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Programable electronica

1) Para el buen Funcionamiento de la
maquina, lea este manual antes de
usarlo.

2) Guarde el manual y consiltelo en caso
de averias u otros problemas que
puedan surgir.
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. Le agradecemos por adquirir nuestra maquina de costura.

Nuestra empresa, en base de la tecnologia y de la experiencia adquirida en
la fabricacion de maquinas industriales para la costura, hemos podido crear
un producto innovador, de multiples funciones, rendimiento éptimo,
potencia maxima, resistencia superior y disefio sofisticado capaz de
satisfacer las necesidades y expectativas del usuario.

. Es indispensable leer completa y detenidamente este manual para la
utilizacion eficiente y obtener el maximo rendimiento del producto.

. Las especificaciones pueden ser modificados sin previo aviso para el
mejoramiento de la maquina.

. Este producto esta disenado, manufacturado y se vende solo para la
magquina de coser industrial. El uso del cualquier otro propdsito se prohibe
estrictamente.

SUNSTAR MACHINERY CO., LTD.




ORGANIZACION DE LOS MODELOS DE LA SERIE SPS/A

SPS/A- -HS

Serie R _ Especificacion
de puntada

Clasificacion del area Tipo de
de costura(X x Y) aplicacion
5030:500mm x 300mm
3020:300mm x 200mm

[ ] Clasificacién de aplicacion
G : Uso general
H : Uso pesado

[ ] Clasificacién de espeficacion de Puntada
S : Puntada estandar
P : Puntada perfecto
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Insturccion para la seguridad de la maquina

La instruccion de seguridad en este manaul esta definda como Riesgo, Aviso y Precaucion.
Si no se cumple con la instruccion se puede producir el dafio humano y la averia de la maquina.

. Se debe respetar definitivamente esta Indicacion. Si no se puede producir el peligro durante la

transportacién, el mantenimiento y la Instalacién de maquinaria.
Aviso | : Sirespeta esta Indicacién, se puede prevenir el dafio desde la maquina.

Precaucion| : Si respeta esta Indicacion, se puede prevenir el error de la maquina.

1-1) Transportacion
de la Maquina

>

Peligro

El maquinaria se transporta por el experto quien tiene el conocimento de la instruccion
y regulacién para la seguridad, teniendo en cuenta las siguientes Indicacidnes:

@ Mas de dos personas tienen que transportar la maquina.
( Para prevenir el accidente de seguridad en la transportacion quite el aceite en la
maquina.

1-2) Instalacién de la
Maquina

Precaucion

i>

Dependiendo del ambiente de Instalacion de la maquina se pueden producir el dano
fisico de la maquina asi como el obstaculo de Funcién y la averia, por lo tanto satisface
las siguientes condiciones:

@ Quite el empaquete de maquinaria desde el arriba. Tenga la Precaucién especial en
clavo de la caja de madera.

® El polvo y la humedad son la causa de comtaminacion y descomPosicién de
maquinaria. Por ello instale el aire condiciénado y limpie la maquina regularmente.

© Evite el rayo solar directo. Si se esta expuesto al rayo solar directo durante el largo
tiempo se puede producir el cambio de color y la transformacion de la parte de
magquinaria.

@ Deje el espacio suficiente de mas de 50cm desde el atras y el lado de izquierda y
derecha de la maquina para la reparacion.

® No opere la maquina en el ambiente posible de explotar. Para evitar la explotacion no
opere la maquina en el aire posible de explotar incluyendo en el lugar donde se utiliza
la gran cantidad del producto de pulverizador de aerosol y el oxigeno sin estar
garantizada la seguridad de dicho producto.

® No se proporciona la iluminacion de la maquina, por lo tanto el usuario tiene que
instalar la iluminacion en el area de trabajo.

[referencia] Los detalles de la Instalacion de la maquina estan descritos en el punto 4 de

Instalacion de la Maquina.

1-3) Reparacion de la
Maquina

Cuando se necesita la reparacion de la maquina se debe realizarlo por solamente el
ingeniero capacitado en nuestra compafiia.

@ Antes de limpiar y reparar la maquina se debe apagar el interruptor y esperar en 4
minutos hasta que la electricidad de la maquina esta completamente descargada.

® No debe cambiar la especificacion de la maquina o modificar alguna parte sin
consultar con nuesta compania.

© En la reparacién de la maquina se tiene que cambiar por la parte producida por
nuestra compariia.

@ Desepués de la reparacion ponga las cubiertas de seguridad quitadas durante la
reparacion de la maquina.
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1-4) Operacion de la El serie de SPA/A-5030 esta fabricado para el uso industrial con el fin de coser las fibras y

Maquina otros textiles similares. Al operar la maquina cumple con los siguientes puntos:
@ Antes de la operacién de la maquina lea y entienda completamente el contenido de este
manual.
® Ponga el vestido apropiado para el trabajo de seguridad.
© Durante la operacién de la maquina no acerque la mano o alguna parte de cuerpo a las

partes de operacion de la maquina (aguijero, lazadera, palanca tirahilos, polea efc.)

@ No quite las cubiertas y la placa de seguridad durante la operacion de la maquina.

® Conecte la toma de tierra.

® Antes de abrir la caja electrénica como la de control etc. apague el interruptor y confirme
que el interruptor esta en “OFF”.

® Pare la operacion de la maquina antes de chequear el trabajo o al acoplar el hilo en aguja.

® No encidenda el poder mientras pedalee.

® No utilice varios unidades de motor en la toma de poder eléctrico.

@ Si es posible instale la maquina en el lugar lejos de ruido como maquina de soldadura de
alta frecuencia.

@ Tenga la Precaucion cuando la placa de aimacenamiento superior se baja con Presion . Si
no, es posible producirse darios graves de los dedos o la mano.

[Aviso]

La correa puede provocar el aplastamiento o el corte de los dedos o la mano, por lo
tanto, ciertamente ponga la cubierta durante la operaciéon de la maquina y apague el
poder antes del chequeo o el ajuste.

1-5) Dispositivo para | @ La etiqueta de seguridad : Se describe las Precauciones durante la operacion de la
la seguridad magquina.
(® Cubierta de palancatirahilos: Previene el contacto entre el cuerpo humano y la palanca
tirahilos.
© Cubierta de correa : Previene la insertacion de la mano, el pie y el vestido en la correa.
@ Cubierta de eje de linea de la bobina : Previene el posible accidente producido durante la
rotacion de eje y la reciprocacion de derecho.
® Etiqueta de especificacién de poder : Se describe las Precauciones de seguridad para
prevenir el choque eléctrico durante la rotacion de motor.
® Guarda de dedos : Previene el contacto entre los dedos y la aguja.
® Placa de seguridad : Previene el dafio de ojos por la cortadura de aguja.

CICIO)
AA A




1-6) Aviso de Marca La marca de Precaucién esta pegada en la maquina para la seguridad.
de Aviso En la operacion de la maquina observe las directrices en la marca.

Aviso de marca de advertencia

Aviso 2 N | [ View from the right-front ]

2 1

No opere la mquina sin la quarda de
dedos y los dispositivos de seguridad.
Apague el poder principal al cambiar el hilo, | <&
la:aguja o la bobina antes de limpiar.
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@ Aviso
4 1

La corrente eléctrica de alta voltaje puede producir

una sacudida eléctrica. Por o tanto, espere -

durante 360 sequndos antes de abrirla cubierta

después de apagar el poder y desenchufar.
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1-7) Contenido de la Precaucion

Marca 1) visg
VIS
2 A

No opere la maquina sin la guarda de
dedos y los dispositivos de seguridad.

Apague el poder principal al cambiar el

hilo, la aguja o bobina o antes de limpiar.
ZJIEt SSHRt HMAX| 8101 AE6HKI Ot
AL,

4, 281, giswstAlLl #@2FME BIEA
FHRO ARIXE N FHAIL.

Aviso
4 1

La corriente eléctricade alta voltaje puede
producir una sacudida eléctrica. Por lo
tanto, espere durante 360 segundos antes
de abrir la cubierta después de apagar el
poder y desenchufar.
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Especificacion de la maquina

Clasificacion de Series

SPS/A-3020 SPS/A-5030

Rango de costura

X(derecha y izquierda) : 300mm
Y(frontal y atras) : 200mm

X(derecha y izquierda) : 500mm
Y(frontal y atras) : 300mm

Velocidad maximo de costura

2.000spm(menos de 3mm de puntada)

Puntada

0.1 ~12.7 mm

Método de transporte de placa
de alimentacion

Transporte por el motor de impulsos de paso a paso

Tapon de la Barra-Agujass

41.2mm

Aguja usada

DP x17,DP x5

Cantidad de aumento de placa
de alimentacion

35 mm en prormedio

Tapon de la prensatelas

4mm (0.3 ~ 7mm) de estandar

Cantidad de aumento de la
presatela

20mm

Gancho Gancho doble de semi-rotacion
Canillero Canillero para el uso de gancho doble de semi-rotacion
Bobina Bobina para el uso de gancho doble

Dispositivo de almacenamiento

Modelo de almacenamiento de Disco flexible 3.5”(2DD, 2HD) : Maximo 691
Modelo/Disco

Funcion de paro emergente

La Funcién de paro emergente se puede utilizar durante la operacion.

Limite de velocidad maximo

La velocidad puede ser limitada desde 180 a 2.000spm por la operacion de interruptor
exterior.

Funcion de seleccion de forma

Es posible seleccionar el niumero de patron desde 1 a 999.

Backup de memoria

Almacena en la memoria los puntos de trabajo cuando el trabajo se para por el apagon.

