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PREFACIO

El Manual del Ingeniero se escribid para el personal técnico que es el responsable del servicio y
mantenimiento de las maquinas de coser. El manual contiene explicaciones detalladas de los procedimientos
de ajuste, etc. que no estan incluidos en el Manual de Instrucciones para el personal de mantenimiento y los
operadores de una fabrica de maquinas de coser. Se recomienda que cuando se dé servicio a maquinas de
coser de estos modelos se utilice el Manual del Ingeniero junto con el Manual de Instrucciones y la Lista de
Partes.

3. Asegurese de apagar el interruptor antes

de inclinar la cabeza de la maquina o de
quitar la banda V.

CUIDADO

1. Mantenga las manos alejadas de la aguja

cuando se encienda el interruptor, o 4. Tenga cuidado durante la operacion de
cuando la maquina esté operando. no permitir que las manos o cabeza de
usted o de otra persona estén cerca de la
manija, la banda V, el limpiador de la
bobina o del motor. No coloque nada
cerca de estos objetos, ya que es

2. No coloque los dedos en la
cubierta del tira hilos mientras la
maquina esté operando. 5

Si la maquina tiene una cubierta de
banda, un protector para dedos o
cualquier otro protector, no operarla
antes de quitar estos objetos.
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1.

1-1.

1))
2)
3)

4)

5)

GENERAL
Caracteristicas

La velocidad para coser puede cambiarse continuamente de alta a baja ajustando el nivel de opresion del pedal,
con lo que se obtiene una mayor eficiencia.

Realiza remates automaticos al empezar y terminar de coser. Cuando se oprime la parte superior del pedal, la
maquina remata en reversa a una velocidad constante, proporcionando, una calidad consistente.

La presion necesaria para oprimir la parte superior o inferior del pedal se puede ajustar para que quede a la
medida del operador.

Un panel de operacion que esta colocado en la cabeza de la maquina permite al operador prender y apagar
facilmente el interruptor principal, el de puntada automatica en reversa de inicio y fin y los patrones de puntada
seleccionados. Esta caracteristica no permite que haya errores operativos.

Para una facil operacion, incluye un sincronizador en la perilla.

La resistencia variable del control de velocidad maxima para coser estd montada en el panel de operacion. Esto
hace que su uso sea mas facil.



1-2.

Especificaciones

Modelo DDL-8500-7 DDL -5550NA-7 DDL -5550NH-7
Estandar
hilo algodén hilo sintético Para telas ligeras - pesadas
1 | Velocidad para coser 5,000 s.p.m. 4,000 s.p.m. 4,000 s.p.m. 3,500 s.p.m.
2 | Longitud de la puntada 0a4mm. (0”a0.1597) 0a5mm
(0”20.197”)
3 | Golpe de la barra de la aguja 30.7 mm. (1 209”) 29 mm. (1.1417) 35 mm. (1.378”)
4 | Aguja (estandar) Dbx1 #9,#10,#11 DAx 1#11 |DAx1#9, |DBx1#19al#23
DBx 1#14 10
D bx] KN# 9,#10,#11 DAXIKN# |DBx5#19 al #23
9,10
Presion del prensatelas 4a5Kg. 4a5Kg. Sa7kg.
6 |Levantamiento prensatelas
(con elevador curvo) Estandar 10 mm. (0.394”) Maxima 13 mm. (0..5117)
(elevador manual) 5.5 mm. (0.216”)
7 | Prensatelas Prensatelas con punto de inflexion exclusivo
Gancho de alimentacion dientes de 3 hileras (ajuste de | dientes de 4 hileras (ajuste | dientes de 3 hileras
inclinacion de gancho de de inclinacion de gancho | (ajuste de
alimentacion) de alimentacion) inclinacion de
gancho de
alimentacion)
9 | Altura del prensatelas 0.75 a 0.85 mm 0.7 2 0.8 mm. 1.0 mm (4.527”)
(0.030” a2 0.033”) (0.027” a2 0.031”) (0.039”)
10 | Sistema de alimentacion Oscilatorio
11 | Tira- hilos Tipo articulacion
12 | Golpe de tira - hilos Estandar 107 mm. (4.212”) Max. 115 mm.
Max. 112 mm. (4.409”) a min. 105 mm. (4.133”) (4 527”)
a Min. 108 mm.
(4.252”)
13 | Lubricacion Totalmente automatica
14 | Retorno de aceite Por bomba de piston
15 | Lubricante ACEITE NUEVO DEFRIX NO. 1
16 | Limpiador Equipado como dispositivo estandar en los modelos Equipado
DDL- 8500-7-WO, DDL- 8500-7-WB,
17 | Dispositivo de puntada Equipado como dispositivo estandar
automatica en reversa
18 | Motor Servo motor AC
19 [ Salida de motor Salida 400 W, salida maxima 550W
20 | Suministro de energia trifasico o fase sencilla
eléctrica
21 | Suministro de energia 31 VDC
eléctrica del solenoide
22 | Margen de ajuste de 200 s.p.m. a velocidad maxima
velocidad méaxima.
23 | Interruptor selector de alto | Normalmente, la maquina se detiene con la aguja abajo. Si se oprime este interruptor,
con la aguja arriba / abajo | la maquina se puede detener con la aguja arriba.
24 | Elevador automatico Opcional




1-3. Uso

1) Modelos estandar
Utilizada ampliamente para telas ligeras y medio pesadas de trajes de hombre, ropa de mujer, ropa de trabajo,
uniformes escolares, etc. Por lo general, se utiliza hilo de algodoén o sintéticos de # 80 a # 30.

2) Maquinas tipo NA para materiales ligeros.
Ideal para materiales relativamente ligeros desde popelina hasta materiales sedosos y crespon de seda en
playeras y camisas de hombre etc. En estos modelos se utiliza hilo de algodoén o sintético del #80 y #50.

Aguja Tamafio Hilo Materiales Uso
DBx 1 #9 #80 Crespon de seda, Nylon, popelina Materiales extremadamente ligeros
DBx 1 #11 #80 -#60 | Popelina en general, tejidos ligeros Materiales ligeros
DBx 1 #14 #60 -#50 | Lana, algodon, gabardina, tela fuerte de | Tejidos en general
algodon
DB x 1 #16 #50- #30 | Telas para abrigos Materiales poco pesados
DBx1 #18 #30 -#20 | Dril de algodén, mezclilla Materiales pesados
DB x KN #9 #80 Crespon de seda, nylon, popelina Materiales muy ligeros
DB x KN #10 #60 Popelina en general, tejidos ligeros Materiales ligeros
DB x KN #12 #50 Lana, algodon, gabardina, tela fuerte de | Tejidos en general
algodon
DAx 1 #8 - #9 #80 Crespon de seda, nylon, popelina Materiales extremadamente ligeros
DAx 1 #11 #60 Terciopelos, tejidos ligeros Materiales ligeros
DAx 1 #14 #50 Lana, algodon, gabardina, tela fuerte de | Tejidos en general

algodon
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2)

3)

4

5)

6)

7

8

9)

10)

11)

12)

Interruptor de encendido y apagado
Interruptor de encendido y apagado del motor, PSC y panel de operacion.

Panel de operacion
Tanto el remate automatico en reversa, como el nimero de puntada del patrén, etc. se programan por medio
de este panel de operacion.

Sincronizador
Se encuentra dentro de la polea de la maquina de coser y se utiliza para detectar las posiciones alta y baja de
la aguja y para transmitir la sefial de entrada a la caja PSC.

Poste para hilo en forma de L

Caja PSC

Incluye un circuito para controlar la maquina de coser y el motor, un circuito de salida para operar los
elementos ( solenoide del cortador de hilo, solenoide de reversa, etc.) un sensor del pedal para el pedal de
operacion, y un circuito de potencia para poner a funcionar a los elementos.

Perilla de control de la velocidad maxima (resistencia variable del control de velocidad maxima)
Permite hacer un ajuste en la velocidad maxima para coser, eliminando la necesidad de cambiar la polea del
motor.

Motor
Opera la maquina en velocidad alta, media y baja respondiendo a las sefiales que recibe de la caja PSC.

Pedal
La parte superior e inferior del pedal se oprimen para controlar la velocidad para coser y para poner a
funcionar el cortador de hilo, el prensatelas (sélo en los tipos AKS85).

Interruptor de remate en reversa de un solo toque
De uso manual para hacer remates en reversa.

Limpiador
Limpia el orificio de la aguja después de ajustar el hilo, como respuesta a la sefial del limpiador recibida
por la caja PSC.

Tornillo de ajuste para nivelar el pivote.
Se utiliza para hacer ajustes para que la mesa se apoye firmemente en el piso, para que no varie la posicion al
operar la maquina de coser.

Empaque de la resistencia
Identificacion automatica del tipo de cabeza de la maquina.



2.

2-2.

1))

2)

®e

OPERACION
Prueba de Funcionamiento

Operacion al momento de encender el interruptor (ON)
Si cuando se enciende el interruptor la aguja no esta en la posicion de alto, la maquina rota hasta que la aguja

alcance dicha posicion, y se detiene colocando la aguja arriba.

Como operar el pedal
Como se muestra a continuacion, el pedal se opera con cuatro pasos:

— ]
|
.

Velocidad baja

=i o= =a Velocidad Alta
i

~= Velocidad baja
- Alto
ey . "Alto ( Posicion Neutral)
Corte de hilo
Corte de hilo
Fig. 2

Cuando se pise ligeramente a parte superior del pedal, la maquina funcionara en la velocidad baja.

Cuando se pise un poco mas fuerte la parte superior del pedal, la maquina funcionara en la velocidad alta.

(Sin embargo, cuando se haya encendido el remate automatico en reversa, la maquina funcionara en la velocidad
alta hasta que se haya terminado el remate en reversa.)

Cuando el pedal regrese a la posicion de alto (neutral), la maquina se detendra con la aguja arriba o abajo, segiin
como esté indicado en el interruptor de seleccion de la posicion de la aguja.

Cuando se pise la parte inferior del pedal, se activara el cortador de hilos y la maquina se detendra con la aguja
arriba.

e La accion adecuada de corte de hilo no se interrumpird aunque el pedal se regrese a la posiciéon neutral
inmediatamente después de que la maquina comience con el corte de hilo. Cuando se pise después de que la
maquina comience con el corte de hilo, tampoco se interrumpira la accién de corte de hilo. Sin embargo en este
caso, operara el circuito de seguridad para que la maquina no funcione hasta que se haya terminado el corte de
hilo. Por lo tanto, el pedal debe regresar a la posicion neutral.

e Enun modelo con limpiador (Modelo DDL- 8500-7) se activara el limpiador.



3) Coémo utilizar el pedal cuando se use el auto elevador AK96 o AK85
Como se muestra a continuacion, el pedal funciona con cinco pasos:

B S W

{ » Velocidad Alta
i @ Velocidad baja

5B -
Velocidad Al - [
ST —— elocidad Alta
N Velocidad baja . @ Alto ( Posicion Neutral)
.~ Alto :
~ Elevador y
Corte de hilo
Elevador
~._
Corte de hilo
Fig. 3

@ Cuando se pise ligeramente la parte superior del pedal, la maquina funcionara a una velocidad baja.

@ Cuando se pise un poco mas fuerte la parte superior del pedal, la maquina aumentara la velocidad.
( Sin embargo, cuando se haya encendido el remate automatico en reversa, la maquina funcionaré en la velocidad
alta hasta que se ha terminado el remate en reversa.)

® Cuando el pedal regrese a la posicion de alto (neutral), la maquina se detendra con la aguja abajo.

@ Cuando se pise ligeramente la parte inferior del pedal, el prensatelas subira.

