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Ahorro de energia y compuesto/
Pespunte de alimentacién compuesto
Maquina de coser

Instrucciones de funcionamiento fl=S)

Para un uso seguro, lea este manual de instrucciones antes de usar el producto.

Una de las caracteristicas de las maquinas de coser industriales es que se operan cerca de partes méviles como agujas y garfios, que
Es facil causar el peligro de lesiones, asi que utilicelo correctamente bajo la guia de personal capacitado o personal calificado.
para utizar Ia maquina de coser con seguridad

Esta muestra se basa en los datos de agosto de 2020 y las piezas se cambiaran mas adelante sin previo aviso.

Lea atentamente las instrucciones de seguridad y compréndalas antes de la operacion.

Con las maquinas de coser industriales, es normal realizar el trabajo mientras se coloca directamente frente a las piezas moviles.
tales como la aguja y la palanca del tirahilos y, en consecuencia, siempre existe el peligro de lesiones que pueden causar estas piezas.
Siga las instrucciones del personal de capacitacion e instructores con respecto a la operacién segura y correcta antes de operar la maquina
para cémo usarlo correctamente.

Este muestrario se realizé en agosto de 2020 y esta sujeto a cambios sin previo aviso.

Por tu seguridad
INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Precauciones antes de la operacion:

1. Nunca encienda la maquina de coser sin aceite en el carter de aceite.

2. Cuando la maquina esté funcionando, la direccién de rotacion debe ser en sentido conirario a las agujas del reloj cuando se Tenga en puede girar en la

3. Confirme si el voltaje y la fase en la etiqueta de control eléctrico son correctos.

1.Nunca opere la maquina a menos que su depdsito de aceite esté lleno de aceite.

2.Después de configurar la maquina, verifique la direccion de rotacion del motor. Para verificarlo, gire el volante con la mano para
bajar la aguja y encienda el interruptor de encendido mientras observa el volante. (El volante debe girar en sentido contrario a las agujas del
reloj como observado desde el lado del volante)

3. Confirme que el voltaje y la fase (monofasica o trifasica) sean correctos comparandolos con los valores nominales que se muestran en la
identificacion electronica.

Precauciones de usoPrecauciones de funcionamiento:

1. No coloque la mano en la parte inferior de la aguja cuando el interruptor de encendido esté encendido o la maquina esté funcionando.

2. Cuando la maquina esté funcionando, no coloque los dedos en la cubierta de la palanca del tirahilos.

3. Cuando se vuelque el cabezal de la maquina, asegrese de desenchufar el enchufe y cortar la fuente de alimentacion.

4. Cuando el operador abandona la maquina, se debe cortar la energia.

5. Durante el funcionamiento de la maquina, tenga cuidado de no dejar que la cabeza o las manos de nadie ni nada se acerque a la rueda de bobinado y al volante.

6. Alinstalar y desmontar la cubierta protectora u otros itivos de proteccion, asegurese de

y cortar la fuente de alimentacion.
7. No frote la superficie de la cabeza de la maquina con diluyente de pintura como acetona.

1. Mantenga sus manos alejadas de la aguja cuando encienda el interruptor de encendido o mientras la maquina esté funcionando.

2. No introduzca el dedo en la tapa del recogehilos mientras la maquina esta en funcionamiento.

3.Asegurese de apagar el interruptor de alimentacién antes de inclinar la cabeza de la maquina.

4. Cuando un operador sale de la maquina, asegurese de apagar la alimentacion.

5. Durante la operacion, tenga cuidado de no permitir que la cabeza o las manos de usted o de otra persona se acerquen a la bobinadora
o al volante. Ademas, no coloque nada cerca de ellos. Hacerlo puede ser peligroso.

6. Si sumaquina cuenta con un protector de dedos o cualquier otro protector, no opere su maquina sin ninguno de ellos.

7. No limpie la cara del cabezal de la maquina con diluyente.

Requisitos ambientales Requisitos ambientales:

1. Deseche el aceite usado y otros desechos generados durante el uso de manera razonable de acuerdo con los requisitos locales de proteccion ambiental.

2. Uselo bajo el voltaje y el entorno requerido por el manual, lo que ha prolongado la vida til del producto y ha reducido la generacion de desechos.

3 Después de desechar la maquina, no deseche la maquina y sus accesorios como basura doméstica ordinaria, siga las instrucciones para manipular el equipo y sus accesorios.
ordenanzas locales y apoyar el reciclaje.

