USER’S
MANUAL

SPS/A(B)-Bartacking Series
SPS/A(B)-Button Sewing Series
SPS/B -Pattern Tacking Series

Electronically Controlled
Bartacking Machine
(Electronic Control Part)

Electronically Controlled
Button Sewing Machine
(Electronic Control Part)

Electronically Controlled
Decorative Pattern Tacking
Machine

(Electronic Control Part)

Stk g

%
%
%
Y
LY
% i
% g

1) FOR AT MOST USE WITH EASINESS,
PLEASE CERTAINLY READ THIS MANUAL

BEFORE STARTING USE.
2) KEEP THIS MANUAL IN SAFE PLACE

SUNSTAR MACHINERY CO,, LTD. @ |"Eaerses.




Conteudo

BREEAAS RN R ER

1. Operagao da Maquina de Costura (Basico)
1) Nome e Fungdo das Chaves da Caixa de Controle
2) Ajuste do Itém de Dados
3) Confirmando o Padréao
4) Costura
5) Mudando o Padrao de Costura
6) Enrolando Fio Inferior
7) Parada de Emergéncia Durante a Costura (em caso de B1254)

2. Operagao da Maquina de Costura (Aplicagdo)
1) Usando o Programa de Usuario
2) Costura para usar a Fungéo de Combinagéo
3) Costura usada com Contador de Fio Inferior
4) Avisos

3. Como usar o Interruptor de Memdria
1) Correndo o Interruptor de Memoria
2) Exemplos de Ajuste do Interruptor de Memoéria
3) Grafico de Fungao do Interruptor de Memdria

4. Suporte
1) Testando a Maquina

2) Usando Outra Fungao
3) Montagem e Troca do ROM

5. Mensagem de Erro e Solugdes

6. Lista de Erro
7. Diagrama

8. Como selecionar a Lista de Padrao para Costura e Distancia da Costura
1) B 1201 Series
2) B 1202 Series
3) B 1254 Series

9. Manual Basico



1

AsstooomeEaaRES

Operacao da Maquina de Costura

1) Nome e Fungao da Caixa de Controle
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* Primeiro se voca ligar (On), o nimero padrio executado anteriormente aparece.
Afuncao de LED e chaves sao as seguintes.

o

READY

Ready

a7

ERROR

t SELECT

Segnifica que erro foi ocorrido.

Se vocé apertar [Chave READY], a maquina fica pronta para trabalhar com LED ligado.

E usado para selecionar os itens. Quando apertar a chave, os itens se movimentam

com abaixo.

Padrao

Redugio do
alargamento X

Redugéo do
alargamento Y

’ Numero

Velocidade de
costura

i

Conta -
dor

Enrolamento
do fio




1 Reset E usado para voltar para o estado inicial.

{ +/g* L—/@" E usado para aumentar ou diminuir o valor ou adiantar ou retardar a barra da agulha.

(A ] [ B l | C \ E usado para chamar um padréo especifico com apenas a chave de operagéo.

2) Ajuste do Item de Dados

Ajuste cada item como abaixo.

Ajuste do numero de . | Ajuste do alargamento X | Aluste do alargamentoY | Ajuste da velociclade de
padrio | eredugio dataxa | eredugao dataxa costura

A. Ligue o Interruptor da Maquina
A lampada no nimero de padréo & ligada, e o0 nimero de padrao exibido anteriormente é indicado.

B. Ajuste do Namero de Padrio

D 1. Aperte [SELECT| até nenhum item ser indicado.
O] & %scac 2. Aperte [+/FORWARD], [-BACK] até "2" ser indicado
o V-SCALE na tela.

§* SPEED

= = ——— »
2 # Favor recorrer ao programa de lista anexado.

B CWiNDER

SELECT \ A Riin

PR BACK

il

-—p

C. Ajuste do Alargamento X e Reducéo

-

T W 1. Aperte | SELECT| até o item ESCALA X ser indicado.
' jQ:: 2. Aperte | /FORWARD]| [-/BACK] e ajuste a escala com
20% ~ 200%.
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D. Ajuste do Alargamento Y e Redugéo

Ol w ) - 1. Aperte | SELECT | até o item da ESCALA Y ser indicado.
2. Aperte [+/FORWARD| [-/BACK] e ajuste a escala com
20% ~ 200%.
[Ol@ coten ] i 100
» —
t SELECT +/E_ ’ /@_
I’4
E. Ajuste a Velocidade de Costura
1. Apertando |SELECT | para fazer a velocidade
Do aparecer na tela.
{isg Y-BCALE j ’
B v 2. Apertando | */FORWARD| e [-/BACK| para*1700"
[Cl& counten | - 1700 aparecer na tela.
[O = wivoer | S TnEmisen
—
t SELECT 'W_':
L
F. Complemento de Ajuste
il ™

1. Aperte

2. Depois que a estrutura do alimentador se mover e
ascender, a lampada liga. A chave READY liga e torna-

17
-+ -n se disponivel a costura.
READY

# E possivel reconfirmar o valor ajustado apertando

SELECT

4 Aviso b
Confirme a numero padrao.

se movimenta para a origem.

Se vocé selecionar o nimero de padrdo que niao tem nenhum dado, erro "E-01" & marcado. Neste tempo,
ajuste outro numero de padrao.

G. Passando o Fio (no caso de B 1254)

Neste estado de |R€39Y| se voce apertar [Emergency Stop Switch| 5 chapa alimentadora superior e o calcador
irdo para baixo.

No estado inferior, se vocé apertar o interruptor de parada de emergéncia hovamente, a chapa alimentadora
e o calcador irdo subir.
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3) Confirmando o Padrao

[Caution|

I
L

B Apos selecionar um nimero padrio, confirme o padriio. Se o padréo sair do limite do alimentador do
alimentador da estrutura do alimentador , sérios problemas podem ocorrer incluindo quebra de agulha desde
que a agulha esteja envolvida na estrutura do alimentador.

B purantea verificagio do padrio, ndo aperte o interruptor do pedal para o segundo passo. Quando o interruptor
do pedal é apertado para o segundo passo, a maguina de costura comeg¢a a movimentar.

. 1stStep)
WQ:_E__—_%ZM Step)

FORASAD

— K1

| f«‘

1. Na condicao que a costura foi preparada, pise no pedal
para o passo 1 e abaixe a chapa de pressao.

alimentadora se movimenta para cada interruptor.

3. Se vocé apertar a agulha volta para o ponto
inicial de costura, entdo a estrutura alimentadora ascende.

* Quando uma agulha se movimenta por um instante, tire
seus pés do pedal.

4) Costura

-

1. Coloque os materiais de costura na estrutura
alimentadora.

2. Se vocé apertar um pedal para o primeiro passo, a
estrutura alimentadora abaixa. Se vocé tirar seus pés do
pedal, a estrutura levanta.

3. Quando a estrutura esta em estado descendente, se vocé
apertar o pedal no segundo passo, a costura @ iniciada.

4. Quando terminar a costura, a estrutura levanta e
movimenta para o ponto de costura inicial.

s Bloco Diagrama para Posicdo do Pedal

P

Interruptor do pedal, passo 1

BLACK 1
o —— 1 O | f o]
g Bngn 5 5 g

I_"'o 3 d

YRLLOW 1 =
Interruptor do pedal, passo 2 )( 5 5 0
po =N | ==
> 7 | [
b o i g ||

Passo 1: Operacao do alimentador da bracadeira.
Passo 2: Maqguina inicia operacgao.




