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MANUALE D’ISTRUZIONI / 

PARTI OPZIONALI

Questo Manuale d'Istruzioni descrive solo la messa in servizio e i metodi di funzionamento per il dispositivo di 
rilevamento del salto di punto/doppia cattura (SD-29) per la macchina per cucire della serie LZ-2290C.
Fare riferimento ai documenti (Manuale d'Istruzioni e Precauzioni di sicurezza) per la macchina per cucire della 
serie LZ-2290C per le descrizioni relative alle parti diverse dal dispositivo di rilevamento del salto di punto/
doppia cattura (SD-29).



INDICE
Prefazione ........................................................................................................................... 1
1. Parti fornite con il dispositivo (Parti del dispositivo SD-29) ...................................... 2
2. Installazione del coperchio inferiore ............................................................................ 3
3. Scrittura del software per i componenti elettrici (per un periodo di tempo limitato) ... 4
4. Assemblaggio dei componenti dell'amplificatore del sensore .................................. 6
5. Assemblaggio dei componenti della testina del sensore ........................................... 7
6. Collegamento dei cavi (1) - Sul lato amplificatore del sensore - ............................... 8
7. Collegamento dei cavi (2) - Lato testina del sensore -................................................ 9
8. Regolazione della posizione del sensore................................................................... 11
9. Messa a punto del sensore.......................................................................................... 14
10. Funzione DPC ............................................................................................................. 16
11. Funzione di visualizzatore della soluzione .............................................................. 18

11-1. Valori specificati e metodo di trattamento .................................................................... 18
11-2. Procedura per controllare il visualizzatore della soluzione ........................................ 19
11-3. Come attivare e disattivare il visualizzatore della soluzione ...................................... 19

12. Impostazione delle funzioni sul pannello operativo ............................................... 20
12-1. Messaggi sul pannello operativo .................................................................................. 20
12-2. Valori di impostazione degli interruttori di memoria ................................................... 21
12-3. Dati di modello di cucitura  ............................................................................................ 23

13. Flusso di lavoro da parte del personale di manutenzione ..................................... 24
13-1. Sostituzione del filo, materiale e calibro ...................................................................... 24
13-2. Procedura per la sostituzione del crochet e per la regolazione del tempismo del 

crochet .............................................................................................................................. 26

14. Funzionamento e procedura di sostituzione della bobina ..................................... 28
14-1. Metodo di cucitura .......................................................................................................... 28
14-2. Metodo per sostituire la bobina .................................................................................... 29
14-3. Metodo per sbloccare e bloccare lo spintore filettato (in due punti) ......................... 30

15. Elenco delle parti ........................................................................................................ 31
16. Parti opzionali ............................................................................................................. 34
17. Funzione aggiuntiva per la macchina per cucire standard .................................... 36

17-1. Cucitura a bassa tensione (modalità di bassa uscita AT) ........................................... 36
17-2. Correzione della lunghezza della forma del modello di cucitura ............................... 37

18. Risoluzione dei problemi ........................................................................................... 38

・ Il lavoro richiesto per mettere in servizio la macchina per cucire è descritto nei paragrafi 
da "2. Installazione del coperchio inferiore" p.3 a "12. Impostazione delle funzioni sul 
pannello operativo" p.20.

・ Il lavoro richiesto prima di mettere la macchina per cucire nel processo di cucitura deve 
essere eseguito facendo riferimento a "13. Flusso di lavoro da parte del personale di 
manutenzione", da p.24 a 26.

・ Gli operatori addetti alla cucitura devono fare riferimento a "14. Funzionamento e 
procedura di sostituzione della bobina", da p.28 a 30.

i



– 1 –

[ SD-29 ]
L'SD-29 è il dispositivo che visualizza gli errori sul pannello operativo per notificare il verificarsi dei malfun-
zionamenti indicati di seguito, inclusi i difetti di cucitura.

Si è verificato il difetto di cucitura "salto di pun-
to".
Si è verificato il difetto di cucitura "rottura del filo 
dell'ago".

M640
Viene rilevato il salto di punto

Si è verificato il difetto di cucitura "doppia cattu-
ra".

M641
Viene rilevata la doppia cattu-
ra

La macchina per cucire funziona senza né la bobina né la cap-
sula della bobina.
La macchina per cucire funziona mentre la piastra operativa 
(sensore) dell'SD-29 non è nella sua posizione normale.

M642
La quantità di luce del senso-
re di rilevamento del salto di 
punto è diminuita

Il tempismo per visualizzare gli errori (per arrestare immediatamente la macchina per cucire, 
per arrestare la macchina per cucire al momento del taglio del filo, ecc.) e il numero di volte in 
cui si verifica un errore finché l'errore non venga rilevato (quando il salto di punto si verifica 
due volte, ecc.) possono essere modificati modificando le impostazioni pertinenti sul pannello 
operativo.

Normalmente, il filo dell'ago attraversa questo lato della capsula della bobina una volta per ciascuna rotazio-
ne dell'albero principale (un punto).
In caso di difetto di cucitura, invece, il filo dell'ago non attraversa questo lato della capsula della bobina come 
sopra descritto. In caso di un salto di punto, il filo dell'ago non attraversa affatto questo lato della capsula 
della bobina o, in caso di doppia cattura, il filo dell'ago vi attraversa due volte.
Questo dispositivo controlla il filo dell'ago che attraversa questo lato della capsula della bobina irradiando la 
luce del sensore sulla capsula della bobina e restituendo la luce rifratta/riflessa al sensore.

[ Principio dell'SD-29 ]
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1. Parti fornite con il dispositivo (Parti del dispositivo SD-29)

❶ Gruppo testina del sen-
sore (1 pezzo)

❷ Gruppo piastra ope-
rativa (1 pezzo)

❸ Gruppo piastra riflettente (1 pezzo)

❶❸	 Viti di fissaggio M3, rondelle (2 x 2 pezzi 
ciascuna)

❷		 M4 vite di fissaggio (2 pezzi)
❹		 Viti di fissaggio 40 con filettatura 15/64, ron-

delle, rondelle elastiche (due pezzi ciascu-
na)

Componenti della testina del sensore

Componenti dell'amplificatore 
del sensore

Gruppo amplificatore del sensore 
(1 pezzo)

Gruppo base di montaggio dell'am-
plificatore del sensore (1 pezzo)

Asta di supporto (2 pezzi), Ron-
della (4 pezzi), vite di fissaggio (2 
pezzi), Filo di terra (1 pezzo)

Gruppo coperchio inferiore

Varie

Capsula della bobina placcata (1 pezzo)   
Numero di parte 40234314

Fascetta fermacavi, piccola (5 pezzi)
Fascetta fermacavi, grande (1 pezzo)
Fermacavo (1 pezzo)
Vite di fissaggio del morsetto del cavo (1 pezzo)
Adesivo riflettente (1 pezzo)   

* Pezzo di ricambio

Se l'adesivo riflettente attuale è così 
contaminato da olio e ritagli di tessuto 
da causare un errore del dispositivo, 
rimuoverlo e attaccare l'adesivo riflet-
tente di ricambio.

Per mantenere le prestazioni dell'SD-29 per lungo tempo, il modello X73257 è dotato di una capsula della 
bobina placcata (numero di parte: 40239314) come misura preventiva contro la ruggine.
Se è difficile vedere la luce laser quando si regola la posizione del sensore 
come descritto in "8. Regolazione della posizione del sensore" p.11, 
sostituire la capsula della bobina placcata con la capsula della bobina 
esistente (disponibile separatamente) non placcata (numero di parte: 
40125507) e regolare la posizione del sensore. Dopo aver regolato corret-
tamente la posizione del sensore, rimuovere la capsula della bobina non 
placcata e attaccare di nuovo la capsula della bobina placcata per l'uso.
* Per la capsula della bobina placcata (numero di parte: 40239314), il numero 

di parte è inciso sulla faccia laterale come mostrato nella figura a destra.

[ Capsula della bobina ]
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2. Installazione del coperchio inferiore

Il coperchio inferiore per il dispositivo di rilevamento del salto di punto/doppia cattura è diverso da quello del-
la macchina per cucire standard nella forma della sezione anteriore come mostrato nella figura sotto riporta-
ta.
Quando si utilizza il dispositivo di rilevamento del salto di punto/doppia cattura con la macchina per cucire, il 
coperchio inferiore per la macchina per cucire standard non deve essere utilizzato.

Coperchio inferiore per la macchina 
per cucire standard

Coperchio inferiore dedicato per il dispositivo di 
rilevamento del salto di punto/doppia cattura

Fare riferimento ai paragrafi da "2-1" a "2-19" nel Manuale d'Istruzioni della macchina per cucire della serie 
LZ-2290C per il metodo di installazione del coperchio inferiore e per il metodo di messa in servizio del corpo 
principale della macchina per cucire e dei componenti elettrici (escluso il dispositivo di rilevamento del salto 
di punto/doppia cattura).

* Per l'SD-29 (nel caso in cui "U220 Funzione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura" sia 
impostato su "1: Abilita"), la velocità massima di cucitura della macchina per cucire è limitata a 4000 
sti/min. Di conseguenza, l'LZ-2290C/X73257 non è dotata della ventola di raffreddamento del crochet. 
(Velocità massima di cucitura della macchina per cucire standard: 5000 sti/min)

 Quando l'SD-29 non viene utilizzato (nel caso in cui "U220 Funzione di rilevamento del salto di punto e 
doppia cattura" è impostato su "2: Disabilita") o quando esiste il rischio che il crochet si surriscaldi a 
causa della temperatura ambientale, è necessario utilizzare il set di raffreddamento del crochet (numero 
di parte: 40250042), la parte opzionale (disponibile separatamente).
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3. Scrittura del software per i componenti elettrici (per un periodo di tempo 
limitato)

Nel caso di utilizzo del dispositivo di rilevamento del salto di punto/doppia cattura, è necessario il software 
dedicato per i componenti elettrici. (Questo software è diverso da quello per la macchina per cucire stan-
dard.)
Il software per la macchina per cucire standard sarà intercambiabile con il software dedicato dopo la modifi-
ca della sua progettazione. Al momento, tuttavia, è necessario riscrivere il software per i componenti elettrici 
finché JUKI non completi la modifica della progettazione.

●	 Procedura	di	riscrittura
① Inserire la memoria USB.
 Il connettore USB è presente sulla parte superio-

re ❶ del pannello operativo.
 Per utilizzare la chiavetta USB, rimuovere il 

coperchio ❷ del connettore e inserire la chiavetta 
USB nel connettore USB.
* Nel caso in cui la chiavetta USB non venga 

utilizzata, il connettore USB deve essere 
protetto con il coperchio ❷ del connettore, 
senza eccezioni.

 Se la polvere o simili entra nel connettore 
USB, può verificarsi un'avaria.

② Accendere la macchina per cucire.
 Accendere l'interruttore di alimentazione situato 

sul tavolo tenendo premuto  ❸ .

 * Tenere premuto  ❸ finché non venga 
visualizzata la schermata di comunicazione 

dei dati sul pannello operativo.

❷
❶

❸

③ Scrivere il software SC.
 1. Premere  .
 2. Premere "7. Riscrivi il software SC".
 3. Verificare la versione del software.

❹❺

La versione del software che deve 
essere riscritto è "01.03.02-61".

 4) Premere  ❹ .

④ Il software viene aggiornato.

