. Computer control cycle machine for heauy welght matenals :
Computergesteuerte Zyklusmaschme fir schwere Stoffe ;
Machine a cycle, commandée par ordlnateur pour izssus lourds
Ma_quma ciclica controlada por computadora para matenales pesados
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ESPANOL

Felicidades por su compra del Modelo AMS-206CGL-5000 (que en adelante se denomina AMS-206CGL).
Sirvase leer detenidamente este manual de instrucciones antes de utilizar esta unidad para obtener el méximo
provecho de la misma y disfrutar de su uso por muchos afios.

PRECAUCIONES ANTES DE LA OPERACION

auxiliar de la placa de agujas.

1. Cuando lleve su maquina AMS-206CGL de un lado a ofro, no retenga la cubierta P de la correa ni la cubierta e

[ \\ 2

2. La maquina de coser debera funcionar girando hacia
la izquierda (en direccién de la flecha) si se observa
desde el lado de la polea. Nunca permita que la
maquina funcione en direccién contraria.

X i~~~ n 0

3. Verifique siempre que el nivel de aceite suministrado
llega siempre a la marca roja del manémetro @ del
aceite. Ademas, suministre aceite a la maquina hasta
la marca roja una vez al dia.

- N, ¥ = & =

T

4. Antes de poner en marcha la maquina que se acaba de instalar o que no se ha utilizado por largo tiempo, aplique unas
pocas gotas de aceite lubricante al conjunto de la cigliefia por el agujero @, una gota a la superficie @, y deje que se

infiltre suficiente cantidad de aceite lubricante en el fieliro @) de aceite de la cama de la maquina.




PRECAUCIONES DURANTE LA OPERACION

1. Aseglrese de posicionar en OFF el interruptor de alimentacién antes de extraer la cubierta de la correa.
No opere la maquina cuando no esié inslalada la cubierta de la correa.

2. Cuando se hace un cambio de patrén, o cuando el interruptor de enhebrado de aguja o el interruptor de devanadora o
el interruptor de pedal se posicionan en ON, el marco de transporte @ baja automaticamente. Por lo tanto, nunca
ponga sus dedos debajo del marco de transporte. Asegurese de mantener sus dedos lejos del marco de transporte
mientras esta funcionando la maquina de coser.

3. Para asegurar un cosido de patrén preciso, empuje con la mano la placa de transporie 0 completamente hacia
adelante y hacia atras, luego completamente hacia la derecha y hacia la izquierda antes de conectar la alimentacion.

Nunca haga esto después de conectar la alimentacién a la maquina de coser.

H -
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4. Ampliacién/reduccién de patrén para la AMS—206CGL
El punto de referencia para los patrones de servicio que se han introducido en la fabrica es el segundo origen. El
segundo origen se fija a 13 mm lejos del origen. Y el punto de referencia para ampliar/reducir se ajusto en la fabrica al
segundo origen. En consecuencia, la ampliacion/reduccion se ejecutara alrededor del segundo origen y la ampliacién
reduccién hacia el punto de inicio de cosido. (El segundo origen no es el punto que hay que parar.)

(Patrén de servicio) (Patrén sin el segundo origen)
El segundo origen
//
/
El punto de inicio de cosido.
r\ o
. Punto de inicio,
de cosido
El origen + El origen +

La referencia de origen se puede ampliar/reducir posicionando en conformidad los interruptores relevantes DIP en la
tarjeta de circuito PRINCIPAL. Fije esta funcion consultando la explicacion que se da en "Interruptores DIP en la tarjeia de

circuito impreso”.

5. Durante la operacion, tenga cuidado en acercar su cabeza y manos ni de ninguna otra persona al volante, correa en V,
bobinadora o motor. Asi mismo, no coloque ningtn objeto cerca de estas piezas mieniras esta funcionando la

maquina, porque de hacerlo, resultaria peligroso.

6. Sisu maquina esta equipada con una cubierta de correa, protector de dedos, ojos o cualquier otro protector, no opere
la maquina si alguno de estos proteclores no esta bien colocado en su lugar.

seillE =
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I. NOCIONES GENERALES

La AMS-206CGL es una méquina pespunteadora controlada por computadora con base cilindrica. Es una méquina
de coser industrial automética provista con un marco de transporte separadamente impulsado que estd disefiado
principalmente para coser varias piezas pequefias pera empalmar telas.

Gracias a la incorporacién de una P-ROM, la AMS-206CGL puede coser con €xito patrones complicados. Ademds,
se pueden programar muchos diferentes patrones de cosido usando solamente una P-ROM. La méquina de coser
viene con una bobina para lanzadera de doble capacidad semigiratoria, cosa que ayuda a reducir la fatiga de la
operadora causada por el cambio de hilo de bobina. El retirahilos mejorado y la cuchilla cortahilos hacen que la
méquina sea ideal para coser materiales pesados incluyendo cinturones de asiento y cueros.

Usted puede crear facilmente patrones usando los dispositivos de programacién compactos JUKI (PGM-1 + PGM-
2B, PGM-5 o PGM-10B) opcionalmente disponibles.

1. Configuracion
A continuacién se muestran los componentes principales de la AMS-206CGL.:

|_.________,_, ‘\,._ " / r ooo )

( ——— —_— [ (4]
(5 [
(8]
(1) Interruptor de alimentacion (5] Interruptor de pie (PK-47)
@ Cabezal de la méquina @ soporte de hilo
© Motor de la méquina de coser @ Interruptor de parada de emergencia

@ Caja de control © Controlador de aire

lop -



2. Caracteristicas

D

2)

3)

4)

La miquina de coser viene con una lanzadera semigiratoria de doble capacidad para fines especiales.
La AMS-206CGL incorpora una lanzadera semigiratoria de doble capacidad, con lo que mejora la eficiencia.

Es una méaquina de coser de bajo costo, y viene provista con un drea amplia de cosido.
Tiene un 4rea de cosido que mide 50 mm x 40 mm, y es capaz de coser patrones pequenos.

La gama de elevacién del marco de transporte es amplia.
El marco de transporte sube hasta 17 mm (estdndar), lo que significa que la prenda se puede colocar &
extraer en/de la mdquina de coser con suma facilidad, facilitando mds la operacién.

El niimero de patrones que se pueden almacenar en la memoria es muy grande.

9)

10)

11)

12)

13)

La maquina de coser usa como medio de memoria una P-ROM de 8k. Como resultado, se puede utilizar el
nimero de puntadas para un patr6n de hasta 3.000 y el nimero de patrones que se pueden almacenar en la
memoria es hasta 32. (En esta méquina de coser se puede utilizar tanto la EEP-ROM como la EP-ROM.)

Viene con una amplia gama de escala de patrén.
La escala de ampliacién/reducci6n de patrén se puede ajustar desde 1% a 255% en pasos de 1%. Ademds, el
origen y el punto de referencia para el inicio de cosido se puede aumentar/disminuir si es necesario.

Se puede girar el patrén de cosido.
El patrén de cosido se puede girar en 90° 0 180° en torno al centro de origen, 90° en torno al punto de
referencia para el inicio de cosido, lo que permite invertir la anchura y longitud de patr6n.

La maquina es capaz de ejecutar hilvanado.
Gracias al solenoide que opera independientemente en el mecanismo relajador de tension, la méquina de
coser es capaz de ejecutar hilvanado a 600 ppm, con toda facilidad. ;

La maquina de coser viene provista con un espacio mas amplio debajo del brazo.
La amplitud de espacio debajo del brazo es de 166 x 66,8 mm, con lo que mejora y facilita la operacion.

La miquina de coser viene con un mecanismo estindar detector de rotura de hilo.
La méquina incorpora un mecanismo detector de rotura de hilo como esténdar, eliminando acabados
deficientes debido a rotura de hilo.

La maquina de coser esta provista con funciones de seguridad y de prueba.

La AMS-206CGL est4 disefada para dar 12 diferentes clases de indicacién de error para avisar a la
operadora acerca del mal funcionamiento. Ademds, la méquina incorpora muchas y muy diferentes funciones
incluyendo la de comprobaci6n de entrada/salida y una funcién de comprobaci6n de velocidad de cosido.
Gracias a esta facilitar, mejora notablemente €l trabajo de mantenimiento de la maquina de coser.

El sujetaprendas usado con el modelo LK-980 es aplicable a la AMS-206CGL.
Existe la posibilidad de ficil mantenimiento entre la AMS-206CGL y LK-980. Por lo tanto se pueden
utilizar también cantidad de tipos de sujetaprendas para el modelo LK-980 con la AMS-206CGL.

La AMS-206CGL viene provista con muchas clases de funciones de entrada.

Los datos se pueden introducir rédpidamente usando el dispositivo (PGM-5) de programaci6n disponible

convenientemente. M4s atn, el PGM-2B se puede usar también con la méquina para introducir patrones.

PGM-1 ..... Se usa conectado al PGM-2B. Se puede introducir un patrén pequeio ampliado usando la
funcién de entrada de digitalizador.

PGM-5 ... Se usa conectado a la miquina de coser. Este dispositivo de alto rendimiento habilita a la
operadora para que pueda introducir datos con sélo seguir el mismo procedimiento que el de la
funcién de entrada de la unidad principal.

PGM-10B ... Se usa independientemente. Es un dispositivo de programacién de alto rendimiento tipo
computadora personal, que permite a la operadora introducir datos a la vez que comprueba el
patrén creado en la pantalla.

Se ha aumentado la potencia del motor.
Gracias al motor de parada electrénica de 550 W, la fuerza de penetracién de la aguja ha aumentado mds
adn.



14)

15)

16)

La maquina de coser incorpora un pedal mas delgado.
Gracias al pedal que es més delgado que el convencional la presién requerida para accionar el pedal se ha
reducido, con lo que la operadora puede operar la méquina de coser ritmicamente.

Ha aumentado la velocidad de cosido de esta maquina de coser.
Gracias al motor de avance gradual de par de torsi6n superior, la méquina de coser es capaz de funcionar a
2.000 ppm, con una longitud de puntada ajustada a 3 mm.

Se ha adoptado un marco de transporte accionado separadamente.
La AMS-206CGL viene con un marco de transporte accionado separadamente, lo que facilita el ajuste del

material en la miquina.

Los marcos derecho e izquierdo del marco de transporte se pueden accionar separadamente y se pueden
elevar/bajar simultdneamente cambiando el posicionamiento del interruptor DIP.

17)

18)

19)

20)

21)

Las cantidades de elevacion de los marcos derecho e izquierdo del marco de transporte se pueden

ajustar separadamente.

La cantidad de elevacién del marco derecho y la del marco izquierdo del marco de transporte se pueden
ajustar separadamente de acuerdo a la configuracién del producto de cosido.

Ideal para coser materiales pesados

Gracias a la palanca tira-hilo mejorada, la méquina es capaz de ejecutar cosidos de alta calidad en materiales
pesados incluyendo cinturones de asientos y de cuero.

La maquina viene equipada con un cortahilos para hilos mas gruesos.
El cortahilos es capaz de cortar hilos gruesos usados como hilo de aguja e hilo de bobina. (Los hilos gruesos
que puede cortar son los equivalentes a #2, Ticket #6 y Tex #440 segin el sistema de corte de hilo inglés.)

La maquina viene equipada con una unidad lubricadora de aceite de silicona.
La méquina incorpora una unidad grande lubricadora de aceite de silicona como dispositivo estdndar.

Se puede montar en la maquina un compresor después de la instalacién de la misma.
El compresor estd disponible opcionalmente. Se puede montar en su AMS-206CGL sin maquinado adicional.