1. El aceite usado y otros desechos producidos en el proceso de uso deben eliminarse razonablemente de acuerdo con los requisitos
ambientales locales.

2. Uselo en el entorno de voltaje requerido por las instrucciones, para prolongar la vida til del producto y reducir la produccién de
desechos.

3. No trate la maquina y sus accesorios como desechos diarios cuando la maquina se deseche, siga las leyes locales sobre el tratamiento
de este equipo y sus accesorios y apoye el comportamiento de reciclaje.

Instruccién de operacion

1. Perfil de la maquina

Esta serie de maquinas de coser de pespunte tiene una sola aguja recta, adopta alimentacion de biela, palanca tirahilos, hilo de gancho de hilo, formando 3 0 1 puntadas. maquina

El disefio alargado de la cabeza hace que la sala de operaciones sea més espaciosa. Trazo de barra de aguja ultralargo, pie prensatelas interactivo grande altemativamente, lo que hace que la costura sea més gruesa

Aun mejor.

Esta maquina adopta la lubricacion automatica de la bomba de aceite, operacion suave, bajo nivel de ruido, vibracién pequefia, especialmente adecuada para bolsos, cojines de asientos de automoviles,

Costura de tiendas de campaiia, sofas y otros articulos de cuero, lonas, telas decorativas pesadas, cinchas y otros articulos.

...... i - = - S = = — =

Material grueso hacia arriba y hacia abajo alimentando un solo sistema de maquina de coser de aguja recta, utilizando el tipo de alimentacion de enlace,

linea de toma de hilo, linea de gancho giratorio, puntada de forma 301. Disefio de nariz extendida, hace que la operacion sea mas espaciosa de

rotacion espacial. Trazo largo de la barra de la aguja, una gran cantidad de prensatelas alternas de interaccion, por lo que la capacidad de grosor de la

costura es aln mas notable.

Esta maquina adopta la lubricacién automatica de la bomba de aceite, luz de funcionamiento suave, bajo nivel de ruido, vibracién, especialmente para la mano

Equipaje, asiento de coche, tiendas de campania, sofas y otros cueros, lonas, telas pesadas, articulos de costura como cintas.

2.Especificaciones

Tipo de modelo

Maquina de una sola puntada Tres modelos automaticos

Usar Sastre

Medio a grueso Grueso

Velocidad de costura

Prensatelas interactivo cantidad

2200 rpm
Largo de puntada 9 mm
Carrera de aguja Aguja 38 mm
toma de hilo 73 mm
2,0-5,5 mm

El sistema operativo del prensatelas

Placa estandar

Aguja

DPx17 22#/23#

Gancho

Autolubricacion con gancho grande

Gancho de briacioncompetamerte automatco (coe s hio)
Autolubricacion con bighook
(recortador automético)

(Gancho do lbricacén completaments automtco

Sistema de lubricacionSistema de lubricacién

Autolubricacion

Tipo de bobinado

Dispositivo de enrollado incorporado Dispositivo de enrollado incorporado

Dispositivo de recorte Ninguno x hay o
Dispositivo de costura inversa Ninguno x hay o
Dispositivo de prensatelas automatico Footlifter Ninguno x Opcional
Nippe eléctrico de la banda de rodadura Ninguno x hay o
Altura de elevacion del prensatelas Control de mano portatil 7 mm
Elevacion del pie de prensa
control de altura Levantamiento de rodilla 16 mm

Potencia del motor de apoyo (W) 750W 750W

Instruccion de operacion

3. Instale el cabezal de la maquina Instale la maquina

1) Fije el soporte de la cabeza de la maquina en las cuatro esquinas de la ranura del banco de trabajo.

2) Coloque las cuatro esquinas del carter de aceite en el centro del soporte del cabezal de la maquina

3) Coloque el gancho de conexién de la cabeza de la maquina en el orificio de la placa inferior,
Ajuste las bisagras del cabezal de la maquina y luego coloque el cabezal de la maquina en las cuatro esquinas

en el soporte de la cabeza de la maquina.

1. Coloque el cojin de goma en las cuatro esquinas del zécalo del

cuento.

2. Sostenga el depésito de aceite en el medio de la goma.
almohadén.

3. Coloque el enchufe del gancho de conexién de la cabeza en la mesa,

luego conecte el enchufe del gancho de conexién de la cabeza y el

gancho de conexion de la cabeza que debe estar en la cabeza, y la

cabeza de la maquina se colocara en el depésito de aceite.

