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|. ESPECIFICACIONES

Tension de suministro

Monofasica : de 100 a 120V

Trifasica : de 200 a 240V

Monofasica : de 220 a 240V

Frecuencia

50 Hz / 60 Hz

50 Hz / 60 Hz

50 Hz / 60 Hz

Ambiente operacional

Temperatura : de 5a 35°C
Humedad : de 35 a 80%

Temperatura : de 5a 35°C
Humedad : de 35 a 80%

Temperatura : de 5a 35°C
Humedad : de 35 a 80%

Entrada

600 VA

600 VA

600 VA

* La energia eléctrica es un valor de referencia para el modelo equipado con el cabezal de maquina LU-2810ES-7.
Dicho valor difiere segun el cabezal de maquina seleccionado.

Il. CONFIGURACION

La SC-923 se puede usar como una caja de control autbnoma, con el cabezal de maquina con motor de ac-

cionamiento directo.

1. Modo de instalar la mesa

Para usar la SC-923 con el cabezal de maquina con motor de accionamiento directo, instale la caja de con-
trol sobre la mesa de acuerdo con las siguientes instrucciones.

La descripcién corresponde al procedimiento para
instalar la SC-923 sobre la mesa de la maquina de co-
ser LU-2810ES-7. Para utilizar cualquier otro cabezal
de maquina, instale la caja de control sobre la mesa
consultando el Manual de instrucciones del cuerpo
principal de la maquina de coser correspondiente. Ins-
tala la placa de suspension de la caja de control sobre
la mesa con los pernos de montaje que se suministran
con la unidad. Ahora, inserte las tuercas y arandelas
que se suministran con la unidad como accesorios
como se ilustra en la figura de manera que la unidad
de motor se pueda sujetar con seguridad en la mesa.

1) Introduzca a presion los tres pernos @ que se han
suministrado con la unidad como accesorios en el
agujero de los pernos de los que cuelga el motor
en la mesa y fijelos con seguridad.

2) Fije la placa de suspension @ que se suministra
con la unidad sobre los tres pernos con la arandela
plana @, arandela de resorte @ y tuerca @.

3) Fije la goma @ sobre la placa de suspension con
la arandela de resorte @ y tuerca @.

4) Cuelgue un extremo de la caja de control sobre la
parte roscada de la goma en el lado que tiene dos
pernos. Luego, cuelgue el otro extremo de la caja
de control en el lado opuesto.

5) Fije provisionalmente la otra parte roscada de la
goma con la arandela plana @ y tuerca ®. En este
caso, no se utiliza la arandela de resorte.

6) Ajuste la posicién de instalacion de la caja de
control. Luego, apriete firmemente las tuercas.



< Cémo instalar la caja del reactor >

1)

2)

3)

4)

Para los modelos tipo UE, instale la caja del
reactor que se suministra con la maquina
de coser.

Conecte los terminales del cable de alimenta-
cion @ de SC-923 al cjto. de tablero PCB @ de
la caja del reactor y a la placa de montaje @ de
la caja del reactor.

Conecte, con los tornillos, el conductor marrén
A al primer conector y el conductor azul B al
tercer conector, respectivamente, ambos vistos
desde la parte superior del bloque terminal del
cjto. de tablero PCB de la caja del reactor. Co-
necte el conductor verde/amarillo C a la placa
de montaje @ de la caja del reactor utilizando
el tornillo de fijacion a tierra @.

Cologue el sujetacable @ al cable de alimen-
tacion de SC-923. Fije el cable de alimentacion
junto con el sujetacable a la placa de montaje @
de la caja del reactor con el tornillo de fijacion
O del sujetacable.

Coloque los bujes @ a los cables de entrada/
salida @ y @ de la caja del reactor. Coloque
ambos bujes de la misma manera.

Instale la cubierta ® de la caja del reactor en
la placa de montaje @ de la caja del reactor,
utilizando los cuatro tornillos de fijacion @ de
la cubierta de la caja del reactor.

Luego, fije los bujes @, que se colocaron a los
cables de entrada/salida @ y @, en la seccion
coéncava de la cubierta ® de la caja del reactor,
para eliminar el huelgo entre la caja del reactor
® y la cubierta ®.



<Coémo instalar la caja del reactor en la mesa>

Lado operador ®\}V

Colector de aceite

SC-923

J
A
A\_ |E A—
Haga pasar el cable entre la
mesa y la caja de control.

(Precaucion) La caja del reactor debe instalarse
en la posicién en que la misma tenga
una separacion de 5 mm del colector
de aceite.

1) Conecte el cable de entrada @ de la caja del reactor al interruptor de la corriente eléctrica.
2) Conecte el cable de la corriente eléctrica ® de SC-923 a la caja del reactor @ .
3) Fije los cables con las grapas ® .

4) Instale la caja del reactor @ en la mesa, en la
ubicacion que se muestra en la figura, utilizan-
do para ello los cuatro tornillos de rosca para

L
=g madera {® que se suministran con la unidad.
® ® | 5) Fije los cables de entrada/salida @ y @ de la
l caja del reactor @ a la mesa, utilizando para
1) [ 7 ello las grapas ® que se suministran con la

unidad. En este paso, tenga cuidado para no
permitir que los cables de entrada/ salida se
intercepten o interfieran.




2. Modo de conectar los cables

ADVERTENCIA :

 Para evitar lesiones personales causados por un arranque brusco de la maquina de coser, ejecute
el trabajo después de posicionar en OFF y un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

* Para evitar dainos causados por un mal funcionamiento o por usar especificaciones equivocadas,

A cerciorese de insertar los cables en los lugares designados.

* Para evitar lesiones personales causadas por un mal funcionamiento, cerciérese de bloquear el
conector con el dispositivo de cierre.

* Para los detalles del manejo de los dispositivos respectivos, lea con detenciéon los Manuales de
Instrucciones que se suministran con los dispositivos antes de manipular los mismos.

Los siguientes conectores estan preparados en la SC-923. Conecte los conectores que vienen desde el ca-
bezal de la maquina a los lugares correspondientes de modo que correspondan a los dispositivos montados
en el cabezal de la maquina.
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@ CN30 Conector de sefiales del motor

@ CN36 Solenoide de cabezal de maquina: Provisto de solenoides para corte de hilo, pespunte de transporte
inverso, interruptor de transporte inverso de un toque.

© CN37 Solenoide de elevacién del pie prensatelas (s6lo para el tipo de elevador automatico del pie pren-
satelas)

O CN38 Panel de operacion : Pueden programarse diversos tipos de costura. (Para los detalles de otros
paneles de operacion distintos del CP-18, consulte el Manual de instrucciones del panel a usar.)

@ CN39 Pedal de maquina para trabajar de pie: JUKI PK70 estandar, etc. La maquina de coser puede con-
trolarse mediante senales externas.

@ CN44 Interruptor de mano: Interruptor de mano excepto el interruptor de transporte inverso.

@ CN51 Conector de entrada/salida extendida

@O CN55 Lampara LED (tipo +5 V): La lampara LED se puede conectar opcionalmente. (Para ajustar la inten-
sidad luminosa de la ldmpara, consulte “lll-4. Fijacién de un toque” p. 19.

© CN58 Conector de entrada extendida (para entrada a sensor, etc.)

@ CN59 Conector de salida extendida (para salida de la valvula de solenoide)




1) Pase los cables @ del solenoide del cortahilos y
solenoide de transporte inverso a través del orifi-
cio @ para cables y encaminelos bajo la mesa.

2) Afloje el tornillo ® de la cubierta @ con un des-
tornillador, para abrir la cubierta.

3) Conecte el cable @ de 14P proveniente del ca-
bezal de la maquina al conector @ (CN36). Co-
© necte el conector 2P @ al conector @ (CN37).
000oa [] Conecte el conector 9P @ proveniente del motor
'][](b o9 al conector @ (CN30) en el tablero de circuitos
impresos.

Inserte el cable 26P @ en el conector ® (CN59).

;@ Inserte el cable 24P @ en el conector ® (CN44).
iSE=amEzs: C%} B Inserte el cable 22P @ en el conector @ (CN58).
: [f] 00j000
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[Conexién del conector para el panel de operacion]

4) Se provee el conector para el panel de operacion.
Poniendo atencion en la orientacion del conector
® , conéctelo al conector @ (CN38) ubicado en
la tablero de circuitos impresos. Después de la
conexion, cierre con seguridad el conector.

(Precaucion) Asegurese de desconectar la corrien-

te eléctrica antes de conectar el co-
nector.

[Conexién del pedal de la maquina para trabajar de pie]

5) Para utilizar la unidad de pedal con la maquina
de coser para trabajo de pie, inserte el conector
PK70 @ en el conector ® (CN39: 12P) en el ta-
blero de circuitos impresos.

(Precaucion) Asegurese de desconectar la corrien-

te eléctrica antes de conectar el co-
nector.

(Precaucion) Cerciorese de insertar con seguridad los conectores respectivos después de comprobar las
direcciones de insercion dado que todos los conectores tienen sus direcciones de inser-
cion. (Cuando use un tipo con cierre, inserte los conectores todo lo que puedan entrar en el
dispositivo de cierre.) La maquina de coser no es actuada a menos que los conectores es-
tén debidamente insertados. Ademas, no solamente se da aviso de ocurrencia de problema,
sino que también se pueden danar la maquina de coser y la caja de control.

[Cémo juntar y atar los cables]

Empujando

Panel la porcioén

. de gancho
Empuijar el . ’
Zajncho empuje la

abrazadera

/ para extraerla.
—

Empujar =—>

6) Después de insertar el conector, ponga juntos to-
dos los cables sujetandolos con la abrazadera de
cables @® ubicada en el lado de la caja.

(Precaucion) 1. Fije el sujetador de cables siguien-

do el procedimiento de sujecion.

2. Cuando extraiga el conector, extrai-
galo de la abrazadera de alambres
sacandolo de la abrazadra a la vez
que presiona el gancho de la banda
sujetadora de cables.



[Solamente para especificaciones de CE]

CE 12 230V

Verde/Amarillo
(alambre de puesta a
tierra)

7) Cierre la cubierta @ y fijela apretando el tornillo
® con un destornillador.
(Precaucion) Tenga cuidado para evitar que el cable
quede atrapado bajo la cubierta @ .

8) Conecte el conector 4P @ al conector @ ubicado
en la parte lateral de la caja.

9) Conecte el cable de salida @ del motor del inte-
rruptor de la corriente eléctrica al conector € .

Fije la cubierta @ de la fuente de alimentacion que
se suministra con la unidad usando los dos tornillos
@ suministrados con la unidad.

[Modo de instalar el interruptor de la corriente eléc-
trica]

Conecte el cable de alimentacién al interruptor de la
corriente eléctrica.

[Especificaciones para CE]

Monofasica de 230V :
Cables de la corriente eléctrica : marrén, azul y
verde/amarillo (alambre de puesta a tierra)



[Cambio alternativo del voltaje entre 100 V y 200 V]

ADVERTENCIA:

Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de
la maquina de coser, ejecute el trabajo después de posicionar en OFF el interruptor de la corriente
eléctrica y de dejar un lapso de tiempo de 5 minutos o mas. Para evitar accidentes causados por falta
de experiencia en el trabajo o por sacudidas eléctricas, solicite la ayuda de un experto o ingeniero
eléctrico de nuestros distribuidores cuando ajuste los componentes eléctricos.
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diferente dependiendo de su destino.

*La ilustracion de abajo muestra el
tablero de circuitos impresos PWR-T.
El tipo de el tablero de circuitos impresos puede ser

Haciendo los siguientes dos cambios, la SC-923
puede utilizarse con tres fuentes de alimentacién di-
ferentes: voltaje monofasico de 100-120 V, monofa-
sico de 200 a 240 V vy trifasico de 200 a 240 V.

* Puede cambiarse solamente la caja de control que

utiliza el tablero de circuitos impresos PWR-T.
Reemplazo de cables de alimentacion

(@ Reemplazo del conector @ en el tablero de cir-
cuitos impresos PCB

1) Desconecte la fuente de la corriente eléctrica con el
interruptor de corriente eléctrica después de confirmar
que la maquina esta completamente parada.

2) Saque el cable de alimentacion del tomacorriente
después de confirmar que el interruptor de la co-
rriente eléctrica esta posicionado en OFF. Entonces
espere 5 minutos o mas.

3) Afloje los tornillos que fijan la tapa trasera de la

A

100V 200V

Cableado para voltaje monofasico de 100 V
Asegurese de conectar el cable entre 1y 2.
Si se conecta entre 1-3 6 2-3, la maquina de coser no
funcionara.
(Lado del
o _@ 5—o()-/1BLANCO enchufe)
2NEGRO,

3
VERDE/

AMARILLO —

(Lado caja)

— AMARILLO

Cableado para voltaje trifasico de 200 V
(Lado del enchufe)
—O‘O 1 BLANCO
_O_O—O_O_Z NEGRO —
_O_O—O_O 3 ROJO ]

VERD VERDE/
— AMARILLO AMARILLO —

(Lado caja)
BLANCO

Cableado para voltaje monofasico de 200 V
Asegurese de conectar el cable entre 1y 2.
Si se conecta entre 1-3 6 2-3, la maquina de coser no
funcionara.

(Lado del

‘O‘°_°-O—1 BLANCO enchufe)
ST Shnearo— =
o0

3
VERDE/

AMARILLO —

(Lado caja)
BLANCO

— AMARILLO

cubierta de la caja de control. Abra cuidadosamente
la cubierta trasera.

4) Procedimiento para cambiar la tensién de la corriente

eléctrica. . . . .
(Precaucion) Si el cambio del voltaje de alimentacion se

efectiia equivocadamente, la caja de con-
trol puede averiarse. Por lo tanto, tenga
sumo cuidado al ejecutar el procedimiento
de cambio del voltaje de alimentacion.

A. Para cambiar el voltaje de alimentacién de 200-240
V a100-120 V

» Cambie el cable de alimentacién con el cable legitimo
de JUKI cuyo numero de pieza es M90355800A0.
Cambie el cable a tierra con el cable cuyo numero de
pieza es M90345800A0.

+ Cambie el conector @ de cambio alternativo de voltaje
montado en el tablero de circuitos impresos PWR con
el conector para 100 V.

* Conecte el terminal tipo sujetador a presion del cable
de entrada de AC al enchufe de la corriente como se
ilustra en la figura A.

B,C. Para cambiar el voltaje de alimentacion de 100-120

V a 200-240 V

» Cambie el cable de alimentacién con el cable legitimo
de JUKI cuyo numero de pieza es M90175800A0.

« Cambie el conector @ de cambio alternativo de voltaje
montado en el tablero de circuitos impresos PWR con
el conector para 200 V.

» Conecte el contacto tipo engarce del cable de entrada
de AC al enchufe tal como se ilustra en la Fig. B para la
fuente de energia trifasica, o como se ilustra en la Fig.
C para la monofasica.

5) Antes de cerrar la tapa trasera de la cubierta, asegurese
una vez mas que se hayan reemplazado correctamente
las piezas pertinentes.

6) Cierre la tapa trasera presionandola, teniendo cuidado
para no permitir que ningun cable quede atrapado entre
la tapa trasera de la cubierta y el cuerpo principal de la
caja de control. Luego, fije la tapa con los tornillos.

(Precaucion) Asegurese de retirar
el conector sujetando
su seccién de encla-
vamiento. Tenga sumo
cuidado para no tirar del

.. . conector forzandolo.
Seccioén de enclavamiento

-8—




[En el caso de usar el interruptor de corriente para LA]

JA 30 220V

S

JA 19 120V

/.;:@ Negro

}AC 100V-120V

= 0) Blanco

Verde / Amarillo
(alambre de puesta a tierra)

Fije la cubierta @ de la fuente de alimentacion que
se suministra con la unidad usando los dos tornillos
@ suministrados con la unidad.

[Modo de instalar el interruptor de la corriente eléc-
trica]

Conecte el cable de alimentacion al interruptor de la
corriente eléctrica.

[Especificaciones para JA]
Trifasica de 220V :
Cables de la corriente eléctrica : negro, blanco,
rojo y verde/amarillo (alambre de puesta a tierra)
Monoféasica de 120V :
Cables de la corriente eléctrica : negro, blanco y
verde/amarillo (alambre de puesta a tierra)

Si se usa el conducto metalico, asegurese de cambiar la seccidn del cable de alimentacion siguiendo el pro-
cedimiento descrito abajo.
(Precaucion) Asegurese de llevar a cabo este procedimiento antes de instalar la caja de control en la

mesa de la maquina.

]

(D Coloque la caja de control con su marco hacia abajo
sobre la mesa de la maquina tal como se muestra
en la ilustracion.

@ Afloje el tornillo @ de la cubierta inferior @ para
abrir la cubierta.

(® Cambie el cable que se indica en el circulo siguien-
do el procedimiento descrito abajo.



@ Retire los dos tornillos @ para retirar la placa
de sujecién @ del cuerpo principal de la caja de
control.

(® Retire el conector @ sosteniendo su seccion de
enclavamiento @ con los dedos.

® Gire el conector © para retirar la seccién de en-
clavamiento del cable.

@ Afloje la tuerca @ para retirar el conector de la
placa de sujecion ® .

—-10 -
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Coloque la contratuerca @ en el cable de alimen-

tacion @ y extraiga el cable de la placa de suje-

cion ® .

@ Reinstale la placa de sujecion ® en la caja de

control.

@ Haga pasar el cable de alimentacion @ a través

del conducto (@ .

@ Fije el conducto @ con las contratuerca @, con

la placa de fijacién ® colocada entre las contra-
tuercas.

@ Cierre la cubierta inferior @) y fije la cubierta con

el tornillo @ .



3. Modo de colocar la biela

10)Cercidrese de que el interruptor de la corriente
eléctrica esta en OFF e inserte el cable de ali-
mentacion que viene desde el interruptor de la
corriente eléctrica en el tomacorriente.

(Precaucion) 1. El extremo superior del cable de

la corriente eléctrica varia en con-
formidad con el destino o con la
tension de suministro. Vuelva a
comprobar la tension de suministro
y la tensién designada en la caja de
control cuando instale el interrup-
tor.

. Asegurese de preparar el enchufe

@ de conformidad con normas de
seguridad.

. Cerciorese de conectar el alambre

de puesta a tierra (verde/amarillo).

ADVERTENCIA:
Para evitar lesiones personales causados por un arranque brusco de la maquina de coser, ejecute el
trabajo después de posicionar en OFF y un lapso de tiempo de 5 minutos o mas.

[/

—12—

1) Fije la biela @ en el agujero de instalacién ® de
la palanca del pedal @ con la tuerca @ .

2) La instalacion de la biela @ en el agujero de ins-
talacion @ alargara el recorrido de presionado
del pedal, y con ello sera mas facil la operacion
del pedal a una velocidad media.



4. Procedimiento de ajuste del cabezal de maquina

(Precaucion) Para otros paneles de operacion distintos del CP-18, consulte el Manual de instrucciones del
panel correspondiente, para el procedimiento de ajuste del cabezal de la maquina.
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1) Consulte la seccién “lll-6. Fijacién
de funciones de SC-923” p. 24,
y traiga a la pantalla la fijacién de
funcion Ne 95.

2) Eltipo de cabezal de maquina puede
seleccionarse pulsando el interruptor

@ O (interruptor @ 0).

Para el tipo de cabezal de maquina,
consulte la “Lista de cabezales de
maquina” en hoja aparte o el Manual
de instrucciones para el cabezal de
maquina de su maquina de coser.

3) Después de seleccionar el tipo de
cabezal de maquina, cuando se pul-

sa el interruptor @ O (interruptor
-

(&)
0 ), el procedimiento prosigue
»>

con 94 6 96, y el display automatica-
mente cambia a los parametros de
la configuracién correspondiente al
tipo de cabezal de maquina.



5. Ajuste del cabezal de la maquina

(Precaucion) Cuando el deslizamiento entre el punto demarcador blanco sobre el volante y el concavo de
la cubierta es excesivo después del corte de hilo, ajuste el angulo del cabezal de la maquina

mediante la siguiente operacion.

\
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1) Pulsando simultdneamente el inte-

rruptor O y el interruptor @

@ , active (ON) el interruptor de la
alimentacion eléctrica.

2) = J ! se visualiza (®) en el indi-
cador y el modo cambia al modo de
ajuste.

3) Gire con la mano la polea del ca-
bezal de la maquina hasta que se
detecte la sefial de referencia del eje
principal. En este momento, el grado
del angulo de la sefal de referencia
del eje principal se visualiza en el
indicador ® . (El valor es de referen-
cia.)

4) En este estado, alinee el punto de-
marcador @ de la polea con la cavi-
dad @ de la cubierta de la polea.

5) Pulse el interruptor @ 0 para fina-

lizar el trabajo de ajuste. (El valor es
de referencia.)



lll. PARA EL OPERADOR U OPERADORA

1. Procedimiento de operaciéon de la maquina de coser

U“”J]J
.
T

1) Pulse el boton ON @ del interruptor de alimenta-
cion eléctrica para conectar la alimentacion eléc-
trica.

(Precaucion)

En caso de que el LED indicador de alimentacion

eléctrica no se encienda aun cuando se active (ON)

el interruptor de alimentacion eléctrica, desconecte

(OFF) el interruptor de alimentacion eléctrica de in-

mediato y compruebe el voltaje.

Ademas, en este caso, espere de 2 a 3 minutos o mas

antes de reactivar (ON) el interruptor de alimentacién

eléctrica después de haberlo desactivado (OFF).

2) En algunos cabezales de maquina instalados, la barra de agujas gira automaticamente a su posicion su-

perior si la barra de agujas no se encuentra ahi.

(Precaucion) Cuando la maquina de coser se enciende por primera vez tras su instalacién, puede requerir
mayor tiempo para quedar lista para su funcionamiento debido a que ejecuta el procedimien-
to de inicializacion. Ademas, asegurese de no poner las manos ni ningin otro articulo bajo
la aguja ya que la barra de agujas se puede mover cuando se esta encendiendo la maquina.

3) Cuando presiona la parte frontal @ del pedal, la
maquina de coser gira al numero de revoluciones
de acuerdo con la intensidad de la presion del
pedal.