5) Mudando o Padrao de Costura

4 ' A
1. Aperte |Ready| Entdo alampada READY (pronto) é desli-
[Ol= ooz gada.
(O] v-seae ] -
2. Aperte | SELECT] e faga a No. de item ser indicado.
(& Conten | —
g 3. Ajuste 2-(B)~({F), movimente para [Confirming the

pattern] (Confirmando o padrao).

t SELECT +/E 7]

6) Enrolando Fio Inferior
A. Quando enrolando o fio durante a costura.

Insira o flo como ha figura e enrole o fio inferior.

B. Quando somente o fio inferior é enrolado.

B Durante o enrolamento do fio inferior, a chapa alimentadora ndo se move, mas uma agulha
sim. Entao, nao coloque nada de baixo da agulha.

_cz; 1. Aperte | SELECT| e selecione o item [ WINDER | .
_N:'J
Quando a lampada READY esta ligada, nao pode
ser selecionado.
s Y-SCALE
2. Aperte .
ol& = L bbin 3. Aperte o pedal para o segundo passo.
Entdo o enrolador comega a enrolar o fio.
4. Aperte um pedal para o segundo passo hovamente,
SELECT Ready entédo o enrolamento do fio & parado.
LE
5. Aperte |Ready| para parar de enrolar o fio.

7) Parada de Emergéncia Durante a Costura

Se vocé apertar o botao de emergéncia durante a costura, o trabalho de costura para na posigao atual.
Neste tempo a chave de ponto "front.back” (frente.atras) é apertada, é possivel transferir a chapa ali-
mentadora com ponto por ponto. Se vocé deseja sair do trabalho completamente concluindo o traba-
lho de costura, vocé deve apertar o botao de parada de emergéncia novamente. Neste tempo o corta-
dor de fio opera e a chapa alimentadora se movimenta para o ponto inicial do trabalho de costura.

Mas se vocé deseja comecar a costura novamente apartir da posicéo de parada, vocé deve trabalhar

o pedal para iniciar a costura e o trabalho de costura iniciard novamente.

44
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Operagao da Maquina de Costura (Aplicagao)

1) Usando o Programa de Usuario

Nos programas de usuarios, os 7 diferentes programas (P1~P7) sao registrados e usados.
No programa de usuario 7, o niUmero padréo, o ajuste do alargamento X e taxa de reducéo,
o ajuste do alargamento Y e taxa de redugéo, e velocidade da costura sao registrados.

\

Exemplo de ajuste: Registre os itens seguintes como P1.

Padrao No. 3

Alargamento X e taxa de redugédo: 50%
Alargamento Y e taxa de reducéao: 80%
Limite para velocidade de costura 1800spm

A. Apertando | SELECT | ligue (on).

B. Aperte achave

c. Aperte | SELECT] até o nimero de itens ser indicado.

com [+/FORWARD| [-/BACK] ajuste o padrdo o nimero 3.

D. Apos apertar | SELECT]| usando com [*/FORWARD| |-/BACK|

ajuste o alargamento X e taxa de reducdo para 50%, allaegamento Y ’ 5 0

e taxa de reducéo para 80%, e velocidade de costura para 1800spm.

E. Apertando I_Béa_@ complete o registro.

F. Quando o registro estiver completo, desligue e ligue novamente.

-

(2) Selecéo da programacéao do usuario

P1: Aperte A
P2: Aperte B
P3: Aperte C

P4: Aperte A e B ho mesmo tempo
P5: Aperte B e C no mesmo tempo
P6: Aperte A e C ho mesmo tempo
P7: Aperte A, B e C no mesmo tempo

* Quando selecionar P4, P5, P6 e P7, combine as chaves A~ C.




(3) Operagéo de Costura

Exemplo de Operagéo: Veja o contetido registro de P1, depois o contetdo de P3.

A. Ligue a maquina.

B. Aperte A

C. Apertando READY, a lampada READY é ligada, entdo a chapa alimentadora aumenta ap6s movimento.
D. Confirme o padréao. (Referente ao 'Confirmando o padréao’).

E. Se o resultado de confirmagao nos padrdes for bom, a costura pode estar disponivel.

F. ApHs completar a costura, se vocé apertar C, a chapa alimentadora se move para a posicéo inicial

de costura apdés movimento de origem. (Usando as chaves de fungfes, a mudanca de padréo é
disponivel apesar da lampada estar ligada).

G. Realizar D e E do processo acima.

* P1~P7 é indicado quando mudar padrdes apertando +#/FORWARD, -'BACK.
0até 99 - P1até P7 P1~P7 nao registrados nédo séo indicados.

2) Costura para usar Funcéao de Combinacao

Esta disponivel para mudar os padries em ordem quando a costura esta completa organizando o ja registrado

programa de usuario em Cnb1, Chb2 e Cnb3.
* A combinagdo maxima de P1~P7 disponivel para registro em Cnb1, Cnb2 e Cnb3 é 15.

(1) Registro de Combinacéao

Exemplo de ajuste: Registro em ordem de P1, P2 e P3 com combinagio em Cnb1.

A. Apertando A e SELECT, ligue a maquina. ’ C n b 1

B. Apos apertar SELECT, aperte A.

> 1-Fl

C. Apods apertar SELECT, aperte B.

D. Apos aperte SELECT, aperte C.

E. Apertando READY, complete o registro.
2 Cnbl

F. Se for ligado no processo desligue. S

* Se estiver ligado no processo B, aperte C ou SELECT. Se vocé apertar B, o registro vem a ser Cnb2,
e aperte C, 0 registro vem ser Cnb3.

* Se vocé deseja registrar P4~P7, aperte A ~ C no mesmo tempo.

*10~15 sao indicados como A~F.

\.

AVISO
Padrdes nao registrados em chaves de fungdes (P1~P7) ndo podem ser combinados.

13
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(2) Operacgao de Costura

A. Ligue a maquina.

B. Com as chaves +IFORWARD, -/BACK, faga 0 nimero de padrdao como "C1-1~C3-F".
Mude como abaixo quando a chave é apertada.
0 até 99 - P1 até P7 - C1-1 até C3-F

* P1~P7, Cnb3 nao registrados nao sdo indicados.

C. Apertando READY, a lampada READY é ligada, entdo uma chapa alimentadora ascende ap6s movimento.
D. Se o resultado de confirmagéo nos padrdes for bom, a costura estara disponivel.

E. Quando a costura estiver completa, cada estagio é feito de acordo com a combinagéo.
Quando uma costura em um ciclo & completada, vai para o estagio inicial. Costura é repetida.

* Durante a costura, se vocé deseja voltar para o anterior ou para préximo estagio, quando a lampada
esta ligada, aperte #FORWARD, -/BACK.

Os contetdos de indicagao no namero de itens ira mudar, e a chapa alimentadora se move para
o ponto inicial de costura.

* Se os conteddos de P1~P7 sao mudados apds o registro de Cnb1~Cnb3, deve ser prestado muita
atencao desde os conteudos de P1~P7 usado em Cnb1-Cnb3 sdo mudados.

* Confirme cada padrao. (Referente a 'Confirmando o padrao’).

* Com um item {por exemplo Cnb1), um padrao sera mudado automaticamente no proximo padrao.