1. Saque el eje de la bisagra de la rodilla  tanto como sea posible para instalarlo correctamente.
2. Instale a junta del parachoques del control de rodilla  en el eje.

3. Instale el conjunto del eje de flexion del tope de rodilla en la junta del tope de rodilla

EN
1. Tire del dispositivo  y ajustelo.

2.Instale la junta
3.Instale el dispositivo

Instruccién de operacion

5. Lubricante

No toque el interruptor de encendido antes de que termine el reabastecimiento de combustible, de lo contrario, podria pisar accidentalmente el pedal para arrancar y podria lesionarse.

Por lo tanto. Use gafas protectoras cuando lubrique. guantes para evitar el contacto con los ojos o la piel,

Al mismo tiempo, debe colocarse fuera del alcance de los nifios.

Cuando utilice la maquina por primera vez, o cuando no se utilice durante mucho tiempo, se debe afiadir aceite.

E ji g: Conéctelo solo después de que se termine el suministro de aceite. Si el operador pisa por error el pedal con el enchufe

conectado, la maquina arrancara automaticamente y puede causar lesiones graves.

CAUTION Cuando manipule lubricantes, use gafas protectoras o guantes para evitar el contacto con los ojos o la piel. La inflamacién

puede ser causada de otra manera. Nunca beba lubricantes ya que pueden causar vémitos o diarrea. Mantener fuera del

alcance de los nifios.

Opere la maquina solo después de agregar aceite cuando la maquina se utiliza por primera vez o no se ha utilizado

durante mucho tiempo.

Vierta aceite en la posicion A del carter de aceite.

Durante la operacion, es necesario verificar el nivel de aceite con frecuencia, como el nivel de aceite

Cuando esté por debajo de la posicion B, debe reabastecerse hasta la posicin A.

Nota: Al operar la maquina, puede verificar la lubricacion del aceite a través de la ventana de aceite

situacion resbaladiza.

Llene el carter de aceite con aceite especial nuevo hasta A.
A En el proceso operativo, es necesario verificar el nivel del nivel de

aceite. Después de llenar el carter de aceite, la superficie del aceite
debe tener lineas A.

[ 1 Nota: maquina en funcionamiento, puede a través de la ventana de aceite
.r”r comprobar el estado de lubricacion del aceite.

(

Al ajustar el siguiente equipo, apague el interruptor de alimentacién. Cuando el pedal se activa por error, puede
Ocurrié un accidente con lesiones corporales.

Al usar un motor de embrague, el motor girara temporalmente debido a la inercia después de que se apague la alimentacion. extremo del motor

A g Después de todas las paradas, continde con la operacion.
A 'rI o Desconecte siempre la alimentacion cuando monte una aguja. Si el operador pisa el pedal por error mientras la alimentacion

CAILITICIM | esta encendida, la maquina se iniciara automaticamente y puede provocar lesiones fisicas.

Cuando utilice un motor de embrague, tenga en cuenta que el motor continuara girando durante un tiempo incluso después
de que se desconecte la alimentacion debido a la inercia. Starl para trabajar en la maquina de coser solo después

de que el motor se haya detenido por completo.

6. Ajuste de la lubricacion del garfio giratorio

Gire el tomillo de ajuste de cantidad de aceite  en el sentido de las agujas del reloj (+), Ia salida de aceite aumentara

Para aumentar, gire el tornillo de ajuste el volumen de aceite en el sentido contrario a las agujas del reloj (-)
Gancho

gancho . la produccion de aceite disminuira.

Nota: Después de ajustar el tornillo, la maquina debe funcionar durante al menos 30 segundos,

L

.
LEN
Cuando gira en el sentido de las agujas del reloj (+), el ajuste de lubricacion

tornillo  insertado en el buje delantero del eje inferior, la cantidad de

aceite aumentara mientras que girando hacia la izquierda (-) disminuira

Instruccién de operacion

7. Instale la aguja Reemplace las agujas

PRECAUCION | de coser.

s de continuar.