Cuando el pedal vuelva a su posicién neutral, la
maquina de coser se detiene.

4) Cuando presiona ligeramente la parte posterior
O del pedal, sube el prensatelas. (Solamente el
tipo PFL)

5) Cuando presione con fuerza la parte posterior @
del pedal, se ejecuta el corte de hilo.

PFL KFL
Operacion del pie pren- - .
satelas por pedal Habilitado Inhabilitado
Intensidad de presion del
pedal para corte de hilo Afondo Leve

6) Para algunos tipos de cabezal de maquina, es
posible programar diversos patrones de cosido
mediante el panel de operacion, tales como el
pespunte de transporte inverso tanto al inicio
como al fin del cosido. Cuando utilice el panel
CP-18 @ con su maquina de coser, consulte “Ill-
3. Procedimiento de la operaciéon de patréon de
cosido” p. 17, para los detalles. Cuando utilice
cualquier otro panel de operacion con su maqui-
na de coser, consulte el Manual de Instrucciones
del panel de operacién correspondiente. (La ilus-
tracion corresponde al caso de LU-2810ES-7.)

—
]

7) Para algunos tipos de cabezal de maquina de
coser, el transporte inverso se ejecuta pulsando el
interruptor de transporte inverso @. (La ilustracion
corresponde al caso de LU-2810ES-7.)

8) Al término del cosido, pulse el botén OFF @ del in-
terruptor de alimentacion eléctrica para desconec-
tar la alimentacion eléctrica después de confirmar
que se haya detenido la maquina de coser.
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2. Explicacion del panel de operacion (CP-18)

|

ALIKIE
AlLB% Wl CP-18

(1) interruptor :

A A
c

(2] ':\,vaf interruptor :

) —

(3) @ interruptor
-«
n

0 \'$5%/ interruptor

»

(5) @ interruptor
4

(6 @ interruptor
. 4

(7] @ interruptor :

Se utiliza para habilitar/inhabilitar alternativamente el patron de pespunte de transpor-
te inverso.

Se utiliza para habilitar / inhabilitar alternativamente el patrén de pespunte superpues-
to.

: Se utiliza para confirmar el contenido de la fijacion y para habilitar/inhabilitar alternati-

vamente el pespunte de transporte inverso al inicio del cosido.

. Se utiliza para seleccionar el proceso (A, B, C, D) cuyo niumero de puntadas ha de

cambiarse.
* El proceso seleccionado parpadea intermitentemente.

: Se utiliza para cambiar el contenido del display seleccionado (seccion parpadeante)

y para habilitar/inhabilitar alternativamente el pespunte de transporte inverso al fin del
cosido.

. Se utiliza para cambiar el contenido del display seleccionado (seccion parpadeante).

Se utiliza para traer a la pantalla la funcion de apoyo a la produccion vy la fijacién de
un toque (manteniendo pulsado el interruptor por un segundo).

Indicadores ® y ® : Se visualizan diversas informaciones.

LED © : Se enciende cuando el patron de pespunte de transporte inverso esta habilitado.

LED © : Se enciende cuando el patron de pespunte superpuesto esta habilitado.

LED ® : Se enciende cuando se visualiza la funcion de apoyo a la produccion.
Destella intermitentemente cuando se invoca el ajuste de un toque.
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3. Procedimiento de la operacion de patréon de cosido

(Precaucion) 1. Para otros paneles de operacién distintos del CP-18, consulte el Manual de instrucciones

del panel correspondiente.

2. Para algunos cabezales de maquina, no es posible utilizar el patron de costura inversa.

(1) Patrén de pespunte de transporte inverso

El pespunte de transporte inverso al inicio del cosido y el pespunte de transporte inverso al fin del cosido

pueden programarse por separado.

/"

[Procedimiento de fijacion del pes-

punte invers]

1) El patron de pespunte de transporte
inverso puede habilitarse/inhabilitar-
se alternativamente pulsando el inte-

rruptor 0.

Cuando se habilita el patron de pes-
punte de transporte inverso, el LED
© se ilumina, el numero de puntadas
del pespunte de transporte inverso al
inicio del cosido se visualizaen ® , y
el numero de puntadas del pespunte
de transporte inverso al fin del cosi-
do se visualiza en el indicador ® .

(3)
Seleccione, mediante el interruptor 0, el proceso (A, B, C o D) cuyo nimero de puntadas ha de
»

cambiarse.

El numero que parpadea intermitentemente representa el proceso que se esta ajustando.

Cambie el numero de puntadas para el proceso seleccionado mediante el interruptor @ @ y el interrup-

tor @ @ . Pulse el interruptor @ © para confirmar el cambio efectuado. (El numero de puntadas que

puede ajustarse es de 0 a 15.)

(Precaucion) La maquina de coser no puede ejecutar el cosido cuando el display del niumero de puntadas
para un proceso esta parpadeando intermitentemente.

/"

Sin pespunte [
inverso : 1]
Pespunte m
inverso doble : u

Pespunte &l
inverso : 1]

17—

2) Cuando el display de numero de
pespuntes de transporte no inver-
so no parpadea intermitentemente,
cada vez que se pulsa el interruptor

@ @ . el modo de pespunte de

transporte inverso cambia alternati-
vamente de “puntada de transporte
inverso al inicio del cosido”, a “pun-
tada de transporte inverso doble al
inicio del cosido”, y a “sin pespunte
de transporte inverso al inicio del co-
sido”.

Por otro lado, cada vez que se pulsa
@ , el pespunte de

transporte inverso cambia alternati-
vamente del pespunte de transporte
inverso al fin del cosido al pespunte
de transporte inverso doble al fin
del cosido, luego a sin pespunte de
transporte inverso al fin del cosido.

el interruptor



(2) Patrén de pespunte superpuesto
Puede programarse el patron de pespunte superpuesto.

D : Numero de veces de repeticion

® ®

A B C D ALK
S W cP-18
KN KX

o
ABCD
Y
> 7 g

A : Numero de puntadas de fijacién normal de pespunte...... 0 a 15 puntadas

B : Numero de puntadas de fijaciéon de pespunte inverso.....0 a 15 puntadas

C : Numero de puntadas de fijacion normal de pespunte .....0 a 15 puntadas

....................................... 1 a9 veces

(Precaucion) Cuando el proceso D se fija a 5 veces, el cosido se repite
comoA—-B—-C—-B—C.

[Procedimiento de fijacion de pes-
punte superpuesto]
1) El patrén de pespunte superpuesto

puede habilitarse/inhabilitarse alter-
nativamente pulsando el interruptor
AA

) @ .

D —,

Cuando se habilita el patrén de pes-
punte superpuesto, se ilumina el
LED©.

(a)
2) Seleccione, mediante el interruptor 0, el proceso (A, B, C o D) cuyo numero de puntadas ha de
»>

cambiarse.

El numero que parpadea intermitentemente representa el proceso que se esta ajustando.

3) Cambie el numero de puntadas para el proceso seleccionado mediante el interruptor @ @ y el interrup-

tor@(z).

4) Pulse el interruptor @ © para confirmar el cambio efectuado. (La maquina de coser no funciona a me-

nos que se confirme la fijacidon pulsando el interruptor @ o)

(Precaucion) El patron de pespunte superpuesto se ejecuta en modo de operacion automatica. Una vez
que se presiona el pedal, la maquina de coser cosera automaticamente el nimero de punta-

das de pespunte superpuesto.
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4. Fijacion de un toque

Algunos de los elementos de fijacidon de funciones pueden cambiarse faciimente en el estado de cosido normal.
(Precaucion) Para la fijacion de funciones excepto aquellos cubiertos en esta parte, consulte la seccion
“l1-6. Fijacion de funciones de SC-923” p. 24.

[Procedimiento de fijacion de un toque]
1) Pulse y mantenga pulsado el inte-

®
< / rruptor @ @ durante un segundo
A B C D ALK

OALB" w W CP-18 para que el panel pase al modo de
(=) ] m m fijacién de funciones.
ofrcd/ N N 2) ) .

\o Cambie alternativamente el elemento

a ajustar mediante el interruptor @

-

|
© o el interruptor \&J O . Luego,
»

el valor prefijado puede cambiarse

mediante el interruptor @ Qoel

(Precaucion) La fijacion se confirma pulsando el interruptor interruptor@ 0.

@ 0. 3) Para volver al estado de cosido nor-

mal, pulse el interruptor @ 0.

+ : No se ejecuta la operacion de corte de hilo (prohibicién de salida de solenoide: Cortahilos)
: La operacién de corte de hilo es operante.

©) FunC|on de corte de hilo () »

~

-~
D=

-
L

@ Funcion de pespunte automatico de accion Gnica ( '-, oo ,' )

F F : Lafuncién de pespunte automatico de accion unica es inoperante.

v 11 : El pespunte automatico de accién Unica es operante.

(Precaucion) Esta funcién se habilita cuando se fija la funcién del sensor de fin de material. No es po-
sible inhabilitar la operacién de accion unica durante el cosido del pespunto superpues-
to. El numero de revoluciones es el valor ajustado para la fijacion Ne 38.

® Ajuste de max. velocidad de puntada ( 5 7

Se ajusta la maxima velocidad de puntada del cabezal de la maquina. El limite superior del valor preajus-
tado difiere segun el tipo del cabezal de maquina al que la SC esta conectada.
Gama de ajustes : 150 — Valor max. [sti/min]

@ Funcién del sensor de fin de material ( £ )

,': : La funcién del sensor de fin de material es inoperante.

-~
L

: Una vez detectado el fin del material, la méquina de coser se detiene después de haber cosido el
numero de puntadas ajustado con @ (, d50).
* Esta funcion se habilita cuando el sensor de borde de material se fija con la fijacion de funcién Ne 12.

~
D

(® Funcion de corte de hilo por el sensor de fin de material ( ,'_- -’,' r)

[ g

i 5 . Lafunciéon de corte de hilo automatico tras detectarse el fin del material es inoperante.

N~

!

i ;- Una vez detectado el fin del material, la maquina de coser ejecuta el corte de hilo después de ha-
ber cosido el nimero de puntadas ajustado con @ (, a5 L),
* Esta funcion se habilita cuando el sensor de borde de material se fija con la fijacién de funcién Ne 12.
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d5)

del material hasta la parada de la maquina de

® Numero de puntadas para el sensor de fin de material (,'_-'
El nimero de puntadas a coser desde la deteccion del fin
coser.
Numero de puntadas que puede fijarse: 0 a 19 (puntadas)
(Precaucion) Si el niumero de puntadas especificado es inadecuado, y dependiendo del niimero de revolu-
ciones de la maquina de coser, es posible que la maquina de coser no se detenga al cumplir-
se el numero predeterminado de puntadas.

@ Ajuste de la intensidad luminosa de la lampara LED (} /1 F)
Se utiliza para ajustar la intensidad luminosa de la lampara LED (opcional)
Gama de ajustes: 0 a 100%
Funcién del sensor optico (£ /1 &)

F F : Funcion del sensor 6ptico inhabilitada.

X

!

o - Tras la entrada del sensor dptico, la maquina de coser se detiene después de coser el numero
ajustado de puntadas con @ (. [ 5%/ ).
* Esta funcion se habilita cuando el sensor éptico se ajusta con la fijacion de funcion Ne 12.

@ Funcién de filtro del sensor optico ({1 F )

+ & F : Funcién de filtro del sensor 6ptico inhabilitada.

~

v 2 Tras la deteccion por el sensor 6ptico, la entrada se retarda hasta que la maquina de coser comple-
te el cosido del numero ajustado de puntadas con @ (/. /4 - 5 ).

* Esta funcion se habilita cuando el sensor éptico se ajusta con la fijaciéon de funcion Ne 12.

@ Numero de puntadas para filtro del sensor 6ptico (1 & F 5 )
Se utiliza para ajustar el numero de puntadas para retardar el plazo antes que tenga efecto el estado de
entrada del sensor optico.
Gama de ajustes: 0 a 99 puntadas
* Esta funcion se habilita cuando el sensor éptico se ajusta con la fijaciéon de funciéon Ne 12.

@ Numero de puntadas para detener el sensor dptico (. &1 %/ )
Se utiliza para ajustar el numero de puntadas a coser desde la entrada del sensor éptico hasta la parada
de la maquina de coser.
Gama de ajustes: 0 a 99 puntadas
* Esta funcion se habilita cuando el sensor éptico se ajusta con la fijaciéon de funciéon Ne 12.
(Precaucion) Si se ajusta un numero pequeio, es posible que la maquina de coser no se detenga al cum-
plirse el nimero ajustado de puntadas, dependiendo del nimero de revoluciones de la ma-
quina de coser.

@ Numero de veces de deteccion por el sensor optico (/. 1 & )
La maquina de coser se detiene cada vez que se activa (ON) la entrada del sensor 6ptico y ejecuta el
corte de hilo automético cuando se alcanza el numero ajustado de veces.
Gama de ajustes: 1 a 15 veces
* Esta funcion se habilita cuando el sensor 6ptico se ajusta con la fijacion de funcion Ne 12.

@ Funcion de limitacion de velocidad de pisada del pedal ({ & 5 F)

Esta funcién limita la velocidad de pisada del pedal a la entrada del sensor éptico.
0 : Funcién inhabilitada.
1 : Ajustada a velocidad de accién unica (fijacion de funcién Ne 38).
2 : Limitada a velocidad de accion unica (fijacion de funcion Ne 38).
3 : Cuando el sensor 6ptico esta habilitado, la maquina de coser funciona en modo automatico cuando

se presiona el pedal.
* Esta funcion se habilita cuando el sensor éptico se ajusta con la fijacion de funcion Ne 12.
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5. Funcién de apoyo a la produccion

La funcion de apoyo a la produccion consiste en tres funciones diferentes (seis modos diferentes), tales
como funcién de gestién del volumen de produccién, funcién de medicion de operacion, y funcién de con-
tador de bobinas. Cada una de ellas tiene su propio efecto de apoyo a la produccién. Seleccione la funcién
apropiada (o el modo apropiado), segun se requiera.

Bl Funcion de gestion del volumen de produccién
Modo de display de numero objetivo de pzas. [F100]
Modo de display de diferencia entre el nimero objetivo y real de piezas [F200]
Se visualizan el numero objetivo de piezas, el nimero real de piezas, y la diferencia entre el nimero
objetivo y real de piezas, junto con el tiempo de operacion, para notificar a los operadores u operadoras
sobre retrasos o adelantos en tiempo real. Los operadores u operadoras de las maquinas de coser pue-
den llevar a cabo su trabajo de cosido mientras monitorean constantemente el ritmo de su trabajo. Esto
contribuye a elevar su conciencia y motivacion, con miras a mejorar su productividad. Ademas, cualquier
retraso en el trabajo puede determinarse en una etapa temprana para permitir la deteccion temprana de
problemas, y la implementacién temprana de medidas correctivas.

Bl Funcion de medicion de operacion
Modo de display de tasa de disponibilidad de la maquina de coser [F300]
Modo de display de tiempo de paso [F400]
Modo de display de numero promedio de revoluciones [F500]
El estado de disponibilidad de la maquina de coser se mide y se visualiza automaticamente en el panel
de control. Los datos obtenidos pueden utilizarse como datos basicos para realizar analisis del proceso,
disposicion de lineas, y comprobacion de eficiencia de los equipos.

B Funcion de contador de bobinas
Modo de display de contador de bobinas
Con el objeto de cambiar bobinas antes de que se agote el hilo de la bobina actual, se notifica que es
hora de reemplazar la bobina.

[Para visualizar los modos de apoyo a la produccion]

Pulse y mantenga pulsado el interruptor

@ @ (durante un segundo) en el es-

JAUIKI tado de cosido normal para visualizar la
CP-18 .
pantalla de ajustes de un toque.

B

Luego, pulse el interruptor (-t

Q oe,
A
el interruptor (#*%5) @ en la pantalla de
7 I 4 >
ajussmodos de apoyo a la produccién.

Seleccione el modo a visualizar/ocultar

e
o

(Precaucion) Al momento de la entrega, los modos F100 a pulsando el interruptor @ © o el inte-
F500 se han ajustados en fabrica a HIDE (ocultar). “
El modo de display del contador de bobinas rruptor 0.
cambia alternativamente entre visualizar/ocultar >
mediante la fijacion de la funcion del contador de
bobinas (ajuste de funciéon Ne 6). (Al momento de

la entrega, este modo se ha ajustado en fabrica a tor @ @ o el interruptor @ 0.
ON (activado).)

Para activar/desactivar (ON/OFF) alter-
nativamente el display, pulse el interrup-

Para volver al estado de cosido normal,

pulse el interruptor @ 0.
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El cosido puede ejecutarse con los datos de apoyo a la produccion visualizados en el panel de control.

[Operacién basica de los modos de apoyo a la produccién]

A ® 1) Cuando se pulsa el interruptor @
A B cC D \ @ en el estado de cosido normal, el
".;_.1.8(. LED ® se ilumina, para confirmar el

ingreso al modo de apoyo a la pro-
duccion.

Las funciones de apoyo a la produc-
cién pueden cambiarse alternativa-

mente pulsando el interruptor @ (3]
-

E
N
()
o el interruptor 0.

> 7 - 4
;

3) Los datos identificados con (*1) en la columna “Indicador ® ” de la Tabla 1 pueden modificarse mediante

el interruptor @ @ y el interruptor @ (6

4) Cuando se pulsa y mantiene pulsado el interruptor @ @ durante dos segundos, el indicador ® vy el
*

LED ® parpadean intermitentemente. Cuando ellos estan parpadeando intermitentemente, los datos

identificados con (*2) en la “Tabla 1: Display de modos” pueden modificarse pulsando el interruptor @
@ o el interruptor @ (6

Cuando se pulsa el interruptor @ @ . se confirma el valor identificado con (*2), y el indicador ® y el

LED ® dejan de parpadear intermitentemente.
5) El valor identificado con el simbolo de sostenido (*3) en la Tabla 1 “Display de modos” puede modificarse

solamente inmediatamente después de la reposicion, mediante el interruptor @ @ vy el interruptor @

0.

6) Consulte la tabla “Operacién de reposiciéon de modos” para el procedimiento de reposicién de datos.

7) Para volver al estado de cosido normal, pulse el interruptor @ 0.

Los datos que se visualizan en los modos respectivos son como se describen en la siguiente tabla.

Tabla 1: Display de modos

Indicador ® (cuando se pulsa el

Indicador 9)

Nombre de modo Indicador ®

interruptor

Modo de display de nume-
ro objetivo de pzas. [F100]

Numero real de pzas. (Unidad :
Prenda)(*1)

Numero objetivo de piezas (Unidad :
Prenda)(*2)

Modo de display de dife-
rencia entre numero objeti-
vo/real de pzas. [F200]

Diferencia entre el nimero
objetivo de piezas y el numero
real de piezas (d : Prenda) (*1)

Tiempo de paso objetivo (Unidad :
100 mseg) (*2)

Modo de display de tasa
de disponibilidad de ma-
quina de coser [F300]

oP-r

Tasa de disponibilidad de la maquina
de coser en el cosido anterior (Unidad
2 %)

Display de tasa de disponibili-
dad promedio de la maquina de
coser (Unidad : %)

Modo de display de tiempo
de paso [F400]

Pi-T

Tiempo de paso en el cosido anterior
(Unidad : 1 seg.)

Display de tiempo de paso pro-
medio (Unidad : 100 mseg)

dor de bobinas

Modo de display de nume- | ASPd Numero promedio de revoluciones en | Display de numero promedio de
ro promedio de revolucio- el cosido anterior (Unidad : sti/min) revoluciones (Unidad : sti/min)
nes [F500]

Modo de display de conta- | bbn Valor de contador de bobinas (*3) -
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Tabla 2 : Operacion de reposicion de modos

Nombre de modo

Interruptor @ (5]
7

(mantenido pulsado por 2 segundos)

Interruptor @ (5]
7

(mantenido pulsado por 4 segundos)

Modo de display
de numero objeti-
vo de pzas. [F100]

Efectua la reposicion del numero real de piezas.
Efectla la reposicién de la diferencia entre el nimero objeti-
vo de piezas y el numero real de piezas.

Modo de display
de diferencia en-
tre numero obje-
tivo/real de pzas.
[F200]

Efectlia la reposiciéon del niUmero real de piezas.
Efectua la reposicion de la diferencia entre el nimero objeti-
vo de piezas y el numero real de piezas.

Modo de display
de tasa de dis-
ponibilidad de
maquina de coser
[F300]

Efectla la reposicion de la tasa promedio de disponibilidad
de la maquina de coser.

Efectua la reposicion de la tasa promedio de dispo-
nibilidad de la maquina de coser.
Efectua la reposicion del tiempo de paso promedio.
Efectua la reposicion del numero promedio de revo-
luciones de la maquina de coser.

Modo de display
de tiempo de
paso [F400]

Efectla la reposicion del tiempo de paso promedio.

Efectua la reposicion de la tasa promedio de dispo-
nibilidad de la maquina de coser.
Efectua la reposicion del tiempo de paso promedio.
Efectua la reposicion del nimero promedio de revo-
luciones de la maquina de coser.

Modo de dis-
play de numero
promedio de
revoluciones
[F500]

Efectua la reposicién del nUmero promedio de revoluciones
de la maquina de coser.

Efectta la reposicion de la tasa promedio de dispo-
nibilidad de la maquina de coser.
Efectta la reposicion del tiempo de paso promedio.
Efectua la reposicion del nimero promedio de revo-
luciones de la maquina de coser.

Modo de display
de contador de
bobinas

Efectua la reposicion del valor del contador de bobinas.
(Tenga en cuenta que solo el contador de bobinas se reposi-
ciona de inmediato cuando se pulsa el interruptor 0e)
Vi

[Fijacién detallada de la funcion de gestion del volumen de produccion [F101, F102]]

Fijacion de la funcion

de gestion del volumen de produccion

Cuando se pulsa y se mantiene pulsado

el interruptor @ @ (por tres segundos)

en el modo de display de Ne objetivo de
pzas. [F100] o modo de display de dife-
rencia entre el niumero objetivo y real de
piezas [F200], puede efectuarse la fijacion
detallada de la funcién de gestion del vo-
lumen de produccion.