3) Costura Usada com Contador de Fio Inferior

O contador para capacidade de trabalho pode ser usado como Contador de Fio Inferior. Em caso de costura
com 0 mesmo padréo é repetido, quando a quantidade alcanga o nimero que uma bobina pode costurar,
a maquina para de trabalhar neste tempo, o contador de fio inferior deve ser ajustado em tipo decrescente.

A maquina é ajustada como sistema de capacidade de contador de trabalho (tipo incremento) quando
instalado de fabrica. Quando o contador de fio inferior é instalado, o interruptor de memaoria deve ser

A. Aperte SELECT quando a lampada READY é desligada para "CONTADOR" ser indicado.
B. Aperte a chave READY.

C. Aperte +/FORWARD, /BACK para ajustar o tempo de costura disponivel com a bobina.
D. Apds completar cada costura, cada valor do contador diminui.

E. Quando a costura esta completa assim como o tempo de ajuste, a maguina nao trabalha mesmo com pedal.

F. Apods trocar em nova bohina, aperte READY.
G. RepitaD ~F.




4) Avisos

A. Quando inserir o fio ou correr a maguina, comegar a costura apos a chapa de tenséo do fio
estar fechada.

B. Em caso de ligar a lampada de erro, tire a medida apropriada de acordo com a causa do
problema.

C. Nao puxe o material de costura durante a corrida da maquina, até a posi¢do da agulha é
torcida. Neste caso, aperte READY duas vezes para fazer a agulha localizar na posigao certa.
D. Nao desligue a maquina quando a agulha estiver abaixando.

B Velocidade de Costura de acordo com o material

N Velocidade (SPM)
T Sarja 8pcs Inferior 2,200 ~ 2,700
Sarja 12pcs Inferior 2,200 ~ 2,500
. Roupas Inferior 2,200 ~ 2,700 -
Roupas (Sintético) ~Inferior 2,000 ~ 2,300
Trich Inferior 1,800 ~ 2,000
 Roupade baixo | Inferior 1.800 ~ 2,000

E. Para previnir o corte de fio do calor, ajuste propriamente a velocidade de costura de acordo
com o material de costura referente a tabela acima.

F. Quando o material de costura como roupas de baixo, inferior a altura da barra da agulha para
previnir do pulo do ponto. (Referente a "Ajuste da altura da barra da agulha’).

15



Como Usar o Interruptor de Memoéria

1) Correndo o Interruptor de Memébria

A funcéo do interruptor de memaéria em dois grupos. Uma é a funcéo relatada geral de costura para mudar
a operagao geral da maquina de costura, a outra ¢ a de controle geral para mudar a operagao do motor servo.

-

lp:r_,_ﬂu.;,. ‘ - | F'.».‘-;t.zlJ 1. Ligue a maquina apertando READY e RESET.
* A-01 2. Aperta A para mudar a funcéo relatada de costura geral.
I. PrEn - ﬁ 3. Aperte B para mudar a fungdo relatada do motor servo.
- —x
B-01 ‘
[B]

2) Exemplos de Ajustes do Interruptor de Memobria

(1) Limite de Ajuste Superior da Velocidade de Costura

e —

Ex) Mude 2000spm para 1800spm.

1. Aperte +[FORWARD para fazer "A-01" aparecer na tela aps correr o
interruptor de memdria.

A-01

2. Se vocé apertar READY, o valor do ajuste atual é indicado.

2000

3. Aperte -/BACK para mudar o valor do ajuste em "1800"

1800

4. Registre isto com READY. i =

A-01

16




{2) Ajustando a Velocidade Inicial Suave para Inicio da Costura

A velocidade para 1~5 pontos para inicio da costura pode ser mudado com uma unidade de 100 spm.

Limite de Ajuste Ajuste Inicial
Primeiro ponto 100~900 400 spm
Segundo ponto o 100~2,000 900 spm
Terceiro ponto 100~2,000 T 1,300 spm
Quarto ponto 100~2,000 1,800 spm
Quinto ponto 100-:2,000 _ 1,800 spm

Os valores ajustados acima séo topicos de mudanga de acordo com os modelos das maquinas.

AVISO
A 01, fungdo relatada de costura geral (Ajuste do limite superior de velocidade de costura) tem priaridade.

Ex) Mude o primeiro ponto de 400 para 900, e o segundo ponto de 900 para 1,200.

A. Apbs correr o interruptor de memaria, —
Aperte +[FORWARD para fazer "A-02" aparecer na tela.

B. Aperte READY para ajustar o valor de ajuste atual. e —
(A velocidade de primeiro ponto, 400spm é indicada). 1 - 0 4

C. Aperte +/[FORWARD para fazer "1-09" aparecer na tela. -
{(Mude para 900spm). 1 - 0 9

D. Aperte SELECT (A velocidade do segundo ponto, 900 spm é indicado).

E. Aperte +/FORWARD para fazer “2-12" aparecer na tela.
{(Mude para 1,200spm). 2 = 1 2

F. Registre com READY.




(3) Ajustando a Chamada de Dados de Padréo

Faz a chamada de padréo desnecessaria impossivel para previnir da chamada de indisponivel por erro.
Em adigéo, é possivel chamar padrdo necessario para uso.

Ex) Faz chamar de padréo impossivel 1,2

A. Apbs correr o interruptor de meméria.
Aperte HFORWARD para fazer "A-03" aparecer na tela. A — 0 3

B. Aperte READY para ajustar o valor de ajuste atual.
Indicagdo a: Nimero de padréo. 0 1-1
Indicacéo b: 0: Chamando impossivel

1: Chamando possivel —

@ ®

C. Aperte -/BACK para mudar indicagéo b de "1™ para "0".

01-0

D. Aperte SELECT para mudar a indicagao a de "1" para "2".

02-1

E. Aperte /BACK para mudar indicacao b de "1" para "0".

02-0

F. Registre com READY. A = O 3

(4) Ajustando a Operagéao do Contador

Ex) Contador de producéo (tipo incremento) muda para Contador de Fio de Bobina (tipo decremento).

A. Apbs correr o interruptor de meméria,

Aperte +FORWARD para fazer "A-05" aparecer na tela.

A-05

B. Aperte READY para ajustar o valor de ajuste atual. @

C. Aperte HFORWARD para mudar a indicacao a de "0" para "1".

Indicagéo a: Numero de padréo

0: Contador de producdo
1: Contador de bobina 1

D. Registre com READY.




(5) Funcéo do Dispositivo de Selecao do Fio Superior

Por favor mude o parametro para usar a funcéo de ajuste de tenséo do fio superior em tipo pneumatico.

A. Apds correr o interruptor de memoria aperte HFORWARD para fazer "A-32"

aparecer na tela.

A-32

B. Aperte READY para ajustar o valor de ajuste atual. @
Indicagao parte a: 0: Nao use o dispositivo de segurar.

1: Use o dispositivo de segurar.

C. Aperte +/FORWARD para mudar indicacao de "0" para "1".

D. Registre com a chave READY. A = 3 2

(6) Selecione Método de Série/Tipo Separado de Pedal

Por favor mude o parametro para usar tipo separado de pedal em modelo HA-22,

Ex) Quando usar tipo separado de pedal

A. Apos correr o interruptor de memadria, aperte +FORWARD para fazer "A-33"

aparecer na tela.
A-33

B. Aperte READY para ajustar o valor de ajuste atual.

Indicacéo parte a: 0: Pedal tipo monolitico
1: Pedal tipo separado ()
C. Aperte +[FORWARD para mudar indica¢do a de "0" para "1". 1
D. Registre com a chave READY. A = 3 3

AVISO
Se voceé deseja usar tipo de pedal separado como pedal tipo de série, mude a indicacido a "1" -"0"
apertando “BACK quando estiver indo do passo B para passo C. Registre com a chave READY.