Non spegnere l'alimentazione anche 
quando "100%" è visualizzato sullo 
schermo del pannello operativo.
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⑤ Spegnere la macchina per cucire.
   * Spegnere l'interruttore di alimentazione 

situato sul tavolo dopo che la schermata 
mostrata nella figura a sinistra appare sul 
pannello operativo.

Riaccendere la macchina per cucire 
dopo che la spia verde situata sulla 
parte superiore del pannello operati-
vo si spegne.

[ Nel caso dell'LZ-2290CF ]
Dopo il completamento dei suddetti passaggi, riscrivere anche il software SUB.
La procedura di riscrittura del software SUB è uguale ai passaggi da ① a ⑤ descritti sopra, esclusi ③ -2 e  
③ -3.
Nel caso di riscrittura del software SUB, i passaggi ③ -2 e ③ -3 della procedura sono descritti di seguito.
③ -2. Premere "8. Riscrivi il software SUB".
③ -3. Controllare la versione del software.

La versione del software che deve essere riscritto è "01.01.07".
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4. Assemblaggio dei componenti dell'amplificatore del sensore

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.

① Attaccare le rondelle ❶ (quattro pezzi) e le aste ❷ di supporto (due pezzi) al corpo principale della mac-
china per cucire.

② Mettere il gruppo base ❸ di montaggio dell'amplificatore del sensore su ① e fissarlo con le viti ❹ di fis-
saggio (due pezzi).

③ Staccare la piastra di fissaggio e le viti di fissaggio della piastra di fissaggio dal gruppo base ❸ di mon-
taggio dell'amplificatore del sensore (un pezzo). Montare quindi il gruppo amplificatore ❺ del sensore sul-
la piastra di montaggio dell'amplificatore del sensore.

④ Fissare il gruppo amplificatore ❺ del sensore al gruppo base ❸ di montaggio dell'amplificatore del sen-
sore (un pezzo) con la piastra di fissaggio e le viti di fissaggio della piastra di fissaggio.

❶

❸

Vite di fissaggio della 
piastra di fissaggio

❺

❹

Piastra di fissaggio

❶

❷
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5. Assemblaggio dei componenti della testina del sensore

① Inclinare il corpo principale della macchina per cucire.
② Assemblaggio dei componenti della testina del sensore.
 Attaccare il gruppo piastra operativa ❶ con le viti ❷ di fissaggio (due pezzi).
 Attaccare il gruppo testina ❸ del sensore con le viti ❹ di fissaggio (due pezzi).

③ Sollevare il corpo principale della macchina per cucire.

Si consiglia di determinare approssimativamente la posizione di montaggio del gruppo piastra 
operativa ❶ in anticipo utilizzando la dima che verrà utilizzata anche in "8. Regolazione della 
posizione del sensore" p.11.

Prevenire accuratamente che il gruppo piastra operativa ❶ interferisca con il coperchio inferio-
re quando si solleva il corpo principale della macchina per cucire.

❶ ❷

❸
❹

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.
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6. Collegamento dei cavi (1) - Sul lato amplificatore del sensore -

① Aprire il coperchio dell'amplificatore ❶ del sen-
sore. Collegare il connettore della testina ❷ del 
sensore.

② Chiudere il coperchio dell'amplificatore ❶ del 
sensore.

Fare attenzione che i cavi non rimanga-
no intrappolati sotto il coperchio.

❷❷
❶❶

❻❻

❺❺

❸❸ ❹❹
③ Attaccare il filo ❸ di terra utilizzando le viti ❹ di 

fissaggio della piastra di fissaggio dell'amplificato-
re.

④ Fare passare la fascetta fermacavi, piccola ❻ 
attraverso il foro nella base ❺ di montaggio 
dell'amplificatore del sensore e fissare i cavi 
dell'amplificatore del sensore e il filo ❸ di terra 
del sensore (in totale tre pezzi) con la fascetta 
fermacavi, piccola ❻ .

⑤ Fissare i cavi descritti nel suddetto passaggio ④ 
con la fascetta fermacavi, piccola ❻ a circa 25 
cm di distanza dalla posizione fissata in prece-
denza.

⑥ Legare insieme il cavo proveniente dal coperchio 
della puleggia e i cavi descritti nel passaggio 
⑤ sopra menzionato con le fascette fermacavi, 
grandi ❼ .

[ Solo per i modelli di tipo BB (modelli di tipo UE) ]
Bloccare i tre cavi descritti nel passaggio ⑥ sopra 
menzionato con il nucleo ❽ (grande) (diametro: φ23 
mm).
Fissare i cavi bloccati con il nucleo ❽ (grande) con 
le fascette fermacavi, grandi ❼ per evitare che il 
nucleo si sposti dalla posizione originale.

❼❼
❽❽

❻❻

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.
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⑦ Rimuovere le viti (quattro pezzi) dalla centralina 
di controllo elettrico per aprire il coperchio.

⑧ Collegare il connettore del cavo ❾ di giunzione 
del sensore al connettore dei cavi descritti nel 
passaggio ⑤ sopra menzionato. Collegare il con-
nettore rimanente al CN51 sulla scheda a circuito 
stampato CTL montata all'interno della centralina 
di controllo elettrico.

❾❾

❸❸

⑨ Fissare il filo ❸ di terra descritto nel passaggio ④ 
sopra menzionato al telaio della centralina di con-
trollo elettrico.

⑩ Attaccare il coperchio alla centralina di controllo 
elettrico con le viti (quattro pezzi) rimosse nel 
passaggio ⑦ sopra menzionato.

7. Collegamento dei cavi (2) - Lato testina del sensore -

① Fissare il cavo ❶ del gruppo testina del sensore 
con il morsetto ❷ del gruppo piastra operativa.

Quando si fissa il cavo, evitare attenta-
mente che il cavo venga teso o allentato 
eccessivamente e che interferisca con 
altre parti.❷❷

❶❶

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.
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❸❸

❸❸ ❸

② Fissare il cavo descritto nel passaggio ① di cui 
sopra con il morsetto ❸ del coperchio inferiore 
allentandolo di circa 10 mm.

Se il cavo non è sufficientemente al-
lentato, la testina del sensore potrebbe 
rompersi quando si solleva la testa della 
macchina, oppure la piastra operativa 
potrebbe non essere abbassata in modo 
liscio quando si cambia la bobina.
Al contrario, se il cavo è eccessivamente 
allentato, il cavo potrebbe rimanere in-
trappolato sotto la testa della macchina 
quando la si inclina.
Si consiglia di fissare il cavo allentando-
lo in modo tale che non rimanga intrap-
polato sotto la testa della macchina.

③ Fissare il cavo descritto nel passaggio ② di cui 
sopra con i morsetti ❸ (due pezzi) del coperchio 
inferiore.

Fare attenzione a non tendere eccessi-
vamente il cavo.

[ Solo per i modelli di tipo BB (modelli di tipo UE) ]
Bloccare i cavi del gruppo testina del sensore con il 
nucleo ❹ (piccolo) (diametro: φ12 mm).
Fissare i cavi a entrambe le estremità del nucleo ❹ 
(piccolo) con le fascette fermacavi, piccole ❺ (due 
pezzi) per evitare che il nucleo ❹ (piccolo) si sposti 
dalla posizione originale.

❺❺ ❺❺❹❹

④ Legare le parti allentate dei cavi con la fascetta 
fermacavi, piccola ❺ .

❺❺

⑤ Accendere la macchina per cucire. Verificare che 
la testina del sensore e l'amplificatore del senso-
re siano alimentati (emettono luce).

⑥ Spegnere la macchina per cucire.

Fare attenzione a non tendere eccessi-
vamente il cavo.
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8. Regolazione della posizione del sensore

① Inclinare il corpo principale della macchina per cucire.
② Posizionare la dima sulla superficie superiore del letto. Regolare la posizione (posizionamento tempora-

neo) e l'angolo del sensore con le viti da ❶ a ❺ come mostrato in Fig. 1.
③ Accendere la macchina per cucire. Premere il tasto "Ready" (pulsante di posizione di arresto della barra 

ago  ) sul pannello operativo della macchina per cucire.

La testina del sensore emette luce. Fare attenzione che la luce non entri direttamente negli oc-
chi.

Fig. 1  Punti di regolazione della posizione del sensore

Solo come una guida, assemblare la dima e la piastra di 
montaggio del sensore in modo che siano posizionate in 
modo da avere una distanza uguale di 1 mm su tutta la 
lunghezza (in parallelo tra loro).

❹

❶ ❷
❸

❺
Piastra di montaggio del sensore

Dima

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.
3. La dima è disponibile separatamente. Il set di calibri (numero di parte: 40250040) per l'SD-29 deve es-

sere acquistato separatamente.
4. Assicurarsi di disattivare la funzione DPC. (Fare riferimento a "10. Funzione DPC" p.16.)

AVVERTIMENTO :
1. Fare attenzione che la luce laser diretta o la luce laser riflessa dalla superficie a specchio non entri 

negli occhi.
2. La luce laser irradiata ha un'elevata densità di potenza e può causare cecità quando entra nell'occhio.

AVVERTIMENTO :
Non smontare il sensore.
Se il sensore viene smontato, la luce laser fuoriuscirà causando menomazioni della vista.
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Fig. 2.  Posizione di irradiazione della luce del sensore

Dima

Sezione di ricezione della 
luce del sensore

Parte ad artiglio

La posizione di irradiazione è una superficie piana situata sulla sezione inferiore della parte ad artiglio al 
centro della capsula della bobina come mostrato in Fig. 2-A.

Regolare la posizione del sensore come descritto di seguito.
・ L'inclinazione della luce deve essere parallela alla parte ad artiglio
・ La posizione verticale della luce deve essere entro 1 mm dal fondo della parte ad artiglio
・ La posizione laterale e la lunghezza della luce devono rientrare nella fessura nella parte ad artiglio
* Inclinazione della luce = Vite ❶ o Vite ❹ in Fig
* Lunghezza della luce = Vite ❷ o Vite ❺ in Fig
* Posizione della luce, laterale = Vite ❸ o Vite ❷ in Fig
* Posizione della luce, verticale = Vite ❶ o Vite ❹ in Fig

Fig. 2-A

④ Posizionare la dima sul coperchio inferiore. Osservare la sezione di ricezione della luce del sensore (sulla 
superficie della capsula della bobina) dallo specchio della dima.

 * Se è difficile vedere la luce laser quando si utilizza la capsula della bobina placcata in dotazione, 
sostituirla con la capsula della bobina esistente (disponibile separatamente) non placcata [numero 
di parte: 40125507] per eseguire la regolazione.

⑤ Regolare la posizione del sensore (posizionamento finale) con le viti ❶ , ❷ e ❹ come mostrato in Fig. 1 
(escluse le viti ❸ e ❺ in Fig. 1) in modo che la sezione di ricezione della luce del sensore (sulla superfi-
cie della capsula della bobina) venga irradiata come mostrato in Fig. 2.

1. Regolare la posizione del sensore in modo che esso non interferisca con il coperchio infe-
riore quando si solleva il corpo principale della macchina per cucire (regolare il sensore in 
una posizione tale da evitare interferenze con il coperchio inferiore utilizzando le viti ❶ e ❷ ). 
Non sollevare il corpo principale della macchina per cucire con la dima posta sul coperchio 
inferiore.