3. Especificaciones

1)

2)
3)
4)

5)
6)
7

8)

9)

10)
11)
12)
13)
14)

15)
16)
17)

Area de cosido:

Velocidad méx. de cosido:

Longitud de puntada:

Movimiento de transporte del marco
de transporte:

Recorrido de la garra de aguja:
Aguja:

Elevacién del marco de transporte:

Recorrido del prensatelas intermedio:
Elevaci6n de prensatelas intermedio:
Lanzadera:

Cépsula de canilla:

Bobina:

Aceite lubricante:

Cortahilos:

Retirahilos:
Elevador de prensatelas intermedio:
Medio de memoria:

Direccion X (lateral): 50 mm

Direccién Y (longitudinal): 40 mm

2.000 ppm (para longitudes de puntada de 3 mm o menos)

Mix. 6,2 mm (ajustable en pasos de 0,2 mm) i
Transporte intermitente (accionado por motor de avance a pasos de
2 ejes)

41,2 mm

DP x 17

17 mm (estdndar), méx. 18 mm

Las cantidades de elevacién de los marcos derecho ¢ izquierdo se
pueden cambiar separadamente. Los marcos derecho e izquierdo se
pueden subir/bajar conjuntamente. Se puede cambiar la velocidad
de subida/bajada.

6 mm (estdndar)

14 mm

Capacidad doble, tipo semigiratorio (lubricacién automética)
Capacidad doble, tipo lanzadera semigiratoria

Tipo lanzadera de capacidad doble

New Defrix Oil No.2 (suministrado por aceitera)

Consta de cuchilla mévil y contracuchilla (accionadas por leva
ranurada)

Accionado magnéticamente (con interruptor liberador)

Sube/baja accionado por cilindro de aire (con interruptor liberador)
P-ROM (EEP-ROM, EP-ROM)

Capacidad de memoria - 8K Byte

Patr6n de memoria - 32 patrones/P-ROM, méx.

.



18)  Operacién de cosido: Comienza/termina en el punto de inicio de cosido o en el segundo
origen

19)  Marco de transporte: Se pueden seleccionar tres diferentes tipos de método de operacion
en conformidad con el método de conexién de conector.

20)  Arranque: La méquina se pone en marcha posicionando en ON el interruptor
de arranque estando bajado el marco de transporte.

21)  Facilidad de parada de emergencia: Se usa para detener la operacién de la méquina durante un ciclo de
cosido. Después de una parada de emergencia, el marco de
transporte se puede mover a lo largo de la linea de puntadas
operando el interruptor de "Backward" o de "Forward". El ciclo
interrumpido de puntadas se puede completar pulsando el interruptor
de arranque. Alternativamente, presionando el interruptor "Retomno
a origen", el marco de transporte retorna al instante al punto de
inicio de cosido o al segundo origen. En el caso de adoptar la
segunda operacion después de una parada de emergencia, se requiere
cortar el hilo posicionando en ON/OFF el interruptor de enhebrado
de aguja.

22) Facilidad de ampliaci6n/reduccion: Con esta facilidad se puede ampliar o reducir un patrén en el eje X
y en el eje Y, independientemente cuando se cose un patrén.
Escala: 0,01 a 2,55 veces (ajustable en pasos de 0,01)

23) Limitacién de velocidad méxima de La velocidad méxima de cosido se puede limitar a cualquier valor

cosido: dentro de una gama de 180 a 2.000 ppm, usando la perilla de
control exterior.

24)  Selecci6n de patr6n: Se pueden seleccionar de 1 a 99 patrones especificando los nimeros
de patrén deseados.

25)  Indicacién de error: Se dan 12 tipos de indicaci6én de error.

26)  Programacion: Comprender datos numerales de punto/linea/arco, parada provisional,
corte de hilo, datos de salto, velocidad de cosido y longitud de
puntada.

27)  Enhebrado de aguja: Tanto el marco de transporte como el prensatelas intermedio bajan
posicionando en ON el interruptor de enhebrado de aguja, con lo
que la operadora puede enhebrar fécilmente la aguja.

28)  Facilidad de parada de aguja arriba: Cuando la aguja no se detiene en su posicién superior, la aguja se
puede llevar a la posicién superior posicionando en ON o en OFF el
interruptor de enhebrado de aguja. (Viene provista con ldmpara de
"ERROR" en OFF)

29)  Motor de la méquina de coser: Motor de parada electrénica de 550W, 2P.

30) Dimensiones (excluyendo el soporte 1.200 mm de ancho x 675 mm de largo (AMS-205C) 1.130 mm de

del hilo): alto (para estar sentado)
1.200 mm de ancho x 705 mm de largo (AMS-206C) 1.210 mm de
alto (para estar de pie)

31)  Peso bruto: 125 kg

32) Consumo de energia: 1 KVA

33) Gama de temperatura operacional: 0° a 40°C

34) Gama de humedad operacional: 20 a 80% (sin condensaci6n)

35) Tensi6n de linea: Tensién de régimen = 10% 50/60Hz

36) Presi6n de aire utilizada: 5a5,5 kg/em?

37)  Consumo de aire: 1,8 ¢/min.



II. INSTALACION

1. Instalacién del motor

1) Monte el motor en la mesa de la méquina @ ,
usando el perno @ , 1a arandela plana @ , la
arandela elistica @ y la tuerca exagonal @
como se ilustra en la figura. (3 puntos)

2) Al apretar la contratuerca, asegirese de que la
ranura de la polea en V coincide con la ranura de
la rueda de mano V.

Ensamble el soporte de hilo, e introddzcalo en
el agujero en la esquina derecha de la mesa de
la méquina.

Apriete 1a contratuerca @) para fijar el
soporte de hilo.

Cuando sea posible tender los hilos eléctricos
desde el echo, pase el cable de alimentacién
por la varilla @) de descanso del carrete.

:.' _@@jﬂ.{(
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1) Instale los pernos @ |, las arandelas elésticas
@ |, las arandelas planas @ en los cuatro

agujeros @) en la mesa de la miquina de coser.

2) Alinee los cuatro agujeros en la superficie de la
caja de control @ con los pernos @ , y fije
los pernos con la llave hexagonal (4 mm) @
desde la cabeza de la superficie de la cabeza de
los pernos @ . '

3) Fije con las tuercas @ los pernos desde el
interior de la caja de control @ .




4. Instalacion del cabezal de la maquina

1) Alinee los agujeros @ y © enlabase @ del montaje de 1a base con los cuatro agujeros en la mesa de la
méquina.

2) Coloque un "conjin" ® de 10 a 13 mm de grueso debajo del soporte @ del cabezal de la méquina.

3) Suclte el cerrojo @ de resorte, € incline el cabezal de la méquina hacia abajo, como se ilustra. Verifique que
el soporte @  del cabezal de la mdquina toca el perno © de sujecién del motor.

Nota: Ponga mucho cuidado al inclinar el cabezal de la maquina, dado que la base de montaje de la cama
no esti todavia sujeta.

4) Inserte los pemos @ suministrados con la méaquina de coser en los agujeros en la base de montaje de la cama,
y luego fije cada perno con una arandela @ y las tuercas @ desde debajo de la mesa de la maquina de
coser.

5) Una el extremo del calibre @ de puesta a tierra sacado de debajo de la mesas al perno @ del punto @
(marcado con (&) ) insertando la tuerca @ .

5. Instalacién del estante de la maquina

1) Instale el estante de la m4quina sobre una
superficie plana.

2) Accione hacia abajo la palanca @ para fijar el
rodillo @ .

3) Utilice seis pernos @ para ajustar la altura de
la mesa. Retire sin falta el cabezal de la méquina
para més seguridad antes de ajustar la altura de la
mesa.

4) Afloje las tuercas para nivelar el estante,

B



Modo de conectar los cables

© Conector del lado de la cabeza del solenocide
(Conector 15P, color blanco)

@ Conector de cable de relé de solenoide
Conector 15P pequefio, color blanco)

@ Conector del lado de la cabeza del sensor
(Conector 15P pequeidio, color blanco)

O Conector del lado del cable del relé del sensor
(Conector 15P pequeifio, color blanco)

@ Conector del lado de la culata del motor de avance/X
(Conector 6P, color azul)

@ Conector del lado del cable del relé del motor de
avance/X

(Conector 6P, color azul)

@ Conector del lado de la culata del motor de avance/Y
((Conector 6P, color blanco)

@ Conector del lado del cable del relé del motor de
avance/Y
(Conector 6P, color blanco)

* Lado del cabezal

1) Al conectar los conectores @ con @ y @ con
O , compruebe el tamaio de la seccién de empalme
de los conectores. Y al conectar los conectores @
con @ y @ con @ ,una los conectores del mismo
color. Inserte cada conector hasta que ya no entren mds.

2) Ate los cables @ , @, @, @ , el cable
sincronizador @ , el cable de sensor X @ , y el cable
@ del electroimén del prensatelas intermedio entre sf,
col6quelos dentro de la cubierta @  del cable, y sujete
la cubierta del cable a la base (cama) con los tornillos
® .

Asegurese de que ningln cable queda atrapado entre la
cubierta del cable y la base (cama), al sujetar la cubierta
del cable a la base.

3) Afloje los cables que han sido atados, y péselos por las
dos abrazaderas de cable @ .

* Lado de la caja de control

4) Inserte el cable @ del sincronizador en el conector
@ en la caja de control .

5) Para el modo de conectar el interruptor @ de pedal,
consulte la pagina 39.




7. Modo de ajustar la tensién de la correa

Ajuste la tuerca @ de modo que quede un huelgo en la
correa de unos 10 mm cuando se aplica una fuerza de 1 kg
sobre la porcion A.
Precaucién:
Extraiga el prensatelas intermedio antes de instalar o
extraer la correa.

Conexién de los tubos de aire
Azul

8. Modo de instalar la cubierta de la correa

© 1) Meta los tres tomillos @ suministrados con la méquina de coser en los agujeros @ de sujecién en el brazo.

2) Instale la cubjerta @ de la correa desde la direccion de la flecha 1%

3) Alinee cada uno de los tres agujeros (@ en los tornillos € y cada uno de los tres agujeros @ en la
cubierta @ de la correa, y sujételos con los tornillos @ y las arandelas @ .

4) Alinee el tablero @ montado en la méquina de coser, con ¢l agujero @ en la cubierta @ delacorreay
el agujero @ en la base, y sujételos con los tomillos @ y @ ,yconlas arandelas @ y @ .
Verifique que la anchura de la cubierta de la correa se acomoda bien a la anchura b del agujero largo en la mesa
de la méquina de coser.

* Longitud de los tornillos © . 0,0 :@®@,0, @ enescalade longitud descendente.
Todas las arandelas son del mismo tipo.




9. Modo de conectar el suministro de aire

&

1) Conecte el enchufe @ de empalme de acoplamiento répido con el compresor a la fuente de suministro de aire
con la miquina de coser desde el compresor.

2) Abra la espita de aire @ , y ajuste la presién usando la perilla ® reguladora de aire de modo que el
manémetro @) de presién indique una presi6n de aire de 5 a 5,5 kgf/cm®. (El man6metro de presién ha sido
ajustado en la fébrica al tiempo de la entrega.) |
(Si levanta la perilla @ reguladora de aire usted podré girarla. Si la presiona hacia abajo quedar bloqueada
la perilla.)

3) Ajuste la presi6n de aire usando @ de modo que el indicador @ del interruptor de presion @ indique 4
kgf/cm? (El interruptor de presién ha sido ajustado en la fibrica al tiempo de la entrega.)

* Cierre la espita de aire @ y pulse el bot6én interruptor @ . Ahora la presién de aire queda ajustada a 0

kgf/em?.




III OPERACION

1. Seleccion de aguja adecuada y de guia de agujero de aguja.

e | wen[Dimemnr et p—
¥ Matesial extra Hgevo =~ 5—-:!1)]]1, < i }1),:;: para géneros de — #60 Tejidos de punto, tricot
Tela sintética P :isl -(-D‘i’li 7 169 #60 ~ #30 Prendas de caballero, prendas de sefiora
Telas de peso medio (DP?;)H;}I'S;; . 29,249 430 ~ #20 z:c;d:::; :b[:li::, prendas de sefiora, zapatos
Tela pesada (DPilil—;f‘lx 4 249,39 #20 ~ #8 Trajes de faena, abrigos, bolsos
Tela pesada (DP??)- I;f’sx 53 :lg;j;m para arandela de 3 4~ 42 Cinturones para asientos, cuero

* Las combinaciones que se muestran en la anterior tabla son meras referencias. En consecuencia, las
combinaciones se pueden cambiar de acuerdo a las condiciones especificadas de cosido.