19
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3) Fungéao de Tabela do Interruptor de Memdria (Grupo A)

1) Ligue apertando READY e RESET simultaneamente, entdo opere apertando A.

No. Funcéao e Descrigao Limite de Ajuste Ajuste Inicial Unidad
Mat. Normais: 100~2700 2300 spm
Mat. Pesados: 100~2700 2300 spm
agq| Limite superior de velocidade de costura E?:&Lf;;féok%oqooo 1288 :gm 100 spm
Tipo pheu: 100~2200 1800 spm
Botéo: 100~2500 2200 spm
Pregar: 100~2500 2200 spm
— 1 ponto: 100-900 BaratBution Seve]  PaenTacking
Ajuste a velocidade de 1-5 pontos de costura inicial gsgmgf 138:3338 ‘9188 spm ggg s
A02| (ajuste suave inicial, diferente de tipo de maquina) 4 ponto: 100~2200 1800 sppm 2200 sﬂam Ldapm
5 ponto: 100~2200 1800 spm | 2200 spm
B il 1800 spm | 2200 spm
Ajuste se chamar o dado de p_a_c_lr._‘:ja_ - 0: chamada impossivel 1201 | 1202 | 124
A-03 {Disponivel para ajustar cada padréo individualmente), |1: chamadapossivel 1~22:1 | 1~33:1 | 1~56:1
23~09:0| 34~99.0 | 57~99.0
p04 Aluste extensdo X e Y e taxa de redugao, indicagao de 05 impossivel 1
limite de velocidade maxima e possibilidade de mudar. |1: possivel -
A.05 Ajuste acdo de contador de produgdo: adicionando con- |0: adic8o de contador 0
tador/contador de fio inferior: redugao de contador. 1: redugé@o de contador -
A-06 Ajuste ponto de dados de extenséo e reducgdo. 0: origem 0
1: posigéo inicial
A-07 Ajuste se praticar recuparagao do ponto original apbs  |0: néo realizado 0
completar costura. 1:realizado
708 |{Ajuste se praticar recuperagdo do ponto original apos Nindg realizado 0
completar costura (costura de fun. de combinacao). 1: realizado
Ao Aluste a extens&o padréo e redugéo. 1135 Irjﬁt_a limitado 1
: limite para alimentador
A-10 |Ajuste o angulo inicial da transferéncia XY. -100~100 Bett Type:0' | Direct Drive Type:-24")  1°
A-11 |Ajuste a velocidade do corte de fio. 200~400spm 400spm 1000spm
a7 (Aluste a rotagdo reversa apds corte de fio. 0: néo realizado 0
1: realizado
A-13 |Ajuste a rotagéo reversa do angulo de ajuste. 0~70 0° 17|
A-14 |Ajuste se chamar caca linha eletrénico. 0: impossivel 1: possivel | 1201,1202:0/1254:
A5 Fu[lgao de redugéo do aumento de tempo do calcador [0 néo realizado 1
apas corte de fio. 1: realizado
A6 Funcéo para recuperagao do ponto original apés traba- 0: no realizado 0
lho de um certo tempo. i
A-17 |0 ndmero de trabalho para recuperagéo do ponto. 0-1000 1000 - 4
A-18 |Ajuste o tempo ON (ligado) do caga linha eletrénico. 4~1020ms 100ms 4ms
A9 Fungéo para cancelar o corte de fio. 0
A-20 iChapa do solendide em tempo cheio. - |4~1020ms 100ms 4ms
A-21 |Corte de fio do solendide em tempo cheio. 4~1020ms 100ms 4ms
A-22 |Solendide auxiliar em tempo cheio. 4~1020ms 100ms A4ms
A-23 |Solendide do caca linha em tempo cheio. 4~1020ms 100ms 4ms
A-24 ITaxa da chapa do solendide. 1~25% 10% 1%
A-25 [Taxa de corte de fio do solendide. - 10~25% 20% 5%
A-26 |Taxa de solendide auxiliar. s 10-25% 20% Sh
A-2T7 Taxa de solendide caga linha. 10~25% 0% 5% |
A-28 Tempo superior detectado com a chapa solendide. 4~1020ms HAType  [Other MIC Type dse
A28 |Tempo inferior detectado com a chapa solendide. B 100ms 500ms
A-30 |Ajuste do tempo parado do cagalinha eletrénico. 40ms 4ms
| A-31 |ajuste superiorfinferior apos corte. 0: pra baixo 1: pracima 1:Up
Ajuste se praticar recuperacio do segurador do fio su - [0: ndo realizado
A-32 i i i 1: realizado 0
perior em tipo pneumatico.
133 {Aluste se selecionar por monolitico e tipo separado de  0: tipo monolitico 0

pedal.

1: tipo separado




2) Funcgao de cadigo relatado para controle do motor servo (Grupo B): Para Tipo Correia
Apds girar na poténcia apertando READY e RESET simultaneamente, opere apertando B.

No. Funcao e Descrigao Nome e Funcao | Limite de Ajuste |Estado Iniciall Unidade
B-01 |Posigdo sensor de velocidade para pérarl Pos-spd 2~510 220spt 2spt
B-02 |Velocidade certa antes de parar end spd2 0~255 16spt 1spt
B-03 |Atraso para posicionar posicao de parad| Stop Delay 4~1020 80ms
‘B-04 Sensor de ditancia da 1 posigdo DisTL L 055 | 150Puse | g
505“ P-aumento de velocidade KC1A | 0~é§5 10 N :1 -
g.06 |Nao emuso KC1B 0~255 2 1
g.07 [P-aumento de velocidade KC1C 0~255 10 1
Bog Nao emuso i e Ly
Bag P-aumento de posigao KF1A” IR o 1 o
B.10 [N&o emuso KF1B .
Daumento de posicao KFiC

Level completo no benificio de vel

5-13' Poténcia quando polia é fixada
B-14 |[Reparando distancia quando polia fixada
B-15 |Taxa de reducéo sinal posi¢éo vel. _at;'oeir‘{\ - 2~100 54 ot
| 515 Taxa de redugéo de velocidade accelB 10~100 80 4
B-17 [Taxade redugao de velocidade 'éccebc 1£.)~.1 00 30 £l
B-{g Taxa de aumento de velocidade accelD 2~100 4 1
B-19 |Nao emuso Inertia Not in use
g.o0 |[Nao emuso SPMUPPER Not in use
B-21 UPPosition Not in use
B-22 IND-REFM Not in use
B-23 TRStartM Not in use
B-24 TREndM Not in use
B-25 |Tamanho da polia da maquina PULY-SIZEN Not in use
B-26 CutSartM Not in use
B-27 CutEndM Not in use
B-28 |Sensor de tempo do sincronizador SlockTmM 5~1275 40x0.1 0.5s
B-29 [Sensor de tempo de sobrecarga OvLoadM 5~1275 30%0.1 0.5s
B-30 | Nao em uso. HOLD-FG
B.31 Diregdo rotativa do motor servo DIR-MODE
B-32 |Sensor de origem de tempo Orgtm 4~1020 500 4ms
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3) Funcao de codigo relatado de controle do motor servo (Grupo B): para Motor Direct
Apaos ligar apertando READY e RESET simultaneamente, operar apertando B.