2. Le viti ❸ e ❺ sono state regolate in fabbrica al momento della spedizione. Utilizzare queste 
viti per la regolazione solo quando la posizione del sensore non può essere regolata ade-
guatamente con le viti ❶ e ❷ in Fig. 1 (esclusa la vite ❸ in Fig. 1). Per le viti ❸ , spostare il 
collegamento di taglio del filo situato sulla parte superiore della piastra di montaggio delle 
viti a destra e a sinistra per evitare interferenze con le parti adiacenti.
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1) Regolare il gruppo piastra riflettente con le viti ❻ in modo che la luce del sensore colpisca il nastro riflet-
tente della piastra riflettente.

2) Ruotando manualmente l'albero principale di un giro, controllare se interferisce con la piastra riflettente.

Se si desidera controllare se la bobina può essere cambiata, rimuovere la dima dal coperchio 
inferiore e sollevare la staffa per sollevare la macchina per cucire.
  * Regolare la posizione del gruppo piastra riflettente con le viti del gruppo piastra riflettente.

⑥ Regolazione del gruppo piastra riflettente

Assicurarsi che la luce del sensore non colpisca il 
nastro riflettente della piastra riflettente quando la 
capsula della bobina non è attaccata.

Poiché la posizione dell'adesivo riflet-
tente può causare una riduzione della 
quantità di luce del sensore ricevuta, 
regolare le viti ❻ per posizionare l'adesi-
vo riflettente come descritto di seguito. 
(Vedere le figure riportate di seguito.)
  ・ La capsula della bobina è attaccata
	 →Regolare	la	posizione	dell'adesivo	

riflettente in modo che la luce del 
sensore lo colpisca.

  ・ La capsula della bobina non è attaccata
	 →Regolare	la	posizione	dell'adesivo	

riflettente in modo che la luce del 
sensore non lo colpisca.

Se
ns

or
e A

desivo 
riflettente Se

ns
or

e

A
desivo 

riflettente

Percorso 
della luce

OK NG

Nel caso in cui la capsula 
della bobina sia attaccata

Nel caso in cui la capsula della 
bobina non sia attaccata

Il gruppo piastra riflet-
tente non deve venire a 
contatto con la barra di 
trasporto.

Il gruppo piastra riflettente 
non deve venire a contatto 
con il crochet.

Il gruppo piastra riflet-
tente deve essere in una 
posizione che consenta 
la sostituzione della bo-
bina. (Deve esserci uno 
spazio in cui si possano 
mettere le dita.)

❻

Luce del sensore

Adesivo 
riflettente

Se
ns

or
e A

desivo 
riflettente

Capsula della 
bobina
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9. Messa a punto del sensore

① Sollevare il corpo principale della macchina per 
cucire e accendere la macchina per cucire. Pre-
mere il tasto "Ready" (pulsante di posizione di 

arresto della barra ago  ) sul pannello opera-
tivo della macchina per cucire.

② Infilare la testa della macchina per cucire.
  * Fare riferimento al Manuale d'Istruzioni della 

macchina per cucire della serie LZ-2290C su 
come infilare la testa della macchina per cucire.

③ Assicurarsi che la piastra operativa del gruppo 
testina del sensore non sia abbassata. Inclinare 
quindi il corpo principale della macchina per cuci-
re.

④ Posizionare la dima sulla superficie superiore del letto.
  * Posizionare la dima in una posizione che consenta di osservare la capsula della bobina dallo specchio 

della dima.
⑤ Posizionare il filo della bobina.
  * Fare riferimento al Manuale d'Istruzioni della macchina per cucire della serie LZ-2290C su come posi-

zionare il filo della bobina.

1. Se il corpo principale della macchina per cucire viene inclinato mentre la piastra operativa 
del gruppo testina del sensore è abbassata, il gruppo testina del sensore interferirà con il 
coperchio inferiore causando un falso rilevamento (deviazione della posizione del sensore).

2. Se il gruppo testina del sensore interferisce con il coperchio inferiore, controllare la posi-
zione del sensore. Se il sensore si è spostato dalla posizione originale, regolare di nuovo la 
posizione del sensore correttamente. (Fare riferimento a "8. Regolazione della posizione del 
sensore" p.11.)

1. Non sollevare il corpo principale della 
macchina per cucire con la dima po-
sta sul coperchio inferiore.

2. Nel caso in cui sia stata già eseguita 
la procedura descritta in "8. Regola-
zione della posizione del sensore" 
p.11 , si deve iniziare questa proce-
dura per la messa a punto del sensore 
da ② . ( ① non è necessario.)

AVVERTIMENTO :
1. Assicurarsi di spegnere la macchina per cucire per motivi di sicurezza prima di assemblare i compo-

nenti dell'amplificatore del sensore.
2. Assicurarsi di stringere saldamente le viti per evitare che si allentino a causa delle vibrazioni quando 

la macchina per cucire è in funzione.
3. La dima è disponibile separatamente. Il set di calibri (numero di parte: 40250040) per l'SD-29 deve es-

sere acquistato separatamente.
4. Assicurarsi di disattivare la funzione DPC. (Fare riferimento a "10. Funzione DPC" p.16.)
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⑥ Aprire il coperchio dell'amplificatore del sensore. 
Premere una volta il pulsante "TUNE" situato sul 
lato sinistro dell'amplificatore.

* Quando si preme il pulsante "TUNE", "1Pnt 
9999" viene visualizzato sull'amplificatore.

 Quando si rilascia il pulsante "TUNE", "2Pnt 
9999" viene visualizzato sull'amplificatore.

⑦ Osservando la capsula della bobina dallo specchio della dima, ruotare lentamente la puleggia in senso 
antiorario manualmente e smettere di ruotarla prima che il filo ❶ dell'ago venga portato alla posizione di 
irradiazione. Ruotare quindi ulteriormente la puleggia lentamente in senso antiorario a mano fino a porta-
re il filo ❶ dell'ago approssimativamente al centro della larghezza della luce ❷ del sensore.

  * Si consiglia di osservare il valore di luce dell'amplificatore contemporaneamente al movimento del filo 
❶ dell'ago e smettere di ruotare manualmente la puleggia intorno alla posizione in cui il valore di luce 
dell'amplificatore raggiunge il valore minimo (pari o inferiore a 4000).

⑧ Premere una volta il pulsante "TUNE" situato sul lato sinistro dell'amplificatore dell'amplificatore del sen-
sore.

  * La visualizzazione "2Pnt 9999" lampeggia sull'amplificatore e viene modificato a "2Pnt ****". ("****" sarà 
un valore compreso tra 6 e 7.)

⑨ Ruotare lentamente la puleggia in senso antiorario a mano osservando la capsula della bobina dallo 
specchio della dima e smettere di ruotarla quando il filo ❶ dell'ago viene portato in una posizione in cui 
non è esposto alla luce ❷ del sensore.

❶

❶

❶

❷

Attenzione : Se la quantità di luce inizia a diminuire, at-
tendere che il valore numerico visualizzato 
smetta di diminuire. Girare quindi la puleggia.
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10. Funzione DPC

L'amplificatore dell'SD-29 ha due canali di uscita. (È possibile impostare due canali.) Il lato destro del nume-
ro ❶ di canale si illumina quando viene selezionato.
① Quando non c'è il filo su questo lato della capsula della bobina, il numero ❶ di canale si spegne e D ❷ si 

illumina.
② Quando c'è il filo su questo lato della capsula della bobina (quando il filo riceve la luce del sensore e la 

quantità di luce ricevuta è inferiore alla soglia), il numero ❶ di canale si illumina e D ❷ si spegne.
③ Se si desidera commutare il canale, premere "MODE" ❸ . Quando lo stato on/off di L e D è invertito, pre-

mere "L/D" ❹ per commutare il canale.

Tenere presente che il sensore potrebbe non riuscire a eseguire il rilevamento normalmente se 
lo stato on/off di L e D è invertito.

Fare riferimento alla pagina successiva su come impostare la funzione DPC.

La funzione DPC è una funzione di correzione per aiutare l'utente a utilizzare l'SD-29 in modo soddisfacen-
te. (La funzione DPC funziona per consentire all'SD-29 di eseguire il rilevamento con stabilità anche quando 
la quantità di luce ricevuta dal sensore varia a causa di ritagli di tessuto o accumulo di olio sulla testina del 
sensore, sulla superficie della capsula della bobina e/o sulla piastra riflettente.)

❷❷❶❶ ❸❸ ❹❹DPC In caso di "ON": Si illumina
 Nel caso di "OFF": OFF

AVVERTIMENTO :
Assicurarsi di disattivare la funzione DPC prima di eseguire "8. Regolazione della posizione del sensore" 
p.11 ou  "9. Messa a punto del sensore" p.14.

	●	 Condizione	standard	all'inizio	della	cucitura	(nessun	filo	è	presente	su	questo	lato	della	capsula	
della bobina)
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[ Come impostare la funzione DPC ]

* Se il valore non può essere riportato a un valore pari o superiore a 9000 tramite la funzione 
DPC quando la superficie della capsula della bobina è priva di macchie e il sollevamento 
della staffa è impostato correttamente, sarà necessario eseguire la taratura della potenza.

Valore di impostazione = 9999

Valore di impostazione = oFFd  2

Valore di impostazione = SHS  100

Pagina 
precedente 
❶

* I valori di impostazione riportati di seguito sono i valori pre-
definiti (impostati in fabbrica al momento della spedizione). 
Se uno qualsiasi dei valori è diverso dai valori predefiniti 
riportati di seguito, modificarlo al valore predefinito.

Impostare ON/OFF della funzione DPC in questo passag-
gio.

● Taratura della potenza
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11. Funzione di visualizzatore della soluzione
Il visualizzatore della soluzione è una funzione di controllo per aiutare l'utente a utilizzare l'SD-29 in modo 
soddisfacente.
Quando la macchina per cucire esegue effettivamente la cucitura con la condizione (filo, materiale, modello 
di cucitura e numero di giri) applicata al processo di cucitura, il visualizzatore della soluzione misura il tempo 
di transito del rilevamento ON e la differenza nella quantità di luce ricevuta (differenza nella quantità di luce 
tra gli stati ON e OFF del rilevamento).

11-1. Valori specificati e metodo di trattamento

Tempo di transito, valore specificato =
 Pari	o	superiore	a	120	μs (i millisecondi sono tutti accettabili). Se il tempo di transito è inferiore 

a 120 μs, la soglia deve essere aumentata.
 * La soglia può essere modificata con "+" e "-" mentre la modalità di visualizzatore della 

soluzione è posta in ON.

Differenza nella quantità di luce ricevuta, valore specificato =
 Pari o superiore a 5500. Se è minore di 5500, eseguire la procedura descritta in "9. Messa a 

punto del sensore" p.14 nuovamente. 
 Se la differenza nella quantità di luce ricevuta è ancora minore di 5500 anche dopo aver effettua-

to la messa a punto del sensore, eseguire nuovamente la procedura descritta in "8. Regolazio-
ne della posizione del sensore" p.11 nuovamente.

La specifica della differenza nella quantità di luce ricevuta potrebbe variare a seconda del filo 
da utilizzare. (Il valore specificato "pari o superiore a 5500" è stato ottenuto dal test con FUJIX 
Ltd. per il filo Resilon #60.)
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11-2. Procedura per controllare il visualizzatore della soluzione

1. Posizionare il filo e il materiale che si desidera utilizzare nel processo di cucitura sulla macchina per cuci-
re.

2. Sollevare il corpo principale della macchina per cucire e accendere la macchina per cucire. Premere 

quindi il tasto "Ready" (pulsante di posizione di arresto della barra ago  ) .