2. Colocacion de la aguja

Afloje el tornillo @ . Sujete la aguja @ con su ranura
larga mirando hacia usted, a insértela completamente en el
agujero en la barra de aguja. Apriete el tornillo @ .
Notas:

1. Si se producen las puntadas de hilo de aguja que se
muestran por ) , oriente ligeramente la aguja hacia
la izquierda cuando la coloque en la barra de aguja.

2. Cuando cosa materiales pesados con hilo de fibra
sintética, use una aguja super para fibra sintética.

3. Antes de colocar la aguja, asegiirese de desconectar
la alimentacion.
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3. Enhebrado del cabezal de la maquina

AMS-206CGL

Enhebre el cabezal de la maquina
como se ilustra en la anterior figura.

4. Instalacién del tanque de aceite de silicona (solamente cuando quiera utilizar el tanque con su méquina)

Fije labase @ de montaje del tanque de aceite de
silicona en la cara lateral del brazo usando el tornillo @ .
Después de fijada la base, asegure ¢l tanque @ de aceite
de silicona en la base @) de montaje del tanque.
Entonces, ajuste la posicion del tanque @ de aceite de
silicona para poder enhebrar la méquira con facilidad. Si
no utiliza un tanque de aceite de silicona, retire la base @
de montaje del tanque de aceite de silicona.

(El tanque @ de aceite de silicona se sujeta con
electroimén.)

Si el hilo es susceptible de torcerse excesivamente en la

base @ del tanque de aceite de silicona, invierta la
/’gzz/ direccién de retorcido del hilo. |
~

Si el hilo es susceptible
de torcerse excesivamente.

11—



5. Instalacién y remociéon de la cipsula de canilla

1) Abra el casquillo @ del brazo del cilindro.

2) Eleve y sujete la palanca @ de cerrojo de la cépsula
de canilla @ para sacarla. La bobina en la cdpsula de
canilla no sale en tanto que se mantenga elevada la
palanca de cerrojo.

3) Para cargar la cépsula de canilla en la lanzadera, sujete
sin falta la palanca de cierre @ , y encéjela en el eje de
la lanzadera, y cierre la palanca cerrojo de la cépsula de
canilla.

Nota:

Cuando la bobina se fija invertida en la cipsula de
canilla @ es posible que se salga de la lanzadera

7. Bobinado de bobina

durante la operacion de cosido. Asegirese de cargar )
correctamente la cipsula de bobina.

1) Sujeta la bobina @ en la mano de modo que gire hacia
la derecha, y col6quela en la capsula de canilla @ .

2) Pase el hilo por la ranura de @ en la cépsula de
canilla. Tire del hilo para pasarlo por debajo del resorte
tensor a la salida @ del hilo. En este momento,
aseglirese de que la bobina gira en la direccién de la
flecha cunado se tira del hilo.

3) Pase el hilo por el agujero @ , y tire hacia afuera el hilo
unos 25 mm desde el agujero.

Precaucion:

Cuando la bobina se coloca inversamente en la
ciapsula de canilla, es posible que la tensién del hilo
quede adversamente afectada por el resorte sin
carga. Por lo tanto, tenga cuidado cuando coloque la
bobina en la cipsula de canilla.

1) Coloque la bobina @ eneleje @ de la bobinadora.

2) Enhebre la bobinadora en el orden que se indica en la
ilustracién y bobine el hilo en la bobina cuatro o cinco
vueltas.

3) Empuje el cerrojo @ de disparo de la bobinadora en la
direccién de la flecha, y la bobinadora comienza a
bobinar la bobina.

4) Para ajustar la cantidad de hilo enrollado en la bobina,
afloje la tuerca @ y atornille el tornillo @ de ajuste
para disminuir la cantidad de hilo.

Precaucion:

Asegiirese de usar cipsulas de canilla y bobinas
genuinas de JUKIL
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8. Tension del hilo

1) Ajuste de la tensién del hilo de aguja
Gire el controlador de tensi6n No. 1 @ hacia la
derecha para disminuir la longitud del hilo que quedard
en la aguja después de cortado el hilo, o hacia la
izquierda para aumentarlo. Minimice la longitud del
hilo que quedard en la aguja en tanto que el hilo no se
deslice a fuera de la aguja.
Gire el controlador de tensién de hilo No.2 @ hacia la
derecha para aumentar la tensién del hilo de bobina, o
hacia la izquierda para aumentarlo.

2) Ajuste de la tensi6n del hilo de bobina
Gire el tornillo @ de ajuste de tensi6n del hilo hacia la

derecha para aumentar 1a tension del'hilode'bobind, o
hacia la izquierda para disminuirla.

% Precaucion:
\ Asegirese de que el resorte @ tirahilo esti en
Aumentar contacto con el detector @) de rotura de hilo en la

' ausencia del hilo de aguja. Ademas, asegiirese de
® =" (3] que el detector de rotura de hilo no toca ningin
' ' componente metilico adyacente que no sea el resorte
tira-hilo.

Disminuir

9. Modo de instalar el protector de ojos

1) Saque los tomillos @ , y seguidamente extraiga
la cubierta @ de la placa frontal.

2) Fije el protector @ de ojos en la cubierta @
de la placa frontal con los tornillos @ .

3) Monte la cubierta @ de la placa frontal en su
lugar con los tomillos § .

- 13—



10. Ajuste del resorte tirahilo

El recorrido normal del resorte @ tirahilo es de 10 a 15

mm, y la tensién en el punto de inicio es de 50 a 80 g.

1) Ajuste del recorrido
Afloje el tornillo @ , y gire el conjunto del controlador
de tensién @ hacia la derecha para aumnentar el
recorrido o hacia la izquierda para disminuirlo.

2) Ajuste de tension
Inserte el corte de un destornillador de punta plana en la
ranura en el poste tensor @), y girelo hacia la derecha
para aumentar la tensién o hacia la izquierda para
disminuirla.

11. Caja de control

1) Panel de operacién

e B BECE

AMS

&

4
Indicaci6n en el panel Funciones y operacién
© LED indicador de alimentacién (verde)
Es una ldmpara piloto que indica el estado de ON/OFF del interruptor de
@ alimentacién.

Se ilumina cuando el interruptor est4 en ON.

©

@ LEDs indicadores de error (en rojo)

Estos tres LEDs indican la operacién incorrecta, la fijacién de patrén incorrecta y
? el desorden de la unidad de la méquina de coser.
Para més detalles, vea la pdgina 18 "Indicaciones de error”.

@ @ © Cuando se ejecute en buen orden la operacién de cosido, no se iluminan estos tres
LEDs.

o v




Indicaci6n en el panel

Funciones y operaci6n

O

O

(3] Interruptor de puesta a punto (Set Ready)
Este interruptor hace que la maquina de coser ejecute el trabajo de cosido leyendo
los ndmeros de patrén y otras condiciones que se han fijado para el cosido.
Aseggrese de pulsar el interruptor Set Ready cuando conecte la alimentacion, o
después de haber fijado los nimeros de patrén en el eje X-Y. Pulsando este
interruptor, se ejecutardn los siguientes procedimientos.

1. Compruebe si la P-ROM de datos almacena los datos de No. de patrén
seleccionado.

2. Compruebe si la longitud de puntada excede el miximo de 6,2 mm en toda la
operaci6n aritméticas usando la escala de ampliacién/reduccion en el eje X-Y.

3. El marco de transporte baja desde la posicién deseada, hace referencia al origen, se
mueve al punto de inicio de cosido, y luego vuelve a subir.

4. Apague todas las ldmparas LED indicadoras de Error, y deje que la méquina de
coser ejecute la operacion de cosido.
Notas:

@ Tenga sumo cuidado en no poner sus dedos debajo del marco de transporte,
dado que el marco de transporte baja automéiticamente después de completar
los procedimientos 1 y 2 antes mencionados.

@ En el caso de no haber cambio de No. de patrén o de escala de
ampliacién/reduccién en el eje X-Y cuando se posiciona en ON el interruptor
de alimentacion, los patrones que han sido fijados para la anterior operacién
de cosido se podran ejecutar posicionando en ON el interruptor Set Ready.

@ Si hay algo equivocado en los procedimientos 1, 2, y 3, se iluminara el LED
indicador de Error y se interrumpiran las siguientes tareas.

Vea "Indicaciones de error" para corregir el error.

@ En el caso de accionar el interruptor de pedal sin posicionar en ON el
interruptor Set Ready, a pesar de que se han cambiado los datos fijados para
la operacion después de posicionar en ON el interruptor de alimentacion o
durante la operacion de cosido, se iluminaran las tres lamparas LED
indicadoras de Error para indicar que hay que posicionar en ON el
interruptor Set Ready.

o @ X

© Interruptor de enhebrado de aguja (interruptor para bajar el prensatelas
intermedio)

1. Mecanismo para bajar el prensatelas intermedio
Cuando se puede ejecutar la operacién de cosido, el marco de transporte y el
prensatelas intermedio bajan para facilitar el trabajo de enhebrado de aguja
pulsando el interruptor 17 . 4
Entonces, pulsando el interruptor ™= sube el marco de transporte y el
prensatelas intermedio para poder ejecutar la operacién de cosido.

2. Mecanismo cortahilos
En el caso de tener que detener a la fuerza la operacién con el interruptor de
parada de emergencia, no seré cfectwa la funcién de control de corte de hilo.
Pulsando estos interruptores 3/ / =, se ejecutars el corte de hilo y los
interruptores Forwarding (avance) y Backwarding (retroceso) vuelven a origen,
efectivamente.

3. Mecanismo de reposicién de posicién superior
En el caso de que el prensatelas intermedio se mueva de su posicién superior
estdndar después de haber posicionado en ON el interruptor Set Ready y de que se
hayan apagado todas las ldmparas LEDs indicadoras de Error, pulsando los
interruptores }/ / /5 devuelva inmediatamente el prensatelas intermedio a su
posicién superior estdndar.

® Perilla limitadora de velocidad maxima
La velocidad de cosido se limita autométicamente de acuerdo al dato de entrada de
longitud de puntadas o patrones de cosido. En el caso de que se requiera una
velocidad de cosido més baja, gire hacia la izquierda la perilla.

|-




* Indicaciones de error

@--- Sc apaga la luz O... Se enciende 1a luz O ... Parpadea
No. Indicacién de error Descripeién del error Modo de reponer
1 Aparece cuando la P-ROM no ha almacenado | Fijar un No. de patrén correcto
O® ® N§> los datos para el No. de patrén que se ha Comprobar la P-ROM de la tarjeta de circuito
seleccionado para ser fijado. PRINCIPAL en la caja eléctrica.
Aparece cuando algin problema ha dado por (Comprobar si estd o no correcta la direccién de la
Error de No. de patrén resultado un error de lectura. patilla, o fijarla con seguridad.)
2 Aparece cuando la P-ROM de datos sale del Posicione en OFF el interruptor de alimentacién.
00O recepticulo o no estd bien conectada en el Luego, conecte correctamente la PP-ROM de datos
% i receptdculo durante el cosido. al receptéculo.
Error de dato de patrén
3 Aparece cuando la longitud de puntada excede | Reposicione correctamente la-escala-de ampliacidn—|
PO m 6,2 mm o cuando la escala de ampliacién eneleje Xyl Y.
excede 255 veces el valor.

Error de ampliacién

4 Aparéce cuando la aguja no estf en su posicién | 1. Gire el volante de mano hasta que desaparezca
mis alta. la indicacién de error.