B-01 | Position sensing speed to stop Pos-spd 2~510 400 2spt
B-02 | Speed right before stop end spd2 2~255 50 fspt
Stop Delay 4~1204 200 4ms -

B-03 | Delay time to place rightly at stop position

'B.05 | Speed P-Gain KC1A 0255 | 30 1
B-06 | Notinuse KC1B 0~255 0 1
B-07 | Speed D-Gain KC1C 0~255 0 1

B-09 | Positon P-Gain ' 1 KF1A  0~255 150 iy

B-10 | Notisuse KF1B 0~255 0 1
B-11 | positon D-Gain ' KF1C 0~255 700 1

Power when pulley s fixed ' KH1 1
Repaliring distance when pulley is fixed KH2 1
i H
1

Not in use Inertia 0 Not in use

Not in use SPMUPPER 1000 Not in use
B-21 UPPosition 4000 Not in use
B-22 IND-REFM 358 Not in use
B-23 TRStartM 180 Not in use
B-24 TREndM 0 Not in use
B-25 | Sewing machine pulley size PULY-SIZEN 8000 Not in use
B-26 | Upper Stop Position CutSartM 70 Not in use
B-27 CutEndM 0 Not in use
B-28 | Synchronizer sensor sensing time SlockTmM 5~1257 40 0.58
B-29 | Overload sensing time OvLoadM 5~1257 30 0.5s
B30 | Metiiase HOLD-FG  fiosne 0
B-31 | Servo motor rotary direction DIR-MODE et 1
B-32 | Sensing Time of Origin Sensor Orgtm 4~1020 500 4ms




# Descrigao da area de sombra

Rapid speed reduction area by pedal
Stop Command
P (Reducao de area de velocidade rapida pelo

Speed 4 (Comando de Parada)
g | pedal).
(Velocidade) l

i

Lr

DIST1 L Y | (DIST2)

b
14

t Margem Superior, Inferior

B B-04 (DIST1)
A figura mostra a posigao que a reducao da area de velocidade é completada quando para de trabalhar.
Reducdo estavel rapida de velocidade pode ser feita como a figura aumenta.

B B-08 (KC2)
Pode ser salvo torneando a inércia, e grave para a distancia ficar mais lenta como esta figura aumenta.
(Usuario geral e engenheiro ndo séo permitidos para usar).

B B-12 (KF2)
Pode ser salvo torneando a inércia, e grave para a distancia ficar mais lenta como esta figura aumenta.
{Usuario geral e engenheiro nhao séo permitidos para usar).

B B-15 (accelA)
Pode ser salvo torneando a inércia, e isto & uma reducdo de velocidade até reducéo de velocidade rapida
ser completada apds introduzir sinal de parada do pedal. © mais este valor aumenta, o0 menos redugéo
de velocidade rapida é feita, mas se o valor aumenta extremamente, a reducéo de velocidade rapida pode
estar disponivel.

B B-16 (accelB)
Mostra o valor como rapidamente a velocidade aumenta durante a aceleragao pelo pedal, e a aceleragéo
para apontar velocidade mais rapida, mas a velocidade muda no alcance, velocidade pode ser aumentada.

B B-17 (accelC)
Mostra o valor como rapidamente a velocidade diminui durante a aceleragéo pelo pedal, e a redugéo para
apontar velocidade mais rapida, mas a velocidade muda no alcance, velocidade pode ser aumentada.

* Exemplo para usar a fungdo na area de sombra
1) Quando a parada de emergéncia nao é facilmente disponivel e mais um ponto é procedido.
- Este caso é ocorrido quando a maquina de costura trabalha em alta velocidade ou reducao rapida de
velocidade em curto tempo nao é disponivel devido a sobrecarga da maquina de costura. Aumente o valor
de B-04 e B-15 propriamente.

2) Durante o aumento ou reducgdo da velocidade de costura, o tempo que o motor segue é lento.

- Este caso pode ocorrer quando a taxa de aumento ou reducao @ menor que a carga de aumento ou reducao
da maquina de costura. Aumento do valor de B-16 e B-17 propriamente.
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Suporte

1) Testando a Maquina

E disponivel para checar cada parte da maquina de costura. Se a maquina néo trabalha nor malmente, tire
as medidas apds verificar a causa do problema em sistema elétrico.

* Apos correr a funcao de teste da maquina se vocé deseja mover para outro item de teste da maquina,
aperte SELECT, entéo aperte HFORWARD e -/BACK.

(1) Operagao de Teste da Maquina

[A]+[B]+[C]

| test |—- [ 01 |

1) Apertando A, B e C simultaneamente, ligue a magquina.

2) Entéo indicacédo de “tESt" aparece na tela por um tempo,
entdo indicagdo de "t-01" aparece.

(2) Mova o motor de passo e Teste do Sensor

Pracima (Up)

. il (Needle)

leau.r}/ Agulha
. Lefﬂi-l /G }_+_| +/ﬂv|_, (Right)
Esquerda Direita

Qesa

(Down) Prahbaixo

1) Apds correr a funcao de teste da maquina, aperte READY.

2) Como mostra na figura se vocé apertar a chave relevante,
uma agulha se move.

3) O sinal do sensor de origem do eixo X é indicado na
lampada da escala X, e 0 sinal do sensor de origem do eixo
Y @ indicado na lampada da escala Y.

4) Quando a agulha esta na parte superior direita da chapa
alimentadora, se duas lampadas estéo ligadas, isto é normal.

5) Apertando SELECT, complete o teste.

{3) Teste de Solendide

{Thread Trim Solenoid)

Ready | —_
1

(Aux2 Solenocid)

{(Wiper Solenoid) _/_[J]:

1) Apds correr a funcao de teste da maquina, apertando
+FORWARD e /BACK, deixe "t-02" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Como mostra na figura, se vocé apertar a chave
relevante, o solendide comeca operar, e a lampada
relevante liga.

4) Apertando SELECT, complete o teste.

* Solendide do caca linha é a opgao do ar comprimido
(tipo HA).

* Em caso de pregar padrao, o "RESET" atua no solendide
do calcador, que é pheumatico para atuar na chapa
alimentadora superior.




(4) Teste do Motor Principal

{Main Motor Run/Stop} | Ready |
|

(Increase the speed) i
(Decrease the speed) "/_ @:

_1200 '

(Mc;t-or Speed)

1) Apos correr a fungéo de teste da maquina, apertando

+FORWARD e -/BACK, deixe "t-03" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé apertar READY, 0 motor comega a correr.
A velocidade do motor principal € indicada na janela.
Se vocé apertar READY novamente, a maquina para de
operar.

4) Ajuste a velocidade +/FORWARD e -/BACK.

5) Apertando SELECT, complete o teste.

(9) Teste do Encoder

—

ot

e

135

| It
L7 ] U (Encoder Angle)

1) Apds correr a fungio de teste da maquina, apertando
+HFORWARD e -/BACK, deixe "t-04" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé girar a polia manualmente, ¢ angulo do encoder
é indicado na janela, ¢ a lampada NO liga.

<Nota>
Se o valor nao é mudado, ali pode ter um problema no
encoder incluindo conector.

5) Apertando SELECT, complete o teste.

