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LZ-2290C / X73257
MANUAL DE INSTRUCCIONES /
LISTA DE PIEZAS

Este Manual de instrucciones describe solamente la configuracién y los métodos de operacion para el
dispositivo de deteccion de salto de puntadas/doble recogido (SD-29) para la Serie LZ-2290C de maquinas de
coser.

Consulte los documentos (Manual de instrucciones y Precauciones de seguridad) para la Serie LZ-2290C de
maquinas de coser para las descripciones acerca de las piezas que no sean el dispositivo de deteccién de
salto de puntadas/doble recogido (SD-29).
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Introduccion

[ SD-29 ]
El SD-29 es un dispositivo que visualiza errores en el panel de operacién para notificar la ocurrencia de los
fallos indicados a continuacién, que incluyen los fallos de pespunte.

Ha ocurrido un fallo de pespunte del tipo “salto

» M640
de puntadas . s>  Deicccion de salto de punta-
Ha ocurrido un fallo de pespunte del tipo “rotura P

del hilo de la aguja”. das

Ha ocurrido un fallo de pespunte del tipo “doble “ M641
recogido”. Se detecta un doble recogido

Operacién de la maquina de coser sin bobina ni caja de bobi- M642

na. :

Operacion de la maquina de coser mientras la placa de ope- » Iaz SZ?etfggndgeluszaﬁgldssniont
racion (sensor) del SD-29 no esta colocado en su posicion tadas ha disminuido P
normal. :

Se puede cambiar el tiempo para visualizar errores (para detener la maquina de coser inme-

\) diatamente, para detener la maquina de coser al momento de corte de hilo, etc.) y el nimero

de veces de ocurrencia de un error hasta que se detecte el error (cuando ocurre un salto de
puntadas dos veces, etc.) cambiando los ajustes relevantes en el panel de operacion.

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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[ Principios del SD-29 ]

Normalmente, el hilo de la aguja cruza este lado de la caja de la bobina una vez por cada rotacion del eje
principal (una puntada).

En el caso de fallo de pespunte, el hilo de la aguja no cruza este lado de la caja de la bobina como se ha
mencionado. En el caso de un salto de puntada, el hilo de la aguja no cruza este lado de la caja de la bobi-
na, o en el caso de doble recogido, el hilo de la aguja cruza aqui dos veces.

Este dispositivo monitorea el hilo de la aguja que cruza este lado de la caja de la bobina proyectando la luz
del sensor sobre la caja de la bobina y regresando la luz refractada/reflejada de vuelta al sensor.

Principio ¥~ ~"~. Trayectoria del hilo
&—— Trayectoria de la luz

Luz del sen- o

—"sor =

o O

23

® =

. @

| Hilo de la - o
aguja X0 ?

Cajade la
bobina

’=
3




1. Piezas suministradas con el dispositivo (Piezas del dispositivo SD-29)

\

Componentes del amplificador
del sensor

Conjunto del amplificador del sen-
sor (1 pieza)

Conjunto de la base de montaje del
amplificador de sensor (1 pieza)

-
\

W,
2

Varilla de soporte (2 piezas), Aran-
dela (4 piezas), Tornillo de fijacion
(2 piezas), Hilo de puesta a tierra (1

\pieza) )

/

| Componentes del cabezal del sensor |

\

/
-

© Conjunto del cabezal @ Conjunto de la placa
del sensor (1 pieza) de operacion (1 pieza)

\
/

| Diversos

Caja de bobina chapada (1 pieza)

Parts No. 40234314
Abrazadera de cable, pequeia (5 piezas)
Abrazadera de cable, grande (1 pieza)
Sujetador de cable (1 pieza)
Tornillo de fijacion de sujetador de cable (1 pieza)

© Conjunto de la placa reflectante (1 pieza) Sello reflectante (1 pieza)
* Pieza de repuesto
00... Tornillos de fijacién M3, arandelas (2 x 2 {'— - §eTSJOTeﬂ_ec;n§;tu; e_sté_mu_y Q\
piezas cada) . I Pfecaucion contaminado con aceite y briznas de |
0..... M4 Tornillo de fijacions (2 piezas) X ) tela, causando un error del dispositivo,
0.... 40 tornillos de fijacion de rosca 15/64, aran- | retirelo y pegue el sello reflectante de |
delas, arandelas elasticas (dos piezas cada) l repuesto. )
. Z2 G -/

[ Caja de la bobina ]

Para mantener el rendimiento del SD-29 durante mucho tiempo, el modelo X73257 se provee con una caja
de bobina chapada (niumero de pieza: 40239314) como una medida de prevencién contra la corrosion.

Si esta dificil de ver la luz laser al ajustar la posicidon del sensor como se des-
cribe en "8. Ajuste de la posicion del sensor"” p.11, reemplace la caja de
bobina chapada por la caja de bobina no chapada (disponible separadamente)
existente (numero de pieza: 40125507) y ajuste la posicion del sensor. Después
de ajustar la posicion del sensor correctamente, retire la caja de bobina no cha-
pada y vuelva a instalar la caja de bobina chapada para el uso.
* Para la caja de bobina chapada (numero de pieza: 40239314), su numero

de pieza esta grabado en su cara lateral como se muestra en la figura de la

" D4gagestd

derecha.

—2_



2. Instalacion de la cubierta inferior

La cubierta inferior para el dispositivo de deteccion de salto de puntadas/doble recogido difiere de la cubier-
ta para la maquina de coser estandar con respecto a la forma de la seccién frontal como se muestra en la
figura a continuacion.

Cuando se utiliza el dispositivo de deteccién de salto de puntadas/doble recogido con la maquina de coser,
no se debe utilizar la cubierta inferior para la maquina de coser estandar.

Cubierta inferior para la maquina de Cubierta inferior dedicada para dispositivo de
coser estandar deteccion de salto de puntadas/doble recogido

* Para el SD-29 (en el caso de que se ajuste “U220 Funcién de detecciéon de salto de puntadas y doble
recogido” a “1: Activado”), la velocidad de cosido maxima de la maquina de coser se limita a 4000 sti/
min. En consecuencia, la LZ-2290C/X73257 no se provee con el ventilador de refrigeracién del gancho.
(Velocidad de cosido maxima de la maquina de coser estandar: 5000 sti/min).

Cuando no se utiliza el SD-29 (en el caso de que se ajuste “U220 Funcién de deteccién de salto de
puntadas y doble recogido” a “2: Desactivado”) o cuando existe un risco de que el gancho se calien-
te debido a la temperatura ambiente, se debe utilizar el juego de refrigeraciéon de gancho (numero de
pieza: 40250042), que es una pieza opcional (disponible separadamente).

Consulte “2-1” a “2-19” en el Manual de instrucciones para la Serie LZ-2290C de maquinas de coser para el
meétodo de instalacion de la cubierta inferior y para el método de configuracién del cuerpo principal de la ma-
quina de coser y de los componentes eléctricos (excepto el dispositivo de deteccion de salto de puntadas/
doble recogido).



3. Escritura del software para los componentes eléctricos (por tiempo limitado)

En el caso de utilizar el dispositivo de deteccion de salto de puntadas/doble recogido, se requiere el softwa-
re dedicado para los componentes eléctricos. (Este software es diferente del software para la maquina de
coser estandar.)

El software para la maquina de coser estandar sera intercambiable con el software dedicado tras el cambio
de su disefio. Sin embargo, actualmente se requiere reescribir el software para los componentes eléctricos
hasta que JUKI concluya el cambio del disefio.

e Procedimiento de reescritura

@ Inserte la memoria USB.

El conector USB se encuentra ubicado en la par-

te superior @ del panel de operacion.

Para utilizar una unidad USB miniatura, retire la

cubierta @ del conector e inserte la unidad USB

miniatura en el conector USB.

* Cuando no se utilice la unidad USB miniatu-
ra, asegurese de que el conector USB tenga
puesta su cubierta @ para su proteccion.

Si el polvo u otras particulas ingresan al co-
nector USB, esto puede causar su falla.

(@ Conecte la corriente eléctrica de la maquina de
coser.
Conecte el interruptor de corriente eléctrica

ubicado en la mesa mientras mantiene n (3]
pulsado.

* Mantenga n @ pulsado hasta que la pan-
talla de comunicacion de datos aparezca en

el panel de operacion.

(® Escriba el software de SC.

1. Pulse n :

2. Pulse “7. Reescribir software de SC”.
3. Compruebe la version del software.

|{ P@én La versién del software que se re- |
| quiere reescribir es "01.03.02-61".

o ———————— —— — — — —

Il P@a-'ﬁén No desconecte la corriente eléctrica ]

| N incluso cuando se visualice “100%”

\ en la pantalla del panel de operacion. )
. — — — — — — — — — — — — — — —




(® Desconecte la corriente eléctrica de la maqui-
na de coser.

* Desconecte el interruptor de corriente
eléctrica ubicado en la mesa después que
la pantalla que se muestra en la figura de
la izquierda aparezca en el panel de opera-

( Vuelva a conectar la corriente eléctri- )
ca de la maquina de coser después |
que se apague la lampara verde ubi- |
| cada en la parte superior del panel de |
\ operacion. )

Vo
Precaucion

[ En el caso de la LZ-2290C-F ]

Después de concluir los pasos anteriores, reescriba el software de SUB.

El procedimiento de reescritura del software de SUB es igual al procedimiento de (D a (® que se describe
arriba con exclusion de ® -2y ® -3.

En el caso de reescribir el software de SUB, los pasos ® -2 y 3 -3 del procedimiento son como se describe
a continuacion.

®-2. Pulse “8. Reescribir software de SUB”.

(®-3. Compruebe la version del software.

( P/‘n\. 1
recaucion i . .
La version del software que se requiere reescribir es "01.01.07". |



4. Montaje de los componentes del amplificador del sensor

ADVERTENCIA :

1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de
montar los componentes del amplificador del sensor.
2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracién cuando la
maquina de coser esté en funcionamiento.

Tornillo de fijaciéon de
la placa de fijacion

@ Instale las arandelas @ (cuatro piezas) y las varillas de soporte @ (dos piezas) en el cuerpo principal de
la maquina de coser.

@ Coloque el conjunto de la base de montaje del amplificador de sensor @ en (D y fijelo con los tornillos de
fijacion @ (dos piezas).

(® Extraiga la placa de fijacion y los tornillos de fijacion de la placa de fijacion del conjunto de la base de
montaje del amplificador de sensor @ (una pieza). Luego, ajuste el conjunto del amplificador del sensor
@ en la placa de montaje del amplificador del sensor.

@ Fije el conjunto del amplificador del sensor @ al conjunto de la base de montaje del amplificador de sen-
sor @ (una pieza) con la placa de fijacion y los tornillos de fijacion de la placa de fijacion.




5. Montaje de los componentes del cabezal del sensor

ADVERTENCIA :
é 1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de

montar los componentes del amplificador del sensor.
2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracion cuando la
maquina de coser esté en funcionamiento.

@ Incline el cuerpo principal de la maquina de coser.

