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Thank you for purchasing this Brother general-purpose sewing machine motor. Before using the motor, please be sure to read
the Safety Instructions and the explanations of how to use the motor which are contained in this manual.

Furthermore, because we are continually improving our products as a result of continuing research, the specifications for the
product which you have purchased may differ slightly from those listed in this manual.

SAFETY INSTRUCTIONS

1. SAFETY INDICATIONS AND THEIR MEANINGS

This instruction manual and the indications and symbols that are used on the machine itself are provided in order to ensure safe
operation of this machine and to prevent accidents and injury to yourseif or other people.
The meanings of these indications and symbols are given below.

Indications

A W ARNING Failure to observe the instruction which appears after this indication while using the motor
will result in death or severe injury to the user.

A C AUTION Failure to abserve the instructions which appear after this indication while using the motor
may result in slight to moderate injury to the user, or physical damage.

Symbols
The symbols which are used in this manual and their meanings are shown below.

A This symbol is used to indicate the danger of electric shocks.

A This symbol is used to indicate general cautions that should be observed.

9 This symbol is used to indicate that the ground connection must be made.

0 This symbol is used to indicate general actions which you must do.

2. CAUTIONS WITH REGARD TO SAFETY

Following is a compilation of all the warnings and cautions which appear throughout this manual.

A\ WARNING

Q Wait at least 5 minutes after turning off the power switch before opening the cover of the control box. Touching areas
where high voltages are present can result in severe injury.

A\ CAUTION

Do not use the motor near sources of strong electrical interference. If the motor is installed in a location which is close
to sources of strong electrical interference such as high-frequency welders, it may cause problems with correct opera-
tion of the sewing machine.

Disconnect the power cord plug from the wall outlet before installing the motor.

The motor and control box weigh approximately 12 kg. Take care not to drop them on your feet when installing or
removing them from the work table.

Be sure to tighten the nuts securely.
If they are not tightened properly, it could cause the sewing machine to vibrate or shift its position while sewing.

I
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A\ CAUTION

SO SOOOOPH>O S6O°

Turn off the power switch and wait for the power indicator on the panel display to turn off before connecting and
disconnecting any of the connectors.

Turn off the power switch before inserting or removing the AC power cord plug.

Be sure to connect the power supply to a secure ground. If the ground is not securely connected, electric shocks may
result.

Use a lamp which is rated at 6 V AC and 20 W or less as the head lamp.
If a lamp with a higher rating than this is used, it could cause the lamp wires and the transformer to overheat and burn
out.

Confirm that the power supply matches the motor and the control box specifications before turning on the power switch.
The motor, control box or sewing machine could be damaged if the supply voltage is too high.

Do not clamp the cords inside the control box when closing the control box cover.

Turn off the power switch before connecting the cords, otherwise damage to the control box, synchronizer, operation
panel or material edge sensor may result.

Any fluctuations in the power supply voltage should be within +10% of the rated voltage for the motor.
Voltage fluctuations which are greater than this may cause problems with correct operation of the sewing machine.

Use a power supply with a capacity which is in excess of the motor power capacity.
Insufficient power supply capacity may cause problems with correct operation of the sewing machine.

The ambient temperature should be within the range of 5°C to 35°C during use.
Temperatures which are lower or higher than this may cause problems with correct operation of the sewing machine.

The relative humidity should be within the range of 45% to 85% during use, and no dew formation should occur in any
devices.

Excessively dry or humid environments and dew formation may cause problems with correct operation of the sewing
machine.

Avoid exposure to direct sunlight during use.
Exposure to direct sunlight may cause problems with correct operation of the sewing machine.

In the event of an electrical storm, turn off the power and disconnect the power cord from the wall outlet.
Lightning may cause problems with correct operation of the sewing machine.

3. WARNING LABEL

The warning label shown below is affixed to the cover of the control box. Please follow the instructions on the label at all
times when using the motor. If the label has been removed or is difficult to read, please contact your nearest Brother dealer.

-

ADANGER AGEFAHR A DANGER APELIGRO

Hazardous voltage Un voltage non adapté || Un voliaje inadecuado
will cause injury. 1 provoque des blessures. | pusde provocar las

Eteindrel'interrupteur et heridas.

attendre 5 minutes Apagar el inferruptor
avantd' ouvrir le capot principal y esperar 5
minutos antes de abrir
esta cublerta.

opening this cover.

Warning label
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1. SPECIFICATIONS
2. UNDERSTANDING THE RATING PLATE

1. SPECIFICATIONS

Power supply

Single-phase 110 V,

Single-phase 220 V/230 V/240 V/

3-phase 220 V,

50/60 Hz CE-compliant 230 V, 50/60 Hz 50/60 Hz
Product code MD-6020 MD-6120
Model M-60C
Type Induction motor
Motor | Rated output 400 W
Rated speed 3,500 min?
Insulation class Type E
Voltage 110V 220 V/230 V/240 V/CE-compliant 230 V [ 220V
S(sf: :hic:en:r:;fzinge Up to 5,000 rpm (Overlocking: Max. 8,500 rpm}
Solenoid resistance 10 Q or more
Control | Allowable voltage fluctuation +10%
box Operating temperature 5°C - 35°C

Operating

humidity

45% — 80% R.H. (no condensation)

Storage temperature/humidity

-20°C - 60°C, 25% — 90% R.H.

Weight

12 kg {Main unit)

Dimension

S

343 (W) x 324 (H) x 185 (D) mm (Main unit)

2. UNDERSTANDING THE RATING PLATE

Example: Control box (Single-phase

Example: Motor (Single-phase 220 V

220 V specifications) specifications)
[
brw‘er SINGLE PHASE mmr OUT PUT 400 W
OUT PUT 400 W R.P.M 3500
MD-6020 yoLTs 230 240 M-60C SUPPLIED FROM CONTROL BOX
184-4239-B0 HERTZ 50/60 AC SERVO MOTOR |  wp-5020/6120
CONTROL BOX FOR M-60C n0.D029A1101 i
N0.D029A1101 BHOTHER INJADE N APAN Y
Phase Voltage (V) Phase display | Voltage display method
. Single 110 SINGLE 110
Product code explanation Single 220 SINGLE 230 240
Single 230 SINGLE 220 240
M D - 6020 Single | CE-compliant 230 SINGLE 230
- ? - L_‘—I Three 220 THREE 220
v v
Applicable machine heads Power supply Maximum machine
Single-needle Pulley Twin-needle Pulley 6020 | Single-phase head speed
1 173701 075 | B | 842[] 077 6120 | Three-phase 1| (850 rpm) 1000 rpm
2 2011 675 C | 8771 & 77 2 | 2,000 rpm
3 | 722010 $75 | D |[C510 $ 102 3 | 2,200 rpm
4 | 724 $ 75 E | P73[1/P81[] | ¢80 4 | 2,400 rpm
5 | 748 0 075 | K [8720 077 v 5 | 2,500 rpm
6 [7910] ¢ 75 L | 845(1/8751 | ¢ 77 Treadle unit 6 | 2,600 rpm
7 (79807280 (975 | M | 84700 077 1 | One forward step, one 7 [3,000 rpm
852 [1/853 1/ N | 8480 077 backward step 8 | 3,500 rpm
8 | 854 77 P 18370y 077 4 | Two forward steps, two 9 | 4,000 rpm
9 [883[] 077 R [ 87801 077 backward steps A | 4,500 rpm
A | Overlocker ¢ 55 ; ganc?(v:g:c‘i”sat;?) step, one B | 5,000 rpm
Fl7740] 975 With standing pedal plug C_| 5,500 rpm
G | 7727 ¢ 75 D | 6,000 rpm
Two forward steps, two
H | 77801 975 A | backward steps E_| 6,500 rpm
Motor pulley; ¢ 105 Motor pulley; ¢ 80 With standing pedal plug F | 7.000 rpm
* Each pulley size indicates the measured size from the outside of the belt when the belt G_| 7,500 rpm
is attached to the pulley. H | 8,000 rpm
* Contact Brother if using the motor with any machine heads not mentioned above. J | 8500 rpm
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3. INSTALLATION

3. INSTALLATION

A\ CAUTION

correct operation of the sewing machine.

them to the work table.
Be sure to tighten the nuts securely.

Do not use the motor near sources of strong electrical interference. If the motor is installed in a location which
is close to sources of strong electrical interference such as high-frequency welders, it may cause problems with

0 Disconnect the power cord plug from the wall outlet before installing the motor.

The motor and control box weigh approximately 12 kg. Take care not to drop them on your feet when installing

If they are not tightened properly, it could cause the sewing machine to vibrate or shift its position while sewing.

3-1. Installing the motor to the work table
/~ ™
| \2 3485
D 0 | [
L] \e
~-~_E . -4
M=t
o oL | s7 159
1] ™ i =1
9 9 -
- J

1. Insert the bolts @ into the holes in the work table @ and then secure the motor @ to the work table @ by tightening
the motor mounting brackets © to the work table @ with the flat washers @, spring washers @ and nuts @ as

shown in the illustration.

2. The positions of the work table @ holes are shown in the illustration.

3-2. Attaching the belt

e R
\ \Trlt back
N 10 - 14 mm of deflection
\Y
\ _/

1. Tilt back the machine head and place the belt @ onto
the motor pulley @ and the machine pulley ©.

2.

Tu
be
Th
1.

rn the two nuts @ to adjust the deflection in the V-
It @ when the center of the belt is pushed.

e recommended values are:

For single-needle sewing machines and overlock
machines, the deflection should be 10 — 14 mm when
the belt is pushed with a force of 5 N (500 g).

. For twin needle sewing machines, the deflection

should be 10 - 20 mm when the belt is pushed with
a force of 10 N {1 kg).

Note:
While using the sewing machine, the belt will conform
to the pulley and cause the belt tension to loosen. If the

be

It tension is too loose, the following problems can

occur.

1.
2.

3.

The stopping position may shift.

An abnormal noise may be heard due to belt slip-
page.

The belt may become too loose and contact the
cover.

. When sewing heavy materials, the belt may slip on

the pulley and the sewing machine may stop.
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3. INSTALLATION

3-3. Installing the belt cover

s

\ _J
3-4. Connecting the connecting rod

e A
N J

1. Secure the belt cover @ to the motor @ with the two
screws @ as shown in the illustration. At this time, po-
sition the belt cover @ so that it does not touch the belt.

2. A belt casting prevention guide and finger guide are

provided on the belt cover. Refer to “3-5. Adjusting the
belt cover safety mechanisms” on this page.

e Pass the connecting rod joint @ through hole A in the
treadle lever @, and tighten it with the spring washer
© and nut ©.

o Adjust the position of the machine treadle plate so that
the connecting rod is perpendicular to the treadle plate.
Note:

The treadle pressure is adjusted to the position of hole
A at the time of shipment from the factory. Refer to “4.
Adjusting the treadle unit” on page 7.

3-5. Adjusting the belt cover safety mechanisms

Forward rotation

Mark for 105 mm-
diameter pulley

Mark for 90 mm-
diameter pulley

Mark for 80 mm

o Mark for 80 mm-
diameter pulley pMark for

diameter pulley

80 MM-  wrark for 105 mm-

diameter .
pulloy diameter pulley

Reverse rotation (Overlock machines)

W

_J

3-5-1. Adjusting the belt casting prevention guide

1. Loosen the screw @.

2. A mark showing the pulley size is stamped on the belt

cover. (The available inner diameters are 90 mm, 105
mm and 80 mm.)
Adjust the position of the belt casting prevention cover
@ in accordance with the pulley size. Align the projec-
tion position with the mark. (For 80 mm diameter pul-
leys, install the belt casting prevention cover @ in the
reverse direction.)

3. After adjusting, tighten the screw @.

Note:
This safety guide will prevent the belt from coming off
even when the machine head is tilted back.

3-5-2. Adjusting the finger guard

1. Loosen the screw ©.

2. Install the finger guard so that it is on the belt winding
side.

3. A mark showing the pulley size is stamped on the belt
cover. (The available inner diameters are 80 mm, 90
mm and 1056 mm.)

Adjust the position of the finger guard @ in accordance
with the pulley size. Align the center of the screw with
the mark.

4. After adjusting, tighten the screw ©.

Note:

The finger guard is a safety mechanism that prevents
fingers from being caught in the belt.

Change the position of the finger guard @ to match the
direction of rotation of the motor pulley.
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3. INSTALLATION

3-6. Connecting the cords

A\ CAUTION

0 Turn off the power switch and wait for the power indicator on the panel display to turn off before connecting
and disconnecting any of the connectors.

o Turn off the power switch before inserting or removing the AC power cord plug.

9 Be sure to connect the power supply to a secure ground. If the ground is not securely connected, electric shocks
may result.

3-6-1. Connecting the power cord, power switch and ground cord
4 I

1 O T

Power switch

Ground symbol

Power cord

Mounting bracket
grounding screw

Ground

Sewing machine oil pan Ground cord
. )

3-6-2. Connecting the sewing machine and control box
4 N /7 N

12-pin plug 6-pin plug

- J 4

e Loosen the two screws @, and then gently pull the © Synchronizer cord
cover @ toward you to open it.

e Connect the 12-pin plug and the 6-pin plug.

¢ Close the cover @ {be careful not to clamp the cord)
and tighten the two screws @.

¢ Connect the synchronizer cord ©. \_ Y,

From the library of: Supemosn@8ewing Machine & Supply LLC 4




3. INSTALLATION

\
(For machine solenoid For presser foot lifter

12-pin plug

+12-pin plug terminal eG-pin plug terminal
12-pin plug No. 6-pin plug No.
Thread trimming solenoid | @-5) Presser lifter solenoid | (14
Thread wiping solenoid 7 40 V power supply ©)
Quick reverse solenoid Knee switch @5
Quick reverse switch ©-12 Ground ®
Option output 010
Ground @
Spare ®
For standing pedal (option) For synchronizer
9-pin plug #9-pin plug- terminal = #8-pin plug‘ terminal
9-pin plug No. 8-pin plug No.
High-speed switch @ ® ® Ground )
Low-speed switch ® ® ©)] +5 V @
Thread trimming switch| () @ @ Needle down signal
Presser foot lift switch | (7) ® ov @
+8V 0) NONP ®
VSP ® Ground
oV @ Needle up signal @
Ground @ Encoder ®
Spare ®
A 7

Note:
The puller output is output from the option output during machine operation with the
settings made at shipment from the factory.

Note the following points when connecting to the option output terminals. Approx e

a. Connect a solenoid or air valve with a resistance of 10 Q or greater. w0V

b. The voltage between the terminals should be equivalent to 40 V DC. When con- Wi
Ir valv

necting an air valve, connect a resistor in series so that the rated voltage is ob-
tained.
c. Never short circuit the output terminals.
Note:
If using an automatic presser foot lifter, set the DIP switch SW1-3 on the circuit board to ON. (Refer to “5-4-2. Other DIP
switch functions” on page 11.)

¢ Connector wiring diagram

\
( VARIABLE-SPEED PEDAL TWO SPEED PEDAL

HIGH. §
o +8V HIGH. |2 0 +8V

};‘ 1 vevew TRIMMER
‘n\THIMMEF\‘ 4 @ f
DE@ ¢

LIFT LIFT LOW. S

When the switch for the target function has been turned ON, turn the other OFF. E
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3. INSTALLATION

3-7. Installing the head lamp

A\ CAUTION

and burn out.

o Use a lamp which is rated at 6 V AC and 20 W or less as the head lamp.
If a lamp with a higher rating than this is used, it could cause the lamp wires and the transformer to overheat

CPU

\

Lamp cords

3-8. Connecting the external operation panel

-

N\

For option

N

For external
operation panel

_/

Note:

-

» =

. Open the control box cover @. {Refer to page 4.)
. Loosen the screws @ of the terminal block @, insert the

lamp cords @ into the clamps @ as far as they will go,
and then tighten the screws @©.

Note:

Do not tighten the screws @ too tightly, as this may
damage the terminal block @.

Pass the lamp cords @ through the rubber plug ©.
Refer to the illustration of the rubber plug @ in “3-8.
Connecting the external operation panel” at below-left
on this page at this time.

Close the control box cover @.

The F-20, F-40 and F-100 operation panels can be used.
Disconnect the synchronizer cord €.

Loosen the screw @, and then gently pull the cover ©
toward you to open it.

After opening the pawl of the circuit board connector
0, align the ¥ mark on the operation panel connector
© with the ¥ mark on the circuit board connector @,
and securely insert operation panel connector @ until
the pawl locks.

Fit the rubber plug @ onto the operation panel cord @
as shown in the illustration, and then install the con-
trol box while being careful not to damage the cord @.
{Break the membrane of the rubber plug ©.)

Close the cover @ and secure it with the screw @. Be
careful not to clamp any of the cords with the cover.

. Connect the synchronizer cord @.

When an external operation panel is installed, the backtacking function of the control circuit board will be disabled,
so use the external operation panel to carry out backtacking.
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4. ADJUSTING THE TREADLE UNIT

4. ADJUSTING THE TREADLE UNIT

4-1. Operating the treadle

¢ There are two types of treadles, one with one forward and one rear stage and one with two forward and two rear

stages. These are provided according to the destination of the machine.