Nota Para evitar accif exes causados pn[,un inicio inesperado, desconecte la alimentacioy ameb ) . L
pague [a alimentacion antes de comenzar el trabajo para evitar accidentes causados por un arranque brusco de la maquina

brecha

ranura larga izquierda

Direccion de la

la ranura larga es |
hacia el LY |

-
=

izquierda

8. Enrutamiento del hilo superior

Inserte la aguja hasta el fondo, apriete el tomillo y mantenga la direccion de la ranura larga
izquierda

Nota: Si el hilo se rompe al coser en reversa con hilo e poliéster, Ia aguja delantera

Es posible evitar esta situacion girando la ranura larga hacia adelante.

Por o general, se evita orientar la ranura larga hacia atrds

La aguja debe llegar al fondo de la barra de agujas y luego apretar el
tornillo. La direccion de la ranura larga es hacia la izquierda.

Gire la palanca del tirahilos a la posicion mas alta y enhebre el

Cable.

En la posicién de tirahilos, luego enhebrar como se muestra.

o la cantidad.
Nota: ajuste los tornillos, la maquina debe estar funcionando al
R " . . .
reducir I [=f4 .:. Aumentar menos 30 segundos, luego verifique si el aceite esta en el gancho.
mas bajo Aumentar
3 4
9. Ajuste de la tension del hilo 11. Ajuste del transportador de dientes Ajuste del transportador de dientes 12. Ajuste del prensatelas de transporte superior y auxiliar
1. Altura del alimentador 2. Cambie el equilibrio del movimiento interactivo de los pies prensatelas interior y exterior
1. Dispositivo de ajuste de alambre 3
(correcto) D 1,0-1,2 mm (1) El alimentador  debe estar 1,0-1,2 mm més alto que el plano de la placa de la aguja (1) Aumente la cantidad de elevacion del prensatelas exterior y reduzca el prensatelas interior
Como se muestra en la figura, gire la tuerca de presion  en el sentido de las agujas del reloj y el hilo superior ’ i
(bien) f Es apropiado. Cantidad de elevacion.
BT a tension se vuelve mas fuerte y viceversa, se vuelve mas débil. Segun la tela,
”57 ?r‘-’ L 6 as fi 4 as débil. Segun la tel:
fq;\;- zfﬁffjj‘t! 6 1) Retire el tapén d de la cubi
o e fideos demasiado apretado il li It ] 1) Afloje el tornillo e la manivela de elevacion (delantera) , y luego ) Retire el tapén de goma e la cubierta superior.
X e L ‘sﬁ\}:b Dependiendo de las condiciones de costura, como el hilo y la distancia del hilo, la tension del hilo variara. * ——
-\-\ Elmarco del diente s mueve hacia arriba y hacia abajo. 2) Gire la rueda motriz hasta que el prensatelas interior ~ se levante de la placa de la aguja.
B ey -'.-'-l— e son diferentes, y por o tanto necesitan ser ajustados de acuerdo a diferentes situaciones. .
e s s . E‘-.i E:._ | &Eﬂi 2) Después del ajuste, apriete el tomillo 3) Aflje ef tornilo
. . - - F = R P P E 2. Ajuste de la tension del hilo inferior
el hilo superior esta demasiado flojo 2. Ajuste el éngulo de indlinacin del alimentador 4) Ajuste el prensatelas interior hacia abajo para que toque la placa de Ia aguja y luego apriete el tornillo
Como se muestra en la figura, use un destornillador en el tornillo de ajuste del hilo inferior
I = (1) Afloje el tornillo Clavo
4 Gire en el sentido de las agujas del reloj, la tensién del hilo de la bobina sera mas fuerte y viceversa.
- _.?: ,,L (2) Gire el eje excéntrico del cigiiefial del soporte  con un destomillador hacia la izquierda y hacia la derecha 5) De esta manera, la cantidad de elevacion del prensatelas interior se reducira en un cierto valor,
— i debilitar.
Péngase en fila. Si gira en el sentido de las agujas del reloj, el eje excéntrico del cigiiefial del soporte La cantidad de elevacion del prensatelas exterior aumenta en el mismo valor.
Los dientes son altos en la parte delantera y bajos en la parte posterior, si gira en sentido contrario a las agujas del reloj (2) Al contrario de la situacion anterior, reduzca la elevacién del prensatelas exterior
ajustado

1. Conjunto de control de rosca

Como en la figura, girando la tuerca de ajuste de tension

perdor

perder del conjunto de control de tensién del hilo en el sentido de las

agujas del reloj aumenta la tension del hilo superior y en el
sentido contrario a las agujas del reloj la debilita. El resultado de la
costura depende de las condiciones de costura, como el material de

costura, el hilo usado y la longitud de la puntada.

pordor

perder

Asi que por favor ajuste como desee.