3. Impostare il modello di cucitura e il numero di giri su quelli che si desiderano utilizzare nel processo di 
cucitura.

4. Attivare il visualizzatore della soluzione.
5. Eseguire la cucitura.
6. Verificare il valore del visualizzatore della soluzione.
 * Se il valore non rientra nella gamma del valore specificato, effettuare l'impostazione o la regolazione 

del visualizzatore della soluzione di nuovo. Eseguire quindi i passaggi della procedura dal passag-
gio 5 di cui sopra. (Fare riferimento a "11-1. Valori specificati e metodo di trattamento" p.18.)

7. Disattivare il visualizzatore della soluzione.

11-3. Come attivare e disattivare il visualizzatore della soluzione
1. Tenere premuti contemporaneamente "MODE" e "L/D" per almeno tre secondi.

 * Il visualizzatore della soluzione viene disattivato tenendo premuti contemporaneamente "MODE" e 
"L/D" per almeno tre secondi di nuovo.

 * Quando il visualizzatore della soluzione è nello stato ON, viene visualizzato "SoLU on". Quando è 
nello stato OFF, viene visualizzato "SoLU oFF".
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12. Impostazione delle funzioni sul pannello operativo

Se si desidera utilizzare la funzione 
di rilevamento dell'SD-29, impostare 
"S116 Funzione di rilevamento del 
salto di punto e doppia cattura" su 
"Abilita".
Dopo aver modificato l'impostazione 
di "U220 Funzione di rilevamento del 
salto di punto e doppia cattura" dal 
valore predefinito "1: Abilita" a "0: Di-
sabilita", impostare "S116 Funzione di 
rilevamento del salto di punto e dop-
pia cattura" su "1: Abilita" e spegnere 
la macchina per cucire.

12-1. Messaggi sul pannello operativo
Quando si utilizza questo dispositivo (SD-29) con la macchina per cucire, il messaggio di notifica verrà visua-
lizzato sul pannello operativo incorporato del corpo principale della macchina per cucire se uno dei seguenti 
fenomeni si verifica.

1. Il messaggio di notifica viene visualizzato quando abilita/disabilita di "U220 Funzione di rile-
vamento del salto di punto e doppia cattura" è impostato su "1: Abilita".

2. Il tempismo e il numero di volte della visualizzazione del messaggio di notifica vengono 
determinati dalle condizioni impostate come descritto in "12-2. Valori di impostazione degli 
interruttori di memoria" p.21.

3. Se si sono verificati entrambi gli errori M640 e M641 descritti nella tabella seguente, verrà 
visualizzato il messaggio di notifica per l'errore rilevato per primo.

Fenomeno Messaggio visualizzato sul 
pannello operativo Condizione di visualizzazione

Difetto di cucitura "salto di punto"
Difetto di cucitura "rottura del filo dell'a-
go"

M640
Viene rilevato il salto di punto.

Nel caso in cui il salto di punto venga rilevato 
a ripetizione per un numero di punti pari o 
superiore a quello impostato con U221

Difetto di cucitura "doppia cattura" M641
Viene rilevata la doppia cattura.

La piastra operativa rimane nella sua 
posizione inferiore
La capsula della bobina non è caricata 
nel crochet
La quantità di luce del sensore è diminui-
ta (Nota 2.)

M642
La quantità di luce del sensore 
di rilevamento del salto di punto 
è diminuita

Nota 1. Se il messaggio di notifica non viene normalmente visualizzato sul pannello operativo, controllare innanzi-
tutto il valore di impostazione come descritto in "12-2. Valori di impostazione degli interruttori di memoria" 
p.21. Nel caso in cui il valore di impostazione sia corretto, controllare il visualizzatore della soluzione 
come descritto in "11. Funzione di visualizzatore della soluzione" p.18.

Nota 2. Questo fenomeno si verifica nel caso in cui la quantità di luce del sensore visualizzata sull'amplificatore non 
sia "9999" (nel caso in cui "10. Funzione DPC" p.16 non funzioni).

 In questo caso, la capsula della bobina e/o la testina del sensore potrebbero essere macchiate. Pulire le mac-
chie come olio e residui di fili che si accumulano sulla loro superficie con un panno pulito.

AbilitaDisabilita
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12-2. Valori di impostazione degli interruttori di memoria

Feno-
meno Interruttore/ visualizzazione Descrizione Valore 

iniziale

Gamma 
di impo-
stazione

U220 Funzione di rilevamento del salto di 
punto e doppia cattura

Funzione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura 
(*1.)
0 : Disabilita
1 : Abilita

1 Da 0 a 1

U221 Numero di punti per rilevare il salto di 
punto

Il numero di punti che saltano consecutivamente fino al 
rilevamento del salto di punto viene determinato.
0 : Nessun rilevamento
1 : Viene rilevato un salto di punto quando un punto salta.
2 : Viene rilevato un salto di punto quando due punti salta-

no consecutivamente.

1 Da 0 a 5

U222 Numero di punti per rilevare la doppia 
cattura

Il numero di punti per il quale la doppia cattura si verifica 
consecutivamente fino al rilevamento della doppia cattura 
viene determinato. (*2.)
0 : Nessun rilevamento
1 : Viene rilevata una doppia cattura quando la doppia 

cattura si verifica una volta.
2 : Viene rilevata una doppia cattura quando la doppia 

cattura si verifica due volte consecutivamente.

1 Da 0 a 5

U223 Numero di punti all'inizio della cucitura 
per i quali il rilevamento del salto di pun-
to e doppia cattura è disabilitato

Numero di punti da cucire dall'inizio della cucitura finché il 
rilevamento non venga abilitato.

3 Da 0 a 10

U224 Operazione di rilevamento del salto di 
punto e doppia cattura

Tempismo e funzionamento della macchina per cucire per 
emettere il messaggio di rilevamento del salto di punto/
doppia cattura  (*3.)
0 : La macchina per cucire si arresta immediatamente al 

rilevamento.
 La macchina per cucire si arresta immediatamente 

quando viene raggiunto il numero di volte del rileva-
mento impostato con U225 e U226. Il riavvio della 
macchina per cucire è proibito finché la schermata di 
messaggio non venga chiusa.

1 : Il messaggio viene visualizzato al momento del taglio 
del filo.

 Il messaggio viene visualizzato al momento del taglio 
del filo dopo che è stato raggiunto il numero di volte 
del rilevamento impostato con U225 e U226. In que-
sto caso, la macchina per cucire può funzionare fino 
al taglio del filo.

2 : Il messaggio viene visualizzato al momento del primo 
rilevamento (la macchina per cucire si arresta immedia-
tamente).

 La macchina per cucire si arresta immediatamente 
quando viene raggiunto il numero di volte del rileva-
mento impostato con U225 e U226.

3 : Il messaggio viene visualizzato al momento del primo 
rilevamento (la macchina per cucire si arresta al mo-
mento del taglio del filo).

 La macchina per cucire è in grado di funzionare fino 
al taglio del filo dopo che è stato raggiunto il numero 
di volte del rilevamento impostato con U225 e U226.

2 Da 0 a 3

Livello 1

Impostare il numero di volte del verificarsi del difetto di cucitura da contare e il funzionamento della macchi-
na per cucire da eseguire finché l'errore non venga notificato.

*1. L'alimentazione viene disattivata dopo che è stato modificato il valore di impostazione.
 Nel caso di "1: Abilita", la velocità massima di cucitura verrà modificata a 3.500 sti/min quando è impostata su un valore pari o 

superiore a 3.500 sti/min. (La velocità massima di cucitura (U096) rimane a 4.000.)
 Se si modifica il valore di impostazione a "1: Abilita", "S116 Abilita/disabilita della funzione di rilevamento del salto di punto e 

doppia cattura" può essere selezionato sull'elenco dei dati per ciascun singolo modello di cucitura. Se si imposta S116 su "Abili-
ta", la funzione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura sarà abilitata.

*2. Nel caso in cui "U222 Numero di punti per rilevare la doppia cattura" sia abilitato (cioè, "1" o "2" sia selezionato), si consiglia di 
utilizzare la macchina per cucire con la sua velocità massima di cucitura impostata su 3.500 sti/min. (Se la velocità di cucitura è 
eccessivamente alta, è probabile che si verifichi un falso rilevamento della doppia cattura.)

 Se si verificano frequentemente falsi rilevamenti della doppia cattura, la soglia del sensore deve essere reimpostata.
*3. Nel caso di "2: Il messaggio viene visualizzato al momento del primo rilevamento (la macchina per cucire si arresta immediata-

mente)" e "3: Il messaggio viene visualizzato al momento del primo rilevamento (la macchina per cucire si arresta al momento del 
taglio del filo)", il precedente numero di volte del rilevamento verrà azzerato tagliando il filo o chiudendo lo schermo.
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Feno-
meno Interruttore/ visualizzazione Descrizione Valore 

iniziale

Gamma 
di impo-
stazione

U225 Numero di volte del rilevamento del salto 
di punto finché non venga visualizzato il 
messaggio di salto di punto e non venga 
immediatamente arrestata la macchina

Numero di volte del rilevamento del salto di punto finché 
non venga visualizzato il messaggio di salto di punto e non 
venga immediatamente arrestata la macchina per cucire 
(*4.)
0 o 1 : Il messaggio viene visualizzato quando il salto di 

punto viene rilevato una volta.
2 : Il messaggio viene visualizzato quando il salto di punto 

viene rilevato due volte.

2 Da 0 a 
999

U226 Numero di volte del rilevamento della 
doppia cattura finché non venga visua-
lizzato il messaggio di doppia cattura e 
non venga immediatamente arrestata la 
macchina

Numero di volte del rilevamento della doppia cattura finché 
non venga visualizzato il messaggio di doppia cattura e non 
venga immediatamente arrestata la macchina per cucire.
(*5.)
0 o 1 : Il messaggio viene visualizzato quando la doppia 

cattura viene rilevata una volta.
2 : Il messaggio viene visualizzato quando la doppia cattu-

ra viene rilevata due volte.

2 Da 0 a 
999

*4. Nel caso in cui "U224 Operazione di rilevamento del salto di punto/doppia cattura" sia impostato su "1: Il messaggio viene visua-
lizzato al momento del taglio del filo", il messaggio verrà visualizzato al momento del taglio del filo.

 Nel caso in cui "U221 Numero di punti per rilevare il salto di punto" sia impostato su "2: Viene rilevato un salto di un punto quan-
do due punti sono saltati consecutivamente" o su un valore maggiore di due punti, il conteggio del numero di punti verrà avviato 
dopo che il numero impostato di punti saltati è stato proseguito. (Nel caso in cui U221 sia impostato su "2" e U225 sia impostato 
su "2", il messaggio verrà visualizzato quando si sono verificati due salti di punto consecutivi due volte.)

*5. Nel caso in cui "U224 Operazione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura" sia impostato su "1: Il messaggio viene 
visualizzato al momento del taglio del filo", il messaggio verrà visualizzato al momento del taglio del filo.