Funcion del segundo punto
original

Funcién de segunda expedicion que permite ajustar la Posicion de aguja en la Posicion
opcional con el uso de la tecla de empujon

Motor principal

550W de Motor servo

Fuerza eléctrica de cosumo

600VA

Temperatura apropiada para el
uso demaquina

5°C ~ 40°C

Humedad apropiada para el
uso dela maquina

20% ~ 80%

Voltaje

Tensiéon nominal = 10%, 50/60Hz

Presion de aire usado

5.0 ~ 5.5kgf/cm?(0.49 ~ 0.54MPa)

Opcion

Paleta abrazadera (Tipo casete)
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Estructura de la maquina

1) Nombre de cada parte de la maquina

Interrruptor de para emergente Brazo
e —

soporte de
canilla

N\
)
Pedalde  Pedal de Interruptor de Cajade Caja de Control Tabla
inicio accion de poder ON/OFF operacion
placa de
alimentacién
superior
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2) Estructura interior de Caja de Control

Motor de disco
flexible

T\

(

° Tabla de CPU + 10

Tabla del % ® @
interruptor H H U H H : @ 9
N — ] m—s Ventilador de
\E ] % o) refrigeracion
@ [ | :C-E ]
&
6 ]
Transformador . o o of— L
\\ ox o o o=
45 |
) ©
La al & AN =
° ° \ \ °

o o
O OJ J
oo o CJg e
N
- —/
€] ® ®

1

Tabla de impulsion

MDm— de motor de eje
principal

\\ Tabla de impulsién de motor de pedestal
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Instalacion de la maquina

1) Ambiente de la Instalacion de la maquina

A. Para prevenir el accidente por la operacion incorrecta no utilice en el lugar donde supera a la Tensiéon nominal + 10%.

B. Para prevenir el accidente por la operacién incorrecta utilice los dispositivos que usa la Presion atmosférica como
cilindro de aire etc dsepués de confirmar la Presion determinada.

C. Para el uso de la maquina con seguridad usela bajo la siguiente condicion:
) Temperatura de ambiente durante la operacion : 0° ~ 40°C (32° ~ 104°F)
) Temperatura de ambiente durante el matenimiento : -10° ~ 60°C (14° ~ 140°F)

D. Humedad : 45 ~ 85 % (humedad relative)

2) Condiciones de la Instalacion de electricidad

A. Voltaje de poder
« El voltaje de poder debe ser entre el voltaje regular + 10%.
» La frecuencia del poder debe ser la frecuencia regular(50/60HZ) + 1%.

B. Ruido de ondas electromagnéticas
Use el poder separado de los productos magnéticos intensos y de alta frecuencia, y no deje la maquina acerca de los
dichos productos.

C. Use el voltaje bajo cuando se pega los suplementos o accesorios en la caja de control.

D. Tenga la Precaucién para que no se entre el agua, café etc. en la caja de control y el motor.

E. No deje caer la caja de control y el motor.

3) Instalacion de los componentes periféricos

A. Fije la cubierta de correa y la cubierta de eje de linea de bobina en la maquina con el uso de tornillo de fijacién.

[ Fig. 1]




B. Fije la placa de seguridad en la placa frontal.
(Por favor, use después de fijarla en la operacién para
prevenir el accidente de seguridad)

C. Conecte el enchufe de pedal del tipo de pie con la caja
de control.

D. Instale el soporte de canilla en la tabla.

Placa de

(=]

[Precaucion]
Tenga la Precaucion para que usted no tenga el dafio
al usar los herramientos porque es posible caerse las

partes al fijarlas.

[ Fig. 2 ]

Estar-tipo ‘
pedal ..
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[ Fig. 4]
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E. Soporte del pie de la tabla
(® Ponga la goma de dustproof @ en el lado inferior de \<<
ajustador de etiqueta (D.
(® Ponga arriba girando el ajustador de etiqueta @ hasta
que la rodaja (D gire al aire.
© Fije el ajustador de etiqueta (D apretando la tuerca
después de la Instalacion.

[ Fig. 5 ]

F. Método para adherir las partes de control dePresién de aire.

[Precaucion]
Trabaje en la condiciéon de poder apagado para prevenir el accidente de seguridad.

® Contecte la manguera de aire ) con el zocalo de union répida (.
(® Contecte el enchufe de union rapida (D con el zocalo de union réapida .
(© Después de insertar el aire en la valvula de dedo @, ajuste la Presion de aire en 5.0 ~ 5.5 kgf/cm? (0.49 ~ 0.54MPa).

[Precaucion]

En el caso de que la Presidén de aire se esta bajando durante la operacion (menos de 3.5 kgf/cm?),se indica el
mensaje de error y se para la operacion de la maquina.

Mensaje de error : Err 24(Presion  bajal)

[Referencia]
Si cierra la valvula de dedo después del uso el aire sobrante esta exhaustado automaticamente y la Presion

sobrante se indica en 0 kgf/lcm*(OMPa).

[ Fig. 6 ]

14
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Preparacion antes del uso de la maquina

1) Método de la Instalacion de voltaje

A. Si quita la cubierta de la maquina de coser de forma de
control eléctrico, la estructura interior es como indica en
la [figura 7].

B. Confirme que la Posicién del conectador de cambio de
voltaje de poder en la tabla del interruptor [haga
referencia la figura 7] y el transformador estd
selecciénada apropiamente para el voltaje de entrada
como latabla 1y 2.

EX) En el caso de que el voltaje de poder es de 220V :
1 patr6n de trasformador usado es “SPS-[] [] [] [1-
220” y es normal que el conectador de cambio del
voltaje de poder est4 situado en el “JP5”.

% El patrén de transformador est fijado en el lado
superior de transformador.

Voltaje de entrada | de cambio de voltaje de poder
95V~105V JP4
106V~115V JP3
116V~125V JP2
200V~230V JP5
231V~245V JP4
345V~415V JP3
416V~480V JP2

[Tabla 1. Posicién de conectador de cambio de
voltaje de poder]

) atron de la maquina SPS/A-5030-XX-XX
Voltaje de poder
110V~120V "SPS-5030~110"
220V-~440V ”SPS-5030~220"

[Tabla 2. Modelo de transformador usado segun el
voltaje del poder de entrada]

C. Confirme si el interruptor de poder es para el uso de 1 fase o el de 3 fase.
D. Si el ajuste del punto B y C no es apropiado hay un peligro de averia. Cuando hay algun problema realice a la siguiente

direccion :

® Si la Posicién del conectador de cambio est4 situada incorrectamente:
(D Separe el conectador unido con el transformador desde la tabla del poder de CN7, CN8 y CN9.
@ Inserte el conectador de cambio de poder en la Posicién apropiada de la tabla 1.
® Conecte nuevamente el conectador de cambio unido con el transformador en la tabla del interruptor de CN7, CN8 y

CNo.

® Si el interruptor de poder y el transformador usado no coinciden con sus especificaciones, consulte a la agencia en

donde usted ha comprado sobre la reparacién de averias.

[Precaucion]

Antes de encender el interruptor, siempre debe estar lleno de aire.

Si el voltaje es mas de

JP1  JP2  JP3  JP4 JPS
440V 200V 380V 240V 220V

NC 120V 110V 100V 220V

Si el voltaje es de
110V

Caja de control

= =) =

OO0 e C9e B
Motor de disco

lexible Tablade CPU +10
—
° ®
Table de ®
[

L]
é Tabla de impulsion de
motor de eje principal d

oc®

I
5

® -] [
C tador d bio de voltaj Tabla de impulsio .
onectador de cambio de voliaje Transformador| | = f dae h?oltrgpges'on r Ven_tllador_ Eje
~—_ pedestal refrigeracion
" 9, @
[Ajuste del conectador de cambio de voltaje] [ Fig. 7 ]
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2) Método de suministro de aceite

A. Confirme la cantidad de aceite en el tanque de aceite
instalado en el brazo y suministre el aceite
suficientemente.

[Precaucion]

Suministre el aceite ciertamente cuando se opera la
maquina primera vez o no la utilice durante el largo
tiempo.

B. Después de mover el cuadro-X en la direccion “A”,
como se muestra en la figura, compruebe la cantidad de
aceite a través de la ventana (D localizada en la tapa-
cubierta de la tabla y suministre lo suficiente por el
orificio @.

C. Suministre el aceite en el ojal de la parte superior de
brazo.

16

cuadro-X

[ Fig. 10 ]
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D. Abre la cubierta de gancho y suministre el aceite hasta
que el anillo de lanzadera de rodadura estd rodeado por
el aceite.

Después de terminar el suministro de aceite ponga la
cubierta de gancho

[Precaucion]

Para prevenir el accidente de seguridad mantenga la
cubierta de gancho cubierta durante la operacion de la
maquina.

[ Fig. 11 ]

E. Suministre el aceite de silicona en el tanque de aceite de
silicona instalado en el lado de derecha de brazo.

[ Fig. 12 ]
3) Método de Instalacion de barra de
aguja
quj -
Suelte el tornillo de fijacién de aguja. Y luego, direccién l %
ando la horquilla de aguja hacia el lado frontal impulse la
aguja hasta que el fin del lado superior alcance al ojal de la
a barra-agujas. Fije la aguja con el uso del tornillo de Tomillo de fiacién d
fijacion de aguja. a;L?;O € fiacion de
Aguja
[ Fig. 13 ]
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4) Método de paso del hilo superior

A. Después de poner palanca tirahilos en el lado superior cuelgue el hilo superior como la siguiente figura.
Segtin la guia del hilo de la Barra-Agujass cuelgue el hilo como j para el uso general y k para el uso pesado.

0

[on}

o

S

5) Acoplar el hilo inferior

A. Inserte la bobina (D en el canillero & como la figura.

[ Fig. 14 ]

[Precaucion]
Inserte la bobina para girarse en el sentido de reloj
cuando se ve desde el lado de atras de canillero.

B. Después de acoplar el hilo inferior por la raja de
canillero, inserte el hilo por el ojal de hilo 3.

C. Ajuste el hilo inferior colgado en 25mm fuera del ojal
de hilo ®.

[ Fig. 15 ]



6) Método de colgar o quitar el canillero

Tome el botén de canillero (D y empuje en la lanzadera
hasta que se suena el sonido de click.

[Precaucion]

Si opera la maquina mientras que el canillero no esta
insetada completamente, el hilo puede ser enredado o
el canillero estar saltada.

7) Método de ajuste de la Tension del
hilo superior y el inferior

A. Ajuste de Tension de hilo superior
Como se muestra en la figura, si gira la tuerca @ y @ de
ajuste de tensién de los dispositivos de ajuste de tension
de hilo principal D y auxiliar ), respectivamente, en
sentido de las agujas del reloj, la tension del hilo superior
aumenta. Y sentido contrario, disminuye.

B. Ajuste de Tension de hilo inferior
Si gira el tornillo de ajuste de Tensién (D de canillero en
el sentido de reloj como la figura, se incrementa la
Tension de hilo inferior y el caso contario se disminuye
la Tensién  de hilo inferior.

