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(1. ESPECIFICACIONES

Ne ftem Aplicacion
1 |Modelo LS-23428 LS-2342S-7
2 |Nombre de modelo Maquina de pespunte calado, transporte Maquina de pespunte calado, transporte
unisono, 1 aguja, base cilindrica unisono, 1 aguja, base cilindrica, con cor-
(Tipo estandar) tahilos automatico (Tipo estandar)
Aplicacién Materiales de peso liviano a pesado, tapizado de asientos de autos, muebles
Longitud de puntada Velocidad max. 2.500 sti/min
(Ver "6. TABLA DE VELOCIDADES DE COSIDO" p.27.) *1
5 |Aguja SCHMETZ 134-35
(Nm 100 a Nm 180, Estandar: Nm 140)
6 | Tamario de hilo aplicable para #40 a #5 #30 a #5
cosido (US : #33 a #138, Europa : 90/3 a 20/3) (US : #46 a #138, Europa : 60/3 a 20/3)
7 | Tamafio de hilo aplicable para #30 a #5
su corte (US : #46 a #138, Europa : 60/3 a 20/3)
Longitud de puntada Max. 9 mm (transporte de avance/retroceso)
Disco de longitud de puntada Disco de 1 pasos | Disco de 2 pasos
10 |Elevacion del prensatelas Palanca elevadora manual : 10 mm, Elevador automatico : 20 mm
11 | Mecanismo de ajuste de longi- Por disco
tud de puntada
12 | Método de ajuste de puntada Por palanca Tipo cilindro de aire
inversa (con interruptor de transporte inverso)
13 | Tomahilos Tipo articulado
14 | Carrera de barra de agujas 40 mm
15 | Magnitud de movimiento verti- 1 mm a 9 mm (Tipo ajuste de disco vertical alternado)
cal alternado
16 | Gancho Gancho de eje vertical de rotacion total de 1,6 pliegues (tipo lengiieta)
17 | Mecanismo de transporte Transporte eliptico
18 | Mecanismo de accionamiento Correa sincronizadora
de transporte superior e inferior
19 | Método de corte de hilo Tipo tijera accionada por leva
20 | Lubricacién Lubricacion por mecha de aceite con depdsito concentrado
(parcialmente manual)
21 | Aceite lubricante JUKI New Defrix Oil No. 2 (equivalente a norma ISO VG32)
22 | Diametro del tubo 72 mm
23 |Espacio para el brazo 347 mm x 127 mm
24 | Tamano del volante Diametro exterior: 2123 mm
25 | Motor/Caja de control SC-922B
26 |Peso de cabezal de maquina 61 kg 63 kg
27 | Consumo nominal de energia 310VA
eléctrica
28 | Ruido -Nivel de presion de ruido de emision - Nivel de presion de ruido de emision
continua equivalente (Lpa) en el puesto de | continua equivalente (Lpa) en el puesto de
trabajo: trabajo:
Valor ponderado A de 83,0 dB (incluye Valor ponderado A de 77,5 dB (incluye
Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-| Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO 10821-
C.6.3 - 1ISO 11204 GR2 a 2.500 sti/min. C.6.3-1S0O 11204 GR2 a 2.500 sti/min.
-Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 89,5 dB (incluye
Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con SO 10821-
C.6.3 - ISO 3745 GR2 a 2.500 sti/min.

*1 Se lleva a cabo automaticamente el ajuste de velocidad en conformidad con la cantidad de movimiento vertical

alternativo del pie moévil y del pie prensatela.




ftem

Aplicacién

Modelo

LS-2342H LS-2342H-7

N | —

Nombre de modelo

Maquina de pespunte calado, transporte
unisono, 1 aguja, base cilindrica, con cor-
tahilos automatico (Tipo hilo grueso)

Magquina de pespunte calado, transporte
unisono, 1 aguja, base cilindrica
(Tipo hilo grueso)

Aplicacion

Materiales de peso liviano a pesado, tapizado de asientos de autos, muebles

Longitud de puntada

Velocidad max. 2.000 sti/min
(Ver "6. TABLA DE VELOCIDADES DE COSIDO" p.27.) *1

5 | Aguja SCHMETZ 134-35
(Nm 100 a Nm 180, Estandar: Nm 180)
6 | Tamanio de hilo aplicable para #20 a #0
cosido (US : #69 a #266, Europa : 40/3 a 10/3)
7 | Tamafo de hilo aplicable para #20 a #0
su corte (US : #69 a #266, Europa : 40/3 a 10/3)
Longitud de puntada Max. 9 mm (transporte de avance/retroceso)
Disco de longitud de puntada Disco de 1 pasos | Disco de 2 pasos
10 | Elevacion del prensatelas Palanca elevadora manual : 10 mm, Elevador automatico : 20 mm
11 | Mecanismo de ajuste de longi- Por disco
tud de puntada
12 | Método de ajuste de puntada Por palanca Tipo cilindro de aire
inversa (con interruptor de transporte inverso)
13 | Tomahilos Tipo articulado
14 | Carrera de barra de agujas 40 mm
15 | Magnitud de movimiento verti- 1 mm a 9 mm (Tipo ajuste de disco vertical alternado)
cal alternado
16 | Gancho Gancho de eje vertical de rotacion total de 1,6 pliegues (tipo lengiieta)
17 | Mecanismo de transporte Transporte en caja
18 | Mecanismo de accionamiento Correa sincronizadora
de transporte superior e inferior
19 | Método de corte de hilo Tipo tijera accionada por leva
20 |Lubricacion Lubricacion por mecha de aceite con depdsito concentrado
(parcialmente manual)
21 | Aceite lubricante JUKI New Defrix Oil No. 2 (equivalente a norma ISO VG32)
22 | Diametro del tubo 72 mm
23 |Espacio para el brazo 347 mm x 127 mm
24 | Tamanio del volante Diametro exterior: 2123 mm
25 | Motor/Caja de control SC-922B
26 |Peso de cabezal de maquina 61 kg 63 kg
27 | Consumo nominal de energia 310VA
eléctrica
28 |Ruido -Nivel de presion de ruido de emision -Nivel de presion de ruido de emision

continua equivalente (Lpa) en el puesto
de trabajo:

Valor ponderado A de 78,0 dB (inclu-
ye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO
10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 2.000
sti/min.

continua equivalente (Lpa) en el puesto
de trabajo:
Valor ponderado A de 83,0 dB (inclu-
ye Kpa = 2,5 dB); de acuerdo con ISO
10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 2.000
sti/min.

-Nivel de potencia acustica (Lwa):
Valor ponderado A de 91,0 dB (inclu-
ye Kwa = 2,5 dB); de acuerdo con SO
10821-C.6.3 - ISO 3745 GR2 a 2.000 sti/
min.

*1 Se lleva a cabo automaticamente el ajuste de velocidad en conformidad con la cantidad de movimiento vertical
alternativo del pie mévil y del pie prensatela.




(2. INSTALACION

( 2-1. Modo de colocar el recipiente de drenaje )

1) Coloque el extractor @ del aceite en la superficie
superior de la mesa de la maquina, y fijelo con el
tornillo @ y la arandela © .

2) Después de fijar el extractor del aceite @ , atornille
el recipiente @ de drenaje al extractor de aceite.