4-1-1. For treadles with one forward and one rear stage

4 ™ 1. The treadle is at the neutral position @
Neutral when the treadle is not pressed.
2. When the treadle is gently depressed
Low speed to position @, low-speed sewing is car-
ried out. If it is then depressed as far
High speed as @, high-speed sewing is carried out.
3. When the treadle is pressed forward
and then back to the neutral position
@0, the needle will stop below the
needle plate (when needle down stop
mode has been set).
\_ Thread tnmmlngj
4. When the treadle is depressed backwards to position @ (or when the treadle is pressed backward to position @ and
is then returned to neutral position @), the thread trimmer operates, and then the needle will be raised and stop
above the needle plate.
5. If using with the synchronizer cord disconnected
» When the treadle is pressed forward and then back to the neutral position @, the machine will stop regardless of
the needle position.
o Thread trimming will not be carried out even if the treadle is pressed backed to position @. (The sewing machine
does not operate.)
6. If an automatic presser foot lifter is being used
¢ The presser foot will rise when the treadle is pressed backwards. If the knee switch is pressed, the pressure foot will
not raise with the treadle operation, so raise and lower the presser foot with the knee switch.
¢ When the treadle is pressed backwards and the thread is trimmed, the sewing machine will stop, and the presser
foot will rise. To lower the presser foot, press the treadle backwards and then return it to the neutral position @. The
presser foot can also be lowered using the knee switch. If the treadle is pressed forward, the sewing machine will
operate after the presser foot lowers.
Note:

The presser foot can be raised and lowered by returning the treadle only from when the power switch is turned on to
when the knee switch is operated.

4-1-2, For treadles with two forward and two rear stages

-

Presser foot lowered

1. The treadle is at the neutral position @
when the treadle is not pressed.

2. When the treadle is gently depressed
to position @, low-speed sewing is
carried out. If it is then depressed as far
as @, high-speed sewing is carried out.

3. When the treadle is pressed forward
and then back to the neutral position
0. the needle will stop below the
needle plate (when needle down stop
mode has been set).

Neutral

{

Low speed

High speed

Presser foot
raised

Thread trimming Y.

When the treadle is depressed backwards to position @ (or when the treadle is pressed backward to position @ and

is then returned to neutral position @), the thread trimmer operates, and then the needle will be raised and stop
above the needle plate.

If using with the synchronizer cord disconnected

When the needle is pressed forward and then back to the neutral position @, the machine will stop regardless of
the needle position.

Thread trimming will not be carried out even if the treadle is pressed backed to position @. (The sewing machine
does not operate.)

6. If an automatic presser foot lifter is being used

» The presser foot will rise when the treadle is gently pressed back to the backward position ©.

¢ The presser foot will lower when the treadle is returned to the neutral position €.

e The presser foot will lower if the treadle is gently pressed to the position @ while the presser foot is raised.
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4. ADJUSTING THE TREADLE UNIT

4-2, Adjusting the treadie

A\ CAUTION

0 Turn off the power switch before starting work, otherwise the motor may operate, which could result in injury.

’

=)

23

4-2-3. Adjusting the treadle stroke

4-2-1. Adjusting the treadle pressure

« If the machine starts running at a low speed when your
foot is simply resting on the treadle, or if the treadle
pressure is too weak, adjust the position {(a to c) at
which the treadle spring @ is hooked onto the treadle
lever ©.

Note:
The treadle pressure will increase from position a to po-
sition c.

4-2-2. Adjusting the treadle return pressure

e Loosen the nut @ and turn the bolt @. The treadle re-
turn pressure becomes heavier as the bolt @ is tight-
ened, and becomes lighter as the bolt @ is loosened.

« Remove the nut @, and then move the connecting rod joint @ from the position in figure A to the position in figure
B. The treadle stroke will increase by approx. 1.25 times.

Note:

This adjustment will also affect the treadle pressure and the treadle return pressure, so these settings should be

readjusted if necessary.

Treadle unit

\. /

4-3. When using the automatic presser foot
lifter device

1. When the treadle is depressed to position @, the
presser foot is raised.

2. If you would like the treadle pressure to be lighter when
it is depressed forward from the 2nd step to the 1st
step, change the position of the spring from ® to ©®.
If you would like the pedal return to be from the 2nd
step to the 1st step at this time, change the spring po-
sition from © to ©.

» When changing the spring positions from ® to ® and
from © to ©, you must remove the three screws © of
the treadle unit and disconnect the treadle unit from the
control box before changing the spring positions.

3. After making the setting in 2., depress the treadle back-
ward again to position @. If you would like to have
some modulation in the treadle at this time, move the
spring from © back to ©.

If you would like some modulation in the treadle at po-
sitions @ and @, move the spring from ® back to ®.

» When changing the spring position from ©® to ©, you
can do it by using a narrow screwdriver or similar tool
to push spring @ in as far as it will go.

In the same way, when changing the spring position
from ® to ®, you can do it by pushing spring ® in as
far as it will go.

From the library of: Superorewing Machine & Supply LLC 8



5.

USING THE CONTROL BOX

5

. USING THE CONTROL BOX

A\ CAUTION

Confirm that the power supply matches the motor and the control box specifications before turning on the
power switch. The motor, control box or sewing machine could be damaged if the supply voltage is too high.

-

\

K Power indicator
Speed adjustment knob

J/

5-3. Control box DIP switch setting procedure

Power switch and power indicator

* When the power ON switch @ is pressed, the power

indicator (green) @ lights and the power turns on.

¢ When the power OFF switch @ is pressed, the power

indicator {green) @ turns off and the power switches
off.

5-2. Setting the sewing speed
» Turn the speed adjustment knob @ on the front of the

control box clockwise to increase the sewing machine
speed (the speed corresponding to the treadle depres-
sion amount), and turn it counterclockwise to reduce
the speed.

The maximum sewing speed that can be set is the sew-
ing speed which is determined by DIP switch settings.
Refer to “5-4-2-1 DIP switch 1 functions” on page 11.
The minimum sewing speed is the sewing speed when
the treadle is at the low-speed sewing position.

-~ A\ WARNING

Wait at least 5 minutes after turning off the power switch before opening the cover of the control box. Touching
areas where high voltages are present can result in severe injury.

A\ CAUTION

A Do not clamp the cords inside the control box when closing the control box cover.

¢ Make sure that the DIP switches are set correctly, otherwise incorrect operation may result.

s

j

/

Disconnect the synchronizer cord @.

Loosen the two screws @, and then gently pull the
cover @ toward you to open it.

Set the DIP switches.

Refer to the tables on pages 10 and 11 for details of DIP
switch functions.

Close the cover @ (be careful not to clamp the cord)
and tighten the two screws @.

Connect the synchronizer cord §.
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5. USING THE CONTROL BOX

5-4. Description of functions

5-4-1. Backtacking function using the control box when no operation panel is installed

f 5-4-1-1. Start backtacking function
5 Start backtack LED [ Start backtack key When the start backtack key @ is pressed, the start backtack
LED @ lights and start backtacking can be carried out.
When the start backtack key @ is pressed once more, the
start backtack LED @ switches off and start backtacking can
no longer be carried out.
The start backtack key @ can only be used to turn start
backtacking on and off after thread trimming is complete.
5-4-1-2. End backtacking function
When the end backtack key @ is pressed, the end backtack
LED @ lights and end backtacking can be carried out.
When the end backtack key @ is pressed once more, the
end backtack LED @ switches off and end backtacking can
no longer be carried out.
M End backtack LED ) End backtack key | 1he end backtack key @ can be used to turn end
\ ) backtacking on and off at any time.
5-4-1-3. Setting the number of backtack stitches
4 I
Control circuit board DIP switches
4
|l 8 7
A // 9 TAPTLON Y
} GaBnn5s 5
nnonnnoonn ON
z(AOAAAAAE
1 SW3 177" swe 8 OFF sw
C//I ON ononnnn nnnonnn nnnsn, ON
A AAOAOOA| [BOOAAA) (HAAE
° OFF (RS L 5%s il Lols Soog OFF
© O © O
é Jg é (1, 2222
hhnod
\. J
Displa A B C D
Pay | | | || | |
DIPSW No. SW3 Sw2
No. of stitches 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
2 OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF
3 ON [ OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF [ ON | OFF | OFF
4 OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF
5 ON | ON {[OFF | ON | ON |OFF | ON { ON | OFF | ON | ON | OFF
6 OFF [ OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON
7 ON | OFF | ON | ON |OFF [ ON | ON | OFF [ ON | ON | OFF | ON
8 OFF | ON [ ON |OFF | ON | ON |OFF | ON [ ON [ OFF | ON | ON
9 ON | ON |ON [ ON | ON |ON [ ON | ON | ON | ON [ ON | ON

e Setting the number of start backtack stitches
Use switches @ of DIP switch 3 to set the number of start backtacking stitches A.
Use switches @ of DIP switch 3 to set the number of start backtacking stitches B.

» Setting the number of end backtack stitches
Use switches @ of DIP switch 2 to set the number of end backtacking stitches C.
Use switches @ of DIP switch 2 to set the number of end backtacking stitches D.

Note:

At the time of shipment from the factory, DIP switches A, B, C and D are all set to OFF. As a result, the number of
stitches is set to 2 for each of A, B, C and D.
When using an operation panel, backtacking functions using the control box are all disabled.
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5. USING THE CONTROL BOX

5-4-2. Other DIP switch functions
5-4-2-1. DIP switch 1 © functions

SW1-1 ON | Presser foot is lowered when treadle is returned to L\eljt[al_pgsi_tign_inlm_ecﬁalel! gftfr _thiegd _tri_mlni_ng_. gix_pclrt_sgegif@aliq_ni) |
" |OFF | Presser foot is raised when treadle is returned to neutral position immediately after thread trimming. {Domestic Japan specifications)
swi.p LON | Motor pulley diameterSOmm _ . ________|
OFF | Motor pulley diameter 105 mm
swi.3 | ON | Automatic presser foot lifter device used _ ___ _ _ ___ ________________________|
OFF | Automatic presser foot lifter device not used
sw1-q | ON [ Stopping position when treadle is at neutral is needie up stop position. __ _____________|
OFF| Stopping position when treadle is at neutral is needle down stop position.
ON | Twin needle
SWI-B — - - - — — - — - m o mm s e e e e e e e e m— — o ——— - = — o
OFF| Single needle
ON | Limit speed setting 1
SW1-6 OFF
ON | Limit speed setting 2
W7 = o~ — — m m mm et m T e m e e e e e e e e e ——— =
S OFF
ON | Limit d setting 3
owi.g|ON | Limitspeedsetting3 __ _______________________________|
OFF
Setting for limit speed (sewing machine’s maximum sewing speed) ( ) is for overlock machines
Speed (rpm) 1,000 2,000 2,500 3,000 3,500 4,000 4,500 4,700
DIP switch {5,000) {5,500} {6,000} {6,500) (7,000) {7,500) (8,000) (8,500}
SW1-6 OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON
SW1-7 OFF OFF ON ON OFF OFF ON ON
SW1-8 OFF OFF OFF OFF ON ON ON ON
Pulley diameter | 105 mm for single-needle machines and overlock machines {80 mm for twin-needle machines)

Note:

When an operation panel has been connected, the operation panel setting has priority, regardless of the setting for DIP
switch 1-4,

Only the maximum sewing speed can be changed using the DIP switch 1-5 setting.
Refer to “5-4-2-2. DIP switch 6 @ functions” on this page for other speed selection settings.

5-4-2-2, DIP switch 6  functions

Single-needle machine and overlock machines setting

DIP switch Setting speed 12 -3-45-6-7-8
Low speed ON| 250 rpm
SW6-1 oW ¢ swi
(inching speed) OFF| 215 rpm HWHHWHHE
SWe.2 | Thread trimming ON 185 rpm 2 34
speed OFF 215 rpm SwWé H H H H
ON| 1,000
SW6-3 Backtacking speed rbm
OFF 1,800 rpm Twin-needle machine setting
SWe6-4 Imprgved stopping gN 1,500 rpm 4-23-456-7-8
spee FF| 1,700 rpm
swi | HEBHHMHABAH
Note:
DIP switches 1-2, 1 -5 and 6 (1 - 4) are set to match the optimum 1 -2 -3 -4
sewing speed for the machine head, and so should not be changed.
If using the motor after changing over the machine head, check that swe MEHHN

the above settings match the specifications of the machine head.

5-5. Periodic checks

+ Clean the dust out of the dust cover at periodic intervals. If the dust cover becomes blocked, there is the danger that
the motor may overheat.

« If not using the motor for long periods, turn off the power and disconnect the motor from the power supply.

1
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6. CONNECTING OPTIONS

6. CONNECTING OPTIONS

The options include the operation panel, pedal for standing operation and the material edge sensor. Refer to “3-8. Con-
necting the external operation panel” on page 6 for the operation panel connection methods. Refer to each respective
instruction manual for details on the options.

6-1. Connecting the pedal for standing operations
» A variable-speed pedal (J80081-040 or J80380-040} or a two speed pedal {J80630-001) can be connected.

-

N1
2.

Foot plug cap €

| I

Disconnect the synchronizer cord ©.
Loosen the two screws €@ (do not remove it), and then
gently pull the cover @ toward you to open it.

Loasen the screw @ (do not remove it), and then turn
the connector presser plate @ approximately 90°
around the axis of the screw @ in the direction of the
arrow @ in the illustration.

Pull the foot plug cap © toward you to remove it.
Insert the 9-pin connector @ of the foot plug assembly
NDD (J02824-001) @ into the connector mounting base
® from the front, so that the grounding cord terminal
@ is on the right side.

Insert the foot plug assembly @ as shown in the illus-
tration, and then securely insert the 7-pin connector @
of the circuit board into the 7-pin connector ® of the
control circuit board.

. Remove the grounding screw @, and then secure

the grounding cord terminal ) together with the other
grounding cord terminals ® and @ by re-tightening the
grounding screw ©@.

. Return the connector presser plate @ to its original

éﬁ \“:‘E__ 1:.
33@ 1.
i

position, fit it into the notch @ to prevent it from turn-
ing, and then securely tighten the screw @.

Securely insert the 9-pin connector @ for the standing
pedal into the 9-pin connector ©.

Close the cover @ (be careful not to clamp the cord)
and tighten the two screws @.

Connect the synchronizer cord ©.

From the library of: Superor®ewing Machine & Supply LLC 12



6. CONNECTING OPTIONS

6-2. Connecting the material edge sensor

A\ CAUTION

Turn off the power switch before connecting the cords, otherwise damage to the control box, synchronizer,
operation panel or material edge sensor may result.

e The sensor |l is used for this product.

L]

Sensor |l is used in conjunction with the F-20, F-40 or F-100 operation panel, and cannot be used by itself.

e The sensor Il connection method differs according to the operation panel type.

e Built-in type

e External type

N

Y S
1. Remove the operation panel @ from the machine. 1. Remove the operation panel @ from the mounting
2. Insert the sensor Il connector @ into connector @ in the bracket @.
operation panel. 2. Bend the protrusion @ on the right side of the opera-
3. Using a mounting bracket @, screw the sensor Il @ onto tion panel.
the machine. 3. Insert the sensor |l connector @ into connector @ in the
4. Install the operation panel @ onto the machine. operation panel.
4. Install the sensor Il @ and operation panel @ onto the
mounting bracket @ as shown in the illustration.
13
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7. TROUBLESHOOTING

7-1. Error displays and their meanings

If an error occurs, an error code will appear in the stitch number display of the operation panel.
When the error code is flashing, check the details of the error, and then turn the power off, eliminate the cause of the
problem and then turn the power back on again.

7. TROUBLESHOOTING

Error code display

Details

Where to check (after turning off the power)

Control box overheating,

Is the machine running smoothly?
Do the DIP switch settings match the machine head and

transformer problem

: pulley being used?
Pt gl\:er(iurrent, interrupted power Check if a machine head that is not listed in “8-1-3
PRl Machine head setting mode list” on page 15 is being
used.
Check the power supply voltage.
Power supply voltage is too high. If tlt:e factory circuit breakter_lls tripped, the power supply
Load is too high. \ézegg(tehrrelarx;;?nrz%r:ae; aanrtlthhe maximum speed
OU - - . .
Maximum speed is too high. Check if a machine head that is not listed in “8-1-3
Machine head setting mode list” on page 15 is being
used.
If the machine inertia is too great, this error may occur
) ) when the motor is decelerating.
. Load is too high. ) Check the machine head and the maximum speed.
oL Maximum speed is too high. Check if a machine head that is not listed in “8-1-3
Machine head setting mode list” on page 15 is being
used.
. . . Gently rotate the machine pulley by hand and confirm
Lo Motor or machine head is locking, or | that it turns. Check the belt tension while referring to
Synchronizer problem section 3-2 on page 2. Check the synchronizer.
1 8 A solenoid fuse is blown, or Open the cover and check the 8 A fuse on the circuit
FU

board.

Momentary power supply drop or
interrupted power supply

If the wiring is too long or the power supply outlet is
overloaded, the voltage may drop momentarily during
startup.

Operation panel switch error (switch
continuously on)

Replace the operation panel.

Operation panel connection error

Check if the operation panel connectors are disconnected
or loose. The operation panel may be faulty.