[ Fig. 16 ]

[ Fig. 17 ]

HSunStar

[ Fig. 18 ]
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8) Método de devanar el hilo inferior

A. Inserte la bobina en el eje de impulsion de bobina de hilo inferior @) de la base de bobina de hilo (D fijada en la cubierta
superior.

B. Enrrolle el hilo ubicado en el cuchillas de bobina dehilo @ en el sentido de contrareloj de la bobina.
C. Acerque la palanca de bobina de hilo 3 a la bobina teniendo la atencion para que el hilo devanado no est4 suelto y opere

la maquina.
D. Después de caer la palance de bobina de hilo desde la bobina corte el hilo de bobina con el uso de la palance de bobina
de hilo®.
[ Fig. 19 ]
9) Método de ajuste de altura de la Nl
prensatelass RIS 0
A. Suelte el tornillo de prensatelas (D en el punto mdas bajo > @ ¢ ® N g
de barra-aguja. o ‘ )
B. Ajuste la altura de prensatelas para que el botén de ~ ; N 2
presatela sea 0.5mm(el grueso del hilo usado) sobre el f;/
material de coser. (D luego, aprete el tornillo. N
0 >
[Precaucion] NS
Después de ajustar la altura de prensatelas confirme \\
la Posicion del retarda-hilo. . <
—Es la causa de separacion en el caso de interval y
ancho. . o [ Fig. 20 ]
— Es la causa del ajuste del hilo inferior en el caso de
interval estrecho.
10) Tratamiento del aceite usado
Cuando el cubo de aceite ubicado en el lado inferior de
cuerpo estd lleno de aceite, separe la manguera
contectada, quite el cubo de aceite y el aceite.
[Precaucion]
Cuando se desmonte el cubo de aceite el aciete se
cae en el suelo, por lo tanto prepare la tela o otro cubo
de aceite.
[ Fig. 21 ]
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aire

Después de tirar para arriba la manivela de ajuste ubicada
en la parte superior del ajustador de filtro fijado en la
parte de cuerpo como la figura, girando en el sentrido de
reloj incrementa la Presion y gire en el setido contrario
disminuye la Presién . Por ello después de ajustar la
Presion apropiada (5.0 ~ 5.5 kgf/cm?) indicada en el
gage de Presion , empuje la manivela de ajuste en la
Posicién original y fijelo.

11) Método de ajuste de Presion de +) ?

[ Fig. 22 ]

12) Método de ag’uste de la velocidad para subir o bajar la placa de

almacenamiento superior

A. Girando en el sentido de reloj la manivela de la valvula de reduccién de Presion de la vdlvula de solenoide fijada en la
parte de cuerpo como la figura @), incrementa la velocidad de incremento y la Presién de soporte al estar en
incremento la placa de almacenamiento superior, en cambio girando en el sentido contrario disminuye la velocidad.
Por ello después de ajustar la velocidad apropiada fije en la tuerca de fijacion . (Presion de ajuste al salir de almacen
:2.5 ~ 3.0 kgf/lem?)

B. Si gira la manivela ® del controlador de velocidad en el sentido de las agujas del reloj, tal y como se muestra en el
dibujo ®, la velocidad de descenso de la placa de alimentacién superior disminuye. Y sentido contrario, aumenta.
Después de ajustar una velocidad adecuada, fije con la tuerca ®. (Derecha e izquierda deben ser ajustados igualmente).

[ Fig. a ] [ Fig. b ]
[ Fig. 23 ]
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13) Método del uso de paleta

Este dispositivo se divide en dos partes segtin el método para fijar el material de coser.

Se divide por el dispositivo de fijacion de arriba/abajo (vea la figura 26) y el de fijacion de paleta para el trabajo de cajita (vea la
figura 28). Si no hay el pedido especial al compara la maquina se salde de almacen la maquina dispuesta del dispositivo de
fijacion de arriba/abajo. Esta pagina estd descrita la Explicacion del método para fijar la paleta y quitar el dispositivo de fijacion
de arriba/abajo cuando se utiliza la paleta ofrecida en la caja.

A. Método para quitar el dispositivo de fijacién superior ®
a) Primero, apague el poder y gire la vdlvula de dedo(vea
la figura 6 de la pagina 14) en el sentido de contrareloj
para interrumpir la afluencia de aire.
b) Separe la manguera conectada con el cilindro de la
fijacién superior de arriba/abajo como la figura.

[Precaucion]

Después de desmontaje, fije la union derecha
quedada (D®) y la parte de manguera para no
entrar en la parte de impulsion de la maquina en la
transportacion de X-Y.

[ Fig. 24 ]

¢) Suelte respectativamente los tres tornilla de fijacion del
dispositivo de fijacién superior @ fijado en la Q
derecha/izquierda del cuadro de transporte-X.

[Precaucion]

En el caso de desmontaje del tomnillo, si se entran
el tomnillo y lavador en la parte de impulsion-X se
puede producir el problema grave en la operacién
de la maquina.

®
&

d) Separe el dispositivo de fijacién superior desde el cuadro
de trasporte-X.

[ Fig. 26 ]
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e) Separe la placa de almacenamiento inferior desde la parte
principal.

Como estd interrumpido la afluencia de aire, separe la
placea de almacenamiento inferior después de tirar para
arriba manualmente la articulacién de cilindro @.

[ Fig. 27 1]

B. Método para fijar la paleta

a) Fabrique la paleta bésica ofrecida en la caja de
accesorio para adecuar con la forma del material de
trabajo.

b) Embuje la paleta ® para que el detenedor ® pueda
ser insertado en la horquilla en forma “ = de la

placa-guia @.

[ Fig. 28 ]
C. Preparacion anterior al empiezo de coser

a) Enciende el poder.

b) Mientras que se enciende el poder, desciende la articulacién de cilindro® de la figura 28 y fije el tope ®.
(Referencia : En el caso de que la articulacién de cilindro@ m no estd insertada en el tope ®, la ajuste para ser
insertada en la Posicién correcta poniendo arriba/abajo con el uso de la tecla “0” en la operacion de panel.)

¢) Inserte el disco con el patrén en el driver de disco flexible, y llame la forma a coser.

d) En el trabajo de paleta la paleta puede chocar contra la maquina al abrir la paleta después terminar el trabajo de coser.
En este caso, después de terminar el trabajo de paleta con el ajuste del segundo punto original abre la paleta moviendo
la paleta al fin de la derecha/izquierda. Haga referencia el contenido de la pagina 33 sobre el método de ajuste del
segundo punto original.

e) Si se termina el ajuste del segundo punto original y empuja la tecla “EXE” en el panel de operacion, se mueve en el
segundo punto original y est4 en espera de trabajo.

f) Si pedalea el interruptor pedal de izquierda, la paleta se mueve en el punto de empiezo de coser y inmediatemente se
pone en marcha de coser. Si se termina el trabajo de coser se para la maquina moviendo la paleta en el segundo punto

original.

[Precaucién]
Al salir de la fabrica la maquina se arregla para utilizar el dispositivo general de fijacion de arriba/abajo. En el

caso del uso de la paleta se tiene que cambiar el ajuste desde “1) DISABLE” a “2) ENABLE” en el nimero de
parametro “013. mantenimiento de descenso constante de la placa de almacenamiento superior ”. Después de
terminar el trabajo de inicializacion de parametro siempre se tiene que cambiar en el “2) ENABLE”. Si se
termina el cambio de parametro se realiza el trabajo solamente con el uso del interruptor pedal de izquierda.

g) Terminado el trabajo, almacene los datos de patrén empujando la tecla “WRITE” antes de quitar el disco desde el driver
de disco flexible. Como se almacena con el dato del segundo punto original ajustado, no se necesita reajustar el segundo
punto original para llamar el mismo trabajo.
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D. Método de cambio de la placa de almacenamiento superior utilizada para el material de coser el colchon como la cama
etc. (opcional)

a) Esta maquina, si no hay el pedido especial, se salde de almacen con el 35mm de la cantidad de promedio de incremento
de la placa de almacenamiento superior. En el caso del material para coser el colchon de la cama o sof4, para facilitar la
insertacién del material de trabajo estd preparada la especificacién opcional que incrementa el grado de incremento
hasta el 70mm.

b) Si hay un pedido especial al pedir la miquina, se sale de fébrica la maquina de la especificacion de que la placa de
almacenamiento superior incrementa hasta el 70mm, y en el caso de que quiere cambiar por el patrén bésico se cambia
como la figura siguiente.

(Realice el pedido especial haciendo referencia la pagina 43 del folleto de partes)

¢) Desensamble el eje 3 que une la conexion A de la abrazadera superior @ 'y la conexién B de la abrazadera superior
@. Luego, separe la conexién A (D y la conexién B @ como se muestra en la figura A.

d) Afloje los tres tornillos & que sujetan el soporte de la abrazadera superior @ para desmontar el soporte @. Y afloje las
dos tuercas @ que sujetan la articulacién del cilindro ® para desmontar la articulacién ®.

e) Como la [figura B] si se reemplaza por la articulacién de cilindro ® oftrecida especialemente y la ménsula de fijacién
superior @), se termina el montaje de la especificacion con el incremento de 70mm de la placa de almacenamiento

superior.

[ Fig. A] [ Fig. B ]

14) Método para ajustar el dispositivo @ O
de retencion del hilo superior ® S

A. Confirme que la articulacién de cilindro de clavo (D de
sujetador de hilo superior estd situada en el centro de la
via de hilo superior.

B. En el caso de que la articulacién (D no estd situada en el
centro de la via de hilo superior, apriete el tornillo de
fijacion @ después de ajustar para Posicionar en el
centro soltando los dos tornillos de fijacion @ de la
ménsula de sujetador de hilo superior 3.

C. La distancia de estandar entre el fin de laarticulacion (D
y el brazo @ es de 4.3mm.

D. Para este ajuste suelte las dos tuercas ® del cilindro de
clavon y después de ajusta® la distancia frontal/atrds
apriete la tuerca ®.

[ Fig. 29 ]
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E. Método para ajustar el sujetador de hilo superior de la caja de operacién
a) Para usar el sujetador de hilo superior ajuste el Niimero de pardmetro 62 en el ENABEE!

» Método de ajuste : Inmediatamente después de << Main Menu >>
encender el poder pulse la tecla de MIODE]

» Inmediatamente después de encender el poder
pulse la tecla de VIODE] l.Parameter Set

» Seleccione el “Parameter set” pulsiendo el nimero 2.Program
de teclado 2]y pulse la tecla de ENTERI=.