® Cuando se pise un poco mas fuerte la parte inferior del pedal, el prensatelas bajara, se realizara el corte de hilo, la
maquina se detendré con la aguja arriba y el prensatelas subira.
e En el modelo con limpiador (DDL- 8500-7WB/-WO) se activara el limpiador.



3.

3-1.

3-2.

AJUSTE

Ajuste de la tensién de la banda.

Una banda con mucha tension puede dafiar el casquillo del eje de la maquina

o el balero del motor, mientras que una banda con poca tensién puede causar
que la banda se resbale y como consecuencia se desgaste mas rapido y provoque
otras fallas, tales como, desgaste excesivo después del ajuste del hilo y que
cuando la maquina se detenga, la aguja no esté a la altura adecuada.

Para evitar estos problemas, utilice una banda de la longitud adecuada, como

se especifica en el MANUAL DE INSTRUCCIONES. Ajuste la tension de

la banda utilizando la tuerca @ de manera que, la parte media de la banda
disminuya unos 15 mm. (0.591°*) cuando se le aplique 1 kg. de presion.

Ajuste de la posicion de alto de la aguja

1)

2)

Como ajustar la posicion de alto para que la aguja
quede arriba (después del corte de hilo).

La posicién estdndar de alto para que la aguja
quede arriba es aquélla en la que el punto rojo del
brazo quede alineado con el punto blanco de la
perilla cuando la aguja se detenga después del
ajuste del hilo. Para hacer un ajuste en la abertura,
coloque la aguja en la posicion de alto de forma que
ésta quede arriba, afloje el tornillo A como se
muestra en la figura de la derecha.

e Mueva A hacia @ para adelantar la
sincronizacién de alto.

e Mueva A hacia @ para retrasar la sincronizacion
de alto.

Para ajustar la posicion de alto con la aguja abajo
Para ajustar la posicion de alto con la aguja abajo, y
para hacer un ajuste en la abertura, verifique que el
pedal esté en la posicion neutral después de pisar la
parte superior; coloque la aguja en la posicion de
alto de forma que ésta quede abajo y afloje el
tornillo B (ver figura de la derecha).

e Mueva B hacia @ para adelantar la
sincronizacién de alto.

e Mueva B hacia @ para retrasar la sincronizacion
de alto.

Nota: No utilice la maquina con los tornillos A y B

flojos mientras se esté realizando el ajuste
encionado anteriormente. Los tornillos A y B
solo deben aflojarse, no se deben quitar.




3-3. Ajuste del limpiador (tipo DDL - 8500 - 7)

1) Ajuste la posicion del limpiador. —_

Ajuste, como se indica, la posicion del
limpiador segun el grosor de las telas:
(1) Gire la perilla en la direccion de rotacion
normal para alinear el punto blanco @ de
la perilla con el punto rojo del brazo de la
maquina®@. B
(2) Inserte el limpiador ® en el eje del
limpiador @ hasta que exista una distancia

vertical de 2 mm (0.079) entre el extremo

del limpiador y la punta de la aguja, y
hasta que haya una distancia paralela de 1
mm.(0.039 ”) entre el centro de la aguja y
la parte interior del limpiador.
Oprima el aro del limpiador ® hacia el
limpiador @ y apriete el tornillo de ajuste
del limpiador ®.

Nota: . . . .
No afloje el tornillo de ajuste solenoide del
limpiador.
Apage (OFF) el interruptor de oscilacion
cuando no se esté utilizando el limpiador.

interruptor de oscilacion




3-4. Teoria del corte del hilo

< ’
1. La punta del gancho 2. La cuchilla mévil separa
sujeta el hilo de la aguja. los hilos. (retrocede)

3. La cuchilla mévil engancha 4. Los hilos estan enhebrados
la aguja y embobina los con la tensién adecuada.
hilos (avanza).

3-5. Secuencia del ajuste de la tensién del hilo.

La cuchilla
engancha los hilos

Finaliza la
tension

La cuchilla separa

los hilos
Veocidad baja
aalta S e la nart La leva se desengrana
. - ¢ oprime la parte del rodillo
Se oprime la parte Deteccion 1 oo del pedal ge activa el solenoide
superior del pedal de corte del hilo
Interruptor \ \ \
Encendido (ON) / /
El pedal se coloca
La aguja sube en la posicion Termina la costura de
neutral alimentacion en revegba Los hilos se cortan La maquina
se detiene

La maquina se detiene
Inicia la costura de con la aguja abajo
alimentacion en
reversa
La leva se engrana con ¢]

rodillo Se da una sefial de alto para

que la aguja quede arriba

Se libera la tension
del hilo

Se apaga el solenoide de

La maquina gi ajuste del hilo

para que la aguja suba

Fig. 11

El esquema anterior supone que los interruptores de remate automatico en reversa han sido encendidos al
inicio y al final.

10



3-6.

1

2)

Ajuste de la sincronizacion de la leva del cortador de hilo

Como ajustar la sincronizacion

La sincronizacion de la leva del regulador de corte de hilo, para hilos de algoddon y sintéticos se puede realizar
con tan s6lo alinear el punto del brazo de la maquina con el de la perilla.

Incline la cabeza de la maquina, gire manualmente la perilla hasta que la palanca de elevacion del hilo casi
alcance la posicion mas alta y con el dedo oprima hacia la derecha la desmotadora tira - hilo @. Fig. 12. Esto hace
que el rodillo de la leva entre en la ranura de la leva del cortador de hilo. Manteniendo esta posicion, gire la
perilla en direccion opuesta a las manecillas del reloj hasta que la perilla ya no gire mas. Después, ajuste la leva
de sincronizacion de manera que el punto @ del brazo de la maquina esté alineado con el punto®@ (Fig. 13) de la
perilla. Esto proporciona la sincronizacién adecuada de la leva para utilizar hilos de algodén y sintéticos.

Leva del cortador
de hilo.

Gire la leva con la mano en
esta direccion.

Como ajustar la sincronizacion de la leva del cortador de hilo.

Afloje primero el tornillo No. 1 y después el No. 2. (Fig. 12), alinie el
punto rojo @ de la perilla con el punto rojo @ del brazo de la maquina.
Introduzca el rodillo de la leva en la ranura de la leva mientras se
presione hacia la derecha la desmotadora tira - hilo ®@. (Fig. 12). Gire
manualmente la leva (no gire el eje del gancho) en la direccion de
rotacion opuesta a la de rotaciéon normal del eje del gancho (ver la
flecha en la fig. 12) hasta que la posicion en la que la leva ya no se
mueva.

Presione la leva en esa posicion hacia el aro de traccion de la leva del
cortador de hilo (Fig. 12) y vuelva a apretar, primero el tornillo No. 2,
y después el No. 1. Si no se ha movido la leva del aro, presione el
cortador de hilo hacia el aro de la leva y vuelva a apretar, primero el
tornillo No. 2 v después el No. 1

Fig. 13

(Ref.)

1. Los puntos grabados en la perilla proporcionan la sincronizacion estandar de la leva. Se puede obtener una
sincronizacion aproximadamente 2 grados antes que la de hilo de algoddn o sintéticos, o una
sincronizacion de 5 grados después que la necesaria para hilo de algodén y sintéticos. En este caso, hay
que asegurarse de que la cuchilla mévil separe adecuadamente los dos hilos debajo de la superficie
inferior de la placa de la garganta. Si la sincronizacién de la leva estd muy adelantada o muy atrasada, el
hilo sobrante en la aguja quedard muy corto, provocando que la hebra de hilo se deshenebre
inmediatamente después de que se ajuste el hilo. Ademas, es posible que el rodillo de la leva no entre en
la ranura de la leva del cortador de hilo.

2. Las sincronizaciones de la leva del cortador de hilo para hilo de algodén y sintéticos son basicamente los
mismos. No obstante, si se presentan los siguientes problemas cuando se utilice un hilo sintético mas
delgado:

@ Las puntadas del inicio estan salteadas.
@ El hilo se sale de la aguja cuando se comienza a coser.
Realice el siguiente ajuste para algunos hilos sintéticos en particular: (de un niimero menor)
@ Alinie el punto 1 (Fig. 13) del brazo de la maquina con el punto verde 3 (Fig. 13) de la perilla.
@ Utilice la funcion de inicio lento para la puntada inicial.
Cuidado: El ajuste @ no aplica para un hilo mas grueso.
11



3-7. Colocacion de la cuchilla movil en la posicion correcta

1) Posicion correcta de la cuchilla movil.
La posicion correcta de la cuchilla mévil cuando la cuchilla ha retrocedido una distancia mayor, es aquella en la
que ha retrocedido desde el centro de la aguja de 3 a 3.5 mm (0.118 “a 0.138”). Si la cuchilla mévil estd a una
distancia menor de la adecuada, la cuchilla no sujetara la aguja, o la bobina del hilo en el momento en que se
ajuste el hilo. Por el contrario, si la cuchilla mévil estd muy alejada, puede golpear el gancho de alimentacion.
Para evitar estos problemas, hay que asegurarse de que la cuchilla movil esté colocada en la posicion adecuada.
La posicion correcta de la cuchilla mévil se obtiene colocando la periferia de la cuchilla de forma que haga
contacto con la ranura V de la base.

movil

Centro de la aguja

Posicion mas alejada Posicion inicial

Fig. 14

2) Coémo colocar la cuchilla movil

La posicion de la cuchilla mévil se ajusta cambiando la posicion lateral del pasador de articulacion 1 (Fig. 15)

cuando la maquina esté apagada.

@ Afloje la tuerca del pasador de articulacion 1 (Fig. 15).

@ Mueva el pasador de articulacion hacia la derecha o izquierda para que la ranura en forma de V (Fig. 14)
coincida con la periferia de la cuchilla moévil, refiriéndose a la posicion inicial que se mostro en la Fig. 14

® Vuelva a apretar la tuerca del pasador de articulacion cuando la cuchilla esté en la posicion adecuada.
Cuando el pasador de articulacion se mueva hacia la derecha, la distancia de la cuchilla movil aumentara, y
cuando se mueva hacia la izquierda, disminuira.
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Cuando la cuchilla mévil no se pueda colocar correctamente ajustando la posicion del pasador de articulacion.
1) Afloje la tuerca del pasador de articulacion 1 (Fig.15).
2) Ajuste de manera que el centro del pasador de articulacion
quede alineado con la ranura V ® (Fig. 15) del eje de la cuchilla
@(Fig. 15). Por ultimo, fije el pasador de articulacion apretando @
la tuerca.
3) Afloje dos tornillos ® (Fig. 15) del tope del eje de la cuchilla @
(Fig. 15).
4) Mueva el pasador de articulacion @ (Fig. 15) para que la periferia
de la cuchilla mévil entre en la ranura V de la base de soporte. (Fig. 14)
por ultimo, fije el tope del eje de la cuchilla 4 (Fig. 15) apretando los
dos tornillos ® (Fig. 15).