—

(6) Teste do Sincronizador

—

_
“___/_J )

e

{No. of Circulation)

1) Apds correr a funcgéo de teste da maquina, apertando
+FORWARD e -/BACK, deixe "t-05" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé girar a polia manualmente, o tempo de
circulagéo é indicado na janela e o sinal do sincronizador
é indicado na lampada.

<Nota>

Se o valor ndo é mudado apesar de vocé ter girado mais
de uma vez, ali pode ter um problema no sincronizador
incluindo conector.

9) Apertando SELECT, complete o teste. J

(7) Teste para Introduzir o Pedal

(1st Step)
{2nd Step)
Aux1 Switch

Aux2 Switch

— | 9

— >
— > OF

_X—S(_‘.ALE
=
-

W WINDER

1) Apos correr a fungéo de teste da maquina, apertando
+FORWARD e -/BACK, deixe "t-06" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé apertar o pedal para o primeiro passo, a
lampada NO ascende, e 0 pedal para o segundo passo, a
lampada da escala X ascende. Se vocé apertar Aux1, a
lampada da escala Y, e aperte Aux2, a lampada SPEED
{velocidade) ascende.

4) Apertando SELECT, complete o teste.
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(8) Teste Auxiliar de Saida

(Aux. output On/Off) Ready l

yEndiat i) t SELECT

L

1) ApbHs correr a fungéo de teste da maquina, apertando
+HFORWARD e -/BACK, deixe "t-07" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé apertar READY, a saida 8 Aux (J11 na placa
digital de circuito) liga, entdo se vocé apertar READY mais
uma vez, tudo @ desligado.

4) Apertando SELECT, complete o teste.

{9) Teste Auxiliar de Entrada

Aux8 Input ———— = |OIR

READY

AUXT INpUt ——l-
RROR

Auxd Input ———

AuxS Input ——————

Auxd Input ———————

Aux3 Input —————— -

Input of air pressure drop ——— g
User program external chei\\r:lgﬁ —

N

1) Apds correr a fungao de teste da maquina, apertando
+FORWARD e -/BACK, deixe "t-08" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) De acordo com o sinal de Aux 8 (J9 da placa digital) de
entrada, a lampada relevante é ligada.

4) Apertando SELECT, complete o teste.

* (Em caso de 1254) Quando a parada de emergéncia é
apertada, a lampada de velocidade é ligada.

* Use a entrada do ar comprimido em caso a maquina é
de tipo pneumatico.

(10) Teste do Pulo do Motor de Passo

-

(Test Run/Stop) Ready

(Increase the times of test) 9| (Times of test)

(Decrease the times of test) | /¥~ 1

1) Apds correr a fungéo de teste da maquina, apertando
+FORWARD e -/BACK, deixe "t-08" aparecer na tela.

2) Aperte READY.

3) Se vocé apertar READY, a maquina para apos testar
10 vezes automaticamente.

<Nota>
Usando +FORWARD e -/BACK, o tempo de teste pode
ser trocado.

4) Apertando RESET, complete o teste.

2) Usando Qutra Fungéao

(1) Inicializacéo do Interruptor de Memoria

E a fungdo para retornar o ajuste de memoéria que o usuario tem mudado para estado de despacho.

4
Init

1) Gire a poténcia da maquina apertando +/FORWARD,
-iBACK, € RESET no mesmo tempo.

2) Se atela seguinte aparecer, retorne o interruptor de
memédria ajustando para o estado de despacho de
fabrica.

3) Apds um momento, isto retorna para a tela inicial.

<Nota>
Preste atengéo que o ajuste do interuptor de meméoria
que o usuario tem mudado nao deve ser apagado.




(2) Afinacdo da Inércia

O controle automaticamente pratica a afinagao da inércia para encontrar a carga da maquina.
Por favor nao use o tracado de velocidade da costura a menos que seja muito tarde ou ponto interno

va mais rapido.

-

] +
E

AN

[

tUn€

1. Ligue enquanto aperta a chave READY e -/BACK no
mesmo tempo.

2. Entao a tela seguinte deve aparecer.

3. Se vocé pisar na chapa do pé troca para o passo 2,
automaticamente a afinagao da inércia é praticada.

* Como a barra da agulha para em uma localizagao
temporaria apbs praticar a afinacédo, desligue apos
posicionar a barra da agulha nalocalizagdo certa e
entdo ligue novamente.

¥

(3) Verifique a Verséao do Programa

Se vocé ligar, a tela seguinte aparece por mais ou menos 0.5 segundos e desaparece, e ai, dH indica
modelo ﬂ'" -I da maquina e 11 indica a versao na figura ROM.

ltem “Ergs" Uso do Ar “Ero7v" VelocidaMax |  Ver. Indicada caso ligada
Model T Erro Calcador | Comprimido |Err de Ar Comp] de Costura Tipo Direto | Tipo Correia
B1201HA Botiao de Costura x o] o 2200[spm] dﬂ]l bﬂ]l
B1201H Para Pesada o) X X 2700[spm] dH11 bH11
B1201M | ParaNormal o X X 2700[spm] dnm bn11
B1201 L Para Fino o X X 2000[spm] dLn bL11
B1201 K Para Grosso o X X 2000[spm] dh11 bh11
B1202 Para Pesada o X X 2500[spm] db11 bb11
Para Materiais
pesados , tipo o) o} o o PA 02 X
pheumatico
B1254PA
Para Materiais em
Geral, tipo o o o o} PA 02 X
pneumatico

3) Montagem e Troca do ROM
{1) Tipo e Classificagao de RO

M

1) Extenséo do Padrdao ROM: Como o ROM insere o padréo de costura manufaturado para encontrar
a solicitagdo do usuario, ndo € montada no tempo de embarque de fabrica. Sobre solicitagao do usuario,
@ separadamente despachada e montada para uso.

Extension Pattern ROM

* Indicacao do Adesivo: Geralmente indica por 8 figuras,

. mas diferir indicacao pelo desenho.
Sticker gaap

Ex) bc000928, bj000390...
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2) Programe o ROM para operar a maquina de costura, & basicamente mantada no tempo
de embarque de fabrica. De qualquer modo, em caso de adicionar ou mudar a funcao, vocé
deve repor com nova versdao de programa ROM e usar.

* Indicagéo do Adesivo: Indica por quatro figuras
abaixo.
Ex) b005, b006, b007

Nome do ROM Indicacéo da Placa Dig. Tipo de ROM Numero de Pino
Extensdo do Padrdo ROM| U9 (cavidade superior) 27C256 28
Programa ROM U8 (cavidade inferior) 27CH12 28

Tipo de ROM e Instalando Posicao

{2) Notas e Localizagdo de Montagem em caso de Troca de ROM

<Nota>

1) Voceé deve desligar e apds a indicagdo na tela de operagao da placa, pratica de montagem ou
repondo ¢ ROM.
2) Se vocé montar a dire¢cdo marcando incorretamente, ROM pode ser danificado.

3) Deve montar a localizacéo do pino com a cavidade corretamente.

4)Quando vocé remove o ROM existente, use o IC instrumento para remover ou um pequeno (=)
programa de regra que a placa nao deve ser danificada.