® 0O —q— 2. Cuando se ejecuta la operacién de cosido, la
méquina de coser girard automdticamente
Error de aguja arriba hasta que la aguja se pare en su posicién mds

alta pulsando el interruptor de enhebrado de

o]

aguja _!4 =g .
(Asegiirese de no colocar nada debajo de la aguja
porque la méquina de coser gira autométicamente.)

5 Aparece cuando se posiciona en ON el 1. Vuelva a posicionar en ON el interruptor de
i interruptor de parada de emergencia arranque.
Ceo0 \, 2. Pulse el i‘%ten‘upmr de enhebrado de aguja
“/ 2
Error de parada de emergencia

6 Aparece cuando se ha roto el hilo de aguja. Enhebre de nuevo el cabezal de la mdquina, pulse

ol X l\u el interruptor de retorno a origen y el interruptor

. N i de avance o retroceso antes de pulsar el interruptor
de arranque.
Error de rotura de hilo
7 = Aparece cuando el miximo de 4rea de cosido | Se repone pulsando el interruptor de retorno a
T~ es 50 mm x 40 mm, durante la operacién de origen.
®eCe FE} cosido o conflirmacién de larea.

Error de 4rea de cosido

8 Aparece cuando se ha detectado alguna Posicione en OFF el interruptor de alimentacién y
2 conexi6n deficiente de un conector de compruebe si hay algin conector de solenoide
O 0O ¢ :
solenoide. flojo.

Error de conector de solenoide

9 Aparece cuando no se puede hacer referencia Compruebe los sensores de X y/o Y. (Compruebe
0060 _E’ de origen después de haber posicionado en ON | la entrada y salida de los sensores)
; el interruptor Set Ready. Compruebe los coneclores del motor de avance

gradual de X y/o Y y el motor de avance gradual.
Error de referencia de origen

10 Aparece cuando la miquina de coser gira en Cambie la direccién de rotacién del motor.
00O O direccién inversa, o cuando se ha detectado Compruebe el sincronizador.
z 2 falla en el sincronizador.

Error de rotacién inversa

11 Aparece cuando la méquina de coser no gira o | Posicione en OFF el interruptor de alimentacién.
o000 @ cuando se ha detectado falla en el Compruebe las piezas que puedan estar averiadas,
sincronizador. y cdmbielas por otras nuevas.
Error de sincronizador de bloqueo Compruebe la causa que provoca el bloqueo de la
de mdquina méquina de coser, y eliminela.
Posicione en ON el interruptor de alimentacién.
12 7 La presién de aire suministrado desde la fuente | Para tipos de miquina de coser estdndar, posicione
® e O de aire es més baja que la presi6én especificada | en ON el interruptor SW8-1. O rebaje la presién
utilizando el interruptor de presién de aire. del aire suministrado desde la fuente.

Error de presién de aire
insuficiente
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2) Interruptores y funciones del panel de operacion

()

= |

I

Abra la tapa de la caja de control y encontraré los interruptores del @ al @ en el panel de operacién. Las
funciones de los interruptores son las siguientes:

Nombre de interruptor

Funcién

Interruptores DIP

1. CICLO ON/OFF
2. ESCALA ON/OFF

ON
BE N
| 23 4

3. PEDAL 172
4. BOBINA ON/OFF

« Interruptor de cosido ciclico en ON/OFF

Seleccione ya sea la elevacién del marco de transporte o el mantenerio

bajado al recibir una orden de pausa en un dato de patrén.

ON ........ El marco de transporte sube cuando se detiene temporalmente una
operacion de cosido de patrén. (Ajustado en fébrica)
Estafunci6n permite un reemplazamiento de prendas. Ayuda al
aumento de productividad.

. La operaci6n de cosido se reanuda pulsando el interruptor de
arranque del prensatelas.

OFF ... El marco de transporte permanece bajado cuando se detiene
temporalmente la operacién de cosido. )

Interruptor de escala en ON/OFF _

Selecciona si el interruptor fijador de escala es efectivo o inefectivo.

ON i La fijacién de escala es inefectiva. Si intenta fijar la escala para
un patrén, el padrén permanece en su tamafo original. (Ajustado
en fébrica)

OFF ...... La fijacién de escala es efectiva en el eje X y/o Y.

interruptor selector de pedal

A ser seleccionado dependiendo del tipo de interruptores de pedal.

ON ....... En el caso de usar el conjunto A de interruptor de pedal opcional
(M85905100A0), seleccione el lado ON de este interruptor.
El sujetaprendas permanecerd bajado, cuando suclte el pedal.
(Método de dos pedales)

OFF ...... En el caso de usar interruptor de pedal estdndar. (Ajustado en
fébrica)
Presionando una vez el pedal, baja el sujetaprendas.
Presion4ndolo ora vez comienza a funcionar la méquina de coser.
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Nombre de interruptor

Funci6n

Interruptores DIP

1. CICLO  ON/OFF
2. ESCALA ON/OFF

BEEE
23 4

| 3

3. PEDAL 112
4. BOBINA ON/OFF

* INTERRUPTOR ON/OFF de devanadora de hilo de bobina
Selecciona ya sea la operacion de cosido normal o €l bobinado de hilo de
bobina.
Devanado
Cuando se posiciona en ON este interruptor mientras la méquina
de coser no estd funcionando, el marco de transporte y el
prensatelas intermedio bajardn autométicamente. Entonces la
méquina de coser comienza a funcionar a una velocidad constante
para hacer el bobinado cuando se pulsa el interruptor de arranque.
Para detener la funcién de bobinado, pulse nuevamente el
interruptor de arranque, o posicione en OFF el interruptor del

devanador,-o-posicione-en-ON-el-interruptor-de parada de

emergencia.

Nota: Antes de proceder al devanado, asegirese de que no hay
nada debajo de la aguja.

Operaci6n de cosido normal. (Ajustado en fabrica)

Fijacién de interruptor de
No. de patrén

Selecciona un patrén o los patrones que estdn almacenados en la P-ROM.

Interruptor de fijacion de
escala X

Interruptor de fijacién de
escala Y -

1-

Tomando un patr6n escrito en la P-ROM como 100%, el patrén original se
puede ampliar o reducir en el eje X y/o en el eje Y independientemente dentro
de una gama del 1% al 255%.

Hay dos clases de referencia: una es ¢l origen, la otra es el punto de inicio de

cosido, que se han seleccionado con los interruptores DIP en la tarjeta del

circuito PRINCIPAL en la caja de control.

Notas: ;

1. Siempre que se ha ampliado o reducido un patrén, asegiirese de que la
aguja no golpea el sujetaprendas comprobando el movimiento de la
aguja con el interruptor FORWARD/BACKWARD.

2. Teniendo posicionado en "ampliacién/reduccién de longitud de puntada"
el interruptor de escala, la ampliacion de patréon no se puede hacer si la
longitud de puntada excede 6,2 mm. El limite maximo de escala de
ampliacion es 255%.

Interruptor (FORWARD)

Interruptor BACKWARD

Cuando se pulsa el interruptor FORWARD con el marco de transporte bajado, el
material avanza una puntada. Cuando se pulsa el interruptor BACKWARD con
el marco de transporte bajado, €l material retrocede una puntada.
Si se mantienen pulsados estos interruptores, €l material se transporta despacio
en la primera puntada, después de lo cual se transporta autométicamente y
rdpidamente.
* Compruebe la operacion
Aseglrese de que la aguja no golpea el sujetaprendas, después haber
cambiado la fijacion de los interruptores en el panel de operacién (Escalas X
¢ Y de No. de patrén.)

Retorno a origen

=

Cuando se pulsa este interruptor durante la comprobacion de los movimientos de
la méquina de coser en acci6n, o cuando se rompe el hilo de la aguja, el marco
de transporte pasard autométicamente al punto de inicio de cosido y luego subiréd
y se pararé.
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12. Interruptores DIP en la tarjeta de circuito impreso
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Saque los cuatro tornillos @ y afloje los dos tornillos @ de la caja de control. Quite la cubierta @ de la
caja de control, entonces usted verd los interruptores DIP @ al @ en la tarjeta de circuito PRINCIPAL.
Ahora, vamos a explicar las funciones de estos interruptores.

Nombre de interruptor

Funcién

(SW1)

© Interruptor 1 DIP

Sk
i

SWI

¢« SWI-1

Detector de rotura de hilo ON/OFF
ON ........ No trabaja el detector de rotura de hilo.
OFF ...... Trabaja el detector de rotura de hilo. (Ajustado en fébrica)

+ SWI1-2

No se usa

(SW2)

@ Interruptor DIP 2

-m2

o
23 4

- SW2-1

Cambia el punto de inicio
ON:

Pasa al punto de inicio de
cosido (Ajustado en fébrica)

OFF:
Pasa al segundo origen

Segundo origen Segundo origen
o] o)

lr\}: tos de inicio 1 2

Origen + un Orig Punto de inicio

i de cosido i de cosido

« SW2-2

Actda/detiene el prensatelas intermedio (AMS-206C)
ON ........ Se detiene el prensatelas intermedio
Actia el prensatelas intermedio (Ajustado en fébrica)

+ SW23

Amplia/reduce el punto de inicio de cosido est4ndar y el origen estdndar.

ON ... (Ajustado en fébrica) OFF
,/-—\\ !
Punto de inicio de cosido A\ Ongen
/
¥ \ ry N
/ \ Origen ] \
/ A\ / \

/ % F X

7 \ / \
B i s iy . b A o R — L ——— i

e SW2-4 ActGa/detiene el retirahilos

ON ........ Se para el retirahilos
OFF ...... Actia el retirahilos (Ajustado en fébrica)

- 19—
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% Clases de ampliaci6én y reduccién
Las siguientes funciones de ampliacién/reduccién se pueden ejecutar combinando los interruptores DIP SW2-1 y
SW2-3, o fijando o no fijando el segundo origen al tiempo de introducir datos.
(Introduzca datos con los dispositivos de programacién opcionales PGM-2B, PGM-1, o PGM-5, que usted puede
oomprar por separado.)

. En la siguiente figura se ilustra un patrén estindar y un patrén ampliado.
2. El punto S de inicio de cosido se indica con S’ después de la ampliacién.
3. Al ampliar/reducir un patrén usando el origen como punto de referencia, el segundo origen cambia su

posicion.
4. Al ampliar/reducir un patrén usando un punto de inicio de cosido como referencia, el segundo origen

mantiene su posicion.

SW2-1

Patr6n con 2° origen

Patr6n sin 22 origen

SW2-3

OFF

 El punto de referencia para ampliar/reducic es—|

el origen
Se para en el 2° origen, comienza desde ¢l

punto de inicio de cosido, y termina en el
punto de inicio de cosido.

-~

L
T

N o .
A 4 8

5
Origen /

LEL punto-de referencia para-ampliar/redueir es—

el origen

L
Origen

ON

El punto de referencia para ampliar/reducir es
el punto de inicio de cosido

Se para en el punto de inicio de cosido,
comienza desde el punto de inicio de cosido y
termina en el punto de inicio de cosido.

\\ F i Ve
=

OFF

OFF

El punto de referencia para ampliar/reducir el
22 origen

Se para en el 2° origen, comienza desde el 2°
origen, y termina en el 2? origen.

o
-

Origen +

el punto de inicio de cosido.

o

Origen +

ON

El punto de referencia para ampliar/reducir es
el 2° origen

Se para en el punto de inicio de cosido,
comienza desde el punto de inicio de cosido, y
termina en el punto de inicio de cosido.