2. Ajuste de la tension del tirahilos

Como en la Figura 27, inserte el destornillador en la ranura  del conjunto de
control de tension del hilo. Gire en el sentido de las agujas del reloj para que
la tension del resorte sea mas fuerte y en el sentido contrario a

las agujas del reloj para que sea mas débil.

10. Ajuste de la presion del pie prensatelas Presion del pie prensatelas

Para ajustar la presion interna, gire el tornillo de ajuste de presién en el sentido de las agujas del reloj
Presion interior del prensatelas Seda |, la presion se volvera mas fuerte y viceversa, se volvera mas débil. Ajustamiento
Presion del prensatelas dentro

débil

débil

Finalmente, el tornillo de ajuste ~ debe estar completamente apretado,

Lo mismo ocurre con el prensatelas exterior, gire el torillo de ajuste e presion en el sentido de las agujas del reloj

. la presion se volvera mas fuerte y viceversa, se volvera mas débil. equilibrado,

Eltomillo de ajuste  debe estar completamente apretado. Ademas, gire a la izquierda y a la derecha

Use el tornillo de ajuste de presion auxiliar para hacer ajustes finos.

La presion del prensatelas de alimentacion superior se vuelve mas fuerte

cuando gira el tornillo de ajuste de presion
en el sentido de las agujas del reloj y se debilita si se gira en el sentido

Presion externa del prensatelas. contrario a las agujas del reloj

Presién exterior del prensatelas . . . L
P! Después del ajuste, asegurese de apretar la tuerca de fijacion

El prensatelas auxiliar es el mismo que el prensatelas de alimentacion
superior: la presién aumenta cuando gira el tornillo de ajuste de presion
en el sentido de las agujas del reloj y se vuelve mas débil en caso de
girarlo en el sentido contrario a las agujas del reloj.

Después del ajuste, asegurese de apretar la tuerca de fijacion

En caso de ajuste fino, utilice la presion auxiliar

tornillo de ajuste

El e excéntrico de Ia manivela del soporte . los dientes son befos en a parte delantera y altos en a parte posterior.

(3) Después del ajuste, apriete el tomillo

1. Altura del perro de alimentacion

(1)El alimentador ~ debe ser superiora 1,0 mm.
(2)Ajuste la altura del alimentador.

1) Afloje el tornillo  en la manivela y baje

2) Después de ajustar, apriete el tornillo

2.Ajuste el angulo del alimentador.

_m"? ;{fgs (1) Tornillo suelto .
frente frente (2) Ajuste .
—_— Aguajgan:zs;;rizloj o (3)Acabado y apriete
frente frente N arés

X
atras

_— A
frente frente be—=—"" atras

n senido aniihorario

En sentido anti-horario

12. Ajuste del prensatelas de transporte superior y auxiliar

1. Ajuste de movimiento interactivo

1) El rango de ajuste de la cantidad de interaccién de los prensatelas interior y exterior es de 2 mm a 5,5 mm

2) El movimiento interactivo de los prensatelas interior y exterior puede ser controlado por el

Levante el pie prensatelas A para ajustar.

Nota: Al ajustar de pequefio a grande, gire el prensatelas en el sentido de las agujas del reloj

Perilla de ajuste mutuo A. Por el contrario, al ajustar de grande a pequefio,

Gire la perilla de ajuste de interaccion del pie prensatelas A en sentido antihorario.

1. Ajuste de movimiento interactivo

1) Para la cantidad de interaccion del prensatelas interior y exterior, el rango de ajuste es de 2 mm a 5,5 mm.

2) La cantidad interactiva del prensatelas interior y exterior también se puede ajustar a través del dial A que es para

levantando el prensatelas.

Nota: Al ajustar la cantidad de pequefia a grande, puede girar el dial A (la perilla de ajuste) en el sentido de las agujas del reloj. Por el contrario, cuando

ajuste la cantidad de grande a pequefia, gire el dial A en sentido contrario a las agujas del reloj.

El ajuste para aumentar la cantidad de elevacion del prensatelas interior es el siguiente:

1) Primero, gire la rueda impulsora hasta que el prensatelas exterior se levante de la placa de la aguja.

2) Afloje el tornillo

3) Después del ajuste, apriete el tornillo . Esto reducira la presion externa.