1) Para prevenir posibles accidentes causados por la

caida de la maquina de coser, el trabajo lo deben
realizar dos personas o mas cuando se cambia de
lugar la maquina de coser.
Afloje los tornillos de montaje @ (en tres puntos) de
la cubierta de base para retirarlos. Retire la cubierta
de base @ . Luego, transporte la maquina de coser
sosteniéndola por la cubierta de polea @ .

—— o — — i — — e — — — — —— —
‘ piecsicin No la sostenga por la volante ni la palanca \
l de transporte inverso. ,
— — — — — — — — — — — — — — — — —

2) No poner articulos salientes como destornillador y
semejantes en el lugar onde se va colocar la maqui-
na de coser.



3) Sujete la maquina de coser en los cuatro lugares
designados en la mesa de la maquina con los cua-
tro tornillos avellanados @ , las arandelas @ y las
tuercas @ que se suministran con la maquina de
coser.

4) Fije firmemente la varilla de soporte @ del cabezal
a la mesa hasta que no pueda avanzar mas.

5) Instale sobre el bastidor los espaciadores @ que se
suministran con el cabezal de la maquina.

6) Instale la ménsula @ sobre el panel CP @ con los
tornillos @ que se suministran con el panel.

7) Instale la ménsula @ sobre el espaciador @ con los
tornillos @ que se suministra con el cabezal de la
maquina, y las arandelas ® que se suministran con

No utilice los tornillos que se suministran )
| con el panel en lugar de los tornillos ® que |
\ se suministran con el cabezal de la maquina. )

— — — — — — — — — — — — — — — — —

* Tornillo accesorio @ suministrado con el cabezal de
la maquina: Didmetro de rosca M5; longitud: 8 mm

VAl s
Precaucion



( 2-3. Componentes neumaticos )

AVISO :

motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

(1) Tendido de tubo de aire y cables

Haga pasar el tubo de aire y los cables @ a través del
agujero @ de la mesa hacia abajo.

Si la humedad es alta, puede gotear agua del tubo de

aire de 28 @ por la descarga proveniente de la maqui-
na de coser.

(2) Instalacion del regulador

1) Instale el (cjto.) regulador @ sobre la caja de mon-
taje @ con el tornillo @ , arandela de resorte @ y
tuerca @ , que se suministran con la unidad.

2) Instale los acoplamientos @ y @ sobre el regulador
0.

3) Instale la placa de montaje @ en la cara inferior de
la mesa con los tornillos accesorios @ que se sumi-
nistran con la placa.

4) Conecte al acoplamiento @ el tubo de aire de 26
proveniente de la maquina de coser.

(3) Modo de regular la presion de aire

1) La presion del aire operacional es de 0,5 a 0,55
MPa.
Regule la presién del aire con la perilla @ regulado-
ra de presioén de aire del regulador del filtro.

2) En caso de que se observe acumulacion de fluido
en la seccion @ del regulador del filtro, gire el grifo
de drenaje @ para drenar el fluido.



( 2-4. Modo de instalar el pedestal de hilos )

Ensanble el pedestal de hilos, coléquelo sobre la mesa
usando el agujero de instalacién en la mesa y apriete
con cuidado la tuerca @ .




(3. PREPARACION DE LA MAQUINA DE COSER )

(" 3-1. Lubricacién )

AVISO :

1. No conecte el enchufe eléctrico hasta que se haya completado la lubricacién para evitar accidentes cau-
sados por un arranque brusco de la maquina de coser.

2. Para evitar inflamaciones o erupciones, lavese inmediatamente las partes afectadas si han llegado salpi-
caduras a los ojos o a otras partes del cuerpo.

3. Si por equivocacion traga aceite, pueden producirse vomitos o diarreas. Ponga el aceite en un lugar
inaccesible a los nifos.

1) Asegurese de lubricar la seccion indicada con las flechas @) a ® con una cantidad adecuada de aceite una
vez al dia antes de iniciar la operacion de la maquina.

2) @ es deposito de aceite. Asegurese de agregar aceite a los depdsito de aceite aproximadamente una vez a la
semana.

3) Aplique la cantidad de aceite adecuada a las secciones indicadas con las flechas cuando opere la maquina
de coser por la primera vez después de comprarla o después que la maquina ha sido dejada sin utilizar por un
largo periodo de tiempo.

Si se aplica aceite en exceso a @, ®, ® y ®, puede haber fuga de aceite a través de la cubierta de la )
base de la placa de agujas. Limpie periédicamente el aceite de la cubierta de la base de la placa de |
| agujas. ]

s
| Precaucion



( 3-2. Modo de colocar la aguja )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

Use agujas 134-35.

1) Gire el volante para llevar la aguja a la posicién mas
alta de su recorrido.

2) Afloje el tornillo sujetador @ de la aguja. Sostenga
la aguja de modo que su ranura larga @ mire direc-

Ranura larga tamente a la derecha.

3) Empuije la aguja @ metiéndola en el agujero todo lo

T D

que pueda entrar.
4) Apriete con seguridad el tornillo @ sujetador de la

aguja.
( Al efectuar el reemplazo de la aguja, chequee la separacion entre la aguja y la punta de la hoja del )
| plecaicion gancho. (Refiérase a las secciones "4-5. Relacion de aguja a gancho” p.17 y "4-6. Modo de ajustar |
| el protector de aguja de gancho" p.18.) |
| Si no queda separacion, se danara la aguja y el gancho. )

( 3-3. Modo de meter y de sacar la bobina )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

1) Levante el cerrojo @ del gancho, y saque la bobina.
2) Meta la bobina en el eje del gancho correctamente
y suelte el cerrojo @ .

| No permita que la maquina marche en vacio |
| recdicon con la bobina (hilo de la bobina). El hilo de |
| @ la bobina se engancha en el gancho y, como |
| resultado, puede dainarse el gancho. ]




( 3-4. Modo de enhebrar el gancho )

AVISO :

motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

1) Pase el hilo de la bobina a través de la ranura de
enhebrado @ en el gancho interior a través del es-
pacio @ entre la abridor de portabobina y el gancho
interior. Luego, tire del hilo lentamente. Ahora, el
hilo de la bobina pasa por debajo del resorte de ten-
sion.

Luego, para la maquina de coser equipada con
cortahilos, haga pasar el hilo a través del agujero
@ del hilo en la seccion de la palanca y extraigalo
hacia arriba.

2) Cerciorese de que la bobina gira en la direccion de
la flecha cuando usted saca el hilo.

1) Haga pasar el hilo a través de las secciones @ y @
en orden numérico.

2) Enhebre el hilo hasta que alcance la raiz del sujeta-
hilo @ de la bobina. Luego, corte el hilo.(El extremo
del hilo debe quedar retenido bajo el sujetahilo del
enlazador.)

3) Coloque la bobina en el eje @ del devanador.

4) Pulse la palanca @ de la bobinadora en la direccion
indicada por la flecha.

5) Cuando se arranca la maquina de coser, la bobina
girara para que el hilo se bobine automaticamente
en la misma.

6) Cuando se llena la bobina, la palanca @ de la bobi-
nadora suelta automaticamente la bobina y se para
la bobinadora.