QN
e
S

Q
©)

Fig. 15

5) Afloje los dos tornillos de la leva del cortador de hilos@ (Fig. 15)
6) Alinie el punto rojo®@ (Fig. 13) de la perilla con el punto rojo del brazo de la maquina.
7y Gire manualmente la leva hasta que el tornillo No. 2 @ (Fig. 15) quede frente a usted. Después presione hacia
la derecha la desmotadora tira hilos.
8) Mueva la leva hacia la derecha o izquierda para engranar la leva con la leva del rodillo.
9) Con la leva engranada con la del rodillo,
gire la leva en la direccion de la flecha hacia usted,
hasta que se detenga, y gire la leva ligeramente hacia
la derecha, al mismo tiempo.
10) Para la instalacion previa, apriete el tornillo
No. 2 @ (Fig. 15) de la leva.
11) Después Verifique:
a) que los puntos de marcacidon especificados tanto
del brazo de la maquina, como de la perilla estén alineados.
b) que el rodillo entre en la ranura V, y
¢) que la distancia de la cuchilla esté fijada de 3 a 3.5 mm
(0.1187a 0.138”).
12) Apriete los dos tornillos de la leva.
13) Oprima el aro de traccion hacia la leva y fijarlo apretando
el tornillo. Fig. 16

Nota: Tome en cuenta que un pequeflo cambio en la posicion lateral del eje de la cuchilla afectara, en gran
medida, la distancia en la que quedara la cuchilla.
Verifique que la cuchilla mévil separe los hilos como se mostro en la Fig. 16.
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3-8. Instalacion de la contracuchilla

Para instalar correctamente la contracuchilla ver la fig. 17. La distancia normal de la punta de la contracuchilla hasta
la guia de hilo de la cuchilla, que esta fijada para que la aguja entre en el centro de la abertura, es 5 mm. ((0.019”).
En este momento, la punta de la contracuchilla esta aproximadamente a 4 mm. (0.157”") de distancia del centro de la

aguja. Vista inferior de la

La punta de la contracuchilla estd ubicada a 0.6 mm. (0.236”) placa de garganta/base)
de altura de la superficie de instalaciéon, como se muestra en la 7
Fig. 18.

El filo de la contracuchilla depende del angulo de instalacion
de la punta de la cuchilla. Cuchilla guia de hilKA
La superposicion adecuada de la contracuchilla con la cuchilla

movil proporcionara un filo preciso.

Cada vez que se reajuste o cambie la contracuchilla asegurese N,
de que la contracuchilla tenga filo y ajuste el angulo de &
instalacion de la contracuchilla. La posicion de instalacion se ’
puede mover hacia la derecha, partiendo de la posicion
estandar.

Cuando se haya instalado la contracuchilla en dicha posicion, &7 —Corto  Largo™"
el hilo saliente de la aguja y el de la bobina, se alargaran y
también se retrasara el tiempo de ajuste del hilo, provocando
que después del corte de hilo, la longitud del hilo sobrante de
la aguja sea mayor. (Fig. 20). Fig 17
Cuando se utilice hilo sintético, la sincronizacion de ajuste del

hilo se puede retrasar moviendo hacia la derecha la

Cuchilla movil

Centro de la aguja

L /
S\ Contracuchilla

s

Longitud de hilo sobrante en la aguja

contracuchilla. En este caso, también debe ajustarse la Contracuchilla
sincronizacion de la leva de ajuste del hilo. ;
!‘ 6;} 4 I )
0.6 mm L 1
(0.0236")1r
Fig. 18

Cuando la gontracuchilla se mueve a la
derecha

/ Ests |
Cuchilla movil standar o norma]

Contracuchilla

Fig. 19

Desmotadora tira hilos

Gancho

Fig. 20

14



Instalacion adecuada de la guia de hilos de la cuchilla.
Instale la guia de hilos de la cuchilla, en forma tal, que la aguja entre exactamente en el centro de la abertura.

3-9. Ajuste del desplazamiento de la tension del disco No. 2

1) Cémo revisar el desplazamiento
Verifique si el disco de tension No. 2 se desplaza 0.5 mm. (de 0.019” a 0.039”) cuando la desmotadora tira
hilos 1 (Fig. 12) se oprime hacia la derecha y la palanca tira hilos esté un poco abajo de la posicion mas alta y
del prensatelas. %)

2) Coémo ajustar el deslizamiento

@ Para aumentar el deslizamiento,
afloje el tornillo @ (Fig. 21), y mueva
hacia la derecha el cable regulador
de tension @.

@ Para disminuir el deslizamiento, afloje
el tornillo @, y mueva hacia la izquierda el cable
de regulacion de tension @. Apriete el tornillo
después de realizar el ajuste.

3-10. Afilado de la contracuchilla

El factor mas importante de la precision del filo es la forma de la punta de la contracuchilla. En la mayoria de los
casos, el filo del cortador de hilo puede mejorar si tan s6lo se afila la navaja de la contracuchilla.

Para ajustar el hilo adecuadamente, la navaja de la contracuchilla debe estar en contacto con la navaja de la cuchilla
movil.

o  El filo del cortador de hilo mejora si se afila “A” como se muestra en la Fig. 22 (Observe con atencion el
angulo de la Fig. 22).

Afile bien esta punta

Cuchilla moévil ontracuchilla
Afile este lado (lado A) ™

Punta de la cuchilla

(lado B) o E( ontracuchilla

c
-7 X C y D de la cuchilla mévil deben estar en
contacto con la contracuchilla
Fig. 22

Fig 23

o  El filo del cortador de hilo también se acaba cuando “B” estd gastado y redondo. Tenga cuidado de no
cambiar el angulo cuando se afile la navaja de la cuchilla.

Si el cortador de hilo sigue desafilado después de haber afilado la cuchilla del contador, se debe a que las 2
puntas de la cuchilla mévil no estan en contacto, al mismo tiempo, con la navaja de la contracuchilla.

En este caso, es necesario corregir la inclinacion de la contracuchilla.

D

Nota: El contacto de la cuchilla mévil con la contracuchilla -_—
también puede mejorar si se cambia el angulo que sefiala la flecha
en la Fig. 24. Disminuya el angulo Cuando “D” esté boca abajo en la \
Fig. 23 esté sin filo. Aumente el angulo cuando “C” no tenga filo.

=
15 \
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Contracuchilla
Fig. 24



3-11. Cambio de la cuchilla mévil (modelo DDL - 8500-7)

Quite la cuchilla movil en el siguiente orden:

1) Afloje el tornillo @ (Fig. 26).

2) Quite el tornillo de la bisagra @ (Fig. 25)
utilizando una llave Allen de 3 mm.
(0.118”) @ (Fig. 25).

3) Quite el tornillo bifurcado de la bisagra ®
(Fig. 25). Levante la base bifurcada de la
cuchilla @ (Fig. 25) y quite el perno de la
cuchilla moévil de la base bifurcada de la
cuchilla.

4) Después de que haya quitado el perno de la
cuchilla movil, deslice la cuchilla movil
hacia la izquierda, y quite de la parte
inferior de la base bifurcada de la cuchilla.

Arme la unidad de la cuchilla movil invirtiendo el
orden de los pasos anteriores.

Después de que haya apretado el tornillo de la
bisagra de la cuchilla mévil, mueva manualmente,
la cuchilla movil para confirmar que se mueve
con precision y sin jugarse. Inserte el perno de la
base bifurcada de la cuchilla en la base bifurcada o)
y apriete el tornillo de la bisagra de la base.

Verifique que la cuchilla se active cuando el eje

de la cuchilla se mueva hacia la derecha e o
izquierda @ (Fig. 26).

———

Fig. 26 =
3-12. Cambio de la guia de hilo de la cuchilla

Cambie la guia de hilos de la cuchilla aflojando los tornillos @ y @, mientras el tornillo @ (Fig. 17) esta apretado. Si

el angulo de instalacion de la contracuchilla se movid, serd necesario reajustarlo siguiendo los pasos del inciso 3-8.
“Instalacion de la contracuchilla”.
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3-13 Ajuste de la desmotadora tira - hilos

Si la desmotadora tira - hilos @ (Fig. 27) entra sin presion en la caja de la bobina cuando se esté cortando el hilo, la
bobina no girar, y el hilo de la bobina estarda muy corto y provocara que la aguja se salte algunas puntadas al
comenzar a coser. Si por el contrario, la desmotadora tira - hilos entra en la caja de la bobina con mucha presion, la
orilla del hilo se saldra de la desmotadora tira - hilos cuando se esté cortando el hilo. En consecuencia, el hilo
restante en la aguja después del corte de hilo queda muy corto, provocando que el hilo se deshenebre de la aguja.

Linea de indicacion

Fig. 27

1) Coloque la desmotadora tira - hilos
Con el disco del embrague @ (Fig.
27) presionado como indica la flecha
(hacia la derecha), haga el ajuste para
que el hilo de la bobina se pueda jalar
facilmente.

Realice el ajuste, en este momento,
para que haya una distancia de 1.0 a
1.5 mm. (0.04” a 0.059”) entre la
punta de la desmotadora tira - hilos
(sujetador de disparo de Ia
bobinadora) y la parte media de la
ranura de la caja de la bobina.
Verifique que el extremo posterior Fig. 28
del sujetador de disparo de Ia

bobinadora esté alineado con la linea

de indicacion de la desmotadora tira -

hilos. (Fig. 28)

2) Coémo ajustar la posicioén de la desmotadora tira - hilos.
Después de aflojar los tornillos @ (Fig. 27) hay que ajustarlos de manera que la punta de la desmotadora tira-
hilos sujetador de disparo de la bobinadora esté en la posicion que se muestra en la Fig. 28. Mueva el tope @
(Fig. 27) para ajustar la entrada de la desmotadora tira - hilos en la caja de la bobina. Después de haber hecho
este ajuste, vuelva a apretar la tuerca del tope.
La posicion normal o estandar del tope es aquella en la que, cuando el engrane esta oprimido hacia la derecha,
el extremo de la desmotadora esta paralela al gancho del eje.

1.0to0 1.5mm
(0.04"" 10 0.059"")
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3-14. Ajuste del disco del engrane y del solenoide del cortador de hilo

El choque del solenoide del cortador de hilos es de 6 mm. (0.236”). Coloque el disco del engrane y el solenoide, de
forma tal, que cuando el solenoide del cortador de hilos se active, la distancia A sea de 0.1 mm. (0.004”") a 0.5 mm.
(0.019”). Por ultimo, apriete los tornillos de ajuste. (Fig. 30).

|
Chodque del solenoide del

cortador de hilos, 6 mm.
ol —

Tope del brazo Placa de control del

cortador de hilos

Fig. 31
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Agu

Fig. 32

1) Oprima el brazo giratorio en la direccion que indica la flecha A hasta que quede oprimida frente al tope de la
placa de control del cortador de hilos.

2) En esa posicion, ajuste los tornillos @ y @ para que el tope funcione en la posicion en que la cuchilla movil
no vaya a rozar con el orificio para la aguja.

3 -16. Instalacion y cambio de la base de montaje de la cuchilla

Quite la base de montaje de la cuchilla conforme a la siguiente secuencia: @ (Fig. 33).

1) Quite el gancho. ] &

2) Afloje el tornillo de la bisagra @ (Fig. 33), /
y quite el tornillo de la bisagra ® (Fig. 33).

3) Quite los tornillos de la bisagra o
@ (Fig. 33) y ® (Fig. 33). Hecho esto, '
se puede quitar la base de montaje de
la cuchilla.

* Para instalar la base de montaje de la
cuchilla se debe invertir la secuencia anterior.

3-17 Ajuste de posicion de la palanca del interruptor de alimentacién en reversa Fig. 33

No hay una altura especifica para esta palanca @, y por lo tanto, la palanca del interruptor de alimentacion en reversa
se puede colocar a la altura que el operador prefiera.
Para obtener la altura adecuada, afloje el

tornillo @ y mueva la palanca del interruptor

hacia arriba y abajo.

Vuelva a apretar el tornillo después de realizar

el ajuste.

Nota: Algunas veces, este interruptor esta
abreviado como: “B. T. SW” (Back tact switch).




3-18.