El levantamiento del pie.

2. Para cambiar el balance del movimiento interactivo del prensatelas
interior y exterior (1) Aumente la altura
del prensatelas exterior y disminuya la altura del prensatelas interior

1) Retire el tapon de goma  de la tapa trasera superior.

2) Gire el volante hasta que el prensatelas interior ~ se levante de la placa de la aguja.

3) Afloje el tornillo

4) Baje el prensatelas interior hasta la placa de la aguja y apriete el tornillo

5) De esta manera, la altura del prensatelas interior disminuy6 en un valor determinado y la exterior aumenté en el mismo valor.

(2) Al contrario de lo anterior, para disminuir la altura del prensatelas exterior y aumentar la altura del prensatelas interior, el ajuste es el siguiente: 1) En

primer lugar, gire el volante hasta que el prensatelas
exterior se levante de la aguja. lamina.

2) Afloje el tornillo

3) Después del ajuste, apriete el tornillo , disminuyendo asi la altura del prensatelas exterior.

placa do aguia

placa de aguja *

3. Como ajustar el prensatelas exterior

Afloje el tornillo de ajuste de presion y el tornillo del marco guia de la barra de presion

Cuando levante la llave del prensatelas , ajuste el tomnillo guia de la barra de presion hacia arriba y hacia abajo.

Clavo

Levante el prensatelas exterior  a una posicion de 8 mm por encima de la placa de la aguja

Después del ajuste, apriete completamente el tornillo del marco guia de la varilla de presion . adecuado

Al ajustar el torillo de ajuste de presion

3. Ajuste del prensatelas auxiliar Afloje el tornillo

de ajuste de presion de la barra prensatelas

y el tornillo de fijacion del soporte

Ajuste verticalmente el tornillo de fijacion del soporte  de modo que el
prensatelas auxiliar  suba 8 mm desde el lado superior de la placa de
la aguja cuando el elevador de la barra del prensatelas  esté arriba.

Cuando finalice el ajuste, fije firmemente el tornillo de fijacién del soporte
y ajuste adecuadamente el tornillo de ajuste de presion




Ins

12. Ajuste del prensatelas de transporte superior y auxiliar

1"

pequefio pequefio

grande grande

12

—

13. Ajuste de la relacion
sincronica del alimentador

primer tornillo
primer tornillo el primer tornillo

lel primer tornillo

segundo tornillp
el segundo tornillo

\ -. M

La cantidad de del

exterior y el es 1:1 como estandar, y la raiz
De acuerdo con las condiciones de coslura, e puede ajustar la cantidad de movimiento del prensatelas exterior
Afloje la tuerca 12 en la manivela giratoria del prensatelas (izquierda) 11,

Mueva hacia arriba para levantar el prensatelas para cambiar el cigiiefial, y la cantidad de movimiento aumentaré.

Hazte més pequefio, y viceversa.

[EN]

Ajuste de la cantidad de alimentacion del prensatelas auxiliar

La proporcién normal de cantidad de alimentacion entre el alimentador
y el prensatelas auxiliar es 1:1. Puede ajustar la cantidad de
alimentacion del prensatelas auxiliar de acuerdo con las condiciones
de los materiales en uso. afloje la tuerca 12 y mueva hacia arriba el

eje de control de movimiento vertical del prensatelas, y la cantidad
de alimentacion se vuelve méas pequefia. Si lo mueve hacia abajo,
la cantidad aumenta. Asegurese de apretar la tuerca 12

cuando termine el ajuste.

1. Gire el volante de modo que la barra de agujas esté en la posicion més alta;
2. Abra la cubierta superior, la posicion como se muestra en la figura: leva de alimentacion de tela"
El primer tornillo a la izquierda "y la leva de avance a la "derecha”

El primer torilo est4 en el mismo plano que la linea central del eje superior.

Nota: El ajuste de posicion de la leva de alimentacion  se puede quitar
El tope de goma

de la tapa esta ajustado, pero el engranaje tnico

No es facil de ver y debe protegerse cuidadosamente al ajustar.

1. gire la polea con las manos para fijar la barra de agujas a la

punto mas alto.

2. La posicion estandar sera cuando el centro del perno de fijacion n.

° 1 de la leva de movimiento vertical del pie prensatelas ~ esté
alineado con la linea central del eje superior, la parte inferior del perno
de fijacién n.° 1 de la leva de alimentaciéon  esta alineado con la
linea central del eje superior.