Memory writing error

Replace the control box or the control circuit board.

Memory reading error

Replace the control box or the control circuit board.

Set the DIP switches according to the machine head and

PU Pu::zy ﬁig('jng does not match actual pulley being used. (Refer to “5-4-2 Other DIP switch
putiey functions” on page 11.)
Ot Overrun error If the sewing machine is run continuously for 3 minutes,

it is stopped as a safety measure.

If not using an operation panel, the backtack LED on the control box (page 10) will flash to indicate errors. The operation
panel needs to be used in order to check the nature of the error.
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8. USING THE OPERATION PANEL F-40

8. USING THE OPERATION PANEL F-40

8-1. Changing the machine head settings

Operation panel  {Note) Can only be set for F-40 and F-100. (0000 Indicates a display.

[0oDO) Indicates an operation key.

Power ON

(Sewing speed]key @& ON Machine head setting mode
»

[*i**]

[Thread trimming] key (3 ON

8-1-1. Setting procedure

(@ Before turning on the power, check that the motor pulley diameter matches the machine head.
{Refer to "8-1-3. Machine head setting mode list".}
@ Check the settings for DIP switch 1-2 (pulley size) and whether DIP switch 1-5 is set to single needle machines (overlock
machines) or twin needle machines. {Refer to “5-4-2-1 DIP switch 1 @ functions” on page 11.)
@ Change to machine head setting mode.
While pressing the [sewing speed] key (&), turn on the power switch. [* % % %] will appear in the ABCD display.
([* % % *] represents the previous setting value.)
@ Set the machine head.
1) Meaning of display
The machine head model appears in the ABC columns, and the sub-class appears in the D column.
2) Setting method
a) Press the B[ a I v ] key to set the machine head model.
b) For the D column display, press the D[ a }[ v ] key to set the sub-class.
¢} Press the thread trimming key to end the setting and store the setting value. (Refer to “8-1-3. Machine head
setting mode list” on page 15.)

Use the B [A]-[V] key to set the model.
Use D [A]-[V] key to set the sub-class.

8-1-2. Initializing the machine head setting value
1) When changing the setting for DIP switches 1-2, 1-5 or 6

Initial value: [1313] when switch 1-5 is OFF (single needle)}
[8423] when switch 1-5 is ON {twin needle)

Note:
Only the maximum sewing speed can be set in machine head setting mode.
For machine heads other than 7370 and 8420, the sewing speed must be set according to the procedure in
“8-1-4. Other machine sewing speeds” on page 16. (Refer to “8-2 Setting the sewing speed to match the
machine head” on page 17.)

8-1-3. Machine head setting mode list
This table shows the machine head names, maximum sewing speeds and motor pulley diameters.

{1) Single needle (When DIP switch 1-5 is OFF)

Machine head | Machine pulley diameter | “ABC” display “D" display Motor pulley diameter
7370072017551 $75 137 3.--4,700 rpm | 5.-.3,500 rpm | 1--4,000 rpm ¢ 105
791 $75 79 ¢+ | 3.4,500 rpm | 5...3,500 rpm ¢ 105
7740 ¢ 75 774 3...4,500 rpm | 5-..3,500 rpm ¢ 105
722(] $75 1¢ee |3-4,700 rpm | 54,000 rpm $ 105
724 075 124 [5..4,000 rpm ¢ 105
7480 075 748 [5-4,000 rpm | 13,000 rpm | : ¢ 105
79801/7280] 075 198 [None-2,000 rpm ¢ 105
7727 075 112 | 34,700 rpm ¢ 105
77801 $75 138 |3-4,700 rpm ¢ 105
ggig/853|:|/ 677 BS<2 |3-4,500rpm ¢ 105
883[] 677 8 8 3 |None--850 rpm ¢ 105
Overlock ¢ 55 ou Lt |None:--8500 rpm ¢ 105
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8. USING THE OPERATION PANEL F-40
-

(2) Twin needle (When DIP switch 1-5 is ON)

\L Machine head | Machine pulley diameter | “ABC” display “D” display Motor pulley diameter
842 077 842 |3.4,000rpm |5--3,500 rpm | --4,000 rpm ¢ 90
872 o 77 812 3-.-3,000 rpm | S---3,000 rpm ¢ 90
845[1/875[] $77 845 |3.3,000rpm | 5---3,000 rpm | 1-.:3,000 rpm ¢ 90
84700 677 B4 | 4,000 rpm $ 90
848[] o 77 B4y8 +-:3,000 rpm 6 90
8371 77 837 [S5.-3,000rpm $ 90
87701 77 8 77 | None-3,000 rpm ¢ 90
87801 077 8 18 | None-2500 rpm ¢ 90
P73/P81 ¢ 80 Pol |&-2200rpm |4.-2,400 rpm |6E---2,600 rpm ¢ 90
1\ cs10 ¢ 102 Ll ¢-+2,200 rpm | Y-.-2,400 rpm | 6---2,600 rpm $ 90
Note:

1. When carrying out the next operation, the setting will return to [3373] or [8423]. The return setting will depend on
the setting for DIP switch 1-5.

* When the settings for DIP switches 1-2, 1-5 and 6 have been changed

The machine head type displayed moves down the list each time the B [A] key is pressed.

The machine head type displayed moves up the list each time the B [V] key is pressed.

The motor pulley diameter shown is the outer diameter. Attach the appropriate pulley depending on the machine
head type.

DIP switch 1-2 on the control circuit board is used to select the puliey size. The pulley size and the setting for DIP
switch 1-2 should match.

5. The maximum sewing speed cannot be set to a speed that is higher than the speed set by DIP switches 1-6, 1-7 and 1-8.
6. When [oul] (overlock machines) has been set, the motor will operate in the reverse direction.

Rl SN

8-1-4. Other machine sewing speeds
{1) Single needle

Machine head | Inching speed |Thread trimming Slow [SL] Start/end backtacking | Improved stopping
[Lo] [er] [L 1] [EY] [Po]

7370J/20101/7550] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
7911 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
7741 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
722} 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
724] 215 rpm 215 rpm 500 rpm* 1,600 rpm* 1,700 rpm
748[] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,200 rpm* 1,700 rpm
798[1/728[] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,000 rpm* 1,700 rpm
7721 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
778(] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
862{11/8531/854[] 215 rpm 185 rpm* 215 rpm 1,200 rpm* 1,700 rpm
883 250 rpm* 170 rpm* 250 rpm* 250 rpm* 500 rpm*
Overlock 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,500 rpm*

(2) Twin needle

Machine head Inching speed |[Thread trimming Slow [SL] Start/end backtacking |Improved stopping

[Lo] [tr] [L ] [Eb] [Pol
842(] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
872(] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
845(1/875[1 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
8471 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
848( ] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
8371 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
87711 250 rpm 185 rpm 250 rpm 800 rpm* 1,500 rpm
8780 250 rpm 185 rpm 250 rpm 800 rpm* 1,500 rpm
P731/P81[] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
cs1d 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm

Speeds marked with * must be set after the machine head has been set.
Refer to “8-2. Setting the sewing speed to match the machine head” on page 17.
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8. USING THE OPERATION PANEL F-40

8-2. Setting the sewing speed to match the machine head

(Example: changing the start backtack speed from 1,800 rpm to 1,000 rpm)
(Note) Can only be set for F-40 and F-100.

[0OOO] Indicates a display.

10.

1.

12.

13.

14.
15.

16.

17

'

<=

-

(v}

o 0 ©0 000 0O
f A B C D ] 1?
Ble
22 B8 ,
o F-40 FE il

X

CEE

[0OO0O) Indicates an operation key.

o

@

. Turn on the power switch.

Turn off all of the ABCD LED indicators.

*1 Press operation keys @ to © to turn off the LEDs.
Press the {Sewing speed] key @ @ to turn off the sew-
ing speed indicator ® and backtack indicator (®.

While holding down the [AUTO] key &= @), press the
[Thread trimming] key ) @.

While holding down the [AUTO] key %= @, press the
[Half stitch] key G ®.

Press the [Thread trimmer] key 30 @.

The ABCD LED display changes each time the B [a] key
is pressed. Press it several times so that the display
changesto [k ] = [SL ] —=I[L + ] and then stop.

Press the [Thread trimmer] key ) @.

Press the B [V] key so that [ I000] appears in the ABCD
LED display.

Press the [Thread trimmer] key ) @.

Press the B [a] key several times so that the ABCD LED
display changesto [H: ][R0 ] = [Po 1o [En ]

Press the [Thread trimmer] key ) (.

Press the B [A) key several times so that the ABCD LED
display changes to [(P ] — [ro ] —[En ].

Press the [Thread trimmer] key ) @©.
Press the B [a] key.
Press the B [A] key.

Press the [Thread trimmer] ) key @ to turn off all of
the ABCD LED indicators.

e ICISISIC

(10
Note:
if the ABCD LED display is lit, carry out the
Display operation at *1 to turn the display off.
ABCD
DE Type of sewing speed ABCD display
Inching speed (Lo ]
B.. Thread trimming speed [Er ]
Slow speed [SL ]
BEHEE Start backtacking limit speed L]
End backtacking speed [Eb ]
Llof [ | . -
Maximum speed limit speed H.]
Automatic speed Ay 1]
l.. Stopping improvement speed {Po ]
HEIER
Note:
HEGERE

) (ax] e Gl
ol 2] |-
-] L
1] L

|
EX
||
[ |

¢ The setting for DIP switch 1
on the control circuit board
takes priority in determining
the maximum sewing speed,
and so the speed cannot be
set above this.

¢ |f you would like to set the
maximum sewing speed and
the start backtacking speed
to be lower than the speed
which has been set by DIP
switch 1 or the speed set in
speed setting mode [SP
The speed can be changed
easily using the sewing
speed key @ on the opera-
tion panel.

* The automatic sewing speed
can only be set to be lower
than the maximum sewing
speed.
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o ERQFXARRIX, FUBHIHE, MRS, BRESNFRIOSBERENIRE.

RFRENENEE R EEDETRREN T 10% A,
Bx—EEARERREREINENENTRE.

ERARE DX RFEERNBRR.
HEFRARRERENNRNENREA.

RS2 EAEFRERENAE S C-35CZIE,
BTFESEFX—EENBEREXEIDNRNENRE,

R 312 P EEHBERGLTE 45%—85% 218, BEMig& L REFELERIR,
S F TSN FEUREBRENENTIREENERE

{ERE R ENIEXPRES.
APREHRIERENMNREENTRE,

EERTIMNBERTXRS, RXHRRERERIMEE LEY.
RIS RENRENEREA.

3EBEHRE

ZHEE ENANTHRRHESHE. RiEERN—EERFENETRT. MRERENFTRFR, &
5HEERR.

A ANGER AGEFAHR A DANGER APELIGRO

wrarten $ie 5 minuden, | avantd' ouvrir le capot yespe
opening this cover, | bevor sie diese minutos antes de abrir
ebdeckung Sifnen. osta cublerta.
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1. B

2. FRERRIE X

1.304&

. EXCIOA HE 220V/230V/240V/ =4 220V,
3 iR 50/60Hz CEIAIE 230V, 50/60Hz 50/60Hz
Fean i MD-6020 MD-6120
R M-60C
¥ BRIk
B | memd 400W
g 33 3,500min™
kel FRIE
B 5 110V | 220V /230V,/240V /CEINE 230V | 220V
HESHREE (YLEsH) #Eh5,000rpm (4. A58, 500rpm)
bi1::3 10 QUL E
RFBREEZNTEE +10%
R BRRE 5T ~35C
BITRE 45%~80% R.H. (JCEE&:)
kR /1R —20C~60C, 25%~90% R.H.
Hik 12kg ()
R~ 343(W) x 324(H) x 195(D)mm  (E{})
— 1
2. FRHERE X
fl. =HIME (S1E220VIING) Bl. Oik (BiH220VHE)
|
SINGLE PHASE OUT PUT 400 W
b‘Other OUT PUT 200 W brother R.P.M 3500
MD-6020 | vouis 230 240 M-60C
184-4239-B0 | HERTZ 50/60 AC SERVOMOTOR | y1o cos0rig oL BOX
CONTROL BOX FOR M.60C s o N0.D029A1101 T o b
NO.D029A 1101 MADE IN JAPAN v
#H BE (V) HER BER RS 3
. ) 110 8 110
Y A U B 220 B [(220) 230 240
) 230 B 220 240
MD - 6020 B CEIAIE 230 B 230
L 240 3 220 230 [240]
0o - ?DDD - ?D = 220 = 220
\ 4 *
AT RBLE iR BRI
Bt ki Wt D 6020 B 1 | (850 rpm) 1000 rpm
1 [737 OO 075 | B | 842 [J 077 6120 = 2 2,000 rpm
2 (201 O ¢ 75 c | 8770 ¢ 77 3 [2,200 rpm
3 [7122 00 75 | D | C51 OO ¢ 102 4 [2.400 tpm
4 724 O ¢75 | E [ P73 O/P81 O] ¢ 80 5 2’500 rpm
5 (748 O $75 | K {872 0 ¢ 77 o 2’600 ——
6 |791 L1 ®75 | L | 845 (1/875 L1 | ¢ 77 PR AE 713 000 pm
7 [798 LU/728 01 | 075 | M | 847 OJ 077 | Ami—H, Ae— 3500 1o
g 820783 LV T[N 848 O 077 4 | mmmEs, e 200 DM
854 O] ¢ P | 837 O 077 S | =, 9 14,000 rpm
9 (883 OJ 077 | R | 878 OJ 077 B TRBRR A 14,500 rpm
A | BE 055 | ORI, RS B_|5,000 rpm
F 774 OJ 075 R ABIRE C 15,500 rpm
G (1120 ¢ 75 D 16,000 rpm
H |778 [ ¢ 75 E {6,500 rpm
LRE RS, ¢ 105 LR B sse: ¢ 90 F 17,000 rpm
« BB RHEIREI R IR, S T TSR TR
+ MRMAODEFRNLRE LRI, HERHAFRE, 7 18.500 rpm
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3. REFHE

3.REFIE

.
A=
@ PV TRBRERR S, DRARREAA TR, LRSI B
REIAE T,

0 REDIXAERE R EES.
A OATHRSIMEY 12kg. WENRKZETLEAW L, TEREMRHGH.

WREERIRE,
MRGHEREERS, EEONENEINRINEBAL.

1D REETEAIRLE
e ™
| \2 3-¢8.5
CsE . s T‘—*é
- i) broths
L J

1. HEROEA TGO LMIL, REERMENRHTFEAEOQ. HELEOMEROFLELEXLROREE
THESHROL, SHDX@HEEETIEERO L.
2. TEEHRO LI EMENR.

3-2. BT IR gk
e

w 1. Bk, REHEHQREAEDIER RO FILE
BHROL.
2. MFHERBEFEDLON, EHEFORNTVERTO

mwm} HISEEE,
//F—O R
1. SHF a4t @ eENL, 2 HSN(S00g)Hy I ETE
B4 LR, BE#FTMI10—14mm,
! NN : 2. WFIEHEIIHL, MF10N (1kg)BHEERSE
o B, BT W10-20mm,
E:
© fE ISR OB, BT S B AT R IE B R

IRERAAR, AT T,
\\\_9 1. (A B,
_\\W 2. T AT T E S IRY,
= 3. BB R A A,
4. SRR, BASTERASES LATH S RN Ik

TiE.

THM10 -~ 14 mm
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N

_/

3-5.HHEREKERPE

( DETE:30]

)

_J

1. mEFRERRNTETORRHTROEEEDLO
Lo BB R QAREEI S .

2. ERCHR LERBNB RS, BSELT L
B “3-5. KW RERLEBEMIAE .

o HEHELHO ZABBRIATO WAL, RiEHEEM
FHhEOMERO.

o HViEsRMME, HER 5EFER.
iE:
N, BREDCHIABEILA R, FHSR
FIRH “4. AN EERTTH”

3-5-1. L5 Bh B S Ry IR B8

1. EREETO.

2. TERHFE _EENR B RSHARIC.
105mmFn0mmAIR 2. )
R BRI R TR B @ L], 3
LSRN, GHFF8Omm HEHIEHE, R
HF R RER PR EO., )

3. AREREESTO.
i
AMEB BN L TR BB INAR L KR

3-5-2. 3PHEER A

1. HERRET@.

2. REPIRE, FERATREEARFRE—N,

3. FERURE EEHEEHRSHORRE.  (RLEAF80mm,
90mmFNI05SmmpIpE, )
BRIBRAF R TR RO MME, FBTh.0E
FriextF .

4. PEFIREZRTO.
iE:

PSR R ILFHREARFNHRLER,
WP RESOMMER, 5O KR gz F MAa%F.

(\EMAFIOMm,
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3. REFHE

3-6. 2L BEHIIERE

A EE
o TEEHEROMT R RE R, WAXHREFX, FHRMER LHETITEX.
o BAGE T REELFE SRR,
9 HRRRIERY, BUTERS|IERE.