Como cambiar el sincronizador

Si el sincronizador falla, cuando la maquina se detenga, la aguja no se detendra en la posicion alta y baja,

provocando que el circuito de seguridad comience a funcionar o que la maquina contintie funcionando en la
velocidad alta cuando deberia detenerse.
Cambie el sincronizador descompuesto siguiendo la secuencia que se muestra a continuacion. Observe que el
sincronizador siempre debe cambiarse junto con la polea.

1) Quite la cubierta de la banda, afloje 2 tornillos de seguridad @ de la polea para quitar ésta ultima.

Fig. 36

2) Para quitar el estator, quite el tornillo de seguridad ® y dos tornillos de seguridad @ de la base de montaje del

3)
4)

5)
6)

7)
8)

9)

estator.
Fije un estator nuevo con los tornillos de seguridad.

La base de montaje del estator es de materiales plasticos.
Apriete los tornillos con una torsién de aproximadamente
15 Kg. cm.

Vuelva a apretar el tornillo del cordén.

Instale la polea, de forma tal, que el tornillo No. 1 haga
contacto con la parte plana del eje , y haya una distancia
de 1 mm. £ 0.2 mm. ( 0.039” £ 0.008” mm.) entre la base
de montaje del estator y el extremo de la polea, como se
muestra en la ilustracion.

Gire la polea manualmente para verificar si gira
facilmente.

Instale el cordon y colocar la banda V en la polea. Hecho
esto, verifique si la banda V y el cordéon no rozan.

Con la aguja colocada en la posicién baja, encienda el
interruptor. La maquina funcionard hasta que la aguja
llegue hasta arriba. Si la posicion de alto de la aguja es
muy diferente de la normal es necesario que verifique la
posicion del tornillo de seguridad de la polea.

10)Ponga a funcionar la maquina en la velocidad baja para

escuchar si hay algun ruido debido a la friccion. Vuelva a
instalar la cubierta de la banda, ajuste y vuelva a verificar
si hay algun ruido de friccion.

11)Ajuste las posiciones alta y baja de las posiciones de alto

de la aguja con el tornillo de seguridad de la base de
montaje de la polea.

20

1+0.2mm
—{ == (0.039" + 0.008"")

[e2Ne]

Base de montaje del estator.

Fig. 37



3-19. Ajuste del elevador automatico (AK95, AK96, AK97, AK98)
(opcional)
1) Coémo utilizar el AK95 y AK97
® Deje de coser y deje de oprimir el
interruptor curvo, cuando sea
necesario levante el prensatelas
durante el ciclo de cosido.
@ El prensatelas baja en el momento
en que se deja de oprimir el
interruptor curvo.

2) Coémo utilizar el AK96, AK98

@® Consulte ( 2-2-3).

3) Ajuste del choque del -elevador
automatico

@ Afloje la tuerca de seguridad @

@ Afloje la tuerca del tope (A) @, y
baje el tope totalmente.

® Después de realizar el paso @,
active el solenoide y verifique si el
elevador del prensatelas estd a 10
mm. (0.394”) de distancia. Si el
elevador prensatelas excede los 10
mm. (0.394”), gire el piston en
direccién opuesta a las manecillas
del reloj para ajustarlo a 10 mm.
(0.394”). Si el elevador esta a
menos de 10 mm. (0.394”), gire el
piston en direccion de a las
manecillas del reloj para ajustarlo a
dicha medida.

@ Active el solenoide para que levante
el tope (A) @ hasta que quede en
contacto con el deposito de aceite.

® Apage el interruptor curvo, y
levante el tope (A) @ girando una
vuelta mas.

® Apriete el tornillo del tope (A) @ y
el tornillo @.

@ Levante el tope (B) ® hasta que
esté en contacto con el deposito de
aceite. Ajuste la distancia entre la

varilla ® que sale del depdsito de _— 6 =
aceite y la parte dentada de la
palanca del elevador @ en 1 mm. ® ®
(0.039”).
Apriete la tuerca del tope (B) ®.
® ®
Fig. 39

(Precaucion) El elevador prensatelas se puede cambiar con tan s6lo mover el tope hacia arriba o hacia abajo (A) @.
No obstante, si la presion del prensatelas es muy alta, es probable que éste no suba. De modo que, es
necesario repetir de los pasos @ al ® cada que se cambie el elevador prensatelas.
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3-20. Ajuste del elevador automatico (AK84, AK85, AK86, AK87) para colocarse en la placa lateral

AKS84

AKSS

AKS86

AKS87

(Precaucion)

Dispositivo AK Resistencia de
asm. retorno (asm.)
(flyback)
=
O
O
O O
O O
Fig. 40

Interruptor Cabeza de Motor utilizado
curvo asm. la maquina

- tipo 7 Motores tipo KFL SC - 1,
©) motores A de otras
compaiiias

- tipo 7 Motores tipo PFL SC - 1,
motores A de otras
compaiiias

- tipo 7 Motores tipo PFL EC-23, a
O 233, motores B de otras
compaiiias
- tipo 7 Motores tipo PFL EC-23, a
233, motores B de otras
compaiiias

¢ Los motores A de otras compaiiias se refieren a motores que no necesitan un circuito de retorno en el
solenoide con elevador automatico.
e Los motores B de otras compaiiias se refieren a motores que necesitan un circuito de retorno en el
solenoide con elevador automatico.
1) Procedimiento de ensamble (cuando el elevador automatico se compra por separado).

22

Quite la placa lateral de la maquina de coser.
Reemplace el tornillo de la bisagra de la
cruceta curva del elevador, con el perno de la
cruceta, incluido en la unidad.

Si la maquina de coser tiene un realce en la
placa lateral, cambie el soporte del cable,
incluido en la unidad.

Quite la placa lateral (asm.) @ y el solenoide
(asm.) @ del dispositivo y separarlos.



Una la placa lateral (asm.) a la
maquina de coser, de modo que la
ranura de la conexion del solenoide
® embone en el pasador @ de la
cruceta del elevador curvo.

Fig. 44

Una el solenoide (asm) en la
posicion adecuada @

Fig. 45

Una la resistencia de retorno
(asm.) a la parte posterior de la
mesa, como se muestra en la
ilustracion. (S6lo para AKS86 y
AK87)

Fig. 46

Enrolle los cables del panel de
operacion utilizando el pasador del
cable para que no hagan contacto
con las partes moviles.

Fig. 47
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2) Cuando la unidad se entregue
separada

Cuando la unidad se entrega separada,
incluye el soporte de tubo @. Esto
significa que la unidad también se puede
adaptar a la maquina de coser con
cortador de hilos como el del modelo
DLU- 5490N.

3) Para utilizar la unidad con el PK70
(3 - unidad con pedal)
Para utilizar la unidad en combinacion

con el PK70, asegurese de especificar si
es un AKS85 o AK&7.

Fig. 49

4) Compatibilidad con la caja PSC
Para cambiar el tipo estandar con el tipo PFL, se necesitaran los siguientes componentes y se deberan realizar los
siguientes ajustes.

@ Componentes necesarios para cambio

No. de parte Nombre de parte Cantidad
M4009351000A | Eje de resorte B 1
M4011351000 resorte opresor B de la parte posterior 2
M4012351000 Tornillo de ajuste de presion de la parte posterior 1
M2010110000 Tuerca de ajuste de presion de la parte posterior 1

@ Colocacion de las partes

a) Afloje la tuerca de ajuste de presion de la parte
posterior (b) del sensor del pedal A (asm). (Fig.
50) y quite el tornillo de ajuste de presion de la
parte posterior (a). Después, quite el resorte
opresor de la parte posterior A © y
reemplacela con el resorte opresor de la parte
posterior B. coloque el tornillo de ajuste (a) y
la tuerca (b) en la posicion adecuada.

b) Coloque el eje del resorte B, la parte trasera
opresora del resorte B, el tornillo de ajuste de
presion de la parte posterior y la tuerca de
ajuste de presion de la parte posterior hacia el
lado @, como se muestra en la Fig. 51, igual
que en el caso del lado @.

(Cuidado) Cuando se estén ensamblando las Fig. 50 Sensor A asm. del pedal

partes, es necesario engrasar las
partes @y @. 24




4. AJUSTE NORMAL

Ajuste normal

4-1 Altura de la barra de la aguja Ordene la linea de indicacion (A) grabada en la barra

de la aguja @, con el extremo inferior de la escobilla
inferior de la barra @ cuando la barra de la aguja esté

4
5 %//@ en la posicion maés baja.
4

|

|

Fig. 54 Fig. 55

4-2 Relacion Aguja - Gancho

Cuando la linea de indicacion (B) grabada en la barra de la
aguja, que sube de la posicion mas baja de su golpe,
coincida con el extremo inferior de la escobilla de la barra
de la aguja. Alinie la punta de la cuchilla del gancho @
con el centro de la aguja . La distancia normal que hay
entre la aguja y la punta de la cuchilla del gancho es
aproximadamente de 0.04 (0.002”) a 0.1 (0.031”") mm.

Fig. 56
4-3 Altura del gancho de alimentaciéon La distancia saliente del gancho de alimentacion desde la
placa de la garganta es de 0-8 (0.031”) a 0.9 (0.035”") mm.
<
0.8 to 0.9 mm

(0.031" 10 0.035")

= RANARN
1 “Gancﬁo de alimentacion |

Placa de la garganta

Fig. 58
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Como realizar el ajuste

Afloje el tornillo &
del soporte de la
barra de la aguja 'y
ajuste la altura de la
barra de la aguja

Fig. 56

Afloje el tornillo del gancho y ajuste la relacion aguja -

gancho.
Estandar 110- 38650 (con una proteccion de aguja
111-41355)

(Cuidado) En el gancho con protecciéon de aguja, la
aguja puede presionar mucho al gancho, esto varia

segun el grosor de la aguja. De modo que hay que
tener cuidado, especialmente cuando se utilice una
aguja # 14 o mas gruesa.

Afloje el tornillo @
en la horquilla de
alimentacion @ y
ajuste la altura del
gancho de
alimentacion
moviendo la barra de
alimentacion hacia
arriba y abajo.

Resultados de un ajuste incorrecto

* ) No se recomienda cambiar la altura
de la barra de la aguja debido a que
afecta la sincronizacion de
alimentacion y la del gancho. De
modo que se aconseja no ajustar la
altura de la barra de la aguja, a
menos que se cambie el tipo de
aguja.

Si hay mucha distancia entre la aguja y la
punta de la cuchilla de la aguja, es muy
posible que el hilo se corte.

¢ Si hay poca distancia entre la aguja y la
punta de la cuchilla de la aguja, la aguja
dafiara la punta de la cuchilla del gancho.

e Sila sincronizacion del gancho esta muy
adelantada, se produciran costuras estiradas,
pero es posible que la aguja se salte algunas
puntadas.

¢ Sila sincronizacion del gancho esta
demasiado retrasada, no se podran hacer
presillas aisladas de marcha lenta ni
puntadas salteadas.

e Para la cabeza de una maquina que no tiene

ajustador de hilo, ajustar la sincronizacion

aguja - gancho utilizando, como referencia
estandar, el extremo inferior de la linea de
indicacion.

e  Silaaltura del gancho de alimentacién es

excesiva, la aguja se puede desgastar,
provocando que se doble o rompa. Por el
contrario, si la altura no es suficiente, la
alimentacion se deteriorara. En este caso,
la puntada quedara fruncida. Si se
aumenta la altura del gancho de
alimentacion, aumentara la eficiencia de la
alimentacion. Sin embargo, si esto se
hace, es mas probable que se hagan
pliegues.
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Ajuste estandar
La sincronizacion estandar de alimentacion
Aguja se obtiene cuando el ojal del extremo
superior de la aguja en descenso se alinea
con la superficie anterior de la placa de la
garganta, en el momento en que uno o dos
dientes del frente del gancho principal de

4-4 Sincronizacion de la alimentacion

Placa de la garganta JERY . . . .
7, /W UMY ahmenta}cmn de{sc1enden por debajo de la
Gancho principal de superficie anterior de la placa de la
alimentacion garganta.