El estado de fijacién del numero de veces
de corte de hilo [F101] y el del zumbador
de logro del objetivo [F102] pueden cam-
biarse alternativamente pulsando el inte-

' B
rruptor © o el interruptor 0.
- »>

F101 Fijacion del nu- | Se fija el numero de veces de corte de hilo a ejecutar durante el cosido de una pieza de material.
mero de veces de 0 : El cdmputo del volumen de produccién se lleva a cabo pulsando el interruptor de pulsacion. El
corte de hilo cémputo del volumen de produccion no se realiza en base al corte de hilo.
1~ : Se adiciona uno al contador de nimero real de piezas al completarse el nimero de veces de cor-
te de hilo que se haya ajustado.
F102 Operacion a eje- | Se fija la operacion a ejecutar cuando el nimero real de piezas haya alcanzado el numero objetivo de

cutar cuando se
haya logrado el
objetivo

piezas que se haya ajustado.
0 : Sin operacion.
1 : Suena el zumbador.
2 : La maquina de coser no funcionara aun cuando se pise el pedal.
La reposiciéon a cero (0) del contador de niumero real de piezas se puede efectuar pulsando y mante-

niendo pulsado el interruptor @ cuando la maquina de coser se encuentra forzosamente en repo-

7
so. Esto permite que se reanude la operacion de la maquina.
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6. Fijacion de funciones de SC-923

Las funciones pueden seleccionarse y especificarse.
(Precaucion) Para el procedimiento de fijacion de funciones de cualquier otro panel de operacion distinto
del CP-18, consulte el Manual de instrucciones del panel de operacion correspondiente.

® B

2 —
A B C D

1) Conecte la alimentacion eléctrica
mientras pulsa y mantiene pulsado el

ALIKCH interruptor @ 0.

O T ETT
N

A

(Se visualiza el item que fue modifica-
do durante el trabajo anterior.)

* Si el display en la pantalla no cambia,
vuelva a ejecutar la operacion descrita
en el paso 1).

(Precaucion)
Asegurese de reactivar (ON) el inte-
rruptor de la corriente eléctrica al cabo
de uno o mas segundos después de
su desactivacion (OFF). Si el interrup-

® ® tor de la corriente eléctrica se reactiva
\ (ON) inmediatamente después de su

desactivacion (OFF), es posible que la

C D i) maquina de coser no funcione normal-
CP-18 mente. En tal caso, asegurese de reac-

tivar (ON) nuevamente el interruptor de
la corriente eléctrica debidamente.

2) Para avanzar el Ne de fijacion, pulse el
, A
interruptor O . Para retroceder el
»
_" /[ Ne de fijacion, pulse el interruptor @
o. «

(Precaucion)
Si se avanza (o retrocede) el Ne de fija-

El valor prefijado actual se visualiza en el indicador ® .
Pulse el interruptor

® ® cion, se confirma el contenido anterior

- \ (o siguiente) de la fijacion. Por lo tanto,
A B c D tenga cuidado cuando se modifica el

AUKIE contenido de una fijacion (cuando se

P CP-18
) ale’ mﬂ N\Im pulsa el interruptor @ / @ ).
\ODFC“ " N Ejemplo) Para modificar el numero maxi-
D, mo de revoluciones (fijacion
(A8 (8 @—@ Ne 96) Pulse el interruptor
D —, J A -
> y .
/ B/4/@/3 / © o el interruptor O para

extraer de la memoria la fijacién
Ne “96”.

@ para modificar el valor prefijado a “2500”.

* El contenido de la fijacion del Ne de fijacion correspondiente retorna al valor inicial cuando se pulsa el in-

terruptor @ y el interruptor @ @ simultaneamente.

(3)
3) Al término del procedimiento de modificacion, pulse el interruptor © o el interruptor O para con-
- »

firma el valor actualizado.
(Precaucion)

Si se desconecta la corriente eléctrica antes de completar este procedimiento, el contenido modifica-

do no se actualiza.

Cuando se pulsa el interruptor @ @, el display en el panel cambia al Ne de fijacién precedente.
-

(&)
Cuando se pulsa el interruptor 0, el display en el panel cambia al Ne de fijacién subsecuente. Al

»
término del procedimiento, para que la maquina de coser vuelva al estado de cosido normal, es nece-
sario desconectar la alimentacion eléctrica y reconectarla de nuevo.
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En caso de que se visualice la pantalla
que se muestra a la izquierda durante
la operacién descrita en 1) en la pagina
anterior, la pantalla se encuentra encla-
vada por una contrasena.

Consulte el Manual del Ingeniero para
la forma de fijar y efectuar la reposicion
de la contrasefia.



7. Lista de fijaciones de funcion

porte invertido en
progreso

1 :Esta operativa la funcién de pespunte de transporte inverso en
Ccurso.

Ne ltem Descripcion fﬁ:g?gnig Indicacién de fijacion de funcion rPeafg:,gﬁg:
1 | Funcién de inicio | Numero de puntadas a coser a baja velocidad cuando se usa la fun-
suave cién de inicio suave al inicio del cosido. 0a9 | | | | 1 ” | | | 1 | 32
0 : No se ha seleccionado la funcion (puntadas)
1 a9 : Numero de puntadas a coser bajo la modalidad de inicio suave.
2 | Funcion de sen- | La funcion del sensor de extremo de material (para usarse soélo con el
sor de extremo de | CP-18)
material 0 : La funcion detectora de extremo de material no esta operativa 0/1 | | | | 2 || | | | 0 | 32
1 :Después de detectar el extremo del material, se cosera el nimero
de puntadas especificado (Ne 4), y la maquina de coserse parara.
3 | Funcion de corte | Funcion de corte de hilo por el sensor de extremo de material (para
de hilo por el sen- | usarse sélo con el CP-18)
sor de extremo de | O :La funciéon de corte de hilo automatica después de la deteccion
material del extremo del material no esta operativa. 0/1 | | | | 3 || | | | 0 | 32
1 :Después de detectar el extremo del material, se cosera el nimero
de puntadas especificado (N°4), y la maquina de coserse parara y
se ejecutara el corte automatico del hilo.
4 |Numero de pun-| Numero de puntadas para el sonsor de extremo de material (para
tadas para el son- | usarse soélo con el CP-18) 0a19 | | | | 4 ” | | | 5 | 32
sor de extremo de | Nimero de puntadas desde la deteccién del extremo del material a la | (puntadas)
material parada de la maquina de coser.
6 |[Funcion conta- | Funcion contadora de hilo de bobina
dora de hilo de| 0 :La funcién contadora de hilo de bobina no esta operativa. 01 | | | | 6 || | | | 1 | 32
bobina 1 :La funcién contadora de hilo de bobina esta operativa.
7 | Unidad de conta- | Unidad de contador descendente de hilo de bobina
dor descendente | 0 :1 cuanta/10 puntadas
de hilo de bobina | 1 :1 cuanta/15 puntadas oa3 | | ] [zI[ 1 [ [o]
2 :1 cuanta/20 puntadas
3 :1 cuanta/corte de hilo
8 Numerg de rota- | Velocidad de cosido de pespunte de transporte invertido 150 8 3.000
ciones de pespun- 50 a 3.
te de transporte (sti/min) | | | | 8 ” | 6 | 0 | 0 |
invertido
9 | Funcion prohibi- | Funcion proh|b|tor|a de corte de hilo (para usarse sélo con el CP-18)
toria de corte de| O :El corte de hilo es operante. 01 | | | | 9 ” | | | 0 | 32
hilo 1 : Esta prohibido el corte de hilo (esta prohibida la salida del solenoi-
de. : Cortahilo)
10 | Fijacion de la po- | Se especifica la posicion de parada de la barra de aguja cuando se
sicién de parada | para la maquina de coser.
de barra de aguja | O :La barra de agujas se detiene en su posicion inferior. 0/1 | | | 1 | 0 || | | | 0 | 32
cuando se para la| 1 :La barra de agujas se detiene en su posicion superior.
maquina de coser.
11 | Sonido de confir- | Sonido de confirmacion de operacion para el panel de operacion
macion de opera-| 0 :No se genera el sonido de confirmacion de operacion 0/ | | | 1 | 1 ” | | | 1 | 32
cion del panel de| 1 :Se genera el sonido de confirmacion de operaciéon
operacion
12 | Seleccién de fun- | Cambio de funcién de interruptor opcional
cion de interruptor | Consulte la “llI-8. Explicacion detallada de la seleccion de funcio- | | | 1 | 2 || o | P | T | | 33
opcional nes” p. 32. =
13 | Funcion de prohi- | Funcion de prohibicién de arranque de la maquina de coser mediante
bicioén de arranque | contador de hilo de bobina
de la maquina de | 0 :Cuando el conteo esta fuera (0 o menos) No esta operativa la fun-
coser mediante el cién de prohibicion de arranque de la maquina de coser.
contador de hilo| 1 :Cuando el conteo esta fuera (0 o menos) Esta operativa la fun- 0a2 | | | 1 | 3 || | | | 0 |
de bobina cién de prohibicion de arranque de la maquina de coser.
2 :Cuando el computo esta fuera de la gama (0 o menos) La funcion
que prohibe terminantemente el arranque de la maquina de coser
se encuentra operativa
14 | Contador de cosi- | Funcion de contador de cosido (nimero de complecion del proceso)
do 0 :La funcién del contador de cosido no esta oprativa.
1 :Esta operativa la funcién de contador de cosido. (Cada vez que 0a2 | | | 1 | 4 || | | | 1 | 38
se ejecuta un corte de hilo)
2 : Con funcion de entrada del interruptor de contador de cosido
21 | Funcién de eleva- | Funcion de elevacion del prensatelas cuando el pedal esta en posi-
cion automatica | cion neutral.
del pie prensate-| 0 :La funcion de elevacion automatica del prensatelas neutral no
las en la posicion esta operativa
neutral del pedal 1 :Provista de la funcién seleccionable de elevacién automatica del
pie prensatelas en la posicién neutral del pedal 0a2 | | | 2 | 1 ” | | | 0 | 38
2 : Provista de la funcién de elevacién automatica del pie prensatelas
en la posicion neutral del pedal cuando esta habilitada y adiciona-
da con la funcion de ejecucion de operacion alterna y se pisa la
parte posterior del pedal.
(Esta funcién se inhabilita cuando se ajusta a “3” la fijacion Ne 93 de la
funcién adicional del interruptor de aguja arriba/abajo.)
22 | Funcién de cam- | Se cambia a/Iternativamente la funcién del interruptor de correccion de
bio de interruptor | aguja arriba/abajo.
de correccion de | 0 : Compensacion de aguja arriba/abajo on | | | 2 | 2 ” | | | 0 | 38
aguja arriba/abajo | 1 : Compensacion de una puntada
25 | Operacioén de cor- | Se especifica la operacion de corte de hilo tras mover la aguja de su
te de hilo después | posicion arriba o abajo girando la polea con la mano.
de girar la polea| O :Se ejecuta la operacion de corte de hilo después de girar la polea 01 | | | 2 | 5 ” | | | 1 |
con la mano con la mano
1 :No se ejecuta la operacion de corte de hilo después de girar la
polea con la mano
30 | Funcion de pes- | Funcién de pespunte de transporte invertido en progreso
punte de trans-| 0 :Funcion de pespunte de transporte inverso de un toque normal 0/ | | | 3 | 0 ” | | | 0 | 39

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario
cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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Ne Item Descripcion f%g(r:?:nig Indicacion de fijacion de funcion fea}g:_g%gg
31 | Numero de punta- | Nimero de puntadas de pespunte de transporte invertido en progreso
das de pespunte 0a19
de transporte in- (Puntadas) | | | 3 | 1 ” | | | 4 | 39
vertido en camino
32 | Condicién efectiva | Condicién efectiva de pespunte de transporte invertido en progreso
de pespunte de| O :La funcion no esta operativa cuando se para la maquina de coser.
transporte inver- | 1 :La funcion esta operativa cuando se para la maquina de coser.
tido en progreso 0/1 | | | 3 | 2 || | | | 0 | 39
cuando se esta
parando la maqui-
na de coser.
33 | Condicién efectiva | Funcion de corte de hilo por pespunte de transporte invertido en pro-
de pespunte de | greso
transporte inverti- | 0 :La funcién de corte de hilo automatico después de la complecién
do en progreso. del pespunte de transporte invertido en progreso no esta operati- 0/1 | | | 3 | 3 || | | | 0 | 39
va.
1 :Se ejecuta el corte automatico de hilo después de la complecién
de pespunte de transporte invertido en progreso.
35 [Nimero de ro- | Velocidad intima por pedal (El valor MAX difiere segun el cabezal de 150 a MAX
taciones a baja | la maquina.) ak 3|5 2|0|0
tacion wumny |L_L [3]5][ [2]o]0]
36 | Numero de rota- | Velocidad de corte de hilo (El valor MAX difiere segun el cabezal de la 100 a MAX | | | | ” | | | |
ciones de corte | maquina.) . 3|16 11710
de hilo (sti/min)
37 |[Numero de ro- | Velocidad de cosido al inicio del cosido (inicio suave) (EI valor MAX 100 a MAX
tacién de inicio | difiere segun el cabezal de la maquina.) st |L_L [3[7][ [2]o]o]| 2
suave
38 | Velocidad de una | Velocidad de una sola operacién (El valor maximo depende del nume- | 150 a MAX | | | 3 | 8 ” 1 | 5 | 0 | 0 | 39
sola operacion ro de rotaticones del cabezal de la maquina de coser.) (sti/min)
39 | Recorrido del pe- | Posicion en que la maquina de coser comienza a rotar desde la posi-
dal al inicio de la | cién neutral del pedal (Recorrido de pedal) 200a1600 || | [3]9]| [9]o]o]
rotation
40 | Seccion de baja | Posicion en la maquina de coser comienza a acelerar desde la posi-
éellocidad de pe- | cién neutra del pedal (Recorrido de pedal) 200 a 3000 | | | 4 | 0 || 1 | 8 | 0 | 0 |
a
41 | Posicion de inicio | Posicion en que el prensatelas comienza a subir desde la posicion
de eleacién del | neutral del pedal (Recorrido de pedal) -900 a | | | 4 | 1 ” | 3 | 7 | 0 |
prensatelas me- -200 -
diant pedal
42 | Posicién de inicio | Posicién de inicio de bajada del prensatelas
de bajada del|Recorrido desde la posicion neutral 160 a 1600 | | | 4 | 2 || | 3 | 0 | 0 |
prensatelas
43 | Recorrido 2 de | Posicidon 2 en que el cortahilo comienza desde la posicion neutral del
pedal para iniciar | pedal (Cuando se provee la funcién de elevacion de prensatelas me- —900 a | | | 4 | 3 ” | 6 | 5 | 0 |
el corte de hilo diante pedal.) (Recorrido de pedal) -200 -
(Operante solo cuando el item Ne 50 esta ajustado a 1.)
44 | Recorrido del pe- | Posicién en que la maquina de coser llega a su velocidad mas alta de
dal para obtener | cosido desde la posicion neutral del pedal (Recorrido de pedal)
el nimero maxi- 200 a 4500 | | |4|4||4|4|9|°|
mo de rotaciones.
45 | Compensacion de | Valor de compensacién del sensor de pedal _1500 a
punto neutral del 1500 | | |4|5|| | | |0|
pedal
48 | Recorrido 1 de | Posicidn en que el corte de hilo comienza desde la posicién neutral de 900 a
pedal para iniciar | pedal (Pedal estandar) (Recorrido de pedal) 200 | | | 4 | 8 || - | 4 | 3 | 0 |
el corte de hilo (Operante sélo cuando el item Ne 50 esta ajustado a 0.)
49 | Tiempo de bajada | Tiempo de bajada del prensatelas después que se ha presionado el 02500
del prensatelas pedal. (El inicio de rotacién de la maquina de coser se retrasa durante (ms) | | | 4 | 9 || | 1 | 4 | 0 |
este tiempo.)
50 | Especificacion del | Se selecciona el tipo de sensor del pedal.
pedal 0 :KFL
1 :PFL on | ] Is]o][ T I 1]
Consulte la “ll-10. Seleccion de las especificaciones de pedal” p.
48.
51 | Compensacion de | Compensacion de activacion para pespunte de transporte invertido
temporizacion de | cuando se ejecuta el pespunte de transporte invertido con ON al inicio | _ 36236
pespunte invertido | del cosido. (10°) | | | 5 | 1 || | | 2 | 7 | 40
con ON al inicio
del cosido.
52 | Compensacién de | Compensacién de liberacion para pespunte de transporte invertido
temporizacion de | cuando se ejecuta el pespunte de transporte invertido con OFF al ini-
OFF para pespun- | cio del cosido. —36a36
te de transporte (10°) | | | 5 | 2 ” | | | 7 | 40
invertido al inicio
del cosido.
53 | Compensacion de | Compensacion de temporizacion para pespunte de transporte inverti-
temporizacion del | do cuando se ejecuta el pespunte de transporte invertido con OFF al
OFF de pespunte | fin del cosido. —36a36
de transporte (10°) | | |5|3|| | | |8| 40
invertido el fin del
cosido.
55 |Elevacion del|Funcion de elevacion del prensatelas al tiempo de (o despué) del cor-
prensatelas des- | te de hilo
pués del corte de | 0 :No se provee la funcién de elevacion automatica del sujetapren-
hilo das tras el corte de hilo 01 | | | 5 | 5 ” | | | 1 | 40
1 : Se provee con la funciéon de elevacién automatica del prensatelas
después de cortado el hilo.
56 | Revolucion inver- | Funcion de revolucion invertida para elevar la aguja al tiempo (o des-
tida para elevar la | pués) del corte de hilo
aguja después del | 0 :No se provee con la funcién de revolucién inversa para elevar la 01 | | | 5 | 6 ” | | | 1 | 41
corte de hilo aguja después de cortado el hilo
1 : Se provee con la funcion de revolucion inversa para subir la aguja
después de cortado el hilo

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario
cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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Ne Item Descripcion %Sg?fnii Indicacion de fijacion de funcion f;?‘glrg?]g:
58 | Funcién de reten- | Funcion de retencién de la posicion original de la barra de agujas
cion de la posi-| 0 :La funcion de retencién de la posicién original de la barra de agu-
cién original de la jas esta inhabilitada
barra de agujas 1 :La funcion de retencién de la posicién original de la barra de agu-
jas esta habilitada (la fuerza de retencion es débil.) oa3 || | Is]s][ | | [1]| =+
2 :La funcién de retencién de la posicion original de la barra de agu-
jas esta habilitada (la fuerza de retencién es media.)
3 :La funcién de retencion de la posicion original de la barra de agu-
jas esta habilitada (la fuerza de retencion es fuerte.)
59 | Funcion de cam- | Funcion de cambio Auto/Manual de pespunte de transporte invertido
bio Auto/Manual | al inicio del cosido.
de pespunte| O :La velocidad dependera de la operacion manual mediante pedal,
invertido al inicio etc. 01 | | | 5 | 9 ” | | | 1 | 4“1
del cosido 1 :La velocidad dependera de la velocidad de pespunte de transpor-
te invertido especificada (Ne 8).
60 | Funcion de pa- | Funcion al tiempo de la complecion del pespunte de transporte inverti-
rada inmediata- | do al inicio del cosido.
mente después| 0 :No se provee la funcion de parada temporal de la maquina de co-
del pespunte de ser al tiempo de la complecion del pespunte de transporte inverti- 01 | | | 6 | 0 ” | | | 0 | 41
transporte inver- do al tiempo del inicio del cosido.
tido al inicio del| 1 :Se provee con la funcién de parada temporal de la maquina de
cosido. coser al tiempo de la complecion del pespunte de transporte in-
verso al inicio del cosido.
61 | Plazo de reten- | Fija el plazo durante el cual la barra de agujas es retenida en su posi- 0:
cién de la posicion | cion inicial después de la parada de la maquina de coser. Inhabilitada
inicial de la barra| 0 :Funcién inhabilitada (la funcion de retencion de la barra de agujas 100 a 3000 | | | 6 | 1 || | | | 0 | 41
de agujas en su posicién inicial esta habilitada en todo momento). (ms)
100 - 3000 ms
64 |Ve Ig c idd ad de | Velocidad inicial cuando se inicia el pespunte de condensacion o EBT
cambio de punta- 042250
da de condesa- etimny |LL [6]a][ [ [5]0]
cion o EBT (fin de
presillado)
71 | Funcion de pes- | Se cambia alternativamente el estado habilitado/inhabilitado del pes-
punte de transpor- | punte de transporte inverso doble. (A usarse solo con el CP-18.) 01 | | | 7 | 1 ” | | | 1 |
te inverso doble 0 :Inhabilitado
1 :Habilitado
72 | Seleccion de fun- | Esta funcién se utiliza para restringir la aceleracion al arranque de la
cion de arranque | maquina de coser.
de la maquina 0 :Sin limite de aceleracion al arranque 0a250 | | | 7 | 2 ” | 2 | 3 | 7 | 42
1 - 250: Aceleracion restringida al arranque
76 | Funcion de accion | Se especifica la operaciéon de accidn unica hasta el fin del material. (A
unica usarse solo con el CP-18.)
0 : No se ejecuta la operacion de accién unica. 01 | | | 7 | 6 ” | | | 0 | 32
1 : Se ejecuta la operacioén de accién Unica.
87 | Funcion de selec- | Se selecciona la curva de pedal. (Operacion de avance lento del pe-
cion de curva de | dal mejorada)
pedal 1a10
Numero de
rotaciones ’ —-10a10 | | | 8 | 7 || | | | 0 | 42
/ «<—-1a-10
Recorrido del pedal
90 | Funcién de reco-| Funcién para desplazar la maquina de coser automaticamente a una
rrido inicial de la | posicion especificada inmediatamente después de su encendido.
maquina de coser | 0 :Funcién inhabilitada. (Recuperacién de origen parte frontal del
pedal) oa2 || ] Jololl | [ [2]| 4
1 :Posicion de parada aguja arriba al momento del arranque
2 :Posicién de parada aguja arriba de rotacion inversa al momento
del arranque
91 | Funcion de prohi- | Funcion de pespunte de compensacion cuando se gira con la mano el
bicién de opera- | volante al tiempo de la complecion del pespunte de dimensién-cons-
ciéon de compen- | tante. 0/ | | |9 | 1 ” | | | 1 |
sacion después | 0 :Es efectivo el pespunte de compensacion.
de girar el volante | 1 : Esta prohibido el pespunte de compensacion.
con la mano
92 | Funcion de reduc- | Funcion para reducir la velocidad al tiempo de la complecion del pes-
cion de velocidad | punte de transporte inverso al inicio del cosido.
de pespunte de | 0 :No se reduce la velocidad. 01 | | | 9 | 2 || | | | 0 | 42
transporte inverso | 1 :Se reduce la velocidad.
al inicio del cosido
93 | Funcién afadida | La operacion del interruptor de compensacion de aguja arriba/abajo se
al interruptor de | cambia después de conectar la corriente eléctrica o de cortar el hilo.
compensacion de | 0 :Normal (solamente pespunte de compensaciénde aguja arriba/
aguja arriba/abajo abajo)
1 : El pespunte de compensacion de una puntada solamente se eje-
cuta cuando se hace el mencionado cambio. (Parada superior — 0a3 | | | 9 | 3 || | | | 0 | 42
Parada superior)
2 :La funcién de aguja abajo funciona después del corte de hilo.
3 :Se afiade la funcion de aguja abajo con la operacion de 3 mas
operacién de descenso del prensatelas y aguja arriba con opera-
cién de corte de hilo.
94 | Funcion de pes- | Funcion que no detiene la maquina de coser combinando el pespunte
punte continuo + | continuo con el pespunte de un tiro utilizando la funcién de cosido
sin parada de un | programado disponible en el panel de operacion IT. 01 | | | 9 | 4 ” | | | 0 | 42
golpe 0 :Normal (Se para cuando ha completado un paso.)
1 :La maquina de coser procede al siguiente paso sin pararse des-
pués de completado un paso.
95 | Funcién de selec- | Se selecciona el cabezal de maquina a utilizar.
cién de cabezal (Cuando se cambia el cabezal de maquina, cada item de ajuste del | | | 9 | 5 || L | 1 | 0 | E |
cabezal de maquina cambia a su valor inicial.)