 Nel caso in cui "U222 Numero di punti per rilevare la doppia cattura" sia impostato su "2: Viene rilevata una doppia cattura quan-
do la doppia cattura si è verificata due volte consecutivamente" o su un valore maggiore di due volte, il conteggio del numero di 
punti verrà avviato dopo che il numero impostato di punti di doppia cattura è stato proseguito. (Nel caso in cui U222 sia imposta-
to su "2" e U226 sia impostato su "2", il messaggio verrà visualizzato quando si sono verificate due doppie catture consecutive 
due volte.)

Livello 2 (Tenere premuto  per due secondi nella schermata di cucitura)

Feno-
meno Interruttore/ visualizzazione Descrizione Valore 

iniziale
Gamma 
di impo-
stazione

K227 Errore di riduzione della quantità di luce 
disabilitato

Abilita/disabilita dell'errore di riduzione della 
quantità di luce
0 : "M642 Errore di riduzione della quantità di 

luce" viene rilevato
1 : "M642 Errore di riduzione della quantità di 

luce" è disabilitato

0 Da 0 a 1

K230 Tempo di suoneria del cicalino al momen-
to del rilevamento del salto di punto

Durata dello squillo del cicalino quando viene 
rilevato il salto di punto (*1.)
0 : Tono di avviso standard
1- : (x 10 msec). Il cicalino suona per un se-

condo quando è impostato su 100.

100 Da 0 a 
250

K232 Uscita della spia di segnalazione Abilita/disabilita della spia di segnalazione 
(opzionale)  (*2.)
0 : Disabilita
1 : Abilita

0 Da 0 a 1

*1. Il valore di impostazione di K230 è comune al cicalino sul pannello operativo e alla spia di segnalazione (opzionale).
*2. Se si desidera utilizzare la spia di segnalazione (opzionale), impostare K232 su "1: Abilita".
 Se è impostato su "0: Disabilita", né la spia di segnalazione (luce tricolore) si illuminerà né il cicalino suonerà.
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12-3. Dati di modello di cucitura 
Nel caso in cui "U220 Funzione di rilevamento del salto di punto" sia impostato su "1: Abilita", "S116 Fun-
zione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura" verrà aggiunto ai dati di modello di cucitura come 
descritto di seguito.
L'impostazione iniziale di "S116 Funzione di rilevamento del salto di punto e doppia cattura" è "Disabilita". 
Se si utilizza la funzione di rilevamento dell'SD-29, impostare S116 su "Abilita".

Abilita/disabilita del rilevamento del salto di punto 
può essere impostato per ciascun singolo modello 
di cucitura.
Inoltre, la modifica nell'impostazione che è stata 
fatta a "S116 Funzione di rilevamento del salto di 
punto e doppia cattura" si rifletterà senza spegne-
re l'alimentazione.

  ・ Impostazione minima richiesta per abilita-
re la funzione di rilevamento

 Impostare l'interruttore di memoria "U220 
Funzione di rilevamento del salto di punto e 
doppia cattura" su "1".

 Impostare U221 e U222 su 1 o su un valore 
maggiore.

 Impostare il dato di modello di cucitura "S116" 
su "Abilita".

AbilitaDisabilita

Nel caso in cui "U220 Funzione di ri-
levamento del salto di punto e doppia 
cattura ("Valori di impostazione degli 
interruttori di memoria" nella pagina 
precedente) sia impostato su "Disabi-
lita", tenere presente che la funzione 
di rilevamento del dispositivo di rile-
vamento SD-29 sarà disabilitata an-
che se "S116 Funzione di rilevamento 
del salto di punto e doppia cattura" è 
impostato su "ON".
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13. Flusso di lavoro da parte del personale di manutenzione

13-1. Sostituzione del filo, materiale e calibro
1. Sostituire il filo, il materiale o il calibro (ago, griffa di trasporto e placca ago) con uno nuovo.
2. Sbloccare lo spintore filettato. Abbassare la piastra operativa. Pulire le superfici della testina del sensore, 

della capsula della bobina e dell'adesivo riflettente con un pezzo di panno pulito se sono macchiate (ritagli 
di tessuto, residui di fili, olio proveniente dal crochet o dalle dita, ecc.).
  * Fare riferimento a "14. Funzionamento e procedura di sostituzione della bobina" p.28 su come 

sbloccare e bloccare lo spintore filettato e come abbassare e sollevare la piastra operativa.

3. Sollevare la piastra operativa e bloccare lo 
spintore filettato. Verificare che la quantità di 
luce visualizzata sull'amplificatore sia "9999".
  * Attendere finché la funzione DPC non sia 

finita.
  * Se la quantità di luce dell'amplificatore 

è pari o superiore a "9000", eseguire la 
taratura della potenza per correggere la 
quantità di luce a "9999"

Se ritagli di tessuto, residui di fili, olio proveniente dal crochet o dalle dita, ecc. aderiscono fre-
quentemente alle superfici della testina del sensore, della capsula della bobina e dell'adesivo 
riflettente, la parte opzionale (disponibile separatamente), il set di soffiatore di aria (numero di 
parte 40250043) deve essere utilizzata con la macchina per cucire.

AVVERTIMENTO :
1. Non inclinare o sollevare il corpo principale della macchina per cucire con la piastra operativa mante-

nuta abbassata. In caso contrario, il sensore potrebbe spostarsi dalla posizione originale.
2. Se la piastra operativa interferisce con il coperchio inferiore, la sensibilità del sensore deve essere 

controllata come descritto in "9. Messa a punto del sensore" p.14. Se si riscontra un problema con la 
sensibilità del sensore, eseguire le procedure descritte in "8. Regolazione della posizione del sensore" 
p.11 e "9. Messa a punto del sensore" p.14.
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4. Eseguire la cucitura nella modalità di visualizzatore della soluzione con la condizione che si desidera 
utilizzare nel processo di cucitura. Controllare il tempo di rilevamento e la differenza nella quantità di luce.

[ Come attivare e disattivare il visualizzatore della soluzione ]
1. Tenere premuti contemporaneamente "MODE" e "L/D" per almeno tre secondi

 * Il visualizzatore della soluzione viene disattivato tenendo premuti contemporaneamente "MODE" e 
"L/D" per almeno tre secondi di nuovo.

 * Quando il visualizzatore della soluzione è nello stato ON, viene visualizzato "SoLU on". Quando è 
nello stato OFF, viene visualizzato "SoLU oFF".

Tempo di transito, valore specificato =
 Pari	o	superiore	a	120	μs (i millisecondi sono tutti accettabili). Se il tempo di transito è inferiore 

a 120 μs, la soglia deve essere aumentata.
 * La soglia può essere modificata con "+" e "-" mentre la modalità di visualizzatore della 

soluzione è posta in ON.

Differenza nella quantità di luce ricevuta, valore specificato =
 Pari o superiore a 5500. Se è minore di 5500, eseguire la procedura descritta in "9. Messa a 

punto del sensore" p.14 nuovamente. 
 Se la differenza nella quantità di luce ricevuta è ancora minore di 5500 anche dopo aver effettua-

to la messa a punto del sensore, eseguire nuovamente la procedura descritta in "8. Regolazio-
ne della posizione del sensore" p.11 nuovamente.
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13-2. Procedura per la sostituzione del crochet e per la regolazione del tempismo del crochet

1. Disattivare la funzione DPC.
* Fare riferimento a "[ Come impostare la funzione DPC ]" p.17 per la procedura operativa.

2. Spegnere la macchina per cucire.

3. Sbloccare lo spintore filettato, abbassare la piastra operativa e rimuovere la capsula della bobina. Pulire 
la testina del sensore con un pezzo di panno pulito se è macchiata (ritagli di tessuto, residui di filo, olio 
proveniente dal crochet o dalle dita, ecc.).
* Fare riferimento a "14. Funzionamento e procedura di sostituzione della bobina" p.28 su come 

bloccare e sbloccare lo spintore filettato e come abbassare e sollevare la piastra operativa.

4. Sollevare la piastra operativa. Bloccare lo spintore filettato.

5. Inclinare la macchina per cucire. Sostituire il crochet con uno nuovo e regolare il tempismo del crochet.

6. Accendere la macchina per cucire.

7. Eseguire la messa a punto a due punti utilizzando il filo che si desidera utilizzare nel processo di cucitura.
* Fare riferimento a "9. Messa a punto del sensore" p.14 per la messa a punto a due punti.

8. Eseguire la cucitura nella modalità di visualizzatore della soluzione con la condizione che si desidera 
utilizzare nel processo di cucitura. Controllare il tempo di rilevamento e la differenza nella quantità di luce.

AVVERTIMENTO :
1. Non inclinare o sollevare il corpo principale della macchina per cucire con la piastra operativa mante-

nuta abbassata. In caso contrario, il sensore potrebbe spostarsi dalla posizione originale.
2. Se la piastra operativa interferisce con il coperchio inferiore, la sensibilità del sensore deve essere 

controllata come descritto in "9. Messa a punto del sensore" p.14. Se si riscontra un problema con la 
sensibilità del sensore, eseguire le procedure descritte in "8. Regolazione della posizione del sensore" 
p.11 e "9. Messa a punto del sensore" p.14.

[ Come attivare e disattivare il visualizzatore della soluzione ]
1. Tenere premuti contemporaneamente "MODE" e "L/D" per almeno tre secondi

 * Il visualizzatore della soluzione viene disattivato tenendo premuti contemporaneamente "MODE" e 
"L/D" per almeno tre secondi di nuovo.

 * Quando il visualizzatore della soluzione è nello stato ON, viene visualizzato "SoLU on". Quando è 
nello stato OFF, viene visualizzato "SoLU oFF".

Tempo di transito, valore specificato =
 Pari	o	superiore	a	120	μs (i millisecondi sono tutti accettabili). Se il tempo di transito è inferiore 

a 120 μs, la soglia deve essere aumentata.
 * La soglia può essere modificata con "+" e "-" mentre la modalità di visualizzatore della 

soluzione è posta in ON.

Differenza nella quantità di luce ricevuta, valore specificato =
 Pari o superiore a 5500. Se è minore di 5500, eseguire la procedura descritta in "9. Messa a 

punto del sensore" p.14 nuovamente. 
 Se la differenza nella quantità di luce ricevuta è ancora minore di 5500 anche dopo aver effettua-

to la messa a punto del sensore, eseguire nuovamente la procedura descritta in "8. Regolazio-
ne della posizione del sensore" p.11 nuovamente.
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9. Attivare la funzione DPC.
* Fare riferimento a "10. Funzione DPC" p.16 per la procedura operativa.
* Purché la visualizzazione sull'amplificatore sia come mostrata di seguito all'inizio della cucitura 

(nessun filo è presente su questo lato della capsula della bobina), non ci sono problemi.
 (La figura riportata di seguito indica lo stato in cui è utilizzato il canale 1.)

❶	 "1" OFF
❶ '	"1" Il lato destro si illumina
❷	 "D" Si illumina
❸	 "DPC" Si illumina
❹	 "ST" Si illumina
❺	 "9999"
 * ❺ Se la visualizzazione 

sull'amplificatore è di circa 
"9000", la funzione DPC 
funzionerà per correggere 
automaticamente il valore 
a "9999".

❷❷❶ , ❶ ' ❺❺❸❸ ❹❹
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14. Funzionamento e procedura di sostituzione della bobina

14-1. Metodo di cucitura

1. Eseguire la cucitura normalmente attivando il pedale di avvio.
* Se durante la cucitura si verifica un rilevamento anomalo da parte del sensore, l'errore ① , ② o ③ 

verrà segnalato con il "suono" e la "visualizzazione sul pannello operativo".