(@ Montaje de los componentes del cabezal del sensor.
Instale el conjunto de la placa de operacion @ con los tornillos de fijacion @ (dos piezas).
Instale el conjunto del cabezal del sensor @ con los tornillos de fijacion @ (dos piezas).

[ ?ﬂ Se recomienda determinar aproximadamente la posicion de montaje del conjunto de la placa ]
: | -] de operacion © de antemano utilizando la plantilla que también se utiliza en "8. Ajuste de la :
\ posicion del sensor” p.11. -‘,

— — — — — — — — — — — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — —

(® Levante el cuerpo principal de la maquina de coser.

I L . ———— —— I S S I S S S S S S I S S S S S —— —— e S— — —

[ Precalcion Tenga cuidado de prevenir que el conjunto de la placa de operaciéon @ interfiera con la cubierta }

| inferior al levantar el cuerpo principal de la maquina de coser. ]
N — — — — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —



6. Conexidn de los cables (1) - En el lado del amplificador del sensor -

ADVERTENCIA :

maquina de coser esté en funcionamiento.

1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de
montar los componentes del amplificador del sensor.
2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracién cuando la

(D Abra la cubierta del amplificador del sensor @ .
Conecte el conector del cabezal del sensor @ .
@ Cierre la cubierta del amplificador del sensor @ .

Tenga cuidado de no permitir que los ca-\
bles se atrapen por debajo de la cubier- |

{ ta. )

{ P@én

® Instale el hilo de puesta a tierra @ utilizando los
tornillos de fijacion de la placa de fijacion @ .

® Pase la abrazadera de cable pequeiia @ a través
del agujero en la base de montaje del amplifica-
dor del sensor @ y fije los cables del amplificador
del sensor y el hilo de puesta a tierra del sensor
© (tres piezas en total) con la abrazadera de
cable pequefia @ .

(® Fije los cables mencionados en el paso @ de
arriba con la abrazadera de cable pequeiia @ ,
aproximadamente 25 cm de distancia de la posi-
cion fijada anteriormente.

(® Una el cable que viene de la cubierta de la polea
y los cables que se describen en el paso & de
arriba juntos con las abrazaderas de cable gran-
des @ .

[ Solamente para los modelos tipo BB (modelos

tipo EU) ]

Sujete los tres cables que se describen en el paso

(® de arriba con el nucleo @ (grande) (diametro:

®23 mm).

Fije los cables sujetados con el nucleo @ (grande)

con las abrazaderas de cable grandes @ para pre-

venir que el nucleo salga de su posicion.



(@ Retire los tornillos (cuatro piezas) de la caja de
control eléctrico para abrir la cubierta.

Conecte el conector del cable de union del sen-
sor @ al conector de los cables que se descri-
ben en el paso & de arriba. Conecte el conector
restante al CN51 en el PCB de CTL montado en
el interior de la caja de control eléctrico.

@ Fije el hilo de puesta a tierra @ que se describe
en el paso @ de arriba al bastidor de la caja de
control eléctrico.

@0 Instale la cubierta en la caja de control eléctrico
con los tornillos (cuatro piezas) que han sido reti-
rados en el paso @ de arriba.

7. Conexidn de los cables (2) - Lado del cabezal del sensor -

A

ADVERTENCIA :
1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de
montar los componentes del amplificador del sensor.

2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracién cuando la
maquina de coser esté en funcionamiento.

@ Fije el cable @ del conjunto del cabezal del sen-
sor con el sujetador @ del conjunto de la placa
de operacion.

( Al fijar el cable, tenga cuidado de pre- ]

VAT . . |
Precaucion venir que el cable quede excesivamente |
| tenso o excesivamente, pudiendo inter- |

l ferir con otras partes. )

N —— — — — — — — — — — — — — — —




@ Fije el cable que se describe en el paso D de
arriba con el sujetador @ de la cubierta inferior
dejando un aflojamiento de aproximadamente 10

Si no hay un aflojamiento suficiente

del cable, el cabezal del sensor puede
romperse cuando se eleva el cabezal de
la maquina, o puede que la placa de ope-
raciéon no baje con suavidad cuando se
cambia la bobina.

De lo contrario, si el cable esta dema-

=
iy

I

_,
@
5
fr=
o,
o
=

se atrape por debajo del cabezal de la

maquina cuando se lo inclina.

Se recomienda fijar el cable aflojandolo
hasta un punto en que el mismo no se
atrape por debajo del cabezal de la ma-

o — — — — — — — — — — —
|

!
I
I
|
|
|
siadamente flojo, puede que el cable |
|
|
I
I
)

(® Fije el cable que se describe en el paso @ de
arriba con los sujetadores @ (dos piezas) de la
cubierta inferior.

> -
( Preca_'gcwn Tenga cuidado en no tensar el cable de- ]
| masiadamente. J

[ Solamente para los modelos tipo BB (modelos
tipo EU) ]

Sujete los cables del conjunto del cabezal del sensor
con el nucleo @ (pequeiio) (diametro: @12 mm).

Fije los cables sujetados en ambos los extremos del
ntcleo @ (pequefio) con las abrazaderas de cable
pequefias @ (dos piezas) para prevenir que el nu-
cleo @ (pequefio) salga de su posicion.

@ Una las partes aflojadas de los cables con la
abrazadera de cable pequefia @ .

‘ )

I !I*‘ F/?l\ ______________ n

\5\\ :,{j ( Precaucion Tenga cuidado en no tensar el cable de- |
R | masiadamente. )

(® Conecte la corriente eléctrica de la maquina de
coser. Verifique si el cabezal del sensor y el am-
plificador del sensor estan energizados (emiten
luz).

(® Desconecte la corriente eléctrica de la maquina
de coser.

—-10 -



8. Ajuste de la posicion del sensor
ADVERTENCIA :

1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de
j montar los componentes del amplificador del sensor.

2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracion cuando la
maquina de coser esté en funcionamiento.

3. La plantilla esta disponible separadamente. El juego de calibre (nimero de pieza: 40250040) para el
SD-29 debe comprarse por separado.

4. Asegurese de desactivar la funcion DPC. (Consulte "10. Funcion DPC" p.16.)

2. La luz laser irradiada tiene una alta densidad de potencia y puede causar la ceguera si entra en el ojo.

ADVERTENCIA :

No desmonte el sensor.
Si se desmonta el sensor, la fuga de la luz laser causara dafios a la vision.

ADVERTENCIA :
& 1. Tenga cuidado de no mirar la luz laser directa o la luz laser reflejada en la superficie de espejo.

@ Incline el cuerpo principal de la maquina de coser.

@ Coloque la plantilla en la superficie superior de la base. Ajuste la posicién (posicionamiento temporal) y el
angulo del sensor con los tornillos @ a @ como se muestra en la Fig. 1.

(® Conecte la corriente eléctrica de la maquina de coser. Pulse la tecla de pronto (boton de posicion de pa-

rada de la barra de la aguja Hf ) en el panel de operacion de la maquina de coser.

__________________________________ —_

‘ Precaucion El cabezal del sensor emite luz. Tenga cuidado de no permitir que la luz entre directamente en \

| sus ojos. )
—————————————————————————————————— —

)

=

()] /

Plantilla

L}
‘ Placa de montaje del sensor

Solamente como una guia, monte la plantilla y

la placa de montaje del sensor de forma que se
posicionen con un huelgo igual de 1 mm longitu-
dinalmente (en paralelo entre si).

-1 -



@ Coloque la plantilla en la cubierta inferior. Observe la seccion receptora de luz del sensor (en la superficie
de la caja de la bobina) desde el espejo de la plantilla.

* Si esta dificil de ver la luz laser al utilizar la caja de bobina chapada suministrada, cambiela por la
caja de bobina no chapada (disponible separadamente) existente [nimero de pieza: 40125507) para
realizar el ajuste.

(® Ajuste la posicion del sensor (posicionamiento final) con los tornillos @ , @ y @ como se muestra en la
Fig. 1 (excepto los tornillos @ y @ en la Fig. 1), de forma que la seccion receptora de luz del sensor (en
la superficie de la caja de la bobina) se irradie como se muestra en la Fig. 2.

1. Ajuste la posiciéon del sensor de forma que no interfiera con la cubierta inferior cuando se
levanta el cuerpo principal de la maquina de coser (ajuste el sensor en una posicion que
prevenga la interferencia con la cubierta inferior utilizando los tornillos @ y @ ). No levante

AN el cuerpo principal de la maquina de coser con la plantilla colocada en la cubierta inferior.

. Los tornillos @ y @ han sido ajustados en la fabrica. Utilice estos tornillos para ajuste sola-
mente cuando no se pueda ajustar la posicion del sensor adecuadamente con los tornillos
© y O en la Fig. 1 (excepto el tornillo @ en la Fig. 1). Para los tornillos @ , mueva la articula-
cién de corte de hilo ubicada en la parte superior de la placa de montaje de tornillo hacia la
derecha y hacia la izquierda para prevenir la interferencia con las partes vecinas.

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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o — — — — — — — — —
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Fig. 2 Posicion de irradiacion de la luz del sensor
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| — VA
| \\| W _ 4 Parte de la garra )
L |
) '~. |
I—I___-‘ II IIl
= j_’f TJ |

(M

Seccion receptora de luz
del sensor

Figure 2-A

Plantilla

La posicion de irradiaciéon es una superficie plana ubicada en la seccién inferior de la parte de la garra en el
centro de la caja de la bobina como se muestra en la Fig. 2-A.

Ajuste la posicion del sensor como se describe a continuacion.
+ Lainclinacién de la luz debe estar paralela a la parte de la garra.
+ La posicion vertical de la luz debe estar dentro de 1 mm de la parte inferior de la parte de la garra.
+ La posicion lateral y la longitud de la luz deben caer dentro de la ranura en la parte de la garra.
* Inclinacién de la luz = Tornillo @ o tornillo @ en la Fig. 1
* Longitud de la luz = Tornillo @ o tornillo @ en la Fig. 1
Posicion de la luz, lateral = Tornillo @ o tornillo @ en la Fig. 1
* Posicion de la luz, vertical = Tornillo @ o tornillo @ en la Fig. 1
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(® Ajuste del conjunto de la placa reflectante

/ vy 7 1 A\ 7
El conjunto de la placa re-
flectante no debe entrar en

@ contacto con el gancho.

El conjunto de la placa
reflectante no debe entrar
en contacto con la barra
de transporte.

. /

El conjunto de la placa
reflectante debe estar
en una posicion que
permita el reemplazo de Y
la bobina. (Debe haber
un espacio en el cual
se pueda colocar los
dedos.)

1) Ajuste el conjunto de la placa reflectante con los tornillos @ de manera que la luz del sensor se proyecte
sobre la cinta reflectante de la placa reflectante.
2) Girando el eje principal una vuelta con la mano, verifique si interfiere con la placa reflectante.