( 1. La cantidad de bobinado del hilo de )
| bobina se ajusta aflojando el tornillo de |
I fijacién @ . La cantidad de bobina del I
I /A hilo de bobina se incrementa moviendo la I
| EZE palanca @ del bobinador hacia arriba. |
2. Si el hilo se desprende del controlador
| de tensién del hilo, bobine el hilo en el |
| guiahilos intermedio en una vuelta. )

|
| toque. Cuando la bobina se encuentra |
| completamente bobinada con hilo, el |
sujetahilo e la bobina retorna automa-
jetahilo @ de la bobi t toma
| ticamente a su posicion inicial. |
. Para interrumpir el bobinado antes de que
2. Paraint ir el bobinad tes d
Precalcion |3 bobina esté completamente bobinada
: @ con el hilo, gire el volante, mientras eleva :
ligeramente la palanca @ de la bobinado-
| ra, para que el sujetahilo @ de la bobina |
I vuelva a su posicion inicial. |
3. Si el hilo no se enhebra hasta la raiz del
| sujetahilo @ de la bobina, el hilo se desli- |
| za de la bobina al inicio del bobinado. ]



( 3-6. Modo de enhebrar el cabezal de la maquina )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

Enhebre el cabezal de la maquina siguiendo el orden que se

ilustra en la figura.
* Enhebre el hilo por el lado derecho de la guia del hilo @ .
(LS-2342S-7, 2342H-7)

LS-2342S-7, 2342H-7

—-10 -



( 3-7. Como fijar el modelo del cabezal de maquina )

* CP-18
1) Visualice en la pantalla la Fijacion de
ﬁ/ \ funcion Ne 95 haciendo referencia a "lllI-
5 A B c_D JUKIE 6. Fijacion de funciones de SC-922" del
alBq cp-18 Manual de Instrucciones de SC-922.

2) El tipo de cabezal de maquina puede se-

leccionarse pulsando el interruptor @ (5]
(interruptor @ Q).

Seleccione el modelo del cabezal de la ma-
quina de acuerdo con la tabla indicada a

continuacion.

UKt ||
CP-18

Modelo Indicacion
LS-2342S-7 LS2A
LS-2342H-7 LS2B
\ LS-2342S LS2C
LS-2342H LS2D

Después de seleccionar el tipo de cabezal
de maquina, cuando se pulsa el interruptor

()
@ © (interruptor 0 ), el procedi-
- »>

miento prosigue con 94 6 96, y el display
automaticamente cambia a los parametros

de la configuracion correspondiente al tipo
de cabezal de maquina.

* CP-180

ALEKE CP-180\

TG

'

PR @
JLIK] CP-180\

=/Z

88 0O

1389
—

1)

2)

3)

4)

4) Desconecte la corriente eléctrica.

Consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION DE FUNCIO-
NES" del Manual de Instrucciones de CP-180, y traiga a la
pantalla la fijacion de funcion Ne 95.

El tipo de cabezal de maquina se puede seleccionar pulsan-
do el interruptor @ .

Seleccione el modelo del cabezal de la maquina de acuerdo
con la tabla indicada a continuacion.

Modelo Indicacion
LS-2342S-7 LS2A
LS-2342H-7 LS2B
LS-2342S LS2C
LS-2342H LS2D

Después de seleccionar el tipo de cabezal de maquina,
cuando se pulsa el interruptor @ , el paso contintia con 96 6
94, y el display automaticamente se inicializa con el con-
tenido de la fijacion correspondiente al tipo de cabezal de
maquina.

Desconecte la corriente eléctrica.

-1 -



( 3-8. Ajuste del cabezal de la maquina )

*CP-18

1) Pulsando simultdneamente el interruptor

Oy el interruptor @ @, active (ON)

el interruptor de la alimentacion eléctrica.

2) = R, se visualiza @ en el indicador y el
modo cambia al modo de ajuste.

B 3) Gire con la mano la volante hasta que se

\ detecte la senal de referencia del eje princi-
A B cC D ALIKCH pal. En este momento, el grado del angulo
de la sefal de referencia del eje principal

%\ M W cP-18
DI‘°~.: " N se visualiza en el indicador @. (El valor es

de referencia.)

4) En este estado, alinee uno de los puntos
demarcadores @ de la volante con la linea
demarcadora @ de la cubierta de la polea,
tal como se muestra en la figura.

\ 5) Pulse el interruptor @ @ para finalizar el
KIT cC D JALICE trabajo de ajuste. (El valor es de referen-
cia.)

oret /) [ N 6) Desconecte la corriente eléctrica.
A K n .

—
| Para comprobar el resultado del ajuste, ajuste la “Fijacion de funcion Ne 90; Funcién de movimiento \
| inicial de la maquina de coser a “1: Operacién inicial - La maquina de coser se detiene con su aguja |
| Py arriba?”. Lueg’o, co.mpruebe si gl puntq demarcador @ se encuentra alineado con la linea demarcadora |
| precaucion @ . Si no estan alineados, realice el ajuste nuevamente. |
Después de comprobar el resultado del ajuste, reponga la funcion Ne 90 a su estado previo. (Su valor
I inicial es “2. Operacion inicial: La maquina de coser gira en direccion inversa y se detiene con su I
I aguja arriba”.) Para el procedimiento de ajuste de funciones, consulte “llI-6. Como ajustar las funcio- |
| nes de SC-922” en el Manual de Instrucciones de SC-922.

____ _nesde SC-922” en el Manual de Instrucciones de sC-922. |



* CP-180

1) Pulsando simultaneamente el interruptor @ vy el inte-
wNLENCH CP-180 . . .
rruptor @ , active (ON) el interruptor de la corriente

=/ s
a. (—-) eléctrica.
A
T )1

0 0 2) Se visualiza = {,{ en el indicador @), y el modo cam-

bia al modo de ajuste.

\ —_—
wJLECE CP-180 3) Gire con la mano la volante hasta que se detecte la

-
g

el grado del angulo de la sefal de referencia del eje
principal se visualiza en el indicador @®. (El valor es de

=

:14——

]

C

} sefial de referencia del eje principal. En este momento,

.¢~

%%% @8 | referencia.)

4) En este estado, alinee uno de los puntos demarcado-
res @ de la volante con la linea demarcadora @ de la
cubierta de la polea, tal como se muestra en la figura.

\ 5) Pulse el interruptor @ para finalizar el trabajo de ajus-
o JLEKE CP-180 te. (El valor es el valor de referencia.)

=75 6) Desconecte la corriente eléctrica.
P A
3 1) %

-]
s
@
Q
Y
s
2}
(=3
3

©

Para comprobar el resultado del ajuste, ajuste la “Fijaciéon de funcién Ne 90; Funciéon de movimiento )
inicial de la maquina de coser a “1: Operacion inicial - La maquina de coser se detiene con su aguja |
arriba”. Luego, compruebe si el punto demarcador @ se encuentra alineado con la linea demarcadora |
@ . Si no estan alineados, realice el ajuste nuevamente. |
Después de comprobar el resultado del ajuste, reponga la funcion Ne 90 a su estado previo. (Su valor |
inicial es “2. Operacion inicial: La maquina de coser gira en direccion inversa y se detiene con su |
aguja arriba”.) |
Para el procedimiento de ajuste de funciones, consulte “18. Cémo ajustar las funciones” en el Ma- |
nual de Instrucciones de CP-180. )

—13—



(4. MODO DE AJUSTAR LA MAQUINA DE COSER )

( 4-1. Modo de ajustar la longitud de punta )

* Las marcas en la escala del disco de puntada estan indi-
cadas en mm.