~s
o

Origen + (Ajustado en fabrica)

El punto de referencia para ampliar/reducir es

o
wt

ON
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Nombre de interruptor

Funci6n

@ Interruptor DIP 6 (SW6)

ON

A =8 E
12345678

SW6e

* SW6-1,2
Selecciona la temporizaci6n de transporte de tela

6-1 6-2 Grosor del material

ON ON Por debajo de 2 mm

OFF ON 2 mm o més pero menos de 3 mm
ON OFF 3 mm o més pero menos de 4 mm
OFF OFF 4 mm o més (Ajustado en fébrica)

e SWE-7......... Funcién de seleccién de punto de actuacién del retirahilos

Normalmente, el retirahilos barre a través de la separacion entre ¢l
prensatelas intermedio y la aguja. Cuando se cose un material pesado, la
separacioén es posible que sea demasiado pequefia para que pueda trabajar el
retirahilos. En este caso, el retirahilos podré barrer a través de la separacion
entre el prensatelas intermedio y la prenda después que el prensatelas
intermedio ha llegado a la posicién més alta de su recorrido.

6] 1, [P El retirahilos barre entre el prensatelas intermedio y la prenda
después que el prensatelas intermedio ha llegado a la posicién més
alta de su recorrido. (Ajustado en fébrica)

OFF ...... El prensatelas intermedio sube después que el retirahilos ha
barridoa través de la separaci6n entre la aguja y el prensatelas
intermedio.

(OFF)
Grosor del materllal: Grosor del material:
hasta 3 mm hasta 3 mm o méas

+ SW6-5,6 Selecciona la direccién de un patrén, longitudinal y transversal

6-5 6-6 Direccién de un patrén
Punio de inicio
de cosido Origen
OFF | OFF Eodndar ;ll
(Ajustado en fabrica)
ON OFF Gira un patrén hacia la
derecha 90* en torno al origen
OFF ON Gira un patrdn hacia la derecha 90°
on tomo al punto de inicio da casido.
ON ON =
Gira un patrén 180° en tomo al origen.

Selecciona la velocidad de cosido adecuada cuando se inicia la
operacién de cosido.
ON ... Alta velocidad:
Posicione en ON el interruptor cuando se requiera una velocidad més alta
para cosido ciclico. Hay que tener presente que el cosido a alta
velocidad puede causar problemas al comienzo del cosido, como salto de
puntada, o deslizamiento del hilo a fuera de la aguja. Ponga cuidado al
programar un nuevo patrén, porque tales problemas dependen del modo
de manejar una aguja para un patron, o de la combinacién de una tela
con un hilo.
OFF ... Velocidad estdndar (Ajustado en fibrica)
« SW6-3,4  Estos interruptores se usan para mantenimiento. Asegirese de
no usarlos.

« SW6-8
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Nombre de interruptor

Funcién

@ Interruptor DIP 7 (SW7) | * SW7-1 ...... Se usa para cambiar el tipo de P-ROM.
OFF ...... Para 2764 (EP-ROM)
—E]g Para 58C65 (EEP-ROM)
ol * SW7-2 ...... No se usa,
Sw1
@ Interruptor DIP 8 (SW8) *» SWS-1 ........ Se usa para cambiar la funcién detectora de presi6n de aire.
ON"zas No es efectiva la funci6n detectora de presi6n de aire.
ON Ore:..... Es efectiva la funci6n detectora de presioén de aire. (Ajustado en
oS fébrica)
2 o A Cuando la méiquina de coser se usas con el mecanismo del marco

swal |

—de-transporte-impulsado-neuméticamente bajo la modalidad ——
operativa, la méquina de coser detecta la presi6n de aire
insuficiente y da una indicacién de error.

Posicione sin falta en ON este interruptor cuando la méquina de
coser usada no es de tipo neumdético.

+ SW8-2 ... Se usa para cambiar la funcién del marco de transporte
impulsado neuméticamente separadamente.

ON i La méquina de coser controla la funci6n del marco de transporte
impulsado neumdtica y separadamente. (Este interruptor ha sido
posicionado a esta posici6n al tiempo de la entrega.)

OFF ... Especificacién estdndar.

Si la presion del marco de transporte es insuficiente y la presién
necesita ser controlada por aire, posicione en OFF este interruptor.
Luego, los marcos transportadores izquierdo y derecho del marco
de transporte suben y bajan simultdneamente.

Precaucion:
Si la presion de aire aumenta excesivamente, puede ser que la
maquina se disloque. Tenga cuidado.

* SW8-3 ........ Se usa en combinacién con el SW6-8 para aumentar més atin
la velocidad.
SW6-8 | SW8-3 | 1* puntada 2° puntada 3* puntada 4* puntada 5 puntada 6° puntada

OFF | OFF 200 — 600 - 1000 - 1400 - 1800 - 2000

ON | OFF 600 —= 600 — 1000 — 1400 — 1800 - 2000

OFF | ON 200 - 2000

ON ON *2000 (Precaucion)

* SW8-4 ....... Se usa para cambiar la posicién del marco de transporte al fin
de cosido.

ON ........ El marco de transporte se mantiene bajado al fin de cosido. (El
marco de transporte se puede levantar pulsando el interruptor del
marco de transporte.)

OFF ...... El marco de transporte sube al fin de cosido. (El interruptor ha

sido ajustado a esta posicién en la fibrica al tiempo de la entrega.)

© Interruptor DIP rotatorio
3 (SW3)

O Interruptor rotatorio DIP
4 (SW4)

0y c 0y
Q‘g z-':.a QQ.- v.-':“a
(& ] L L& ] E-
® O ® &
L 5 1 4o 5 L2
SW4 SW3

El SW3 y el SW4 se usan para mantenimiento al ajustar €l origen.
No cambie la fijacién de estos interruptores.
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Nombre de interruptor

Funci6n

@ Interruptor DIP rotatorio
5 (SW5)

« Este interruptor se usa para la operacién de prueba.
1. En caso de comprobar las funciones de los interruptores o de los sensores.

1) Ajuste el SWS5 a "1~5" en el cuadrante, y posicione en ON el interruptor
de alimentaci6n.

2) Cuando se estdn introduciendo sefales individuales, €l SW5 en cada paso
del valor fijado, sirve para comprobar las entradas de las sefales
iluminando el LED de Error.

Los detalles de las sefiales a comprobar son como sigue:

3) Después de comprobar la entrada, posiciona en “cero” sin falta el SW5

en el cuadrante.

- LED
*, indicador
N\
Valor \ ’ s d &
ajustado : '
del SW5 v v R )
1 Seiial detectora de aire | Sensor de origen X Sensor de limite = X
2 Sensor de limite = Y Sensor de origen Y Sl gnorcE: by
prensatelas
3 PRSPy, o Interruptor de ‘InleTmplor de retorno
retroceso a origen
Seii
4 Interruptor de Interruptor de inicio fial delec.!on de
prensatelas 1 rotura de hilo
5 Seiial deteclora de Seiial detectora de Interruptor de parada
subida bajada de emergencia

2. En el caso de comprobar la posicién de origen

1) Posicione en "7" el SWS5 en el cuadrante después de posicionar en OFF el
interruptor de alimentacién. Luego posicione en ON dicho interruptor.

2) Accionando el interruptor de pedal baja el marco de transporie, pasa
autométicamente a origen, se para en el origen, y eleva el marco de
transporte.

3) Después de comprobar la posicién del origen, posicione sin falta en "cero" el
SWS5 en el cuadrante.

3. Cuando la AMS-206A se usa como una méquina de coser automética.
Estando desconectada la alimentacién de la méquina de coser, posicione el
SWS5 en la graduaci6n "B".

Seguidamente, la méquina de coser ejecutard los siguientes pasos de
operacién:

1) Cuando est4 conectada la alimentacién a la méquina de coser, la maquina
recuperard el origen y pasard al punto de inicio de cosido de acuerdo a los
datos de la escala X/Y. (Usted puede omitir la operaci6n del interruptor SET
READY.)

2) Al completar el cosido, la maquina de coser recuperard el origen y pasard al
punto de inicio de cosido.

3) Para una méquina de coser con la unidad de 1/pedal, el marco de transporte
se mantiene en la posicién ON si estd en ON el interruptor del sujetaprendas
al fin de cosido.

Para una informaci6n més detallada sobre las sefiales el fin de cosido,
consulte las explicaciones acerca de la salida de sefales de la méaquina de
coser que se dan para modificaci6n.

Precauciones:

1. Para la operacién de cosido normal, ponga en funcionamiento la
méaquina de coser con el SW5 fijado a la graduacién "0".

2. Las graduaciones "6", "8", "9", "A" y "C a F", son para
mantenimiento. No las use.
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13. Modo de reemplazar la P-ROM de datos

1. LaP-ROM @ de datos estd fija en el receptéculo IC

el g AL e A @ en la tarjeta de circuito PRINCIPAL en la caja de
i N, | can v control.
:-——~—-+—-;|u o 4 2. Girando la leva @& del recepticulo IC @ hacia la
l S et izquierda, sale 1a P-ROM @ .
42 e gy — EI 3. Inserte una P-ROM nueva en el receptéculo IC @ , gire
” I e laleva © del receptéiculo de IC hacia la derecha, y
Lo Tl . "-|—j fije la P-ROM.
ITR4-2/258
— r ’ = (Asegurese de que la P-ROM no se sale facilmente del
| case
I i, B =) receptéculo de IC.)
OIS e d' — " o 1| Precaucién:
- | —————| Asegirese de posicionar en OFF el interruptor de
il [L 2= | = alimentacion siempre que cambie la P-ROM.
u s u“
Z:“]_m i am——
E ol a1 !ur—:'o_u‘ -0 s

W L BLEECE MA]

1) Presione el pedal @) (interruptor del marco de
transporte), y bajard el marco de transporte. Suelte el
pedal, y subird el marco de transporte. (El interruptor
de pedal ha sido ajustado en la fébrica al tiempo de
entrega para funcionar como se acaba de explicar.)

2) Presione el pedal (& cuando el marco de transporte
izquierdo del marco de transporte ha bajado accionando
el pedal €} , y marco restante del marco de transporte
bajar4.

3) Presione més el pedal ® o el pedal @ ,yla
méquina de coser comenzard a funcionar normalmente.

Precaucion:

Los pedales se operan diferentemente de acuerdo a la
_conexion de los conectores. Para mis detalles,
consulte "Modo de operar la unidad de 3 pedales
PK-47". (Vea la pégina 39.)

15. Interruptor de parada de emergencia a interruptor ON/OFF del retirahilos

—

—=/ g

B

© Interruptor de parada de emergencia
Pulse este interruptor para detener el transporte de tela o
los mecanismos de cosido de la méquina de coser
durante la operacion.

@ Interruptor ON/OFF del retirahilos
Posicionando en OFF el interruptor del retirahilos, deja
de funcionar el retirahilos.
Para la operaciones de cosido normal, posicione en ON
el interruptor del retirahilos.
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16. Seiiales de salida exteriores (seiales de la maquina de coser)

Se da salida a varias sefales para comprobar el estado de la
o Ry O méquina de coser.
i o _"_ ez~ SE da salida a las siguientes sefiales que entran en €1 J17 @
I 2 i I é 3308 I L: J ? b4 Scn d
T 1 -1: nal de cosido
o » I C_,,-: -2:  Seial marco de transporte
_ omad ) -3:  Senal de posici6n arriba
Wil § S kg LW o 4:  Sefal de posicién abajo
nn:n:.“ = o T -Z gc:?al de parada de motor
- EE:II IS - e -6: fal de error
: e -7:  En blanco
I I B i = & ptor de marco de transporte - =
« Begomony = U;lh;::: | -0: Interruptor de inicio
- TN P W T o -10: Interruptor de parada de emergencia
S, s A -11: 45V
: s i -12:  GND
- - — — e 2 kg -13: GND
.,‘J " -14: GND
-15:  En blanco

Para dar salida a las sefales, pulse los siguientes interruptores:
Conector 15P: MITSUMI M86M87-15
Terminal de patilla: MITSUMI M31C8-4

Para una informacién més detallada, péngase en contacto con su distribuidor m4s cercano, si €s necesario.