—_
( Si desea verificar si se puede cambiar la bobina, retire la plantilla de la cubierta inferior y levan- \
| P'eca..lJCié" te la ménsula para levantar la maquina de coser. |
| * Ajuste la posicion del conjunto de la placa reflectante con los tornillos del conjunto de la placa |
| reflectante. )

L uz del Asegurese de que la luz del sensor no se proyec-
uz de sensor te sobre la cinta reflectante de la placa reflectante

cuando la caja de la bobina no esté instalada.
o ——————— ——— ——— — — —
Como la posicion del sello reflectante )
) puede causar una reduccion de la can-
tidad de luz del sensor recibida, ajuste

los tornillos @ para posicionar el sello

a |
Sello reflec-
tante

I
I
reflectante como se indica a continua- I
cion. (Vea las figura de abajo.) I
+ La caja de la bobina esta instalada. |
I
I
I
I
I

—Ajuste la posicion del sello reflec-
tante de manera que la luz del sensor
se proyecte sobre ello.

La caja de la bobina no esta instala-
da.

—Ajuste la posicion del sello reflec-
tante de manera que la luz del sensor |

SN
©)

no se proyecte sobre ello. )
Si la caja de la bobina Si la caja de la bobina no
esta instalada esta instalada
<€— Trayectoria CORRECTO INCORRECTO
de la luz
7
3
g0 =
F ze
\s / 'f H
/ g S =
- ; a°?
\ N :‘Q =2
[ \_/ i g %
Cajadela go
bobina =X
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9. Puesta a punto del sensor

ADVERTENCIA :

1. Asegurese de desconectar la corriente eléctrica de la maquina de coser para la seguridad antes de
montar los componentes del amplificador del sensor.

2. Asegurese de apretar los tornillos con firmeza para prevenir que se aflojen por la vibracién cuando la
maquina de coser esté en funcionamiento.

3. La plantilla esta disponible separadamente. El juego de calibre (nimero de pieza: 40250040) para el
SD-29 debe comprarse por separado.

4. Asegurese de desactivar la funcion DPC. (Consulte "10. Funcion DPC" p.16.)

( 1. No levante el cuerpo principal de la )
[ maquina de coser con la plantilla co- |
| locada en la cubierta inferior. I
| pchy, 2. Siya ha realizado el procedimiento |
| ﬁ; que se describe en "8. Ajustede la |
I |
| |
| I
\ )

posicion del sensor” p.11, debe
iniciar este procedimiento para poner
a punto el sensor a partir de @ . (No
se requiere realizar el paso (D .)

' —————— — — — — — — — — — — —

(D Levante el cuerpo principal de la maquina de
coser y conecte la corriente eléctrica de la maqui-
na de coser. Pulse la tecla de pronto (botén de

posicion de parada de la barra de la aguja )
en el panel de operacion de la maquina de coser.

(@ Enhebre el cabezal de la maquina de coser.

* Consulte el Manual de instrucciones para la
Serie LZ-2290C de maquinas de coser para sa-
ber como enhebrar el cabezal de la maquina de
coser.

(® Asegurese de que la placa de operacion del
conjunto del cabezal del sensor no esté bajada.
Luego, Incline el cuerpo principal de la maquina
de coser.

i —— ———————————— — —_
[ 1. Si se inclina el cuerpo principal de la maquina de coser mientras la placa de operacién del \
| conjunto del cabezal del sensor esté bajada, el conjunto del cabezal del sensor interferira |
| Precaucion  con la cubierta inferior, causando una deteccion falsa (desviacion de la posicion del sensor). |
| 9 2. Si el conjunto del cabezal del sensor interfiere con la cubierta inferior, verifique la posicion |
| del sensor. Si el sensor ha salido de su posicién, vuelva a ajustar la posiciéon del sensor |
| correctamente. (Consulte "8. Ajuste de la posiciéon del sensor” p.11.) )

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

@ Coloque la plantilla en la superficie superior de la base.
* Coloque la plantilla en una posiciéon que permita la observacion de la caja de la bobina desde el espejo
de la plantilla.
(® Ajuste el hilo de la bobina.
* Consulte el Manual de instrucciones para la Serie LZ-2290C de maquinas de coser para saber como
ajustar el hilo de la bobina.
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(® Abra la cubierta del amplificador del sensor. Pul-
se una vez el boton “TUNE” ubicado en el lado
izquierdo del amplificador.

* Al pulsar el boton “TUNE”, se visualiza “1Pnt
9999” en el amplificador.

Al soltar el botéon “TUNE”, se visualiza “2Pnt
9999” en el amplificador.

Precaucion : Si la cantidad de luz empieza a disminuir, es-
pere hasta que el valor numérico visualizado
deje de disminuir. Luego, gire la polea.

(@ Observando la caja de la bobina desde el espejo de la plantilla, gire lentamente la polea en el sentido an-
tinorario con la mano y pare de girarla antes que el hilo de la aguja @ llegue a la posicion de irradiacion.
Luego, gire mas la polea lentamente en el sentido antihorario con la mano hasta que el hilo de la aguja
© quede aproximadamente en el centro del ancho de la luz del sensor @ .

* Se recomienda observar el valor de la luz del amplificador en simultaneo con el movimiento del hilo
de la aguja @ y parar de girar la polea cerca de la posicion en donde el valor de la luz del amplificador
alcance el valor minimo (4000 6 menos).

Pulse una vez el botén “TUNE” ubicado en el lado izquierdo del amplificador del sensor.
* La visualizacién “2Pnt 9999” parpadea en el amplificador y cambia a “2Pnt ****”. (“****”” sera un valor
entre 6y 7.)

(@ Gire lentamente la polea en el sentido antihorario con la mano observando la caja de la bobina desde el
espejo de la plantilla y pare de girarla cuando el hilo de la aguja @ llegue a una posicién en donde no
quede expuesto a la luz del sensor @ .

— 15—



10. Funcién DPC

La funcién DPC es una funcion de correccion para ayudar el usuario a utilizar el SD-29 de manera adecua-

da. (La funcion DPC funciona para permitir que el SD-29 realice la deteccién con estabilidad incluso cuando
la cantidad de luz recibida por el sensor varie debido a briznas de tela o acumulacién de aceite en el cabe-

zal del sensor, superficie de la caja de la bobina y/o placa reflectante.)

ADVERTENCIA
A Asegurese de desactivar la funcion DPC antes de realizar el procedimiento d "8. Ajuste de la posicion del
sensor” p.11 o "9. Puesta a punto del sensor" p.14.

—DPC En el caso de "Activado” : Se enciende
En el caso de “Desactivado”: Desactivado ?

L | 1 I Jimini

11 | I i LY

For Stable Detection Regardless of Received Light Intensity Changed due to Dust or D|rt

. DPC Function The DPC indicator tums ON \
Use of the DPC function with through-beam model ““frf‘f"t."he DPC functon s === T o & &
of regressive reflection model is recommended.  Sove: [‘_’ g g g g % @
Smart SET DPC Function s Dispiayed incident Light Level | Stbizes fedispayes
Tuni ng mode ON Incident Light — ;?rceec?l.r:-;-nelen;al
Run Select tevel } ' ~ I entere homes

lfnernal!lnc:de'n:nghl Level
t 1

Rk Threshold

When smeart tuning is in emor/

maximum sensitivity funing is executed/ Level 1 | | |
ZLA Refer to "(2 Setlmgs q the 1st point of the position tuning is smaller/ >

CHECK! area detection mode, the DPC function is disabled. Time )

El amplificador SD-29 tiene dos canales de salida. (Se puede ajustar dos canales.) El lado derecho del nu-

mero de canal @ se enciende cuando ha sido seleccionado.

(D Cuando no hay hilo en este lado de la caja de la bobina, el nimero de canal @ se apagay D @ se en-
ciende.

(@ Cuando hay hilo en este lado de la caja de la bobina (cuando el hilo recibe la luz del sensor y la cantidad
de luz recibida esta por debajo del umbral), el nimero de canal @ se enciende y D @ se apaga.

(® Cuando desee cambiar el canal, pulse “MODE” @ . Cuando el estado de activado/desactivado del L/D
esta invertido, pulse “L/D” @ para cambiar el canal.

/'\
‘ Precauclon Tenga en cuenta que el sensor puede no realizar la deteccién de manera normal si el estado de \
| activado/desactivado de L y D esta invertido. )

Consulte la proxima pagina para saber como ajustar la funcién DPC.

e Condicidn estandar al inicio del cosido (sin hilo en este lado de la caja de la bobina)

| - | 1 T

11 | I I LY
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* Los valores de ajuste indicados a continuacién son valores

i ) . predeterminados (valores de fabrica). Si cualquiera de los va-
[ Como ajustar la funcién DPC ] lores es diferente de los valores predeterminados indicados
a continuacion, cambielo al valor predeterminado.

\\lf
' Hold @ button for 3 seconds or longer to enter SET mode §- o) The OUT Selection Indicators show items
Ll = for Output1/Output 2 individually for each output.

CHECK!

SET mode provides the following function settings. The initial

display shown after transition from one function to another T T
represents the factory default. 0 !
9 14 if
1. Function Selection Enabling 6 to 16 \ Pagina
FUnlC D‘FI_I: : |- anterior @
Basic setting
FlnCoPE
Detailed setting
o
2. Detection Function Changing Incident Light Level and Response Time Eemim I{m“m 22{1 fTND ?éGA ;I]IS
A ) (ciden it Lvel Exanple) | Respons fime ps | ims ms s
= H 5 EI-IU 1 R Light q.lantit\r X2 i x64 x
High-speed i rr irir
Mode Stnd SUUIII O rUFIEI'IIUUH SHS iU
STND Standard Mode GIGA Giga Mode SHS Super High-speed Mode

\ Active/desactive la funcién DPC en este paso.

4. Timer Function Setting Output Timer(tr wo outputs are displayed for the two-output type)]

Ty After pressing Ihelgbutton. use E:Bbutton to set the power tuning level.

(! to Eﬁgﬁms in 1ms steps; the initial value: /Oms)

Time Off
ofFFd | Non-d N SHot  Monof
(a)Off-delay Timer (b)On-delay Timer (c)One shot (d)On Off-delay Timer
e —
II = —
Off-delay Timer b L One-shot Timer pokieilio (]
Holds the output ON for | ™ I‘:‘m == Keeps the output ONfor | """ ™=
a)| detection by PLC when | o 1 () afsiﬁeciﬁecll‘ time regardless| “o" g
the detection time is 100 | pon o0 ———" — of the workpiece size on ©N e
short. _ ““_I__I variations. 7
On-delay Timer e | ON/OFF-delay Timer | Nenesentigs [
b)| Delays the OUpUtON [ e 1" @ 5‘3;5301?”1?9'3? Timer| o ERY
after detection. oF ————— LR/ LISE OF —— b e
Lo P o I | L e I |

Valor de ajuste = oFFd 2
5. Power Tuning Level Changing the Target Incident Light Level (Power Tuning Level)

\ Use E button to set the power tuning level.
P-L UIgggg ,  (100 to 9999 in 1 steps; the initial value: 9339)
A Valor de ajuste = 9999

MODE

(Ntweu)DEte:tbnbequdir'gﬂ'EmanﬁISSBmdsulmgan )

e —————————————————————————————— ——— — —

@ Puesta a punto de la potencia
Initializing Light Intensity Changed Due to Dust or Dirt

@ Power Tuning mmnﬂjzﬂ;u;‘:}mm.mmepmenunrglem 10 the recenved kght amount when the bution ks pressed Lt

Diftuse reflaction: Parlorm fureng with the presence of a
% sensing coject
oecx: Regrassive reflaction: Partorm furing without the presence

> 7 R — g ol of & sensing object
@ ) 41 8 R]
) Pl 0 B 533362 BE, i e e e ok
= jHold boh for 1 sec. or longer

Referencia " =) Setting is Completed

Si no se puede regresar el valor a 9000 6 mas por medio de la funcién DPC cuando la
superficie de la caja de la bobina esté libre de manchas y la elevacion de la ménsula esté
ajustada de manera correcta, se requiere realizar el ajuste de la potencia.