4-5 Ajuste del tamafio de la puntada normal y en reversa

Condicion
e Longitud de puntada en placa graduada de puntadas: 3mm. (0.118”)
e Presion de prensatelas: 4 kg.
Relacion de longitud de puntada normal y en reversa: longitud de puntada normal y en reversa =90 a 105%

4-6 Varios
1. Relacion entre la altura del regulador del resorte opresor y la presion del prensatelas.

Presién del presa telas (kg.) 1 1.5 |2 2.5 |3 35 |4 45 |5 55 |6
Altura del |Resorte : tipo A (40 [36 (33 |30 (27 |24 |21 |19 |- |- |-
regulador | B1505-227-TO0A

del resorte | Resorte: Estandar | -- 42 |40 (38 |37 |35 |34 (32 |30 |28 |26
opresor B1505-227-000A
(mm)

* La altura del regulador del resorte opresor se mide desde la superficie anterior del brazo de la maquina
hasta el extremo superior del regulador del resorte opresor.
2. Relacién entre la posicion de la tuerca de control de la tension del hilo (Tension) y la tension del hilo

Posicion de tuerca de control 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
de tension del hilo

Tetron | Resorte de control de tension: | 9g 15 |30 |40 |55 75 85 105 | 120 |[150 |190
tipo A D3129-555-DOO

#80 | Resorte de control de tension: | 10g (24 (48 (75 (105 | 120 |150 (180 |240 |-- --
tipo estandar D3129-012-
A00

hilado | Resorte de control de tension: | 12g |15 (25 [40 |50 65 80 100 | 120 |[145 |190
tipo A D3129-555-D00

#80 | Resorte de control de tension: | 12g |22 |45 [65 |85 110 (135 [160 |210 |-- -
tipo estandar D3129-012-
A00

* Posicion de la tuerca de control de la tension del hilo: “0” es la posicion en la que el extremo
de la tuerca embona con el extremo superior del control de tension. Apriete la tuerca, gire una
revolucion desde la posicion “0” para alcanzar la posicion “1”, o dos revoluciones para alcanzar la
posicion “2".

* La tabla anterior da los resultados cuando se utilizan hilos de Tetron e hilados. Si se cambia el
contador de hilos del # 80 al “ 50, la tension del hilo cambia con un margen de 5 a 10 gr. este cambio
ocurre cuando se aprieta la tuerca girando 5 veces o mas (mas tension).
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Como realizar el ajuste

Resultados de un ajuste incorrecto

Afloje los dos tornillos
de la leva de la
excéntrica de
alimentacion @ y ajuste
la sincronizacién de la
alimentacion. Para
apretar los tornillos,
apriete por un momento
el tornillo No. ® y
verifique la posicién de
la leva, después apriete

* Si el gancho de alimentacion desciende por
abajo de la superficie de la placa de la
garganta en un tiempo menor al de la
sincronizacion de alimentacion estandar, se
reducira la frecuencia de la division precisa
de hilo, de las presillas aisladas de marcha
lenta y de la oscilacion de la aguja.

Fig. 61 fuertemente los tornillos
No. 1 ®yNo.2@enel
orden escrito.
R o *  Si las longitudes de la puntada de
— 0 g alimentacion normal y de reversa no son
[ = I — uniformes, podra haber una falla con la
1 I| ,t [ _E'l T & e puntada en reversa.
e '-L I.||-. i l _F |_=i =] =
e ].I‘._fl 2 o
I | | o
oL, | o
’!—%"i |1 e T
s LR T
n"# ;I'-"-”_!'a_'_= =, | '
®  Fig. 62

Afloje los dos tornillos @ del pasador de la base de
ajuste de alimentacion y gire el pasador para ajustar
la longitud de la puntada de alimentacion normal y

en reversa @

*  Altura del regulador del resorte opresor

E [ | 1
_:;._I_.' i ___h__
"3 . ; ¥
p——— LR
; T4l : h
[
ey ol _
Fig. 63
PR * La posicion en la que el
= .
] extremo de la tuerca se junta
i r ) con el extremo superior del
T ., .
W e 1 poste de tension se considera

— i . como “0”.

La posicion que se alcanza
al girar la tuerca por una
revolucién es “1”0 por dos
revoluciones es “2”.

* Caja de bobina sin resorte de prevencion de
marcha lenta B1837-012-0A0
* Caja de aluminio de la bobina
B9117-552-A00

Consulte la descripcion de la parte
BJ055520T0A del Manual IT Lockstick
Machine Gauche (Calibracion de puntadas
cerradas) para obtener informacion detallada
sobre los componentes de la aguja de modelos
subclase.
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5. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS (Componentes mecanicos)

62

Problema
La maquina se salta
una o varias puntadas
cuando empieza a
coser.

Causa (1)

Causa (2)

Medida Correctiva

[El hilo que queda en la aguja
después del corte esta muy corto.

1)-A. Hay mucha tension en el hilo de la aguja

Verifique la trayectoria del hilo de la aguja. Quite el hilo enredado del pasador
de la guia de hilos, o corrija la posicion de la guia de hilos en el soporte de hilos
u otros problemas.

cuando se esta cortando el hilo, porque hay algiin
problema en la trayectoria del hilo en la aguja.

1)-B. Hay mucha tension en el disco de tension No. 1 | |

Reduzca la tension girando la tuerca del disco de tension No. 1 en direccion
opuesta a las manecillas del reloj.

1)-C. La flotacion del disco de tension No. 2 en el
ajuste de la tension del hilo es insuficiente.

Verifique si el disco de tension flota de 0.5 mm. (0.019") a 1 mm. (0.039")
cuando la desmotadora tira-hilos est4 oprimida hacia la derecha, y si no, corri
jalo ajustando las tuercas Fig. 21 1y 2 de la superficie inferior de la base.

Verifique también si los discos estan liberados en paralelo, y si no, gire el
resorte de tension a 180", o corrija la inclinacion del resorte.

1)-D. La sincronizacion de la leva esta muy
adelantada.

| |Veriﬁque y corrija la sincronizacion de la leva segin el inciso 3-6.

1)-E. El hilo se sale de la aguja en el momento del

ajuste del hilo debido a la mala posicion de la
desmotadora tira-hilos.

Verifique si el tornillo de seguridad de la desmotadora tira - hilos no esté flojo.

1)-F. La contracuchilla esta muy cerca de la aguja, o
tiene mucho filo.

Quite la placa de la garganta, verifique y corrija la posicion de la contracuchilla,
o vea si la cuchilla movil tiene algan rallon. (Consultar el inciso 3-8).

1)-G.La guia de hilos de la cuchilla, la cuchilla mévil of

Observe si el orificio de la guia de hilos de la cuchilla y del gancho tienen

el gancho estéan rallados.

rallones o rebabas ptlalos si los tienen, cambie los componentes si la pulida no
corrige el problema.

adelantada.

1)-H. La sicronizacion estandar de la leva esta muy | |Corrija la sincronizacion para un hilo sintético (especial).

1-2). La aguja, placa de la garganta
o el prensatelas que se utilizan no
son adecuadas o el prensatelas

tiene muy poca presion.

2)-A. La leva del prensatelas no puede agarrar el hilo

Verifique "a" y "b" del prenatelas, y "A" de la placa de garganta. Cuando se
utilice hilo sintético para malla, "a" menor que 0.8 mm. (0.031"), y radio de "A"
y "b" menor que 0.3 mm. (0.012").

de la aguja porque"a” la dimension del relieve "b" del

prensatelas es muy grande.

Cuando se utilice hilo sintético, "a" debe ser menor que 1.2 mm. (0.047"), y no
debe haber relieve en "b"y "A".

Para hilo de algodon el relieve "a", "b" y "A" se debe reducir lo mas posible,
siempre que las puntadas estén tensas.

Mientras mas pequefio sea el relieve en "a", "b" y "A", se podran utilizar mejor
telas rugosas, hilos mas resbalosos y se podran hacer puntadas con menor
longitud.
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Problema

Causa (1)

Causa (2)

Medidas Correctivas

1-3). La punta de la cuchilla
del gancho no agarra el hilo
de la maquina (Puntadas
salteadas)

2)-B. El relieve del orificio de la aguja en
"A" es muy grande.

A

___|2)-C. La aguja es muy gruesa

Es mejor utilizar una aguja mas delgada, siempre y cuando las

puntadas queden estiradas.

2)-D. El orificio de la aguja de la placa de
la garganta, es muy grande.

Cambie la placa de la garganta por una que tenga un orificio mas
pequeiio.

2)-E. No es suficiente la presion del
prensatelas.

Aumente, con cuidado, la presion del prensatelas para no
provocar que disminuya la potencia de alimentacion o que las
puntadas queden muy apretadas.

3)-A. La sincronizacion entre la aguja y

el gancho es incorrecta.

Verifique si es correcta la altura de la barra de la aguja y si no,
vuelva a ajustar con la linea de indicacion de la barra de la aguja
(2.0 mm.) (0.079"). Para tejidos y materiales similares, retrase
la sincronizacion bajando lentamente

la barra de la aguja.

3)-B. La tension y el choque del resorte
del tira - hilos es muy alta y muy grande.

Reduzca la tension y el golpe (golpe estandar 5 a 7 mm. (0.197"
a0.276")).

| |3)-C. Esta desgastada la punta de la

cuchilla del gancho.

Corrija la punta de la cuchilla o cambie el gancho.

__|3)-D. La aguja esta mal instalada

Instale adecuadamente la aguja. Reemplace la aguja si esta
doblada.

1-4). El hilo de la bobina es
muy corto en el inicio de la li
nea de union.

4)-A. El extremo del hilo de la bobina est
4 jalado hacia la bobina por el
levantamiento de la misma.

Aumente la presion del dedo posicionador del soporte de la caja
de la bobina.

[

Aumente la tension del hilo de la bobina.

4)-B. Hay mucha presion en el dedo
posicionador del soporte de la caja de la

bobina.

Disminuya la presion del dedo posicionador del soporte de la
caja de la bobina, y verifique que la bobina se eleve.

4)-C. El gancho tiene un rallén o una

rebaba que corta el hilo de la bobina con {

muy poca longitud.

Elimine el rasguilo o rebaba, o cambie el gancho.
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| Problema

Causa (1)

—

Causa (2)

—

Medidas Correctivas

2. La punta del hilo de la
aguja de una puntada inicial
se nota en la tela.

‘ M=

ey,

S

1-5). A veces los hilos de la aguja y de la
bobina no se entrelazan cuando se
comienza a coser.

5)-A. La velocidad de cosido inicial es muy alta.

Utilice la funcion de inicio lento para la primera
puntada.

2-1). Esta muy largo el hilo que sobra en la
aguja después del corte de hilo.

|_

1)-A. No hay la tension del hilo No. 1 que
deberia haber (mayor).

Aumente la tension del hilo No. 1

1)-B. La sincronizacion de la leva del cortador
de hilo muy retra
1)-C. La contracuchilla estd mal colocada

indicaciones del inciso 3-8.

3. El hilo de la aguja de la

[puntada inicial se enrreda en

el frente de la tela.

{ [
% " |
el

4. El hilo se sale de la aguja
al inicio de una linea de uni
on.

laguja después del corte de hilo.

3-1). Esta muy largo el hilo que sobra en la

1)-A. Consultar el inciso 1- 2.

[

<|—|Consu|te el inciso 1-2.