[LS-2342S, H]

Gire el cuadrante de ajuste @ del transporte estandar, para

alinear el numero deseado con el punto demarcador @ en

el cuadrante de la maquina.

[LS-2342S-7, 2342H-7]

Gire el cuadrante de ajuste @ del transporte estandar y el

cuadrante de ajuste @ del transporte 2P mientras presiona

el retén @ en la direccion de la flecha @ (hacia la parte

posterior del brazo), para alinear el nimero deseado con el

punto demarcador @ en el cuadrante de la maquina. Libere

el retén @ para fijar el cuadrante de ajuste @ del transpor-

te estandar y el cuadrante de ajuste @ del transporte 2P.

Para cambiar la marca en la escala del disco de \
puntada estandar @ a una menor, gire el dis- |
co de puntada estandar @ empujando simul- |
taneamente la palanca de transporte @ en la |

I

— —

Vo
| Precacion

I direccién de la flecha @ (descendente)y el retén
| @ en la direccién de la flecha @ (hacia el lado
| opuesto del brazo).

____ _opuestodelbrazo). |
(1)Pespunte de transporte inverso.
1) Presione la palanca @ controladora de transporte inverso.
2) Las puntadas de transporte inverso se hacen en tanto
que usted mantenga presionada la palanca.
3) Suelte el interruptor, y la maquina de coser operara en
la direccion de transporte normal.

(2)Pespunte de transporte inverso a simple tacto
manual (LS-2342S-7, 2342H-7)

1) Pulse el interruptor @ a simple tacto.

2) Las puntadas de transporte inverso se hacen en tanto
que usted mantenga presionada la palanca.

3) Deje libre el interruptor, y la maquina operara en la di-
reccién de transporte normal.

(3)Cambio alternativo del paso de puntada (LS-2342S-7, 2342H-7)
1) Pulse el interruptor @ de cambio alternativo del paso de puntada, para cambiar alternativamente la longitud
de puntada a aquella correspondiente a la marca de la escala en el cuadrante de ajuste del transporte 2P. (Se

enciende el LED del interruptor.)

o — — — — — — — — — — — — —

1. Ajuste el cuadrante de ajuste @ del transporte 2P a un valor menor que aquel ajustado para el cua- )

drante de ajuste @ del transporte estandar. |

plecaioun 2- Ajuste el cuadrante de ajuste del transporte 2P cuando el interruptor de cambio alternativo del |
A paso de puntada se encuentra desactivado (OFF). |

I

ajuste del transporte 2P menor que 3 (en que el cuadrante es detenido por el retén del cuadrante).

: 3. Para la alineacion 0 (cero) del cuadrante de 2P, se utiliza una marca de escala en el cuadrante de

No se pueden utilizar marcas de escala menores de 3.

— — — — — — — — — — — — — —

[ A
N Para detalles del dispositivo 2P, consulte "5-5. Interruptores de operacion” p.22.

|

_____________________ |



(" 4-2. Tension del hilo )

(1) Modo de ajustar la tensién del hilo de aguja

1) [LS-2342S, H]
Ajuste de tension de hilo No. 1 @ para estirar ade-
cuadamente el hilo de la aguja que se extiende de
ahi hasta de tension de hilo No. 2 @ .
[LS-2342S-7, 2342H-7]
Gire la tuerca de tension de hilo No. 1 @ hacia la
derecha @ para acortar la longitud del hilo rema-
nente después de cortado el hilo. Gire la tuerca
hacia la izquierda @ para alargar la longitud.

2) Para usar la tension simple
Gire la 2da. tuerca tensora @ del hilo en el senti-
do de las manecillas del reloj @, para aumentar la
tension del hilo de la aguja, o en el sentido opuesto
a las manecillas del reloj ® para disminuirla.

3) Para usar la tension doble
Gire las 2das. tuercas tensoras @ y @ del hilo en el sentido de las manecillas del reloj @, para aumentar la
tension del hilo de la aguja, o en el sentido opuesto a las manecillas del reloj ® para disminuirla.

‘ precalicion . . .z P :
X ) Aplique la misma tensién a las dos tensién de hilo No.2 @ .

) )

‘ /A En caso de que no se pueda incrementar la longitud del hilo remanente en la punta de la aguja, reem- \
l place el resorte del controlador de tensién No. 1 con 22945505, que esta disponible por separado. j

(2) Para cambiar alternativamente la tension del hilo de la aguja

Pulse el interruptor de cambio alternativo @ de la tension del hilo de la aguja, para cambiar la tension del hilo de
la aguja de tensién simple a tension doble. (La lampara LED del interruptor se enciende.)

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

(3) Modo de regular la tension del hilo de bobina

Gire el tornillo @ de ajuste de tension hacia la derecha
@ para aumentar la tension del hilo de bobina, o hacia
la izquierda @ para disminuirla.

—15—



(" 4-3.Muelle del tirahilo )

J

(1) Cuando usted quiera cambiar la recorrido del muelle

Afloje el tornillo @ . Ajuste el muelle tira-hilo @ moviéndolo en la hendija.

i

Disminuir

7’
Aumentar

(2) Cuando usted quiera cambiar la tensiéon del muelle

Para ajustar la tension del muelle tira-hilo @ , afloje la tuerca @ primero. Luego, gire el eje @ del muelle en el
sentido opuesto a las manecillas del reloj para aumentar la tension o en el sentido de las manecillas del reloj para
disminuirla.

Tras el ajuste, fije el esparrago apretando la tuerca @ .

( 4-4. Modo de ajustar la presion del prensatelas )

Gire el cuadrante @ regulador de presion del muelle hacia la
derecha @ para aumentar la presion del prensatelas o hacia la
izquierda @ para disminuirla.

b Cercidrese de opera su maquina de coser con la )

recaucion ., P

| 8 ) presion del prensatelas al minimo en tanto que el |

\ prensatelas mantenga sujeto el material. )
— — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

La gama ajustable se extiende de 38 mm a 60 mm, que repre-
senta la distancia desde la superficie superior @ del brazo hasta
el cuadrante regulador @ del resorte prensatelas.

El valor estandar al momento del embarque es de 47mm.

—16 —



(45

. Relacion de aguja a gancho )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

Ajuste la temporizacién entre la aguja y el gancho siguien-

do el procedimiento que se da a continuacion:

1) Ajuste a “0” el cuadrante regulador de transporte.

2) Gire el volante para llevar la barra de aguja a la
posicion mas baja del recorrido, y afloje el tornillo @
conector de la barra de aguja.

O QI

* Determine la altura de la barra de aguja.

Contacto estrecho

3) La altura estandar de la barra de aguja se obtiene
cuando se provee una distancia de 1,7 mm entre el
extremo superior del ojal de la aguja y la punta @ de
la hoja del gancho cuando la barra de aguja asciende
a 2,4 mm desde la posicion mas baja de su recorrido.

* Determine la posicién del gancho.