0.Initialize

« Ingrese “062” y pulse la tecla de ENTERES .
<< Parameter Set>>

PARA NO:000

» Seleccione el ENABEE pulsiendo el nimero de
teclado2 y pulse la tecla de ENTERIES . 062.Thrd Hold EN

1)DISABLE

2) ENABLE ¢

b) Después de regresar en el modo de trabajo general pulsando la tecla de [BS€ por dos veces, realice el trabajo con
normalidad.

¢) Pero, si realiza la Funcién de insertar el hilo pulsiendo el ntimero de teclado 8 en el estado de paro se abre el sujetador
de hilo superior.
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15) Precaucién para el uso de disco flexible

Para usar el disco flexible se debe cumplir con los siguientes puntos estrictamente :

[Precaucion]
Se puede utilizar el disco flexible presentado en el mercado después de su formato, pero siempre use el disco
identificado.

@ No deje el disco flexible acerca de los materiales magnéticos como la television.

® Guarde lejos de la alta temperatura, humedad o rayo solar directo etc.

© No ponga el material pesado sobre el disco flexible.

@ Al realizar el formato de disco flexible o ingresar/salir los datos no quiete el disco flexible en el disco.
® No abra la cubierta de driver de disco flexible.

® Si la etiqueta preventiva de escritura estd abierto, no se puede ingresar los datos en el disco de folppy.
® Si repite leer por varias veces y escribir con solo un disco se puede producir el error en el disco flexible.
® Es seguro almacenar los datos importantes en dos discos flexible.

— @®
( )
@ — ]
L J
@ obsturador @ etiqueta preventiva de esctritura
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Método de Operacion basica
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1) Nombre y Funcion de las diferentes teclados de la union operativa

Introduccion de
electricidad

Condicion
disponible de coser

sefial del error

[

Sunbhtan;

SPS /A-SERIES

&
Cambio de
—— velocidad de cosido
Indicacion de
contenidos

v
Cambio de modo
de trabajo ’
- MODE L
Seleccidn de codigo
de Funcion > ‘ ‘ Ingreso de nimero
Ingreso de cédigo © GODE = de patron
de salto
Contador de

Ingreso de punto cantidad de trabajo

— ‘| - 1,7 Uso para
Ingreso de codigo ampliar/reducir la
de punto > ‘ ‘4_ direccion X
Ingreso de codigo -— Avanzar una
de cortahilos - puntada
Ingreso de codigo . Uso para
deg linea recta ’ ‘ ‘ 3{:;%'?(2/;%\[(10” la
Eliminacion de - —-— Rotocedoria
codigo de patron puntada u
Ingreso de codigo > <—L T —
de curva  GURVE CBsET eleccion de contador
Lectura de patrén el o inferior
en el disco ' ‘4— Regreso al punto
Designacion de B CtesT L oniginal
inicio de generacion i Transformar en el modo
de cddigo de prueba de coser
Escritura el patron
en el disco

——

S;[?;:a;;otgc?ae dloofiedlituonscigﬁ Teclado de Pulsar para cancelar el ajuste de S;ggsilgrz Ige
relacionada con la punzanada direccion/digito Funcién de coser o ingresar Funcion
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2) Descripcion de contenido de presentacion

Es la primer vista cuando se enciende el poder por primer vez, pero se puede ser diferente la presentacion de vista segun el
pardmetro relacionado con coser.

Léampara de fuente de energia

Lampara de preparacién

Lampara de error

power LED O | NO

000 NOR SEW
XS:100%

YS:100% SP:1500
ERRORLED() | BC:000 PC:00000

READY LED ()

A. fLampara de fuente de energia™ : Al ser encendido el poder se enciende esta lampara.

B. fLémpara de preparacion” : Cuando el maquinaria estd en punto de trabajar con la lectura del patrén de trabajo, se
enciende esta ldmpara. Y cuando lee o escribir el patrén de trabajo en el disco flexible se parpadea la ldmpara. Si usted
pulse el ENTER, se puede salir del estado de preparacién de trabajo de coser.

C. fCdmparadeerror’” : Cuando se produce el error incluyendo la sensacion de hilo y el paro emergente se enciende esta
ldmpara.

D. “NO” : Se indica el nimero de patrén y después de pulsar la tecla de NOJy la de DIGITO ingresa el nimero de medelo
querido.(000 ~ 999)

E. “XS” : Se indica el ratio de ampliacién y Reduccién de anchura, y después de pulsar la tecla de XSSCALE se puede
cambiar el valor con el uso de la tecla de DIGITO. (001[%]~400[%])

F.“YS” : Se indica el ratio de ampliaciéon y Reduccién de anchura, y después de pulsar la tecla de NMSCALE se puede
cambiar el valor con el uso de la tecla de DIGITO. (001[%]~400[%])

G. “SP”: Seindicala velocidad de cosido , y se puede cambiar en el valor querido con el uso de la tecla de SPEED.
(200[SPM]~2500[SPM])

H. “BC”: Se indica el valor de cuenta de intercambio de hilo inferior, y después de pulsar la tecla de B. SET se puede

cambiar el valor querido con el uso de la tecla de DIGITQ. (000 ~ 999)
L. “PC” : Se indica el valor de cuenta de cantidad de trabajo, y después de pulsar la tecla de[P"SET se puede cambiar el valor
querido con el uso de la tecla de DIGITO. (0000 ~ 9999)

J. “NOR_SEW” : Se indica el estado de trabajo y existe el coser de forma general y el de forma de cadena.
“NOR_SEW?” es el estado de coser de forma general,y “CHN_XX" el estado de coser de forma de cadena.

U Referencia : E1 00 ~ 15 es disponible en el XX del “CHN_XX".



HSunStar

3) Flujo de Operacion General

Prendido
| <l
Ll B}
\i
ndicacion de Lampara de fuente de energia @) |NO:000 ~ NOR_SEW
modo general d Ampar: . < X8:100%
coser Lémpara de preparacion (0 ¥S:100% SP:2000
Lamparadeerror () |[BC:000  PC:0000
\i
Modo general Lampara de fuente de energia (@) [NO: 000 ~ NOR_SEW
de coser Lampara de preparacion X8:100%
P ) prep Oys 100% SP:2000
Lamparade enor () |Bc: 000 PC:0000
v Lampara de fuente de energia @ | << Main Menu >>
. ” 0.Initialize
NO apulsach) NO Lampara’de preparacion O 1 parameter Set
© tecla de NO? Lamparadeerror (7) | 2. program

Si

Seleccion de

numero de de trabajo especial

patrén

\i
Leerel eleccion de mod
disco de trabajo

Y * A

Y Y Y Y
I 1. Ajuste de 2. Programacion | | 3. Devanar el 4. Prueba de ; < | | 6: Conversion de
Iémpcel;reg p(;raela > |n|C|a||zacE)d parémetroJ de patrénJ hilo J maquinarigJ > Lsade pa@ detos do borda‘dJ
preparacion de 1. S/W Version 0. JOG En/Dis 0. TRIM 0. Encoder Test 0. Memory 0. SWF
trabajo 2. Para. Init. 1. JOG Mode 1. SEC_ORG 1. XY Main Test 1. FDD 1. TAIMA
> 3. Sys. UpDate 2. Maching Orgl 2. PAUSE 2. MainMotor Test
Y 3. Machine Org2 3. EMPTY 3. Interrupt Test

4. Strt Ret Mod 4. JUMP 4. PWM Test
Operacion de 5. Bobbin Counter | | 5. POINT 5. LCD Test
terruptor ped 6. Prodct Counter | | 6. LINE/CURVE 6. Keyboard Test

1. Pattern Read 1. LINE 7. Input0 Test

8. Trim EM Stop 8. CURVE 8. Input! Test

9. Slow Start 9. ARC 9. Input2 Test

10. Max Speed 10. CIRCLE 10. XY Jog Test

11. Feed End Pos | | 11. UMP SPD 11. Solenoid Test

12. FF Operation 12. STI SPD 12. Origin Test

13, Jump Test
© Haga © Haga
referencia el referencia el
anexo 3. anexo 4.
NO
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4) Flujo de Programacion de Patron

3

Modo de costura
general

Seleccién de
odo de trabajg

Modo de
Programacion de
patrén

>

ndicacién de Modo
de Programacion

Esta pulsada la tecla de

¢ " .
Cédigo o la de Funcion relacion-
ada con punzonada?

Lampara de fuente de energia @
Lampara de preparacion O
Lampara de error O

Lampara de fuente de energia @
Lampara de preparacion O
Lampara de error O

Lémpara de fuente de energia O
Lampara de preparacion O
Lampara de error O

NO:000  NOR_SEW
XS:100%

¥S:100% SP:2000
BC:000  PC:0000

<< Main Menu >>
0.Initialize
1.Parameter Set
2.Program

<< Main Menu >>
2.Program
3.Bobbin Wind

4 .Machine Test

POWER LED @ |ORIGIN

READY LEDO |y, 00000a

ERROR LED () |Function Code?

X:00000A N:00000

POWERLEDC) <Function
:TRIM

READY LED O 000

ERROR LED (0 |002: PAUSE

001:SEC_ORG

Code>

Seleccion de codigo
de Programacion

Ingreso de informacion
como anchura de
puntada y coordenada

¢ Esté pulsada la
tecla de ESC?

; Estd pulsada &
tecla de EXE?

Generacion de
datos de patrén

NO

NO

7 Esta pulsada T2
ecla de TEST2
Si

rendido de
ldmpara de
preparacion

Operacién de
interruptor peda)

Prueba de coser

ZEsta pulsada la tectd
de TEST?

7Esta pulsada la tecld
de WRITE?

ngreso de ndmero
de patrén

Escribir en el
disco

¢ Esta pulsada la

ecla de MODE2

C

Terminacion de modo de
Programacion




5) Operar después de leer el patrdn desde el disco flexible

% Precaucion : Si la ldmpara de preparaciéon (READY LED) est4 encendida o la place de almacenamiento superior estd
baja, algunas teclados no son disponibles. Si lo se produce opere las teclados después de pulsar la tecla del ENTER =] o

subir la place de almacenemiento superior.

A. Inserte en el driver flexible el disco flexible que tiene el patrén a
coser.

B. Después de pulsar la tecla de[NO ingrese el niimero de patrén con
el uso de la tecla de Digite. (por ejemplo, si hay el patrén del
nimero “001” ingrese [0][0][1].)