3-2). El hilo que sobra en la aguja después
del corte de hilo no se puede acortar porque
no se estan utilizando correctamente la
aguja, la placa de garganta, o el prensatelas.

4-1). Hay una variacion en la longitud del
hilo que queda en la aguja después del corte
de hilo.

|2)-A. Consultar el inciso 1- 2.

l_Fonsulte el inciso 1-2.

1)-A. Elretraso en la sincronizacion de la leva,
provoca que aumente la tension del hilo No. 1 ]|

que el hilo se ajuste antes de que la cuchilla mo
vil se solape con la cuchilla con contador.

Detenga el motor, empuje la desmotadora tira -hilos
hacia la caja de la bobina, mueva lentamente hacia
usted la perilla paracortar el hilo y detenga la perilla
cuando la desmotadora tira hilos esté en la posicion
mas alta, en este momento, el hilo que

quede en la aguja es 10 mm. (0.394") mas corto que
cl del corte de hilo que se realiza mediante la accion
del pedal.

Esto significa que la longitud del hilo que queda en la
aguja no es suficiente. Adelante la sincronizacion de
la leva del ajuste de hilo y disminuya la tension del
hilo No. 1

1)-B. La desmotadora tira - hilos no embona
holgadamente en la caja de la bobina,
[provocando que el hilo de la aguja se
deshenebre ocasionalmente de la desmotadora
tira - hilos.

Corrija la posicion de la desmotadora tira - hilos
como se indica en el inciso 3-13.

1)-.C. La navaja de la contracuchilla tiene

Vuelva a afilar la navaja de la cuchilla como se indica

——]demasiado filo y el hilo s6lo se est4 ajustando

en el inciso 3-10, o reemplace la cuchilla.

con la contracuchilla.




Problema

11—

Causa (1)

—

Causa (2)

Medidas Correctivas

1)-D. La guia de hilo de la cuchilla, la
cuchilla mévil o el gancho estan rallados o
tienen rebabas.

Elimine los rallones o las rebabas, o reemplace el componente

defectuoso.

1)-E. La aguja esta muy gruesa

[Cambie la aguja.

4-2). El hilo se deshenebra de la

del

lja inmediatamente después del
ajuste del hilo.

da, y el hilo que queda en la aguja
también esta cortado.

2)-A. La sincronizacion de la leva esta muy

El hilo se deshenebra de la aguja inmediatamente después del
corte del hilo porque la cuchilla movil separa los hilos

incorrectamente y el hilo que debe quedar en la aguja también se
rompe (Quite la placa de la garganta y encontrara un hilo
sobrante en la aguja, ajustado a 20 mm. (0.0787"). En este caso,
es necesario retrasar la sincronizacion de la leva de corte de hilo.

4-3). Algunas veces los hilos de la

3)-A. La velocidad inicial de para coser es

aguja y la bobina no se entrelazan

cuando se empieza a coser.

muy alta.

—|Utilice en la primera puntada la funcién de inicio lento.

5. No se marca la puntada inicial

5-1). No hay suficiente tension en

1)-A. La desmotadora tira - hilos estd mal

el hilo de la aguja al inicio de una
costura.

posicionada.

Corrija la posicion de la desmotadora tira - hilos como se indica
el inciso 3-13.

1)-B. La tension de la bobina del hilo se
[ freduce al inicio de la costura, porque la

Para evitar que la bobina se acelere, vuelva a ajustar la

desmotadora tira - hilos como se indica en el inciso 3-13

Utilice una caja de bobina de resorte.

1)-C.Tanto la tension del hilo de la aguja
como la de la bobina son insuficientes.

bobina se acelera.

I_

1)-D. Se estan utilizando indebidamente el

tira - hilos o la placa de la garganta.

(Aumente la tension del hilo de la aguja y la de la bobina.

Consulte la Causa (1) de 1-2.

1)-A. La aguja se colocé incorrectamente
en la barra de la aguja.

Corrija la instalacion de la aguja, y verifique si no esta doblada.

. Elhilo de Ta aguja no se puede
ortar cuando se esta cortando el

ilo de la misma.

[6-1) Se salta la ultima puntada.
1

1)-B. El golpe del resorte de arrollamiento
es muy grande.

_|

|_

Reduzca el golpe del resorte de arrollamiento de 5 - 7 mm.
(0.197" - 0.276").

1)-C. No es correcta la sincronizacion del

_|

gancho.

1_

Verifique si la maquina se salta puntadas en la velocidad baja, y
reajuste la sincronizacion del gancho a 2 mm. (0.079"), menos que|
la de las puntadas cerradas estandar.)
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Problema

Causa (1)

Causa (2)

Medidas Correctivas

Afile la contracuchilla

6-2). Una parte de la cuchilla del
cortador de hilo no tiene filo.

7. El hilo de la bobina no
se puede ajustar en el
momento en que se esta
cortando el hilo de la
aguja.

7-1). La cuchilla mévil no retrocede
la distancia necesaria.

e

'-{ag-_.u}_ | H :

2-A) En el momento del corte del hilo la navaja de la
cuchilla movil no se junta a poca distancia con la de la
contracuchilla (el angulo de instalacion, la posicion e
inclinacion de la punta de la navaja de la contracuchilla
estan mal programados en relacion a la navaja de la

| |contracuchilla).

(Quite la placa de la garganta y, opere
manualmente el cortador de hilo para
ortar tres hilos de algodon del No. 50.

[Una vez que se hayan cortado todos los
hilos del mismo largo, no se necesita
hinguna otra accion correctiva, si no;

Corrija la inclinacion de la
punta de la contracuchilla .

Corrija la posicion de
contracuchilla.

1-A) El deslizamiento de la cuchilla movil no es el correcto
(la posicion lateral del eje de la cuchilla de la leva del
cortador de hilos no es correcta)

Verifique el deslizamiento de la cuchilla
movil, y vuelva a ajustar la posicon
lateral de la leva del cortador de hilos,
para que el deslizamiento de la cuchilla
movil cambie de 3 a 3.5 mm. (0.118" a
138").

7-2). Varia la posicion de la bobina
L]del hilo cuando el hilo se esta
cortando.

2-A). Se utilizando un gancho que no es el especificado.

Verifique si el gancho tiene una ranura
de guia para el hilo, cambie el gancho si
no tiene la ranura.

8. El limpiador entra en

contacto con la aguja.

8-1). La altura del limpiador no es la

correcta.

|Corrija la altura del limpiador.

9. La cuchilla movil se
rompe.

| 19-1). La sincronizacion de cada una
de las operaciones es incorrecta.

1) -A. No es correcta la sincronizacion de la leva del
cortador de hilo.

Ajuste la sincronizacion de acuerdo con

el inciso 2), 3-6.

1)-B. No es correcta la posicion de alto con la aguja arriba.

Ajuste la sincronizacion de acuerdo con

el inciso 1), 3-2.
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Problema

—| Causa (1)

Causa (2)

Medidas correctivas

9-2). Hay mucha tension en el hilo
| |cuando el cortador de hilo esta
trabajando.

2)-A. El disco de tension del hilo no se
desplaza cuando el cortador esta

funcionando.

Ajuste la sincronizacion de desplazamiento del disco de

ension del hilo con los tornillos de seguridad del disco
e tension del hilo.

Afloje el opresor de cable para liberar el hilo (abajo) y
vuelva a ajustar la posicion del cable.

2)-B. El hilo se divide y queda muy delgado.

Revise la punta de la aguja. Reemplécela con una nueva
cuando se despunte, o utilice una aguja con punta esfé
rica.

—|Vcriﬁquc la sincronizacion del gancho.

Revise si el gancho esta dafiado en la punta de la navaja
o revise la trayectoria del hilo y realice el ajuste
adecuado cuando se pula.

|| Verifique si la aguja que se esté utilizando es la

adecuada para el hilo (grosor del hilo).

9-3). No funciona la placa de control
del cortador de hilo.

3)-A. La posicion de la placa de control del

cortador de hilo no es la correcta.

Ajuste la posicion de la placa de control del cortador de
hilo segiin lo indicado en el inciso (3-7-4).

| |9-4). La banda se resbala.

4)-A. La banda tiene muy poca tension.

Ajuste la tension segun lo indicado en el inciso 3-
1.

4)-B. La cuchilla tiene demasiada presion.

Disminuya la presion para que la contracuchilla penetre
adecuadamente en la cuchilla mévil.

9-5). No es correcta la posicion de la
| |cuchilla movil

9-6). Al comenzar a coser, después de
que se ha cortado el hilo, el cortador

L_Jvuelve a funcionar antes de empezar a
coser.

_|5)-A. El hilo no se puede cortar.

Ajuste la posicion de la cuchilla movil segun lo indicado
en el inciso 3-7. (Colocacion de la cuchilla movil).

Ajuste la posicion de la cuchilla movil segun lo indicado
en el inciso 3-8. (Instalacion de la contracuchilla).

6)-A. La leva del rodillo no se libera de la
ranura del cortador de hilo en la posicion m
as alta.

Ajuste adecuadamente la posicion de la ranura y del
rodillo de la leva.




6. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS (EN EL MOMENTO EN QUE SE COSE)

Problemas Descripcién Causa (1) | Causa (2) I_ Medidas correctivas
1. Puntadas Fruncidas. Se forman arrugas alrededor de las La aguja estd muy gruesa. Utilice la aguja mas delgada posible.
| |puntadas porque las puntadas se Utilice una aguja KN (aguja estandar).
encogen o la tela esta dispareja . (Ejemplo DB x 1 No. - DB x 1KN No. 9
5 El hilo de la agujay el de la La trayectoria que recorre el hilo es & Alise la trayectoria que recorre el hilo.
i —Jbobina tienen mucha tensién. [ |spera.
La sincronizacion del gancho estda muy Adelante la sincronizacion del gancho,
atrasada. iempre y cuando, la aguja no se salte
puntadas.
La sincronizacion estd muy adelantada. Retrase la sincronizacion de alimentacion

— [—|con relacion al movimiento de la aguja.

El golpe de la palanca tira - hilos es muyj Mueva hacia la derecha la guia de hilo del
—largo. brazo para disminuir la longitud del hilo
ue jala la palanca tira - hilos.

ﬂEl golpe del resorte de arrollamiento es | |Aumenle el golpe. |
muy corto.

El hilo que se esté utilizando causa fricci Utilice el dispositivo de lubricacion de
on. aceite de silicon

w
W
_|.Problema con el prensatelas |_ﬂEl prensatelas tiene mucha presion. | Reduzca la presion lo mas posible,
siempre y cuando, el material suave pueda
entrar.
La parte posterior de la base del Pula la base del prensatelas.
rensatelas estd aspera.
_lLa tela entra con dificultad. | |U1ilice un prensatelas de teflon o de nidax.

[El material se mueve. |_ Es muy grande el orificio de la aguja de | Utilice una placa de garganta cuyo agujero
la placa de la garganta. de la aguja sea mas pequeiio.

El relieve de la base del prensatelas es |

muy grande.

El prensatelas no esta paralela a la placa | |Cambie el prensatelas o la barra opresora.
de la garganta.

Utilice un prensatelas con un relieve mas
pequeiio o sin relieve.

“—{La punta de la aguja no tiene filo. [——Cambie la aguja. |
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Problema

—

Descripcién

i

Causa (1)

I

Causa (2)

| Medidas correctivas

Problemas con la grapa de
alimentacion

La grapa de alimentacion esta muy
alta.

Baje la grapa de alimentacion, siempre y cuando, se

mantenga suficiente energia de alimentacion.

ﬁ

Los bordes superiores de la grapa de
alimentacion estan desgastados.

|Aﬁle los bordes superiores.