Q (mm) 4) Retire la cubierta @ de la base de la placa de agujas.

tg;gjﬁg; 23407 8:8:82 Afloje los tornillos de fijacion @ y @ del engranaje

conico inferior y el tornillo @ del soporte de empuije.

b 5) En el estado describo en 3), afloje el tornillo @ en la
silleta del eje impulsor del gancho y mueva la silleta
del eje impulsor del gancho a la derecha o izquierda
hasta que se provea una separacion de dimension
@ entre la punta de la hoja del gancho y la aguja ©.
Después del ajuste, apriete con seguridad el tornillo.

6) Seguidamente, alinee la punta de la hoja del gancho
con el centro de la aguja, y apriete el tornillo @ en el
engranaje del bisel del eje inferior.

7) Gire el volante hacia la derecha y apriete los tornillos
O poco a poco y alternativamente. (Nunca apriete un
solo tornillo.)

8) Haciendo que el soporte de empuje entre en contacto estrecho con el engranaje conico inferior, apriete el tornillo
O del soporte de empuje.

El panel de operacién podria tocar el pedestal de hilos cuando se inclina el cabezal de la maquina. Para )

A
| TR proteger la piezas relevantes contra contacto, desplace el pedestal de hilos a una posicion en la que el |
| estante de hilos no interfiera con el panel de control. )
( Para comprobar la posicion de la barra de agujas segun lo descrito en el paso 3) anterior [es decir, “... la )
| barra de agujas asciende en 2,4 mm desde la posicion mas baja de su carrera”], se puede utilizar el dis- I
| play del angulo de rotacién del eje principal en el “modo de ajuste del cabezal de la maquina”’de SC-922. |
| En el “modo de ajuste del cabezal de la maquina”, aumente en 25 grados de un angulo el valor nu- |
| _ mérico visualizado cuando la barra de agujas se encuentra en la posicion mas baja de su carrera; la I
I /& barra de agujas se eleva en 2,4 mm. I
| WEHH) (Cuando la barra de agujas asciende en 2,4 mm desde la posicion mas baja de su carrera, el angulo |
| de rotacion del eje principal es de 25 grados de un angulo.) |
| * En caso de ajustar la relacion de aguja a gancho bajo el “modo de ajuste del cabezal de la maqui- |
| na”, no presione el interruptor @ . Para el modo de ajuste del cabezal de la maquina, consulte “1I-10. |
| Ajuste del cabezal de la maquina” en el Manual de Instrucciones de SC-922. )



( 4-6. Modo de ajustar el protector de aguja de gancho )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

0,02 a 0,05 mm

Cuando se ha reemplazado el gancho, cerciérese de comprobar la posi-

cion del protector de la aguja del gancho.

Como posicién estandar del protector de la aguja del gancho, el protector

@ de la aguja del gancho, debera empujar la cara lateral de la aguja @

para desviar la aguja de 0,02 a 0,05 mm de su posicién recta.

Si no, ajuste el protector de la aguja del gancho doblandolo.

1) Para doblar hacia adentro el protector de la aguja del gancho, aplique
un destornillador al lado exterior del protector de la aguja del gancho.

2) Para doblar hacia afuera el protector de la aguja del gancho, aplique
un destornillador al interior del protector de la aguja del gancho.

( 4-7. Ajuste del abridor de portabobina )

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el
motor esta completamente parado.

1) Gire el volante en la direccion normal de rotacion hasta que el abri-
dor @ del portabobina llegue al extremo de su desplazamiento hacia
atras.

2) Gire el gancho interior @ en la direccion de la flecha @ para permitir
que el retén @ entre en contacto con las ranuras en la placa de agu-
jas @ .

3) Afloje el tornillo de fijacion @ de la placa de ajuste del abridor del por-
tabobina. Mueva la placa de ajuste @ del abridor del portabobina en
la direccion de la flecha para ajustar la separacion entre el abridor del
portabobina y la seccién saliente @) del gancho interior a la dimension

CX

® (mm)
LS-2342S
LS-2342S-7 01203
LS-2342H
LS-2342H-7 02204
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-

.

4-8. Posicidn de la contracuchilla y ajuste de presién de la cuchilla

(LS-2342S-7, 2342H-7)

AVISO :

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

motor esta completamente parado.

e =
- &

[Posicidn inicial]

Alinee los extremos
superiores el uno
O con el otro.

\ [Posicién en que la
presion de la cuchilla
se ha de desarrollar.]

©
LY
L]

1) Mueva la cuchilla movil @ con la mano hasta el
extremo de su recorrido delantero.

2) Afloje los tornillos @ en la contracuchilla y mueva la
contracuchilla @ hacia la derecha o izquierda para
ajustar la posicion.

3) Para ajustar la presion de la cuchilla, mueva la
contracuchilla @ y haga el ajuste de modo que la
presion de la cuchilla se desarrolle desde la posi-
cién donde el extremo superior de la cuchilla mévil
quede a un espacio de 5 a 6 mm desde el extremo
superior de la contracuchilla.

{ Cuando la cuchilla mévil pasa a su extremo \
| posterior del recorrido, el extremo de la cu- |
| chilla mévil se alinea con el extremo supe- |
| Heferencia rior de la contracuchilla. Ahora, la cuchilla |
| mévil produce un huelgode 0,5a1 mmen |
l la direccién del movimiento. )

o Baje la presion de la cuchilla todo lo p05|ble \
recaucion

| A hasta el punto que tanto el hilo de la aguja |
{ como el hilo de la bobina se puedan cortar. )

4-9. Ajuste de la magnitud del movimiento vertical alternado del pren-

satelas movil y del pie prensatelas

* Las marcas en la escala del disco de puntada estan
indicadas en mm.

Ajuste la magnitud del movimiento vertical alternado

del prensatelas maovil y del pie prensatelas mediante

el cuadrante @ . Gire el cuadrante en el sentido de las

manecillas del reloj para aumentar la magnitud del mo-

vimiento vertical del prensatelas mévil y del pie prensa-

telas, o en el sentido opuesto a las manecillas del reloj

para disminuirla.
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(5. OPERACION DE LA MAQUINA DE COSER )

( 5-1. Elevador de mano )

Para elevar el pie prensatelas manualmente, tire del elevador de
mano @ en direccion de la flecha.

Con esto, el prensatelas sube 10 mm y se queda en esa posi-
cion.

( 5-2. Modo de reposicionar el embrague de seguridad )

AVISO :

motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

El embrague de seguridad funciona cuando se aplica una carga

excesiva al gancho o a otros componentes durante el cosido.

En tal caso, el gancho nunca girara aun cuando gire el volante.

Cuando se ha operado el embrague de seguridad, elimine la

causa y reponga el embrague de seguridad como se indica en el

procedimiento siguiente :

1) Pulsando el boton @ ubicado en la superficie superior de la
base de la maquina de coser, gire con fuerza el volante en la
direccion inversa de la rotacion normal.

2) El procedimiento de reposicion se completa cuando el volante
hace un ruido clic.

P —————————————————— —
‘ precaicion Gire el volante con la mano, y confirme que ha vuelto \
| el botén conmutador @ . ]

" — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

3) En el paso final del procedimiento, compruebe la relacion
aguja-gancho. (Refiérase a las secciones "4-5. Relacion de
aguja a gancho” p.17.)

( 5-3. Fijacion del cuadrante de ajuste del transporte )

AVISO :

motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

Para prohibir el ajuste del cuadrante de ajuste del transporte:

1) Retire la cubierta de polea.