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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11. Funcion de visor de solucion

El visor de solucién es una funcion de verificacion para ayudar el usuario a utilizar el SD-29 de manera ade-
cuada.

Cuando la maquina de coser realiza el cosido bajo una condicion (hilo, material, patron de cosido y nimero
de rotaciones) aplicada al proceso de cosido, el visor de solucién mide el tiempo de transicion de activacion
de deteccion y la diferencia en la cantidad de luz recibida (diferencia en la cantidad de luz entre los estados
de activado y desactivado de la deteccion).

Threshold

Light amount difference Passing time(ms or us)

11-1. Valores de especificacion y método de manoseo

Tiempo de transicién, valor de especificacion =
120 ys o mas (milisegundos son todos aceptables). Si el tiempo de transicion es menor que 120
Js, se debe aumentar el umbral.
*Se puede cambiar el umbral con “+” y “-” mientras el modo del visor de solucion esté
activado.

Diferencia en la cantidad de luz recibida, valor de especificacion =
5500 6 mas. Si esta inferior a 5500, realice el procedimiento que se describe en "9. Puesta a
punto del sensor" p.14 nuevamente.
Si la diferencia en la cantidad de luz recibida todavia esta inferior a 5500 incluso después de
la puesta a punto del sensor, realice el procedimiento que se describe en "8. Ajuste de la
posicion del sensor” p.11 nuevamente.

on 0O 5, = 500n 63

Passing time Light amount difference Passing time  Light amount difference
(ms or us) (msor us)

|‘ plecaicen L@ especificacion de la diferencia en la cantidad de luz recibida puede diferir con el hilo que
| > se utilice. (El valor de especificacion de “5500 6 mas” ha sido obtenido por pruebas con el hilo
| Resilon #60 de FUJIX Ltd.)

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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11-2. Procedimiento para verificar el visor de solucién

o0k w

. Coloque el hilo y el material que desee utilizar en el proceso de cosido en la maquina de coser.

Levante el cuerpo principal de la maquina de coser y conecte la corriente eléctrica de la maquina de co-
ser. Luego, pulse la tecla de pronto (botén de posicidon de parada de la barra de aguja ).

Ajuste el patron de cosido y el numero de rotaciones a los que desee utilizar en el proceso de cosido.
Active el visor de solucion.

Realice el cosido.

Verifique el valor del visor de solucion.

* Si el valor no esta dentro del rango del valor de especificacion, realice el ajuste o la regulacién del

visor de soluciéon nuevamente. Luego, realice los pasos de arriba a partir del paso 5. (Consulte "11-1.
Valores de especificacion y método de manoseo" p.18.)

. Desactive el visor de solucion.

11-3. Cémo activar y desactivar el visor de solucién

1.

Mantenga pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo durante tres segundos o mas.

* El visor de solucién se desactiva cuando se mantienen pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo
durante tres segundos o mas nuevamente.

* Mientras el visor de solucion esta activado, se visualiza “SoLU on”. Mientras el visor de solu-
cion esta desactivado, se visualiza “SoLU oFF”.
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12. Ajuste de las funciones en el panel de operacion

— —— —— — ———— — — — — —

Cuando desee utilizar la funcion de |

7 A\ -

deteccion del SD-29, ajuste “S116
Funcidn de deteccion de salto de pun
tadas y doble recogido” a “Activado”.

|

|

Si e ha cambiado “U220 Funcién de |
P@on 1 S€ ha cambiado uncion de :
|

(

I

I

I

: 0 deteccion de salto de puntadas y re-
@ cogido doble” del valor predetermina-

I do “1: Activado” a “0: Desactivado”,

| ajuste “S116 Funcién de deteccién de

| salto de puntadas y recogido doble” a |

| “1: Activado” y desconecte la corrien- |

(

te eléctrica de la maquina de coser. )

| |
Desactivado Activado

12-1. Mensajes en el panel de operacion

Cuando utilice este dispositivo (SD-29) con la maquina de coser, se visualiza un mensaje de notificacion en
el panel de operacion incorporado en el cuerpo principal de la maquina de coser si ocurre cualquiera de los
siguientes fendémenos.

—_—_———— e ————_———— =~

( 1. Se visualiza el mensaje de notificaciéon cuando se ajusta “U220 Funcién de deteccién de

| salto de puntadas y recogido doble” a “1: Activado”. |
| ﬁ 2. El tiempo y numero de veces de visualizacion del mensaje de notificacion se determina por |
| las condiciones ajustadas como se describe en "12-2. Valores de ajuste de los interruptores |
| de memoria"” p.21. |
| 3. Si han ocurrido ambos los errores M640 y M641 que se describen en la tabla a continuacién, |
| se visualiza el mensaje de notificacién para el error que se ha detectado primero. )

Mensaje visualizado en el
panel de operacion

Fallo de pespunte del tipo “salto de puntadas” M640
Fallo de pespunte del tipo “rotura del hilo de la agu- | Deteccion de salto de punta-
ja das.

Fenémeno Condicion de visualizacion

En el caso que se detecte conti-
nuamente el numero igual o supe-
rior de saltos de puntadas que se
ha ajustado con U221.

M641
Se detecta un doble recogido.

Fallo de pespunte del tipo “doble recogido”

La placa de operaciéon permanece en su posicion M642

inferior.
La caja de la bobina no esta cargada en el gancho.
La cantidad de luz del sensor ha disminuido (Nota 2).

La cantidad de luz del sensor
de deteccion de salto de punta-
das ha disminuido.

Nota 1. Si el mensaje de notificacion no se visualiza normalmente en el panel de operacién, primero verifique el
valor ajustado como se describe en "12-2. Valores de ajuste de los interruptores de memoria"” p.21 Si el
valor de ajuste esta correcto, verifique el visor de solucién como se describe en "11. Funcion de visor de

solucién" p.18.
Nota 2.

(cuando "10. Funcion DPC" p.16 no funciona).
En este caso, la caja de la bobina y/o el cabezal del sensor puede estar sucio. Limpie la suciedad, tal como
acumulacion de aceite o residuos de hilo en sus superficies, con un pafo de limpieza limpio.

Este fenomeno ocurre cuando la cantidad de luz del sensor visualizada en el amplificador no es “9999”
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12-2. Valores de ajuste de los interruptores de memoria
Ajuste el numero de veces de ocurrencia de fallo de pespunte a ser contado y la operacion de la maquina
de coser a ser llevada a cabo hasta que se notifique el error.

Nivel 1
Feno- . . L Valor | Gama de
Interruptor/visualizacion Descripcion A, .
meno inicial ajustes
U220 | Funcion de deteccion de salto de punta- | Funcion de deteccién de salto de puntadas y doble reco- 1 0a1
das y doble recogido gido (*1.)
0 : Desactivado
1 : Activado
U221 Numero de puntadas para detectar salto | NUmero de puntadas que se saltan continuamente hasta 1 0ab
de puntadas que se determine la deteccion de salto de puntadas.
0 : Sin deteccion
1 : Se detecta un salto de puntada cuando se salta una
puntada.
2 : Se detecta un salto de puntada cuando se saltan dos
puntadas continuamente.
U222 | Numero de puntadas para detectar Numero de puntadas para el cual ocurre el doble recogi- 1 0ab
doble recogido do continuamente hasta que se determine la deteccion
de doble recogido. (*2.)
0 : Sin deteccidn
1 : Se detecta un doble recogido cuando ocurre un doble
recogido una vez.
2 : Se detecta un doble recogido cuando ocurre un doble
recogido dos veces continuamente.
U223 | Numero de puntadas al inicio de la El nimero de puntadas a coser desde el inicio del cosido 3 0a10
costura para las que la deteccion de hasta que se active la deteccion.

salto de puntada y doble enganche esta
deshabilitada

U224 | Operacion de deteccion de salto de pun- | Tiempo y operacion de la maquina de coser para enviar 2 0a3
tadas y doble recogido el mensaje de deteccion de salto de puntadas/doble
recogido (*3.)

0 : La maquina de coser se detiene inmediatamente al
momento de la deteccion

La maquina de coser se detiene inmediatamente
cuando se ha alcanzado el niumero de veces de
deteccion ajustado con U225 y U226. Se prohibe
el reinicio de la maquina de coser hasta que se
cierre la pantalla de mensaje.

1 : El mensaje se visualiza al momento del corte de hilo.
El mensaje se visualiza al momento del corte de
hilo después que se ha alcanzado el numero de
veces de deteccion ajustado con U225 y U226.
En este caso, la maquina de coser puede trabajar
hasta el corte de hilo.

2 : El mensaje se visualiza al momento de la primera
deteccion (la maquina de coser se detiene inmedia-
tamente).

La maquina de coser se detiene inmediatamente
cuando se ha alcanzado el niumero de veces de
deteccion ajustado con U225 y U226.

3 : El mensaje se visualiza al momento de la primera de-
teccion (la maquina de coser se detiene al momento
del corte de hilo).

La maquina de coser puede trabajar hasta el corte
de hilo después que se ha alcanzado el numero de
veces de deteccién ajustado con U225 y U226.

*1. La corriente eléctrica se desconecta después que se cambia el valor de ajuste.
En el caso de “1: Activado”, la velocidad de cosido maxima cambiara a 3.500 sti/min cuando esté ajustada a 3.500 sti/min o mas. (La
velocidad de cosido maxima (U096) permanece a 4.000.)

Si se cambia el valor de ajuste a “1: Activado”, se puede seleccionar “S116 Activacion/desactivacion de la funcion de deteccion
de salto de puntadas y doble recogido” en la lista de datos por patron. Si se ajusta también S116 a “Activado’”, se activa la fun-
cion de deteccion de salto de puntadas y doble recogido.

*2.En el caso de que “U222 Numero de puntadas para detectar doble recogido” esté activado (o sea, “1” o “2” esté seleccionado),
se recomienda utilizar la maquina de coser con su velocidad de cosido maxima ajustada a 3.5000 sti/min. (Si la velocidad de cosi-
do esta demasiadamente alta, puede ocurrir una deteccion falsa de doble recogido.)

Si una deteccion falsa de doble recogido ocurre con frecuencia, se debe reajustar el umbral del sensor.