① "M640 Viene rilevato il salto di punto"
 * Potrebbe essersi verificato il salto di punto o la rottura del filo.

② "M641 Viene rilevata la doppia cattura"
 * Potrebbe essersi verificata la doppia cattura o la rottura del filo.
 * È possibile che la bobina funzioni a vuoto o residui di fili, ecc. siano aderiti al percorso della luce del 

sensore.

③ "M642 La quantità di luce del sensore di rilevamento del salto di punto è diminuita"
 * I caratteri (caratteri bianchi) visualizzati sul lato destro dell'amplificatore si trovano in basso rispetto 

ai caratteri (carattere verdi) visualizzati sulla sinistra.

[ Cause ]
1. La piastra operativa rimane nella sua posizio-

ne inferiore.
2. La capsula della bobina e la testina del senso-

re sono macchiate.
3. La piastra operativa (spintore filettato) si è 

spostata dalla posizione di impostazione cor-
retta. 

4. Il sensore si è spostato dalla posizione origi-
nale. (Contattare il personale di manutenzione) 

* Purché la visualizzazione sull'amplificatore sia come mostrata di seguito all'inizio della cucitura 
(nessun filo è presente su questo lato della capsula della bobina), non ci sono problemi.

 (La figura riportata di seguito indica lo stato in cui è utilizzato il canale 1.)

❶	 "1" OFF
❶ '	"1" Il lato destro si illumina
❷	 "D" Si illumina
❸	 "DPC" Si illumina
❹	 "ST" Si illumina
❺	 "9999"
 * ❺ Se la visualizzazione 

sull'amplificatore è di circa 
"9000", la funzione DPC 
funzionerà per correggere 
automaticamente il valore 
a "9999".

❷❷❶ , ❶ ' ❺❺❸❸ ❹❹
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14-2. Metodo per sostituire la bobina

1. Sbloccare lo spintore filettato (in due punti).
2. Abbassare la piastra operativa.
3. Sostituire la bobina. (Pulire la capsula della bobi-

na.)
4. Sollevare la piastra operativa. 
5. Bloccare lo spintore filettato (in due punti).

Piastra opera-
tiva

Spintore filet-
tato

5. Bloccare saldamente lo spintore filet-
tato. Lo spintore filettato è bloccato in 
modo sicuro purché "9999" sia visualiz-
zato sull'amplificatore.
Se la visualizzazione sull'amplificatore è 
di circa "9000", la funzione DPC funzio-
nerà per correggere automaticamente il 
valore a "9999".

AVVERTIMENTO :
1. Non inclinare o sollevare il corpo principale della macchina per cucire con la piastra operativa mante-

nuta abbassata. In caso contrario, il sensore potrebbe spostarsi dalla posizione originale.
2. Se la piastra operativa interferisce con il coperchio inferiore, la sensibilità del sensore deve essere 

controllata come descritto in "9. Messa a punto del sensore" p.14. Se si riscontra un problema con la 
sensibilità del sensore, eseguire le procedure descritte in "8. Regolazione della posizione del sensore" 
p.11 e "9. Messa a punto del sensore" p.14.



– 30 –

14-3. Metodo per sbloccare e bloccare lo spintore filettato (in due punti)

Stato di bloccato Stato di sbloccato

Spintore filettato

Pomello

① ②

Metodo di sblocco [ Metodo di sblocco ]
① Tirare il pomello in direzione della freccia.
② Ruotare il pomello di 90 gradi in senso antiorario.

[ Metodo di blocco ]
Ruotare il pomello nella direzione opposta a quel-
la in cui è stato ruotato il pomello nel passaggio ① 
(metodo di sblocco).
Il pomello ruoterà automaticamente, mediante la 
pressione della molla, nella direzione opposta a 
quella del passaggio ① . In alcuni casi, tuttavia, il 
pomello non tornerà completamente nella sua posi-
zione iniziale. È quindi necessario spingere manual-
mente la parte superiore del pomello per riportarlo 
nella sua posizione iniziale.
Quando la visualizzazione dell'amplificatore è 
"9999", lo spintore filettato è bloccato correttamente.

AVVERTIMENTO :
1. Non inclinare o sollevare il corpo principale della macchina per cucire con la piastra operativa mante-

nuta abbassata. In caso contrario, il sensore potrebbe spostarsi dalla posizione originale.
2. Se la piastra operativa interferisce con il coperchio inferiore, la sensibilità del sensore deve essere 

controllata come descritto in "9. Messa a punto del sensore" p.14. Se si riscontra un problema con la 
sensibilità del sensore, eseguire le procedure descritte in "8. Regolazione della posizione del sensore" 
p.11 e "9. Messa a punto del sensore" p.14.
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15. Elenco delle parti

- 1 -

1.  SD-29 EQUIPMENT COMPONENTS
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[ Componenti del dispositivo SD-29 ]
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NOTE( 注記 ) #01....FOR LZ-2290CS ＬＺ －２２９０ ＣＳ 用
#02....FOR LZ-2290CF ＬＺ －２２９０ ＣＦ 用
#03....TYPE BB ＢＢ 仕様

REF.NO NOTE PART NO D E S C R I P T I O N 品     名       Qty

1 402-24381 BASE_PLATE ベース板     1
2 402-39338 REFLECTOR_ASM 反射板組     1
3 402-39329 BASE_PLATE_B ベース板Ｂ    (1)
4 402-24382 ANGLE_ADJUSTMENT_PLATE 角度調整板    (1)
5 402-24383 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_A 位置調整板Ａ    (1)
6 402-24384 REFLECTIVE_SEAL_PASTING_PLATE 反射シール貼付板    (1)
7 402-24387 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_B 位置調整板Ｂ    (2)
8 402-24373 REFLECTOR 反射板  (0.5)
9 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 座金付き六角穴ボルト　Ｍ３　Ｌ＝６    (8)

10 402-24378 POSITION_ADJUSTMENT_PLATE_C 位置調整板Ｃ     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 ヒラザガネ　５．５Ｘ１０Ｘ０．８     2
13 WS-0510002-KP SPRING WASHER 5.1X9.2X1.3 ハツキザガネ　５．１Ｘ９．２Ｘ１．３     2
14 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 座金付き六角穴ボルト　Ｍ３　Ｌ＝６     2
15 SL-6041092-TN SCREW M4 L=10 座金付き六角穴ボルト　Ｍ４　Ｌ＝１０     2
16 402-39335 SENSOR_HEAD_ASM センサーヘッド組     1
17 402-24382 ANGLE_ADJUSTMENT_PLATE 角度調整板    (1)
18 402-24391 SENSOR_MOUNTING_PLATE センサー取付板    (1)
19 HD-0035400-00 SENSOR センサ    (1)
20 SL-4032591-SC SCREW M3 L=25 座金付きなべ小ねじ　Ｍ３　Ｌ＝２５    (2)
21 NM-6030001-SC NUT M3X0.5 TYPE1 六角　ナット　Ｍ３Ｘ０．５　１種    (4)
22 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 座金付き六角穴ボルト　Ｍ３　Ｌ＝６    (2)
23 402-39336 AMP_MOUNTING_PLATE_ASM アンプ取付板組     1
24 402-24396 AMP_MOUNTING_PLATE_A アンプ取付板Ａ    (1)
25 402-24397 AMP_MOUNTING_PLATE_B アンプ取付板Ｂ    (1)
26 225-56906 FIXED PLATE コテイイタ    (1)
27 SS-7110570-SP SCREW 11/64-40 L=4.8 マルヒラネジ　１１／６４－４０　Ｌ＝４．８    (1)
28 400-08978 RUBBER D ボウシンゴムＤ    (2)
29 SL-6030592-TN SCREW M3 L=5 座金付き六角穴ボルト　Ｍ３　Ｌ＝５    (2)
30 402-39337 SENSOR_BRACKET_ASM センサーブラケット組     1
31 402-24385 FIXED_PLATE_RIGHT 固定板右    (1)
32 402-24386 FIXED_PLATE_LEFT 固定板左    (1)
33 402-24388 FIXED_BASE_PLATE 固定ベース板    (1)
34 402-24389 OPERATING_BASE_PLATE 稼動ベース板    (1)
35 402-24390 INDEX_PLUNGER インデックスプランジャ    (2)
36 402-24377 FIXED_PLATE 固定板    (1)
37 402-24400 FIXED_PLATE 固定板    (1)
38 402-39328 GUIDE_PLATE 稼動ベース板支え    (1)
39 SL-6030692-TN SCREW M3 L=6 座金付き六角穴ボルト　Ｍ３　Ｌ＝６    (2)
40 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 座金付き六角穴ボルト　Ｍ４　Ｌ＝８    (8)
41 HX-0015000-00 CABLE CLAMP ケーブルクリップ    (1)
42 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 座金付き六角穴ボルト　Ｍ４　Ｌ＝８    (1)
43 SL-6040692-TN SCREW M4 L=6 座金付き六角穴ボルト　Ｍ４　Ｌ＝６    (2)
44 SD-0600406-TP SHOULDER SCREW D=6 H=4 段ねじ　Ｄ＝６　Ｈ＝４     2
45 SL-6040892-TN SCREW M4 L=8 座金付き六角穴ボルト　Ｍ４　Ｌ＝８     2
46 402-40052 SENSOR AMP ASSY センサアンプ組     1
47 400-12961 TENSION_PLATE_SCREW チョウリョクイタネジ     2
48 115-29914 WASHER ヨウドウカンササエジクザガネ     4
49 SL-4051091-SC SCREW M5 L=10 座金付きなべ小ねじ　Ｍ５　Ｌ＝１０     2
50 #01 402-39332 OIL_RESERVOIR_ASM/X73257 アンダーカバー組／Ｘ７３２５７     1
51 #02 402-39333 OIL_RESERVOIR_ASM/X73257-BB アンダーカバー組／Ｘ７３２５７－ＢＢ     1
52 402-40053 SENSOR RELAY CABLE A ASSY センサ中継ケーブルＡ組     1
53 402-40056 SENSOR EARTH CORD ASM センサーアースコード組     1
54 HX-0006500-0B CABLE BAND ソクセンバンド     2
55 EA-9500B01-00 CABLE BAND ソクセンバンド     7
56 402-39314 BOBBIN CASE ASM. ボビンケース（組）     1
57 #03 HN-0021100-00 CORES コア     2
58 #03 HN-0028400-00 CORES コア     1
59 #03 HN-0047200-00 CORES コア     1
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2.  X73257 EXCLUSIVE PARTS
 Ｘ ７３２５７専用部品
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[ Parti esclusive dell'X73257 ]
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NOTE( 注記 ) #01....FOR LZ-2290CS ＬＺ －２２９０ ＣＳ 用
#02....FOR LZ-2290CF ＬＺ －２２９０ ＣＦ 用

REF.NO NOTE PART NO D E S C R I P T I O N 品     名       Qty

1 #01 402-39334 MOTOR_CAP_ADD_CS モーター油防板追加工＿ＣＳ     1
2 #02 402-39331 MOTOR_CAP_ADD_CF モーター油防板追加工＿ＣＦ     1
3 402-39330 MOTOR_BASE_ADD モーター土台追加工     1
4 SM-4040655-SP SCREW ナベコネジ　Ｍ４　Ｌ＝６     3
5 225-28509 FELT イトチョウシサラフェルト     2
6 402-43491 THREAD_RELEASE_PIN_SPRING 糸緩めピンばね     1
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16. Parti opzionali