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario

cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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Iltem

Descripcion

Gama de
fijaciones

Indicacion de fijacion de funcion

Pagina de
referencia

96

NUmero maximo
de fijacion rotacio-
nal

Se puede fijar el nUmero maximo de rotacion del cabezal de la maqui-
na de coser. (El valor MAX difiere segun el cabezal de la maquina.)

150 a MAX
(sti/min)

| [o9]e][3][8]o]o]

43

103

Tiempo de retardo
de desconexion
(OFF) de salida
del enfriador de
aguja

Se especifica el tiempo de retardo desde la parada de la maquina de
coser hasta la desconexion (OFF) de salida mediante la funcion de
salida del enfriador de aguja.

100 a 2000
(ms)

[1]o]3]]

[5]o]o]

109

Ajuste del reduc-
tor de luz de lam-
para LED

Cambia el voltaje de salida de la lampara LED (salida de 5V si se
ajusta a 100%) del cabezal de maquina.

0a 100
(%)

[1]o]9]|

[1]o]0]

M

Tiempo de espera
para el inicio de
la elevacion del
sujetaprendas

Tiempo que debe transcurrir desde que se presiona la parte trasera
del pedal hasta que el sujeprendas empieza a elevarse.

0 a 200
(ms)

[1]1]4]]

[ [7]o]

120

Compensacion
del angulo de
referencia del eje
principal

Se compensa el angulo de referencia del eje principal.

[1]2]0]|

43

121

Compensacion de
angulo de inicio
de posicion UP
(arriba)

Se compensa el angulo de deteccion de inicio de la posicién UP (arri-
ba).

[1]2]1]]

43

122

Compensacion
de angulo de
inicio de posicion
DOWN (abajo)

Se compensa el angulo de deteccién de inicio de la posicion DOWN
(abajo)

[1]2]2]|

43

124

Fijacién de la fun-
cién de ahorro de
energia durante el
estado en espera

Fijacién para ahorrar el consumo de energia cuando la maquina de
coser se encuentra en estado en espera.

0 : El modo de ahorro de energia esta inhabilitado.

1 : El modo de ahorro de energia esta habilitado.

01

[1]2]a]]

43

128

Tiempo de cam-
bio alternativo del
modo de ahorro
de energia

Tiempo que debe transcurrir desde el inicio del estado de espera has-
ta que se habilita el modo de ahorro de energia.

0a60
(segundo)

[1]2]8]]

43

144

Fijacion de nume-
ro de puntadas
de cancelacién de
salida alterna de
aumento/disminu-
cién

Ajusta el nimero de puntadas a coser antes de la cancelacion auto-
matica de salida alterna de aumento/disminucion.

0 :Inhabilitada

1 - 30 puntadas

0a30
(puntadas)

[1]a]a]]

43

146

Seleccion de
salida alterna de
aumento/disminu-
cion tras el corte
de hilo

Selecciona el estado de salida alterna de aumento/disminucion para
su salida forzosa tras el corte de hilo.

0 : Estado de salida vigente

1 : Se ejecuta la salida de desactivacion (OFF)

2 : Se ejecuta la salida de activacién (ON)

0a2

[1]4]6]|

[o]

43

147

Salida inicial alter-
na de aumento/
disminucién

Ajusta el estado de salida alterna de aumento/disminucién ya sea a
activado (ON) o desactivado (OFF) cuando se enciende la maquina.

0 : Se restablece el estado previo cuando se apagé la maquina

1 : Se ejecuta la salida de estado desactivado (OFF)

2 : Se ejecuta la salida de estado activado (ON)

0a2

[1]a]7]]

[o]

44

148

Salida de 2 pasos
(longitud de 2
puntadas) duran-
te la costura de
transporte inverso
al inicio/fin del
cosido

Ejecuta la salida de 2 pasos durante la costura de transporte inverso
al inicio y fin del cosido.

0 : Funcién en estado desactivado (OFF)

1 :Funcién en estado activado (ON)

0/1

[1]4]8]]

44

149

Salida invertida
de 2 pasos duran-
te la salida alterna
de aumento/dis-
minucion

Ajusta si se lleva a cabo o no la salida invertida de 2 pasos sincroni-
zada con la salida alterna de aumento/disminucion.

0 : Funcién en estado desactivado (OFF)

1 :Funcién en estado activado (ON)

01

[1]4a]9]]

44

150

Salida inicial de 2
pasos

Selecciona entre activado (ON) y desactivado (OFF) el estado de la
salida de 2 pasos cuando se enciende la maquina.

0 : Se restablece el estado previo cuando se apag6 la maquina

1 : Se ejecuta la salida de estado desactivado (OFF)

2 : Se ejecuta la salida de estado activado (ON)

0a2

[1]5]0]|

44

15

a

Funcién de alinea-
cién de puntada y
pausa

Ejecuta la parada provisional en cada esquina del patrén de cosido al
inicio y fin del cosido y durante la costura superpuesta.

0 : Funcién en estado desactivado (OFF)

1 :Funcién en estado activado (ON)

0/1

[1]5]1]]

44

154

Funcién de cos-
tura de conden-
sacion al inicioffin
del cosido

Se habilita cuando la SC-923 se utiliza en combinacién con el cabezal
de maquina provisto de la funcién de costura de condensacion para el
corte de hilo que deja el hilo mas corto en el material.
La maquina de coser ejecuta la costura de condensacion al inicio y fin
del cosido.
(La costura de condensacion se ejecuta en lugar de la costura auto-
matica de transporte inverso.)

0 :Funcion en estado desactivado (OFF)

1 :Funcién en estado activado (ON)

01

[1]5]4]]

44

155

Ajuste de la posi-
cién para ejecutar
la elevacion au-
tomatica del pie
prensatelas en la
posicion neutral
del pedal

La elevacion automatica del pie prensatelas en la posicion neutral del
pedal se ejecuta solamente cuando la maquina de coser se detiene
con su aguja abajo.

0 :La funcion de elevacion automatica del pie prensatelas en la posi-
cién neutral del pedal esta habilitada en todo momento.

1 :La funcién de elevacion automatica del pie prensatelas en la posi-
cion neutral del pedal esta habilitada solamente cuando la maqui-
na de coser se detiene con su aguja abajo.

(Inhabilitada cuando se ajusta a “3” la fijacion Ne 93 de funcién adicio-
nal del interruptor de correccién de aguja arriba/abajo.)

01

[1]5]5]|

38

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario
cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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Ne Iltem Descripcion fci?:é?:ngg Indicacién de fijacion de funcion f:;g:,gﬁg:
156 | Funcién de asido | Habilitada cuando la SC-923 se utiliza en combinacion con el cabezal
del hilo de aguja | de maquina provisto de la funcién de asido del hilo de aguja.
Selecciona el estado de la funcion de asido del hilo de aguja.
0 : Activado/desactivado (ON/OFF) con interruptor de habilitacion de | 0a2 || [1]5]6]|| | | [o]| 44
cosido
1 : Inhabilita la funcion de asido del hilo de la aguja
2 :Habilita forzosamente la funcion de asido del hilo de la aguja
158 | Funcion de cos- | Habilitada cuando la SC-923 se utiliza en combinacion con el cabezal
tura de conden- | de maquina provisto de la funcion de costura de condensacion para el
sacion durante el | corte de hilo que deja el hilo mas corto en el material.
corte de hilo Selecciona si se debe ejecutar o no la salida de la costura de conden- 0/1 | | 1 | 5 | 8 || | | | 1 |
sacion para el corte de hilo que deja el hilo mas corto en el material.
0 : Funcion en estado desactivado (OFF)
1 :Funcién en estado activado (ON)
163 | Habilitacion de | Limita la maxima velocidad de cosido mediante la magnitud de dismi-
la limitacién de | nucién/aumento alterno.
disminucién/au- | Para sus detalles, consulte el Manual del Ingeniero. 0/1 | | 1 | 6 | 3 || | | | 0 |
mento alterno de
velocidad
164 |Funcidén de in-| Hace que la maquina de coser funcione a alta velocidad cuando exis-
terruptor de alta | te la entrada del pedal para trabajar de pie.
velocidad de| 0 :Funcién en estado desactivado (OFF) 01 | |1|6|4|| | | |0|
entrada del pedal | 1 :Funcion en estado activado (ON)
para trabajar de
pie
167 | Con/sin deteccion | Se utiliza el dispositivo de deteccion de cantidad remanente de hilo de
de cantidad rema- | bobina.
nente de hilo de | Sin embargo, el contador del hilo de bobina opera normalmente inde-
bobina pendientemente del ajuste de la deteccion de cantidad remanente de 0/1 | | 1 | 6 | 7 || | | | 0 | 45
hilo de bobina.
0 : Funcion en estado desactivado (OFF)
1 :Funcion en estado activado (ON)
168 | Funcién de detec- | Fija la funcién del dispositivo de deteccién de cantidad remanente de
cién de cantidad | hilo de bobina. 0a2 | | 1 | 6 | 8 ” | | | 0 | 45
remanente de hilo | Ejecute el ajuste consultando el Manual de Instrucciones para el dis-
de bobina positivo de deteccion de cantidad remanente de hilo de bobina.
173 | Tiempo de reten- | Plazo de tiempo durante el cual el sujetahilo se mantiene en estado 1260
cién de sujetahilo | activado. (segundo) | | 1 | 7 | 3 || | | | 3 |
activado 9
174 | Funcién de cam- | Se activa/desactiva (ON/OFF) la funcion de liberacion de tension de
bio alternativo de | un lado, en conjunto con otra salida.
tension de hilos 0 :Inhabilitada.
1 :Desactivada (OFF) cuando se activa (ON) la salida alternativa 0a2 | | 1 | 7 | 4 ” | | | 0 |
arriba/abajo, y activada (ON) cuando se desactiva (OFF) la salida
alternativa arriba/abajo.
2 :Desactivada (OFF) a la salida alternativa arriba/abajo, y activada
(ON) al corte de hilo.
178 | Salida del movi- | Sefal activada (ON) para el movimiento vertical alternado del prensa-
miento vertical al- | telas movil y el pie prensatelas durante la costura de transporte inver-
ternado del pren- | so al inicio del cosido.
satelas movil y el
pie prensatelas 0/1 | |1 |7|8|| | | |0|
durante la costura
de transporte in-
verso al inicio del
cosido
179 | Limite de plazo | El plazo durante el cual se retiene la barra de agujas en su posicién
para retencion de | original (sin limite cuando se ajusta 0). 0a10 | | 1 | 7 | 9 ” | | | 3 | 41
posicion original de (min.)
la barra de agujas
185 | Funcién de reten- | Plazo durante el cual se retiene el control de liberacion de tension.
cion activada (ON) 0a10 | |1|8|5|| | | |3|
de liberacion de (min.)
tension
186 | Funcién de libe- | Operacion del mecanismo de liberacion de tensién durante la costura
racion de tension | de condensacion con corte de hilo
para costura de | 0 :No opera el mecanismo de liberacién de tension 0/1 | | 1 | 8 | 6 || | | | 0 |
condensacién con | 1 :Opera el mecanismo de liberacién de tension
corte de hilo
194 | Funcién de encla- | Esta funcién acciona el mecanismo de liberacién del hilo simulta-
vamiento de libe- | neamente con la activacién/desactivacion (ON/OFF) del elevador del
racion de hilo y | prensatelas. 0/ | |1 |9 | 4 ” | | |0|
elevador del pren- | Esta funcién se puede utilizar para el cabezal de maquina en el que
satelas el elevador del prensatelas y el mecanismo de liberaciéon del hilo no
trabajan conjuntamente.
196 | Funcién de costu- | Esta funcién se habilita cuando la maquina se utiliza en combinacién
ra de condensa- | con el cabezal de maquina provisto de la funcién de costura de con-
cion al inicio del | densacion para el cortahilos de hilo remanente mas corto.
cosido La costura de condensacion se ejecuta al inicio del cosido.
0 :No se ejecuta la costura de condensacion.
1 :Fijada a velocidad de accion Unica. 0a2 | | 1 | 9 | 6 ” | | | 0 | 45
2 :La costura de condensacién se ejecuta cuando la costura de
transporte inverso al inicio del cosido se encuentra inhabilitada.
La costura de condensacion no se ejecuta cuando la misma se
encuentra habilitada.
197 | Numero de pun-| Nimero de puntadas de condensacion al inicio del cosido
tadas de conden- 0a19
sacion al inicio del (Puntadas) | | 1 | 9 | 7 ” | | | 2 | 45
cosido
235 | Funcién de sen- | Se utiliza la funcion del sensor 6ptico.
sor optico P 0/1 | |2|3|5” | | |0| 46
236 | Funcién de filtro | Se utiliza para habilitar/inhabilitar la funcion de filtro del sensor éptico o1 | | 2 | 3 | 6 ” | | | 0 | 47
del sensor 6ptico | (utilizado en combinacién con la funcién Ne 237).

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario
cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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L, Gama de s L .. -|Pagina de
Ne Item Descripcion fijaciones Indicacion de fijacion de funcion referencia
237 | Numero de punta- | Se ajusta el nimero de puntadas para filtrar la entrada del sensor 6p- 0a99 | | | | ” | | | |
das para filtro del | tico. 21317 0 47
sensor 6ptico (Puntadas)
238 | Numero de punta- | Se ajusta el nUmero de puntadas a coser a partir de la entrada del
das para detener | sensor 6ptico hasta la parada de la maquina de coser. 0a99 | | | | ” | | | |
la maquina de co- 2|3|8 7 47
ser tras la entrada (Puntadas)
del sensor 6ptico
239 | Numero de veces | La maquina de coser se detiene cada vez que se activa (ON) la entra- 1315
de deteccion por | da del sensor 6ptico y ejecuta automaticamente el corte de hilo cuan- (veces) | | 2 | 3 | 9 || | | | 1 | 47
el sensor optico do se alcanza el numero ajustado.
242 | Funcion de limita- | O : Funcién inhabilitada.
cion de velocidad | 1 :Fijada a velocidad de accion Unica.
de pisada del pe-| 2 :Limitada a velocidad de accion unica. oa3 || |2]a]2]|] | | Jol| 47
dal 3 :Cuando el sensor éptico esta habilitado, la maquina de coser fun-
ciona en modo automatico cuando se presiona el pedal.
247 | Funcion de pro-| O :Corte de hilo habilitado.
hibicién de corte | 1 :Corte de hilo inhabilitado.
de hilo por sensor 071 | |2|4|7” | | |0| 47
optico
251 | Cambio alterna- | Légica de entrada del sensor optico.
tivo de légica de | O :Entrada légica OR (O).
entrada del sen-| 1 :Entrada légica AND (Y). 01 | | 2 | 5 | 1 ” | | | 0 | 47
sor éptico
252 | Correccion de | Se ajusta el angulo de correccion de la activacion del ON de costura
costura inversa | inversa, cuando la costura inversa se realiza al inicio del cosido.
activada (ON) al | Este angulo se utiliza en caso de que el proceso A esta ajustado a 0a36
inicio (cuando el | una puntada. (10°) | | 2 | 5 | 2 || | | 3 | 6 | 40
nimero de punta-
das esta ajustado
a uno)
253 | Correccion de | Se ajusta el angulo de correccién de la liberacion del OFF de costura
costura inversa | inversa, cuando la costura inversa se realiza al inicio del cosido.
desactivada|Este angulo se utiliza en caso de que el proceso B esta ajustado a
(OFF) al inicio | una puntada. 0a36
(cuando el nime- (10°) | |2|5|3” | |3|0| 40
ro de puntadas
esta ajustado a
uno)
254 | Correccion de | Se ajusta el angulo de correccion de la liberacion del OFF de costura
costura inversa | inversa, cuando la costura inversa se realiza al término del cosido.
desactivada|Este angulo se utiliza en caso de que el proceso D esta ajustado a
(OFF) al término | una puntada. 0a36
(cuando el nime- (10°) | |2|5|4” | |3|6| 40
ro de puntadas
esta ajustado a
uno)
273 | Ajuste de habili- | Este nimero de fijacion de funcion se utiliza para cambiar alternati-
tado/inhabilitado | vamente, entre habilitado e inhabilitado, el estado de la entrada para
durante la eleva- | la rotaciéon de la maquina de coser cuando el pie prensatelas se esta 0/ | | 2 | 7 | 3 ” | | | 1 |
cion del pie pren- | elevando.
satelas 0 : Entrada inhabilitada
1 :Entrada habilitada

*No cambie los valores fijados con la marca de asterisco (*) ya que son funciones para mantenimiento. Si se ha cambiado el valor fijado estan-
dar fijado al tiempo de la entrega, existe el peligro de que se dafie la maquina de coser o que se deteriore el rendimiento. Si fuera necesario
cambiar un valor fijado, debera comprar el Manual del Ingeniero y seguir las instrucciones relevantes.
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8. Explicacion detallada de la seleccion de funciones

(D Seleccion de la funcion de inicio suave (fijacion de funcién Ne 1, 37)
Es posible que el hilo de aguja no logre entrelazarse con el hilo de bobina al inicio del cosido cuando el
espaciado de pespunte (longitud de puntada) es pequefio o se usa una aguja gruesa. Para solventar este
problema, esta funcion (llamada "inicio suave") se usa para limitar la velcidad de cosido, asegurando asi la
formacion correcta de las puntadas inciales.
| || || || 1 || || || || 1 | 0 : No se ha seleccionado la funcién
1 a 9 : Numero de puntadas a coser bajo la modalidad de inicio suave.

Se puede cambiar la velocidad de cosido limitada por la funcién de inicio suave. (Fijacion de funcién Ne 37)
| ” " 3 " 7 || ” 2 " 0 " 0 | Gama de fijacién de datos

100 a MAX sti/min <10 sti/min>

(El valor MAX. varia de acuerdo con el cabezal de maquina.)

® Funcién de sensor de borde de material (fijacién de funcién Ne 2 a 4, 76)

Esta funcion se habilita cuando el sensor de borde de material se encuentra instalado en la maquina de coser.
Para mayores detalles, consulte “lll-17. Coémo conectar el sensor de borde de material” p. 54.
(Precaucion) Esta funcion es operante solamente con el CP-18.

(® Funcién de cuenta de hilo de bobina (fijacién de funcién Ne 6)
Cuando se utiliza el panel de control, la funcién realiza la resta del valor predeterminado e indica la cantidad
utilizada de hilo de bobina.
| || || || 6 || || || || 1 | 0 : La funcién contadora de hilo de bobina no esta operativa.
1 : La funcién contadora de hilo de bobina esta operativa.

(Precaucion) Si se fija "0", se apagara la indicacion del LCD en el panel de control y devendra invalida la fun-
cion de cuenta de hilo de bobina.

® Funcién de prohibicion de corte de hilo (fijacién de la funcién Ne 9)

Esta funcién desconecta la salida del solenoide del cortahilo es actuado el cortahilo.
(Precaucion) Esta funcién es operante solamente con el CP-18.

Con esta funcidon el material de cosido se puede empalmar y coser sin corte de hilo.

| || || || 9 || || || || 0 | 0 : OFF Estéa operativa la funcién de corte de hilo (se puede cortar el hilo)
1:ON Esta inoperativa la funcion de corte de hilo (no se puede cortar elilo)

(® Fijacién de la posicién de parada de barra de aguja cuando se para la maquina de coser (fijacion
de funcién Ne 10)
Se especifica la posicion de la barra de aguja cuando el pedal esta en su posicién neutral.
| || || 1 || 0 || || || || 0 | 0 : Down La barra de aguja se para en la posicién mas baja de su recorrido.
1:Up Labarra de aguja se para en la posicion mas alta de su recorrido.

(Precaucion) Si la posicion de parada de la barra de aguja se fija a la posicion mas alta, la accion de corte
de hilo se tomara después que la barra de aguja baja una vez a la posicion mas baja.