C. Pulse la tecla de ENTER [l Leael patrén y convierte en el modo
posible de coser.

D. En el momento en que la place de almacenamiento superior se
baja, se sube otra vez después de mover al punto de empiezo de
coser. Y luego, se encidende la lampara de preparacién (READY
LED).

. Pulsando la tecla de SPEED ajuste la velocidad apropiada.

F. Si pedalea el interruptor pedal de derecha, se baja la place de
almacenamiento superior, y si pedalea el interruptor pedal de

izquierda se inicia el trabajo correspondiente.

G. Si se termina el trabajo se sube la place de almacenamiento

superior después de mover al punto original o al punto de empiezo
de coser.

fes)
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6) Confirmar el patron de trabajo leido en el disco flexible

A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible.

B. Después de pulsar la tecla de NO, ingrese el niimero de patrén con
el uso de la tecla de Digito.
(por ejemplo, si hay el patrén del nimero “0017)

C. Pulse la tecla de ENTERI=]. Se lee el patrén y se vuelve en coser.

D. En el momento en que la place de almacenamiento superior se
baja, se sube otra vez después de mover al punto de empiezo de
coser. Y luego, se encidende la ldmpara de preparacion (READY!
LED).

E. Pulsando la tecla de SPEED ajuste la velocidad apropiada.

F. Si pedalea el interruptor pedal de derecha, se baja la place de

almacenamiento superior.

G. Si pulse las teclados de FORW y BACK para avanzar y retroceder
una puntada, se puede confirmar la forma real a coser. Si se sigue
pulsando las teclados 1a aguja se mueve al punto de inicio o final
de datos de patrén.

H. Pulse la tecla de ORIGEN para terminar la confirmacion.

L. Pedalee el interruptor pedal de izquierda para seguir cosiendo en el

punto avanzado o retrocedido.

J. Si se termina la operacién se sube la placa de almacenamiento

superior después de mover al punto original o el punto de empiezo
de coser.

NO:001  NOR SEW
XS:100%

¥YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:001  NOR _SEW
XS:100%

¥YS:100% SP:1500
BC:000 PC:0000
NO:001  NOR SEW
XS:100%

¥YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:001 NOR SEW
XS:100%

¥YS:100% SP:1500
BC:000 PC:0000
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7) Cuando se para por el cortahilossdurante la operacion

A. Se presenta la misma vista con la figura de derecha.

B. Si se quiere coser en la misma Posicién pedalee el intetrruptor pedal
de’izquierda otra vez después de insertar el hilo. Si se quiere coser
en la Posicion avanzada o retrocedida una puntada, pedalee el
interruptor pedal'delizquieiza después de mover con el uso de las
teclados de FEOWy BACK!

C. Si se quiere parar la operacién y reempieza a coser, pulse la tecla de
ORIGEN! La place de almacenamiento superior se sube después de
mover al punto original o el punto de empiezo de coser.

D. Si se termina la operacion la place de almacenamiento superior se
sube después de mover al punto original o el punto de empiezo de
COSEr.

8) Paro emergente durante la operacion

A. Si se pulsa el interruptor de paraémergente durante la operacion, se
para inmediatemente.

Se presenta la vista como la figura de derecha.

B. Encel caso de que para la operacion y reempieza a coser, pulse la
tecla de ORIGEN después de cortar el hilo(en el caso de estar
fijado para cortar manualmente después del paro emergente)
pulsando el interruptor de paro emergente otra vez.

C. Si se quiere seguir cosiendo pedalee el finferruptor pedal de
izquierda y reinicie la operacion correspondiente. Si se termina la
operacién la placa de almacenamiento superior se sube después de
mover al punto original o el punto de empiezo de coser.

9) Devanar el hilo

A. Inserte la bobina vacia sobre la cabeza de la maquina de coser.

B. Pulse la tecla de MODE.

C. Pulse la tecla de ENTERI=Z después de mover al mendt de “3.
Bobbin Wind” con el uso de la tecla de Direccion A ¥ . En este
momento, se baja la placa de almacenamiento superior y se mueve
al punto original.

D. Si pedalea el interruptor pedal deizquierda se realiza la operacién
devanadora, y si lo pedalea otra vez se para la operacion
devanadora temporalmente.

E. Si se ha terminado la operacion devanadora, la termine con el
interruptor pedal'de derecha o la tecla de ESCl

ErrlS8

Thread Broken!

NO:001 NOR SEW
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000

Errl?7

Emergency Stop!

NO:001  NOR SEW
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000

<< Main Menu >>
3. Bobbin Wind
4., Machine Test
5. Pattern List

<<Bobbin Wind>>




HSunStar

ooooooooooooooooo

Método de Operacion aplicable

1) Operar después de mover al punto de inicio arbitrario de coser o el segundo
punto original
Se puede mover al punto de inicio arbitrario de coser o el segundo punto original con el uso de la calve de Direccion en el
estado de Funcién disponibla de coser. Para decidir el punto de movimeinto si es el punto de inicio de coser o el segundo
punto original, ajuste 1) PNT_STR_POS o 2) SECND_ORG en el nimero de pardmetro relacionado con el coser de forma
general, “001. Movimiento a la Posicién del Inicio/ el Retorno al segundo origen por la Operacién Manual”.
U Precaucién : Es disponible cuando la lampara de preparacién(READY LED) esti encendida, se utiliza el punto de inicio
de coser temporal o el segundo punto original al mismo tiempo. Ajustando el segundo punto original dentro del dato de
patrén se puede ajustar la misma Posicién en el segundo punto original.

v (650,300)
(0,0)
X
(-650,-300)
A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible.
B. Después de pulsar la tecla de NOlingrese el niimero de patrén con NO :001 NOR_SEW
el uso de la tecla de Digito! (por ejemplo, si hay el niimero de XS:100%

patrén “001” ingresa [0][0][1])

C. Pulse la tecla de ENTERI=]]. Se lee el patrén y se vuelve en coser.
D. En el momento en que la place de almacenamiento superior se BC:000 PC:0000
baja, se sube otra vez después de mover al punto de empiezo de
coser. Y luego, se encidende la ldmpara de preparacion (READY!

LED).

. Pulsando la tecla de SPEED ajuste la velocidad apropiada.

F. Si pedalea el interruptor pedal de derecha, se baja la place de

almacenamiento superior. X5:100%

G. Después de mover al punto de inicio arbitrario de coser o el YS:100% SP:1500
segundo punto original con el uso de la tecla de Direccion , si
pedalea el intefruptor pedal'de’izquierda, 1a maquina se mueve al BC:000 PC:0000
punto de inicio de coser o el segundo punto original y se empiezan
los trabajos correspondientes. En este caso tenga la Precaucion
para no exceder al limite de transporte de la placa de
almacenamiento.

H. Si se termina el trabajo, se sube la placa de almacenamiento
superior después de mover al punto original o el punto de inicio de
coser. Si se quiere regresar al punto de inicio de coser o el primer
punto original, pulse la tecla de ENTERI= para leer el patrén de
trabajo otra vez.

YS:100% SP:2000

fes]

NO:001 NOR SEW
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2) Ejemplo de Programa 1 : Generacién de patron de cuadrado

(-650,300) TT3mm (650,300)
Pl +—+—+—+—+—+++++++ -+ttt P2
-
1 »
T Movimiento T
I (0,0) I
T '« I
P4 LI B e e e e e B e e e P3
(-650,-300) (650,-300)

A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible.
B. Pulse la tecla de[MODE.

C. Pulse la tecla de ENTERI[=] después de mover al menu de “2.
Program” con el uso de la tecla de Direccion| A 'V . En este

momento se baja la placa de almacenamiento superior y se mueve

al punto original.

D. Se mueve a la Posicion de inicio de cuadrado con el uso de la tecla
deDireccion| después de pulsar la tecla de JUMP, A continuacion

pulse la tecla de PNT'SET.

E. Después de operar los datos de patrén pulsando la tecla de[EXE, se

mueve la placa de almacenamiento segtn los datos.

F. Después de pulsar la tecla de[LINE ingress la longuitud de puntada
con el uso de la tecla de Digito, y luego pulse la tecla de ENTER

=

(por ejemplo, si se quiere fijar la longuitud de puntada en el 3mm,

ingrese [0][3][0].)

<< Main Menu >>

2. Program
3. Bobbin Wind
4, Machine Test

ORIGIN

X:00000A
Y:00000A
Function

N:00000

Code?

004:JUMP
X:-0650
Y: 00300
N:001

JUMP

X:-0650A
Y:00300A
Function

NONE
N:00065

Code?

007:LINE

WIDTH:030[0.1mm]




G. Con el uso de la tecla de Direceion| se mueve a cada esquina de
cuadrado y ingrese la coordenada de cada punto de borde pulsado
la tecla de PNT'SET. En este momento cada vez pulsada la tecla
de PNT'SET se incrementa el nimero en la vista.

H. Si pulsa la tecla de EXE| después de operar los datos de patrén se
mueve la place de almacenamiento segtin los datos contados.

L. Pulsando la tecla de TRIM ingrese el c6digo de cortahilos.
Entonces, “000:TRIM” aparece en la vista por un momento, y se
puede ver la vista como la figura de derecha.

J. Pulsando las teclados de[BACK y FORW se puede confirmar la
forma a coser realmente. Una vez pulsada se mueve en cada una
puntada y se presenta la coordenada y la forma de operacion en ese
momento. Si se quiere hacer la prueba de coser realmente, se pasa
por el proximo paso directamente. Si sigue pulsandolo, se mueve al
punto inicial o el final.

K. Pulse la tecla de TEST!

La placa de almacenamiento superior se mueve al punto original y
se sube después de moverse al punto de inicio de coser, y se
enciende la ldmpara de preparacion(READY LED). Después de
ajustar la velocidad apropiada de prueba de coser pulsando la tecla
de SPEED, si pedalea el interruptor pedal'de derecha una vez, se
baja la placa de almacenamiento superior, y si pedalea el [interruptor
pedal'deizquierda se realiza la prueba de coser.

Si se termina la prueba de coser la placa de almacenamiento
superior se sube después de moverse al punto de inicio de coser.

L. Pulse la tecla de [TEST otra vez para terminar la prueba de coser.
Entonces, se baja la placa de almacenamiento superior y después de
moverse al punto original se apaga la lampara de
preparacion(READYEED)!