Seiial de cosido:
Sale cuando se posiciona en ON el interruptor de inicio hasta que se completa la operaci6n de cosido y se
posiciona en OFF el marco de transporte.
Senal de marco de transporte:
Sale en tanto que esté en ON el interruptor del marco de transporte.
Sefial de posicién arriba:
Sale cuando la aguja estd en su posicién mds alta.
Senal de posici6n abajo:
Sale cuando la aguja estd en su posicién més baja.
Senal de error:
Sale cuando ocurre error de maquina de coser simultdneamente con el correspondiente mensaje de error.
Interruptor del marco de transporte:

Cuando se posiciona en ON este interruptor (fijado a 0V), baja el marco Las funciones de estos

de transporte. interruptores son las
Interruptor de arranque: mismas que las de los

Cuando este interruptor se posiciona en ON (fijado a 0V), comienza a interruptores de pedal.

funcionar la médquina de coser.

Interruptor de parada de emergencia:
Cuando se posiciona en ON este interruptor (fijado a la posicién 0V), dejard de coser la maquina de coser.
La funci6n de este interruptor es la misma que la del interruptor de parada de emergencia montado en €l
cabezal de la méquina de coser.

17. Intercambiabilidad de la ROM de datos con el dispositivo de programacion.

Dispositivo de programacion
PGM-5 PGM-2B PGM-2
P-ROM
EP-ROM para AMS205A/-206A X O O
EEP-ROM para AMS-205B/C, o o %
AMS-206B/C

Vodo de borrar los datos almacenados en la ROM de datos
* EP-ROM .... Cuando se usa el PGM-2B o el borrador de datos disponible en el mercado
* EEP-ROM .. Cuando se usa el PGM-5 6 ¢l PGM-2B
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18. Operaciéon

Siga el procedimiento de operacién que se da en el siguiente organigrama.

( Inicio )
Desplace Imnl
long:lndmalmente la ménsula de

lransporte

Posicionar en ON el
interruptor de alimentacién

;Cambia la fijacién de los NO

interruptores My

S,

Fijar el patrén de cosido

Comprobar la direccién de rotacién

No. de patrén
( Escala X

M

L

.
3
=)
5

Posicionar en ON el
lntcrruptor "Set Ready"

Baja el marco de transporte

v

Pasar al punto de inicio
de cosido

)

Sube el marco de transporte

v

Se apaga la limpara LED

de error
¢

Posicionar en ON el
interruptor de bobinado

\

Baja el marco de transporte

y

Posicionar en ON el
interruptor de inicio

i




: Gira el eje principal

;Gira el eje principal SI

hacia la dﬂry

$N0

(Posicionu en ON el interruptor

Se para el motor de arranque o en ON el
interruptor de emergencias.

)

Indica error de rotacién : s
faviares el inotor Deja de rotar el eje principal

v v

Posicionar en OFF el
interruptor de bobinado

Posicionar en OFF el
interruptor de alimentacién

S

m

Comprobar a direccién de rotacién v

El enchufe del
motor gira 180°

Conectar la alimentacién

|

Posicionar el ON el
interruptor Set Ready

|

Baja el marco de transporie

|

Pasar al punto de inicio
: de cosido

~

L

A A
\_/

E e
E v

- EREERERIE I e > Sube el marco de transporte

v
Posicionar en ON el

pee e interruptor del marco
: de transporte

v
: Posicionar en ON el
interruptor de avance
: (Forward)
: v

Comprobar l.a configuracién del patrén ::o;'::r::‘ Syelighocion

@ i
Posicicnar en ON el
interruptor de retorno
a origen.

B




de patrén

Comprobar la contiguracién

Mover el punto de inicio
de cosido

T

interruptor del marco
de transporte

Posicionar en ON el
interruptor de inicio

Sl

;interruptor de parada S1

de emergencia?

Cosido

el interruptor de
enhebrado de aguja

Posicionar en ON/OFF

Posicionar en ON el
interruptor de
enhebrado

v

Enhebrar la aguja

|

Cambiar los ajustes
de los interruptores
en el panel

Cortar el hilo

Posicionar en OFF el
interruptor de
enhebrado de aguja

¢ Vuelve a origen?

Se mueve la ménsula
de transporte

f

—28 =




* Precauciones en la operacion

1)  Antes de coser un nuevo patrén o un patrén nuevamente ampliado, asegirese de ejecutar un cosido de ensayo
para comprobar €l tamafio de patr6n con respecto al marco de transporte.

2) La velocidad méxima de cosido varfa en conformidad con 1a longitud de puntada.

La velocidad maquina de cosido se limita autométicamente como se muestra en la siguiente tabla de acuerdo
a la longitud de puntada. Si es necesario, la velocidad méxima de cosido se puede también limitar
manualmente usando la perilla de control de limite de velocidad
Longitud de puntada (mm) Velocidad méxima de cosido (ppm)
48 ~6,2 800
= 4,0 ~4,6 1.100
34~38 1.600
3,2 1.800
3,0 6 menos 2.000

3)  Cuando se da una indicacién de error, aseguirese de identificar la causa y tomar las medidas correctivas
necesarias.

4)  Antes de la operaci6n, asegirese de cerrar la tapa de la caja de control para evitar que entre polvo en la caja.
Si entra polvo en la caja puede provocar un mal funcionamiento o fallas.

S)  Asegirese de desconectar la alimentaci6n antes de abrir la tapa de la caja de control.

6) Evite comprobar los circuitos de control con un probador, pues de lo contrario la tensi6én del probador se
puede aplicar a un componente semiconductor, y dafarse el componente.

7)  Asegirese de que no hay ningdn obstéculo debajo de la aguja antes de presionar el interruptor de arranque
para bobinar una bobina.

8)  Después de posicionar en ON el interruptor de preparacion, se ejecuta la operacién. Y al completar la
operaci6n, el marco de transporte baja autométicamente.

Ponga sumo cuidado en no poner sus dedos entre el marco de transporte.

9)  No tire del producto de coser en la maquina durante el cosido. Esto puede desplazar la posicién de la aguja.
Si el punto de entrada de la aguja se disloca, pulse dos veces el interruptor Set Ready. Con esto la aguja
vuelve a su posicién predeterminada de inicio de cosido.

10) Ponga cuidado al manejar la P-ROM. Si se dobla o se rompe una secci6n del pie de una P-ROM, ya no se

puede usar més. Si una P-ROM queda expuesta la 1dmpara fluorescente o a los rayos del sol por largo
tiempo estando desmontado el protector contra los rayos ultravioleta, se borran los datos almacenados en la
P-ROM. Use siempre la P-ROM con el protector de rayos ultravioleta instalado en la misma.
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IV. MANTENIMIENTO

1. Ajuste de la altura de la barra de aguja

Linea demarcadora (®)
Buije inferior de V/supanor
la barra de aguja
"2? f'
_—,' > Linea demarcadora
Linea demarcadora / - E;ara DPx17 . -
para DPx17 = (#22 y superior)
(Inferior a #22) <
‘\\““\o

1) Baje la barra de aguja @  al punto més bajo de su recorrido. Afloje el tornillo @ , y haga el ajuste de modo
que la linea demarcadora superior en la barra de aguja quede alineada con el extremo inferior del buje inferior de
la barra de aguja.

La barra de aguja @ tiene tres lineas demarcadoras (linea demarcadora superior y un par de lineas
demarcadoras inferiores) en conformidad con los tamafos de aguja.
Precaucién:
La linea demarcadora inferior se usa al "ajustar la relacién de aguja a lanzadera".
Después del ajuste, lleve 1a barra de aguja @  hasta su posicién més alta. Afloje el tornillo @ , y posicione
laleva @ de modo que la periferia de laleva @ toque el punto demarcador rojo @ como se ilusira en la
figura.
Precaucion:
Después del ajuste, asegiirese de girar el volante de mano para comprobar que la polea gira
suavemente con un par torsor uniforme.
Retarde un poco la sincronizacién de la lanzadera para coser materiales fofos, o adelintela un poco
para coser materiales pesados.
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2. Ajuste de la relacién de aguja a lanzadera

1) Relacién entre la aguja y las lineas demarcadoras en la

206CGL

barra de aguja
(3]
Linea demarcadora Linea demarcadora para
para DPx5 e : DPx17 (densidad #22 o
Linea demarcadora / superior)
para DPx17 Linea demarcadora
~ exclusiva para la AMS-

1) Gire la polea con la mano de modo que la linea
demarcadora inferior @ quede alineada con ¢l
extremo inferior del buje @ inferior de la barra
de aguja @ .

Precaucion:

La barra de aguja tiene dos pares de lineas
demarcadoras en conformidad con los tamafios
de aguja.

Las inferiores de las dos lineas en los pares
respectivos se llaman lineas demarcadoras
inferiores.

1]
(3] % [3) _% P
-0
e: %V g;E } [
Cuando se usa Cuando se usa Cuando se usa una

una DPx5 una DPx17 Exclusiva para la

AMS-206CGL

DPx17 (#22 o superior)

2) Afloje el tonrillo ® (con casquillo de cabeza
exagonal) en el impulsor de lanzadera. Abra los
ganchos derecho e izquierdo @ en la direccién
de las flechas a la vez que tira de ellos hacia
usted, y saque el anillo gufa @ de la lanzadera.

Precaucion:

En este momento, tenga cuidado en no dejar
que la lanzadera @ salga y se caiga.

3) Haga el ajuste de modo que la punta de la
lanzadera @ coincida con el centro de la aguja
O , y que la separaci6n entre la superficie
extrema frontal del impulsor @ de la lanzadera
y la aguja sea de 0 mm porque la cara extrema
frontal del impulsor @ de la lanzadera sirve
para impedir que se doble la aguja. Después del
ajuste, apriete el tornillo @ en el impulsor de
la lanzadera.

4) Afloje el tornillo @ de la gufa de la lanzadera,
y ajuste la posicién longitudinal de la guia de la
lanzadera. Para hacer este ajuste, gire el ejc @
de ajuste de gufa de la lanzadera hacia la derecha
o hacia la izquierda para proveer una separacion
de 0,05 a 0,1 mm entre la aguja @ y la punta
de la lanzadera @ .

5) Después de ajustar la posicién longitudinal de la
gufa de lanzadera, ajuste més para proveer una
separacién de 7,5 mm entre la aguja y la gufa de
lanzadera. Apriete el tornillo @ .
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3. Ajuste de la cuchilla mévil y de la contracuchilla

1) Afloje el tomnillo @ de ajuste, y haga el ajuste de
modo que, cuando se para la mé4quina con su aguja
arriba, se provea una separacién de 5 mm entre el
extendedor de hilo y la cuchilla mévil. @ 1y la
periferia del agujero de la aguja.

2) Después del ajuste, actiie manualmente el cortahilos para
comprobar la posicién adecuada.

3) Afloje el tornillo @ , y haga el debido ajuste para
proveer una separacién de 1,5 mm entre la gufa @ del
agujero de la aguja y la contracuchilla @ .

i . ]@

1) Verifique que la aguja estd posicionada en el centro del
agujero en el prensatelas intermedio @ .

2) Posicionando el interruptor de enhebrado de aguja @
en la caja de control en el lado 4/ cuando est4
apagado el LED @ indicador de error, €l marco de
transporte y el prensatelas intermedio bajardn. Ahora,
afloje el tornillo @ , y haga el ajuste de modo que se
provea una separacién de 0,5 mm entre el extremo
inferior del prensatelas intermedio y el material cuando
la aguja estd en el punto inferior de su recorrido, cosa
que se logra girando la polea.

3) Después del ajuste, posicione el interruptor de enhebrado
de aguja @ en el lado !-‘?1 para que la barra de
aguja se detenga en su posicién superior.

Si no es posible ajustar la altura del
prensatelas intermedio con el tornillo @

mencionado al coser un material pesado,

haga un nuevo ajuste de altura del

prensatelas intermedio siguiendo el

siguiente procedimiento:

1) Afloje el tornillo @ y aumente la
cantidad saliente €Y de la barra del
prensatelas intermedio @ desde la
ménsula @ .