2) Inserte el pasador retén @ y tornillo @ en el agujero roscado
@ y apriételos.
Inserte el pasador retén @ en el agujero roscado desde su
extremo mas delgado, tal como se ilustra en la figura.

( El pasador retén @ y tornillo @ estan disponibles por \
| // separado. |
| Numero de pieza del pasador retén : TA0440401MO |
l Numero de pieza del tornillo : SM8060612TP -]



5-4. Alineacién de puntos de entrada de la aguja para puntadas
de transporte normal/inverso durante la costura de transporte
inverso automatico (LS-2342S-7, 2342H-7)

Cuando se modifica la velocidad de cosido o el paso de puntadas, es posible que los puntos de entrada de la agu-
ja para el transporte normal e inverso no queden alineados durante la costura de transporte inverso automatico.
En tal caso, corrija la alineacién de los puntos de entrada de la aguja cambiando la sincronizacion activada/des-
activada (ON/OFF) del cilindro de transporte inverso automatico. En caso de que el paso de puntada sea grande
y se dificulte corregir la sincronizacién, se recomienda disminuir la velocidad de cosido de transporte inverso o
utilizar la funcion de parada temporal en cada seccion esquinera del patron de cosido.

Para los detalles, consulte "llI-8. Explicacion detallada de la seleccion de funciones (6 Compensacion de
temporizacion del solenoide para pespunte de transporte invertido" del Manual de Instrucciones de SC-922.
Es posible que sea necesario ajustar las puntadas de transporte normal e inverso de acuerdo con el paso de pun-
tada que se utilizara. Consulte el Manual del Ingeniero para el procedimiento de ajuste de puntadas.

1) Cémo alinear los puntos de entrada de la aguja de la costura de transporte inverso con los de la costura de
transporte normal
Efectue la “correccion de la sincronizacién de la costura de transporte inverso” en funcion de la diferencia
entre los puntos de entrada de la aguja de la costura de transporte inverso y aquellos de la costura de trans-
porte normal. Para la forma de efectuar la “correccion de la sincronizacién de la costura de transporte inverso”,
consulte "lll-6. Ajuste de funciones de SC-922" en el Manual de Instrucciones de SC-922.

(D Sincronizacion activada (ON) de la costura Posicion de inicio de cosido
de transporte inverso al inicio del cosido /
(Fijacion de funcion Ne 51)

La longitud de puntada —.]
es mas corta.

Disminuir el valor Aumentar el valor
de ajuste de Ne 51. de ajuste de Ne 51.
@ Correccion de la sincronizacion desactivada La longitud de puntada es mas corta.
(OFF) de la costura de transporte inverso al / \
inicio del cosido (Fijacion de funcion Ne 52) /
\/
Disminuir el valor Aumentar el valor
de ajuste de Ne 52. de ajuste de Ne 52.
(® Correccion de la sincronizacion desactivada La longitud de puntada es mas corta.

(OFF) de la costura de transporte inverso al / \
fin del cosido (Fijacion de funcion Ne 53) /

\Posicién de fin de cosido—,

Disminuir el valor Aumentar el valor
de ajuste de Ne 53. de ajuste de Ne 53.

2) Velocidad de cosido de transporte inverso por puntada (Fijacion de funcion Ne 8)

Valor predeterminado | Valor recomendado | Valor recomendado
Paso de puntadas (mm) 3a6 7a8 9

Velocidad de cosido de transporte inverso (sti/min) 600 500 400
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( 5-5. Interruptores de operacion )

© Interruptor ‘é de cambio de cantidad de movi-
miento vertical alternativo (LS-2342S-7, 2342H-7)

Si se pulsa este interruptor la cantidad de movi-
miento vertical alternativo del pie mévil y el pren-
satelas su elevaran al maximo. (Se enciende la
lampara ubicada arriba del interruptor.)

Use este interruptor cuando no se transporta nor-
malmente la porcion de capas multiples del producto
de cosido. Para cambiar alternativamente la magni-
tud del movimiento vertical alternado del prensatelas
movil y del pie prensatelas mediante el interruptor de
rodilla, ensamble el interruptor de rodilla accesorio
que se suministra con la unidad, y fijelo a la mesa
con el tornillo de rosca para madera.

En cuanto al cableado, consulte el "5-6. Interruptor
de rodilla (LS-2342S-7, 2342H-7)" p.24.

@ Interruptor @ de cancelacion/adicion de puntada de transporte invertido automatico (LS-2342S-7,

2342H-7)

* Si se pulsa este interruptor cuando se ha especificado el siguiente pespunte de transporte invertido automati-
co, el pespunte invertido no tendra lugar (por una vez inmediatamente después que se ha pulsado). (Ejemplo 1)

* Si se pulsa este interruptor cuando no se ha especificado pespunte de transporte invertido automatico, el pes-
punte de transporte invertido tendra lugar (una vez inmediatamente después de pulsarlo). (Ejemplo 2)

co, para inicio y para fin :

g N
(Ejemplo 1) En el caso en que se han especificado ambos pespuntes de transporte invertido automati-

- N N
x A A
‘B B B
S L
Ci c Ci
D ,:\‘\i D [\ D E\‘E
N AN Y,

Si se pulsa el interruptor @ antes de comenzar el
cosido, no se ejecutara el pespunte de transporte
invertido automatico para el inicio (entre Ay B).

(Ejemplo 2) En el caso en que no se hayan especificado ninguno de los pespuntes de transporte inver-
tido automatico ni para inicio ni para fin :

Si se pulsa el interruptor @ durante el cosido, el
pespunte de transporte invertido automatico no se
ejecutara (entre C y D).

Ve
«X

84

¢

N

~

J

s N

C

p N

(. /

mmmmmanmane =)

Si se pulsa el interruptor @ antes de comenzar
el cosido, se ejecutara el pespunte de transporte
invertido para el inicio (entre A y B).

Si se pulsa el interruptor @ durante el cosido, se
ejecutara el pespunte de transporte invertido auto-
matico para el fin (entre C y D).
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Ejemplo

* Escala del cuadrante de ajuste de trasporte de 2P: 6

* Escala del cuadrante de ajuste de trasporte
estandar: 9

e Cuando se pulsa este interruptor, la longitud de
puntada cambia de 9 a 6 y se enciende la lampara.

OFF O

W

i

« Cuando se pulsa este interruptor nuevamente, la
longitud de puntada cambia de 6 a 9 y se apaga la
lampara.

J

O Interruptor elevador de aguja /3
Cuando se pulsa este interruptor, la aguja se mueve
desde su posicion de parada de extremo inferior a
su posicion de parada de extremo superior.

O Interruptor }| 2P (LS-23425-7, 2342H.-7)

Si se presiona este interruptor, la longitud de punta-
da cambia a la de la escala del cuadrante de ajuste
de trasporte de 2P. (Se ilumina la [ampara en el
botdn.)

precacién drante de ajuste de trasporte de 2P a un |
valor menor que el del cuadrante de ajuste |
de trasporte estandar. )

— — — — — — — — — — — — — — — — —

O Interruptor de cambio alternativo +@‘< de tension del hilo de la aguja

Cuando se pulsa este interruptor, se selecciona la funcion de tensién doble para aumentar la tension del hilo
de la aguja. (Se enciende la ldmpara ubicada arriba del interruptor.)