Caixa de Controle

F ™\

4 M\
Ventilador Refrigerador
’”~ ™

Direcao de Marcacdo

Pl do Mot Placa Digital
a::pgssg e s ug (Extense}lo de Padréo de Posigdao ROM
e - D - -
Ts Egd >4/
g ™~ 3 \A
u22 N
(T s

Placa Principal

do Motor E

* Deve montar que a

direcao de
> marcacgao vem para
;
- / [Transformador ProgramaROM | ©sdquerda
B o]0 o]0 6 00 0 08 0 8 010)
ANCi U8 (Posicéao de Programa ROM
Placa de Poténcia
L |
5 >
* v,




SunStar

(3) Usando Método de Extenséo de Padrdo

* Método de Montagem de Extenséo de Padrdao ROM
1) Separe a cobertura da caixa de controle de pregar
2) Montar separadamente o extensédo do desenho ROM fornecido na localizagdo "U9" na placa digital
que o pino ROM entra na cavidade corretamente que iguala com a direcéo indicada na placa (que a direcéo
de marcagéo vem para esquerda).

3) Aperte o desenho de extensdo ROM firmemente com os dedos que podem entrar na cavidade.

* Usando o Método de Extenséo de Padrao

<Nota>

1) Se existir um nimero de padriao como impossivel de "chamar” na mesmo tempo de embarque da
fabrica, ndo pode usar. Portanto, deve usar apos ajuste do nimero de padrao para usar como
"possivel para chamar”.

2) Deve usar apos confirmacgdo da forma de padrdo se agulha e chapa nao estiverem interferindo.

(Série B 1201)
’ I
Ajuste Ex) Mude o nimero de padrao 33 e 34 para "possivel chamar®.

A. Apas girar a poténcia apertando READY e RESET, aperte A e aperte o — =i
+HFORWARD em ordem para indicar "A-03" nha tela.

B. Indica o valor ajustado atual apertando READY.
Indicagdo parte a: NOmero de Padréo,
Indicagdo parte b: 0: impossivel para chamar 1: possivel de chamar ’ 0 ]_ - 1

C. Aperte SELECT para fazer indicagao parte a para "01" - "33".

D. Aperte #/FORWARD para fazer indicacéo parte b "0" - "1".

E. Aperte SELECT para fazer indicagao parte a "33" - "34".

F. Aperte +/FORWARD para fazer parte b "0" -"1".

G. Registre com a chave READY.

H. Desligue e entéo ligue novamente.
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(Série B 1202)

-

Ajuste Ex) Mude o niimero de padréo 34 e 35 para "possivel chamada®.

A. Apbs girar a poténcia apertando READY e RESET, aperte A e aperte
+/FORWARD em ordem para indicar "A-03" na tela.

B. Indique o valor ajustado atual apertando READY.
Indicacéo parte a: NOmero Padrao,
Indicagéo parte b: 0: impossivel para chamar 1: possivel para chamar

C. Aperte SELECT para fazer indicacéo parte a "01" - "34".

D. Aperte +/FORWARD para fazer indicagdo parte b "0" - "1".

E. Aperte SELECT para fazer indicacdo parte a "34" - "35".

F. Aperte +/FORWARD para fazer indicagéo parte b "0" - "1".

G. Registre com READY.

H. Desligue e ligue novamente.

A-03

01-1

®

34-0

34-1

35-0

35-1

A-03




(Série B 1254)

Ajuste Ex) Mude o niumero de padréo 57 e 58 para "possivel chamar".

A. Apbs girar a poténcia apertando READY e RESET, aperte A e aperte
+HFORWARD em ordem para indicar "A-03" na tela.

B. Indique o valor ajustado atual apertando READY.
Indicacéao parte a: Namero de padréao

Indicacéo parte b: 0: impossivel de chamar 1: possivel de chamar
C. Aperte SELECT para fazer indicagéo parte a "01" - "57".
D. Aperte HFORWARD para fazer indicagao parte b "0" - "1".

E. Aperte SELECT para fazer indicagao parte a "57" - "58".

F. Aperte +#FORWARD para fazer indicagdo parte b "0" -"1".

G. Registre com READY.

H. Desligue e ligue novamente.

A-03

> 01-1

@ ®

4 27-0

> 07-1

> 28-0

> 08-1

> A-03
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Analise e Correcao de Erros

ordem.

No Cogglifsio de Causa e Solugéo (1) Causa e Solugéo (2) Corregéo de Erro
[ A) Cabo No. 17 & desconectado
{Placa de circuito principal).
B) Cabo No. 19 é desconectado Inserir o cabo.
(Placa de circuito principal).
1) Nenhuma forga é C) Cabo No. 15 é desconectado
fornecida. (Placa de circuito condutor).
R D) F6 Fusivel é cortado. 5
Sem indicagao (Placa de circuito principal). ARasTEMQVE R Catlsa do
1 | de operagéio e corte do fusivel, troque o
da chapa. E) F1 Fusivel € cortado. fusivel (154).
) (Placa de circuito condutor). )
| 2) Chapa de operagédo nao [C) Cabo No. 1 é omitido. ;
€ conectada. (Placa de circuito digital). ingeHro;caly,
N Troque eles em ordem para a
3) glaca de circuito fora de placa de circuito condutor e
DRASHL chapa de operagéo.
1) Interruptor néao esta A) Interruptor do cabo dentro . .
conectado entre chapa de | da chapa de operacgéo é Inserir o cabo do interruptor
Todas as operagdo e interruptor de | desconectado. da membrana novamente.
chaves em membrana.
2 operagéo de
chapa néo -
trabalham. =W - Troque eles em ordem da
?) Ple:lca dz circuito esta placa digital e chapa de
ora de ordem. operagao.
A) Cabo No. 20 é omitido. Inserir o cabo.
1) Poténcia nao é fornecida E
para chapa do motor de B) F1 Fusivel & cortado. Apbs remover a causa do
Bas30: & — | fusivel, troque o fusivel.
C) F2 Fusivel é cortado.
. 2) Placa néio esta D) Cabo No.12 é desconectado
“"P‘",'“e“‘“ conectada com o motor de -
3 Nals passo. E) Cabo No. 13 é desconectado
disponivel Inserir o cabo.
com a chave
READY. 3J) Sinal do motor de passo i
néo € transmitido. (Placa de F) Cabo No. 14 é desconectado
circuito digital).
r—— Troque eles em ordem da
4) glaca decirculta forade placa de circuito condutor e
SRR placa digital.
Se vocé iy Sinal de sensor nio & A) Cabo No. 4 é desconectado. Inserir cabo.
apertar READY, transmitido - 2
4 | amaquina : B) Sensor esta de ordem. Troque sensor.
excede o limite —— ==
alimentador. | 2) Placa de circuito fora de Troque a placa circuito digital




cCausa

| Chapa alimen -
tadora nao
ascende coma
chave READY.

Condicao da )

Causa e Solugao (1)

Causa e Solugdo (2)

Corregao do Erro

placa de circuito digital.
(Em caso de estar usando
solendide eletrénico).

2) +24V néo é fornecido na
placa de circuito 10.

(Em caso de tipo
pneumatico).

1) +33V néo é fornacido na

A) Cabo No. 18 é desconectado
(Placa de circuito principal).

Insira o cabo.

B) F5 corte do fusivel.
(Placa de circuito principal).

Apods remover a causa do
corte do fusivel, troque o fusi -
vel.

C) Cabo No. 18 é desconectado
(Placa de circuito principal).

Insira o cabo.

D) F4 corte do fusivel.
(Placa de circuito principal).

ApbHs remover a causa do corte
do fusivel, troque o fusivel.