(® Sonido del panel de operacién (fijacién de funcion Ne 11)
Puede seleccionarse que el panel de operacion genere sonido o no.

| ” " 1 " 1 || ” " " 1 | 0: OFF No se genera el sonido de confirmacién de operacion
1: 0N Se genera el sonido de confirmacion de operacion
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(@ Seleccion de la funcion de entrada/salida opcional (fijacion de funcién Ne 12)
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Seleccione el Ne 12 de fijacién de funcién con el procedimiento de opera-
cion de los procedimientos 1) al 3) para fijacion de funcion.

Seleccione los itemes de “End”, “in” y “oUT” con las teclas @ 0 @ .

[Cuando se selecciona “in”]

Se visualiza en el indicador ® el nimero de display del conector de ajuste de la funcion de
entrada. Especifique el nimero de display con la tecla @ o @ . Especifique, mediante la
tecla @ o @, la funcion de la espiga del conector correspondiente al nimero visualizado. El
codigo de funcién y la abreviatura se visualizan alternadamente en el indicador ® . En caso
de que se visualice “- - - -“, el codigo de funcion y la abreviatura se determinan automatica-
mente de acuerdo con el cabezal de maquina seleccionado. (Consulte la tabla aparte para la
relacién entre los niumeros de salida de sefiales y la configuracion de espigas del conector.)
[Cuando se selecciona “oUT”]

Se visualiza en el indicador ® el nimero de display del conector de ajuste de la funcion de
salida. Especifique el nimero de display con la tecla @ o @ . Especifique, mediante la tecla
0 0 0, la funcion de la espiga del conector correspondiente al nimero visualizado. El codi-
go de funcioén y la abreviatura se visualizan alternadamente en el indicador ® . En caso de
que se visualice “- - - -“, el codigo de funcion y la abreviatura se determinan automaticamen-
te de acuerdo con el cabezal de maquina seleccionado. (Consulte la tabla aparte para la
relacion entre los niumeros de salida de sefiales y la configuracion de espigas del conector.)

* Ejemplo) Fijacion de la funcion de corte de hilo para el display Ne i01 (CN44-4) del conector de fija-
cién de la funcién de entrada.

| || || 1 || 2 || o || p||-|- || | 1. Seleccione el Ne 12 de fijaciéon de funcién con el procedimiento de
= operacion de los procedimientos 1) al 3) para fijacion de funcion.

lo|P|T]_][i]n]_]_] 2 Seleccione elitem de “in"conlasteclas @y @ .

| li]o]1]| |[n]o|P]| 3. Seleccioneio1 conlatecla @ .
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4. Seleccione la funcion de corte de hilo, “TSW” con lasteclas @ y @ .

5. Determine la funcion de corte de hilo, “TSW” con latecla @ .

6. Fije ACTIVE de la sefial con lasteclas @y @ .
Fije la visualizacion a “L” cuando la sefial esta baja (“Low”) y ejecute el
corte de hilo, y fije la visualizacion a “H” cuando la sefal esta alta (“High”)
y se ejecuta el corte de hilo.

7. Determine la funcion mencionada con latecla @ .

8. Termine la entrada opcional con la tecla @ .

9. Seleccione el item de Fin (“End”) con las teclas @ y @ para volver a la
modalidad de fijacion de funcion.
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Lista de funciones de entrada

Cddigo

de Abre- ftem de funcién Observaciones
C viatura
funcion
0 noP | No hay funcién (Fijacion estandar)
1 HS | Pespunte de compensacion de aguja/ | Cada vez que se pulsa el interruptor, se ejecuta pespunte de transporte
arriba normal en media puntada. (La misma operacién que la de pespunte de
compensacion arriba/abajo en el panel.)

2 bHS | Pespunte de compensacion atras El pespunte de transporte inverso se ejecuta a baja velocidad mientras se
mantiene pulsado el interruptor. (Es operante solamente cuando se ha se-
leccionado el cosido de dimensiones constantes.)

3 EbT |Funcién de cancelacién una vez el | Presionando la parte posterior del pedal después de pulsar el interruptor,

pespunte de transporte inverso al fin | se cancela una vez la operacion de pespunte de transporte inverso.
de cosido
4 TSW | Funcién de corte de hilo Esta funcion se actia como la del interruptor de corte de hilo.
FL | Funcién de elevacion de prensatelas | Esta funcién se actia como la de interruptor de elevacion de pedal.
oHS | Pespunte de compensacion de una | Cada vez que se presiona el interruptor, se ejecuta la operaciéon de pes-
puntada punte de una puntada.
7 SEbT | Funcion de cancelar una vez el pes- | Cada vez que se presiona el interruptor, se puede seleccionar la funcién
punte inverso al fin de si la elevacion del prensatela puede hacerse o no automaticamente
cuando el pedal esta en neutral.

8 PnFL | Funcién de elevacion del pie prensa- | Cada vez que se presiona el interruptor, se puede seleccionar la funcién

tela cuando el pedal esta en neutral de si la elevacion del prensatela puede hacerse o no automaticamente
cuando el pedal esta en neutral.

9 Ed Entrada de sensor de borde de mate- | Esta funcién trabaja como sefial de entrada del sensor de borde de mate-

rial rial.

10 LinH | Funcion de prohibicién presionando la | Se prohibe la rotacién mediante pedal.

parte frontal del pedal
11 TinH | Funcién de prohibicion de salida de | Se prohibe la salida de corte de hilo.

corte de hilo

12 LSSW |Entrada de comando de velocidad

baja

Esta funcion trabaja como interruptor de velocidad baja para maquina de
coser de pie.

13 HSSW | Entrada de comando de velocidad

Esta funcion trabaja como interruptor de velocidad alta para maquina de

alta coser de pie.
14 USW | Funcion de elevacion de aguja El movimiento de parada UP se ejecuta cuando se presiona el interruptor
durante la parada DOWN.
15 bT Entrada del interruptor de pespunte | Cuando el interruptor se mantiene pulsado, se efectua la salida del pes-

de transporte inverso

punte de transporte inverso.

16 SoFT | Entrada del interruptor de inicio suave

Cuando el interruptor se mantiene pulsado, la velocidad de puntada se
limita a la velocidad predeterminada de inicio suave.

17 0oSSW | Entrada de interruptor de comando de
velocidad de accion unica

Esta funcion ejecuta el comando de velocidad de accién unica mientras se
mantenga pulsado este interruptor.

18 bKoS |Entrada del interruptor de comando
de velocidad de accién unica de retro-

ceso

Cuando el interruptor se mantiene pulsado, se ejecuta el pespunte de
transporte inverso de acuerdo con el comando de velocidad de accion uni-
ca.

19 SFSW | Entrada de interruptor de seguridad

Se prohibe rotacion.

20 - -

21 AUDbT | Interruptor de cancelacién/adicion de
pespunte de transporte inverso auto-

matico

Cada vez que se pulsa este interruptor, se efectta la cancelacién o adicion
del pespunte de transporte inverso al inicio del cosido o el pespunte de
transporte inverso al fin del cosido.

22 CUNnT | Entrada del contador de cosido

Cada vez que se pulsa este interruptor, aumenta el valor del contador de
cosido.

23 rSW | Funcion de aguja arriba de rotacién

inversa

Cuando se pulsa el interruptor estando la maquina de coser en reposo con
su aguja arriba, la maquina gira en direccién inversa y frena para detener-
se en el angulo especificado. Cuando se pulsa el interruptor estando la
magquina de coser en reposo con su aguja abajo, la maquina gira en direc-
cion normal y frena para detenerse en el angulo especificado.

24 VErT | Entrada de interruptor de panel de
conversién de magnitud de disminu-
cion/aumento alterno

Se invierte la salida de conversion de disminucion/aumento alterno cada
vez que se pulsa el interruptor.

25 vSW | Entrada de interruptor de rodilla de
conversioén de magnitud de disminu-
cion/aumento alterno

Se ejecuta la salida de conversion de magnitud de disminucidon/aumento
alterno mientras que se mantiene pulsado el interruptor.

26 2PiT | Entrada alterna de 2 pasos

Se invierte la salida de 2 pasos cada vez que se pulsa el interruptor.

27 2PSW | Entrada de interruptor momentaneo

de 2 pasos

Se ejecuta la salida de 2 pasos mientras que se mantiene pulsado el inte-
rruptor.
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Cadigo

Abre-

de : item de funcion Observaciones
T viatura
funcién

28 bbCG | Entrada de interruptor de reemplazo | Cuando el interruptor se activa (ON) por primera vez, se inhabilita el

de bobina arranque de la maquina de coser. (Reemplazo de bobina.) Cuando el inte-
rruptor se activa (ON) por segunda vez, desciende el pie prensatelas y se
restablece la operacién normal.

29 - - -

30 TCSW | Entrada de interruptor de asido de hilo | La funcién de asido del hilo se encuentra habilitada mientras se mantenga

pulsado este interruptor.

31 ALFL | Entrada alternativa de interruptor de | Se invierte la salida del alza-prensatelas cada vez que se pulsa el interrup-
alza-prensatelas tor.

32 CAbT | Entrada de cancelacion de 1 vez de | Se cancela una vez la costura de transporte inverso al inicio o fin de cosi-
S/EBT do que ha de ejecutarse cuando se pulsa el interruptor.

33 SToP | Entrada de interruptor de parada Se para la maquina de coser y se prohibe la operaciéon mientras que se

mantiene pulsado el interruptor.

34 bCGP | Entrada de interruptor P de reemplazo | Cuando el interruptor se activa (ON) por primera vez, la maquina de coser
de bobina se detiene con su aguja arriba, luego el pie prensatelas se eleva y se inha-

bilita el arranque de la maquina de coser. (Reemplazo de bobina.) Cuando
el interruptor se activa (ON) por segunda vez, desciende el pie prensatelas
y se restablece la operacion normal.

35 Tiin | Entrada de prohibicion del comando | Se prohibe el comando de corte del hilo
Tsw

36 USTP | Entrada de parada de aguja arriba/ | Se prohibe el cosido mediante el interruptor de pedal. La maquina de co-
prohibicién del comando Lsw ser se detiene con su aguja arriba durante el cosido

37 Abin | Funcién de prohibicién de cosido de | Se prohibe el cosido de transporte inverso al inicio/fin del cosido mientras
transporte inverso que se mantenga pulsado el interruptor.

38 FSTP | Entrada de interruptor de parada for- | Hace que la maquina de coser pase inmediatamente al estado de parada
zosa forzosa y prohibe el cosido cuando se pulsa el interruptor.

39 CUSr | Entrada de reposicion de salidas per- | Despeja las salidas personalizadas 1 a 3.
sonalizadas

40 LGTS | Entrada de sensor 6ptico Opera como la sefial de entrada del sensor 6ptico.

41 CTrS | Reposicion de contador Realiza la misma funcién que el interruptor de reposicién de contador del

panel de operacion.

42 rbob | Entrada de deteccion de cantidad re- | Funciona como sefial de entrada del sensor de deteccién de cantidad re-
manente de uso general manente de hilo de bobina.

43 TL2 |Entrada de interruptor de cambio al- | Cambia alternativamente el estado de liberacion del hilo de un lado cada
ternativo de tension vez que se pulsa el interruptor.

44 ALTC | Entrada alternativa de asido de hilo Cambia alternativamente el estado habilitado/inhabilitado de la funcién de

asido de hilo cada vez que se pulsa el interruptor.

45 TrMd | Entrada de prohibicion de corte de | Cada vez que se pulsa este interruptor, el estado de la prohibicion de corte
hilo de hilo cambia alternativamente entre habilitado (ON) e inhabilitado (OFF).

46 bTP | Entrada de cambio alternativo de ali- | Permite el cambio alternativo del estado de alineacion de la puntada de
neacion de la puntada de fijacion fijacion entre habilitado (ON) e inhabilitado (OFF).

(Similar al cambio alternativo de habilitacién/inhabilitacion de la fijacion de
funcién Ne 151.)

47 FLTL |Entrada de cambio alternativo de | Permite el cambio alternativo del estado de la funcién de enclavamiento de
enclavamiento de liberaciéon de hilo y | liberacién de hilo y elevador del prensatelas entre habilitado (ON) e inhabi-
elevador del prensatelas litado (OFF).

(Similar al cambio alternativo de habilitacién/inhabilitacion de la fijacion de
funciéon Ne 194.)

48 - - -

49 - - -

50 SSTL | Entrada de cambio alternativo de la Este numero de fijacién de funcién se utiliza para activar/desactivar alter-
liberacién de tension para la costura | nativamentela funcién de liberacion de tensién para la puntada de conden-
de condensacioén con corte de hilo sacién concorte de hilo.

(Igual que el cambio alternativo entre operacion/no operacion de la Fijacion
defuncién Ne 186.)
51 SrCd |Entrada de cambio alternativo de | Este numero de funcién se utiliza para activar/desactivar alternativamente

costura de condensacion al inicio del
cosido

la funcion de costura de condensacion al inicio del cosido.
(Equivalente al cambio alternativo entre 0/1 de la fijacion de funcién Ne
196.)
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Lista de funciones de salida

Cédigo

de v)?:tzer:a item de funcién Observaciones
funcién
0 noP | No hay funcion (Fijacién estandar)
1 TrM | Salida de corte de hilo Salida de sefial de corte de hilo
2 - - -
3 TL | Salida para liberacion de hilo Salida de sefal de liberacion de hilo
4 FL | Salida de elevador de prensatela Salida de sefal de elevacion de prensatela
5 bT | Salida de pespunte de trasporte inverso Salida de sefal de pespunte de trasporte inverso
6 EbT | Salida de monitoreo de cancelacion de EBT Se da salida al estado de cancelacidon de una vez de pespunte
de trasporte inverso en la funcién de fin.
7 SEbT | Pespunte de trasporte inverso al inicio/fin de salida | Se da salida al estado de cancelacion de pespunte de traspor-
de monitoreo de cancelacion te inverso al inicio/fin. Salida de monitoreo de cancelacién
8 AUDbT | Salida del monitor de cancelacién/adicion al inicio/ | Se da salida al estado de cancelacién o adiciéon de pespunte
fin del cosido de trasporte inverso automatico.
9 SSTA | Salida de estado de parada de la maquina de coser | Se da salida al estado de parada de la maquina de coser.
10 CooL | Salida de enfriador de aguja Salida del enfriador de aguja
11 bUZ | Salida del zumbador Se efectua su salida cuando se ha excedido el valor predeter-
minado del contador de bobinas, ha ocurrido un error, o se ha
detectado la cantidad remanente de hilo en bobina.
12 LSWo | Salida del comando de revoluciones Se efectla la salida del estado del comando de revoluciones.
13 VErT |Salida (de monitor) de conversién de magnitud de | Se ejecuta la salida de la sefial de conversion de la magnitud
disminucién/aumento alterno de disminucion/aumento alterno
14 2PiT | Salida de 2 pasos Se ejecuta la salida de la sefal de 2 pasos.
15 bCGo | Salida de monitor de reemplazo de bobina Se ejecuta la salida del estado de prohibicién de arranque de
la maquina de coser durante el reemplazo de la bobina.
16 TC | Salida de monitor de estado habilitado de asido de | Salida de monitor de estado de parada
hilo Se ejecuta la salida del estado de prohibicion de la operacién
de la maquina de coser.
17 CAbT | Salida de monitor de cancelaciéon de 1 vez de S/ | Se ejecuta la salida del estado de cancelaciéon de 1 vez de la
EBT costura de transporte inverso al inicio o fin del cosido.
18 SToP | Salida de monitor de estado de parada Se ejecuta la salida del estado de prohibicion de la operacién
de la maquina de coser.
19 AEbo | Salida de soplo de aire del dispositivo detector de | Salida de soplo de aire cuando se utiliza el dispositivo detector
cantidad remanente de hilo de cantidad remanente de hilo.
20 UdET | Salida de posicion superior Salida del estado de posicién arriba de la aguja
21 ddET | Salida de posicion inferior Salida del estado de posicidn abajo de la aguja
22 UPWo | Salida de estado de desplazamiento a la posicion | Salida de monitor cuando la aguja se eleva a su posicion su-
superior perior.
23 HAWo | Salida de operacién de correccion de aguja arriba/ | Salida de monitor cuando se lleva a cabo la operacion de co-
abajo rreccion de aguja arriba/abajo
24 TSWo | Salida de monitor del comando Tsw Se ejecuta la salida del estado del comando de corte de hilo.
25 CUS1 | Salida de salida personalizada 1 Para sus detalles, consulte el Manual del Ingeniero.
26 CUS2 | Salida de salida personalizada 2 Para sus detalles, consulte el Manual del Ingeniero.
27 CUS3 | Salida de salida personalizada 3 Para sus detalles, consulte el Manual del Ingeniero.
28 THLD | Salida del sujetahilo Salida del sujetahilo al inicio del cosido; se utiliza en combina-
cién con el sensor optico.
29 TL2 |Salida del monitor de estado de aumento de ten- | Salida del monitor de estado desactivado (OFF) de la funcion
sion de liberacion de hilo.
30 TrMd | Salida de monitor del estado de prohibicién de corte | Salida del monitor del estado de prohibicion de corte de hilo
de hilo
31 bTP | Salida de monitor del estado de alineacion de la | Salida del monitor del estado de alineacion de la puntada de
puntada de fijacion fijacion
32 FLTL |Salida de monitor del estado de enclavamiento de | Salida del monitor del estado de enclavamiento de liberacion
liberacién de hilo y elevador del prensatelas de hilo y elevador del prensatelas
33 - - -
34 - - -
35 - - -
36 SSTL | Salida del monitor del estado de liberacion de tensién | Salida para el monitoreo del estado de liberacion de tension
para la costura de condensacion con corte de hilo para la costura de condensacion con corte de hilo.
37 SrCd | Salida del monitor del estado de la costura de con- | Salida para el monitoreo del estado de la costura de conden-

densacion al inicio del cosido

sacion al inicio del cosido.
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Conectores de ajuste de funciéon de entrada

Conector de ajuste de funcién de salida
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Numero | Numero | Numero s . Numero | Numero | Numero C "
Indicacion de fijacion de Indicacion de fijacion de
de de de o de de de s
) e valor inicial - e valor inicial
conector| patilla |indicacion conector| patilla |indicacion
4 01 Entrada de in'terr_uptor 1 de 15 001 Salida’ dg LED 1 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
5 i02 Entrada de mlterr.uptor 2 de 16 002 Sa“d? dg LED 2 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
6 03 Entrada de in’terr.uptor 3 de 17 003 Salida} dg LED 3 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
7 i04 Entrada de |n'terr.uptor 4 de 18 004 Salldg dg LED 4 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
CN44 E - CN44 Sal LED |
8 05 ntrada de mlterr_uptor 5 de 19 005 a |dall dg 5 de cabeza
cabezal de maquina de maquina
9 06 Entrada de in’terr.uptor 6 de 20 006 Salida} dg LED 6 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
10 07 Entrada de |n'terr.uptor 7 de 21 007 Salldg dg LED 7 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
1 08 Entrada de in’terr_uptor 8 de 29 008 Salidr—:l de_ LED 8 de cabezal
cabezal de maquina de maquina
15 i09 Entrada de opcién 1 11 009 Salida de opcién 1
16 i10 Entrada de opcion 2 12 010 Salida de opcion 2
17 i11 Entrada de opcién 3 13 o011 Salida de opcioén 3
CN58 18 i12 Entrada de opcién 4 14 012 Salida de opcién 4
19 i13 Entrada de opcién 5 15 013 Salida de opcién 5
20 i14 Entrada de opcioén 6 16 o014 Salida de opcioén 6
21 i15 Entrada de opcién 7 17 o015 Salida de opcién 7
22 i16 Entrada de opcioén 8 CN59 18 016 Salida de opcién 8
4 i17 Entrada de opcién 9 19 017 Salida de opcién 9
5 i18 Entrada de opcién 10 20 018 Salida de opcién 10
6 i19 Entrada de opcion 11 21 019 Salida de opcion 11
CN51 7 i20 Entrada de opcién 12 22 020 Salida de opcion 12
8 i21 Entrada de opcién 13 23 021 Salida de opcion 13
9 i22 Entrada de opcién 14 24 022 Salida de opcion 14
10 i23 Entrada de opcién 15 25 023 Salida de opcion 15
1" i24 Entrada de opcién 16 26 024 Salida de opcion 16
. TSW (entrada de interruptor 15 025 Salida de opcion 17
’ 25| de corte de hi
e corte de hilo) 16 026 | Salida de opcién 18
1 i26 | LSSW (interruptor de baja CN51 | 17 027 | Salida de opcion 19
CN3g velocidad) . —
. 7 HSSW (interruptor de alta 18 028 Salida de opcién 20
! velocidad) 19 029 Salida de opcién 21
. FL (entrada de interruptor
5 i28
de alza-prensatelas)
. FL (entrada de interruptor
4 i31
de alza-prensatelas)
CN36 bT (entrada de interruptor
5 i32 de costura de transporte
inverso)




Funcién de cuenta de cosido (fijacién de funcién Ne 14)
Esta funcion cuenta cada vez que se completa el corte de hilo y cuenta el nimero de compleciones del pro-
ceso de cosido.
| " " 1 " 1 ” " " " 1 | 0: OFF Lafuncién de cuenta de cosido esta inoperativa.
1:ON Lafuncion de cuenta de cosido esta operativa (Cada vez que
se ejecuta un corte de hilo)
2:0ON Entrada de interruptor de contador de cosido externo
(Precaucion) El contador de cosido es operante solamente cuando se usa el CP-180 con la maquina de coser.
La indicacion del contador cambia tal como se muestra abajo, de acuerdo con la combinacion de la fijacion
Ne 6 y la fijacion Ne 14.

Fijacion Ne 6 Fijacion Ne 14 Contador
1 1 Contador de bobina

1 0 Contador de bobina
0 1 Contador de bobina (s6élo con CP-180)
0 0 La funcién del contador es inoperante.