- 5 -

3.  OPTIONAL PARTS COMPONENTS
 オプション関係

４９

４６

４４

３８

４０

４３

４２

３９

４５

３４

３６
３７

４

３

５
５

６

７

２

１

１３

１１

１０

１８

１７

１６

１２

１４

１５

２１
２２

２０

９

２３

５８

５３

５４

５５

５６

５７

５２

２８

２８

４７

４８ ３０

３３

３３

３１

３１

２９

２９

５０

４１
３５

２４

８

１９

Ａ

Ａ

２６ ２７

２５

５１

３２
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REF.NO NOTE PART NO D E S C R I P T I O N 品     名       Qty

1 402-50040 SD-29_GAUGE_SET ＳＤ－２９ゲージセット     1
2 402-50041 SD-29_GAUGE_ASM ＳＤ－２９＿ゲージ組    (1)
3 402-27675 SD-29_GAUGE ＳＤ－２９＿ゲージ    (1)
4 402-27676 SD-29_GAUGE_BASE ＳＤ－２９＿ゲージ土台    (1)
5 SM-6053002-TP SCREW M5X0.8 L=30 ロッカクアナ　ボルト　Ｍ５Ｘ０．８　Ｌ＝３０    (2)
6 402-39325 MAGNET マグネット    (1)
7 402-39326 MIRROR ミラー    (1)
8 402-50042 SD-29_HOOK_COOLS_SET ＳＤ－２９＿釜冷却セット     1
9 402-50045 SD-29_FAN__ASM ＳＤ－２９＿ＦＡＮ組    (1)

10 400-19398 HEAD FAN MOTOR B ASSY トウブ　ファンモータ　Ｂ　クミ    (1)
11 402-24374 FAN_MOUNTING_PLATE ＦＡＮ取付板    (1)
12 SL-4032591-SC SCREW M3 L=25 座金付きなべ小ねじ　Ｍ３　Ｌ＝２５    (4)
13 402-24376 COVER_B カバーＢ    (1)
14 WP-0371016-SD WASHER 3.7X8X1 ヒラザガネ　３．７Ｘ８Ｘ１    (4)
15 SL-4030891-SC SCREW M3 L=8 座金付きなべ小ねじ　Ｍ３　Ｌ＝８    (2)
16 NM-6050001-SC NUT M5X0.8 TYPE1 六角　ナット　Ｍ５Ｘ０．８　１種    (2)
17 WP-0550800-SP WASHER 5.5X10X0.8 ヒラザガネ　５．５Ｘ１０Ｘ０．８    (2)
18 SL-6051492-TN SCREW M5 L=14 座金付き六角穴ボルト　Ｍ５　Ｌ＝１４    (2)
19 402-50046 COVER_A カバーＡ    (1)
20 SL-6051492-TN SCREW M5 L=14 座金付き六角穴ボルト　Ｍ５　Ｌ＝１４    (2)
21 WP-0550800-SP WASHER 5.5X10X0.8 ヒラザガネ　５．５Ｘ１０Ｘ０．８    (2)
22 NM-6050001-SC NUT M5X0.8 TYPE1 六角　ナット　Ｍ５Ｘ０．８　１種    (2)
23 402-40055 FAN RELAY CABLE A ASSY ＦＡＮ中継ケーブルＡ組    (1)
24 402-50043 SD-29_AIR_BLOW_SET ＳＤ－２９＿エアブローセット     1
25 402-50047 PIPE_BASE_ASM パイプブベース組    (1)
26 SM-8020302-TP SCREW M2X0.4 L=3 トメネジ　Ｍ２Ｘ０．４　Ｌ＝３    (4)
27 402-24379 PIPE_BASE パイプベース    (1)
28 402-13323 UNION_Y 継ぎ手    (2)
29 BT-0400251-EB URETHANE TUBE BLACK 4X2.5 ポリウレタンチューブ黒　４Ｘ２．５  (0.2)
30 PJ-3080400-06 UNION ユニオンワイ    (1)
31 BT-0320201-EB URETHANE TUBE BLACK 3.18X2 ポリウレタン　チューブ　黒　３．１８Ｘ２  (0.4)
32 BT-0400251-EB URETHANE TUBE BLACK 4X2.5 ポリウレタンチューブ黒　４Ｘ２．５    (2)
33 PC-0124060-00 SPEED CONTROLLER スピードコントローラ    (2)
34 PV-1305390-00 3-PORT ELECTROMAGNETIC VALVE ３ポートデンジベン    (1)
35 SK-3311600-SE WOOD SCREW D=3.1 L=16 丸木ねじ　Ｄ＝３．１　Ｌ＝１６    (2)
36 PJ-3010605-03 HALF UNION ハ－フ　ユニオン    (1)
37 PX-0505010-00 SILENCER ショウオンキ    (1)
38 BT-0600401-EB URETHANE TUBE BLACK 6X4 ポリウレタンチューブ黒　６Ｘ４    (2)
39 PJ-3080800-01 DIFFERENT DIAMETER UNION Y イケイ　ユニオン　ワイ    (1)
40 BT-0800501-EB URETHANE TUBE BLACK 8X5 ポリウレタンチューブ黒　８Ｘ５ (0.06)
41 PX-9500090-00 PLUG プラグ    (1)
42 PJ-3080652-03 BRANCH ブランチ    (1)
43 PX-9500100-00 PLUG プラグ    (1)
44 400-03560 REGULATOR ASM. レギュレーター（クミ）    (1)
45 PJ-0325260-01 PIPE JOINT (HOSE NIPPLE) カンツギテ（ホースニップル）    (1)
46 SK-3412001-SE WOOD SCREW D=4.1 L=20 丸木ねじ　Ｄ＝４．１　Ｌ＝２０    (2)
47 SM-4030855-SN SCREW M3 L=8.0 ナベネジ　Ｍ３　Ｌ＝８    (2)
48 402-24380 PIPE パイプ    (4)
49 MAO-11532000 CORD STAPLE コード　ステップル    (2)
50 EA-9500B01-00 CABLE BAND ソクセンバンド    (2)
51 402-50048 HEXAGONAL WRENCH_0.89 六角棒スパナ_0.89    (1)
52 402-50044 SD-29_SIGNAL_TOWER_SET ＳＤ－２９＿シグナルタワーセット     1
53 SK-3413201-SE WOOD SCREW D=4.1 L=32 丸木ねじ　Ｄ＝４．１　Ｌ＝３２    (4)
54 WP-0450000-SD WASHER 4.5X8X0.5 ヒラザガネ　４．５Ｘ８Ｘ０．５    (4)
55 400-33444 FRONT_BASE_SPACER トウブコテイドダイマエスペーサ    (4)
56 402-40054 SIGNAL TOWER RELAY CABLE ASSY シグナルタワー中継ケーブル組    (1)
57 MAO-11532000 CORD STAPLE コード　ステップル    (2)
58 401-29009 SIGNAL TOWER CABLE ASM シグナルタワーケーブルクミ    (1)
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17. Funzione aggiuntiva per la macchina per cucire standard

17-1. Cucitura a bassa tensione (modalità di bassa uscita AT)

Insieme allo sviluppo dell'SD-29, le funzioni sono state aggiunte alla macchina per cucire standard come 
descritto di seguito. (Il software per la macchina per cucire standard verrà modificato)
 * Per garantire una cucitura stabile con una bassa tensione applicata al filo, l'unità regolatore di 

tensione del filo di questa macchina per cucire è dotata di un distanziatore modificato in feltro e 
una molla di rilascio modificata del disco di tensione invece di quelli per la macchina per cucire 
standard al momento della spedizione.

La tensione del filo dell'ago per l'LZ-2290CF può essere impostata su un valore inferiore e può essere impo-
stata più finemente (regolazione micro) rispetto ai modelli precedenti.

* Per l'LZ-2290CF/X73257, la modalità di bassa uscita AT è stata impostata in fabbrica su "Abilita" 
(valore di impostazione 1) come standard al momento della spedizione.

* Per l'LZ-2290CF/X73258, la tensione del filo dell'ago è ridotta al minimo quando il valore di imposta-
zione è "10".

 (Per i valori di impostazione pari o inferiori a 9, il solenoide AT sarà posto nello stato OFF. In questo 
caso, la tensione del filo dell'ago tramite la sezione di disco di tensione non verrà applicata al filo 
dell'ago.)

Se l'interruttore di memoria "U136 Modalità di 
bassa uscita AT" è impostato su "Abilita (valore di 
impostazione 1)", la tensione del filo dell'ago può 
essere impostata finemente nello stato di bassa 
uscita.
Se si desidera utilizzare la macchina per cucire 
nella zona in cui la tensione del filo è più alta, im-
postare U136 su "Disabilita (valore di impostazio-
ne 0)". In questo caso, la tensione del filo dell'ago 
può essere impostata su un valore di uscita più 
alto.

[ U136 Modalità di bassa uscita AT ]
0 : Disabilita
1 : Abilita

Modalità di bassa uscita OFF (modalità standard) Modalità di bassa uscita ON

Mentre la macchina per cucire è posta in modalità di bassa uscita AT, il pulsante di impostazione della ten-

sione del filo dell'ago visualizzato sullo schermo cambia da "  " a "  " .



– 37 –

17-2. Correzione della lunghezza della forma del modello di cucitura

Può essere utilizzato anche il convenzionale 
"S004 Lunghezza del punto". ("S004" viene utiliz-
zato per impostare la lunghezza del punto per cia-
scun singolo punto. Nel caso di utilizzo di "S004", 
pertanto, la lunghezza del punto della forma è 
notevolmente cambiata rispetto a "S055".)
S004 x (Numero di punti - 1) = S055
La relazione tra "S004" e "S055" è la seguente.
Pertanto, per un modello di cucitura a pettine 
approssimativo di 12 punti, la lunghezza del punto 
della forma sarà la stessa nei seguenti due casi:
Nel caso di "S004 = 0,1 mm (S055 = 0)"
Nel caso di "S055 = 1,1 mm (S004)".

Se si desidera correggere la lunghezza del punto 
più finemente rispetto all'utilizzo di "S004 Lunghez-
za del punto", correggerla finemente utilizzando 
"S055 Correzione della lunghezza della forma".

S055  Correzione della lunghezza della forma

S004 Lunghezza del punto

Con la funzione "S055 Correzione della lunghezza della forma", i dati sulla forma del modello 
di cucitura come un modello di cucitura a pettine approssimativo possono essere impostati in 
modo più minuzioso rispetto alle macchine precedenti.
"S055 Correzione della lunghezza della forma" è la funzione per correggere la lunghezza della 
forma di un modello di cucitura.
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18. Risoluzione dei problemi

Q1 		  Il difetto di cucitura a volte sfugge al rilevamento. (L'errore non viene notificato anche 
quando si è verificato un difetto di cucitura come doppia cattura, salto di punto e/o rottu-
ra del filo.)

A.  Controllare i seguenti due articoli ① e ② nell'ordine scritto.

  Sono stati riscontrati problemi per quanto riguarda l'impostazione dell'operazione di errore effet-
tuata sul pannello operativo?

→	Fare	riferimento	a	"12. Impostazione delle funzioni sul pannello operativo" p.20.
  Eseguire la misurazione con il visualizzatore della soluzione. Sono stati riscontrati problemi per 

quanto riguarda il tempo di transito e/o la differenza nella quantità di luce ricevuta?
→	Fare	riferimento	a	"11. Funzione di visualizzatore della soluzione" p.18.

