo de la costura. | El hilo inferior no es sostenido. (especificaciones -01) o el prensor de 168
hilo inferior (especificaciones -02).
La Iongltud del hilo superior es Ajuste la tensién secundaria del hilo. 55
demasiado corta tras el corte.
No se ha suministrado suficiente hilo Ajuste la cantidad de hilo superior 95
superior. suministrado.
I_EI materlal no se corta La presién de corte es demasiado débil. Ajuste_z !a presién de corte para que sea 20
limpiamente. lo suficientemente fuerte.
La cuchilla y el blogue de corte no Afile la superficie del bloque de corte. 84
entran en contacto adecuadamente.
La cuchilla esta desafilada. Sustituya la cuchilla por una nueva. 87
Poca tension de hilo La tensién del hilo superior es mucha o | Ajuste la tension del hilo superior a la 55
poca. tension correcta.
La tension del hilo inferior es mucha o Ajuste la tension del hilo inferior a la 55
poca. tension correcta.
La tension o recorrido del resorte de Ajuste la tension y el recorrido del 55

tirahilo no es correcta.

resorte de tirahilo.

115

RH-9820




MANUAL DE INSTRUCCIONES

BROTHER INDUSTRIES, LTD. http://www.brother.com/
15-1, Naeshiro-cho, Mizuho-ku, Nagoya 467-8561, Japan. Phone: 81-52-824-2177

© 2006 Brother Industries, Ltd. All Rights Reserved. RH-9820
SA7887-001 S
2006.07. B (1)



	COVER
	INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
	CONTENIDO
	1. NOMBRES DE LAS PIEZAS PRINCIPALES
	2. ESPECIFICACIONES DE LA MÁQUINA
	2-1. Especificacion
	2-2. Formas de costura

	3. INSTALACIÓN
	3-1. Diagrama de procesado para mesa
	3-1-1. Al instalarla encima de la mesa
	3-1-2. Al instalarla incrustada en la mesa

	3-2. Instalación de la caja de control
	3-3. Instalación de las placas de refuerzo de la mesa (sólo instalación incrustada)
	3-4. Instalación de la cabeza de la máquina
	3-4-1. Al instalarla encima de la mesa
	3-4-2. Al instalarla incrustada en la mesa

	3-5. Inclinación hacia atrás y volver a la posición original la cabeza de la máquina
	3-6. Instalación de la cubierta de correa y cubierta en U de barra de alimentación
	3-7. Instalación del lubricador
	3-8. Instalación del panel de control
	3-9. Instalación del soporte de hilo
	3-10. Instalación de la unidad neumática y la unidad de válvula
	3-11. Instalación del interruptor de 2 pedales (cuando use el interruptor de 2 pedales)
	3-12. Instalación del pedal (cuando se usa el pedal)
	3-12-1. Al instalarla encima de la mesa
	3-12-2. Al instalarla incrustada en la mesa

	3-13. Instalación del interruptor de arranque de mano (cuando se usa el interruptor de arranque de mano)
	3-14. Conexión de los cables
	3-14-1. Conexión de los conectores en el interior de la caja de controles
	3-14-2. Conexión del cable a tierra
	3-14-3. Conexión del cable de alimentación
	3-14-4. Conexión de los tubos de aire
	3-14-5. Asegurando los cables

	3-15. Instalación de la manguera de aire
	3-16. Ajuste de la presión de aire
	3-17. Instalación del protector de ojos
	3-18. Instalación del recipiente de restos para la cuchilla
	3-19. Instalación y desmontaje de las placas de prensatelas
	3-20. Lubricación
	3-20-1. Agregando aceite
	3-20-2. Lubricación


	4. PREPARATIVOS ANTES DE COSER
	4-1. Instalación de la aguja
	4-2. Enhebrado del hilo superior
	4-3. Devanado del hilo inferior
	4-4. Enhebrado del hilo del cordoncillo
	4-5. Enhebrando los hilos cuando el soporte de hilo está instalado del lado derecho
	4-6. Colocación del material

	5. USANDO LA MAQUINA DE COSER (PANEL DE CONTROL: OPERACIONES BASICAS)
	5-1. Nombre y función de cada elemento del panel de operación
	5-2. Usando la máquina de coser
	5-3. Método de ajuste de programa
	5-3-1. Lista de parámetros

	5-4. Verificación del patrón de costura en el modo de prueba
	5-5. Cambio de operación de corte
	5-6. Cambio de la posición de colocación del tejido
	5-7. Utilización del modo de enhebrado

	6. USANDO LA MAQUINA DE COSER (OPERACION DE COSTURA)
	6-1. Costura automática (modo automático)
	6-2. Uso del interruptor STOP
	6-2-1. Pausa de costura durante la costura automática
	6-2-2. Cancelando la costura manual o la alimentación de prueba