(@ Funcién de elevacion automatica del prensatelas neutral (fijaciéon de funcién Ne 21, 155)

Esta funcién puede elevar automaticamente el prensatelas cuando el pedal esta en la posicion neutral.
(Precaucion) Esta funcion se inhabilita cuando se ajusta a “3” la fijacion Ne 93 de la funcion adicional del

interruptor de aguja arriba/abajo.
Funcion de elevacion automatica del pie prensatelas en la posicion neutral del pedal (fijacion de funcion Ne 21)

| || || 2 || 1 || || || || 0 | 0 : No provista de la funcion de elevacion automatica del pie prensatelas
en la posicion neutral del pedal.

1: Provista de la funcion de elevacion automatica del pie prensatelas en
la posicién neutral del pedal.

2: Provista de la funcién de elevacion automatica del pie prensatelas en
la posicidn neutral del pedal cuando esta habilitada y adicionada con
la funcién de ejecucién de operacion alterna y se pisa la parte poste-
rior del pedal.

(Precaucion) La funcidn alterna se ejecuta independientemente del
ajuste de la funciéon Ne 155.
Ajuste de la posicion para ejecutar la elevacion automatica del pie prensatelas en la posicion neutral del pe-
dal (fijacion de funcion Ne 155)
| |1]5]s]l || | ]o] 0 : La funcion de elevacion automatica del pie prensatelas en la posicion
neutral del pedal esta habilitada en todo momento.

1: La funciéon de elevacion automatica del pie prensatelas en la posicion
neutral del pedal esta habilitada solamente cuando la maquina de co-
ser se detiene con su aguja abajo.

@0 Funcién de cambio alternado de la funcién del interruptor de aguja arriba/abajo (fijacién de fun-
cion Ne 22)
La funcion del interruptor de aguja arriba/abajo puede cambiarse alternadamente entre la compensacion de
aguja arriba/abajo y la compensacion de una puntada.
| " " 2 " 2 ” " " " 0 | 0 : Pespunte de compensacion de aguja arriba/abajo
1 : Pespunte de compensacion de una puntada.
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(D Funcién de pespunte de transporte inverso en curso (fijacion de las funciones Ne 30 a 33)

Las funciones del limite de numero de puntadas y de comando de corte de hilo se pueden anadir al interrup-
tor de simple tacto en el cabezal de la maquina.

Fijacién de la funcion Ne 30 Se selecciona la funcién de pespunte de transporte inverso en curso.
| | II3]o]l || | [|o] ©0:OFF Funcién de presillado normal
1:ON Funcion de pespunte de transporte inverso en curso
Fijacién de la funcion Ne 31 Se fija el nUmero de puntadas a ejecutar en pespunte de transporte inverso.
L I3la]l || I 4] Gama defijacion: 0 a 19 puntadas
Fijacion de la funcion Ne 32 Condicion efectiva de pespunte de transporte inverso en curso
L | II3]2]] || | [o| 0:OFF Inoperativacuando se detiene la maquina de coser.

(El pespunte de transporte inverso en curso funciona solamente
cuando esta operando la maquina de coser.)

1:ON Operativa cuando se detiene la maquina de coser.
(El pespunte de transporte inverso en curso funciona tanto cuando
la maquina de coser esta operando como cuando esté parada.)

(Precaucion) Cualquiera de las condiciones esta operativa cuando esta operando la maquina de coser.

Fijacién de la funcion Ne 33 El corte de hilo se ejecuta cuando se completa el pespunte de transporte

inverso en curso.

| [3]3]] | | |o] 0:OFF Sincortede hilo

1: 0N Se ejecuta el corte de hilo

Apli- | Fijacion de funcién . .
cacion [ Ne 30 | Ne 32 | Ne 33 Funcion de salida
(1] 0 |061|061 |Funciona como interruptor de simple tacto normal.
Cuando se opera el interruptor a simple tacto al tiempo de presionar la parte frontal del pedal, se
(2] 1 0 0 | puede ejecutar el pespunte de transporte inverso tantas veces como el nimero de puntadas es-
pecificado por la fijacion de la funcion Ne 31.
Cuando se opera el interruptor a simple tacto al tiempo de parada de la maquina de coser
) 1 1 o |© de presionar la parte frontal del pedal, el pespunte de transporte inverso se puede eje-
cutar tantas veces como el numero de puntadas especificado por la fijacion de la funcion
Ne 31.
Cuando se opera el interruptor a simple tacto al tiempo de presionar la parte frontal del
(4] 1 0 1 |pedal, el corte de hilo automatico se ejecuta después del pespunte de transporte inverso
tantas veces como el nimero de puntadas especificado por la fijacion de la funcién Ne 31.
Cuando se opera el interruptor a simple tacto al tiempo de ya sea de la parada de la ma-
6 1 1 1 quina de coser o de presionar la parte frontal del pedal, se puede ejecutar el corte auto-

matico del hilo después del pespunte de transporte inverso tantas veces como el nimero
de puntadas especificado por la fijacion de la funcién Ne 31.

Acciones bajo cualquier estado de fijacion

o
2]

(3]
o

Se usa como el interruptor a simple tacto de pespunte de transporte inverso normal.

Se usa para reforzar la costura (cosido a presion) de plisados. (Trabaja solamente cuando opera la
magquina de coser.)

Se usa para reforzar la costura (cosido a presion) de plisados. (Trabaja tanto si la maquina de coser
se para como cuando la maquina de coser esta operando.)

Se usa como interruptor de arranque para pespunte de transporte inverso al fin del cosido. (Se usa
como sustituto para el corte de hilo presionando la parte posterior del pedal. Trabaja solamente
cuando esta operando la maquina de coser. Es especialmente efectivo cuando la maquina de coser
se usa como maquina de coser para operarla de pie.)

Se usa como interruptor de arranque para pespunte de transporte inverso al fin del cosido. (Se usa
como substituto para el corte de hilo presionando la parte posterior del pedal.

Trabaja tanto cuando se detiene la maquina de coser como cuando la maquina de coser esta
operando. Es especialmente efectivo cuando la maquina de coser se usa como maquina de coser
para operarla de pie.

@@ Nuamero de rotacién de pespunte de accion unica (fijacién de funcién Ne 38)
Esta funcién puede fijar, mediante la operacion de pedal de un tiempo, la velocidad de cosido de pespunte
de accion Unica cuando la maquina de coser continlia cosiendo hasta la complecion del numero de punta-

das es

pecificado o deteccién de extremo de material.

| [3]8][1]/5]0]0] Gama de pespunte : 150 a MAX sti/min < 50 sti/min >

(Preca

ucién) El numero max. de rotaciéon de pespunte de accion Unica se limita mediante el modelo del
cabezal de la maquina de coser.
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@ Correccion de sincronizacion de la costura de transporte inverso (fijacién de funcién Ne 51 a 53,
252 a 254)
Esta funcion se utiliza para modificar la sincronizacion de la activacion/desactivacion de la salida de la costura de trans-
porte inverso para su correccion en caso de que las puntadas cosidas con la costura de transporte de avance y aque-
llas cosidas con la costura de transporte inverso no coincidan durante la costura de transporte inverso automatico.
(Precaucion) 1. Estas funciones se habilitan cuando la fijacién de funcién Ne 151 Alineacion de puntada de
fijacion se ajusta a desactivada (OFF).
2. En caso de que la sincronizacion del solenoide no se pueda corregir facilmente debido a
que el paso de puntada es grande, se recomienda reducir el nimero de revoluciones de la
costura de transporte inverso (Ne 8).
3. Para el procedimiento de correccion de la temporizacion de activacion (ON) del solenoide
de costura inversa al término del cosido, consulte también “llI-11. Alineacién de puntadas
para la costura inversa al término del cosido (para materiales pesados)” p. 49.

© Compensacién de temporizacion de solenoide para pespunte de transporte invertido al inicio del cosi-
do (fijacion de funcion Ne 51, 252)
Sincronizacién del solenoide para pespunte de transporte inverso al inicio del cosido y se puede com-
pensar mediante la unidad de angulo.
Se utiliza el Ne 252 en caso de que el nimero de puntadas del proceso A se encuentra ajustado a una

puntada.

| | [s]1]] || |2]7] Gamade ajuste:—36a36<1/10°>

| l2]s]2]] || |2]7] Gamade ajuste:0a36<1/10°> * Qi:stfeell:ggg'g

Valor fijado | Angulo de compensacion | Numero de puntadas de compensacion con el punto
-36 -360° -1 _360,_1 de entrada de
-18 —-80° -0,5 _180— la aguja en la
0 0° 0 0—; puntada previa.
18 180° 05 ol
36 360° 1

@® Compensacion de fuera de sincronizacién del solenoide para pespunte de transporte inverso al inicio
del cosido (fijacion de la funcion Ne 52, 253)
La condicion de fuera de sincronizacion del solenoide para pespunte de transporte inverso al inicio del
cosido se puede compensar mediante la unidad de angulo.vvv
Se utiliza el Ne 253 en caso de que el nimero de puntadas del proceso B se encuentra ajustado a una

puntada.
L Is]2][ | | J7] camadeajuste: —36a36<1/10°> ,
[ J2I5]3][ [ | 7] Gamade ajuste:0a36<1/10°> e
Valor fijado|Angulo de compensacion|Numero de puntadas de compensacion -—0
—36 -360° -1 - ——e
-18 - 80° -0,5
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360° 1

@® Compensacion de fuera de sincronizacion para pespunte de transporte inverso al fin de cosido (fijacion
de la funcion Ne 53, 254)
La condicion de fuera de sincronizacion del solenoide para pespunte de transporte inverso al inicio del
cosido se puede compensar mediante la unidad de angulo.
Se utiliza el Ne 254 en caso de que el numero de puntadas del proceso D se encuentra ajustado a una

puntada.
L | I5]3]] || | [8] Gamadeajuste:—36a36<1/10°>
| 12]s5]4]l || | |8] Gamadeajuste:0a36<1/10°>
Valor fijado|Angulo de compensacién|Numero de puntadas de compensacion
—-36 -360° -1
-18 - 80° -0,5
0 0° 0
18 180° 0,5
36 360° 1

@ Funcion de elevacién de prensatelas después del corte de hilo (fijacion de funcion Ne 55)

Esta funcion puede elevar automaticamente el prensatelas después de cortado el hilo.
| | Is5]s]l || | [1] 0:OFF No se provee lafuncion de elevacion automatica de prensatelas.
(El prensatelas no sube automaticamente después del corte de hilo.)
1: ON  Se provee la funcién de elevacién automatica del prensatelas.
(El prensatelas sube automaticamente después del corte de hilo.)
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@ Revolucién invertida para elevar la aguja después del corte de hilo (fijacion de funcién Ne 56)
Esta funcién se usa para hacer que la maquina de coser gire en la direccién inversa después de cortado el
hilo para elevar la barra de aguja casi hasta la posicién mas alta.
Ese esta funcién cuando la aguja aparece debajo del prensatelas y es facil que haga raspaduras en los pro-
ductos de cosido de material pesado o semejantes.
| | Is]6]l || | [1] 0:OFF No se provee funcién de hacer que la maquina de coser gire en
la direccion inversa para elevar la aguja después de cortado el
hilo.
1: ON Se provee la funcidon de hacer que la maquina de coser gire en la
direccién inversa para elevar la aguja después de cortado el hilo.
(Precaucion) La barra de aguja se eleva, girando la maquina de coser en la direccion inversa, casi hasta
el punto muerto mas alto. Esto puede resultar en un deslizamiento del hilo de aguja a fuera
de su lugar. En consecuencia, es necesario ajustar adecuadamente la longitud de cantidad
remanente de hilo después de cortado el hilo.

@® Funcién de retencion de posicion original de la barra de agujas (fijaciones de funcion Ne 58, 61,
179)
Cuando la barra de agujas se encuentra en la posicion especificada, es retenida en dicha posicion al aplicar-
se el freno suavemente.
Funcién de retencion de posicion original de la barra de agujas (fijacion de funcion Ne 58)
| || || 5 || 8 || || || || 1 | 0 : OFF Retencién de posicion original de barra de agujas inhabilitada
1:ON Retencion de posicion original de barra de agujas habilitada (la
fuerza de retencion es débil.)
2 :ON Retencion de posicion original de barra de agujas habilitada (la
fuerza de retencion es media.)
3:ON Retencion de posicion original de barra de agujas habilitada (la
fuerza de retencion es fuerte.)

Plazo de retencién de posicion original de barra de agujas (fijacion de funcion Ne 61)
Esta funcion cancela automaticamente la funcion Ne 58 a la expiracion del plazo preajustado cuando esta ul-
tima funcion se encuentra en estado activado (ON). Esta funcion debe utilizarse cuando desee girar la polea
de la maquina de coser tras la finalizacién del cosido.

| | [e]1]] || | o] O:Funcioninhabilitada La retencion de la posicion original de la barra

de agujas estd habilitada en todo momento.

100 - 3000 ms < 100ms >
Limite de plazo para retencién de posicion original de la barra de agujas (fijacion de funcion Ne 179)
Se ajusta el limite del plazo para retencion de la barra de agujas en su posicion original.

| [1]l7]9]l || | [3]| O:Funciéninhabilitada (no hay limite)
1 a 10 min.

@ Funcién de cambio de AUTO/pedal para velocidad de cosido del pespunte de transporte invertido
al inicio del cosido (fijaciéon de funcién Ne 59)
Esta funcion selecciona si el pespunte de transporte invertido al inicio del cosido se ejecuta sin una interrup-
cién a la velocidad fijada por la fijacién de funcién Ne 8 o si el pespunte se ejecuta a la velocidad mediante la
operacion de pedal.
L | IIslell || | [1] 0:Manual La velocidad se indica mediante la operacion de pedal.
1 : Automatico Pespunte automatico a la velocidad especificada.
(Precaucion) 1. La velocidad maxima de cosido del pespunte de transporte invertido al inicio del cosido se
limita a la velocidad fijada por le fijaciéon de funciéon Ne 8 sin que importe el pedal.
2. Cuando se selecciona "0", es posible que las puntadas de pespunte de transporte inverti-
do no coincidan con las de pespunte de transporte normal.

Funcién de parada inmediatamente después del pespunte de transporte inverso al inicio del cosi-
do (fijacién de la funcion Ne 60)

Esta funcién es para detener temporalmente la maquina de coser aun cuando se mantenga presionada la parte

frontal del pedal al tiempo de la complecién del proceso de pespunte de transporte inverso al inicio del cosido.

Se usa cuando se cose una longitud corta mediante pespunte de transporte inverso al inicio del cosido.

L lefo][ LI o]

0 : No se provee con la funcién de parada temporal de la

maquina de coser de la maquina de coser inmediata- : ! Pare temporalmente la
mente después del pespunte de transporte inverso al : ! maquina de coser para
inicio del cosido L cambiar la direcciér] de

1 : Se provee con la funcién de parada temporal de la ma- Y los productos de cosido.
quina de coser inmediatamente después del pespunte !
de transporte inverso al inicio del cosido.
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@9 Funcién para reducir la velocidad de pespunte de transporte inverso al inicio del cosido (fijacion
de la funcion Ne 92)

Esta funcion es para reducir la velocidad al tiempo de la complecién del pespunte de transporte inverso al inicio del
cosido: Uso normal dependiendo de la condicion del pedal (La velocidad se acelera hasta la mas alta sin ninguna
interrupcion.) Esta funcion se usa cuando se usa debidamente la parada temporal. (Pufios y colocacién de pufios)

| || || 9 || 2 || || || || 0 | 0 : Funcién de reintento no disponible

1 : Funcién de reintento disponible

— =
—

Cosido sin parada sin
“J/ ninguna interrupcion.

r~

N |

Parada temporal —

@ Funcién de seleccion de curva de pedal (fijaciéon de la funcién Ne 87)

Con esta funcién se ejecuta la seleccion de curva de numero de rotacion de la maquina de coser contra la
cantidad de presién del pedal. Cambie esta funcion cuando usted crea que la operacién lenta resulta dificil o
que la respuesta del pedal es baja.

L lefz]l L1 Jo]

0 : Numero de rotaciones de la maquina de coser en tér-
minos de que la cantidad de presion del pedal aumenta
linealmente.

—1a-10 : Reaccion a velocidad intermedia en términos de que la
cantidad de presioén del pedal se retarda.

1a 10 : Reaccidn a velocidad intermedia en términos de que la
cantidad de presién del pedal se avanza.

1a10

\ P
s
e

7/
/

Numero de rotaciones
(sti/min)

Recorrido de pedal (mm)
@) Funcién de movimiento de posicion de parada UP (arriba) del movimiento inicial (fijacién de funcién Ne 90)

Puede ajustarse la activacion/desactivacion de la funcion de retorno automatico a la posicion de parada UP
(arriba) inmediatamente después de que se conecta la alimentacion eléctrica.
| || || 9 || 0 || || || || 2 | 0 : Funcién inhabilitada. (Encontrar el origen manteniendo presionando
la parte frontal del pedal)
1 : Posicion de parada aguja arriba al momento del arranque
2 : Posicién de parada aguja arriba de rotacion inversa al momento del
arranque

@ Funcion aiadida al interruptor de compensacion de aguja arriba/abajo (fijacién de la funcién Ne 93)

La operacion de una puntada solamente se puede ejecutar cuando se pulsa el interruptor de compensacion
de aguja arriba/abajo al tiempo de la parada arriba después de posicionar en ON el interruptor de la corrien-
te eléctrica o de parada arriba inmediatamente después del corte de hilo.

| || || 9 || 3 || || || || 0 | 0 : Normal (Solamente operacién de pespunte de compensacion deagu-
ja arriba/abajo)

1 : Se ejecuta la operacion de pespunte de compensacion de unapunta-
da (parada superior — parada superior) solamente cuando se hace
el mencionado cambio.

2 : La funcién de aguja abajo funciona después del corte de hilo.

3 : Se afiade la funcion de aguja abajo con la operacion de 2 mas operacion
de descenso del prensatelas y aguja arriba con operacién de corte de hilo.

@ Seleccion de funcion de arranque de la maquina (fijacion de funcion Ne 72)

Esta funcién se utiliza para restringir la aceleracion al arranque de la maquina de coser.
Esta funcion debe utilizarse para mejorar la operacién de avance lento y para reducir el parpadeo de la lam-
para de mano.

| || || 7 || 2 || || 2 || 3 || 7 | 0 : Sin limite de aceleracion al arranque

1 a 250 : Aceleracion restringida al arranque
@ Funcién de pespunte continuo + funcion de pespunte de un golpe sin parada (fijacion de la funcién Ne 94)

Esta funcion se utiliza para proseguir con el siguiente paso sin parar la maquina de coser al término del
paso, cuando se ejecuta el cosido en el modo combinado de cosido continuo y cosido de accion unica utili-
zando la funcién de programacion del panel de operacién IT (panel inteligente).

| || || 9 || 4 || || || || 0 | 0 : Normal (Se para cuando ha completado un paso.)
1 : La maquina de coser procede al siguiente paso sin pararse después
de completado un paso.
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@ Fijacién de nimero maximo de rotaciones del cabezal de la maquina (fijacion de la funcién Ne 96)
Esta funcidn puede fijar el numero maximo de rotaciones del cabezal de la maquina que usted desee usar.
El limite superior del valor fijado varia en conformidad con el cabezal de la maquina a ser conectado.

| | [9o]ell3]8]o]o] 150al maximo stiimin < 50 sti/min >

@ Compensacién del angulo de referencia del eje principal (fijaciéon de funcién Ne 120)
Se compensa el angulo de referencia del eje principal.

[ [1]2]oll || | o] Gamade ajuste:-60a60" <1°>

@) Compensacién de angulo de inicio de posicion UP (arriba) (fijacion de funcién Ne 121)
Se compensa el angulo de deteccién de inicio de la posicion UP (arriba).
| ||1||2||1|| || || ||0| Gama de ajuste : —15a 15" < 1° >

Compensacion de angulo de inicio de posicion DOWN (abajo) (fijacion de funcion Ne 122)
Se compensa el angulo de deteccion de inicio de la posicion DOWN (abajo)
| [1]2]2]] || | [o|] Gamadeajuste:-15a15 <1 >

@ Fijacion de la funcion de ahorro de energia durante el estado en espera (fijacion de funcién Ne 124, 128)
Es posible reducir el consumo de energia durante el estado en espera de la maquina de coser. Sin embargo,
debe tenerse en cuenta que el arranque de la maquina de coser puede demorar momentaneamente cuando
se fija esta funcién.
Fijacidn de la funcion de ahorro de energia durante el estado en espera (fijacion de funcién Ne 124)

| || 1 || 2 || 4 || || || || 0 | 0 : El modo de ahorro de energia esta habilitado.

1: El modo de ahorro de energia esta inhabilitado.

Ajuste de habilitado/inhabilitado durante la elevacion del pie prensatelas(fijacion de funcién Ne 128)
Esta funcion se utiliza para ajustar el tiempo que debe transcurrir desde el inicio del estado en espera hasta
que se realice el cambio alternativo del modo de operacién al modo de ahorro de energia.

| ||1||2||8|| || || ||0| Gama de ajuste : 0 a 60 <ms >

Ajuste de numero de puntadas para cancelacion automatica de salida alterna de aumento/dismi-
nucion (fijacion de funcién Ne 144)

La salida alterna de aumento/disminucion se cancela cuando se termina de coser el numero de puntadas

preajustadas (0: Cancelacién automatica inhabilitada). Tras la salida alterna de aumento/disminucién en

funcion del numero de puntadas preajustadas, la salida se desactiva (OFF). Cuando se ajusta a “0”, esta

funcion es inoperante. (Sin embargo, el numero de puntadas realmente cosidas puede ser mayor que el pre-

ajustado de acuerdo con la velocidad de cosido.)

| || 1 || 4 || 4 || || || || 0 | 0 : Cancelacién automatica inhabilitada

1-30 puntadas

@) Seleccion de salida alterna de aumento/disminucién tras el corte de hilo (fijacién de funcién Ne 146)

La salida alterna de aumento/disminucion se activa (ON) o desactiva (OFF) forzosamente tras el corte de hilo.
Cuando esta funcién se ajusta a inhabilitada, la salida alterna de aumento/disminucion retiene su estado an-
tes del corte de hilo.

Cuando esta funcion se ajusta a “1”, la salida alterna de aumento/disminucién se desactiva (OFF).