3-6-1.HRZ. RIRFFRMMLRIER
s

- J
o ENFHANEFTO, AE/MOMESHREEETFOT
FE, © s RBEEL

o ERE12PHEKFI6PHE L,
o A LHEZOUMAEIERL), EEMRNETO,
o EREHIEMBELO. - J
From the library of: Superiors@ewing Machine & Supply LLC 4




3. ik

f )
BTFH#EEk ATFHRER

e 12P§fkiHT ® gPifkinF
12P#Ek Ehe 6Pifisk RS
LR @® ta R R Rk D@
P B @-® 40VRIREBE @
o s B Rk 0@ BEETF % @-®
e i @-® & ®
AT D@
i ®
% ®
AFIRBIERIE (ATHE) T SHTH N8 Hk
9PIEL * OPHEL T = ° gPIELIETF
oP#sk we 8Pk %S
BETE ® ® O it @
(R 2% ® ©) ® +5V @
YIS ) ® MEtETES ®
14 FERFF 3 @ ® ov Z
+8V @ NONP ®
VSP & ®
oV @ Hita EES @
i ® FRgE ®
N
Phot @ i S EDL @3 R Ve R b M) i 58 8 A A T s iy 1 P e R i 1
RS AT ek A RS ELL T LA, a1
a. (T 10Qk T cfr e B 3% 4% ey R el 23 2l A
b. snf R R ER A ERAV /e f . s S, fRioEE— 4 a L x BT LA gk = ot
Wi LI, e

C. A AT RIS

<

[

HES E AR, R B EROME I RS W -3 B HON,  (FZHUE 11T LAY “S—4—2. B it T

e . )
© iz ok e
' )
AT IR TR
B o +8V &iE 048V
ANANAN
/L 000 kﬂw‘z
e — QOO |
w1010
z K il
BTEE ELEE {3
( FABMTHHEFF TN, IR, y
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3. RE&H*

3-7.BERRAKT Rk

A iR

HERERIh RGBT T 6V 20W KIEREALT.
MRERRATRE TEENE, THESHBREMEERIRRES.

4 3

N J

3-8 M EIRIERRIERE

e I
AETHE ATSDAES

N J

i

1.
2.

B N =

T EHEERO. (FERE40. )
EREEEO LHRTO, HHRITROBARSIK
0. EEEO.

.
FNHEITORERT R, TNTRERAIMEEES.

. BRITRZOETREEO.

BEBATTE “3-8. SEBEAERE AKX
R ERIGLEA.

. B HEHETRO.

w[LMEAF-20, F—40fnF—100821E4t,

W FF T DLAG T 25 46 2k .
TEAAEETO, REHRE S HEEAREEEO.
ITHEBRERZOQO N, FRIEREESO LR
BV FHREREZEO LARIAY, REHAARIE
MEHEROHE/NYiE.

- MEFAEREEQ REEREARLO L, REXK

FlohlR, REHEER/ OSSO . (8
HH B EOLHIERE., )

£ LR%O, EHETO. DnitRgkELTR,

. ERESENEO.

RHSNBIRIERR, HIRMBRIEETHRES KA, BIiEME RSN ERERATEE42),
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4. PEBETH

4.8 BT i

4-1. 31BN
o HFMBIR, —FEHRNEEE—H, B—HUSHERNAEERE, SRRERRIBAIITRO AR5
&ﬁj\:e

4-1-1. FHHEREE & AR
-

N 1. BEtRR¥EE TR, BSRZEREIMCE
0.

2. YERERRREMNEO I, Fikt
HREEY), mMEBIRELEO , 11
BITHIRLED),

3. HBRABIERBRESRVLEQ ,
N SEEELRT S (BELI%EN

h R TR .

\ g% J

4. HEBEREREINEON (RUBKRAEHIMCED, KEEFTALEQ) , IRSFRET, AENHE
ERHEEE R L.

5. anR{E RPN ERE AR S ik .

o XESIR AIRTRE ARG AL fe BB b E AL B @R, TENSHMGEMF, SOBKEL.

o AEMRRERENEOQ, WASHTE. (BDYAEE. )

6. MFEMT BB ER

o IpkbmEGHNT, EMS bt mBRTHRSFX, EMASREERMEEm LT, FeEERBRSFF R AR
PRAR G R

o LEH/RH, HEHKGUMR, SONSEILEIE, EWE EF, BEREER, REEREHAGEZERE
B EQ. HEMMHLATES BT MK, AR ATES, SO SEENRREEE.

-
RERNRFITH BRI R B Z AR E 2, EMA el RRAE 6 LA TR,

4-1-2. 3 eV (6 /5 5 A A A B AR
p

N1 BERRASTH, BiRERRMLE
0.

2. YUESRWRRETIVNES K, Findt
TE®EY). RBET—HBMLE
O, MHITHEELEY).

3. HERAREAEERZGALEOQ ,
NHEEREHETE (E21%EN
B TSR

BB LR

L % )

4. SEBAERFIGCEQR (LUBRREHEMCEO, AREATACEON) , DLBFHET, RENHSE
FHEBER L.

5. anRE AR AERSE AR TSk .

® SESRARTEEAREMEEE PEG QR , TEYEHIMR M, BONBLEIL.

o HiERREEFGCED, WAKHTIR. (I FEE. )

6. MREMT AZEER.

* AR RAASREEIEOMEW L.

o SHREF| PRI EQH, EMMEK.

o ML TRfEt, MARHRREEIEG, EHME.
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4. PR ERT

4-2. BtRA T

A EE

" T BIYIETERIR, DIBRBRMBRMEDATIE, ERASHE.

\-

\

4-2-3. B TIR AR

4-2-1 B4 E KA

o MBI AR 2N IR H AT, SRR
WE HESert, 1B EO ERIRITTO L
fi(aZEc),
E:
BIBSIE ) MaBlctikikH3E,

4-2-2 BRI 1A

° IERNEROARERO. EREROMKK HHRE,
HERA AR ORIBE X HIIRES .

o TG, REIEEFELONEAMEMEBU RS, BiRiTRESHNG1.256.

i*E:

XRRER S MBI E DR R D, B mREESEFTRABEE.

X A\

4-3.1E R B zha TR A B it

1. BRTEEMCEON, EMLEH.

2. MRAEFEHENE BT EER BB DE
5B, AILAERFMEMOBEEO . MRER B
MR h P —REANE S, TRERUEHRO
HEEO.

o HHRMBHOKRERO, AOKELOM, FkE
RO R, LAEFTHERO=TRTC , ERR
A SIEHIREIF .

3. OMEERERZE, BRETHIR, SEHHZEOR
frEEE, FTLCHHRAEHRO XEO . WRFEMH
HEQ O MAER, TLLHERLEHE S
®.

o WMEAM B MOKREROK, XTHRE®, "R/
SR TIEBEE—T, EEHETIAYSR.

FIRERT, SRR RO SEROM, dar /g
4 TR HOBATATERE.
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5. E AR HIE

5.(E R{= Hl 46

N o=
A iE=E
RRRRENE, RLWARFNDE, EAROARRENS. NREELS, SRADE, BHR%
HET.

( )5¢%ﬁﬁ*ﬂ%ﬁ%ﬁﬂ

o YL THIFEFXONG , BFEHEFT (26) @ %,
R,

® L THIRFKOFFO, HIFHETIT (&) @K,
K,

5-2.i8 BEEMNIEE

o SR 2 s AT BE VLT AR Ak
(42D BEANS R ERARRT R ) | WIHE 5 M FEZh K
12582

o F[iZE B ASRYNE B R MBI RIFBIENLEL)H
B, BT “5-4-2-1.M3hFR1I0BTHE" . &
K4k 2 B R MAR AR 4R 2D B ISR R .

5-3FFIARBAREELE

A=E
HHEHBEN—ERAXARBENIX, EE 5095, BITFEHAEE. METESRERNKIEHER
AGE S,

A EE

A X EEHBERRERT EREEHERN R,

® HfRIEIIRIZRIET, BMEERAEBRHRE,

4 | N\ e WiFSHRMBERO.
o BATNMEHO, RIEROITIF.
o BRHEHIE,

2855 108111 BT 4 BUhFF S0 ALY ARG e
o & LEHO (LEFERIAR) HHRENO,
o i LEERAIEELO,

N J
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5. (ERZHIH

5-4. ThRET 48
5-4-1. Y RIFIFELMMEREHIFE RS ThEE.
- T Y 5-4-1-1. BIE ST ThEE
a0, AIEAHERITOR, "HEfTRTEAr, FHEAT
EEH8EO, BiEEHERITOK, AEETATESE,
ATEEH 3O R T s s e HRT R &,
5-4-1-2. JFEI§TThAE
HiERi#e, FREHSRITOR, IfTEEE, FikE
FiH O, EREERTOK, AEHETREE.
Ja Bl 8@ v AR a s L e R 4,
L ﬂ/E—@ﬁLED EEsHE
5-4-1-3. @ EHEIRYIRRE
e N
I AR TF £
l 8 /
AL/ ~yoyLen®
v/ 2222222
nonnnnnon ON
z{O0B00A0RA
1 sw3 10 T awe 8% owe /m
C//I ON ponnnn nnonnnnn nonan, ON
| ° AOORGA||RERAAA) (BARD
7/
° OFF WRETEE, (Leivnls “agy OF
O WO W
‘L J, £35S
(OO X R
. J/
BRl 2/ Bl —¢/™ —P
e =g SW3 SW2
K4 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
2 OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF
3 oN |oFr | oFF | ON [OFF |OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF
4 OFF | ON | OFF | OFF | ON OFF | OFF | ON OFF | OFF | ON OFF
5 ON ON OFF | ON | ON OFF | ON ON OFF | ON ON OFF
6 OFF | OFF | ON OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON OFF | OFF | ON
7 ON OFF | ON ON | OFF | ON | ON OFF | ON | ON OFF | ON
8 OFF | ON | ON OFF | ON ON [ OFF | ON | ON OFF | ON ON
9 ON ON | ON ON | ON ON | ON ON ON ON ON ON
® HiBl&HEH Bk E
& AEhIF 309 FF X @ik E A A EHEA.
& BB 3 X @ikt E aT El 41 44B.
o o EIEHE Bk E
& AR R 2007 X @ik E fil B £H5H8C.
16 B FF 3200 FF X @ik E BT £H4H5D.
iE:
AL R EhFFE, A,B,C,DEPIRAOFF, HEibHA$Eh24 .
M0 AREAN, R LB ThERTH.
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5. (ERHE K

5-4-2 fFhFF KR H b Th BE
5-4-2-1. B FF < 1 QRIThEE

SWi-1

D AR R L R B h A B EMIMER.  (HOALE)

DI ERRLZIEE A B EME . ()

SWi1-2

O KL E290mm

Ok B HZ2105mm

SW1-3

ER B3R ERER

AMER B SR ERER

SW1-4

SEE R RS LA B AW S

SWI1-5

SW1-6

SwWi-7

SWi-8

REREEE (SBLVABRmEEYHRE)

() FEnE M T a4

48 (rpm) 1,000 2,000 2,500 3,000 3,500 4,000 4,500 4,700
Wk (5,000) (5,500) (6,000) (6,500) (7,000) (7,500) (8,000) (8,500)
SW1-6 OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON
SW1-7 OFF OFF ON ON OFF OFF ON ON
SW1-8 OFF OFF OFF OFF ON ON ON ON
BHRHR BRI F 8N A 105Smm (W4H4E2)H190mm)
LMEETRIERR, TEMEITFX1I-4EE W, REXZRRIRE.
{# MBI R -5 B RAESE B gek,
SRR “5S—4-2-2. 58z H*6@Thiae” ST EEERILEE.
5-4-2-2 ¥ EhFF %6 @IhEE PHADNMBYNITE
W% i B 12345678
SWo- | fEd (RRAE) oo swi (HEHHWHBAH
F 215 rpm
~ _ ON | 185 rpm 22 34
SWe=2 | DIBER OFF| 215 rpm swe (FEEN
. ON 1,000 rpm
SW6=3 | EIftEE OFF| 1,800 rpm .
= ' CBELEEEEEE
HEHFEREL-2, 1-5F16 (1-4) BB AP BEME, FRFiESE, e
MEBEHAE DA, B LAMIE BRSNS EY A . swe MEHMN

5-5. B E
o NSRRI A E FAUkA, BB H A, SERD ARG,
o RKIHAIAER DA, 3¢ IFE B FEL,
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6. EHEWIES

6. R A 4

EREFOERER, IXBERRURMARELZBR S, SBECTIN “3-8. I BBIEANER" BTG XRME
BERET . EREANTEEMERESS.

6-1. IR 1ERIRATERE
® WEHE—NAIAEPER (J80081—-0408%780380—040) s— ANtk (J80630—-001) .

" N 1. BRSO,
2. BFRNEEO (RET) , FEBRABRITH.

3. BRAFNMEETO (REIT) , KRB RETLS
RIIEERET @FhFs 3hiE B RO K £41908

= 4. 7@ HHRBHHFTERRZIEO.

5. MATHEHEMRESNDD (J02824—001) K194k
BROLREIEEBREELEO L, FHMEXHOE
AW,

6. EZE LEMRAH@, AEIBERIRNTPERS
OFEABHIZREMTPIEESRO.

7. HTHHIRTO , AEHRSLRO I bbL%ER
®. OERE—E}HEREBETO.

—_— 8. MEEEMEO BIEFKFERNLE, BREEER
A@PBhIEREE), HAFEZETOTE.
| & | 9. BrXERIOPEZERGOHBAIPERZEOF.
\‘.Q< 10. X F#EHRO (MOAERF|HEL) R EEETO.
= 1. SRR M 246X O.

55O

lin

9 \ /
N _
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6. TR
6-2. T A R 25

A EE

0 ERERLANEVIRIE, BUSIHEHE, sHNzs, RIERNERRLIZRMBRERBIR,

(R L T % 5.

{2 R 2R T2 FIF—20, F— 408 T — 10020 & {8 11, Afie b di i,

{8 iR B LA 77 SN AR AR L 2 R A AS TR T 5

® AFEX ® HE

% PR J

1. MEEZDHL EVF T4 i@, 1. LR HRO LI THEL@.

2. PHGIREIL LR 4 2 @ AR RS iSRS, 2. iR ERAL R ES,

3. %R, MR RSO ZAERNLE L. 3. BHERS ISR SO AR EREE RO,

4. FHRIER@ LRGN L. 4. E R G RS TOMERFR @R HEF 23 Y 440
B
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7. HERE

7. BRI

71 HEERRESENY
INER RIS, BHANSNEETRR SRR ARm,

SRR AN, HEEHIRAOFANGIL, REXRAERE, FBRERETAARE.,

HRERLE TR [E R BEES (SXH®RiE)
HBRTETER?
. o . DIPFF 48 - B & 54k Fisk FR 0 e b M
! Tfmo Tj‘ t] £ -3
Pe | REIELR. REOR, QR | e m TR 513 RAATIR"
5 ALK
BAERIELE,
ML I B IR T S BRHONT 38 M AkRE, R S — R,
oL AEAK. BEELFBESEE,
B A EERBHATRAL “8—1-3 N B-EFIX" hF
HEIHLL
Dikuadnt, MBHLBEHAK, THRAREXFHER,
: ABAK, BBV LT S,
oL B A, EERTHEATRAE “8-1-3. HLLIEBERFIE" byl
HETHLK,
, DARHREE, RERL GRS | RBHATRENS LE0EMALRS. SRER
Lo oltak HI3-288 2 e syTk b, RS IAIIE.
FU SARR LK, HERTERFE | ITHER, BESKIK FHSARKZ,
Py IR EE I TR, SRR | mESERA KRR AR AR, Ei RS
T,
£0 BRIERTFLEIR (DELIHR) ERES,
€1 - REREREES ETWARNG, BIEATEG K
) B,
£3 TEAE 5 B AR FE S HIR ST LR R
€4 TRk SRR E B RIS R,
ou R iR g 5RFEEN AN | BB R R B AE, (RBEUR
v v Y “5—4—2 (HE X ATHEE” )
ot iR INRRINLELSEEITIN B, HTREEEMILEN,

IRA TSR, HE (F1070) EMEEHERITS4EREIR. EEAEHE R TIHEIRATER,
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8. [EREFI&RF-40

8.fE A= HI=EF-40

S-1HLIEETE
BIER (k) {XFT@it F—40F1F—100i% %,

(O - -FrFHER
[OTT - - FrifEg

(O] 8 © §1F Lk EBA

>

[ttt#]

4] & > 7%

{EMB LAl - [V] ®RiZKERS.
{5AD [AT - [V] 8RB RS>0,

8-1-1.igBH R
@ FTFHLFE, EEDIEHRETRET SHLLITA.
(B8 “8—1-3.PLKikBERFIXR" . )
@ BEEDFXI-20IETE (HFRR~T) UREESAXI-SRTIREE TR0 (B4EN) SWEHEIHL L.
(BRETH “5—4-2-1.83FX1OBINEE. ~ )
@ YmEYLLIEREN,
BT (8255 8O, TIFRIEFE, ]S HREABCDERE L,
@ &k,
1) BREERME N
Lk RS BoRIEABCES, R 5 B R7EDE,
2) &BHB
a) #%B [AY - [V] &iEEN LS,
b) #%D [A) - [V] #7EDRZE RFIF=5&,
o) KRB RIFBEHEMBIEEE., (BBEISTIH “8-1-3.HLLIEEHAFE" . )