La separacion de los dientes de la

grapa de alimentacion es muy grande.

|

Utilice uno con menos separacion.

No es correcta la inclinacion de la
grapa de alimentacion.

Ajuste la inclinacion, de manera, que el extremo

nterior de la grapa de alimentacion sea mas alto que el

lextremo posterior.

_|La grapa de alimentacion tiene poco
mo.

|Cambie la grapa de alimentacion.

s 1
La velocidad al coser es mu;
rapida. |

_|

Varios.

Feduzca la velocidad.

|_

Utilice el jalador de telas.

Jale manualmente el revés de la tela.

Utilice una bobina de aluminio (No. de parte

BI117552A00)

La tela superior e inferior no
entran parejas.

parte superior de la tela
TR o s M

parte inferiof de la tela -

resbalamiento

|

Problemas con la grapa de
alimentacion

I_ La grapa de alimentacion esta muy
|aha.

Baje la grapa de alimentacion siempre que se mantenga|

| |suﬁciente energia de alimentacion.

Problemas con el |
rensatelas.

Los bordes superiores de los dientes
de la grapa de alimentacion estan
desgastados.

Afile los bordes superiores.

La separacion en la grapa de
alimentacion es muy grande.

—|Uti|ice una con menos separacion.

|N0 es correcta la inclinacion de la

grapa de alimentacion.

Coloque la grapa de alimentacion con el frente hacia

abajo.

La sincronizacion de la alimentacién
esta retrasada.

Ajuste la sincronizacion de alimentacion a la

sincronizacion estandar.

El prensatelas tiene mucha presion.

Disminuya la presion, siempre y cuando, el material

entre bien.

—]La base del prensatelas estd aspera.

|—|Pula la base.

—]La tela entra con dificultad.

|_

Utilice un prensatelas de teflon o de nidax.

muy alta.

Baje la velocidad.
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Problema
3. Puntadas de
"Globo" (Se pierden
[puntadas, se forman
ondas).

1 Descripcién

Causa (1)

—| Causa (2)

Medidas correctivas.

en los dos lados de la
tela, como ondas de hilo
al azar.

Se forman nudos de hilo | |

Las tensiones del hilo no estan
tan apretadas como deberian

estar. El resorte
de arrollamiento esta
desajustado.

Aumente las tensiones.

El golpe es muy pequeno

Aumente el golpe .

Globo
Hilo de la bobina

Hay muy poca tension.

[Aumente la tension.

El resorte entra contacto con el

brazo de la maquina

Vuelva a ajustar para que el resorte no
toque al brazo.

El golpe de la desmotadora
|—{tira- hilos es muy grande.

Mueva hacia la derecha la guia de hilos
del brazo para disminuir la longitud del

hilo que jala la palanca tira- hilos.

_|Problemas con el gancho

La sincronizacion del gancho esta

ladelantada

Para un hilo de algodon o hilados,

ajustarlo a la sincronizacion estandar o a

una sincronizacion ligeramente retrasada.

La sincronizacion del gancho esta

q
retrasada

Para hilo sintético ajustela a la
incronizacion estandar o a una

ligeramente adelantada.

Hay muy poca distancia entre el
|_|gancho y la palanca que abre la
caja de la bobina.

Aumente la distancia. |

No es adecuada la lubricacion del
gancho.

Lubrique adecuadamente el gancho.

El gancho no se mueve con
facilidad.

Reemplace el gancho.

Problema con la trayectoria
del hilo.

__|La trayectoria del hilo es aspera.

ﬁLa trayectoria del hilo tiene
rallones.

_|El hilo se atora en alglin lugar de la
trayectoria.

Alise la trayectoria del hilo. |
Corrija el enhebrado. |

Problema con la bobina o la
caja de la bobina

__|El'hilo de la bobina queda
atrapado porque no hay suficiente ]

espacio entre la bobina y la caja de
la bobina,

| |A]|se la trayectoria del hilo.

Reempldce la bobina o la caja de la |

El hilo no se ha enrollado Hay mucha o muy poca tension de |
correctamente en la bobina. enrollamiento.
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Problema |—|

Descripcién

.

—| Causa (1)

Causa (2)

Medid

correctivas

El resorte de tension de la caja de la
bobina esta defectuoso.

Reemplace la caja de la bobina.

El hilo de la caja de la bobina se

Para evitar que la bobina se acelere, utilice una

acelera.

bobina con un resorte que evite que se acelere,o
coloque un lienzo delgado en la caja de la bobina.

n.

Problema con la alimentacio

|_

La sincronizacion de la alimentacion es
incorrecta o el gancho de alimentacion

Para hilos de algodon o hilados, ajuste la
sincronizacion de alimentacion ligeramente

estd muy bajo.

retrasada con respecto a la estandar, y para hilo
sintético ajustela ligeramente adelantada.
Aumente la altura del gancho de alimentacion

|(hasta | mm. (0.030"

[Problema con el pr

H

El pr las esta muy arriba. (Corrija la altura. I
It Y 1)

La base del prensatelas tiene muy poco |
o no tiene desfogue de tension (para
hilo mas grueso o puntada mas larga).

Utilice una con mas relieve. |

Problema con el controlador
de la tension del hilo.

|_|

Los discos de tension del hilo estan | |Ajuste la sincronizacion de desfogue de tension.

flojos.

El orificio de la aguja de la

Utilice una placa de la garganta con una aguja que|

placa de la garganta es muy

pequeiio.

La aguja es muy delgada para

el hilo que se esté utilizando.

tenga el orificio mas grande.

bambie el hilo o la aguja.
|

_lproblema con la agyj I—|La punta de la aguja tiene una rebaba. I_

4. Puntadas salteadas | |La maquina no forma una

untada completa.

|_

Problema con la aguja.

La aguja esta doblada.

| |Cambie la aguja. |

2 hilo de la aguja

hilo de la hohina

e :"':H,JTH_

Puntada salteada.

aguja.

No es correcta la orientacion de la | |Coloque la aguja correctamente. |

|

La aguja estd despuntada.

|_|Reemplace la aguja. I

ara el hilo que se esta utilizando.

La aguja estd muy gruesa o delgada I—Reemplace la aguja. ]
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Problema

i

Descripcion

.

—| Causa (1) |—|

Causa (2) |—|

Medidas correctivas

_|Problema con el gancho i_

La punta del gancho esta
despuntada o gastada.

Componga la punta del gancho o reemplazarlo.

[ [sincronizado.

El gancho esta mal

Corrija la sincronizacion. (La sincronizacién adecuada

depende del tipo de material y de hilo. En general, la
sincronizacion debe estar adelantada para utilizar hilo
sintético o material pesado, y debe atrasarse para
material ligero).

_i

No es correcta la altura de la
barra de la aguja .

IAjﬁStE'a adecuadamente con respecto a la punta del

gancho. (Por lo general, la barra de la aguja debe
colocarse mas alta para utilizar hilo sintético y mas
baja para utilizar material ligero).

No es correcta la distancia

entre la punta del gancho y la

aguja.

_| Disminuya la distancia.

|El hilo tiene mucha tension. 1

ﬂSe forman presillas disparejas. |—|Enrolle el hilo alrededor de la aguja.

IDisminuya la tension. Utilice un dispositivo de

Ilibricacién de aceite de silicon.

La maquina cose a una velocidad §
muy rapida.

IBaje la velocidad para coser.

No es correcta la sincronizacion de
—{la alimentacion. (la aguja se dobla)

El resorte de arrollamiento esta
desajustado.

1 golpe es muy grande.

i\,‘orrija la sincronizacion de la alimentacion.

|_|Disminuya el golpe.

—| El material se mueve. |—

Hay mucha tension.

|_|Disminuya la tension.

El prensatelas no esta en
contacto con el material.

Es muy grande el orificio de la

"~ |aguja en la placa de la garganta|

|C0rrija la altura del prensatelas.

—|Utilice una aguja con un orificio menor.

ﬂ

Hay mucho relieve en la base |—|Utilice una base con menos relieve o sin relieve.

del prensatelas.

El prensatelas no esta paralelo

| |con la placa de la garganta.

—|Reemplace el prensatelas o la barra de la aguja.
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Problema

Descripcion

Causa (1)

Causa (2)

Medidas correctivas.

|_

5. El hilo de la
aguja se rompe.

El hilo de la aguja se
divide finamente o se
rompe cuando se esta

Problema con la trayectoria del hilo
(incluyendo la placa de la garganta, la grapa
—de alimentacion y el prensatelas).

La trayectoria del hilo esta aspera.

I_ Alise la trayectoria del hilo.

cosiendo.
| I'I I!II Aguja —{La trayectoria del hilo tiene rallones —/Alise la trayectoria del hilo.
"\.\_'_‘1-:' | | Hilo rofo = Hilo —|El hilo se atora en la trayectoria del hilo. —]Corrija el enhebrado.
':'I ;\} Puntada ] 1

E']'-:EI_ = Material

X I Placa de la gargan
Hilo de la bobina

—|No es correcta la tension del hilo.

_|Hay mucha o muy poca tension.

|—|Ajuste la tension. I

—|Hay muy poca tension en el hilo No. 1

I— Aumente la tension para que el hilo no

rallones.

"brinque".
L1Se desajusto el resorte de arrollamiento del | | El golpe es muy grande o muy pequefio. —|Ajsute el golpe. |
hilo
_IHay mucha o muy poca tension. '_|Ajuste la tension I
—|Problema con la aguja. —{La aguja esta doblada. —]Cambie la aguja.
—{La aguja tiene rallones. ——{Cambie la aguja.
—{La aguja esta despuntada. —{Cambie la aguja.
|__|No es correcta la orientacion de la aguja. | |Coloque correctamente la aguja.
La aguja es muy gruesa o muy delgada para Cambie la aguja.
el hilo que se esta utilizando.
| |La punta de la aguja tiene mucho filo. Utilice una aguja de punta esférica (KN,
S,J,B, U, Y, etc.).
_|Problema con el gancho. I__ La trayectoria del hilo del gancho tiene Alise la trayectoria del hilo.

|__|El gancho esta despuntado o la punta esta
desgastada.

Alise la trayectoria del hilo.

| |Hay muy poca distancia entre el gancho y la
palanca para abrir la caja de la bobina.

_|Aumeme la distancia. |

_|El gancho no esta bien lubricado.

|—|Lubrique el gancho correctamente. |




1%

Problema

'_

— Descripcion

|

Causa (1)

| Causa (2)

| Medidas correctivas

El hilo se rompe durante el

| [remate en reversa.

‘—|La aguja se ha colocado incorrectamente.

l— No es correcta la orientacion

de la aguja.

ado de ranura larga

a3 lado de
I\.._'_ hendidura

Coloque la aguja de modo que, la ranura larga

de la aguja quede inclinada hacia la izquierda o
ligeramente hacia el operador, como muestra la
ilustracion.

Aprox. o il

Enrolle el hilo alrrededor de la aguja

Ll hilo se rompe cuando la ma

|La aguja esta mal instalada.
L

quina hace puntadas en marchg

—{lenta.

La guia de hilo de la cuchilla esta mal colocada.

I_ No es correcta la orientacion

de la aguja

lado de ranura larga

{:\-‘l lado de hendidura

Coloque la aguja de modo que, la ranura larga

de la aguja quede inclinada hacia la izquierda o
ligeramente alejada del operador, como
muestra la ilustracion.

Aprox.

Coléquela adecuadamente de modo que la

La barra de la aguja esta muy baja.

aguja entre en el centro de la abertura.

Coloque la barra de la aguja mas arriba.

6. Puntadas chuecas.

Algunas puntadas quedan

[—{chuecas en vez de quedar

alineadas.