Cuando esta funcion se ajusta a “2”, la salida se activa (ON).

| I1]4]sell || || Jlo] o:Inhabiitada

1: Se desactiva (OFF)
2 : Se activa (ON)
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@ Seleccion de salida inicial alterna de aumento/disminucion (fijacién de funcion Ne 147)

La salida alterna de aumento/disminucion se activa (ON) o desactiva (OFF) forzosamente cuando se enciende la maquina.
Cuando esta funcion se ajusta a inhabilitada, la salida alterna de aumento/disminucion se restablece al esta-
do en que se encontraba la funcidén antes del ultimo apagado de la maquina.

Cuando esta funcion se ajusta a “1”, la salida alterna de aumento/disminucién se desactiva (OFF).

Cuando esta funcion se ajusta a “2”, la salida se activa (ON).

| [114]7l[ || | lo] o:Inhabilitada

1: Se desactiva (OFF)
2 : Se activa (ON)

@ Salida de 2 pasos durante la costura de transporte inverso al inicio/fin del cosido (fijacion de fun-
cion Ne 148)

La salida de 2 pasos se ajusta al estado activado (ON) durante el control de la costura de transporte inverso

al inicio/fin del cosido.

| || 1 || 4 || 8 || || || || 0 | 0 : Funcién en estado desactivado (OFF)
1 : Funcién en estado activado (ON)

Inversion de salida de 2 pasos durante la salida alterna de aumento/disminucion (fijacién de fun-
cion Ne 149)

Se ejecuta la salida del estado de salida de 2 pasos con inversion sincronizada con la salida alterna de aumento/disminucion.

La salida de 2 pasos cambia alternativamente a desactivada (OFF) si se encuentra ajustada al estado acti-

vado (ON) o a activada (ON) si se encuentra ajustada al estado desactivado (OFF) durante el cambio alter-

nativo de salida alterna de aumento/disminucion.

| || 1 || 4 || 9 || || || || 0 | 0 : Funcién en estado desactivado (OFF)

1 : Funcién en estado activado (ON)

@ Seleccion de salida inicial de 2 pasos (fijacion de funciéon Ne 150)

La salida de 2 pasos se activa (ON) o desactiva (OFF forzosamente cuando se enciende la maquina.
Cuando esta funcién se ajusta a inhabilitada, la salida de 2 pasos se restablece al estado en que se encon-
traba la funcién antes del ultimo apagado de la maquina.

Cuando esta funcion se ajusta a “1”, la salida de 2 pasos se desactiva (OFF).

Cuando esta funcion se ajusta a “2”, la salida se activa (ON).

[ 11]s]oll | | o] o:inhabiitada

1: Se desactiva (OFF)
2 : Se activa (ON)

Funcién de alineaciéon de puntada y pausa (fijacion de funcion Ne 151)

Cuando se especifica la costura de transporte inverso/costura multicapa, la maquina de coser se detiene provi-
sionalmente en cada esquina del patrén de cosido al inicio y fin del cosido y durante la costura superpuesta.
(Precaucion) Cuando esta funcion se activa (ON), se inhabilitan las fijaciones de funciéon Ne 51 a 53.

| || 1 || 5 || 1 || || || || 0 | 0 : Funcién en estado desactivado (OFF)

1 : Funcién en estado activado (ON) Se detiene provi-
sionalmente en
estos puntos.

@) Funcién de costura de condensacion al inicio/fin del cosido (fijacion de funcién Ne 154)

En el caso de la maquina de coser provista con la funcién de costura de condensacion, la maquina de coser
ejecuta la costura de condensacion en lugar de la costura automatica de transporte inverso.

Esta funcion debe utilizarse cuando no desee coser la costura de transporte inverso pero desee evitar que el
hilo se salga del material al inicio y fin del cosido.

| || 1 || 5 || 4 || || || || 0 | 0 : Funcidn en estado desactivado (OFF)
1 : Funcién en estado activado (ON)
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Funcién de asido de hilo de aguja (fijacion de funcién Ne 156)
Seleccion alternativa de habilitar/inhabilitar la funcién de asido del hilo de la aguja.

| || 1 || 5 || 6 || || || || 0 | 0 : Cambio alternativo de habilitar/inhabilitar mediante la operacién del
interruptor de habilitacion
1 : Funcién inhabilitada
2 : Funcién habilitada

Funcion de deteccion de cantidad remanente de hilo de bobina (fijacion de funcion Ne 167, 168)

Habilitacion/inhabilitacion de la funcién de deteccion de cantidad remanente de hilo de bobina (fijacién de
funcién Ne 167)
Se ajusta la funcion de habilitacion/inhabilitacién de la funcidon de deteccion de la cantidad remanente del
hilo de bobina cuando se utiliza el dispositivo de deteccion de cantidad remanente de hilo de bobina.

| [1]el7]l ]l | _Jo] o:nhabilitada

1 : Habilitada

Funcion de deteccion de cantidad remanente de hilo de bobina (fijacion de funcién Ne 168)
Para los detalles acerca de esta fijacion, consulte el Manual de Instrucciones.

L J1lefs]l I | o]

Funcion de costura de condensacion al inicio del cosido (fijacion de funcion Ne 196, 197)

Se especifican las condiciones en que se habilita/inhabita la funcién de costura de condensacion al inicio del
cosido. El deshilachado y saldo de puntadas se pueden evitar cosiendo puntadas de condensacion al inicio
del cosido.

Fijacion de funcion Ne 196 Funcién de costura de condensacion al inicio del cosido

| |1]9]e]l || | |o] 0: Funcién inhabilitada
1: Funcién habilitada
2: La funcién se habilita cuando se inhabilita la costura de transporte
inverso al inicio del cosido. La funcion se inhabilita cuando se habi-
lita la costura de transporte inverso al inicio del cosido.
Fijacion de funcion Ne 197 Numero de puntadas de condensacion al inicio del cosido

| || 1 || 9 || 7 || || || || 2 | Gama de ajustes: 0 a 19 puntadas (valor inicial: 2 puntadas)

En caso de que no se cosa | Cuando el numero de puntadas de transporte inverso se encuentra ajustado a 0
la costura de transporte | (cero), la funcion de costura de condensacion al inicio del cosido no funciona al
inverso al inicio del cosido | inicio del cosido. Sin embargo, cuando esta ajustado a 1 0 2, la funcién de costura
(Ejemplo 1) de condensacion funciona al inicio del cosido.

En caso de que se cosa | Cuando el numero de puntadas de transporte inverso se encuentra ajustado a 0
la costura de transporte | (cero) o 2, la funcidon de costura de condensacion no funciona al inicio del cosido.
inverso al inicio del cosido | Sin embargo, cuando estd ajustado a 1, la funcién de costura de condensacién
(Ejemplo 2) funciona al inicio del cosido.
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(Ejemplo 1) En caso de que la funcién de costura de transporte inverso al inicio del cosido se en-
cuentra inhabilitada:

(Valor ajustado: 0) (Valor ajustado: 1 0 2)
Posicion de inicio del cosido Posicion de inicio del cosido

Costura de {
condensacion

v v

(Ejemplo 2) En caso de que la funciéon de costura de transporte inverso al inicio del cosido se en-
cuentra habilitada:

(Valor ajustado: 0 o 2) (Valor ajustado: 1)

Posicion de inicio del cosido Posicion de inicio del cosido

Costura de {
condensacion /

A

\f

En caso de que la funcién de costura de transporte inverso al inicio del cosido se encuentra habilitada,

las posiciones de inicio y fin del cosido no se alinean si el valor de ajuste es 1 (valor ajustado: 1).

Para alinearlas, modifique el ajuste segun lo descrito a continuacion:

+ Ajuste la funcion de costura de condensacion al inicio del cosido a 0 (cero) (valor ajustado: 0).

» Teniendo en cuenta el numero de puntadas ajustadas mediante la fijacién de funcion Ne 197, reduzca
el numero de puntadas de transporte inverso al inicio del cosido en la zona A o increméntelo en la
zona B.

Funcion del sensor optico (fijaciones de funcion Ne 235 a 239, 242, 247, 251)

Funcion del sensor éptico (fijacion de funcion Ne 235)

Habilite esta funcion si su uso es necesario.

Antes de habilitar esta funcién, asigne el Ne 12 a la entrada del sensor 6ptico.

(Precaucion) Esta funcion se habilita solamente para el panel CP-18. Para otros paneles de operacion,

ajuste el sensor dptico con los interruptores en el panel.
| |2[3]5] || || |o] o0:Funcién delsensor éptico inhabilitada.
1 : Funcién del sensor 6ptico habilitada.
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Funcién de fi ltro del sensor 6ptico (fijacién de funcién Ne 236)
Esta funcion fi ltra la entrada del sensor 6ptico.
Utilice esta funcién en combinacion con la funcion Ne 237: Numero de puntadas para fi Itro del sensor éptico.
| || 2 || 3 || 6 || || || || 0 | 0 : Funcion de fi ltro del sensor éptico inhabilitada.
1 : Funcién de filtro del sensor 6ptico habilitada.

Numero de puntadas para filtro del sensor 6ptico (fijacion de funcion Ne 237)

Se ajusta el numero de puntadas para el cual se filtra la entrada del sensor 6ptico.

Se utiliza cuando la funcion Ne 236: Funcion de filtro del sensor éptico se encuentra habilitada.
L I2]3[7][ ]l | Jlo] o0a99puntadas

Direccion de cosido —e—e—/—e—e—¢——o—p

Seial de sensor

Entrada de sensor

Ne 237

Numero de puntadas para detener la maquina de coser tras la entrada del sensor 6ptico (fijacion de funcién Ne 238)

Se ajusta el numero de puntadas a coser desde la entrada del sensor 6ptico hasta la parada de la maquina

de coser.

(Precaucion) Esta funcion se habilita solamente para el panel CP-18. Para otros paneles de operacion,
ajuste con los interruptores en el panel, el nUmero de puntadas para detener la maquina de
coser tras la entrada del sensor 6ptico.

L J2]3]8][ || | 7] 0a99puntadas

Numero de veces de deteccion por el sensor 6ptico (fijacion de funcién Ne 239)
La maquina de coser ejecuta el corte de hilo automatico cuando se alcanza el nimero de veces ajustado
para que se active (ON) la entrada del sensor 6ptico.

L J2l3]ofl JL | 1] 1a15veces

Funcién de limitacion de velocidad de pisada del pedal (fijacion de funcion Ne 242)
Esta funcion limita la velocidad de cosido a la entrada del sensor 6ptico.
(Precaucion) Esta funcion se puede ajustar a “3” solamente para el panel CP-18. Para otros paneles de
operacion, ajuste esta funcion con los interruptores en el panel.
L I2]4]2][ || || Jlo] o0:Funcién inhabilitada.

1 : Ajustada a velocidad de accién unica.

2 : Limitada a velocidad de accion unica.

3 : Cuando el sensor 6ptico esta habilitado, la maquina de coser funcio-
na en modo automatico cuando se presiona el pedal.

Funcién de prohibicion de corte de hilo por sensor éptico (fijacion de funcion Ne 247)
Se prohibe el corte de hilo activado por la entrada del sensor 6ptico.
(Precaucion) Esta funcién se puede ajustar solamente para el panel CP-18. Para otros paneles de opera-
cion, ajuste esta funcion con los interruptores en el panel.
| l2]a]7][ | | [o] o:cortede hilo habilitado.

1 : Corte de hilo inhabilitado (se prohibe la salida del solenoide).

Cambio alternativo de légica de entrada del sensor 6ptico (fijacion de funcion Ne 251)
En caso de que se utilicen dos o mas sensores Opticos, se selecciona el método de recuperacion de la me-
moria de la entrada.
| l2]s5]1][ | | [o] o:Entradalségica OR (O).
1 : Entrada légica AND (Y).
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9. Compensacion automatica para hacer neutral el sensor de pedal

Siempre que se haga recambio de sensor de pedal, muelle, etc, cerciérese de ejecutar la siguiente opera-

cion:

/”

L
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\

udLUIKE
cP-18
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(3]
1) Presionar el interruptor 0, para

»>
posicionar en On el interruptor de la
corriente eléctrica.

2) El valor compensado se visualiza en

el indicador ® .

(Precaucion)

1. Ahora, el sensor de pedal no tra-
baja debidamente si se presional
el pedal. Suena un pitido de ad-
vertencia y no se visualiza el valor
correcto de compensacion.

2. Si en el indicador (B) aparece un
display (“-0-“ u “-8-“) que no sea un
valor numérico, consulte el Manual
del ingeniero.

3) Posicione en OFF el interruptor de la corriente eléctrica y posicione en ON el interruptor de la corriente
eléctrica después de cerrar la tapa frontal. La maquina vuelve a su movimiento normal.

(Precaucion) Asegurese de reactivar (ON) el interruptor de la corriente eléctrica al cabo de uno o mas se-

gundos después de su desactivacion (OFF). (Si la operacion de activacion y desactivacion

(ON-OFF) se efectiia mas rapido que lo arriba indicado, es posible que la fijacion no cambie

normalmente.)

10. Seleccion de las especificaciones de pedal

Cuando se haya reemplazado el sensor del pedal, modifique el valor predeterminado de la fijaciéon de fun-
cion Ne 50, de acuerdo con las especificaciones del pedal nuevo instalado.

0: KFL
1: PFL

(Precaucion) El sensor de pedal con
dos muelles ubicado en la
parte trasera del tipo de
pedal es PFL, y el de tipo
de un muelle es KFL. Fije
el sensor de pedal a PFL
cuando eleve el prensate-
las presionando la parte
posterior del pedal.



11. Alineacién de puntadas para la costura inversa al término del cosido (para

materiales pesados)

Especificamente en el caso del cabezal de maquina para materiales pesados, las puntadas no siempre se
alinean en la secciéon mostrada en la figura de abajo aun cuando se corrija la temporizacion de la costura de
transporte inverso al término del cosido. En este caso, ajuste la siguiente funcioén para alinear las puntadas.

(D Para el momento en que la maquina de coser

i inicia la costura inversa, se puede cambiar la ve-
Seccion de fin de . ., -
presillado locidad de rotacion de la maquina de coser en la
E seccion en que la maquina de coser gira a baja
§ Seccidon de velocidad.
2 baja velocidad Fijacion de funcién Ne 64
&--—--
} Tiempo —
Estandar Ejemplo de ajuste de funcién Ne 64
Cabezal de maquina LU-2810ES-7 (Materiales Cabezal de maquina LU-2810ES-7 (Materiales
é’ pesados) g pesados)
g—. Paso 6 mm % Paso 6 mm
gl Numero de puntadas |4 puntadas §1 Numero de puntadas |4 puntadas
ITEM Ne 64 180 sti/min ITEM Ne 64 0 sti/min
I
! '
Se acorta | |
el paso de | |
puntada | |
!
, |
l
I
l Desalineado l
r \
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12. Funcioén de entrada/salida del interruptor de mano e interruptor de rodilla

®
/’O A B/ C D ALK

CP-18

-_‘.. O
ABCD
Y La figura del interruptor de mano de LU-
> 7 4 / 2810ES-7 se muestra arriba.

Para el cabezal de maquina equipado con interruptor de mano o interruptor de rodilla, se puede ajustar la
funcion de entrada/salida del interruptor pulsando el interruptor durante la operacion de ajuste de funciones.
Luego, se puede modificar la funcién de entrada/salida del interruptor de mano y la funcién de entrada del
interruptor de rodilla.

Para las funciones seleccionables, consulte “lll-8. ) Lista de funciones de entrada” p. 34 y “llI-8. @
Lista de funciones de salida” p. 36.

Cuando se pulsa el interruptor una vez, esto permite el ajuste de la funcién de entrada. Cuando se pulsa el
interruptor otra vez, esto permite el ajuste de la funcién de salida.

Sin embargo, debe tenerse en cuenta que la funciéon de salida no se puede ajustar cuando el interruptor no
esta provisto con el LED de salida.

* Ejemplo) Para asignar la funcion de corte de hilo al interruptor BT

| || || 9 || 6 || 3 || 8 || 0 || 0 | 1. Active (ON) el interruptor de la corriente eléctrica mientras mantiene pulsa-

do el interruptor @ 0.

| || i || 3 || 2 || || || b || T | 2. Pulse el BT interruptor 4

| || i || 3 || 2 || || T || S ||W| 3. Pulse el interruptor @ O y el interruptor @ @ para visualizar la funcion

lluminacién alterna de corte de hilo de “TSW”.

| || i || 3 || 2 || || || || 4 | 4. Pulse el interruptor @ © y el interruptor O para confirmar la funcion
- »

de corte de hilo de “TSW”.
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13. Uso del interruptor de mano e interruptor de rodilla

®
/’O A B/ C D ALK

CP-18

-_‘.. O
ABCD
\Y) La figura del interruptor de mano de LU-
> 7 I g / 2810ES-7 se muestra arriba.

Para el cabezal de maquina equipado con interruptor de mano o interruptor de rodilla, la habilitaciéon/inhabili-
tacion del interruptor se puede seleccionar pulsando el interruptor durante el ajuste de un toque.

* Ejemplo) Inhabilitacién del interruptor BT
IL|A]m[P|| || [o]n]| 1.Ajuste la SC-923 al modo de ajuste consultando “lll-4. Fijacién de un to-

que” p. 19.

[ To]Tl[ Jo|[F][F] 2 Pulseelinterruptor BT .-

Z L N
g 0, para visualizar “bT oFF”.

IL|A[M[P][ || J|o|n]| 3.Automaticamente un segundo después o al pulsar uno de los interruptores

@ a @, el display vuelve al estado anterior.
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14. Procedimiento de seleccion de la funcién de bloqueo de teclas

El ajuste del numero de puntadas para un patréon puede prohibirse habilitando la funcién de bloqueo de te-
clas.

1) Active (ON) el interruptor de la co-
rriente eléctrica mientras mantiene

pulsado el interruptor @ Oy el

interruptor @ (6

2) Se visualiza “KEY LOCK” en los
indicadores @ y ® con un pitido
confirmando que se ha habilitado la
funcion de bloqueo de teclas.

3) El panel vuelve a la operacién normal después de visualizar “KEY LOCK” en los indicadores.
4) Cuando la funcién de bloqueo de teclas se encuentra habilitada, se visualiza “KEY LOCK” en los indica-
dores cuando se conecta la corriente eléctrica.
5) Si se repiten los pasos 1) a 3), no se visualiza “KEY LOCK” cuando se conecta la corriente eléctrica, y la
funcién de bloqueo de teclas es inoperante.
* Display de “KEY LOCK” cuando se conecta la corriente eléctrica
Si aparece el display : La funcién de bloqueo de teclas es operante.
Si no aparece el display : La funcién de bloqueo de teclas es inoperante.

15. Inicializacion de los datos de fijacion

Todo el contenido de fijacion de funcion del SC-923 se pueden devolver a los valores fijados estandar.

1) Active (ON) el interruptor de la corrien-

@ te eléctrica manteniendo pulsados el
/ N |
A B cC D LILECE interruptor \: 0, mterruptor@ 0,
l\Nm Cp-18 e interruptor @ O simultaneamente.
N 2) Se visualiza “rS” en el indicador

con un pitido confirmando el inicio de

'._' ‘... O
/ ) / la inicializacion.
3) El zumbador suena después de apro-
« > 7 g ximadamente un segundo (un mismo
sonido tres veces, "piip", "piip", "piip"),

y el dato de fijaciéon vuelve al valor de
fijacion estandar.

(Precaucion) No desconecte la corriente eléctrica durante el proceso de la operacion de inicializacion. Se

puede estropear el programa de la unidad principal.

4) Desconecte el interruptor de la corriente eléctrica, y vuelva a conectar el interruptor de la corriente eléctri-

ca para volver a la modalidad normal.

(Precaucion) 1. Cuando se ejecuta la operacidon antes mencionada, también se inicializa el valor de co-
rreccion de la posicion neutral del sensor del pedal. Por lo tanto, es necesario ejecutar la
correccion automatica de la posicion neutral del sensor del pedal antes de usar la maqui-
na de coser. (Consulte la “llI-9. Compensacion automatica para hacer neutral el sensor de
pedal” p. 48).

2. Cuando se ejecuta la operaciéon antes mencionada, también se inicializan los valores de
ajuste del cabezal de la maquina. Por lo tanto, es necesario ejecutar el ajuste del cabezal
de la maquina antes de usar la maquina de coser. (Consulte la “lI-5. Ajuste del cabezal de
la maquina” p. 14).

3. Aun cuando se ejecute esta operacion, no se pueden inicializar los datos de cosido fijados
por el panel de operacion.
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16. Conector de entrada/salida externa

Se provee una entrada/salida conmutable para todo uso en la fijaciéon de funcién Ne 12 para el conector de
salida externa @ (CN51).
(Precaucion) Al utilizar el conector, tenga en cuenta que el trabajo debera ser realizado por un ingeniero
con conocimiento eléctrico.

‘? cnsi CTL PCB

"’"“OO

Oe
O‘ GS

T orn B2 !:g
”&mmmm 5

Tabla de asignacion de conectores y sefales

CN51 Nosme%r; e N:‘_)uiiid;:pr\::y]ge Entrada/salida Descripcion Espec. eléctricas
1 GND GND
2 GND GND
3 MA Salida Senal rotacional 360 impulsos/rotacion [DC5V
4 OPI9 i17 Entrada Entrada de opcién 9 DC3,3V
5 OPI10 i18 Entrada Entrada de opcion 10 DC3,3V
6 OPIMNM i19 Entrada Entrada de opcién 11 DC3,3V
7 OPI12 i20 Entrada Entrada de opcion 12 DC3,3V
8 OPI13 i21 Entrada Entrada de opcién 13 DC3,3V
9 OPI14 i22 Entrada Entrada de opcion 14 DC3,3V
10 OPI15 i23 Entrada Entrada de opcion 15 DC3,3V
11 OPI16 i24 Entrada Entrada de opcién 16 DC3,3V
12 +24V Fuente de energia eléctrica
13 +24V Fuente de energia eléctrica
14 +5V Fuente de energia eléctrica
15 OPO17 025 Salida Salida de opcion 17 Colector abierto NPN
16 OPO18 026 Salida Salida de opcién 18 Colector abierto NPN
17 OPO19 027 Salida Salida de opcion 19 Colector abierto NPN
18 OPO20 028 Salida Salida de opcion 20 Colector abierto NPN
19 OPO21 029 Salida Salida de opcion 21 Colector abierto NPN
20 N.C. No conectado
21 N.C. No conectado
22 N.C. No conectado
[Ne de pieza legitima de JUKI] » Conector ............c...... Pieza Ne : HK034610220
 Contacto de espiga.....Pieza Ne : HK03464000A
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17. Como conectar el sensor de borde de material

Para SC-923, un sensor fotoeléctrico disponible comercialmente se puede conectar y utilizar como sensor

de fin de material.
A continuacion, se muestra un ejemplo de conexion.