8-1-2. MBI kit E(E
1) Stz FFR1-2, 1-556/Ti%ER
WA . [N33IFFR1-586 (H4t)
[BH23FF X1 -54TH (W4t)

(Do [ZRRLARTRY I E1E )

*:
Pk Rk R RdmsE,
HFER737T00F18420ICASMAINL L, SARIBEI6TT “8—1-4. Kb TN AENH K™ WS RIKBEEIEEE.
(ZBE1TH LR “8—2.i18E SHLLHEMAISLEE" )

8-1-3. g BERA FIF
FTRIETH LR, RSOk sRnEs,

(1) 8% (B3I x1-5%H8)

Pk MLBEHRER | "ABC” &% ‘D" BN DiSEHRER
7310/2010)/7550 ¢ 75 731 [3-4,700 rpm|5---3,500 rpm| +--4,000 rpm| ¢ 105
791 [ ¢ 75 19 ¢ |3-4,500 rpm|5---3,500 rpm ¢ 105
77400 ¢ 75 114 [3--4,500 rpm|5---3,500 rpm ¢ 105
72200 ¢ 75 122 [3-4,700 rpm|5--4,000 rpm ¢ 105
72400 ¢ 75 124 [5-4,000 rpm ¢ 105
74801 ¢ 75 148 [5-4,000 rpm|1---3,000 rpm ¢ 105
798 [1/728(1 ¢ 75 1798 |None--2,000 rpm $ 105
772 ¢ 75 112 |3--4,700 rpm ¢ 105
77800 ¢ 75 118 [3--4,700 rpm ¢ 105
B2 yessll/ o 77 852 |3-4,500 rpm o 105
8830J ¢ 77 883 |None850 rpm ¢ 105
5% ¢ 55 oul |None:--8,500 rpm ¢ 105

15 From the library of: Superiom@ewing Machine & Supply LLC




8. (ERIZHIMF-40

(2) Wt (RBhFR1-57FBRT)

Pk PLEBBWRER | “ABC" Ex “D” IR OEEwREER
8420 $ 77 B4e |3-4,000 rpm|5-++3,500 rpm| }+-4,000 rpm ¢ 90
87200 6 77 812 [3-3,000 rpm|S--+3,000 rpm ¢ 90
845 /87503 o 77 84S [3-3,000 rpm|5S---3,000 rpm|¥+-3,000 rpm ¢ 90
84700 ¢ 77 841 | +-4,000 rpm ¢ 90
848[] o 77 848 | "-3,000 rpm ¢ 90
83700 o 77 837 |5-3,000 rpm ¢ 90
87701 o 77 8 77 |None--3,000 rpm ¢ 90
878 ¢ 77 8 78 [None-2,500 rpm ¢ 90
P7300/P810] ¢ 80 Pot |&-2,200 rpm|4---2,400 rpm|5--2,600 rpm ¢ 90
cs1d ¢ 102 vty |e-2,200 rpm|Y4---2,400 rpm|5---2,600 rpm ¢ 90

iE:

1. SPSTT—FERIER, EELSHREFIN33IKBHINNIHR. RENIEERMEIFRI-SHITERE.
® WEHFR1-2, 1-SFI6HYI% B MRt ,

2. HiE—KkB [A] BYLLERITIREF TR,

3. KB IV] 8YLLAkBT|Rmm_ LR,

4. BRI EHRAESRERIINER. RIBILLRTEEARMM IR,

R AR _EAIREN R 1 -2 LA RBRE R IR R . BOFRMR TG % - 289i% B LA,

5. BREAETEELMIRI-6, 1-TMI-SiREMRE,

6. 4ikEloul NN, Dk R HRET,
8-1-4. HAth&E 4NN S5 40K

(1) g%t
Pk iR B )57 i [SL] ai/ e BREF
(Lo] [er] [L ] [Eb] [Po]
713700/20100/75500 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
7911 215 rpm 215 rom 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
7741 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
722[] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
72401 215 rpm 215 rpm 500 rpm’ 1,600 rpm’ 1,700 rpm
7480 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,200 rpm" 1,760 rpm
798 (1/728(1 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,000 rpm" 1,700 rpm
77200 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,700 rpm
77801 215 rpm 215 rpm 215 pm 1,800 rpm 1,700 rpm
8521/85301/85400 215 rpm 185 rpm’ 215 rpm 1,200 rpm" 1,700 rpm
88301 250 rpm" 170 rpm" 250 rpm" 250 rpm’ 500 rpm"
2k 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1,800 rpm 1,500 rpm"
(2) Mt
Pk TRE BE Pigk 853 [SL] HI/Fa Bl BREE
[Lo] [kr] fL ] [EY] [Po]
8421 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
8720 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
845 /87500 250 rpm 185 pm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
84701 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
848 1 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
83701 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,560 rpm
87701 250 rpm 185 rpm 250 rpm 800 rpm’ 1,500 rpm
878 250 rpm 185 rpm 250 rpm 860 rpm" 1,500 rpm
P731/P81] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
cs1d 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1,000 rpm 1,500 rpm
HARICHE IR E L BERELEFET.
EREI1TIN “8-2.18E SYLLHPIHIALEE" .
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8. EREI#AF-40

8-2.1% E SH LR RISELNEE
() 1 EHA3 BEA L, 800rpmZE 251, 000rpm)

(i) {Lal@ctF—40F1F—100i% &,

(i211) ? (3] ? 00 ? T ®
= =\ [0 - - #FRELT
ola B ) @ (O111 - — F#oRipleit
v el |8EE 9 9 o
o F-40 '—Fi'J g ‘V‘ OCB O @‘
L GP AJ GD‘EEVLLAJ
@ é 5) [ Xo)

1. $TIFHRBEIFE, *.

2. %A ABCD LEDISRAT. Display HABCD LEDE/REEREZM, $hiTrl
R ER O T @XM TAT. % [Sewing speed] A B CD  MHRIERIAEE,
HOOXMENE K RITOMEEHERITO. 5 27) 38 fiE 2 A ABCD B3R

Bk [Lo ]

3. % [Auto] SO [H2] #2O. SISl || [omag [tr ]

Bk st ]

4. ¥AE [Auto] #=O, Hik [H4] BOO. |5|P| | | BT B4 B A i B [L.]

5. BT (98] 4500, o] T gg;ﬁgﬁ {f{b }

6. H&#EB (2] #, ABCD LEDMEREE&EL. % & G IR (AU ]
HILkESRERROERAEI-SL]-L ], & SRR Po 1
Eik. AEER

7. % (%] 820, | 1[8]0]0]

8. #B [v] &fFABCD LEDE: 7B b4 000l | 1[0[o[0] i
- " , o BIBE LRI

9. # [DR) DO, NEEN B R B o T AR BB R 84 41

10. £3%B [a) JLkEBREEDS RO AMH, 1-[R0 ] WE, FrLAEIREF <A,
—[Po ]-[En ], FHREZBEE,

1. o] ., o MRS B ETIE S

=0 FREE BB

12. £4%B (A} JLKERFEARTRHZMAACP 1-lco ]

—[En ],
13. #% [91£k] @0,
14. #%B [a) #t,
15. 3B [2] #t.

16. #% [)£] #HOXFFTEHABCD LEDSRLT .

(™| [o] o] |m]  [w] [™]
ENREI RN ER R EFIREN
e ]
HinjEpEEnEn

HERBEEAISP HiRERN
HEEME: TR
HISR 2] B 8@ J5 (AT
HEE .

o [ ZhEEL)iH B LMK EEIE
THmsEE.
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SERVOMOTOR DE AC

M D-602 0 Especificaciones de alimentacion de fase unica
M D-6 1 2 0 Especificaciones de alimentacion de tres fases
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4-2-3. Ajuste del recorrido del pedal ... 8
2. PRECAUCIONES CON RESPECTO 4-3. Al usar el dispositivo levantador
A LA SEGURIDAD...........ccooreereerrrrerernrencns ii del prensatelas automatico .........veuiaee 8
3. ETIQUETA DE ADVERTENCIA ................. ii . USO DE LA CAJA DE CONTROL............ 9
5-1. interruptor de alimentacion e indicador
1. ESPECIFICACIONES ..........cccoocecrnevrvemnecens 1 de alin'?entacién ...................................... 9
2. COMPRENDIENDO LA PLACA 5-2. Ajuste de la velocidad de costura ........ 9
DE ESPECIFICACIONES.............c..ccocnneaee 1 5-3. Procedimiento de ajuste del
interruptor DIP de la caja de control.... 9
3. INSTALACION .............ccoommmrermrmmrrmmnneereseonse 2 5-4. Descripcion de [as fUnCONES ... 10
3-1. Instalacion del motor en la mesa de 5-4-1. Funcién de remate usando la
trabajo.. ..o 2 caja de control cuando no tiene
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3-6. Conexion de 10S Cables ... oveeeeennns 4 Material ..., 13
3-6-1. Conexion del cable de LOCALIZACION DE AVERIAS 14
alimentacién, interruptor de + RULALICALIVIN LWL AVEIIAD e,
alimentacién y cable de 7-1. Mensajes de error y sus significados ... 14
conexion a tierra ....cccceceeiniecnnes 4
3-6-2. Conexion de la maquina de . USO DEL PANEL DE CONTROL F-40..... 15
coser y de la caja de controles . 4,5 8-1. Cambio de los ajustes de cabeza de
3-7. Instalacion de la luz de cabeza .......coeens 6 [ F: o (1T - DO U 15
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4-1. Uso del pedal 7 cabeza de la maquina............. 15,16
4-1-1, Para pedales con una posicién 8-1-4. Otras velocidades de
hacia adelante y una posicién MAQUINGS ..oovirervreirniiirrrrniieen 16

hacia atras........ccccccoevccneeecvnerenanne 7
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8-2. Ajuste de la velocidad de ajuste para
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Muchas gracias por haber adquirido este motor de maquina de coser para uso general. Antes de usar el motor, por favor lea las
Instrucciones de seguridad y las explicaciones sobre como usar el motor que se indican en este manual.

Ademas, debido que estamos continuamente mejorando nuestros productos como resultado de las continuas investigaciones,
las especificaciones del producto que ha comprado pueden ser ligeramente diferentes de las indicadas en este manual.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

1. INDICACIONES DE SEGURIDAD Y SUS SIGNIFICADOS

Este manual de instrucciones y las indicaciones y simbolos que son usados en fa misma maquina son provistos para asegurarle
el funcionamiento seguro de esta maquina y para evitar accidentes y heridas a Ud. u otras personas.
Los significados de estas indicaciones y simbolos se indican a continuacion.

Indicaciones

A ADVERTENCIA Si no se tienen en cuenta las instrucciones que aparecen luego de esta indicacion
mientras se usa el motor podria resultar en la muerte o heridas graves para el usuario.

Si no se tienen en cuenta las instrucciones que aparecen luego de esta indicacion

A PRECAUCION mientras se usa el motor podria resuitar en heridas leves a moderadas para el

usuario, o dafios fisicos.

Simbolos
Los simbolos que se usan en este manual y sus significados son los indicados a continuacion.

A Este simbolo se usa para indicar el peligro de golpes eléctricos.

A Este simbolo se usa para indicar las precauciones generales que deben ser tenidas en cuenta.

@ Este simbolo se usa para indicar que la conexién a tierra debe ser realizada.

0 Este simbolo se usa para indicar las acciones generales que deben ser realizadas.

2. PRECAUCIONES CON RESPECTO A LA SEGURIDAD

A continuacion sigue una recopilacién de todas las advertencias y precauciones que aparecen en el manual.

A\ ADVERTENCIA

Espere al menos 5 minutos después de desconectar el interruptor de alimentacion antes de abrir la cubierta de la caja
de controles. Tocar areas donde existe alto voltaje puede resultar en heridas graves.

>

A\ PRECAUCION

No use el motor cercano a fuentes de interferencia eléctrica fuertes. Si el motor se instala en una ubicacién que esta
demasiado cerca de fuentes de interferencia eléctrica fuerte como maquinas de soldar de alta frecuencia, podria
ocasionar problemas al funcionamiento correcto de la méaquina de coser.

Desconecte el enchufe del cable de alimentacién del tomacorriente de la pared antes de instalar el motor.

El motor y la caja de controles pesan aproximadamente 12 kg. Tenga cuidado de no dejarlos caer sobre sus pies al
instalarlos o deinstalarlos de la mesa de trabajo.

Aseglrese de apretar bien las tuercas. Si no estuvieran bien apretadas, la maquina de coser podria vibrar o cambiar de
posicién durante la costura.

SO ©
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A\ PRECAUCION

SO SO SO O S6OS

Desconecte el interruptor de alimentacién y espere que el indicador de alimentacién en el panel de exhibicién se
apague antes de conectar y desconectar cuaiquiera de los conectores.

Desconecile el interruptor de alimentacion antes de insertar o quitar el enchufe del cable de alimentacion de CA.

Asegurese de conectar la fuente de alimentacién a una conexién a tierra segura. Si la conexién a tierra no es sequra,
podria resultar en golpes eléctricos.

Use una lampara de CA de 6 V y 20 W o menos para la luz de cabeza.
Si se usa una lampara de mayor valor que esta, puede hacer que los cables de la lampara y el transformador se
sobrecaliente y se quemen.

Confirme que la fuente de alimentacién esté de acuerdo con las especificaciones del motor y la caja de controles antes
de conectar el interruptor de alimentacion. El motor, la caja de controles o la maquina de coser pueden resultar dafiadas
si el voltaje de alimentacién es demasiado alto.

No apriete los cables dentro de la caja de controles al cerrar la cubierta de la caja de controles.

Desconecte el interruptor de alimentacién antes de conectar los cables, de lo contrario se podria dafar la caja de
controles, el sincronizador, el panel de control o el sensor de borde de material.

Cualquier fluctuacion en el voltaje de la fuente de alimentacion debe ser £10% del voitaje nominal del motor.
Las fluctuaciones de voltaje que sean mayores que esto pueden causarle problemas con el funcionamiento correcto de
la maquina de coser.

Use una fuente de alimentacién con una capacidad en exceso de la capacidad de alimentacion del motor.
La capacidad de alimentacion de corriente insuficiente puede causar problemas con el funcionamiento correcto de la
maquina de coser.

La temperatura ambiente se debe encontrar en el rango de 5°C a 35°C durante el uso.
Las temperaturas que son menores 0 mayores que esto pueden causar problemas con el funcionamiento correcto de
la maquina de coser.

La humedad relativa debe estar en el rango de 45% a 85% durante el uso, y no debe haber formacién de condensacién
en ninguno de los dispositivos.

Los ambientes excesivamente secos o hiumedos y la formacién de condensacion puede causar problemas al
funcionamiento correcto de la maquina de coser.

Evite la exposicién directa a los rayos solares durante el uso.
La exposicidn directa a los rayos solares puede causar problemas al funcionamiento correcto de la maquina de coser.

En caso de una tormenta eléctrica, desconecte la alimentacién y desenchufe el cable de alimentacién del toma de la
pared.
Los rayos pueden causar problemas al funcionamiento correcto de la maquina de coser.

3. ETIQUETA DE ADVERTENCIA

La etiqueta de advertencia que se muestra a continuacién se encuentra pegada en la caja de controles. Siga las instrucciones
de la etiqueta en todo momento que use el motor. Si la etiqueta hubiera sido retirada o resultara dificil de leer, consulte al
concesionario Brother més cercano.

7

—
ADANGER AGEFAHR A DANGER APELIGRO

Hazardous voltage | Hochspannung Unvollage non adapté | Unvoltaje inadecuado
will cause injury. [ verletzungsgefahri | provoque des blessures. | puede provocarlas

Tum off main Bitte schallen sie den | Eteindrefinterrupteur et heridas.

switchandwait5 | hauptschalter aus und | attendre 5 minutes Apagar el infernuptor

minutes before warten sie 5 minuten, Javanid'ouvrirlecapol | principaly esperar§

opening this cover. | bevor sie diese minutos antes de abrir
abdeckung dffnen, esta cubiarta.