*3.En el caso de “2: El mensaje se visualiza al momento de la primera deteccion (la maquina de coser se detiene inmediatamente)” y
“3: El mensaje se visualiza al momento de la primera deteccién (la maquina de coser se detiene inmediatamente al momento del
corte de hilo)”, el niumero anterior de veces de deteccion se borrara por el corte del hilo o por el cierre de la pantalla.
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Feno- Valor | Gama de

Interruptor/visualizacion Descripcion L -

meno inicial ajustes
U225 | Numero de veces de deteccion de salto | El nUmero de veces de deteccion de salto de puntadas 2 0a999

de puntadas para que se visualice el para que se visualice el mensaje de salto de puntadas y

mensaje de salto de puntadas y la ma- la maquina de coser se detenga inmediatamente. (*4.)

quina se detenga inmediatamente 06 1: Elmensaje se visualiza cuando se detecta el

salto de puntadas una vez.
2 : El mensaje se visualiza cuando se detecta el salto de
puntadas dos veces.

U226 | Numero de veces de deteccion de doble | El nimero de veces de deteccién de doble recogido 2 0a999

recogido para que se visualice el men- para que se visualice el mensaje de doble recogido y la

saje de doble recogido y la maquina se | maquina de coser se detenga inmediatamente.(*5.)

detenga inmediatamente 06 1: Elmensaje se visualiza cuando se detecta el

doble recogido una vez.
2 : El mensaje se visualiza cuando se detecta el doble
recogido dos veces.

*4. Si se ajusta “U224 Operacion de deteccion de salto de puntadas/doble recogido” a “1: El mensaje se visualiza al momento del
corte de hilo”, el mensaje se visualiza al momento del corte de hilo.
Si se ajusta “U221 Numero de puntadas para detectar salto de puntadas” a “2: Se detecta un salto de puntada cuando se saltan
dos puntadas continuamente” o un valor mayor, el conteo del nimero de puntadas empezara después que se contintie el nimero
ajustado de puntadas saltadas. (Si se ajusta U221 a “2” y U225 a “2”, el mensaje se visualiza cuando ocurre un salto de puntadas
dos veces continuamente.)

*5. Si se ajusta “U224 Operacion de deteccion de salto de puntadas y doble recogido” a “1: El mensaje se visualiza al momento del
corte de hilo”, el mensaje se visualiza al momento del corte de hilo.
Si se ajusta “U222 Numero de puntadas para detectar doble recogido” a “2: Se detecta un doble recogido cuando ocurre un
doble recogido dos veces continuamente” o un nimero mayor, el conteo del nimero de puntadas empezara después que se
continude el numero ajustado de puntadas de doble recogido. (Si se ajusta U222 a “2” y U226 a “2”, el mensaje se visualiza cuan-
do ocurre el doble recogido dos veces continuamente.)

Nivel 2 (Mantenga pulsado m por dos segundos en la pantalla de cosido.)

Feno- Interruptor/visualizacién Descripcion _Vglc:)r Ggma de
meno inicial ajustes
K227 Error de reduccion de cantidad de luz Activacidon/desactivacion del error de reduc- 0 Oa1
desactivado cién de cantidad de luz

0 : Se detecta el “M642 Error de reduccién de
cantidad de luz”

1 : Se desactiva el “M642 Error de reduccion
de cantidad de luz”

K230 Tiempo de sonido del zumbador al mo- Duracion del sonido del zumbador cuando se 100 0a250

mento de detectar un salto de puntadas detecta un salto de puntadas (*1.)

0 : Tono de advertencia estandar

1- : (x 10 mseg). El zumbador suena durante
un segundo cuando se ajusta esto a 100.

K232 Salida de la lampara de sefial Activacién/desactivacion de la lampara de 0 Oa1
sefal (opcional) (*2.)
0 : Desactivado

1 : Activado

*1. El valor de ajuste de K230 es comun al zumbador en el panel de operacién y a la lampara de sefial (opcional).
*2. Cuando desee utilizar la lampara de sefal (opcional), ajuste K232 a “1: Activado”.
Si se lo ajusta a “0: Desactivado”, ni la lampara de seial (luz tricolor) se encendera ni el zumbador sonara.
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12-3. Datos de patrén de cosido

Si se ajusta “U220 Funcion de deteccidn de salto de puntadas” a “1: Activado”, se afiadira “S116 Funcion de
deteccion de salto de puntadas y doble recogido” a los datos de patron de cosido como se describe a conti-

nuacion.

El ajuste inicial de “S116 Funcién de deteccion de salto de puntadas y doble recogido” es “Desactivado”.
Cuando utilice la funcion de deteccion del SD-29, ajuste S116 a “Activado”.

N

f [
Desactivado Activado

— 23—

Se puede ajustar la activacion/desactivacion de la
deteccion de salto de puntadas por patrén.
Ademas, el cambio que se hace en el ajuste a
“S116 Funcion de deteccidn de salto de puntadas
y doble recogido” se refleja sin que se desconec-
te la corriente eléctrica.

_,
@
5
=
o,
o
=

o — — — — — — — — —
O

Si se ajusta “U220 Funcién de de-
teccioén de salto de puntadas y doble |
recogido” (“Valores de ajuste de los |
interruptores de memoria” en la pa- |
gina anterior) a “Desactivado”, tenga |
I
I

M

en cuenta que la funcién de deteccién
del dispositivo de deteccion SD-29

se desactivara incluso cuando “S116
Funcién de deteccién de salto de pun- |
tadas y doble recogido” esté ajustado |
a “Activado”. )

Ajuste minimo necesario para activar la
funcién de deteccion

Ajuste el interruptor de memoria “U220
Funcién de deteccién de salto de puntadas y
doble recogido” a “1”.

Ajuste el U221 y U222 a 1 6 a un valor mayor.
Ajuste los datos de patron de cosido “S116” a
“Activado”.



13. Flujo de trabajo por el personal de mantenimiento

ADVERTENCIA :
1. No incline ni levante el cuerpo principal de la maquina de coser con placa de operaciéon mantenida
bajada. Hacer esto hace con que el sensor salga de posicion.

A 2. Si la placa de operacion interfiere con la cubierta inferior, se debe verificar la sensibilidad del sensor
como se describe en "9. Puesta a punto del sensor"” p.14. Si se encuentra un problema con la sensi-
bilidad del sensor, realice los procedimientos que se describen en "8. Ajuste de la posicién del sensor™
p-11y "9. Puesta a punto del sensor" p.14.

13-1. Reemplazo del hilo, material y calibre
1. Reemplace el hilo o material, o el calibre (aguja, dentado de transporte y placa de agujas) por uno nuevo.
2. Desbloquee el émbolo de indexacion. Baje la placa de operacion. Limpie las superficies del cabezal del
sensor, de la caja de la bobina y del sello reflectante con un pafio de limpieza limpio si estan sucios (briznas
de tela, residuos de hilo, aceite del gancho o de sus dedos, etc.).
* Consulte "14. Procedimientos de operaciéon y de cambio de la bobina" p.28 para saber como des-
bloquear y bloquear el émbolo de indexacion, y como bajar y levantar la placa de operacion.

Si briznas de tela, residuos de hilo, aceite del gancho o de sus dedos, etc., se adhieren con

Precaucion frecuencia a las superficies del cabezal del sensor, caja de la bobina y sello reflectante, se pue-

|
I
: @ de utilizar el juego de soplador de aire (niumero de pieza 40250043), que es una pieza opcional
| (disponible separadamente), con la maquina de coser.

]
I
|
|
)

3. Levante la placa de operacion y bloque el
émbolo de indexacion. Verifique si la cantidad
de luz que se visualiza en el amplificador es
“9999”.

* Espere hasta que se complete la funcion
DPC.

* Si la cantidad de luz del amplificador es
“9000” o mas, realice la puesta a punto de
la potencia para corregir la cantidad de luz
a “9999”.
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4. Realice el cosido en el modo del visor de solucion en la condicion que desee utilizar en el proceso de
cosido. Verifique el tiempo de deteccion y la diferencia en la cantidad de luz.

on 0O 5 = 500n 63

Passing time Light amount difference Passing time  Light amount difference
(ms or us) (msor us)

Tiempo de transicién, valor de especificacion =
120 ps o mas (milisegundos son todos aceptables). Si el tiempo de transicién es menor que 120
Js, se debe aumentar el umbral.
*Se puede cambiar el umbral con “+” y “-” mientras el modo del visor de solucién esté
activado.

Diferencia en la cantidad de luz recibida, valor de especificacion =
5500 6 mas. Si esta inferior a 5500, realice el procedimiento que se describe en "9. Puesta a
punto del sensor" p.14 nuevamente.
Si la diferencia en la cantidad de luz recibida todavia esta inferior a 5500 incluso después de
la puesta a punto del sensor, realice el procedimiento que se describe en "8. Ajuste de la
posicion del sensor” p.11 nuevamente.

[ Como activar y desactivar el visor de solucién ]
1. Mantenga pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo durante tres segundos o0 mas.
* El visor de solucién se desactiva cuando se mantienen pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo du-
rante tres segundos o mas nuevamente.

* Mientras el visor de solucién esta activado, se visualiza “SoLU on”. Mientras el visor de solucién
esta desactivado, se visualiza “SoLU oFF”.
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13-2. Procedimiento para reemplazar el gancho y para ajustar la temporizacion del gancho del gancho

bajada. Hacer esto hace con que el sensor salga de posicion.
A 2. Si la placa de operacion interfiere con la cubierta inferior, se debe verificar la sensibilidad del sen-

ADVERTENCIA :
1. No incline ni levante el cuerpo principal de la maquina de coser con placa de operaciéon mantenida

sor como se describe en "9. Puesta a punto del sensor" p.14. Si se encuentra un problema con la
sensibilidad del sensor, realice los procedimientos que se describen en "8. Ajuste de la posicion del
sensor” p.11 y "9. Puesta a punto del sensor" p.14.

. Desactive la funcion DPC.

* Consulte "[ Como ajustar la funcion DPC ]" p.17 para el procedimiento de operacion.

Desconecte la corriente eléctrica de la maquina de coser.

3. Desbloquee el émbolo de indexacion, baje la placa de operacion y retire la caja de la bobina. Limpie el

N o o &

cabezal del sensor con un pafo de limpieza limpio si estan sucios (briznas de tela, residuos de hilo, acei-

te del gancho o de sus dedos, etc.).

* Consulte "14. Procedimientos de operacion y de cambio de la bobina" p.28 para saber cémo blo-
quear y desbloquear el émbolo de indexacién, y cdmo bajar y levantar la placa de operacion.

Levante la placa de operacion. Bloquee el émbolo de indexacion.
Incline la maquina de coser. Reemplace el gancho por uno nuevo y ajuste la temporizacién del gancho.
Conecte la corriente eléctrica de la maquina de coser.

Realice la puesta a punto de dos puntos utilizando el hilo que desee utilizar en el proceso de cosido.
* Consulte "9. Puesta a punto del sensor" p.14 para la puesta a punto de dos puntos.