Precaucion: Al ajustar la leva de elevacion de alimentaciéon | los
usuarios pueden quitar el tapén de goma  de la cubierta superior.
Durante el ajuste, los usuarios deben tener cuidado porque es dificil
tener una vision del engranaje tnico
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14. Ajuste para cortahilos (cortahilos automatico)

1. EI mecanismo de corte de hilo de esta maquina de coser se muestra en la siguiente figura.

1. La estructura de la cortadora de hilo de esta maquina es la siguiente en la figura.

tablero do la cerca

f
cuchilla fija__s=|
contracuchillo

hoja en movimiento Iy

cuchillo en movimiento

Guia de hilo

)
muelle de retorno

resorte de retorno

palanca cortahilos

cortahilos

manivela camasm (ascensor)

Solenoide de corte de hilo

Leva de corte de rosca

Manivela izquierda de a leva de corte de hilo

Base para solenoide

Solenoide cortahilos enlace de conexion

Soporte de montaje de solencide

solenoide de corte de hilo
[

\

'Mdivela derecha de la leva de corte de hilo

cortahilos

manivela camasm (derecha)

hoja en movimiento

cuchillo movil

A= =B -
-
T
1! :
]
iy
I
1
i
W

cuchilla fija
hoja de fijacion

2. Ajuste de cuchilla fija y cuchilla movil
(1) Como se muestra en la figura, el estandar s que la seccion de la cuchilla movil esté ubicada
cuchilla central. (2) Si la parte
A del diagrama se hace més grande, aparecera una linea de tres puntos.
Esta se convierte en la razon por la cual el percutor se escapa del orificio después de cortar el hilo.

Adems, si la parte B se vuelve més grande, se convierte en la causa del error de tangente,

Asi que por favor presta atencion.

2. Ajuste de la hoja de fijacion y cuchilla movil
(1) Como en la Figura , la posicion estandar es donde la parte
cortada de la cuchilla mévil esta alineada con el centro de la hoja fija.

(2) Cuando la parte A se vuelve méas grande en la figura, se deben

producir tres piezas de hilos, lo que hace que falte el hilo
después del recorte. Si la parte B se hace mas grande, puede
provocar un error de recorte.

Asi que tenga cuidado al ajustar la posicién correcta.
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Manivela izquierda de  leva de corto de hilo

manivela izquierda del

resorte de retorno de la leva de

corte de hilo

resorte de torsion

Cojinete
camisa del eje
87,5 mm

Manivela dorocha da a ova do corte de hilo
manivela derecha de la leva
r cortahilos

Y
R HPs e

Enlace electromagnético

Tornillos de fjacion

enlace electroiman a tornillo fijo
4.6mm

Tuerca A
tuerca de electroiman A
tornillo de montaje

Instalacion de solenoide

tomillos de marco

3. Ajuste de la posicién de la manivela de leva cortahilos

(1) Al ensamblar, primero instale el cigiiefial del cortahilos  en la placa inferior
superor.

(2) Las manivelas izquierda y derecha de la leva de corte de hilo deben instalarse como se muestra en la figura.
Instalelo y fiielo en el plano del eje cortahilos .

(3) Gire suavemente el eje cortahilos

e instale el bloque de limite  en el

El plano en el eje de roscado .

3. Ajuste de la manivela de la leva de corte de hilo (1) Durante

el montaje, los usuarios primero deben colocar el cigliefial de la
leva de corte de hilo en la plataforma.

(2) Las manivelas izquierda y derecha deben colocarse en la parte
plana del eje cortahilos segun se indica en la figura.

(3) Gire suavemente el eje de corte  y coloque el bloque de ajuste

en la parte plana del eje de corte

4. Instale el electroiman del cortahilos

(1) La carrera del electroiman del cortahilos:
A. La carrera estandar es de 4,6 mm.
B. Ajuste la carrera ajustando la tuerca A.

(2) Ajuste del electroimén del cortahilos
A. La posicion de instalacién del electroimén es convexa cuando el electroimén esta funcionando.
Hay un espacio de 0,5 mm entre la biela izquierda de la rueda y la biela derecha de la leva
La brecha es estandar.
B. Si se requiere un ajuste, mueva la bateria en la direccion de la flecha que se muestra en la figura

Montura magnética.