Tempo di transito, valore specificato =
 Pari	o	superiore	a	120	μs (i millisecondi sono tutti accettabili). Se il tempo di tran-

sito è inferiore a 120 μs, la soglia deve essere aumentata.
 * La soglia può essere modificata con "+" e "-" mentre la modalità di 

visualizzatore della soluzione è posta in ON.

Differenza nella quantità di luce ricevuta, valore specificato =
 Pari o superiore a 5500. Se è minore di 5500, eseguire la procedura descritta in 

"9. Messa a punto del sensore" p.14 nuovamente. 
 Se la differenza nella quantità di luce ricevuta è ancora minore di 5500 anche dopo 

aver effettuato la messa a punto del sensore, eseguire nuovamente la procedura 
descritta in "8. Regolazione della posizione del sensore" p.11 nuovamente.

I valori specificati di cui sopra sono il risultato del test effettuato utilizzando 
FUJIX Ltd. per il filo Resilon #60.
È necessario aumentare il valore specificato (per aumentare il tempo di transito 
o per aumentare la differenza nella quantità di luce ricevuta) in base al filo che si 
utilizza.
Se si diminuisce la soglia, la sensibilità di rilevamento del sensore verrà aumen-
tata, diminuendo così la frequenza dei mancati rilevamenti del difetto di cucitura. 
In questo caso, tuttavia, la frequenza dei falsi rilevamenti aumenterà.

Controllare che la visualizzazione sull'amplificatore sia come mostrata di seguito all'inizio della cuci-
tura (non c'è nessun filo su questo lato della capsula della bobina).
(La figura riportata di seguito indica lo stato in cui è utilizzato il canale 1.)

❶	 "1" OFF
❶ '	"1" Il lato destro si illumina
❷	 "D" Si illumina
❸	 "DPC" Si illumina
❹	 "ST" Si illumina
❺	 "9999"
 * ❺ Se la visualizzazione 

sull'amplificatore è di circa 
"9000", la funzione DPC 
funzionerà per correggere 
automaticamente il valore 
a "9999".

❷❷❶ , ❶ ' ❺❺❸❸ ❹❹

①

②
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Q2 		  Si verifica un falso rilevamento. (L'errore viene notificato anche se non si sono verificati 
difetti di cucitura come doppia cattura, salto di punto o rottura del filo.)

A.  Controllare i seguenti due articoli ① e ② nell'ordine scritto.

 ① Eseguire la misurazione con il visualizzatore della soluzione. Sono stati riscontrati problemi per 
quanto riguarda il risultato della misurazione del tempo di transito e/o la differenza nella quantità 
di luce ricevuta?

→	Fare	riferimento	a	"Q1-A ② ".
→	Contrariamente	a	"Q1-A ② ", tuttavia, aumentando la soglia diminuirà la sensibilità di 

rilevamento del sensore e diminuirà la frequenza dei falsi rilevamenti. Va ricordato tutta-
via che in questo caso il difetto di cucitura potrebbe sfuggire di più al rilevamento.

 ② Quanti malfunzionamenti si verificano al giorno?
→	Nel	caso	in	cui	il	numero	di	malfunzionamenti	che	si	verificano	in	un	giorno	sia	vicino	al	

valore mostrato nel grafico delle prestazioni riportato di seguito, la macchina per cucire/
dispositivo funziona normalmente.

Poiché questo dispositivo dà priorità alla prevenzione del mancato rilevamento del difetto di 
cucitura, rileva un errore quando la macchina per cucire cade in uno stato che è prossimo a un 
difetto di cucitura.

・ Quando si riduce la soglia, la sensibilità di rilevamento del sensore verrà aumentata, ri-
ducendo così la frequenza dei mancati rilevamenti del difetto di cucitura. In questo caso, 
tuttavia, la frequenza dei falsi rilevamenti potrebbe aumentare.

・ Quando si aumenta la soglia, la sensibilità di rilevamento del sensore verrà ridotta, riducen-
do così la frequenza dei falsi rilevamenti. In questo caso, tuttavia, la frequenza dei mancati 
rilevamenti del difetto di cucitura potrebbe aumentare.

Se il numero di malfunzionamenti che si verificano in un giorno è maggiore del valore mo-
strato nel grafico delle prestazioni riportato di seguito, eseguire la misurazione con il visua-
lizzatore della soluzione. Le prestazioni saranno migliorate aumentando il tempo di transito 
o aumentando la differenza nella quantità di luce ricevuta, rispetto ai valori attuali, in base al 
risultato della misurazione.
Fare riferimento a "11. Funzione di visualizzatore della soluzione" p.18.

Valori di riferimento delle prestazioni dell'SD-29 (Numero di 
volte del falso rilevamento nel lavoro di cucitura per otto ore)Num

ero di volte del falso rilevam
ento (volte) Numero di giri della macchina per cucire (sti/min)

Prestazioni dell'SD-29: Sia il tasso di falso rilevamento che il tasso di mancato 
rilevamento sono pari o inferiori allo 0,0001% (in termini di numero di punti).

Rapporto di fun-
zionamento: 70%

Rapporto di fun-
zionamento: 60%

Rapporto di fun-
zionamento: 50%

Rapporto di fun-
zionamento: 40%

Rapporto di fun-
zionamento: 30%

Cos'è l'SD-29?
L'SD-29 è un dispositivo opzionale per il modello di macchi-
na per cucire LZ-2290C. Monitora il filo dell'ago con il suo 
sensore punto per punto e, se rileva un difetto di cucitura 

Gamma applicabile: I titoli applicabili del filo dell'ago sono pari o inferiori a #60 (esempio di utilizzo: CORE SPUN #60 (GUNZE 
Limited), KING Resilon F #60 (FUJIX Ltd.))

* Valori di riferimento ottenuti nei test interni. Questi valori di riferimento delle prestazioni non garantiscono la qualità poiché possono 
variare a seconda del tipo di filo, compreso il filo di scarsa qualità e dell'ambiente di utilizzo (polvere di filo, olio del crochet, ecc.).

(rottura del filo, salto di punto, doppia cattura), 
segnala il verificarsi di un difetto di cucitura sul 
pannello operativo con un allarme.
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Q3 		  La quantità di luce non raggiunge "9999".

A.  Controllare i seguenti due articoli ① , ② , ③ e ④ nell'ordine scritto.

 ① Verificare se si è verificato o meno uno dei fenomeni da 1 a 4 indicati di seguito.
1. Lo stato in cui "la piastra operativa rimanga nella sua posizione inferiore" o "la capsula 

della bobina non sia posizionata nel crochet" 
→	Mettere	una	capsula	della	bobina	nel	crochet	e	sollevare	la	piastra	operativa.

2. La capsula della bobina, la testina del sensore e l'adesivo riflettente sono macchiati.
→	Rimuovere	le	macchie	dalla	capsula	della	bobina	e	dalla	testina	del	sensore	con	un	

panno pulito o qualcosa di simile.
3. La piastra operativa (spintore filettato) si è spostata dalla sua posizione di posiziona-

mento corretta.
→	Reinstallare	la	piastra	operativa	nella	sua	posizione	di	posizionamento	corretta.

4. Il sensore si è spostato dalla sua posizione corretta.
→	Fare	riferimento	a	"11. Funzione di visualizzatore della soluzione" p.18.

 ② Controllare se la funzione DPC è attivata o meno durante la cucitura.

 ・ Fare riferimento a "11. Funzione di visualizzatore della soluzione" p.18 per il visualizzatore 
della soluzione.

 ④ Se il valore specificato non viene ottenuto nella procedura descritta in ❸ , il sensore potrebbe 
essersi spostato dalla sua posizione corretta.

→	Fare	riferimento	a	"8. Regolazione della posizione del sensore" p.11.
→	Fare	riferimento	a	"9. Messa a punto del sensore" p.14.

 ③ Eseguire la taratura della potenza. Eseguire la misurazione con il visualizzatore della soluzione.
 ・ Metodo per eseguire la taratura della potenza

Assicurarsi di disattivare la funzione DPC prima di regolare la posizione del sen-
sore.
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Q4 		  Si è preoccupati per il crochet che si surriscalda.

Q5 		 Si è preoccupati per macchie come ritagli di tessuto, residui di fili, olio, ecc. (Nel caso in 
cui la testina del sensore, la capsula della bobina e/o l'adesivo riflettente siano spesso 
macchiati con questi)

A. Quando si utilizza questo dispositivo, non sarà in grado di rilevare correttamente un difetto di cuci-
tura se sono presenti ostacoli come ritagli di tessuto sul percorso della luce del sensore.

 Se si è preoccupati per macchie come ritagli di tessuto o se si ha bisogno di pulire frequentemen-
te il dispositivo, utilizzare la parte opzionale (disponibile separatamente), "set di soffiatore di aria 
(numero di parte: 40240043)" mostrata nella figura sotto.

A. Quando si utilizza questo dispositivo, si consiglia di ridurre al minimo la quantità di olio del cro-
chet al fine di mantenere e migliorare le prestazioni del dispositivo.

 Se si è preoccupati per il surriscaldamento del 
crochet, utilizzare la parte opzionale (disponibile 
separatamente), "dispositivo di raffreddamento 
del crochet (numero di parte: 40250042)" mo-
strata nella figura riportata di seguito.
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Q6 		 È difficile identificare l'errore.

A. È possibile aumentare la durata del suono di notifica dell'errore (fino a 2,5 secondi) con l'interrutto-
re di memoria.
→	Fare riferimento a "12. Impostazione delle funzioni sul pannello operativo" p.20.

 Se si riscontrano ancora difficoltà nell'identificare l'errore anche dopo aver eseguito quanto sopra, 
utilizzare la parte opzionale (disponibile separatamente), "set di torre di segnalazione (numero di parte: 
40250044)".

 * Quando si utilizza la torre di segnalazione opzionale, il volume 
del suono del cicalino può essere aumentato e l'errore può 
essere identificato con il colore come descritto di seguito. (È 
anche possibile generare un avviso prima che la macchina per 
cucire si arresti.)

・ Spia di segnalazione (opzionale) 

Durante la rotazione della 
macchina per cucire Normale Doppia 

cattura
Salto di 
punto

Verde Giallo Rosso
In condizioni normali ON OFF OFF
Rilevamento di un salto di pun-
to (prima della conferma) ON OFF ON

Rilevamento di un salto di pun-
to (confermato) OFF OFF ON

Rilevamento di una doppia 
cattura (prima della conferma) ON ON OFF

Rilevamento di una doppia 
cattura (confermato) OFF ON OFF

Mentre la macchina per cu-
cire è a riposo Normale Doppia 

cattura
Salto di 
punto

Verde Giallo Rosso

Sensore OFF

Lo stesso del 
momento in cui 

la macchina 
per cucire è in 

rotazione
Quando viene rilevato lo stato 
ON del sensore ON OFF ON

Errore di riduzione della quan-
tità di luce OFF OFF ON

Nel caso in cui il numero di volte 
del verificarsi del salto di punto che 
può essere accettato come normale 
siano tre

Nessun salto di 
punto

↓
Primo salto di 

punto
↓

Secondo salto di 
punto

↓
Terzo salto di 

punto

[ Esempio di utilizzo ]
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