. Realice el cosido en el modo del visor de solucién en la condicion que desee utilizar en el proceso de

cosido. Verifique el tiempo de deteccion y la diferencia en la cantidad de luz.

On U =) 500~ 63

Passing time Light amount difference Passing time  Light amount difference
(ms or us) (msor us)

Tiempo de transicion, valor de especificacion =

120 ps o mas (milisegundos son todos aceptables). Si el tiempo de transicion es menor que 120

Js, se debe aumentar el umbral.

*Se puede cambiar el umbral con “+” y “-” mientras el modo del visor de solucién esté
activado.

Diferencia en la cantidad de luz recibida, valor de especificacion =

5500 6 mas. Si esta inferior a 5500, realice el procedimiento que se describe en "9. Puesta a
punto del sensor” p.14 nuevamente.

Si la diferencia en la cantidad de luz recibida todavia esta inferior a 5500 incluso después de
la puesta a punto del sensor, realice el procedimiento que se describe en "8. Ajuste de la
posicion del sensor” p.11 nuevamente.

[ Como activar y desactivar el visor de solucién ]

1.

Mantenga pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo durante tres segundos o mas.

* El visor de solucién se desactiva cuando se mantienen pulsados “MODE” y “L/D” en simultaneo du-
rante tres segundos o0 mas nuevamente.

* Mientras el visor de solucion esta activado, se visualiza “SoLU on”. Mientras el visor de solucién
esta desactivado, se visualiza “SoLU oFF”.
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9. Active la funcion DPC.
* Consulte "10. Funciéon DPC" p.16 para el procedimiento de operacion.
* Siempre que se visualice el amplificador como se muestra al inicio del cosido (no hay hilo presente
en este lado de la caja de la bobina), no hay problema.
(La figura que se muestra a continuacion indica el estado en que se utiliza el canal 1.)

0.0 "1" OFF
T T T T ' "1" Lado derecho se en-
: ciende

"D" Se enciende

"DPC" Se enciende

"ST" Se enciende

"9999"

@ Si la visualizacion en el
amplificador esta cercana
de “9000”, la funcién DPC
funcionara para corregir
automaticamente el valor
a “9999”,

0000 OO
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14. Procedimientos de operacién y de cambio de la bobina

* Siempre que se visualice el amplificador como se muestra al inicio del cosido (no hay hilo presente
en este lado de la caja de la bobina), no hay problema.
(La figura que se muestra a continuacion indica el estado en que se utiliza el canal 1.)

©® "1" OFF

0.0 T T T ‘T @' "1" Lado derecho se en-
- — ciende

= on= —' T [ o
f ,[9 |
, ].! — . (ST z,

"D" Se enciende

"DPC" Se enciende

"ST" Se enciende

"9999"

@ Si la visualizacion en el
amplificador esta cercana
de “9000”, la funcién DPC
funcionara para corregir
automaticamente el valor
a “9999”.

00O

14-1. Método de cosido

1. Realice el cosido normalmente activando el pedal de arranque.
* Si ocurre una deteccién anormal por los sensores durante el cosido, se notificara el error O, @ o
(® con un “sonido” y “visualizacién en el panel de operacién”.

(D "M640 Deteccion de salto de puntadas"
* Puede que haya ocurrido un salto de puntadas o rotura de hilo.

(@ "M641 Deteccién de doble recogido”
* Puede que haya ocurrido un doble recogido o rotura de hilo.
* Puede que la bobina esté trabajando en vacio o puede que haya residuos de hilo, etc., adheridos en
la trayectoria de la luz del sensor.

(3 "M642 La cantidad de luz del sensor de deteccion de salto de puntadas ha disminuido”

* Los caracteres (caracteres blancos) visualizados en el lado derecho del amplificador estan ubicados
mas bajo que los caracteres (caracteres verdes) visualizados en la derecha.

[ Causa]

1. La placa de operaciéon permanece en su posi-
cion inferior. ]
2. Lacaja de la bobinay el cabezal del sensor !
estan sucios.

3. Laplaca de operaciéon (émbolo de indexacion)
ha salido de la posicién de ajuste correcta.

4. El sensor ha salido de posicion. (Péngase en
contacto con el personal de mantenimiento.)
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14-2. Método de cambio de la bobina

ADVERTENCIA :
1. No incline ni levante el cuerpo principal de la maquina de coser con placa de operaciéon mantenida
bajada. Hacer esto hace con que el sensor salga de posicion.

A 2. Si la placa de operacion interfiere con la cubierta inferior, se debe verificar la sensibilidad del sen-
sor como se describe en "9. Puesta a punto del sensor" p.14. Si se encuentra un problema con la
sensibilidad del sensor, realice los procedimientos que se describen en "8. Ajuste de la posicién del
sensor” p.11 y "9. Puesta a punto del sensor" p.14.

1. Desbloquee el émbolo de indexacion (en dos
ubicaciones).

Baje la placa de operacion.

Cambie la bobina. (Limpie la caja de la bobina.)
Levante la placa de operacion.

Bloquee el émbolo de indexacion (en dos ubica-
ciones).

o s~ DN

Bloquee firmemente el émbolo de ind-
exacion. El émbolo de indexacion esta
bloqueado firmemente siempre que se

( ]
I I
I I
| Precaiolon visualice “9999” en el amplificador. |
I I
I I
I I
\

Embolo de
indexacion

\

Placa de ope-
racion

Si la visualizacion en el amplificador

esta cercana de “9000”, la funcion DPC

funcionara para corregir automaticamen-

te el valor a “9999”. )
—_
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14-3. Método de desbloqueo y bloqueo del émbolo de indexacién (en dos ubicaciones)

ADVERTENCIA :
1. No incline ni levante el cuerpo principal de la maquina de coser con placa de operacion mantenida
bajada. Hacer esto hace con que el sensor salga de posicion.

A 2. Si la placa de operacion interfiere con la cubierta inferior, se debe verificar la sensibilidad del sen-
sor como se describe en "9. Puesta a punto del sensor" p.14. Si se encuentra un problema con la
sensibilidad del sensor, realice los procedimientos que se describen en "8. Ajuste de la posicion del
sensor” p.11 y "9. Puesta a punto del sensor" p.14.

Estado bloqueado Estado desbloqueado

{

o

\

LI

Ty

[ Método de desbloqueo ]
(D Tire de la perilla en la direccion de la flecha.
@ Gire la perilla 90 grados en el sentido antihorario.

[ Método de bloqueo ]
Perilia Gire la perilla en la direccion opuesta a la direccion

que ha girado la perilla en el paso @ (Método de
desbloqueo).

— La perilla girara automaticamente, por la presion del
<<@U Dl ] muelle, en la direccion opuesta a la del paso @ . En
Baul :‘-"-":') algunos casos, sin embargo, la perilla no regresara
completamente a su posicion original. Se requiere,
por lo tanto, empujar la parte superior de la perilla

T A T

en posicién con la mano.

Cuando la visualizacion en el amplificador es “9999”,
el émbolo de indexacion esta correctamente blo-
queado.
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15. Lista de piezas

[ Componentes del dispositivo SD-29 ]
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REF.NO NOTE PART NO DESCRIPTION ® & Qty
1 402-24381 BASE_PLATE NR—2HR 1
2 402-39338 REFLECTOR_ASM SE G | 1
3 402-39329 BASE_PLATE_B R—2HR B (1)
4 402-24382 ANGLE_ADJUSTMENT_PLATE BERAZER (1)
5 402-24383 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_A NIBFRA (1)
6 402-24384 REFLECTIVE_SEAL_PASTING_PLATE Y —)LEER (D
7 402-24387 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_B AIBAEAR B (2)
8 402-24373 REFLECTOR SEHR (0.5)
9 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 EEENABIURLE M3 L=6 (8)

10 402-24378 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_C NIBHEMRC 1
11 SS-4121615-SP SCREW 3/16-28 L=16 SCREW 3,/16—-28 L=16 2
12 WP-0550800-SP WASHER 5.5X10X0.8 ESHHX 5. 5X10X0. 8 2
13 WS-0510002-KP SPRING WASHER 5.1X9.2X1.3 J\WHEHHR 5. 1X9. 2X1. 3 2
14 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 EEfERAURILE M3 L=6 2
15 SL-6041092-TN SCREW M4 L=10 EEERAruhILE M4 L=10 2
16 402-39335 SENSOR_HEAD_ASM ToT—~v R 1
17 402-24382 ANGLE_ADJUSTMENT_PLATE BN @)
18 402-24391 SENSOR_MOUNTING_PLATE TR (1)
19 HD-0035400-00 SENSOR T (1)
20 SL-4032591-SC SCREW M3 L=25 BEMAEENMAL M3 L=25 (2)
21 NM-6030001-SC NUT M3X0.5 TYPET B Fvhk M3X0. 5 18 (€]
22 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 EEENABIURILE M3 L=6 (2)
23 402-39336 AMP_MOUNTING_PLATE_ASM 7 TESHRAE 1
24 402-24396 AMP_MOUNTING_PLATE_A 7V TESRA (D
25 402-24397 AMP_MOUNTING_PLATE_B 7 TESRB (D
26 225-56906 FIXED PLATE d5A445 M
27 SS-7110570-SP SCREW 11/64-40 L=4.8 Jibezxy 11,/64-40 L=4. 8 (1)
28 400-08978 RUBBER D ROV ILD (2)
29 SL-6030592-TN SCREW M3 L=5 EEFERAFURILE M3 L=5 (2)
30 402-39337 SENSOR_BRACKET_ASM Two—J35 v MA 1
31 402-24385 FIXED_PLATE_RIGHT Ehivs] (@8]
32 402-24386 FIXED_PLATE_LEFT BEEME @]
33 402-24388 FIXED_BASE_PLATE BEN— 4R (1)
34 402-24389 OPERATING_BASE_PLATE BEIR— 2R (1)
35 402-24390 INDEX_PLUNGER AVTVIRTS I (2)
36 402-24377 FIXED_PLATE BT (1)
37 402-24400 FIXED_PLATE BEER (1)
38 402-39328 GUIDE_PLATE BEX—ARZ A (D
39 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 EEERATURILE M3 L=6 (2)
40 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 EEERATURILE M4 L=8 (8)
41 HX-0015000-00 CABLE CLAMP T=JILoUwT (D
42 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 EEfERAIURILE M4 L=8 (1)
43 SL-6040692-TN SCREW M4 L=6 EEfAERAIURILE M4 L=6 (2)
44 SD-0600406-TP SHOULDER SCREW D=6 H=4 Bl D=6 H=4 2
45 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 EEENATURLE M4 L=8 2
46 402-40052 SENSOR AMP ASSY Ry i | 1
47 400-12961 TENSION_PLATE_SCREW FaoUagA( IR 2
48 115-29914 WASHER IO RDAVHBTIIITHR 4
49 SL-4051091-SC SCREW M5 L=10 EEMEE~INRL M5 L=10 2
50 #01  402-39332 OIL_RESERVOIR_ASM/X73257 FUA—HIN—H/X73257 1
51 #02  402-39333 OIL_RESERVOIR_ASM/X73257-BB FOFT—HIN—H,/X73257—-BB I
52 402-40053 SENSOR RELAY CABLE A ASSY ootk —JILAKE 1
53 402-40056 SENSOR EARTH CORD ASM oY —F—2I— R 1
54 HX-0006500-0B CABLE BAND VorVINUR 2
55 EA-9500B01-00 CABLE BAND VorVINU R 7
56 402-39314 BOBBIN CASE ASM. REVT—=X (fH) I
57 #03  HN-0021100-00 CORES ar 2
58 #03  HN-0028400-00 CORES ar 1
59 #03  HN-0047200-00 CORES ar 1
NOTE(E52) #01...FOR LZ-2290CS LZ—-2290CSH
#02...FOR LZ-2290CF LZ-2290CFH
#03...TYPE BB BB ft#
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[ Piezas exclusivas del producto X73257 ]