2) Aumente la altura (3 del tornillo de

ajuste en la misma cantidad que la
cantidad @ saliente aumentada de la

barra @ del prensatelas intermedio.
* El ajuste estdndar de ) es0,5a 1

mm.

El ajuste estdndar de & es 10 mm.
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6. Modo de ajustar la altura del marco de transporte
Afloje el tornillo @ , y ajuste la altura del marco de
transporte moviendo el retenedor @ en la direccién de la
flecha.
» Moviendo el retenedor en la direccion A se reducird la
altura del marco de transporte. .
« Moviendo el retenedor en la direccién B se aumentard
altura del marco de transporte.

Cuando el retirahilos € pasa por debajo de la punta de la

aguja, las separaciones entre el retirahilos y la aguja, y entre

el retirahilos y el prensatelas intermedio 2 deberén ser 1

mm o mé4s. Cuando el retirahilos vuelve a su posicién

original, la distancia entre la cara extrema del retirahilos y

el centro de la aguja deberd ser de 40 a 42 mm. Ajuste la

posicion del retirahilos con los tornillos de ajuste @ y

o

Precaucion:
Cuando ajuste la posicién del retirahilos, asegtirese
de que el retirahilos @ pase verticalmente por @
debajo de la punta de la aguja, y que el tornillo
de bisagra del retirahilos no toque la barra de aguja
@® . Cuando cosa un material cuyo grosor sea de 3
mm o menos, el retirahilos puede pasar por la
separacion entre la aguja y el prensatelas intermedio
cambiando la fijacién del interruptor DIP 6-7. En
este momento, asegiirese de hacer el ajuste de modo
que se provea una separacion de 1 mm o més entre
el retirahilos y el prensatelas intermedio.

8. Ajuste del detector de rotura de hilo

1) Haga el ajuste de modo que el disco @ detector de
rotura de hilo esté siempre en contacto con el resorte @
del tira-hilo en ausencia de hilo de aguja. (Huelgo:
aprox. 0,5 mm)

2) Siempre que se cambie el recorrido del resorte @  del
tira-hilos, aseggrese de reajustar el disco @ detector
de rotura de hilo. Para hacer este ajuste, afloje el
tornillo @ .

3) Haga el ajuste de modo que el disco @ detector de
rotura de hilo no toque ninguna pieza metdlica adyacente
fuera del resulte @ del tira-hilos.




9. Ajuste de la posicion de parada de aguja arriba

.l
< Direccién Direccién Direccion
(4] de rotacién de rotacién
% ]
U o ® Lo
Se para en el punio Se para en el punto
demarcador inferior jor
del volante. del volante.

1) El punto demarcador @ en el brazo de la mdquina se deberd parar entre €l punto demarcador @ rojo
superior y €l punto demarcador @ rojo inferior en el volante de mano.

2) Cuando el tornillo de ajuste @ se afloje y se mueva en la direcci6n de la flecha @ , la méquina se detendré
en el punto demarcador @  inferior. Cuando se mueve en la direccién de 1a flecha () , la miquina se
detendr4 en el punto demarcador @ superior.

(Precauciones)

1. Usualmente no se requiere ningiin ajuste. Sin embargo, si se ha ajustado la posicion de parada,
asegiirese de comprobar la nueva posicion de parada, colocando una prenda.

2. Sila maquina se para antes de llegar al punto demarcador inferior, pueden aumentar las
probabilidades de que falle el cortahilos o de que se salga el hilo de la aguja. Por el contrario, si la
méquina se para mas alli del punto demarcador superior, es posible que el retirahilos interfiera con la
aguja. Ajuste debidamente la posicion de parada.

10. Cambio de la direccién de rotacién de la maquina de coser

1) Posicione en OFF el interruptor de alimentacion.

2) Extraiga el conector @ de la parte posterior del motor
(en el lado opuesto del volante de mano).

3) Cambie la direcci6n del conector 180° y vuelva a
conectarlo firmemente hasta que ya no pueda entrar més.
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11. Ajuste de velocidad de subida/bajada del marco de transporte y de la presién de bajada del marco de

transporte.

w— (T
Transparente ('!:‘%mt“

/ Vélvula reductora
de presién

La velocidad de elevacién/descenso del
marco de transporte se ajusta usando el
controlador de velocidad al que van
conectados tubos de aire. Para bajar la
presién del marco de transporte el
ajuste se hace usando la vélvula
reductora de presién al la que van
conectados tubos de aire de color.

Jo1 (negro)

Verde

amarillento ('-
s

Verde {l.'(%‘- 3

Controlador
de velocidad

& 3
N ff

N

S

Jo2 (negro) = 7

Azul:
Tubo de aire para elevar el marco
izquierdo del marco de transporte

Transparente:
Tubo de aire para bajar el marco
izquierdo del marco de transporte
Verde:
Tubo de aire para elevar el marco
derecho del marco de transporte.
Verde amarillento:
Tubo de aire para bajar €l marco
derecho del marco de transporte

"Derecha” e "izquierda en la anterior descripcién representan las direcciones observadas desde el lado de la

méquina de coser.

B A
Controlador de O/ o

velocidad
S

de presién

1) Ajuste de velocidad de elevacién/descenso del marco de

transporte

Afloje la tuerca @ y ajuste la velocidad de elevacion

descenso del marco de transporte girando la perilla @ .
Para aumentar la velocidad, gire la perilla en la
direccién de A.
Para reducir la velocidad, gire la perilla en la direccién
de B.

Después del ajuste, asegirese de apretar la tuerca @ .

2) Ajuste de presi6n para bajar del marco de transporte
Afloje la tuerca @ , y ajuste la presi6n de descenso del
marco de transporte girando la perilla @ .

Para disminuir la presi6n, gire la perilla en la direccién
de A.
Para aumentar la presi6n, gire la perilla en la direccion
de B.

* La presi6n estdndar es 2,5 kgf/em®. Ha sido ajustada en la
fabrica a 2,5 kgf/cm® al tiempo de la entrega. Por lo tanto
no es necesario hacer nuevo ajusta de presién para la
operacién normal de la méquina de coser.

A



12. Modo de operar la unidad de 3 pedales PK-47

El PK-47 es un interruptor de pedal que ha sido desarrollado exclusivamente para el marco de transporte impulsado
neuméticamente por separado para la Seric AMS méquinas de coser.

La relaci6n entre los interruptores y los conectores es como
sigue:
() es in interruptor de pedal de un solo paso:
Conector No. 1
(® es el interruptor de pedal de doble paso:
Primer paso: Conector No. 2
Segundo paso: Conector No. 3
@® es el interruptor de palanca de un solo paso:
Conector No. 4
Usted puede accionar la unidad de 3 pedales con la

combinacién que desee de 1as funciones dé interruplor

cambiando la conexi6n de los conectores o de los
interruptores DIP (SW5-7, SW5-6).

:I Para vélvula

N de aire

Ejemplo de conexién de conector y asignacién de interruptor

Precaucion:

ol Indo e, .,.\1 Marco de Marco de o
o g \*be /1 transporte 1 SW | transporte 2 SW BWide iuicio
1-1 (A
2-2 (® Primer paso
3-3 @Segundn paso
4-4
1-1 (A
2-2 @ Primer paso @
3-4
4-3
1-2 (® Primer paso
2-3 (3 Segundo paso
3-4 @
4-1

El PK-47 funciona de diferentes maneras, dependiendo del modo de fijar el interruptor DIP @ -3
(seleccion de pedal) en la tarjeta del circuito operacional. (Consulte “Funcion de los interruptores
operacionales “ en el Manual de Instrucciones para la AMS-206.)

DIP SW @ -3 ON: Presione una vez el pedal, y bajara el marco de transporte. Vuelva a presionar el

pedal, y subira el marco de transporte.
OFF: El marco de transporte seguira bajando en tanto que se mantenga presionado el

pedal.

Después de que han bajado los marcos derecho e izquierdo del marco de transporte, la maquina de coser
comienza a funcionar presionando el pedal (& a su segundo paso o presionando el pedal @ . El pedal
D se usa exclusivamente para subir/bajar el marco de transporte.

G




Cuando use una unidad AMS-206CGL y PK-47 o PK-48
con la méquina de coser, las acciones del interruptor de pie
y del pie sujetaprendas derecho/izquierdo cambian de
acuerdo a la conexi6n de los conectores de la vilvula de
solenoide. Cambie la conexién de los conectores de la
vélvula de solenoide adaptdndose a la aplicacion de su
méquina.
Precaucion:
Después que han bajado los marcos derecho e
izquierdo del marco de transporte, la miquina de
coser comienza a funcionar presionando el pedal ®
a su segundo paso o presionando el pedal @ . El
pedal @ se usa exclusivamente para elevar/bajar el

marco de transporte.

Método de conectar PK-47 PK-48
los conectores
Jo1 - J91 Pedal izquierdo - Primer paso -
Sube/baja el pie sujetaprendas Sube/baja el pie sujetaprendas izquierdo.
izquierdo. Segundo paso -
Pedal derecho - Sube/baja el pie sujetaprendas derecho.
Sube/baja el pie sujetaprendas derecho.
192 - J92 Primer paso
Jo1 - 192 Pedal izquierdo - Primer paso -
Sube/baja el pie sujetaprendas derecho. Sube/baja el pie sujetaprendas derecho.
Pedal derecho - Segundo paso -
Sube/baja el pie sujetaprendas Sube/baja el pie sujetaprendas izquierdo.
izquierdo.
Jo2 - 191 Primer paso
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13. Cambio de fusibles

La méquina de coser usa los cuatro fusibles siguientes:

© Fusible para proteger €l suministro A de alimentacién de
la tarjeta de circuito

3A (Fusible tipo fusion esténdar)
@ Fusible para proteger €l suministro B de alimentacién de
la tarjeta del circuito

1A (Fusible tipo fusi6n esténdar)

© Fushible para la proteccién de la unidad suministradora
de energfa del solenoide

@ 7AT (Fushible de retardo de tiempo)
Fusible para la proteccién de la unidad de suministro de
energfa al motor de avance gradual

L 7AT (Fusible de-retardo-de-tiempo)

Para cambiar un fusible quemado, posicione en OFF
el interruptor de alimentacion, abra la tapa de la
caja de control, y cambie el fusible por otro nuevo de
la misma capacidad especificada.