O No se utiliza.
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( 5-6. Interruptor de rodilla (LS-2342S-7, 2342H-7) )

AVISO :

motor esta completamente parado.

Para protegerse contra posibles lesiones personales debido a un arranque brusco de la maquina de coser,
cerciorese de comenzar el siguiente trabajo después de desconectar la corriente y de estar seguro que el

\

Sy

Negro (Ne 11)  Blanco (Ne 4)

14

(o | o |
LI/ \v

=
unoow000

OO0k

Cables del interruptor de rodilla

(1) Instalacién del interruptor de rodilla

1) Ensamble el interruptor @ de rodilla. Luego, fijelo
a la cara inferior de la mesa con un tornillo @ de
rosca para madera.

2) Conecte el interruptor @ de rodilla a las espigas Ne
4 y Ne 11 del conector 14P de la maquina, que esta
conectado a CN36 del controlador de la maquina.

(2) Funciones del interruptor de rodilla

Si se presiona el interruptor @ de rodilla, la cantidad
de movimiento vertical alternativo del pie movil y del
prensatelas aumentara al maximo. (El mismo rendi-

miento se logra presionando el interruptor * ‘é " de

cambio de cantidad de movimiento vertical alternativo
en el cabezal de la maquina.)

El interruptor del elevador de rodilla también se puede
utilizar como palanca de elevacion de barra prensado-
ra mediante el ajuste de la funcion correspondiente.
(Cuando el interruptor es utilizado como interruptor

de elevacion del prensatelas, se inhabilita su funcion
como interruptor de cambio de magnitud de movimien-
to vertical alternado.)
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(3) Ajuste de la funcién del interruptor de rodilla

O
ALB.

)

ABCBC

D oALIKKE
CP-18

*CP-18

LI 2][efP[T]_]

L llelPTlifn]_|_|

Ll v]E]r]T]
La lampara A

se encendera
alternativamente.y

(L] 2] 4]

L sl J2]4]

[ JolPTil ]

Li]n]
[ JE]n]d]

A AN
e» ;?9
D—I

1) Consulte "6. Fijacion de funciones de SC-922, 1)" del Manual de Instruccio-
nes de SC-922 para acceder al modo de ajuste de funciones.

(3)
2) Pulse el interruptor @ @ o el interruptor @ para visualizar la fijacion de
- »

funcion Ne12 (seleccion de funcion de entrada/salida de opcion).

3) Pulse el interruptor @ @ o el interruptor @ 0 y seleccione el item para “in”.

4)

Pulse el interruptor \& 9 y seleccione el display Ne i31.

5) Pulse el interruptor @ @ o el interruptor @ O para seleccionar la funcion
del interruptor de rodilla. Para los detalles de funciones, consulte la Lista 1.

(3)
6) Pulse el interruptor @ y fije la funcion.
»

(3)
7) Pulse el interruptor \&” @ v finalice la entrada de opcion.
>

8) Seleccione el item “End” mediante el interruptor @ @ o el interruptor @ 0.

| || || 1 || 2 || o || P || T || _ | 9) Pulse el interruptor@ Qoel interruptor @ y vuelva al modo de ajuste de
-« »
funciones.
Lista 1
Cédigo de funcion | Abreviatura item funcional Observaciones
5 FL Funcion del interruptor del alza-pren- | Mientras se mantiene pulsado el interruptor, la
satelas salida del prensatelas estara activada (ON).
31 ALFL Funcidn alternada del interruptor del | Cada vez que se pulsa el interruptor, la salida del
alza-prensatelas prensatelas se activara (ON) o desactivara (OFF).
24 VErT Funcién alternada del interruptor de | Cada vez que se pulsa el interruptor, la magnitud
conversion de magnitud de movi- del movimiento vertical alternado se activara (ON)
miento vertical alternado o desactivara (OFF).
25 vSW Funcién del interruptor de conversién | Mientras se mantiene pulsado el interruptor, la sa-
de magnitud de movimiento vertical |lida de la magnitud del movimiento vertical alterna-
alternado do esta activada (ON).
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* CP-180

{ - esc00e D

oJLEKKE CP-180

\

e | G
@AW %%%%@
Q é )

]
]

t

R ®©

S
7

1) Consulte "18. INTERRUPTOR DE FIJACION DE FUNCIONES, 1)"
del Manual de Instrucciones de CP-180 para acceder al modo de
ajuste de funciones.
=/%
3 oPr 2) Seleccione la funcién nimero 12 de acuerdo con el método de
- o -
I fijacion de funciones.
=/% o
o 3) Seleccione, con el interruptor @ , el item ", +"
0Pl
=/%
- |
(3 ar 3
=/%
13 uk

La lampara se encendera
alternativamente.

~| 4=

T
my
|l

|
~
I

|
~
I

-
)

_

J
=

|
~
I
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4) Seleccione, mediante el interruptor @ , el nimero visualizado "

5) Pulse el interruptor @ para seleccionar la funcion del interruptor de
rodilla. Para los detalles de funciones, consulte la Lista 1.

6) Pulse el interruptor @ vy fije la funcion.
7) La funcion arriba indicada se fija con el interruptor @ .

8) La entrada de datos de la opcion se finaliza con el interruptor @

9) Seleccione, con el interruptor @ , el item
modo de ajuste de funciones.

n "
End",

para volver al



(6. TABLA DE VELOCIDADES DE COSIDO )

Opere la maquina de coser a una velocidad igual a o menor que la maxima velocidad de cosido seleccionada de
entre las indicadas en la tabla siguiente de acuerdo con las condiciones de cosido.

La velocidad de cosido se ajusta automaticamente en funcién de la magnitud del movimiento vertical alternado
del prensatelas movil y del pie prensatelas.

[LS-2342S, LS-2342S-7]

Cantidad de mocimiento vertical al- . Longitud de puntada :
. . Longitud de puntada : 7 mm o menos .
terno del pie moévil y del prensatelas Mas de 7 mm y 9 mm a menos
3 0 menos 2.500 sti/min 2.000 sti/min
Mas de 3, 0 4 o menos 2.200 sti/min 2.000 sti/min
Mas de 4, 0 5 0 menos 2.000 sti/min 2.000 sti/min
Mas de 5, 0 9 0 menos 1.800 sti/min 1.800 sti/min

* En caso de que la longitud de puntada exceda de 7 mm, modifique la maxima velocidad de cosido
consultando la secciéon “6. Ajuste de funciones de SC-922” del Manual de Instrucciones de SC-922.

[LS-2342H, LS-2342H-7]

Cantidad de mocimiento vertical al- .
. . Longitud de puntada : 9 mm o menos
terno del pie moévil y del prensatelas
3 0 menos 2.000 sti/min
Mas de 3, 0 4 o menos 1.600 sti/min
Mas de 4, 0 5 o menos 1.400 sti/min
Mas de 5, 0 9 o menos 1.400 sti/min
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(7. PROBLEMAS EN EL COSIDO Y MEDIDAS CORRECTIVAS

Problemas

Causas

Medidas correctivas

1. Se rompe el hilo (El
hilo es débil o esta
desgastado)

(La aguja se arras-
tra 2 a 3 cm desde
el lado erréneo del
material.)