M. Después de pulsar la tecla de WRITE|con el uso de la tecla de
Digitol ingrese el niimero a almacenar, y luego pulse la tecla de
ENTER [].

Entonces, los datos de patrén generados se almacenan en el disco
flexible con el nimero correspondiente. (por ejemplo, para
almacenar el ntimero de patron en el nimero de 300 ingrese el
[31[01[0].)

Se parpadea la 1dmpara de preparacion(READY LED) durante el
almacenamiento de patron.

HSunStar

007:LINE
X:-0650
Y:00300
N:004
LINE NONE
X:-0650A N:00193
Y:00300A
Function Code?
TRIM NONE
X:-0650A N:00194
Y:00300A
Function Code?
LINE NONE
X:-0650A N:00193
Y:00300A
Function Code?
<Test Sewing>
SP:1200
ORIGIN
X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?
015:PTRN WRITE
NO :300
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N. Si el patron de mismo nimero estd en el disco flexible, se presenta
la misma vista como la figura de derecha. Entonces, para
almacenar el mismo nimero pulse la tecla de [ENTER y para
almacenar el otro niimero almacena el otro niimero después de
pulsar la tecla de ESC.

O. Pulse la tecla delMODE para terminar la generacion de patrén. En
este caso la placa de almacenamiento superior se sube después de
mover al punto original. Se regresa a la vista original pulsando la
tecla de[ESC.

Pattern Exist!
OverWrite?
Y(ENTER) /N(ESC)

ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

3) Ejemplo de Programa 2 : Generacion de Patron de Circulo

Para generar el patrén de circulo se debe ingresar la coordenada de tres puntos arbitrarios que pasan el circulo.

Wwe

P2(300,0)

A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible.
B. Pulse la tecla de MODE.

C. Después de mover al ment de “2. Program” con el uso de la tecla
de[Direccién A 'V, pulse la tecla de ENTERI=]]. En este
momento la placa de almacenamiento superior se baja y se mueve
al punto original.

D. Después de pulsar la tecla de JUMP, mueve a la coordenada de un
punto arbitrario que pasa el circulo con(por ejemplo, X : 00000, Y
:00300) el uso de la tecla de Direccién y pulse la tecla de PNT
SET.

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B WA

ORIGIN

X:00000A
Y:00000A
Function

N:00000

Code?

004:JUMP
X:00000
Y: 00300
N:001




E. Si pulsa la tecla de EXE, 1a maquina se opera los datos de patrén, y
luego la placa de almacenamiento se mueve segin los datos
operados.

F. Después de impulsar la tecla de [CODE, si conoce el codigo de
Funcién relacionada con la Programacion de patrén, ingrese el
nimero de tres digitos, pero si no, mueve a “10. Circle” con el uso
de la tecla de Direccién A 'V, después de pulsar la tecla de
ENTERI=|, y luego pulse la tecla de ENTERI= otra vez.

G. Con el uso de la tecla de|Digito ingrese 1a longuitud de puntada y
pulse la tecla de ENTER =] .(por ejemplo, para fijar la longuitud
en 3mm ingrese [0][3][0])

H. Mueve a la coordenada del segundo punto arbitrario que pasa el
circulo (por ejemplo, X : 00300, Y : 00000) con el uso de la tecla
de Direccién’ y pulse la tecla de[PNT'SET. De misma manera
mueve a la coordenada del tercer punto arbitrario que pasa el
circulo (por ejemplo, X : 00000, Y : -0300) y pulse la tecla de PNT
SET. En este momento cada vez pulsada la tecla de[PNT'SET se
incrementa el ndimero de vista.

L. Si pulsa la tecla de[EXE, la maquina opera los datos de patrén y la

placa de almacenamiento mueve segun los datos operados.

J. Pulse la tecla de [TRIM para ingresar el cédigo de cortahilos. El
“000:TRIM” aparece en la vista por un momento y reaparece la
vista como la figura de derecha.

K. Si pulsa las teclados de BACK y FORW se puede confirmar la
forma a coser realmente. Una vez pulsada se mueve en cada una
puntada y se presenta la coordenada y la forma de operacion en ese
momento. Si se quiere hacer la prueba de coser realmente, se pasa
por el préximo paso directamente. Si sigue pulsandolo, se mueve
al punto inicial o el final.

L. Pulse la tecla de TEST.
La placa de almacenamiento superior se mueve al punto original o
el punto de inicio de coser y se sube, y se enciende la ldmpara de
preparacion(READY LED). Después de ajustar la velocidad
apropiada de prueba de coser pulsando la tecla de SPEED, si
pedalea elfinterruptor pedal'de'derecha una vez, se baja la placa de
almacenamiento superior, y si pedalea el interruptor pedal'de
izquierda se realiza la prueba de coser.
Si se termina la prueba de coser la placa de almacenamiento
superior se sube después de moverse al punto de inicio de coser.

HSunStar

JUMP NONE
X:00000A N:00027
Y:00300A

Function Code?

<Function Code>

010:CIRCLE <
011:JUMP SPD
012:STI SPD

010:CIRCLE
WIDTH:030[0.1mm]

010:CIRCLE
X:00000
Y:-0300
N:002

CIRCLE NONE
X:00000A N:00090
Y:00300A
Function Code?

TRIM NONE
X:00000A N:000091
Y:00300A

Function Code?

CIRCLE NONE
X:00000A N:00090
Y:00300A

Function Code?

<Test Sewing>

SP:15/00
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M. Pulse la tecla de TEST otra vez para terminar la prueba de coser.
Entonces, se baja la placa de almacenamiento superior y después
de moverse al punto original se apaga la ldmpara de

ORIGIN
X:00000A N:000O0O

preparacion(READYIEED). ¥:00000a

N. Después de pulsar la tecla de WRITE con el uso de la tecla de Function Code?
Digito ingrese el nimero a almacenar, y luego pulse la tecla de
ENTER[. 015:PTRN WRITE
Entonces, los datos de patron generados se almacenan en el disco NO :301

flexible con el nimero correspondiente. (por ejemplo, para
almacenar el nimero de patrén en el niimero de 301 ingrese el

[31[0][11.)

Se parpadea la 1dmpara de preparacion(READY LED) durante el
alm. . . ORIGIN

acenamiento de patron.
Si existe el patrén de mismo niimero en el disco flexible, para X:00000A N:00000
almacenarlo pulse la tecla de ENTERI= y para almacenar el otro Y:000 0 oA
nimero almacena el otro nimero después de pulsar la tecla de Function Code?

ESC. Si se termina el proceso de almacenamiento la placa de

almacenamiento superior se mueve al punto original de nuevo.

O. Para finalizar la generacion de patrén pulse la tecladeIMODE.
Entonces, la placa de almacenamiento superior se sube después de
moverse al punto original. Pulsando la tecla de [ESClse regresa a la
vista inicial.

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B W DA

4) Ejemplo de Programa 3 : Generacion de Patrén de curva doble

Se tiene que ingresar el punto que inclina en gran parte entre los puntos que pasan la curva. Ponemos un ejemplo la curva
que pasa cinco puntos.

(-300,200)

00,0)
(300, -200)
A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible. )
<< Main Menu >>
2. Program
B. Pulse la tecla de MODE 3. Bobbin Wind
4, Machine Test




C. Después de mover al ment de “2. Program” con el uso de la tecla

de Direccion A 'V, pulse la tecla de ENTER[=). En este
momento la placa de almacenamiento superior se baja y se mueve
al punto original.

D. Después de pulsar la tecla de JUMP, mueve a la coordenada de un

punto de inicio de coser (por ejemplo, X : -0600, Y : 00000) con el
uso de la tecla deDireccion. y pulse la tecla de PNTSET.

. Si pulsa la tecla de EXE| la maquina se opera los datos de patrén, y
luego la placa de almacenamiento se mueve segin los datos
operados.

. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el codigo de
Funcién relacionada con la Programacion de patrén, ingrese el
numero de tres digitos, pero si no, mueve a ‘“28. CURVE DBL”
con el uso de la tecla de Direccion A ¥, después de pulsar la

tecla de ENTERI=|, y luego pulse la tecla de ENTER[=H|otra vez.

G. Con el uso de la tecla de Digitd| ingrese 1a longuitud de puntada y
pulse la tecla de ENTER = (por ejemplo, para fijar la longuitud
en 3mm ingrese [0][3][0]). Con el uso de la tecla de Digito ingrese
la distancia entre dos curvas y pulse la tecla de ENTER [<J)|(por
ejemplo, para fijar la longuitud en Smm ingrese [0][5][0]). Con el
uso de la tecla de Digitd ingrese la direccién desde la curva de
base y pulse la tecla de ENTER[—J|(por ejemplo, para poner otra
curva en la parte superior desde la curva de base ingrese el [0]).

. Con el uso de la tecla de Direccion mueve a la coordenada del
punto préximo (por ejemplo, X :-0300 Y : 00200) y pulse la tecla
de PNT SET. De misma manera, con el uso de la tecla de
Direccién mueve a la coordenada de otros tres puntos y pulse la
tecla de PNI'SET. En este momento, cada vez pulsada la tecla de
PNT SET se incrementa el nimero en la vista.

I. Si pulsa la tecla de[EXE, la miquina opera los datos de patrén y la
placa de almacenamiento mueve segun los datos operados.
En este momento, se para la maquina de coser por un momento.

HSunStar

ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

004:JUMP
X:-0600
Y:00000
N:001

JUMP NONE
X:-0600A N:00054
Y:00000A
Function Code?

<Function Code>
028 :CURVE DBL K
029:ARC DBL
030:CIRCLE DBL

028: CURVE DBL
WIDTH:030[0.1mm]
OFSET:050[0.1mm]
DIR:0[0/1]

028:CURVE DBL
X:00600

Y: 00000

N:004

CURVE DBL NONE
X:-0635A N:00157
Y:00035A
Function Code?
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J. Pulse la tecla de TRIM para ingresar el c6digo de cortahilos. El

“000:TRIM” aparece en la vista por un momento y reaparece la
vista como la figura de derecha.

K. Si pulsa las teclados de BACK y FORW se puede confirmar la

forma a coser realmente. Una vez pulsada se mueve en cada una
puntada y se presenta la coordenada y la forma de operacion en ese
momento. Si se quiere hacer la prueba de coser realmente, se pasa
por el préximo paso directamente. Si sigue pulsandolo, se mueve
al punto inicial o el final.