Etiqueta de advertencia
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1. ESPECIFICACIONES
2. COMPRENDIENDO LA PLACA DE ESPECIFICACIONES

1. ESPECIFICACIONES

Humedad de funcionamiento

Fuente de alimentacion | Monofasico de 110V, | Monofasico de 220 V/230 V/240 V/CE | Trifasico de 220 V,
50/60 Hz compatible de 230 V, 50/60 Hz 50/60 Hz
Caodigo de producto MD-6020 MD-6120
Modelo M-60C
Tipo Motor de induccién
Motor | Salida nominal 400 W
Velocidad nominal 3.500 min™
Clase de aislacion Tipo E
Voltaje 110V 220 V/230 V7240 V/CE compatible de 230 VI 220V
Faljgo de.control'de_ve- Hasta 5.000 rpm (Sobrehilado: Max. 8.500 rpm)}
ocidad (eje de maquina)
Resistencia solenoide 10 Q o mas
Caja de | Fluctuacién permitida del voltaje £10%
feos ntro- | Temperatura de funcionamiento 5°C - 35°C

Humedad relativa de 45% — 85% {sin condensacion)

p

dad de al

-20°C - 60°C, Humedad relativa de 25% - 90%

Peso

12 kg (Unidad principal}

Dimensiones

343 (Ancho} x 324 {Alto) x 195 {(Profundidad) mm {(Unidad principal)}

2. COMPRENDIENDO LA PLACA DE ESPECIFICACIONES

Ejemplo: Caja de controles (Especificaciones
de monofasica de 220 V)

Ejemplo: Motor (Especificaciones de
monofasica de 220 V)

[
b‘dhef SINGLE PHASE m QUT PUT 400 W
OUT PUT 400 W R.P.M 3500
MD-6020 YOLTS [220] 230 240 M-60C SUPPLIED FROM CONTROL BO;
184-4239-B0 HERTZ 50/60 AC SERVO MOTOR |  wb 602076 190 X
CONTROL BOX FOR M-60C N0.D029A1101 BROTHER INDUSTRIES, 170
N0.D029A1101 BROTHER INOXDE N JAPAN 5
. Exhibicién |Método de exhibicion
Fase Voltaje (V) de fase de voltaje
Explicacion de codigo de producto Mono 110 SINGLE 110
Mono 220 SINGLE [220] 230 240
M D - 6020 Mono 230 SINGLE 220 [230] 240
Mono |CEcompatible de 230 V| SINGLE 230
100 - 0001 - ] Mono 240 SINGLE 220 230 [240]
Tri 220 THREE 220
1
)
Cabezas de maquinas aplicables Suministro de Velocidad maxima de la
Aguja uUnica Polea Dos agujas Polea alimentacién cabeza de la maquina
1 173701 075 B [ 842 077 6020 | Monofasica 1 | (850 rpm) 1.000 rpm
2 1201 %75 C (87700 o 77 6120 Trifasica 2 | 2.000 rpm
3 (72200 975 | D [C510 ® 102 3 | 2.200 rpm
4 | 724 ¢ 75 E | P73(1/P81[1| ¢80 4 | 2.400 rpm
5 | 748[] 075 | K | 8720 0 77 v 5 | 2.500 rpm
6 (7910 $75 | L | 845[J/875] | 977 Pedal 6 | 2.600 rpm
7 [798[0/72800 [¢75 | M [ 8470 077 1 Un paso hacia adelante, 7 ] 3.000 rpm
852 ] /853 1/ N | 848 677 un paso hacia atras 8 | 3.500 rpm
8 |gsa 0 77 I 837 0 077 4 | Dos pasos hacia adelante, 9 | 4.000 rpm
9 |883[] 077 R | 87801 077 dos pasos h.ama atras A | 4.500 rpm
A | Sobrehiladora | ¢ 55 Un p;so'haclq adelante, un B | 5.000 rpm
F1774() 975 ’ g?)ioen?:‘zzfaet;aespedal de pie C | 5.500 rpm
G | 7720 75 - D | 6.000 rpm
Dos pasos hacia adelante, E 16.500
H |7780 675 A | dos pasos hacia atras 20V Tpm
Polea del motor; ¢ 105 Polea del motor; ¢ 90 Con enchufe de pedal de pie F [ 7.000 rpm
* Cada tamano de polea indica el tamafio medido desde el exterior de la correa cuando la G | 7.500 rpm
correa esta colocada en la polea. H | 8.000 rpm
* Consultar a Brother si usa el motor con una cabeza de maquina diferente de las indica- | J | 8.5600 rpm

das anteriormente.
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3. INSTALACION

3. INSTALACION

A\ PRECAUCION

No use el motor cercano a fuentes de interferencia eléctrica fuertes. Si el motor se instala en una ubicacién que
estd demasiado cerca de fuentes de interferencia eléctrica fuerte como maquinas de soldar de alta frecuencia,
podria ocasionar problemas al funcionamiento correcto de la maquina de coser.

0 Desconecte el enchufe del cable de alimentacion del tomacorriente de la pared antes de instalar el motor.

El motor y la caja de controles pesan aproximadamente 12 kg. Tenga cuidado de no dejarlos caer sobre sus pies
cuando los instala en la mesa de trabajo.

Asegurese de apretar bien las tuercas.
Si no estuvieran bien apretadas, la maquina de coser podria vibrar o cambiar de posicion durante la costura.

3-1. Instalacion del motor en la mesa de trabajo

4 N
l 3-98.5
g\“\ L [
WS 4
@@ |F 57T 159 “; -
#18 O
- /

. Inserte los pernos @ en los agujeros en la mesa de trabajo @ y luego asegure el motor @ a la mesa de trabajo @
apretando las ménsulas de montaje del motor @ a la mesa de trabajo @ con las arandelas planas @, arandelas de
resorte @ y las tuercas @ tal como se indica en la figura.

2. Las posiciones de los agujeros de la mesa de trabajo @ son las que se indican en la figura.

3-2. Colocacion de la correa

4 ™ 1. Incline hacia atras la cabeza de la maquina y coloque
la correa @ en la polea del motor @ y la polea de la
maquina ©.

2. Gire las dos tuercas @ para ajustar la deflexion en la
Incline hacia atrés correa en V @ cuando se empuija el centro de la correa.
Los valores recomendados son:
N 1. Para maquinas de coser de una sola aguja y
maquinas overlock, la deflexion debe ser de 10-14
- S Deflexién de 10—14 mm mm cuando se empuja la correa con una fuerza de
o 5 N (500 g).
g ¥, NE 2. Para maquinas de coser de dos agujas, [a deflexion
a\ 3 debe ser de 10-20 mm cuando se empuija la correa
i con una fuerza de 10 N (1 kg).
© Nota:
Mientras usa la maquina de coser, la correa se adapta-
X ra a la polea y puede aflojarse la tensidn de la correa.
Si la tension de la correa se afloja, pueden ocurrir los
siguientes problemas.
1. Puede ocurrir un cambio en {a posicion de parada.
2. Se puede escuchar un ruido anormal debido al
deslizamiento de la correa.
3. La correa se podria aflojar y hacer contacto con la
cubierta.
4. Cuando se cosen materiales pesados, la correa se
puede deslizar y salir de la polea y la maquina de
\_ J coser se podria parar.
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3. INSTALACION

3-3. Instalacion de la cubierta de la correa

e ~N
N J
3-4. Conexion de la biela

e ™

1. Asegurar la cubierta @ de la correa en el motor @ con
los dos tornillos @ tal como se indica en la figura. En
este momento, instalar la cubierta @ de la correa de
tal forma que no toque la correa.

2. Se suministra una guia de prevencion de deslizamien-
to de la correa y la guia de dedo en la cubierta de la
correa. Consulte la seccion "3-5. Ajuste de los mecanis-
mos de seguridad de la cubierta de la correa” en esta
pagina.

¢ Pasar la junta de la biela @ a través del orificio A en la
palanca del pedal @ y apretarla con la arandela de re-
sorte @ y la tuerca @.

¢ Ajustar la posicion de la placa del pedal de la maquina
de tal forma que la biela esté perpendicular a la placa
del pedal.
Nota:
La presion del pedal ha sido ajustada a la posicion del
orificio A antes de salir de la fabrica. Para mas infor-
macion. Consultar la seccidn “4. Ajuste del pedal” en
la pagina 7.

3-5. Ajuste de los mecanismos de seguridad de la cubierta de la correa

e
Rotacion hacia adelante

Marca para una
potea de 105 mm
de didmetro

Marca para una polea
de 80 mm de diametro
Marca para una polea de
80 mm de didmetro 80 mm de diametro
Marca para una polea de

X Marca para una polea de
80 mm de diametro

105 mm de didmetro

Rotacion hacia atras (Maquinas overlock)

Marca para una polea de

\

J

3-5-1. Ajuste de la guia de prevencion de salida de
correa

1. Afloje el tornillo @.

2. En la cubierta de la correa existe una marca estampa-
da que indica el tamano de la polea. (Los diametros
interiores disponibles son 30 mm, 105 mm y 80 mm.}
Ajuste la posicion de la cubierta de prevencion de sali-
da de la correa @ de acuerdo con el tamafo de la po-
lea. Alinee la posicién de la proyeccién con la marca.
(Para poleas de diametro de 80 mm, instale la cubierta
de prevencién de salida de la correa @ en la direccion
inversa.)

3. Después de ajustar, apriete el tornillo @.

Nota:

Esta guia de seguridad evitara que la correa se salga
incluso cuando se incline hacia atras la cabeza de la
maquina.

3-5-2, Ajuste de la proteccién de dedos

1. Afloje el tornillo €.

2. Instale la proteccidn de dedos de manera que quede
del lado de mavimiento de la correa.

3. En la cubierta de la correa existe una marca estampa-
da que indica el tamano de la polea. {Los didmetros
interiores disponibles son 80 mm, 90 mm y 105 mm.)
Ajuste la posicion de la proteccién de dedos @ de
acuerdo con el tamafo de la polea. Alinee el centro del
tornillo con la marca.

4. Después de ajustar, apriete el tornillo ©.

Nota:

La proteccion de dedos es un mecanismo de seguridad
que impide que los dedos sean atrapados por la correa.
Cambie la posicién de la proteccién de dedos @ para
estar de acuerdo con la direccién de rotacién de la
polea del motor.
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3. INSTALACION

3-6. Conexion de los cables

A\ PRECAUCION

o Desconecte el interruptor de alimentacion y espere que el indicador de alimentacién en el panel de exhibicién
se apague antes de conectar y desconectar cualquiera de los conectores.

0 Desconecte el interruptor de alimentacidn antes de insertar o quitar el enchufe del cable de alimentacion de CA.

9 Asegurese de conectar la fuente de alimentacion a una conexion a tierra segura. Si la conexion a tierra no es
segura, podria resultar en golpes eléctricos.

3-6-1. Conexion del cable de alimentacién, interruptor de alimentacion y cable de conexion a tierra

- \

19 U -

Interruptor de
Simbolo de alimentacién
conexién a tierra Cable de

alimentacion

Tornillo de conexién a tierra
de la ménsula de montaje

Tiesra

ﬂ Verde/Amarillo

Cable de
conexion a
tierra J

Colector de aceite de la
maquina de coser

3-6-2. Conexion de la maquina de coser y de la caja de controles
7 N 7 \

Enchufe de 12
clavijas

Enchufe de 6 clavijas

\\\\\\

\. J
e Afloje los dos tornillos @, y luego tire suavemente de

la cubierta @ hacia adelante para abrirla. Cable de sincronizador
e Conecte el conector de 12 clavijas v el conector de 6
clavijas.
« Cierre la cubierta @ {tenga cuidado de no apretar el
\—

-

cable) y apriete los dos tornillos ©@.
o Conecte el cable del sincronizador ©.
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3. INSTALACION

Para solenoide de maquina Para levantador de prensatelas

Enchufe de 12

clavijas Enchufe de 6

clavijas

s«Terminal del enchufe de 12 clavijas sTerminal del enchufe de 6 clavijas
Enchufe de 12 clavijas No. Enchufe de 6 clavijas No.
Solenoide del cortahilos | @& Solenoide del levantador del prensatelas| (1-(4)
Solenoide del limpiahilos | (78 Fuente de alimentacion de 40V | (3
Solenoide de marcha atréas rapida | 10-07 Interruptor de rodilla | (2-(5)
Interruptor de marcha atras rapida | (9-12 Tierra ®
Salida opcional (@
Tierra &)
Repuesto ®
Para pedal de pie (opcional) Para sincronizador
Enchufe de 9 sTerminal del enchufe de 9 clavijas «Terminal del enchufe de 8 clavijas
clavijas Enchufe de 9 clavijas | No. = Enchufe de 8 clavijas | No.
Interruptor de alta velocidad | (2 Tierra @
Interruptor de baja velocidad ® ® ® +5V @
Interruptor de cortahilos | (3 ® e Senal de aguja abajo )
Interruptor del levantador de prensatelas| (7 ® oV @
+8V @ NONP ®
VSP ® Tierra ®
('A% @ Senal de aguja arriba @
Tierra @ Codificador ®
Repuesto ®
o r
Nota:
La salida por le arrastre por rodillos sale por la salida opcional durante el funcionamiento
de la maquina con los ajustes de fabrica. EBosistencia
Tener en cuenta los siguientes puntos para conectar a los terminales de salida opcionales. %
a. Conectar un solenoide o vélvula de aire con una resistencia de 10 Q 0 mas. i
b. El voltaje entre los terminales debe ser equivalente a una CC de 40 V. Cuando se conecta
una valvula de aire, conectar una resistencia en serie de tal forma de obtener una tension Valvula de
nominal. UL
Nc.tNo cortocircuitar nunca los terminales de salida.
ota:

Si se usa un levantador automatico de prensatelas, ajustar el interruptor DIP SW1-3 en el tablero de circuitos a ON.
{Consultar la seccion “5-4-2. Otras funciones de interruptores DIP” en la pagina 11.)

e Diagrama del cableado de conectores

B
PEDAL DE VELOCIDAD VARIABLE PEDAL DE DOS VELOCIDADES
ALTA VELOCIDAD
o +8V ALTA VELOCIDAD 0 48V
A NN~ [ AN
@ e e }; 1 e 9 ‘KCORTAHILOS
@ @ CORTAHILOS e @ 6 7
®® fO@®@1 ¢
ENTRADA — ? = L
ELEVACION ELEVACION BAJA VELOCIDAD
Cuando se haya conectado el interruptor de la funcion deseada, desconecte los demas interruptores. Y.

o
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3. INSTALACION

3-7. Instalacion de la luz de cabeza

A\ PRECAUCION

Use una lampara de CA de 6 V y 20 W o0 menos para la luz de cabeza.

Si se usa una lampara de mayor valor que esta, puede hacer que los cables de la lampara y el transformador
se sobrecaliente y se quemen.

4 ™ 1. Abra la cubierta de la caja de controles @. {Consulte la

Cables de la lampara pagina 4.)

2. Afloje los tornillos © del bloque de terminales @, in-
serte los cables de la lampara @ en las abrazaderas @
:\élmto como sea posible, y luego apriete los tornilios ©.

ota:
No apriete los tornillos @ demasiado, pues podrian
danar el blogque de terminales @.

Lampara

Wy
B\ & ¢ __3’
T

A 3. Pase los cables de ias lamparas @ a través del enchu-
s “‘\,
= ’ fe de caucho ©.

Consulte la figura del enchufe de caucho @ en la sec-
cion “3-8. Conexién del panel de control externo” a la
izquierda y abajo en esta pagina.

4. Cierre la cubierta de la caja de controles @.

\. /

3-8. Conexion del panel de control externo

4 N 1. Se pueden usar los paneles de control F-20, F-40 y F-
Para cables Para el panel de 100.
de lamparas control externo 2. Desconecte el cable de sincronizador @.

3. Afloje el tornillo @, y luego tire suavemente de la cu-
bierta @ hacia adelante para abrirla.

4. Después de abrir la uha del conector del tablero de cir-
cuitos @, alinee la marca ¥ en el conector del panel
de control @ con la marca ¥ en el conector del table-
ro de circuitos @, e inserte el conector del panel de con-
trol @ hasta que la pinza se trabe.

5. Coloque el enchufe de caucho @ en el cable del panel
de control @ tal como se indica en la figura, y luego
instale la caja de controles teniendo cuidado de no
dadnar el cable @. (Rompa la membrana del enchufe de
caucho Q.)

6. Cierre la cubierta @ y aseglrela con el tornillo @. Ten-
ga cuidado de no apretar ninguno de los cables con la
cubierta.

7. Conecte el cable de sincronizador @.

. _/
Nota:

Cuando se instale un panel de control externo, la funcién de remate del tablero del circuito de control estara desactivada,
por lo tanto use el panel de control externo para realizar los remates.
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4. AJUSTE DEL PEDAL

4. AJUSTE DEL PEDAL

4-1. Uso del pedal

¢ Hay dos tipos de pedales, uno con una posicién hacia adelante y una posicion hacia atras, y el otro con dos posicio-
nes hacia adelante y dos posiciones hacia atras. La seleccion depende del lugar de uso de la maquina.

4-1-1. Para pedales con una posicion hacia adelante y una posicion hacia atras
e

™ 1. El pedal esta en la posicion neutral @
cuando no se pisa el pedal.

2. Cuando se pisa suavemente el pedal a
la posicion @, se cose a baja velocidad.
Si luego se pisa hasta la posicion ©,
se cose a alta velocidad.

3. Si se pisa el pedal hacia adelante y
luego hacia atras a la posicion neutral
0, |a aguja se parara debajo de la pla-
ca de aguja {cuando el modo de para-
da de aguja en posicion baja ha sido

Cortahilos ) fijado).