Espiga Ne | Sefial Observaciones Sistema 1)
bifilar
2 GND ov
1 OPI16 | Entrada de sensor
- Sistema
13 +24V Fuente de energia trifilar
eléctrica

2|EAE]E]TIES @llTL\o
2iEhals|e][iFfia]aled2 23

(Sujetacables)

Conecte el sensor de fin de material al conector
© (Molex, 22P).

Para un sistema bifilar, conecte 0 V y la entrada
del sensor a la espiga 2 y espiga 11, respectiva-
mente.

Para un sistema trifilar, conecte 0 V, la entrada
del sensor, y 24 V a la espiga 2, espiga 11 y es-
piga 13, respectivamente.

Inserte el conector @ que se conectd en el paso
1 en el conector @ (CN51, 22P) de SC-923.
Haga pasar estos cables a través de la grapa de
cables y juntelos con el cable del sensor de fin
de material con el sujetacables @ instalado en la
superficie lateral de la caja.

Conecte CN51-11 (display Ne i24) a la entrada
del sensor de borde de material consultando

“111-8. @ Seleccién de la funciéon de entradal/
salida opcional (fijacién de funcién Ne 12)” p.
33.

(Precaucion) 1. Asegurese de desconectar la co-
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rriente eléctrica antes de efectuar la
conexion.

2. Utilice el sensor de fin de material
listo para 24 V.

3. Para la forma de usar el sensor de
borde de material, consulte “lli-4.
Fijacion de un toque” p. 19.



IV. MANTENIMIENTO

1. Cémo quitar la cubierta posterior

ADVERTENCIA:

Para evitar lesiones personales causadas por sacudidas eléctricas o por un arranque brusco de la
maquina de coser. quite la cubierta después de desconectar la corriente eléctrica y de que pase un
tiempo de 5 minutos o mas. Para evitar lesiones personales, cuando se quema un fusible, cerciérese
de reemplazarlo por otro nuevo de la misma capacidad después de posicionar en OFF el interruptor
de la corriente eléctrica y de eliminar la causa de la quema del fusible.

1) Presione el botén OFF del interruptor de la co-

\/ rriente eléctrica para desconectar la corriente

@'\ después de confirmar que la maquina de coser
estd completamente parada.

f 2) Saque el cable de la corriente eléctrica que viene

~- desde el tomacorriente después de confirmar que

el interruptor esta posicionado en OFF. Ejecute el

&2 trabajo del paso 3) después de confirmar que la

corriente esta desconectada y que han pasado 5
minutos o mas.

3) Afloje el tornillo de fijacion @ de la cubierta @ . 4) Para cerrar la cubierta @ , reapriete el tornillo de
Abra la cubierta @ . fijacion @ prestando atencién a la orientacion de
la cinta sujetadora @ de cables instalada en el

lado lateral de la caja.

2. Como reemplazar el fusible

(1) Tablero PCB PWR

(Precaucion) La ilustracion de abajo muestra el tablero de circuitos impresos PWR-T. El tipo de el tablero
de circuitos impresos puede ser diferente dependiendo de su destino.

% oJLINGE PWRT — 1) Retire todos los cables
» O m’ 10l que estan conectados a
e S ‘ ° la caja de control.

2) Retire la biela.

3) Retire la caja de control
del pedestal de la mesa.

4) Sosteniendo la seccion
de vidrio del fusible @,
retire el fusible.

(Precaucion) Existe el riesgo de electrochoques al retirar el fusible. Asegurese de retirar el fusible des-
pués de que el LED @ se haya apagado completamente.

5) Asegurese de usar un fusible de la capacidad designada.

@ : Fusible de accion retardada de 3,15 A/250 V (Fusible protector de circuitos de potencia)

Numero de pieza : KFO00000080

6) Instale la caja de control en el pedestal de la mesa. (Consulte “Il. CONFIGURACION” p. 1.)
7) Conecte todos los cables a la caja de control. (Consulte “lI-2. Modo de conectar los cables” p. 4)
8) Instale la biela en su lugar. (Consulte “1I-3. Modo de colocar la biela” p. 12.)
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(2) Tablero PCB CTL

B \ o5t CTL PCB
- 65""3 uuuuu
g b=
| o=
w17 [ O J 5 15 e e =1l
%:'g )0 "D = . DOWOW B W BEE
s .E. dmcvou] pat ” :zm q.
:!E%BO - o I I ”mi{

(Precaucion) Existe el riesgo de electrochoques al retirar el fusible. Asegtirese de retirar el fusible des-
pués de que el LED @ se haya apagado completamente.

1) Abra la cubierta de la caja de control.
2) Sujete con los dedos la parte de vidrio del fusible @ montado en el tablero PCB CTL, para retirarlo.

(Precaucion) Para protegerse contra el riesgo de electrochoques, asegurese de retirar el fusible después
de que el LED @ del tablero PCB PWR se haya apagado completamente.

3) Asegurese de usar un fusible de la capacidad designada.
© : Fusible de accion retardada de 3,15 A/250 V (Fusible de proteccion del circuito de energia del solenoide)

Numero de pieza : KFO00000030
4) Cierre la cubierta de la caja de control.
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3. Cédigos de error

En los casos siguientes, vuelva a comprobar antes de juzgar el caso como problema.

Fenémeno

Causa

Medidas correctivas

Cuando eleve la maquina de coser,
el zumbador emite pitidos y la ma-
quina de coser no puede operar.

Cuando eleve la maquina de coser sin des-
conectar la corriente eléctrica, hay que eje-
cutar la accion que se describe en el lado
izquierdo para mayor seguridad.

Incline la maquina de coser
después de desconectar la
corriente eléctrica.

No funcionan los solenoides para
el cortahilo, transporte inverso, etc.
No se ilumina la lampara de mano.

Cuando se quema el fusible para proteccion
del solenoide.

Compruebe el fusible para
proteccion de alimentacion del
solenoide.

Aun cuando presione el pedal in-
mediatamente después de conectar
la corriente eléctrica, la maquina de
coser de funciona. Cuando presio-
na el pedal después de presionar
la parte trasera del pedal una vez,
la maquina de coser funciona.

La maquina de coser no se para
aun cuando el pedal ha vuelto a su
posicion neutral.

Ha variado la posicion neutral del pedal.
(Es posible que la posiciéon neutral se des-
place cuando cambia la presion del muelle
del pedal o semejante.)

Ejecute la funcion de correc-
cion neutral del sensor de pe-
dal.

Varia la posicion de parada de la
magquina de coser (irregular).

Cuando se ha olvidado de apretar el tornillo
en el volante al tiempo del ajuste de posi-
cion de parada de aguja.

Apriete con seguridad el torni-
llo en el volante.

El prensatelas no sube aun cuando
esta montado el dispositivo eleva-
dor automatico.

Esta desconectada la funcion del elevador
automatico.

Seleccione “FL ON” mediante
la selecciéon de funcién del
elevador automatico.

El sistema de pedal esta fijado al sistema
KFL.

Cambie el puente conector
a la fijacion PFL para elevar
el pie prensatelas pisando la
parte trasera del pedal.

No esta conectado el cable del dispositivo
elevador automatico al conector (CN37).

Conecte debidamente el ca-
ble.

No funciona el interruptor a simple
tacto.

El prensatelas sube mediante el dispositivo
elevador automético.

Accione el interruptor después
de bajar el pedal.

No esta instalado el dispositivo elevador
automatico. Sin embargo, la funcion del ele-
vador automatico esta en ON.

Seleccione “FL OFF” cuando
no esta montado el dispositivo
elevador automatico.

Cuando estan iluminadas todas las
lamparas en el panel el movimiento
UP no funciona.

La modalidad esta en la fijacion de fun.cion.
Si se pulsa el interruptor en el tablero de
circuitos impresos CTL mediante los cable
atados el resultado es la modalidad mencio-
nada.

Retire la cubierta inferior. Jun-
te los cables y tiéndalos de
acuerdo con el método normal
de tendido segun lo descrito
en el Manual de instrucciones.

La maquina de coser no logra fun-
cionar.

Esta desconectado el cable de salida de
motor (4P).

Conecte el cable debidamen-
te.

Esta desconectado el cable del conector
(CN30) de sefial de motor.

Conecte el cable debidamen-
te.
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Ademas, para este dispositivo hay los siguientes cédigos de error. Estos codigos de error se interconectan
(o limitan la funcion) e informan acerca del problema de modo que el problema no aumente cuna vez que se
ha descubierto. Siempre que usted solicite nuestro servicio, sirvase conformar los cédigos de error.

\

udLUIKE
cP-18

(Precaucion) Cuando se acciona el interruptor @ 0, se vi-
-

sualiza uno antes del c6digo de error existente.

(3)
Cuando se acciona el interruptor 0, se vi-

»>

sualiza uno después del codigo de error existente.

Lista de cédigos de error

2)

3)

[Como comprobar cédigos de error]

1)

Active (ON) el interruptor de la co-
rriente eléctrica mientras mantiene

pulsado el interruptor @ 0.
-«

El dltimo numero de error se visualiza
en el indicador B con un pitido.

El contenido de errores anteriores
puede comprobarse pulsando el inte-

i
rruptor © o el interruptor (&) O .
- »

(Cuando la confirmacion del conteni-
do del error anterior que ha avanzado
hasta el ultimo, se emite dos veces el
sonido de aviso “peep” en solo tono.)

@)

error en los datos del registrador de costura.

Ne |Descripcion del error detectado Causa supuesta que lo ha provocad Itemes a comprobar
- Cubierta de tarjeta de memoria |+ La cubierta de la ranura para la tarjeta de « Cierre la cubierta.
abierta memoria esta abierta.
EO00 | Ejecucion de inicializacién de » Cuando se ha cambiado el cabezal de la
datos (Esto no es error.) maquina.
» Cuando se ejecuta la operacioén de instala-
cién
EO007 | Sobrecarga en el motor » Cuando esta bloqueada la maquina de coser. | «+ Compruebe si el hilo se ha enredado en la polea
del motor.
* Cuando el material extra pesado excede la » Compruebe si el conector (4P) de salida de
garantia del cabezal de la maquina. motor esta flojo o desconectado.
» Cuando no funciona el motor. » Compruebe si hay alguna parada cuando se gira
» El motor o la unidad impulsora esta roto. el motor con la mano.
E008 | Se ha seleccionado un cabezal |+ Se ha seleccionado un cabezal de maquina » Compruebe la seleccion del cabezal de maquina
de maquina no definido no compatible con la SC-923. mediante la fijacion de funcion Ne 95.
E009 | Expiracion del plazo para energi- | + Ha expirado el plazo predeterminado parala |+ Compruebe si el cabezal de la maquina esta
zacion del solenoide energizacion del solenoide. enclavado por el cortahilos.
» Compruebe si la polea puede ser girada suave-
mente con la mano.
EO11 |La tarjeta de memoria no esta * La tarjeta de memoria no esta insertada. » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
(*) |insertada. tarjeta de memoria.
EO012 | Error de lectura » No se pueden leer los datos de la tarjeta de » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
*) memoria. tarjeta de memoria.
EO013 | Error de escritura » No se pueden escribir datos a la tarjeta de » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
*) memoria. tarjeta de memoria.
EO014 | Proteccién contra escritura « La tarjeta de memoria se encuentra en esta- |« Desconecte la corriente eléctrica y revise la
*) do de prohibicién de escritura. tarjeta de memoria.
EO015 | Error de formato * No se puede ejecutar el formateo. » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
*) tarjeta de memoria.
EO016 | Falta de capacidad en tarjeta de |+ La capacidad de la tarjeta de memoria es « Desconecte la corriente eléctrica y revise la
(*) | memora externa insuficiente. tarjeta de memoria.
E019 | Rebase de tamafio de archivo « El archivo es demasiado grande. » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
*) tarjeta de memoria.
E032 | Error de intercambiabilidad de » No hay intercambiabilidad de archivos. » Desconecte la corriente eléctrica y revise la
(*) |archivos tarjeta de memoria.
EO041 | Error de registrador de costura » Este numero de error se visualiza en caso de |+ Compruebe si de los datos tiene algun proble-

ma.

* El namero de error identificado con un asterisco (*) se visualiza solamente en caso de que ocurra una falla cuando el panel IT se
encuentra conectado a la maquina de coser.
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Ne |Descripcion del error detectado Causa supuesta que lo ha provocad Itemes a comprobar
E044 | Error de fecha y hora » Este nimero de error se visualiza en caso de |« Compruebe si de los datos tiene algun proble-
*) error en fecha u hora del dia en datos/opera- ma.
cion.
E053 | Notificacion de inicializacion de | « Este numero de error se visualiza después » Compruebe si de los datos tiene algun proble-
(*) |lafuncién de apoyo a la produc- que se ejecuta la inicializacién de la funcion ma.
cion (Esto no es un error) de apoyo a la produccién o actualizacion del
programa.
E055 | Error de gestién de produccion » Este nimero de error se visualiza en caso » Compruebe si de los datos tiene algun proble-
*) de error en datos de gestion del trabajo de ma.
gestion de la produccion.
E056 | Error de gestion del trabajo » Este numero de error se visualiza en caso de |+ Compruebe si de los datos tiene algun proble-
*) error en datos. ma.
EQ057 | Error de monitor de tiempo de » Este nimero de error se visualiza en caso de |« Compruebe si de los datos tiene algun proble-
(*) |paso error en datos del monitor de tiempo de paso. | ma.
E065 | Fall6 transmision en la red » Este mensaje se visualiza en caso de que los |« Compruebe si la red tiene algiin problema.
) datos no se puedan enviar a la computadora
personal a través de la red.
E067 | Fall6 lectura de ID » Este mensaje se visualiza en caso de que los | « Compruebe si de los datos tiene algun proble-
*) datos en el archivo de ID estan incorrectos. ma.

EO071 | Desconexion del conector de » Desconexion del conector del motor » Compruebe si el conector de salida de motor
salida del motor esta flojo o desconectado.

EQ072 | Sobrecarga del motor durante el |+ Lgual que E007 * Lgual que EO07
movimiento de corte de hilo

EO079 | Carga excesiva del motor » Se ha aplicado una carga excesiva al motor | « Compruebe si la polea puede ser girada
principal. suavemente con la mano al coser. (La material

extrapesado cuyo espesor excede el valor
garantizado para el cabezal de la maquina.)

E204 | Insercion de USB » Este mensaje se visualiza en caso de que « Retire la unidad USB miniatura.

*) se active la maquina de coser con la unidad
USB miniatura insertada.
E205 | Advertencia de capacidad rema- |+ Este mensaje se visualiza en caso de que la | » Ejecute la salida de los datos.
(*) | nente en memoria bufer de ISS memoria bufer para el almacenamiento de
datos de ISS esta practicamente llena.
Si se continua utilizando la maquina de coser
con la memoria bufer llena, los datos alma-
cenados se borraran empezando por las mas
antiguas.

E220 | Advertencia de rellenado de » Cuando se ha alcanzado el numero predeter- |« Efectue el rellenado de grasa en los lugares
grasa minado de puntadas. especificados y efectue la reposicion.

(Para los detalles, consulte los datos del cabe-
zal de la maquina.)

E221 | Error de rellenado de grasa » Cuando se ha alcanzado el numero predeter- |« Efectue el rellenado de grasa en los lugares
minado de puntadas y no es posible seguir especificados y efectue la reposicion.
cosiendo. (Para los detalles, consulte los datos del cabe-

zal de la maquina.)

E302 | Falla del interruptor de deteccién |« Cuando el interruptor de deteccion de fallas » Compruebe si el cabezal de la maquina esta
de fallas esta en elestado en que la corriente eléctrica inclinado sin haber posicionado en OFF el
(Cuando funciona el interruptor estd en ON. interruptor de la corriente eléctrica (se prohibe
de seguridad) la operacion de la maquina de coser para mayor

seguridad).

E303 | Error de sensor de placa semi- » No se puede detectar la sefial del sensor de |+ Compruebe si el cabezal de la maquina corres-
circular la placa semicircular. ponde a la fijacién del tipo de maquina.

» Compruebe si el conector del codificador del
motor esta desconectado.

E499 | Falla de datos de programa * Los datos de los parametros del comando * Introduzca nuevamente el programa simplifica-
simplificado estan fuera de la gama especificada. do correspondiente.

* Ajuste el programa simplificado a inhabilitado.

E703 | El panel de operacion se ha co- |+ No hay correspondencia entre el panel de « Conecte el panel de operacion al modelo correc-

(*) | nectado a una maquina de coser | operacion y el modelo de maquina de coser to de maquina de coser.
incompatible (Error de modelo en la comunicacion inicial.
de maquina de coser)
E704 | Falta de concordancia entre « La version del sistema difiere de la correcta » Reescriba la versién del sistema a aquella que
(*) | versiones del sistema en la comunicacion inicial. se pueda utilizar con el panel de operacion
E730 | Falla del codificador » Cuando la sefial de motor no se ha introduci- |« Compruebe el conector (CN30) de sefial de
E731 | Falla del sensor del motor do adecuadamente. motor para ver si esta flojo o desconectado.

Compruebe si el cable de la sefial se ha roto
dado que el cable ha sido atrapado en el cabe-
zal de la maquina.

Compruebe si la direccion de insercién del co-
nector del codificador del motor esta incorrecta.

* El numero de error identificado con un asterisco (*) se visualiza solamente en caso de que ocurra una falla cuando el panel IT se
encuentra conectado a la maquina de coser.
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Ne |Descripcion del error detectado Causa supuesta que lo ha provocad Itemes a comprobar
E733 | Rotacién inversa del motor « Este error ocurre cuando el motor esta « Compruebe si el cabezal de la maquina corres-
funcionando a 500 sti/min o mas en direccion ponde a la fijacién del tipo de maquina.
inversa a la de su rotacion indicada durante « Compruebe si el cable del codificador del eje
su funcionamiento. principal esta conectado incorrectamente.

« Compruebe si el cable de la fuente de alimen-
tacion eléctrica al motor del eje principal esta
conectado incorrectamente.

E799 | Expiracion del plazo para la « La operacion de control del corte de hilo no » Compruebe si el cabezal de maquina realmente
operacion de corte de hilo se ha completado dentro del tiempo predeter- | instalado es diferente del cabezal de maquina
minado (dentro de tres segundos). seleccionado.
E808 | Cortocircuito del solenoide « La potencia del solenoide no corresponde al |« Compruebe si el cable del cabezal de la maqui-
voltaje normal. na se encuentra atrapado en la cubierta de la
polea o presenta un problema similar.
E811 | Voltaje anormal » Cuando la tensién esta mas alta que la ga- » Compruebe si la tension aplicada esta mas alta
rantizada. que la tensién de régimen + (mas) 10% o mas.
* Se ha introducido 200V para las especifica- » Compruebe si esta fijado correctamente el
ciones de 100V para el SC-923. conector de cambio de 100V/200V.
« JA: Voltaje de 220V se aplica a caja de 120V. | En los casos mencionados, es que esta roto el
» CE : Voltaje de 400V se aplica a caja de 230V | tablero de circuitos impresos PWR.
» Cuando la tensién esta mas baja que la » Compruebe si la tension estda mas baja que la
garantizada. tension de régimen - (menos) 10% o menos.
» Se ha introducido 100V para las especifica- » Compruebe si esta fijado correctamente el
ciones de 200V para el SC-923. conector de cambio de 100V/200V.
« JA: Voltaje de 120V se aplica a caja de 220V.
« El circuito interior esta roto debido a que se » Compruebe si se ha quemado el fusible o si se
ha aplicado sobrevoltaje ha roto la resistencia regenerativa.
E900 | Sobrecarga del accionamiento * Lgual que E007 » Compruebe si el motor puede ser girado suave-
del motor mente con la mano.
E902 | Sobrecorriente del eje principal » Sobrecorriente del motor principal » Compruebe si la polea presenta problemas de
enganche o culateo al ser girada con la mano.
EQ906 | Falla de transmision del panel de | + Desconexion del cable del panel de opera- » Compruebe el conector (CN38) del panel de
operacion cion. operacion para ver si la conexion esta floja o si
« El panel de operacién esta roto. esta desconectado.

« Compruebe si se ha roto el cable del panel de
operacion dado que el cable esta atrapado por
el cabezal de la maquina.

E912 | Falla de velocidad del eje * Velocidad anormal » Compruebe si la polea presenta problemas de
principal culateo al ser girada con la mano.
E922 | Eje principal fuera de control « Falla de programa » Compruebe si hay alguna fuente de ruido en los
alrededores.
E924 | Error de elemento IPM » Sobrecorriente del motor principal » Compruebe si la polea presenta problemas de
enganche o culateo al ser girada con la mano.
E942 | EPROM defectuosa * La escritura de datos en la EEPROM es » Desconecte la alimentacion eléctrica.
imposible.
E955 | Error de sensor de corriente « La corriente eléctrica fluye estando la maqui- |« Compruebe si el motor puede ser girado suave-
eléctrica na en reposo. mente con la mano.
E963 | Temperatura anormal de IPM « EI' IPM produce calentamiento. « Compruebe si el IPM esta fijado firmemente.
E977 | Deteccion de embalamiento de |« Cuando ha ocurrido un error en el programa

la CPU

de la CPU.

* El nUmero de error identificado con un asterisco (*) se visualiza solamente en caso de que ocurra una falla cuando el panel IT se
encuentra conectado a la maquina de coser.
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