% Diagrama de patrones de servicio

Patrones de servicio

No. Noaibee Tamano de cosido cuando P coikias
se fija la escala a 100%
ch itud
01 |Embaste de 42 puntadas (anchura) Kongie
16 x 2
02 | Embaste de 36 puntadas 16x 2
03 Embaste grande de 26 1550
puntadas
04 Embaste grande de 56 16 x 2
puntadas
05 Embaste grande de 36 E53
puntadas
06 Embaste grande de 28 8 x2
puntadas
bast de 21
e I aaat
puntadas
08 Embaste grande de 28 1450 I e e
puntadas
puntadas
b: de de 36
10 EITI aste gran e 16 x 0 ——F—§F —§—§F — 3 —§ —§
puntadas
bast tad
para género de punto
| | Embaste de 21 puntadas $ Dvﬂvéﬁéﬁ
para género de punto
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V. OPCIONES

Nombre pieza Tipo No. de pieza Tamano (mm)
1. Prensatelas intermedio | Prensatelas intermedio (A) B1601 220 000 PAx@BxexL
22x36x6x295
40 Prensatelas intermedio (B) B1601 220 00B PAxPBxexL
1 35 %55 x6%x295
Prensatelas intermedio (E) B1601 220 00E PAx9BxexL
1,6 x 2,6 x 6 x 29,5
Prensatelas intermedio (F) B1601 220 00F PAXx9BxixL
22x36x9x295
Prensatelas intermedio (G) B1601 220 00G PAxPBxexL
2,7x41x5x295x19,5
Prensatelas intermedio (C) B1601 220 00C GAx¢BxixL
22x36x12x6x295
- Prensatelas intermedio (D) B1601 220 00D PAx9BxixL
22% 12 %3435
PA_ L
oo
2. Guia de agujero de Guia (A) de agujero de aguja B2426 210 00A QA =16
aguja para materiales ligeros
Guifa (B) de agujero de aguja B2426 210 00B PA =20
para materiales de peso
Guia (C) de agujero de aguja B2426 210 00C PA =16
para géneros de punto
Gufa (D) de agujero de aguja B2426 210 00D QA =24
para materiales pesadosmedio
Gufa (F) de agujero de aguja B2426 210 00F QA =30

para materiales pesados
Gufa (G) de agujero de aguja
para materiales pesdos

B2426 210 00G

@A = 3,0 (con un escariador)

3. Pie sujetador de Sujetaprendas (derecho) B2551 205 000
prendas Sujetaprendas (izquierdo) B2552 205 000
(sujetaprendas) Sujetaprendas (derecho) para B2551 205 BOO

H embaste pequefio
1 | Sujetaprendas (izquierdo) para B2552 205 BOO
embaste pequeio
~ Sujetaprendas (derecho) para B2551 205 C00
Y género de punto
S Sujetaprendas (izquierdo) para B2552 205 C00
> género de punto

4. Placa de transporte Placa de transporte B2556 205 000

Placa de transporte para B2556 205 B0OO
embaste pequeno
Placa de transporte para B2556 205 C00

embaste de género de punto
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Nombre pieza Tipo No. de pieza Tamafo (mm)
5. Placa en blanco de Placa de transporte sin B2556 206 0X0 =104
transporte moleteado
Placa de transporte con B2556 206 0Y0 =104
moleteado
6. Marco de transporte | Conjunto del marco de B2553 206 0X0 ;=94
virgen transporte virgen sin moleteado
Conjunto del marco de B2553 206 0Y0 6L =9
/}u transporte virgen con
moleteado
N é Conjunto del marco de B2572 206 0X0 4, = 50,5
B \/ transporte virgen sin moleteado
N Conjunto del marco de B2572 206 0Y0 4 = 50,5
transporte virgen con
moleteado
Conjunto del marco de B2573 206 0X0 g, =435
transporte virgen sin moleteado
Conjunto del marco de B2573 206 0Y0 4, =43,5
transporte virgen con
moleteado
7. Placa deslizante Placa deslizante derecha B2570 206 0AO
Placa deslizante izquierdas B2571 206 0AO
8. Marco de transporte | Conjunto de la placa deslizante B2551 206 0AO
Placa de transporte B2556 206 000
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Nombre pieza Tipo No. de pieza Tamafio (mm)
10. Placa en blanco de | Material del marco de B2587 210 000 AxBxt
plastico transporte (A) 210x 150 x 1

Material del marco de B2588 210 000 AxBxt
transporte (B) 210 x 150 x 1,5
Conjunto del marco de B2557 206 0AO
transporte de pléstico
Placa en blanco de plastico B2557 206 0AA
(izquierdo) (conjunto)
Placa en blanco de pléstico B2557 206 0AB
(derecho) (conjunto)

11. Placa de transporte | Placa de transporte auxiliar B2564 210 0A0

auxiliar (conjunto)

(conjunto)

Se usa con la placa de transporte de subclase LK

Pedal de 3 pasos (conjunto)

GPK48 001 0AO

., [




Nombre pieza | : Tipo No. de pieza l Tamafo (mm)

13. Unidad compresora Cuo1

14. Guia de hilo Gufa de hilo de barra de aguja. B1405 210 000
Impide de un modo efectivo el
salto de puntadas y el que el
hilo se salga del ojal al
comienzo del cosido.

i

Precaucién: Cuando haga un pedido de una unidad principal de maquina de coser, especifique si la unidad
de pedal de 3 pasos es la (GPK480010AA) o la unidad de 3 pedales (GPK470010AA)
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VI. PROBLEMAS Y MEDIDAS CORRECTIVAS

® No se puede cortar €l hilo de bobina.

aguja y la lanzadera.

O Cambie el patr6n de modo que el
corte de hilo se ejecute en la
direccién del pespunte perfecto.

O Alargue la longitud de puntada
justamente antes de cortar el hilo.

Problema Causa Medida correctiva Pagina

. Fl hilo se sale | @ Las puntadas saltan al comienzo del O Ajuste la separaci6n entre la aguja y 33
de la aguja al cosido. la lanzadera de 0,05 mm a 0,1 mm.
comienzo del @ El hilo remanente en la aguja después | © Disminuya la tensién que se da por 14
cosido de cortado es demasiado corto. el controlador No. 1 de tensién de

hilo.
O Disminuya la tensi6én del resorte del 15
toma-hilos
O Usar gufa de hilo de barra de aguja 45
estandar (B1405210000).
O Acorte la longitud de oybtada al
imicio detcosido:
@ El hilo de bobina es demasiado corto. | o Disminuya la tensioén del hilo de 14
bobina.
O Aumente la separacién entre la gufa 34
del agujero de la aguja y la
contracuchilla.
@ La sincronizacién de transporte es O Ajuste debidamente la sincronizacién| 23
mala. de transporte.

. El hilo se @ La lanzadera o el impulsor de O Extraiga la lanzadera o el impulsor
rompe lanzadera tienen raspaduras de la lanzadera y elimine las
frecuentemente raspaduras con un piedra de afilar o
o ¢l hilo pulidora.
sintético se @ La gufa del agujero de la aguja tiene o Pula o reemplace la guia del agujero
divide raspaduras. de la aguja.
finamente. @ La aguja golpea el prensatelas O Ajuste la posicién del prensatelas

intermedio. intermedio.

® Hay briznas fibrosas acumuladas en la | O Extraiga la lanzadera, y elimine los 33
ranura de la gufa de la lanzadera. desperdicios fibrosos.

® La tensi6n del hilo de aguja es © Disminuya la tensi6n del hilo de la 14
demasiado alta. aguja.

® La tensi6n del resorte del tira-hilos es | © Disminuya la tensién del resorte del 15
demasiado alta. tira-hilos.

@ El hilo sintético se derrite debido al © Use aceite de silicona. 12
calor friccional. O Use una aguja de calibre inferior. 11

© Disminuya la velocidad-de cosido. 15

. La aguja se @ La aguja est4 doblada. O Cambie la aguja. 11
rompe @ La aguja golpea el prensatelas O Ajuste debidamente la posicién del
frecuentemente. intermedio. prensatelas intermedio.

@ La sincronizaci6n de transporte es o Ajuste la sincronizaci6n para 23
mala. transportar debidamente el material.

@ La aguja es demasiado delgada para el | © Cambie la aguja por otra cuyo 11
material. grosor se acomode al material.

® La aguja se dobla al tocar el impulsor | © Corrija la relacion de posicion de 33
de la lanzadera. aguja a lanzadera.

. El cortahilos no | @ La contracuchilla est4 roma. © Reemplace la contracuchilla. 34
logra cortar el | @ La separaci6n entre la gufa del agujero | © Corrija la separacion. 34
hilo. de la aguja y la contracuchilla es

demasiado pequefia.

® La cuchilla mévil estd posicionada o Corrija la posicién de la cuchilla 34
incorrectamente. movil.

@ Se ha saltado la Gltima puntada. o Corrija la sincronizacién entre la 33
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Problema Causa Medida correctiva Pégina
5. Las puntadas @ La sincronizaci6n entre la aguja y la © Corrija la posicién de la lanzadera 33
saltan lanzadera es mala. con respecto a la aguja.
frecuentemente. | @ La separacién entre la aguja y la O Corrija la posicién de la lanzadera 33
lanzadera es demasiado grande. con respecto a la aguja.
® La aguja estd doblada. O Reemplace la aguja. 11
® La sincronizacién de transporte no es | © Corrija la sincronizacién de 23
correcta. transporte.
® La aguja se dobla al tocar el impulsor | © Corrija la posicién del impulsor de 33
de la lanzadera. la lanzadera.
® La altura del prensatelas intermedio es | © Corrija la altura del prensatelas 34
incorrecta. intermedio.
6. Puntadas flojas | @ La tensién del hilo de la aguja no-estd de-la 4
' suficientemente tensa. aguja.
@ El disco tensor de hilo No. 2 est4 O Instale correctamente el disco tensor
suelto. de hilo No.2
@ La sincronizacién de transporte es © Corrija la sincronizacion de 23
mala. transporte.
@ Los bucles en ralentf aislados se O Aumente la tensién del hilo de 14
forman en el lado erréneo del material aguja.
debido a hilo de aguja sin retorcer. O Aplique aceite de silicona. 12
7. El hilo se @ La cuchilla mévil estd posicionada o Corrija la posicién de la cuchilla 34
rompe al incorrectamente. moévil.
tiempo de ser
cortado.
8. El producto de ® El producto de cosido no esté bien O Coloque un material antideslizante
‘;:::"d:‘I :k;::::;n sujeto. como un trozo de papel de lija en el
rediieimingds o8 lado inverso del marco de transporte.
la méquina durante O Maquine un marco de transporte
el cosido. exclusivo hecho de metal.
9. El hilo de aguja| @ El hilo de aguja es insuficiente. © Aumente la tensi6n del hilo de 14
esté flojo. @ La hilacha simple del hilo de aguja se aguja.
afloja debido a que el hilo de aguja no | © Aumente la tensién del hilo de 14
est4 retorcido. aguja.
, O Cambie la aguja por otar més 11
gruesa.
O Aplique aceite de silicona. 12

Modél AMS-205C  AMS-206C

Vitesse de couture recommandée : 2000 pts/mn.
Nivean de pression appropri¢ provenant de I'unité a la vitesse de couture rccommandée : 78 dB(A).

Méthode de mesure du bruit : comformément a DIN-45635-48-1.
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JUKI CORPORATION

HEAD OFFICE

8-2-1 KOKURYO-CHO,
CHOFU-CITY, TOKYO 182, JAPAN
BUSINESS OFFICE

1-23-3 KABUKI-CHO
SHINJUKU-KU, TOKYO 160, JAPAN
PHONE : 03(3205)1188, 1189, 1190
FAX : 03(3203)8260, (3205)9131
TELEX - J22967, 232-2301

To order or for further information, please contact :

Um Ihre Bestellung aufzugeben oder weitete Informationen anzufordern, wenden Sie sich bitte an :
Pour commander ou pour plus d'information s'adresser a:

Para hacer pedidos o para ulterior informacion, sirvase ponerse en contacto con :

Please do not hesitate to contact our distributors or agents in your area for further information when nec:
Bitte wenden Sie sich an unsere Handler oder Vertreter in lhrer Nahe, wenn Sie weitere Informationsn be
Pour-plus d'information, n'hésitez pas & consulter nos distributeurs ou agents dans volre région
Sirvase ponerse en contacto con nuestros distribuidorgs o agentes en su area siempre que necesiie = 2
informacion mas detallada.

*The description covered in this instruction manual js subject to change for improvement of the common
without notice.

* Anderungen der in dieser Betriebsanleitung emhartenen Beschreibungen, die der Verbesserung des Pro
dienen, bleiben vorbehalten.

* Les specifications données dans le présent Manue! d'utilisation sont sujettes & modification sans prea\

*La descripcion que se da en este manual de instruccionas esta sujeta a cambio sin previo aviso go razons
de mejora de la mercancia. & -

*;I'gh;z Instruction Manual is edited and printéd in’ accordance with the product specifications as of Mars

* Diese Bedienungsanieitung wurde gemag den abr  Marz 1592
und gedruckt.

*Ce manuel dutilisation est publié et imprimé en conformité avec les specifications du produit au o
mars 1992

glltigen Produktspezifikationen hsrausgedsets

* Este Manual de Instrucciones se ha editado e impreso en conformidad con las especificazionss dal ©
vigentes en marzo 1992,
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