Neutral

Baja velocidad

Alta velocidad

e

Cuando se pisa el pedal hacia atras a la posicion @ (o cuando se pisa el pedal hacia atras a la posicion @ y luego
se vuelve a la posicién neutral @), el cortahilos funcionaré y luego la aguja se levantara y se parara encima de la
placa de aguja.
5. Si se usa con el cable del sincronizador desconectado
¢ Cuando el pedal de pisa hacia adelante y luego hacia atras a la posicion neutral @), la maquina se parara indepen-
dientemente de la posicién de la aguja.
¢ El hilo no sera cortado aunque se pise el pedal hacia la posicién @. (La maquina de coser no funcionara.)
6. Sise usa un levantador automatico de prensatelas
¢ El prensatelas se levantara cuando se pise el pedal hacia atras. Si se empuja el interruptor de rodilla, el prensatelas
no se levantara al hacerlo funcionar con el pedal y debera levantar y bajar el prensatelas con el interruptor de rodi-
lla.
¢ Cuando se pisa el pedal hacia atras y se corta el hilo, la maquina se parara y el prensatelas se levantara. Para bajar
el prensatelas, pise el pedal hacia atras y luego vuelva a la posicion neutral @. El prensatelas también puede bajar-
se con el interruptor de rodillas. Si se pisa el pedal hacia adelante, la maquina de coser funcionara después de bajar
el prensatelas.
Nota:
El prensatelas puede levantarse y bajarse volviendo el pedal a neutral sélo desde el momento que se conecta el inte-
rruptor principal hasta el momento que se mueve el interruptor de rodilla.

4-1-2. Para pedales con dos posiciones hacia adelante y dos posiciones hacia atras

4 "\ 1. El pedal esta en la posicion neutral @
Neutral cuando no se pisa el pedal.

2. Cuando se pisa suavemente el pedal a
la posicion @, se cose a baja velocidad.
Si luego se pisa hasta la posicion ©,
se cose a alta velocidad.

3. Si se pisa el pedal hacia adelante y
luego hacia atras a la posicion neutral
0, la aguja se parara debajo de la pla-
ca de aguja (cuando el modo de para-
da de aguja en posicion baja ha sido
fijado).

Pie de prensatelas
bajado

Baja velocidad

-

Alta velocidad

Pie de prensatelas
levantado

Cortahilos Y,

s

. Cuando se pisa el pedal hacia atras a la posicion @ {o cuando se pisa el pedal hacia atras a la posicion @ y luego
se vuelve a la posicion neutral @), el cortahilos funcionara y luego la aguja se levantara y se parara encima de la
placa de aguja.

5. Si se usa con el cable del sincronizador desconectado

e Cuando el pedal de pisa hacia adelante y luego hacia atras a la posicion neutral @, la maquina se parara indepen-
dientemente de la posicion de la aguja.

« Ei hilo no seré cortado aunque se pise el pedal hacia la posicién @. {La maquina de coser no funcionara.)

6. Si se usa un levantador automatico de prensatelas

o El prensatelas se levantara cuando se pise suavemente el pedal hacia atras a la posicion ©.

» El prensatelas bajara cuando se vuelve el pedal a la posicién neutral @.

» El prensatelas bajara cuando se pisa suavemente el pedal a la posicion @ cuando el prensatelas estaba levantado.
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4. AJUSTE DEL PEDAL

4-2. Ajuste del pedal

A\ PRECAUCION

Desconectar el interruptor principal antes de comenzar a trabajar, de lo contrario el motor podria comenzar a
funcionar, lo que podria resultar en heridas.

~ 7\ 4-2-1. Ajuste de la presién del pedal

» Si la maquina comienza a funcionar a baja velocidad
cuando se tiene el pie descansando sobre el pedal, o
si la presion del pedal es demasiand débil, ajustar la
posicién {a a c¢) en la que el resorte del pedal @ se
encuentra enganchado a la palanca del pedal @.
Nota:

La presion del pedal aumentara desde la posicion a a
la c.

Figura A Figura B

4-2-2. Ajuste de la presion de retorno del pedal
e Aflojar la tuerca @ y girar el perno @. La presién de
retorno del pedal es mayor cuanto mas se aprieta el
perno @, y la presion serd menor cuanto mas se afloja
el perno @.

e J
4-2-3. Ajuste del recorrido del pedal

o Quitar la tuerca @, y luego mover la junta de la biela @ de la posicién de la figura A a la posicion de la figura B. El
recorrido del pedal aumentara aproximadamente 1,25 veces.
Nota:
Este ajuste también afectara la presion del pedal y la presién de retorno del pedal, por lo que si fuera necesario se
puede volver a reajustar.

\ 4-3. Al usar el dispositivo levantador del
prensatelas automatico

1. Cuando se pisa el pedal a la posicion @, se levanta el
prensatelas.

2. Si desea que la presion del pedal sea menor cuando
se pisa hacia adelante desde el paso 2do al paso 1ero,
cambie la posicion del resorte de ® a ®.

Si desea que el retorno del pedal sea desde el paso 2do
al paso 1ero en ese momento, cambie la posicion del
resorte de © a ©.

s Cuando cambie las posiciones de los resortes desde ®
a ® y desde © a @, debe quitar los tres tornillos @
del pedal y desconectar el pedal de la caja de control
antes de cambiar la posicion del resorte.

3. Después de realizar el ajuste en 2., pise el pedal hacia
atras a la posicién € otra vez. Si en ese momento qui-
siera tener un poco de modulacion en el pedal, mueva
el resorte de (!5 a®©.

Si quisiera tener un poco de modulacién en el pedal
en las posiciones @ y @, mueva el resorte desde ® a

s Al cambiar la posicién del resorte desde @ a ©, podra
hacerlo usando un destornillador angosto o una herra-
mienta similar para empujar el resorte @ tanto como
sea posible.

De la misma manera, al cambiar la posicion del resor-
te desde ® a ®, podra hacerlo empujando el resorte
tanto como sea posible.

_J
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5.

USO DE LA CAJA DE CONTROL

5. USO DE LA CAJA DE CONTROL

A\ PRECAUCION

Confirme que la fuente de alimentacion esté de acuerdo con las especificaciones del motor v la caja de contro-
les antes de conectar el interruptor de alimentacion. El motor, la caja de controles o la maquina de coser pueden
resultar danadas si el voltaje de alimentacion es demasiado alto.

L

~

Perilla de ajuste de Indicador de

velocidad alimentacion

_J

5-1. Interruptor de alimentacion e indicador

de alimentacion

« Cuando se presiona el interruptor de alimentacion a ON
©, el indicador de alimentacién {verde) © se enciende
y se enciende la alimentacidn.

¢ Cuando se presiona el interruptor de alimentacién a
OFF @, el indicador de alimentacion {(verde) & se apa-
ga y se apaga la alimentacion.

5-2. Ajuste de la velocidad de costura

o Gire la perilla de ajuste de velocidad @ en la parte
delantera de la caja de control para aumentar la velo-
cidad de la maquina de coser {la velocidad correspon-
diente a la presion que se ejerce sobre el pedal), y gi-
rela hacia la izquierda para reducir la velocidad.

¢ La velocidad maxima de costura que puede ser ajusta-
da es la velocidad de costura que esté determinada por
los ajustes del interruptor DIP. Consulte la seccion “5-
4-2-1 Funciones del interruptor DIP 1” en la pagina 11.
La velocidad minima de costura es la velocidad de cos-
tura cuando el pedal se encuentra en la posicion de
velocidad de costura mas baja.

5-3. Procedimiento de ajuste del interruptor DIP de la caja de control

A\ ADVERTENCIA

Espere al menos 5 minutos después de desconectar el interruptor de alimentacion antes de abrir la cubierta de
la caja de controles. Tocar areas donde existe alto voltaje puede resultar en heridas graves.

A\ PRECAUCION

A No apriete los cables dentro de la caja de controles al cerrar la cubierta de la caja de controles.

e Asegurese que los interruptores DIP estan ajustados correctamente, de lo contrario podria resultar en un funciona-

miento incorrecto.

-

\

_/

o Desconecte el cable del sincronizador @.

¢ Afloje los dos tornillos @, y luego tire suavemente de
la cubierta @ hacia adelante para abrirla.

¢ Ajuste los interruptores DIP.
Consulte las tablas en las paginas 10 y 11 para mas
detalles sobre las funciones del interruptor DIP.

¢ Cierre la cubierta @ (tenga cuidado de no apretar el
cable) y apriete los dos tornillos @.

» Conecte el cable del sincronizador @.
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5-4. Descripcion de las funciones

» El panel de control tiene las siguientes funciones.

5. USO DE LA CAJA DE CONTROL

5-4-1. Funcién de remate usando la caja de control cuando no tiene el panel de control instalado

.

.

~N
&) LED de remate inicial |P Tecla de remate
inicial
&P LED de remate final ) Tecla de remate final
J/

5-4-1-3. Ajuste del nimero de puntadas de remate

5-4-1-1. Funcion de remate inicial

Cuando se presiona la tecla de remate inicial @, se enciende
el LED de remate inicial @ y se comienza el remate inicial.
Cuando se vuelve a presionar la tecla de remate inicial @,
el LED de remate inicial @ se apaga y el remate inicial se
interrumpe.

La tecla de remate inicial @ puede ser usada para activar
o desactivar el remate inicial después de completar el cor-
te de hilo.

5-4-1-2. Funcion de remate final

Cuando se presiona la tecla de remate final @, se encien-
de el LED de remate final @ y se comienza el remate final.
Cuando se vuelve a presionar la tecla de remate final @, el
LED de remate final € se apaga y el remate final se inte-
rrumpe.

La tecla de remate final @ puede ser usada para activar o
desactivar el remate final en cualquier momento.

7 N\
) Interruptores DIP del tablero del circuito de control
|l 8 v
Al 7/ TueyRen®
/ Q\ szzzzzz:
DOLOHLOLOOO
ononnpoAonn ON
ALEEEITLEL
4 T OO0 o o oo, OFF
swa 1 Sw2 8™ "swe
C/I ON -onnnnn nnaonnon nonn/ ON
/ 4
L TEITEIEITEITIRELEE
o OFF [ La— Lpgdp {l-c Lpg : c‘\', (‘r’,i', OFF
O OO WO
& (l’ 2222
b
. J
Exhibicion A B Cc D
[ = 1 | | | I
DIPSW No. Sw3 sSw2
No. de puntadas 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6
2 OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF | OFF
3 ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF
4 OFf | oN | OFfF | OFf | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF
5 ON [ ON |OFF | ON | ON JOFF | ON { ON } OFF | ON | ON | OFF
6 OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON | OFF | OFF | ON
7 ON |OFF | ON | ON |OFF | ON { ON | OFF | ON | ON | OFF | ON
8 OFF | ON | ON |OFF | ON | ON |OFF | ON | ON | OFF | ON | ON
9 ON |ON | ON [ ON | ON [ ON [ ON | ON [ ON [ ON | ON | ON

¢ Ajuste del nimero de puntadas de remate inicial

Use los interruptores @ del interruptor DIP 3 para ajustar el nimero de puntadas de remate inicial A.
Use los interruptores @ del interruptor DIP 3 para ajustar el nimero de puntadas de remate inicial B.
e Ajuste del numero de puntadas de remate final
Use los interruptores @ del interruptor DIP 2 para ajustar el nimero de puntadas de remate final C.
Use los interruptores @ del interruptor DIP 2 para ajustar el nimero de puntadas de remate final D.

Nota:

En el momento de salir de fabrica, los interruptores DIP A, B, C y D estan todos en OFF. Como resultado, el nimero

de puntadas se ajusta a 2 para cada uno de A, B, Cy D.

Cuando usa un panel de control, no se pueden usar las funciones de remate usando la caja de control.
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5. USO DE LA CAJA DE CONTROL
B e e e

5-4-2. Otras funciones de interruptores DIP
5-4-2-1. Funciones del interruptor DIP 1 ©

swi-1 b ON | Etprensatelas se baja cuando se vuelve el pedal  |a posicin neutal inmediatamente después de corter el hilo, [Espeificaciones do exportacion) |
OFF | El prensatelas se levanta cuando el pedal vuelve a la posicién neutral inmediatamente después del cortar el hilo. {Especificaciones para Japan)

swi.p |-ON | Didmetro de poleadel motor 90 mm ]
OFF | Diametro de polea del motor 105 mm

swi.a |.ON | Seusael dispositivo de levantador del prensatelas automatico
OFF | No se usa el dispositivo de levantador del prensatelas automatico

SW1-4 |_ON | La posicion de parada cuando el pedal se encuentra en neutral es la posicion de parada con la aguja levantada. |
OFF | La posicion de parada cuando el pedal se encuentra en neutral es la posicion de parada con la aguja baja.
ON | D j

SWI5 b DO A e
OFF | Una aguja
ON | Ajuste de limite de velocidad 1

SW1-6 f------t-- ! ......... '. - .l ______ Y ..... G b e
OFF

swiy |.ON _|Alustedelimitedevelocidad2 ]
OFF

swig |- O Alste dolimite develoddadS

Ajuste del limite de velocidad (velocidad maxima de costura de la maquina de coser) { } es para maquinas overlock

Velocidad (rpm) | 1,000 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500 4.700
Interruptor DIP {5.000) (5.500) (6.000) {6.500) (7.000) {7.500) {8.000) {8.500)
SW1-6 OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON
SW1-7 OFF OFF ON ON OFF OFF ON ON
SW1-8 OFF OFF OFF OFF ON ON ON ON
Diametro de polea 105 mm para maquinas de una aguja y maquinas overlock {30 mm para maquinas de dos agujas)
Nota:

Cuando se ha conectado el panel de control, el ajuste del panel de control tiene prioridad, sin tener en cuenta el ajuste
del interruptor DIP 1-4.
Solo la velocidad maxima de costura puede ser cambiada usando el ajuste 1-5 del interruptor DIP.

Consulte la seccion “5-4-2-2. Funciones del interruptor DIP 6 " en esta pagina por otros ajustes de seleccién de velo-
cidad.

-4-2-2. i in
s 2. Funciones del interruptor DIP 6 @ Ajuste de maquina de coser de una aguja y méquinas overlock

Interruptor DIP Velocidad de ajuste 1 -2 -3 -4-5 -6 -7 -8
Baja velocidad (velo- | ON 25
SW6-1 cidad de avance 0 rom swi E H E E H B B B
gradual) OFF 215 rpm
Velocidad de corte | ON 185 rpm J2 3 4
SwWe6-2 de hil
e hilo OFF 215 rpm swe AR EE
ON 1.000
SW6-3 |Velocidad de remate rom
OFF 1.800 rpm Ajuste de maquina de coser de dos agujas
SWe-4 | Velocidad de parada ON 1.500 rpm 1234567 -8
mejorada
OFF 1.700 rpm
swi | HEHHMHBBH
Nota:
Los interruptores DIP 1-2, 1-5 y 6 (1-4) fueron ajustados para estar 12 3 4
de acuerdo con la velocidad de costura 6ptima para la cabeza de
la maquina, y por lo tanto no deben de ser cambiados. Swé B E H E

Si usa el motor después de cambiar la cabeza de la maquina, veri-
fique que los ajustes anteriores estén de acuerdo con las especifi-
caciones de la cabeza de la maquina.

5-5. Verificaciones periodicas

¢ Limpie el polvo de la cubierta de polvo a intervalos periddicos. Si la cubierta de polvo se bloquea, existe el peligro
que el motor se sobrecaliente.

» Si no usa el motor por largos periodos de tiempo, desconecte la alimentacién y desconecte el motor de la fuente de
alimentacion.

1 From the library of: SuperiomSwing Machine & Supply LLC



6. CONEXION DE LAS OPCIONES

6. CONEXION DE LAS OPCIONES

Entre las opciones se incluyen el panel de control, el pedal para trabajar parado y el sensor de borde del material. Con-

sultar la seccion “3-8. Conexion del panel de control externo” en la pagina 6 para mas detalles sobre los métodos de
conexion del panel de control. Consultar el correspondiente manual de instrucciones para mas detalles sobre cada op-

cion.

6-1. Conexion del pedal para trabajar parado
e Se puede conectar un pedal de velocidad variable (J80081-040 o J80380-040) o uno de dos velocidades (J80630-

001).
— )
Tapa de enchufe
] it
9 /

. Desconecte el cable del sincronizador ©.

Afloje los dos tornillos @ (no los quite), y luego ex-
traiga suavemente la cubierta @ hacia adelante para
abrirla.

Afloje el tornilio @ (no lo quite)}, y luego gire la placa
del prensor del conector @ aproximadamente 90° al-
rededor del eje del tornilio @ en direccion de la flecha
® en la figura.

Tire de la tapa de enchufe de pie @ hacia adelante para
quitarla.

Inserte el conector de 9 clavijas € del NDD del conjunto
de enchufe de pie (J02824-001) @ dentro de la base de
montaje del conector B desde adelante, de manera que
el terminal del cable de conexién a tierra ® quede del
lado derecho.

Inserte el conjunto del enchufe de pie @ tal como se
indica en la figura, y luego inserte correctamente el
conector de 7 clavijas ® del tablero de circuito en el
conector de 7 clavijas @ del tablero de circuito de con-
trol.

. Retire el tornillo de conexidn a tierra @, y luego ase-

gure el terminal del cable de conexidn a tierra @ junto
con los otros terminales del cable de conexion a tierra
® y ® volviendo a apretar el tornillo de conexién a
tierra ©.

. Vuelva la placa del prensor del conector @ a su posi-

cion original, célcela en la ranura @ para evitar que gire,
vy luego apriete correctamente el tornillo @.

. Inserte correctamente el conector de 9 clavijas ® para

el pedal de pie en el conector de 9 clavijas ©.