3) Ar comprimido néao é
introduzido. (Em caso de
tipo pneumatico).

Insira o caho.

4) Corte do Solendide.

) Interruptor pneumatico e
cilindro pneumatico estiao
fora de ordem. (Em caso de
tipo pneumatico).

Apos medir e confirmar com
teste, troque o solendide.

Troque o interruptor pneuma -
tico e cilindro pneumatico.

6) Placa circuito esta fora.

Se vocé pisar
no pedal para
iniciar a costura,
a maquina vira
em um ponto.

Maquina de
costura néo
corre até
mesmo pisando
ho pedal.

1) Sinal para sincronizador
nao esta disponivel.

de ordem.

2) Sincronizador esta fora.

3) Placa de circuito esta fora

Troque placa de circuito digital

A) Cabo No. 5 é desconectado.

Insira o cabo.

Troque o sincronizador.

Troque eles em ordem da
placa de circuito digital e placa
de circuito condutor.

1) Correia esta
desconectada.

2) Placa de circuito condu -
tor nao esta conectada com
0 motor servo.

3) Placa de circuito do mo -
tor principal ndo estaco -
nectada no encoder.

A) Cabo No. 11 & desconectado
({Ocorre erro em No. 129).

B) Cabo No. 6 & desconectado.
(Ocorre erro em No. 128).

' 4) Placa de circuito digital
nao esta conectada com o
interruptor do pedal.

C) Cabo No. 3 é desconectado.

Insira a correia.

Insira o cabo.

5) Placa de circuito fora.

6) Placa de circuito fora.

Troque o encoder.

Troque o interruptor do pedal.

7) Placa de circuito fora.

Troque eles em ordem da
placa de circuito condutor e
placa de circuito digital.
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Condicao de

“0' causa

Causa e Solugao (1)

gerador nao
corre.

|

Ventilador refri - |

Causa e Solugao (2)

Solugao do Erro

1) Poténcia nao é fornecida
|para o refrigerador.

2) Refrigerador fora de
~ordem.

A) F3 corte de fusivel.
(Placa de circuito principal).

3) Placa de circuito fora.

Apds remover a causa do
corte do fusivel, troque o
fusivel.

Troque o refrigerador.

pedal para

a maquina vira
em um ponto.

Qutros

10

'Se vocé pisar no

iniciar a costura,

1) Placa de circuito digital
nao esta conectada com a
placa de circuito condutor.

Troque a placa de circuito. |

A) Cabo No. 16 é desconectado.

2) Placa de circuito fora de
ordem.

Insira o cabo.

1) Chaves nao operam {em
parte).

2) Placa de circuito fora de
ordem.

Troque eles em ordem da
placa de circuito digital e placa
de circuito condutor.

A) Maquina de costura esta em
estado de costura disponivel.

Erro do alimentador:

Saia do estado disponivel de
costura apertando a chave
READY.

Troque eles em ordem da
placa de circuito condutor e
placa de circuito digital.
Outros erros e exceto aliment:
Troque a placa digital.




Lista de Erro

Uso Indicagao Descrigao Ocorréncia de barulho
1 | Ero1 Padréo de chamada néo € disponivel r X
2 | Er02 Erro na alargamento/Redugéo b
3 | Eros Erro na posigéo da barra da agulha X
4 Ero4 Erro no limite do alimentador X
5 Erd$ Erro na posicdo da bragadeira X
6 ' Eros Quando o movimento de origem néo esta dispo -

nivel com o tempo esperado

Em caso de especificagdes de ar comprimido

7 Eroz {tipo HA), se o ar comprimido é menor que o valor X
regulado.
8 | Erog N Erro na versao ROM de acordo com nova placa O
]  digital

9 Er10 Diz para o contador ser "0" %

10 61 Erro na conex&o do sincronizador O

11 128 Erro na conexao do encoder O

12 129 Sobrecarga na motor principal 0O

13 130 Erro no sinal do sincronizadol @)

14 EEPr Erro no EEPROM @)
1000~9999

15 CE17,LC18 Erro de comunicagao no circuito da placa CPU @)
BC20,AC19

% MNo item de ocorréncia de barulho - 0: ocorréncia de campainha, X: Sem campainha.
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2) Série B 1202

v W
6-6 34 34 6 3.4 0
8-8 34 34 @ 8 3.4 v
10-10 34 34 @) 10 3.4 0
* @ 12-12 34 3.4 @ 12 3.4 0
P ;
i 6-6 3.4 3.4 @ 16 3.4 0
f (=) 8-8 3.4 3.4 0) 6 0 3.4
o 10-10 3.4 3.4 @ 10 0 3.4
12-12 3.4 3.4 @ 12 0 3.4
6-6 3.4 3.4 6-6 3.4 3.4
8-8 3.4 3.4 10-10 3.4 3.4
v 10-10 3.4 34 (39) 6-6 34 3.4
P S
6-6 3.4 34 3! 10-10 3.4 3.4
ot N
. 8-8 3.4 34 5-5-5 2.9 25
e’ N
= ./-‘\ oy
10-10 3.4 34 @) 8-8-8 2.9 25
6-6 34 34 @ 5-5-5 2.9 25
N
@ 8-8 3.4 34 8-8-8 29 25
; 10-10 34 3.4

* A ampliagéo e reducgdo do limite (X e Y) da mostra padrao de costura acima é 100% 66 padrdes incluindo 33
padries que podem ser adicionalmente produzidos.

* Em caso de padréo de marca " * " do niimero de padréao de costura, um fio é cortado apds o término da
primeira costura para remover uma linha através do padrao de costura. Em caso de SPS/A (ou SPS/B)B1202-01
e 02, aperte o pedal mais uma vez apds término da primeira costura, ou continuamente aperte e libere o pedal
até a segunda costura comegar. Em caso de SPS/A {ou SPS/B)-B1202-03, apenas uma vez apertando oque o
pedal ira fazer.

A. Se a distancia central entre uso do caseado hdo auxilia para limite de costura padrio do nimero de padrao
de costura, ampliar ou reduzir o limite de costura para ajustar.

B. ApHs 0 nimero de padréo de costura e limite de costura (X,Y) serem mudados, nao esqueca de checar

se a ponta da agulha auxilia o caseado com relagdo ao [Forma de verificagdo de padréo].

C. Taxa de ampliacio e reducgéo de acordo com o limite de costura.

26 | 28 | 30 | 3.2 40 | 43 | 45 | 47 | 52 | 56 | 60 | 62 | 64

76 | 82 | 88 | 94 118 | 126 | 132 | 138 | 1563 | 165 | 176 | 182 | 188
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Nota) 1. Nimero de Padréo 33 até 56 sdo para etiqueta, ondulado, etc.

2. Numero de Padréo 1 até 32 sao para trabalho de travetti. Por favor apos opgao de medida ser feita.
(Quando operar trabalho de travetti, tenha certeza de usar a langadeira padrédo ou caixa de bobina padrao)
{Em caso de padrédo No. 1 até No. 32 e No. 47 até No. 56, por favor use diminuindo a velocidade maxima
de costura).

3. O estado de costura ndao deve ser uniforme de acordo com o tipo de material de costura e outras condigdes
em caso de padries para trabalho de travetti.
Neste caso, por favor use a série de nossa empresa SPS/A(B)-B1201.

4. Alem de o padrao 56 acima, esta disponivel para forcener com padrao 43 adicionalmente.
(Maximo padrao 99).
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