——|El hilo de la aguja tiene mucha tension.

Enrolle el hilo alrededor de la aguja

Mat_il:l'%’luntada Puntada

,-"""-.C.huf_ca
s
1 U
Puntada chueca

ekl

IDisminuya la tension.

—|Problema con la aguja.

—{La aguja esta doblada.

i—|Cambie la aguja.

| |La maquina cose a una velocidad muy rapida.

—|La aguja esta despuntada.

'—|Cambie la aguja.

_|La aguja estd muy delgada. |— Utilice una aguja mas gruesa . Si es una aguja

KN (aguja 1-step), reemplacela por una aguja
2- step.

La aguja es demasiado larga.

Utilice una mas corta o una con un fuste mas

largo (DA x 1).

IDisminuya la velocidad.
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Problema

H

Descripcién

|_

_|

Causa (1)

-

Causa (2)

1

Medidas correctivas

|_[Problema con la grapa de alimentaci | _

on

__|La grapa de alimentacion tiene poco
paralelismo.

Reemplace la grapa de alimentacion.

La grapa de alimentacion estd mal
instalada.

Instalela correctamente.

La base de montaje de la grapa de
" |alimentacién se juega hacia los lados.

<—|Quitc el juego.

_|

Problema con el prensatelas I

El prensatelas esta en una posiciéon muy
alta.

Corrija la altura del prensatelas.

|__|El prensatelas tiene poco paralelismo.

Cambie el prensatelas o la barra opresora.

—|E1 prensatelas tiene poca presion.

|—|Aumcntc la presion del prensatelas.

_|Problcma con el enhebrado.

7. Las fibras del material se
rompen.

La aguja rompe las fibras de

la tela cuando esta

cosiendo.

Problema con la aguja.

Material puntada

las fibras Se rompen

'_

|-

La cabeza de la maquina esta mal
enhebrada.

_| Corrija el enhebrado.

_lProblcma con la barra de la aguja.

|_| Utilice la B141822100 6 B1418552A00. |

—ILa aguja se calienta.

I_

La méquina cose a una velocidad

Utilice el dispositivo de lubricacion de
silicon.

_|La aguja estd muy gruesa.

|_

Utilice la aguja lo més delgada posible.

La aguja estd despuntada.

Cambie la aguja.

La forma de la punta de la aguja no es la
Lindicada. (No es el tipo de aguja
correcto).

Utilice una aguja con punta esférica

(KN,S,J,B.Y, etc.)

muy rapida.

Disminuya la velocidad. (para evitar que
la aguja se caliente)

Se esta aplicando mucha tension al
material.

El orificio de la aguja de la placa de la
garganta es muy pequeno.

Utilice una aguja con un orificio més
grande.

Hay muy poca humedad en la

El prensatelas tiene mucha presion.

|—| Reduzca la presion del prensatelas.

El gancho de alimentacion estd muy alto

—lReduzca la altura.

Mantenga la humedad en 65% para evitar

habitacion.

L_|Hay muy poca separacion para la

que la aguja se caliente y que haya esta
tica como consecuencia de la friccion.

alimentacion.

Aumente la separacion lo més que se
pueda.
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Problema

I

Descripcion |—

_|

Causa (1)

1

Causa (2)

—

Medidas correctivas

8. Puntadas irregulares.

Se forman nudos al azar de los
dos lados del material.

e,

S,
:lh:"{_u

“=Hilo de la aguja.

Nudos en el

Puntada. lado corgecto.

Hilo de la bobina.

Nudos en el lado
incorrecto.

rroblema con el gancho.

El gancho se ha lubricado en exceso o

incorrectamente.

—|Lubrique el gancho correctamente.

L__|La trayectoria del hilo del gancho es aspera.

Cambie el gancho o corrija la trayectoria del

hilo.

|_|Problema con la bobina o con la caja

de la bobina.

El hilo de la bobina no sale con facilidad

| _|El hilo de la aguja y el de la bobina

tienen muy poca tension.

porque hay poco espacio entre la bobina y la
caja de la bobina.

Cambie la bobina o la caja de la bobina.

La bobina se enrroll6 mal y el hilo no se

Corrija la tension de devanado del hilo de la

—{puede sacar con facilidad.

bobina o la posicion del tensionador devanador
de la bobina.

La bobina se acelera en la caja de la bobina.

Para evitar que la bobina se acelere, utilice una

bobina con resorte, o coloque un paiio delgado
en la caja de la bobina.

El resorte de control de tension de la caja de
bobina esta dafiado.

—1]Cambice la caja de la bobina.

|| La bobina esta mal colocada en la caja

Consulte "6. CAJA DE BOBINA CON

RESORTE ANTI- ACELERE."

| Aumente la tension en las dos.
1

El resorte del tira - hilos esta
desajustado.

El golpe es muy grande o muy pequefio.

_| Corrija el golpe.

Hay mucha o muy poca tension.

'—| Corrija la tension.

Problema con la trayectoria del hilo.

La trayectoria del hilo esta aspera.

IAlise la trayectoria del hilo.

—|La trayectoria del hilo tiene rallones.

|—| Alise la trayectoria del hilo.

El hilo se atora en algtn lado de la trayectoria

Corrija el enhebrado.

—| El material se mueve.

El orificio de la aguja de la placa de la
garganta es demasiado grande.

Utilice una con el orificio mas pequefo.

El relieve de la base del prensatelas es muy

Utilice una con menos relieve o sin él.

grande.

El prensatelas tiene poco paralelismo.

Reemplace el prensatelas o la barra opresora.




Problema

I_l

Descripcion i—

Causa (1)

Causa (2)

I—l Medidas correctivas |

9.El carrete tiene
un rallon.

El gancho de alimentacion tiene
poco paralelismo.

|Cambie el gancho de alimentacion. |

El prensatelas estd muy arriba.

I Corrija la altura del prensatelas. |

Es muy grande el golpe de la

I |palanca tira - hilos.

Mueva hacia la derecha la guia de hilo del

ralléon

brazo para disminuir la longitud del hilo que
jala la palanca tira - hilos.

Utilice el D1113-126-WAO para la barra de

Como se muestra, el
carrete tiene un rallon, y|
deja una rebaba.

La aguja puede hacer contacto
con el carrete cuando se utiliza el
gancho tipo DAB (11038650).

la guia de hilo.

Utilice el 11141355 (gancho anterior tipo
DAC) que tiene efecto para proteger una

aguja del No. 11




7. CAJA DE LA BOBINA CON UN RESORTE DE PREVENCION DE ACELERAMIENTO

La maquina DDL - 8500 - 7 utiliza cajas de bobina con resortes de prevencion de aceleramiento. Ajuste la tension del
resorte de prevencion de marcha lenta como se indica:

Si la bobina se acelera Aumente la tension del resorte.

Si se forman puntadas flojas Disminuya la tension del resorte.

O Como ajustar la tension del resorte de prevencion de marcha lenta.

1) Quite el resorte como se muestra a continuacioén utilizando una aguja vieja de maquina de coser. (En este momento,
agarrar el resorte con el dedo pulgar para evitar que se salga).

2) Ajuste la presion del resorte cambiando la altura del arco del resorte.

3) Coloque primero la oreja @ e inserte la aguja de maquina de coser para empujar la parte central del resorte, después
coloque la oreja @.
(Resorte de la caja de la bobina: No. de Parte D1837-555-BOB)

2)

03+0.2

Cambie la altura —+~—]
7

O  Verifique que cuando se utilice una caja de bobina con un resorte de prevencion de marcha lenta, esté orientada como
se muestra a continuacion.

de prevencion de marcha lenta

Como corregir puntadas irregulares que se forman en la velocidad alta /baja.

Aumente la tension de la bobina
Si se forman puntadas muy del hilo y la del resorte de
apretadas en la velocidad baja prevencion de marcha lenta.
Si se forman puntadas muy Disminuya la tension de la bobina
flojas en la velocidad baja del hilo y la del resorte de
prevencion de marcha lenta.

Nota: Sila bobina se acelera o si se forman puntadas irregulares en la velocidad alta / baja, se recomienda utilizar una caja
de bobina con resorte de prevencion de marcha lenta.

45



8. REVISE BREVEMENTE EL CORTE DEL HILO DE LAS

SERIES SERVO AC

Revise del punto de verificacion @ al
® siguiendo el procedimiento que se
describe a continuacion. Es
indispensable ajustar los puntos
adecuadamente.

Inicio

Encienda la maquina de coser, la maquina se detiene
con el punto de indicacion (rojo) grabado en el brazo
de la maquina, alineado con el punto de indicacion
(blanco) de la polea.

Apague la maquina con el punto de indicacion (rojo)
alineado con el punto de indicacion (blanco), en este
momento, confirmar de los puntos de verificacion @
al ®.

—

Punto indicador | __
blanco
ireccion de
rotacion
normal

Encienda
manualmente el
solenoide cortador
de hilo y revise los
puntos de
verificacion @ al
®.

ﬂ)unto de verificacion @
Verifique que haya una
distancia de 0.3 £ 0.2
2mm (0.012”) %+ (0.008”)
~ mm. (equivalente al
grosor de una o dos

Q0%
O = I+
0)’\20

brazo del rodillo(

oS

/ Punto de verificaciéon @ \

Brazo del
rodillo

Para confirmar que el
brazo del rodillo se
> proyectay retracta

=4 facilmente, oprima el
brazo del rodillo en la
direccion que indica la
flecha.

hojas de papel).

ﬂ[jﬂ

\LE@?

/Punto de verificacion @ \
0.5a1 mm.
Ak (0.019” 2 0.039”) C.Onﬁrme que el
: disco suba.
\_ /)
6unto de verificacion @ \
inea indicadora grabada
“““ -—Opresor de la bobina

Confirme que la
desmotadora haya

llegado a la linea
indicadora grabady

46

/P,unto de verificacion ® \

Gire la polea en la direccion de
rotacion en reversa hasta que se
detenga. Verifique que el punto
indicador (rojo), grabado en el
brazo de la maquina esté

alineado con el punto indicador
(rojo) de la polea. Esta es la
sincronizacion correcta de la ley

del ajustador de hilo.
\

Verifique el desplazamiento hacia atras de la cuchilla movil. Se
puede revisar siguiendo dos procedimientos diferentes.

. 1
Punto indicador |_{s
rojo-”
Direccion de rotacid
en reversa.

Punto de verificacion ®

Ranura V, utilizada
para ajustar la posicion
de la cuchilla movil.

<«— Confirmacion (1)

Cuando la cuchilla mévil
esta en la posicion
neutral, la ranura V de la
base de montaje de la
cuchilla esta alineada
con el extremo de la
cuchilla movil.

Posicion neutral

Cuchilla movil
Confirmacion (2)—p

Gire manualmente la polea (0118t
para que la cuchilla movil
se desplace hacia atras
hasta el extremo. Confirme ~ Centro dela
que el extremo superior de aguja.

la cuchilla mévil tenga un
espacio de 3 a 3.5 mm
(0.12”a 0.138”) desde el
@ntro de la aguja. extremo. )

Cuando la cuchilla se
desplaza hasta el
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Dimensiones de la Mesa DDL - 8500-7
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lLIKE

JUKI CORPORATION
DIVISION EMPRESARIAL

DE COMERCIO EXTERIOR

2-1 KOKURYO - CHO,
CHOFU-SHI, TOKYO 182, JAPON
TELEFONO 03(3430) 4001-5

FAX 03(3430) 4903.4909.4914
TELEX J22967

No dude en contactar a nuestros distribuidores o agentes, para obtener mayor
informacion.
* Las especificaciones e ilustraciones estan sujetas a cambio sin previo aviso.
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