4.instalacion de cortahilos

(1) cantidad de trabajo del solenoide de corte de hilo.
A. La cantidad de trabajo estandar del solenoide de corte de hilo es de 4,6 mm.

B. Ajustando la tuerca para ajustar un viaje.
(2) ajuste del solenoide de corte de hilo

R. Si hace funcionar el solenoide bajo esta circunstancia, se produce un espacio de 0,5 mm entre la fisura izquierda

estado es el estandar.

y la biela derecha . Este

B. Si necesita ajustar. Se puede mostrar como se muestra en la figura y la direccién de la flecha soportes de electroiman moéviles.
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14. Ajuste para cortahilos (cortahilos automatico)

0,5-1,0 mm

5. Instale la leva de corte de hilo

(1) Gire el volante, cuando la palanca del tirahilos esté en el punto més bajo,

En el estado del electroimén cortahilos en movimiento, gire el cortahilos convexo en la direccién positiva.

Tire de la rueda  hasta que toque el rodillo, luego file Ia leva.

(2) El electroiman de corte de hilo se cierra y la manivela de leva  vuelve a

Posicion original, la distancia entre la leva y la superficie final del rodillo es de 0,5-1,0 mm

La brecha es estandar.

5. Instalacion de la CAM del cortahilos

(1) Gire el volante, hasta que el alambrén esté en el

posicién mas baja, mientras tanto poner en marcha el cortahilos
electroiman, gire la CAM del cortahilos  ala

direccion positiva hasta que toque el rodillo, luego fije el
LEVA.

(2) Apague el electroiman de la recortadora, vuelva a colocar la manivela CAM

a la posicién original, y tome esto como el estandar:
la distancia entre la CAM y el rodillo es de 0,5-1,0 mm.

6. Ajuste de posicion de la cuchilla
(1) Ajuste de posicion de cuchilla mévil y cuchilla fija:

Como se muestra en la figura, la distancia entre la cuchilla mévil y el centro de la aguja es de 7.5
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cuchilo fjo

1-1,5 mm cuchilla fija

lave inglesa

llave inglesa

cuchilo fijo

cuchillo fijo

cuchillo mévil

6. Ajuste de la posicion de la cuchilla
(1) Ajuste de la posicién de la cuchilla mévil vy la hoja fija

La posicién estandar de la cuchilla mévil es de 7,5 mm desde el
centro de la aguja y de 5 mm para la cuchilla fija.

(2) Ajuste de la cantidad de progreso de la cuchilla movil

Si hace funcionar la maquina colocando el solenoide en el

giraré por el

leva de corte de hilo. El estandar sera donde la parte cortada de la
cuchilla mévil  progresade 1,0a 1,5
mm desde el borde final de la cuchilla fija

modo de operacién, la cuchilla mévil

cuando la cantidad de
avance de la cuchilla moévil esta en su maximo.

(3) Ajuste de la presion de la hoja
En particular, cuando la calidad del corte empeora al usar un hilo
grueso, refuerce un poco la tensién de la cuchilla fija.

Para ajustar la tension de la cuchilla fija, afloje la tuerca de ajuste de
tensién con la caja de llaves y ajuste la tension con el perno de
ajuste de tension.

A

eza regular

Limpie periédicamente el alimentador , el gancho

yla bomba de aceite
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16. Diagrama esquematico de la mesa de la maquina.
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Limpieza regular del alimentador , el gancho y el gancho de la bomba =
mm, la distancia entre la cuchilla fija y el centro de la aguja es de 5 mm.
(2) Ajuste del movimiento de la cuchilla movil:
Encienda el electroiman y arranque la maquina. La leva de corte de hilo moveré la cuchilla
Girar a la derecha. Cuando la cuchilla mévil  se mueve a su posicion mas lejana
Cuando, el punto final de la cuchilla fija de seccion  se llevaa 1,0 mm 1,5 mm.
cuchilla fja
# (3) Ajuste de presion de la cuchila:
= Si el corte de hilo es deficiente, especialmente si el hilo es grueso, sélo
H"x e lave ingesa Necesidad de aumentar la tension de la cuchilla fia.
‘-‘"‘Mg"' llave inglesa
- La tension de la cuchilla fija se puede ajustar: afloje la tuerca B, a través del tornillo de ajuste
Pasador A para ajustar la presion de la cuchilla.
cucl':‘i‘IcI:fﬁo
NEL
- B E] S s
cuchillo mévil
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