. Cierre la cubierta @ {tenga cuidado de no apretar el

cable) y apriete los dos tornillos @.

. Conecte el cable del sincronizador ©.
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6. CONEXION DE LAS OPCIONES

6-2. Conexion del sensor de borde de material

A\ PRECAUCION

Desconectar el interruptor principal antes de conectar los cables porque de lo contrario puede danarse la caja
de controles, el sincronizador, panel de control o sensor de borde de tejidos.

e El sensor Il es el usado para este producto.
e E| sensor Il se usa junto con los paneles de control F-20, F-40 o F-100 y no se pueden usar solos.
e El método de conexion del sensor |l es distinto seguln el tipo de panel de control.

e Tipo incorporado e Tipo externo

- PN .
1. Desmontar el panel de control @ de la maquina. 1. Desmontar el panel de control @ de la ménsula de
2. Conectar el conector @& del sensor Il en el conector @ montaje @.

del panel de control. 2. Doblar la saliente & en el lado derecho del panel de

3. Usar la ménsula de montaje @ para atornillar el sensor control.

Il @ en la maquina. 3. Colocar el conector @ del sensor Il en el conector @

4. Instalar el panel de control @ en la maquina. del panel de control.

4. Instalar el sensor Il @ el panel de control @ en la mén-
sula de montaje @ tal como se indica en la figura.

13 From the library of: Superiom@ewing Machine & Supply LLC



7. LOCALIZACION DE AVERIAS

7-1. Mensajes de error y sus significados

7. LOCALIZACION DE AVERIAS

Si ocurre un error, aparecera un codigo de error en la exhibicion del nimero de puntadas del panel de control. Cuando
destella un codigo de error, verificar los detalles del error, y luego desconectar la alimentacién, elimine la causa del

problema y luego volver a conectar la alimentacién.

Exhibicion de

cédigo de error Detalles

Donde verificar {(después de desconectar la alimentacion)

Sobrecalentamiento, sobrecorriente

¢La maquina esta funcionando correctamente?
¢Los ajustes de los interruptores DIP estan de acuerdo

el sincronizador

. P con la cabeza de la maquina v la polea usada?
de la caja de controles, sum o pe . . P
Pt alimentizcic':'\ interrum;)ido inistro de Verificar si se esta usando una cabeza de maquina
diferente de las indicadas en la lista “8-1-3 Lista de modo
de ajuste de cabeza de maquina” en la pagina 15.
Verificar el voltaje de suministro de alimentacion.
. . Si el interruptor de circuito de fabrica se disparo, el
EI.volta;e fj.el suministro de voltaje de suministro de alimentacion podria aumentar
alimentacion es demasiado aito. momentaneamente
ou tg Sae{ggig:cfﬁmrgiissgzsag:}nasia do Verificar la cabeza de la maquina y la velocidad maxima.
alta Verificar si se estd usando una cabeza de maquina
: diferente de las indicadas en la lista “8-1-3 Lista de modo
de ajuste de cabeza de maquina” en la pagina 15.
Si la inercia de la maquina es muy grande, este error
Lacarga s demasiado s Dl ool oLado 58 desaoelers ol ot i
oL La velocidad maxima es demasiado ficar la cabeza de la maquina y -ad, '
alta Verificar si se esta usando una cabeza de maquina
) diferente de las indicadas en la lista “8-1-3 Lista de modo
de ajuste de cabeza de maquina” en la pagina 15.
El | beza de | L. Girar suavemente la polea de la maquina a manoy
' tn"u;)totr, od a cah eza de 1a Lr;aquma confirmar que gira. Verificar la tension de la correa
Lo esta trabada, 0 hay un problema en | mientras se consulta la seccidn 3-2 en la pagina 2.

Verificar el sincronizador.

El fusible solenoide de 8 A esta
quemado, o hay un problema en el
transformador

-
c:

Abrir la cubierta y verificar el fusible 8 A en el tablero de
circuito.

Caida momentéanea del suministro de
alimentacion o suministro de
alimentacion interrumpido

Si el cableado es demasiado largo o el toma de
suministro de alimentacion esta sobrecargado, el voitaje
podria caer momentaneamente al arrancar,

Error del interruptor de panel de
control {interruptor continuamente
activado)

Cambiar el panel de control.

Error de conexidn del panel de
control

Verificar si los conectores del panel de control estan
desconectados o flojos. El panel de control podria estar
fallado.

Error de escritura de memoria

Cambiar la caja de controles o el tablero de circuito de
control.

Error de lectura de memoria

Cambiar la caja de controles o el tablero de circuito de
control.

Ajuste de polea no esta de acuerdo

Aijustar los interruptores DIP de acuerdo con la cabeza de

o la maquina y la polea usadas. {Consultar la seccién “5-4-
U * .
con la polea usada 2 Otras funciones de interruptores DIP” en la pagina 11.)
E d b Si la maquina de coser funciona continuamente durante
Ot fror de sobrecarga 3 minutos, se detiene como una medida de seguridad.

Si no esta usando el panel de control, el LED de remate en la caja de controlares (pagina 10) desteliara para indicar
errores. Se debe usar panel de control para verificar la naturaleza del error.

From the library of. Supebiesnsewing Machine & Supply LLC
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8. USO DEL PANEL DE CONTROL F-40

8. USO DEL PANEL DE CONTROL F-40

8-1. Cambio de los ajustes de cabeza de maquina
Panel de control (Nota) Solo puede ser ajustado para F-40 y F-100.

[0DoOdl Indica una exhibicion.

Ali tacio .
o (OOO0O]) Indica una tecla de control.

en ON

Tecla [Velocidad de costural (& en ON Modo de ajuste de cabeza de maquina

[****]

Tecla [Cortahilos] 132 en ON

Use la tecla B [A]- [V] para ajustar el modelo.
Use la tecla D [A].[¥] para ajustar la subclase.

Fin

8-1-1. Procedimiento de ajuste

() Antes de conectar la alimentacion, verifique que el didametro de polea del motor esté de acuerdo con la cabeza de
la maquina.

{Consulte la seccién “8-1-3. Lista de modo de ajuste de cabeza de maquina”.)

@ Verifique los ajustes para el interruptor DIP 1-2 (tamafio de polea) y si el interruptor DIP 1-5 esta ajustado a maquina
de una aguja (méaquinas overlock) o maquina de dos agujas. (Consulte la seccion “5-4-2-1. Funciones del interruptor
DIP 1 ©@” en la pagina 11.)

@ Cambie al modo de ajuste de cabeza de maquina.

Mientras presiona la tecla [Velocidad de costural ®) , desconecte el interruptor de alimentacion. [****] aparecera
en la exhibicién ABCD. ([****] representa el valor de ajuste anterior.)

@ Ajuste la cabeza de la maquina.

1) Significado de la exhibicion
El modelo de la cabeza de la maquina aparece en las columnas ABC, y la subclase aparece en |a columna D.
2) Método de ajuste
a) Presione la tecla B [a)-[V] para ajustar el modelo de la cabeza de la maquina.
b) Para la exhibicidn de la columna D, presione la tecla D [a]-[V] para ajustar la subclase.
¢) Presione la tecla de cortahilos para finalizar el ajuste y almacenar el valor de ajuste. {Consulte la seccion “8-
1-3. Lista de modo de ajuste de cabeza de maquina” en la pagina 15.}

8-1-2. Inicializacion del valor de ajuste de la cabeza de la maquina

1) Al cambiar el ajuste de los interruptores DIP 1-2, 1-50 6
Valor inicial: {1373] cuando el interruptor 1-5 estd en OFF (una aguja)
(8423] cuando el interruptor 1-5 estd en ON {dos agujas)

Nota:
Solo la velocidad maxima de costura puede ser ajustada en el modo de ajuste de cabeza de maquina.
Para cabezas de maquinas diferentes de 7370 y 8420, la velocidad de ajuste debe ser ajustada de acuerdo al
procedimiento en “8-1-4, Otras velocidades de maquinas” en la pagina 17. {Consulte la seccidn “8-2. Ajuste
de la velocidad de ajuste para estar de acuerdo con la cabeza de la maquina” en la pagina 17.)

8-1-3. Lista de modo de ajuste de la cabeza de la maquina

Este cuadro muestra los nombres de las cabezas de maquinas, velocidades maximas de costura y didmetros de poleas
de motor.

(1) Una aguja (Cuando el interruptor DIP 1-5 esta en OFF)

Cabeza de maquina Diég‘:,‘;°n.f’§q'ji,"°g'ea Exhibicion Exhibicién “D" Diémdeg{?n%?op:olea
73700/2010J/75500 $75 737 |3--4.700 rpm | 5...3.500 rpm | +--4.000 rpm $ 105
79101 75 19 ¢ |3-.-4500rpm | 5---3.500 rpm ¢ 105
774 75 134 | 3--4.500 rpm | S..-3.500 rpm ¢ 105
722(] ¢ 75 122 |3-4.700 rpm | 5--4.000 rpm ¢ 105
7247 075 1724 [5-4.000 rpm ¢ 105
748(] ®75 748 |5.4.000 rpm | 1--.3.000 rpm $ 105
7981/7280J 75 198 |Ninguna---2.000 rpm 105
7721 ¢ 75 172 3...4.700 rpm ¢ 105
7780 ¢ 75 178 [3-4.700 rpm 105
g2L)/es3L/ 077 BS2 |3-4500rpm ¢ 105
883[] ¢ 77 8 8 2 | Ninguna.--850 rpm ¢ 105
Overlock ¢ 55 o u L |Ninguna---8.500 rpm ¢ 105
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8. USO DEL PANEL DE CONTROL F-40
R e .

(2) Doble aguja (Cuando el interruptor DIP 1-5 esta en ON)

Cabeza de maquina | Diémetro dela potea | Exhibigion Exhibicién “D” Diémotro de polea
\l/ 842[] 077 84 |3.-.4.000 rpm |5S.--3.500 rpm | !---4.000 rpm ¢ 90
8720 077 812 |3.-3.000rpm |5--3.000 rppm 90
845[1/875(] 677 845 3.-.3.000 rpm | 5---3.000 rpm | 7-.-3.000 rpm $ 90
8470 677 841 1--4.000 rpm ¢ 90
848 677 848 | +.3.000 rpm ¢ 90
8371 077 837 [5.3.000rpm ¢ 90
87701 677 8 17 [ Ninguna-3.000 rpm ¢ 90
8781 677 8 18 | Ninguna--2.500 rpm ¢ 90
P7301/P810] ¢ 80 Pol [2.2.200rpm |4--2.400 rpm | 5---2.600 rpm $ 90
/]\ Cc510] ¢ 102 Lt |[2-2.200 rpm [4--2.400 rpm | 6---2.600 rpm ¢ 90

Nota:

1. Cuando realice la siguiente operacién, el ajuste volvers a [1373] o [B423]. El ajuste de retorno dependera del ajuste
para el interruptor DIP 1-5.

¢ Cuando los ajustes de los interruptores DIP 1-2, 1-5 y 6 hayan cambiado

pwn

tipo de cabeza

de maquina.

El tipo de cabeza de maquina exhibido se mueve hacia abajo de la lista cada vez que se presiona la tecla B [a].
El tipo de cabeza de méaquina exhibido se mueve hacia arriba cada vez que se presiona la tecla B [v].
El didmetro de polea del motor mostrado es el diametro exterior. Coloque la polea mas adecuada dependiendo del

El interruptor DIP 1-2 en el tablero de circuito de contro! se usa para seleccionar el tamafio de la polea.
Ajuste el interruptor DIP 1-2 para estar de acuerdo con el tamano de la polea instalada.
5. La velocidad maxima de costura no puede ser ajustada a una velocidad que sea mayor que la velocidad ajustada
por los interruptores DIP 1-6, 1-7 y 1-8.
6. Cuando [oul] {(maquinas overlock) haya sido ajustado, el motor funcionara en direccion marcha atrés.

8-1-4. Otras veloci
(1) Una aguja |

dades de maquinas

Cabeza de maquina Velocidad de marchalenta | Corte de hilo Lenta Remate de comienzo y final | Parada mejorada
[Lo] [tr] (St] [L ] [Eb] [Po]
7370J/20101/75500 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
7911 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
7747 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
722(7] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
72471 215 rpm 215 rpm 500 rpm* 1.600 rpm* 1.700 rpm
748(] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.200 rpm* 1.700 rpm
798[1/7281] 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.000 rpm* 1.700 rpm
7721 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
7781 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.700 rpm
852[1/853(/854( ] 215 rpm 185 rpm* 215 rpm 1.200 rpm* 1.700 rpm
883[] 250 rpm* 170 rpm* 250 rpm* 250 rpm* 500 rpm*
Overlock 215 rpm 215 rpm 215 rpm 1.800 rpm 1.600 rpm*
(2) Doble aguja
Cabeza de maquina Velocidad demarchalenta |  Corte de hilo Lenta Remate de comienzo y final | Parada mejorada
[Lo] fer] (St [L ] [Eb] [Po]

842(] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
8721 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
845[1/875(1 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
84701 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
848[] 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
83701 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpom 1.500 rpm
87711 250 rpm 185 rpm 250 rpm 800 rpm* 1.500 rpm
8781 250 rpm 185 rpm 250 rpm 800 rpm* 1.500 rpm
P730d/P81d 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm
c510 250 rpm 185 rpm 250 rpm 1.000 rpm 1.500 rpm

Las velocidades marcadas con * deben ser ajustada después que la cabeza de la maquina haya sido ajustada.
Consulte la seccion “8-2. Ajuste de la velocidad de ajuste para estar de acuerdo con la cabeza de la maquina” en la

pagina 17.
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8. USO DEL PANEL DE CONTROL F-40

8-2. Ajuste de la velocidad de ajuste para estar de acuerdo cabeza de la maquina

(Ejemplo: Cambiando la velocidad de remate inicial desde 1.800 rpm a 1.000 rpm)
(Nota) Solo puede ser ajustado para F-40 y F-100.

&P ? 9?609 PP

[0O00O] Indica una exhibicion.
(O0O0O0O] Indica una tecla de control.

1. Conectar el interruptor de alimentacidn. NOTA:
Si la exhibicion LED ABCD esta encendi-
2. Apagar todos los indicadores LED ABCD. da, realizar la operacion en *1 para apa-
*1 Presionar las teclas de control @ a @ para apagar gar la exhibicion.
todos los LEDs. Exhibicién -
Presionar la tecla [Velocidad de costural @ @ para apa- A B CD Tipo de velocidad de costura |Exhibicién ABCD
gz; zleir:::ﬁzfgréie velocidad de costura @ y el indica- | I I I | Velocidad de marcha lenta Lo ]
' Velocidad de corte de hilo|  [£r ]
3. Mientras mantiene presionando la tecla [AUTO] & @, Baja velocidad 5L ]
presionar la tecla [Corte de hilo] ) ®. E].l J : -

Velocidad limitante de

o o4 [ ]
4. Mientras mantiene presionando [a tecla [AUTO} O, remate de inicio [ :
presionar la tecla [Media puntadal G©) . ﬁ.. Velocidad de b ]
remate final
5. Presionar la tecla [Corte de hilo] 1) @. E..

Velocidad limitante de
velocidad maxima

6. La exhibicion ABCD LED cambia cada vez que se pre-
siona la tecla B [a]. Presionarla varias veces de mane-
ra de exhibir los cambiosenftr ] [SL 1L ' ]y

Velocidad automatica AU ]

Velocidad de mejora de

luego parar. I.. parada [Po ]
N
7. Presionar la tecla [Corte de hilo] (%) ®. IIE]E]
8. Presionar la tecla B [v]) de manera que [ {000] aparezca
en la exhibicion LED ABCD. H
Nota:

ﬂ
- |
||
|

¢ El ajuste para el interruptor DIP
1 en el tablero del circuito de
control tiene prioridad para
determinar la velocidad maxi-
ma de costura, y por lo tanto la
velocidad no puede ser ajusta-
da mas de eso.
» Si quisiera ajustar la velocidad
maxima de costura y la veloci-
dad de remate inicial a un ajus-
te menor que la velocidad que
ya ha sido ajustada mediante
el interruptor DIP 1 o el ajuste
de velocidad en el modo de
ajuste de velocidad [SP ]:
La velocidad puede ser cam-
biada facilmente usando la te-
cla de velocidad de costura @
en el panel de control.
La velocidad de costura auto-
matica solo puede ser ajustada
a un ajuste menor que la velo-
cidad maxima de costura.

9. Presionar la tecla [Corte de hilo] 50 @.

10. Presionar la tecla B [A) varias veces de manera que la
exhibicion LED ABCD cambiea[H: 1= [A0 ] [Po ]
- [En ).

Gl
El
||
[ |

11. Presionar la tecla [Corte de hilo] %) @.

12. Presionar la tecla B [a] varias veces de manera que el
LED ABCD cambiea [{P J—>[ro 1 [En ]

a.| [m] ||
w| 3] |9
L]
L]

13. Presionar la tecla [Corte de hilo] 1) .

14. Presionar la tecla B [A).

]
3 |
||
||

15. Presionar la tecla B [a).

16. Presionar la tecla [Corte de hilo] %) @ para apagar
todos los indicadores LED ABCD.

:
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