REF.NO NOTE PART NO DESCRIPTION B % Qty
1 #01  402-39334 MOTOR_CAP_ADD_CS E—5—HARENTI_CS 1
2 #02  402-39331 MOTOR_CAP_ADD_CF E—5—HARENT_CF 1
3 402-39330 MOTOR_BASE_ADD E—45—1HEENL 1
4 SM-4040655-SP SCREW FAROARY M4 L=6 3
5 225-28509 FELT A hFaovocTI)LE 2
6 402-43491 THREAD_RELEASE_PIN_SPRING AREHEVEFR T
NOTE(;F52) #01...FOR LZ-2290CS LzZz—-2290CSH
#02...FOR LZ-2290CF LzZz—-2290CFH
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16. Piezas opcionales
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REF.NO NOTE PART NO DESCRIPTION B % Qty
1 402-50040 SD-29_GAUGE_SET SD—-294'—Jtvh 1
2 402-50041 SD-29_GAUGE_ASM SD—29_#4—v#a (1)
3 402-27675 SD-29_GAUGE = (1)
4 402-27676 SD-29_GAUGE_BASE SD—29_#4—Ixh (1)
5 SM-6053002-TP SCREW M5X0.8 L=30 OvAhoF7F RILk MEXO. 8 L=30 (2)
6 402-39325 MAGNET EETS M
7 402-39326 MIRROR =5— (1)
8 402-50042 SD-29_HOOK_COOLS_SET SD—29_E/ilty ~ 1
9 402-50045 SD-29_FAN__ASM SD—29__FAN# (1)
10 400-19398 HEAD FAN MOTOR B ASSY kT TJrPUE—Y B U= (1)
11 402-24374 FAN_MOUNTING_PLATE F AN D
12 SL-4032591-SC SCREW M3 L=25 EEfEE~Mal M3 L=25 (4)
13 402-24376 COVER_B HI\—B (1)
14 WP-0371016-SD WASHER 3.7X8X1 ESHHR 3. 7X8X1 (4)
15 SL-4030891-SC SCREW M3 L=8 BEAEHE~NNMRAL M3 L=8 (2)
16 NM-6050001-SC NUT M5X0.8 TYPE1 B vk MEXO0. 8 18#& (@2)
17 WP-0550800-SP WASHER 5.5X10X0.8 ESHAH®R 5. 5X10X0. 8 (2)
18 SL-6051492-TN SCREW M5 L=14 EEENATURILE MB L=14 (2)
19 402-50046 COVER_A HI—A (1)
20 SL-6051492-TN SCREW M5 L=14 BEEfIERAIGRILE MB L=14 (2)
21 WP-0550800-SP WASHER 5.5X10X0.8 ESTAR 5. 5X10X0. 8 )
22 NM-6050001-SC NUT M5X0.8 TYPE1 A Fvhk MBEXO0. 8 11 (2)
23 402-40055 FAN RELAY CABLE A ASSY F ANk — )L AfE (1)
24 402-50043 SD-29_AIR_BLOW_SET SD—29_I77J0O0—-twvh 1
25 402-50047 PIPE_BASE_ASM JA TITR—2A (1)
26 SM-8020302-TP SCREW M2X0.4 L=3 RXXT M2X0. 4 L=3 )
27 402-24379 PIPE_BASE JA TR—=2X (D
28 402-13323 UNION_Y HEF (2)
29 BT-0400251-EB URETHANE TUBE BLACK 4X2.5 RUSLYYFa1—TR 4X2. 5 (0.2)
30 PJ-3080400-06 UNION A=FVoA (1)
31 BT-0320201-EB URETHANE TUBE BLACK 3.18X2 RUDLEFY Fa—2J B 3. 18X2 (0.5
32 BT-0400251-EB URETHANE TUBE BLACK 4X2.5 RUDLEIYFa1—TE 4X2. 5 (2)
33 PC-0124060-00 SPEED CONTROLLER AF—RIav ~O—5 (2)
34 PV-1305390-00 3-PORT ELECTROMAGNETIC VALVE IR—rFIRY (D
35 SK-3311600-SE WOOD SCREW D=3.1L=16 fARL D=3. 1 L=16 (2)
36 PJ-3010605-03 HALF UNION N—7 dA=Fv (M)
37 PX-0505010-00 SILENCER e Ve (1)
38 BT-0600401-EB URETHANE TUBE BLACK 6X4 RUDLEYYFa—TE 6X4 (2)
39 PJ-3080800-01 DIFFERENT DIAMETER UNION Y A4 A=ZFY IA (1)
40 BT-0800501-EB URETHANE TUBE BLACK 8X5 RUDLYYFa—TE 8X5 (0.06)
41 PX-9500090-00 PLUG TS5 M
42 PJ-3080652-03 BRANCH JSUF (1)
43 PX-9500100-00 PLUG 750 (1)
44 400-03560 REGULATOR ASM. LF¥alb—45— (U3) (1)
45 PJ-0325260-01 PIPE JOINT (HOSE NIPPLE) HVVFT (R=ZXZwI)b) (1)
46 SK-3412001-SE WOOD SCREW D=4.1 L=20 AARC D=4. T L=20 €2
47 SM-4030855-SN SCREW M3 L=8.0 FARRY M3 L=8 (2)
48 402-24380 PIPE 47 (4)
49 MAO-11532000 CORD STAPLE O—R ZFvIIL (2)
50 EA-9500B01-00 CABLE BAND VItV R (2)
51 402-50048 HEXAGONAL WRENCH_0.89 AEEZ/(F_0.89 M
52 402-50044 SD-29_SIGNAL_TOWER_SET SD—-29_YIFILFI—twvhk 1
53 SK-3413201-SE WOOD SCREW D=4.1 L=32 AARBL D=4. 1 L=32 (4)
54 WP-0450000-SD WASHER 4.5X8X0.5 ESHHR 4. 5X8X0. 5 (4)
55 400-33444 FRONT_BASE_SPACER ~NODOATA RIARIAR—Y (4)
56 402-40054 SIGNAL TOWER RELAY CABLE ASSY 2 TFILE D —hifk T —TJ)UA M
57 MAO-11532000 CORD STAPLE O—R ZFvIIL (2)
58 401-29009 SIGNAL TOWER CABLE ASM VIFIET—Tr—TNo= (1)
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17. Funcion adicional para la maquina de coser estandar

Junto con el desarrollo del SD-29, han sido afiadidas funciones a la maquina de coser estandar como se

describe a continuacion. (Se modificara el software para la maquina de coser estandar.)

* Para asegurar un cosido estable con una baja tension aplicada al hilo, la unidad del controlador
de tension de hilo de esta maquina de coser se provee con un espaciador de fieltro y un muelle de
liberacion del disco de tension en vez de las piezas proveidas con la maquina de coser estandar
al salir de la fabrica.

17-1. Cosido de baja tensiéon (Modo de salida baja AT)

Se puede ajustar la tension del hilo de la aguja para la LZ-2290CF a un valor mas bajo y se puede hacer un
ajuste mas fino (micro-ajuste) en comparacion con los modelos anteriores.
* Parala LZ-2290CF/X73257, el modo de salida baja AT se activa (valor de ajuste 1) como estandar al
salir de la fabrica.
* Para la LZ-2290CF/X73258, la tension del hilo de la aguja se minimiza cuando el valor de ajuste es “10”.
(Para los valores de ajuste 9 6 inferiores, se desactiva el solenoide AT. En este caso, la tension del
hilo de la aguja por la parte del disco de tensiéon no se aplica al hilo de la aguja.)

A\ Si se ajusta el interruptor de memoria “U136
Modo de salida baja AT” a “Activado (valor de
ajuste 1)”, se puede ajustar la tension del hilo de
la aguja de forma precisa en el estado de salida
baja.

Cuando desee utilizar la maquina de coser en la
zona de tension mas alta del hilo, ajuste U136 a
“‘Desactivado (valor de ajuste 0)”. En este caso,
se puede ajustar la tension del hilo de la aguja a
un valor de salida mas alto.

R R [ U136 Modo de salida baja AT ]
0 : Desactivado
1 : Activado
Modo de salida baja desactivado (modo estandar) Modo de salida baja activado
. A\ . \

A\ /4 A\ /4

Mientras la maquina de coser esté en el modo de salida baja AT, el boton de ajuste de la tensién del hilo de
la aguja visualizado en la pantalla cambia de " "a" ",
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17-2. Correccion de la longitud de forma del patrén de cosido

o — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Con la funcion “S055 Correccion de la longitud de forma”, se puede ajustar con mas precision

La funcién “S055 Correccién de la longitud de forma” es una funcién para corregir la longitud

de forma de un patron de cosido.

( )

: ﬁ los datos de la forma del patrén de cosido, tal como un patrén de festén aspero, en compara- :

| A cion con las maquinas anteriores. |
Referenci

I I

\ )

N — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

S004 Longitud de la puntada
|

S055 Correccion de la longitud de forma
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También se puede utilizar la funcién “S004 Longi-
tud de la puntada” convencional. (Se utiliza “S004”
para ajustar la longitud de la puntada en base a
cada puntada. Por lo tanto, en el caso de utilizar
“S004”, la longitud de puntada de forma cambia
significativamente en comparacion con “S005”.)
S004 x (Numero de puntadas - 1) = S055

La relacién entre “S004” y “S005” es como sigue.
Por lo tanto, para un patron de feston aspero de
12 puntadas, la longitud de puntada de forma
sera igual en los siguientes dos casos:

En el caso de "S004 = 0,1 mm (S055 = 0)"

En el caso de "S055 = 1,1 mm (S004)".

Cuando desee corregir la longitud de la puntada
con mas precision utilizando “S004 Longitud de la
puntada”, corrijala con precisién utilizando “S005
Correccion de la longitud de forma”.



18. Solucién de problemas

Verifique si la visualizacion en el amplificador esta como se muestra a continuacién al inicio del co-
sido (no hay hilo en este lado de caja de la bobina).
(La figura que se muestra a continuacion indica el estado en que se utiliza el canal 1.)