@ La trayectoria del hilo, la punta de la
aguja, la punta de la hoja del gancho o
la ranura en que descansa el portabobi-
nas en la placa de agujas tiene bordes
cortantes o rababas.

@ Tension del hilo de aguja demasiado alta.

® La palanca de apertura del portabobinas
provee demasiada separacion en la bobi-
na.

@ La aguja toca la punta de la hoja del gan-
cho.

(® Cantidad de aceite en el gancho insufi-
ciente.

® La tension del hilo de aguja demasiado
baja.

@ El tirahilo trabaja excesivamente o el
recorrido del resorte es demasiado corto.

La temporizacion entre la aguja y gancho
se adelanta o retrasa excesivamente.

O Elimine los bordes cortantes o las rebabas en
la punta de la hoja del gancho usando un pa-
pel de lija fina. Pula la ranura en que descan-
sa el portabobinas en la placa de agujas.

O Disminuya la tension del hilo de aguja.

O Reduzca la separacion provista entre la palan-
ca de apertura del portabobinas y la bobina.
Consulte "4-7. Ajuste del abridor de porta-
bobina" p.18.

O Consulte "4-5. Relaciéon de aguja a gancho”
p.17.

O Ajuste debidamente la cantidad de aceite en
el gancho.

Consulte "3-1. Lubricacién" p.7.
O Aumente la tension del hilo de aguja.

O Disminuya la tension del resorte y aumente el
recorrido del resorte.

O Consulte "4-5. Relaciéon de aguja a gancho”
p.17.

2. Salto de puntadas

D La temporizacion entre la aguja y gancho
se adelanta o retrasa excesivamente.

@ Presion del pie prensatelas demasiado baja.

® La separacion provista entre el extremo
superior del ojal de la aguja y la punta de
la hoja del gancho no es la correcta.

@ El protector de aguja no funciona.

(® Se esta usando un tipo de aguja impro-
pio.

O Consulte "4-5. Relacién de aguja a gancho"
p.17.

O Apriete el regulador del resorte del prensatelas.

O Consulte "4-5. Relacion de aguja a gancho"
p.17.

O Consulte "4-6. Modo de ajustar el protector
de aguja de gancho™ p.18.

O Reemplace la aguja por otra que sea mas
gruesa que la actual en una cuenta.

3. Puntadas flojas

@ El hilo de la bobina no pasa por el muelle
de tension del gancho interior.

@ El gancho, el dentado de transporte o la
trayectoria del hilo del guiahilos, etc. se
ha desgastado o esta defectuoso.

® La bobina no se mueve con suavidad.

@ La palanca de apertura del portabobinas
provee demasiada separacion en la bobina.

® Tension del hilo de bobina demasiado baja.

® La bobina esta bobinada demasiado
apretada-mente.

O Enhebre correctamente el hilo de bobina.

O Elimine las partes asperas con una lija fina o
puliméntela.

O Reemplace la bobina o el gancho por otro
nuevo.

O Consulte "4-7. Ajuste del abridor de porta-
bobina" p.18.

O Disminuya la tension del hilo de bobina.

O Disminuya la tension aplicada al bobinador.

4. El hilo se sale del
ojal de la aguja
simultaneamente al
corte de hilo.

@ La tension del hilo dada por el controla-
dor de tension N° 1 demasiado alta.

O Disminuya la tension del hilo dada por el con-
trolador de tension N° 1.

5. El hilo se sale del
ojal de la aguja al
inicio del cosido.

(@ La tension del hilo dada por el controla-
dor de tension N° 1 demasiado alta.

@ El muelle sujetador tiene una configura-
cioén impropia.

® Tension del hilo de bobina demasiado baja.

O Disminuya la tension del hilo dada por el con-
trolador de tensién N° 1.

O Reemplace el muelle sujetador por otro nuevo
o rectifique el actual.

O Aumente la tension del hilo de bobina.
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Problemas

Causas

Medidas correctivas

6.

El hilo no se corta
nitidamente.

@ Las hojas de la cuchilla movil y contracu-
chilla no estan bien ajustadas.

@ Las hojas de las cuchillas estan romas.

® Tension del hilo de bobina demasiado baja.

(O Consulte "4-8. Posicion de la contracuchi-
lla y ajuste de presion de la cuchilla (LS-
2342S-7, 2342H-7)" p.19.

O Reemplace la cuchilla movil y la contracuchilla
por otras nuevas, o afile las actuales.

(O Aumente la tension del hilo de bobina.

El hilo permanece
sin cortar después
del corte de hilo.
(Falla de corte de
hilo de bobina cuan-
do la longitud de
puntada es compa-
rativamente corta.)

@ La posicién inicial de la cuchilla movil
esta mal ajustada.

@ Tension del hilo de bobina demasiado
baja.

O Consulte "4-8. Posicion de la contracuchi-
lla y ajuste de presion de la cuchilla (LS-
2342S-7, 2342H-7)" p.19.

O Aumente la tension del hilo de bobina.

El hilo se rompe
al inicio del cosido
después del corte
de hilo.

@ El hilo de aguja esta enredado en el gan-
cho.

O Acorte la longitud del hilo remanente en la
aguja después de cortado el hilo.
Consulte "4-2. Tension del hilo" p.15.

Cuando se cose un
material pesado, el
material se retuer-

ce.

@ La magnitud de transporte del transporte
superior es inadecuada.

O Disminuya la altura del dentado de transpor-
te y reduzca la magnitud de transporte del
transporte inferior. (Para el procedimiento de
ajuste, consulte el Manual del Ingeniero.)

10.Salto de una o dos

puntadas al inicio
del cosido (cuando
el cosido se inicia
desde el borde del
material)

@ El hilo de la agua y el hilo de la bobina no
se entrelazan mutuamente.

@ La tension del hilo dada por el controla-
dor de tension N° 1 demasiado alta.

® La presion del resorte de sujecion es
excesivamente débil.

@ El posicion de la contracuchilla tiene una
configuracién impropia.

O Consulte "3-6. Modo de enhebrar el cabezal
de la maquina” p.10.

O Retenga el hilo de la aguja en el material.

O Retire el hilo de la aguja del guiahilos (cjto.).
(Pieza @ en la p.10.)

O Aumente el numero de puntadas de inicio sua-
ve. (Vea el Manual de instrucciones de SC-
922))

O Disminuya la tension del hilo dada por el con-
trolador de tension N° 1.

O Aumente la presion del resorte de sujecion.

O Ajuste debidamente la posicion de la contra-
cuchilla.

11.

Salto de dos 0 mas
puntadas al inicio
del cosido (cuando
el cosido se inicia
desde el borde del
material)

@ La tension del hilo dada por el controla-
dor de tension N° 1 demasiado alta.

@ La presién del resorte de sujecion es
excesivamente fuerte.

O Disminuya la tension del hilo dada por el con-
trolador de tension N° 1.
O Disminuya la presion del resorte de sujecion.

12.Cuando se usa un

hilo grueso, el hilo
esta tensado inade-
cuadamente.

@ La holgura en la palanca de apertura del
portabobinas es demasiado pequefia.

@ Tension del hilo de bobina demasiado
baja.

O Consulte "4-7. Ajuste del abridor de porta-
bobina" p.18.
O Disminuya la tension del hilo de bobina.
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