L. Pulse la tecla de TEST

La placa de almacenamiento superior se mueve al punto original o
el punto de inicio de coser y se sube, y se enciende la ldmpara de
preparacion(READY LED). Después de ajustar la velocidad
apropiada de prueba de coser pulsando la tecla de SPEED, si
pedalea el [interruptor pedal de derecha por una vez, se baja la
placa de almacenamiento superior, y si pedalea el interruptor pedal
de’izquierda por una vez se realiza la prueba de coser.

Si se termina la prueba de coser la placa de almacenamiento
superior se sube después de moverse al punto de inicio de coser.

. Pulse la tecla de TEST! otra vez para terminar la prueba de coser.

Entonces, se baja la placa de almacenamiento superior y después
de moverse al punto original se apaga la ldmpara de
preparacion(READY LED).

. Después de pulsar la tecla deWRITE con el uso de la tecla de

Digito ingrese el nimero a almacenar, y luego pulse la tecla de
ENTER [ .

Entonces, los datos de patrén generados se almacenan en el disco
flexible con el nimero correspondiente. (por ejemplo, para
almacenar el nimero de patrén en el nimero de 302 ingrese el
[31[01[2].)

Se parpadea la 1dmpara de preparacion(READY LED) durante el
almacenamiento de patrén.

Si existe el patrén de mismo nimero en el disco flexible, para
almacenarlo pulse la tecla de ENTERI=| y para almacenar el otro
nimero almacena el otro nimero después de pulsar la tecla de
ESC! Si se termina el proceso de almacenamiento la placa de
almacenamiento superior se mueve al punto original de nuevo.

. Para finalizar la generacion de patrén pulse la teclade IMODE.

Entonces, la placa de almacenamiento superior se sube después de
moverse al punto original. Pulsando la tecla de ESCl se regresa a la
vista inicial.

TRIM NONE
X:-0635A N:00158
Y:00035A
Function Code?

CURVE DBL NONE
X:00600A N:00103
Y:00000A
Function Code?

<Test Sewing>

SP:1500

ORIGIN

X:00000A N:00000O0
Y:00000A
Function Code?

015:PTRN WRITE
NO :802

ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B WA




5) Ejemplo de Programa 4: Generacion de Patron con el uso del segundo punto

original y la pausa

HSunStar

Rara realizar una programacion como la detallada a continuacién se debe seguir este orden : SALTO — SEGUNDO

PUNTO ORIGINAL — SALTO — CIRCULO — CORTAHILOS — PAUSA — SALTO — LINEA — CORTAHILOS.

Segundo punto original
///x Salto
/ ¥ [pa

(Circulo)

P7

A. Inserte el disco flexible en el driver de disco flexible.

B. Pulse la tecla de MODEI

C. Después de mover al menti de “2. Program” con el uso de la tecla
de Direccién A 'V, pulse la tecla de ENTER[=]. En este
momento la placa de almacenamiento superior se baja y se mueve
al punto original.

D. Después de pulsar la tecla de JUMP mueve el segundo punto
original a la coordenada que se quiere (por ejempo, X :00000 Y
:00300) con el uso de 1a tecla de Direccién! y pulse la tecla de
PNT SET.

E. Sipulsa la tecla de EXE, la maquina se opera los datos de patrén, y
luego la placa de almacenamiento se mueve segtin los datos
operados.

<< Main Menu >>
2. Program

3. Bobbin Wind
4. Machine Test

ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

004:JUMP
X:00000
Y: 00300
N:001

NONE
N:00027

JUMP
X:00000A
Y:00300A

Function Code?
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. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el codigo de

Funcién relacionada con la Programacion de patrdn, ingrese el
niimero de tres digitos, pero si no, mueve al mend “001:
SEC_ORG” con el uso de la tecla deDireccién A ¥ , después
de pulsar la tecla de[ENTER[=], y luego pulse la tecla de ENTER
otra vez.

. Después de pulsar la tecla de JUMP, mueve a la coordenada de un

punto arbitrario que pasa el circulo (por ejemplo, X : -0100, Y :
00000) con el uso de la tecla de Direccién y pulse la tecla de PNT
SET.

. Si pulsa la tecla de EXE, la miquina opera los datos de patrén y la

placa de almacenamiento mueve segun los datos operados.

. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el codigo de

Funcidn relacionada con la Programacion de patrén, ingrese el
niimero de tres digitos, pero si no, mueve al ment “010: Circle” con
el uso de la tecla de Direccion A |V, después de pulsar la tecla de
ENTER =, y luego pulse la tecla de ENTER[= otra vez.

. Con el uso de la tecla de Digito|ingrese la longuitud de puntada y

pulse la tecla de ENTER[=Y (por ejemplo, para fijar la longuitud en
3mm ingrese [0][3][0]).

K. Con el uso de la tecla de Direceion| mueve a la coordenada del

segundo punto arbitrario (por ejemplo, X :-0300 Y : 00200) y
pulse la tecla de PNT'SET. De misma manera, mueve a la
coordenada de otros tres puntos que pasan el circulo (por ejemplo,
X :-0500'Y : 00000) y pulse la tecla de PNT'SET. En este
momento, cada vez pulsada la tecla de PNT'SET se incrementa el
nimero en la vista.

<Function Code>
001:SEC_ORG <
002:PAUSE
003:EMPTY

004:JUMP
X:-0100
Y: 00000
N:001

JUMP NONE
X:-0100A N:00056
Y:00000A
Function Code?

<Function Code>

010:CIRCLE <
011:JUMP SPD
012:STI SPD

010:CIRCLE
WIDTH:030[0.1mm]

010:CIRCLE
X:-0500

Y: 00000
N:002




L. Sipulsa la tecla de EXE, la mdquina opera los datos de patrén y la

placa de almacenamiento mueve segin los datos operados.

M. Pulse la tecla de TRIM para ingresar el codigo de cortahilos. El

“00:TRIM” aparece en la vista por un momento y reaparece la
vista como la figura de derecha.

. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el cddigo de
Funcién relacionada con la Programacion de patrdn, ingrese el

ntimero de tres digitos, pero si no, mueve al menu “002: PAUSE”
con el uso de la tecla de Direccion ‘A 'V, después de pulsar la

tecla de ENTER [, y luego pulse la tecla de ENTER [ otra vez.

. Después de pulsar la tecla de JUMP, mueve a la coordenada de un
punto arbitrario en linea (por ejemplo, X : -0100, Y : 00200) con el
uso de la tecla de Direccién| y pulse la tecla de PNT'SET.

P. Si pulsa la tecla de EXE| la maquina opera los datos de patrén y la

placa de almacenamiento mueve segun los datos operados.

Q. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el cdigo de

Funcién relacionada con la Programacion de patrén, ingrese el
nuimero de tres digitos, pero si no, mueve al mend “007: Line” con
el uso de la tecla de Direccion A ¥ , después de pulsar la tecla

de ENTER[=]], y luego pulse la tecla de ENTER[=]] otra vez.
Referencia) La Funcion de “LINE” y “CURVE” esta dispuesta
para usar con la tecla atajo en el panel de operacion, por lo
tanto se puede pulsarla.

HSunStar

CIRCLE NONE
X:-0100A N:00098
Y:00000A
Function Code?

TRIM NONE
X:-0100A N:00099
Y:00000A
Function Code?

<Function Code>
002:PAUSE <
003:EMPTY

004 :JUMP

004:JUMP
X:00100
Y: 00200
N:001

JUMP NONE
X:00100A N:00125
Y:00200A
Function Code?

<Function Code>
007 :LINE <
008 :CURVE
009:ARC

43



44

R. Con el uso de la tecla de Digito ingrese la longuitud de puntada y
pulse la tecla de ENTER [ (por ejemplo, para fijar la longuitud
en 3mm ingrese [0][3][0]).

S. Con el uso de la tecla de Direceion mueve a la coordenada del
otro punto que pasa el circulo y pulse la tecla de PNI'SET. En este
momento, cada vez pulsada la tecla de PNT'SET se incrementa el
nimero en la vista.

T. Si pulsa la tecla de EXE, la maquina se opera los datos de patrén, y
luego la placa de almacenamiento se mueve segin los datos
operados.

U. Pulse la tecla de TRIM para ingresar el cddigo de cortahilos. El
“000:TRIM” aparece en la vista por un momento y reaparece la
vista como la figura de derecha.

V. Después de pulsar la tecla de/WRITEI con el uso de la tecla de
Digitolingrese el ntimero a almacenar, y luego pulse la tecla de
ENTER [].

Entonces, los datos de patrén generados se almacenan en el disco
flexible con el nimero correspondiente. (por ejemplo, para
almacenar el nimero de patrén en el nimero de 303 ingrese el
[3][0131.)

Se parpadea la 1dmpara de preparacion(READY LED) durante el
almacenamiento de patrén.

Si existe el patrén de mismo nimero en el disco flexible, para
almacenarlo pulse la tecla de ENTER|=J| y para almacenar el otro
nimero almacena el otro nimero después de pulsar la tecla de
ESC. Si se termina el proceso de almacenamiento la placa de
almacenamiento superior se mueve al punto original de nuevo.

W. Para finalizar la generacion de patrén pulse la teclade MODE.

Entonces, la placa de almacenamiento superior se sube después de
moverse al punto original. Pulsando la tecla de ESC se regresa a la
vista inicial.

007:LINE

WIDETH:030[0.1mm]

007 :LINE

X:00100

Y:00200

N:004

LINE NONE
X:00100A N:00181
Y:00200A
Function Code?
TRIM NONE
X:00100A N:00182
Y:00200A
Function Code?
015:PTRN WRITE
NO :303

ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

B Wi A

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test
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6) Ejemplo de Programa 5 : Cambio de Velocidad de Cosido dentro de un
patron
EI método del cambio de la velocidad de cosido dentro de un patrén se divide en los siguiente dos partes:
1) Cambiar la velocidad de cosido dentro del dato de patrén existente.
2) Cambiar la velocidad de cosido generando el dato de patrén nuevo.
% Referencia : Varias secciones de cambio de velocidad son disponibles, pero se tiene que estar dentro del rango de coser real.