©® "1" OFF

0.0 @' "1" Lado derecho se en-
ciende
ﬂi a o _v_|['{'F [3 — "D" Se enciende

"DPC" Se enciende
— "ST" Se enciende
"9999"
@ Si la visualizacién en el
amplificador esta cercana
de “9000”, la funciéon DPC
funcionara para corregir
automaticamente el valor
a “9999”,

4 N\
P1...... Algunas veces se omite un fallo de pespunte (No se notifica el error incluso cuando ocu-

rre un fallo de pespunte como doble recogido, salto de puntadas y/o rotura de hilo.)

X~ X

R. Verifique los siguientes dos itemes D y @ en el orden indicado.

(@ ¢Hay algun problema con respecto al ajuste de operacion de error hecho en el panel de opera-
cion?
— Consulte "12. Ajuste de las funciones en el panel de operacion” p.20.
Realice la medicién con el visor de solucién. ¢ Hay algun problema con respecto al tiempo de
transicion y/o a la diferencia en la cantidad de luz recibida?
— Consulte "11. Funcion de visor de solucion” p.18.
Tiempo de transicion, valor de especificacion =
120 pys o mas (milisegundos son todos aceptables). Si el tiempo de transicién es
menor que 120 us, se debe aumentar el umbral.
* Se puede cambiar el umbral con “+” y “-” mientras el modo del visor de
solucion esté activado.

@

Diferencia en la cantidad de luz recibida, valor de especificacion =
5500 6 mas. Si esta inferior a 5500, realice el procedimiento que se describe en
"9. Puesta a punto del sensor” p.14 nuevamente.
Si la diferencia en la cantidad de luz recibida todavia esta inferior a 5500 incluso
después de la puesta a punto del sensor, realice el procedimiento que se describe
en "8. Ajuste de la posicion del sensor” p.11 nuevamente.

B

Threshold 15'-"-! D » SQDI:F 53
i Passing time  Light amount difference Passing time  Light amount difference
i (ms or ps)

(ms or ps}

Light amount difference  Passing time(ms or us)

Los valores de especificacion anteriormente mencionados son el resultado de la ]
prueba con el hilo Resilon #60 de FUJIX Ltd. |
Se requiere aumentar el valor de especificacion (para aumentar el tiempo de |

I

)

|

I

I

| Pecaucion transicion o para aumentar la diferencia en la cantidad de luz recibida) de acuer-

| 9 do con el hilo que se utilice. |
| Si se disminuye el umbral, la sensibilidad de deteccion del sensor aumenta, |
| disminuyendo asi la frecuencia de omisiones de fallo de pespunte. En este caso, |
| sin embargo, la frecuencia de detecciones falsas aumenta.

_ __ _ sSinembargo, la frecuencia de detecciones falsas aumenta. |

- /




P2...... Ocurre una deteccion falsa. (Se notifica un error aunque no tenga ocurrido ningun fallo
como doble recogido, salto de puntadas o rotura de hilo.)

R. Verifique los siguientes dos itemes (D y @ en el orden indicado.

(D Realice la medicion con el visor de solucién. ¢ Hay algin problema con respecto al resultado de
la medicion del tiempo de transicién y/o a la diferencia en la cantidad de luz recibida?

—Consulte "P1-A®@".

— Al contrario de "P1-A @ ", sin embargo, aumentar el umbral disminuye la sensibilidad
de deteccidon del sensor y disminuye la frecuencia de detecciones falsas. Sin embargo,
se debe tener en cuenta que en este caso pueden ocurrir mas omisiones de fallos de
pespunte.

@ ¢Cuantos fallos de funcionamiento ocurren por dia?

— Si el nimero de fallos de funcionamiento que ocurren por dia esta cerca del valor que
se muestra en el grafico de rendimiento a continuacién, la maquina de coser/dispositivo
esta funcionando normalmente.

Valores de referencia del Rendimiento del SD-29 (Numero de veces

de detecciones falsas en el trabajo de cosido durante ocho horas)
1.5
Rendimiento del SD-29: Tanto la tasa de detecciones falsas como la tasa de detec-

ciones omitidas son de

¢Qué es el SD-29? —If::_‘;%;“era'
El SD-29 es un dispositivo opcional para el modelo LZ- F
2290C de maquina de coser. Este dispositivo monitorea el e 13sa de opera-
hilo de la aguja con su sensor en base a cada puntada, y cion: 60%

si detecta un fallo de pespunte (rotura del hilo, Tasa de opera-
salto de puntadas, doble recogido), el dispositi- cién: 50%

vo notifica la ocurrencia de un fallo de pespun-
te en el panel de operacion con una

EIEE

Tasa de opera-
cion: 40%

Tasa de opera-
cion: 30%

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500

Numero de rotaciones de la maquina de coser (sti/min)

Rango aplicable: Los numeros de hilo de aguja aplicables son #60 6 menores (ejemplo de uso: CORE SPUN #60 (GUNZE
Limited), KING Resilon F #60 (FUJIX Ltd.))
* Valores de referencia obtenidos en pruebas internas. Estos valores de referencia de rendimiento no aseguran la calidad, ya
que pueden cambiar segun el tipo de hilo, incluyendo hilo de baja calidad y el entorno de uso (polvo de hilo, aceite de gan-
cho, etc.).
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Como este dispositivo da prioridad a la prevencion de omisiones de fallos de pespunte, el ]
dispositivo detecta un error cuando la maquina de coser cae en un estado que esta cerca de un |
fallo de pespunte. |
- Si se disminuye el umbral, la sensibilidad de deteccion del sensor aumenta, disminuyendo |
asi la frecuencia de omisiones de fallo de pespunte. En este caso, sin embargo, la frecuen- |
cia de detecciones falsas puede aumentar. I
Precaucion - Si se aumenta el umbral, la sensibilidad de deteccion del sensor disminuye, disminuyendo |
asi la frecuencia de omisiones de detecciones falsas. En este caso, sin embargo, la fre-
cuencia de omisiones de fallos de pespunte puede aumentar. I
Si el nimero de fallos de funcionamiento que ocurren por dia es mayor que el valor que se I
muestra en el grafico de rendimiento a continuacion, realice la medicion con el visor de solu- |
cion. El rendimiento mejorara mediante el aumento del tiempo de transicion o mediante el au- I
mento de la diferencia en la cantidad de luz recibida en comparacién con los valores actuales, |
de acuerdo con el resultado de la medicion. |
Consulte "11. Funcion de visor de solucién” p.18. )
—_

- /

<




P3...... La cantidad de luz no alcanza “9999”.
R. Verifique los siguientes dos itemes M, @, ® y @ en el orden indicado.

(@ Verifique si ha ocurrido cualquiera de los fenémenos de 1 a 4 mencionados a continuacién.
1. El estado en que “la placa de operaciéon permanece en su posicion inferior” o “la caja
de la bobina no esta colocada en el gancho”.
— Coloque la caja de la bobina en el gancho y levante la placa de operacion.
2. Lacaja de la bobina, el cabezal del sensor y el sello reflectante estan sucios.
— Limpie la suciedad de la caja de la bobina y del cabezal del sensor con un pafio de
limpieza limpio o algo semejante.
3. La placa de operacion (émbolo de indexacion) ha salido de su posicion de ajuste co-
rrecta.
— Vuelva a instalar la placa de operacioén en su posicion de ajuste correcta.
4. El sensor ha salido de su posiciéon correcta.
— Consulte "11. Funcién de visor de solucion" p.18.

@ Verifique si la funcion DPC esta activada durante el cosido.

® Realice la puesta a punto de la potencia. Realice la medicién con el visor de solucién.
+ Método de la puesta a punto de la potencia.
Initializing Light Intensity Changed Due to Dust or Dirt

Received light intensity setting: Adjust the power tuning level to the received light amount when the button is pressed,

. POWer TUl'lil'lg Threshold setting: Not changed.
4 i == N =
@wmece ] Bl run9339E0 B AL
o ) = [P ——
=l + |H0kibolhfur1sec.o€|onger

+ Consulte "11. Funcién de visor de solucién” p.18 para la operacién del visor de solucién.

0: O =) 5007 63
Passing time  Light amount difference Passing time  Light amount difference
(ms or us) (ms or us)
@ Sino se obtiene el valor de especificacidon en el procedimiento que se describe en @ , puede
que el sensor tenga salido de su posiciéon correcta.
— Consulte "8. Ajuste de la posicion del sensor” p.11.
— Consulte "9. Puesta a punto del sensor" p.14.
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P4.... Estoy preocupado porque el gancho se calienta.

R. Al utilizar este dispositivo, se recomienda minimizar la cantidad de aceite del gancho para mante-
ner y mejorar el rendimiento del dispositivo.
Si esta preocupado con el calentamiento del
gancho, utilice el “dispositivo de refrigeracion
de gancho (numero de pieza; 40250042)”, que
es una pieza opcional (disponible separada-
mente), como se muestra en la figura a conti-
nuacion.

4 N\
P5...... Estoy preocupado con la suciedad tal como briznas de tela, residuos de hilo, aceite, etc. (En

el caso de que el cabezal del sensor, caja de la bobina y/o sello reflectante se ensucien
con frecuencia con tales itemes.)

R. Este dispositivo no consigue detectar un fallo de pespunte correctamente si hay obstaculos como
briznas de tela en la trayectoria de la luz del sensor.
Si esta preocupado con suciedades como briznas de tela o si necesita limpiar el dispositivo con
frecuencia, utilice el “juego de soplador de aire (nimero de pieza: 40240043)”, que es una pieza
opcional (disponible separadamente), como se muestra en la figura a continuacioén.
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P6...... Esta dificil de identificar el error.

R. Se puede aumentar la duracion del sonido de notificaciéon de error (hasta 2,5 segundos) con el

interruptor de memoria.

— Consulte "12. Ajuste de las funciones en el panel de operaciéon” p.20.

Si todavia considera dificil identificar el error incluso después de

realizar el procedimiento de arriba,

utilice el “juego de torre de sefal (nimero de pieza: 40250044)”, que es una pieza opcional (disponible

separadamente).
* Cuando utilice el juego de torre de seiial opcional, se puede
aumentar el volumen del sonido del zumbador y se puede
identificar el error con color como se describe a continuacion.
(También se puede generar una advertencia antes que la ma-

quina de coser se detenga.)

- Lampara de senal (opcional)

Durante la rotacion de la Doble re- Salto de
P Normal .
maquina de coser cogido puntadas

En la condiciéon normal

Deteccion de salto de punta-
das (antes de confirmar)

Deteccion de salto de punta-
das (confirmado)

Deteccion de doble recogido
(antes de confirmar)

Deteccion de doble recogido

(confirmado) OFF el OFF

Mientras la maquina de co- Doble re-  Salto de
. Normal .

ser esta en reposo cogido puntadas

Sensor desactivado

Cuando se detecta la activa-
cién del sensor

Error de reduccion de cantidad
de luz

(CCO

[ Ejemplo de uso ]

En el caso de que las veces de ocu-
rrencia de salto de puntadas que se
puede aceptar como normal es tres

Sin salto de pun-
tadas

!

Primero salto de
puntada

!

Segundo salto
de puntada

!

Tercer salto de
puntada
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