	6-3. Ajuste de la tensión del hilo

	7. USANDO LA MAQUINA DE COSER (PANEL DE CONTROL: OPERACIONES AVANZADAS)
	7-1. Usando programas de ciclo
	7-2. Ajuste de interruptores de memoria
	7-2-1. Lista de ajustes de interruptores de memoria

	7-3. Recuperación de los datos (inicialización)
	7-4. Cambiando el ajuste del contador de producción
	7-5. Exhibiendo la pantalla de ayuda
	7-6. Costura manual (modo manual)
	7-7. Cambiando el modo de costura mientras se está cosiendo

	8. LIMPIEZA E INSPECCIÓN
	8-1. LIMPIEZA E INSPECCIÓN DIARIA
	8-1-1. Limpieza
	8-1-2. Comprobación del filtro del aire
	8-1-3. Instalación de la aguja

	8-2. LIMPIEZA E INSPECCIÓN MENSUAL
	8-2-1. Limpieza de la entrada de aire de la caja de controles

	8-3. LIMPIEZA E INSPECCIÓN DE ACUERDO A LO NECESARIO
	8-3-1. Drenaje del aceite lubricante
	8-3-2. Ajuste del protector de ojos
	8-3-3. Lubricación
	8-3-4. Drenaje de agua


	9. AJUSTES ESTANDARES
	9-1. Ajuste de las alturas de los recubridores y los bucleadores
	9-2. Ajuste del ancho de zigzag (ancho de puntada)
	9-3. Ajuste de la posición de la línea de base de zigzag
	9-4. Ajuste de la sincronización de la aguja y el bucleador
	9-5. Ajuste de la carrera del bucleador
	9-6. Ajuste de la altura de la barra de agujas
	9-7. Ajuste de la separación entre los bucleadores y la aguja
	9-8. Ajuste del protector de agujas
	9-9. Ajuste de las posiciones de instalación del recubridor
	9-10. Ajuste de la sincronización del recubridor
	9-11. Ajuste de la altura de la placa de cuello de entrada
	9-12. Cambiando el largo de corte (Sustitución del bloque de corte)
	9-13. Ajuste de la superficie de corte del bloque de corte
	9-13-1. Limando la superficie de corte del bloque de corte
	9-13-2. Ajustando el contacto entre la cuchilla y el bloque de corte

	9-14. Ajustando el juego axial del bloque de corte
	9-15. Haciendo que el eje de transmisión del cortador y el prensor de eje de transmisión se muevan juntos
	9-16. Cambiando la cuchilla y ajustando su posición
	9-16-1. Sustitución de la cuchilla
	9-16-2. Ajuste fino de la posición de la cuchilla

	9-17. Ajuste de la presión de corte
	9-18. Ajuste de la elevación del prensatelas
	9-19. Ajustando las posiciones del prensatelas
	9-20. Ajustando las posiciones de la placa del prensatelas
	9-21. Ajuste de la abertura del tejido
	9-22. Ajuste de la alimentación de hilo superior
	9-23. Ajuste de la alimentación de hilo inferior <sólo especificaciones -01>
	9-24. Cambiando y ajustando la cuchilla móvil superior
	9-24-1. Cambio de la cuchilla móvil superior
	9-24-2. Ajuste de la cuchilla móvil superior
	9-24-3. Ajuste la posición de la ménsula de palanca de cortahilos

	9-25. Cambio y ajuste de la cuchilla móvil y cuchilla fija (para el hilo inferior y el cordoncillo) <especificaciones -01>
	9-25-1. Cambio de las cuchillas móvil y fija
	9-25-2. Ajuste de la presión de corte
	9-25-3. Ajuste de la separación entre cuchillas
	9-25-4. Ajuste del conjunto de la pinza de hilo y el abridor
	9-25-5. Ajuste del manipulador de hilo

	9-26. Cambio y ajuste de la cuchilla móvil y cuchilla fija (para el hilo inferior y el cordoncillo) <especificaciones -02>
	9-26-1. Cambio de las cuchillas móvil y fija
	9-26-2. Ajuste de la presión de corte
	9-26-3. Ajuste de la posición de instalación de la cuchilla móvil
	9-26-4. Ajuste de la posición de sub prensor

	9-27. Ajuste del largo libre del cordoncillo <sólo especificaciones -02>
	9-28. Ajuste de la posición del prensor de hilo inferior <sólo especificaciones -02>

	10. CÓDIGOS DE ERROR
	11. SOLUCIÓN DE PROBLEMAS
	BACK COVER