6-1) Cambiar la velocidad de cosido en el dato de patron existente

P1 2 P2 2500 500 2500
® 50IOSpm pl" spm. Ispm spm'Pz
~ Line ~_ Rl Line R2
‘\\ (Salto) \\\ (Salto)
2500spm LIE,O) 2500spm| ~————-— 2500spm LI?),O) 2500spm
pe® 2500spm %53 pa® 2500spm ‘P3
(1) Leer el patron a cambiar la velocidad de cosido
A. Inserte el disto flexible del patrén a cambiar la velocidad de ;
. << Main Menu >>
cosido.
B. Pulse la tecla de[]MODE! 2|. Prog r am )
3. Bobbin Wind
4. Machine Test
C. Después de mover al menti de “2. Program” con el uso de la
tecla de Direccién A 'V , pulse la tecla de ENTERE. E ORIGIN
eca de FEITEEeion » puse tafecta o T =0 X:00000A N:00000
este momento la placa de almacenamiento superior se baja y
. Y:00000A
se mueve al punto original. }
Function Code?
D. Después de pulsar la tecla de READ ingrese el nimero de
patrén a cambiar la  velocidad de cosido con el uso de la 014:PTRN READ
tecla de Digif@ y luego, se lee el patr6n pulsando la tecla de NO:500

ENTER .

(por ejemplo, para leer el 500 de niemro de patrén ingrese el

[51(0101.)
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(2) Ajuste del rango a cambiar la velocidad de cosido

A. Con el uso de la tecla delFORW y BACK mueve al punto

inicial del rango a cambiar la velocidad.

. Después de impulsar la tecla de GODE, si conoce el cédigo de

Funcién relacionada con la Programacion de patrdn, ingrese el
nuimero de tres digitos, pero si no, mueve al mend “012: STI
SPD” con el uso de la tecla de Difeccion |A V¥, después de
pulsar la tecla de ENTERIE] , y luego pulse la tecla de
ENTER=] otra vez.

. Con el uso de la tecla de Digifd ingrese la velocidad de

cosido a cambiar y pulse la tecla de ENTERIEZ (por ejemplo,
para fijar la longuitud en 500spm ingrese [0][5]).

. Con el uso de la tecla de FORW y BACK mueve al punto

final(R2) del rango a cambiar la velocidad. Después de pulsar

la tecla de BNT'SET pulse la tecla de EXE.

(3) Prueba de cosido

A. Pulse la tecla de TEST.

La placa de almacenamiento superior se mueve al punto
original y regresa al punto inicial de cosido, y luego se sube.

Se enciende la ldmpara de preparacion(READYIEED).
Después de ajustar la velocidad apropiada de prueba de coser

pulsando la tecla de SPEED, si pedalea el fitéttuptor pedal'del
[d&reeha por una vez, se baja la placa de almacenamiento
superior, y si pedalea el fifitéffuptor pedalldelizqtierda por una
vez se realiza la prueba de cosido.

Si se termina la prueba de coser la placa de almacenamiento
superior se sube después de moverse al punto de inicio de
cosido.

LINE

X:-0350A N:00075
Y:00300A
Function Code? [

<Function Code>

CODE No : 012

012:STI SPD
STSPM:05[100spm]

<RANGE SETTING>
X:00360A N:00099
Y:00300A
Function Code? [

<Test Sewing>

SP:12/00
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B. Pulse la tecla deTEST otra vez para terminar la prueba de

. . . ORIGIN
coser. Entonces, se baja la placa de almacenamiento superior y
. . ) X:00000A N:0000O
después de moverse al punto original se apaga la 1dmpara de
Y:00000A

preparacion(READY TED). :
Function Code?

(4) Almacenar con el nuevo numero de patron

A. Después de pulsar la tecla de/WRITE con el uso de la tecla de 015:PTRN WRITE
Digito ingrese el nimero a almacenar, y luego pulse la tecla de NO :B50
ENTER .

Entonces, los datos de patrén generados se almacenan en el
disco flexible con el nimero correspondiente. (por ejemplo,
para almacenar el nimero de patrén en el nimero de 550

ingrese el [5][5][0].) -

Se parpadea la 1dmpara de preparacion(READY LED) durante Pattern Exist!
el almacenamiento de patrn. OverWrite?

Si existe el patrén de mismo nimero en el disco flexible, se Y (ENTER) /N (ESC)

presenta la misma vista como la figura de derecha y para
almacenarlo pulse la tecla de ENTER[=J| y para almacenar el
otro nimero almacena el otro nimero después de pulsar la
tecladeESC.. . . ORIGIN

Una vez finalizado el proceso de almacel}annentgi el 1ndlc.ador X:00000A N:00000
(READY LED) se apaga y la placa de alimentacion superior Y:00000R

vuelve a la posicion original. )
Function Code?

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B. Para finalizar la generacion de patron pulse la teclade MODE!
Entonces, la placa de almacenamiento superior se sube
después de moverse al punto original. Pulsando la tecla de
ESC se regresa a la vista inicial.

B WA
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6-2) Cambiar la velocidad de cosido generando el dato de nuevo patrén

~
~

~
2500spm z 2500spm
P ;+hw> P

P4 2500spm

P1 2500spm 500spm 2500spm P2
[ &% K ®
~. Rl ine R2
~
\\
~ (Salto)

P3

A. Inserte el disco flexible en el driver del disco flexible.

B. Pulse la tecla de MODE.

C. Después de mover al ment de “2. Program” con el uso de la
tecla de Direccion. A [ V| pulse la tecla de ENTER[<Y. En
este momento la placa de almacenamiento superior se baja y
se mueve al punto original.

D. Después de pulsar la tecla de JUMP, con el uso de la tecla de
Direccion|, mueve a la Posicion inicial de cuadrado.
Entonces, pulsar la tecla PNT'SET.

E. Sipulsa la tecla de EXE] la maquina se opera los datos de
patrén, y luego la placa de almacenamiento se mueve segtin
los datos operados.

E. Después de pulsar la tecla de EINE| con el uso de la tecla de
Digito, ingrese la longuitud de puntada de coser y pulse la tecla
de ENTER[-].

(por ejemplo, para fijar la longuitud de puntada en 3mm
ingrese el [0][3][0].)
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<< Main Menu >>
2. Program

3. Bobbin Wind
4. Machine Test
ORIGIN

X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?

004:JUMP
X:-0650
Y:00300
N:001

JUMP NONE
X:-0650A N:00065
Y:00300A
Function Code?

007 :LINE
WIDTH:030[0.1mm]




G. Después de mover al punto final(R2) del rango a cambiar la
velocidad con el uso de la tecla deDireccion , pulse la teclade
PNT SET.

H. Si pulsa la tecla de[EXE| la maquina se opera los datos de
patron, y luego la placa de almacenamiento se mueve segin
los datos operados.

I. Con el uso de la tecla de FORW y BACK mueve al punto
inicial(R1) del rango a cambiar la velocidad.

J. Después de impulsar la tecla de CODE, si conoce el cdigo de
Funcién relacionada con la Programacion de patrén, ingrese el
nimero de tres digitos, pero si no, mueve al mentd “012: STI
SPD” con el uso de la tecla de Direccion A 'V, después de
pulsar la tecla de ENTERI[=T, y luego pulse la tecla de ENTER
otra vez.

K. Con el uso de la tecla de Digitol ingrese la  velocidad de
cosido a cambiar y pulse la tecla de [ENTERI=J (por
ejemplo, para fijar la longuitud en 500spm ingrese [0][5]).

L. Con el uso de la tecla de FORW y BACK mueve al punto
final(R2) del rango a cambiar la velocidad. Después de pulsar
la tecla de[PNT'SET pulse la tecla de EXE.

HSunStar

007:LINE
X:00360
Y:00300
N:001

LINE NONE
X:00360A N:00099
Y:00300A
Function Code?

LINE

X:-0350A N:00075
Y:00300A
Function Code?

<Function Code>

CODE No : 012

012:STI SPD
STSPM:05[100spm]

<RANGE SETTING>
X:00360A N:00099
Y:00300A
Function Code?
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M. Complete el programa de la parte de resto de cuadrado con el
uso de LINE:

N. Después de realizar la prueba de coser almacena el patrén
programado en el nuevo niimero.

O. Para terminar la generacion de patrén pulse la tecla de MODE.
La place de almacenamiento superior se sube después de
mover al punto original.

Pulsando la tecla de[ESC regresa a la vista inicial.

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B WA

7) Usar la Funcion de Ampliacion /Reduccion
Se utiliza para ampliar o reducir los patrénes ya programados de coser, y se tiene que tener la Precaucién para no superar al
limite de transporte de la placa de almacenamiento al ajustar el ratio de ampliacion/Reduccion . Se puede ampliar/reducir por
la longuitud de puntada(STITCH_LEN) y por los nimeros de puntada(STITCH_NUM). Para utilizar dicha Funcion se tiene
que ser fijado el niimero de pardmetro relacionado con la costura general, “053. Modo de Ampliacién o Reduccién ” en “2)
STITCH_LEN” o “3) STITCH_NUM”.

(1) Ajuste de modo de ampliacién /Reduccion

A. Pulse la tecla de MODEL
B. Con el uso de la tecla de/Direccion /A 'Y | mueve al mend
de “1. Parameter Set”.

< Main Menu >>
. Parameter Set
Program
Bobbin Wind

W DDA

C. Si pulse la tecla de ENTERI=J] se presenta la vista como la

derecha y ingrese el [0][5][3]. <Parameter Set>

% Apéndice:
Haga referencia “Numero de pardmetro relacionado con el PARA No : [0553
costura general”
D. Después de pulsar la tecla de ENTERI=]], con el uso de la 053:Scale MODE
tecla de [Diféccion A ¥ , ajuste la posibilidad y el método 1) DISABLE
para la ampliacién /Reduccién . “2)STITCH_LEN: 2) STITCH LEN k-

Extensién/Reduccion a través de longitud de puntada”. 3) STITCH NUM
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E. Pulse la tecla de ENTERE] . -
Pulsando la tecla de ESCiregresa a la vista inicial. << Main Menu >>
1. Parameter Set
2. Program
3. Bobbin Wind
(2) Ajuste de ratio de ampliacién /Reduccion
A. Después de pulsar la tecla de X'SCALE ajuste el ratio querido. NO:001 NOR SEW
Por ejemplo, para fijar la Reduccién en 70% ingrese el XS:070% N
[01[71{0]. ¥YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000

NO:001 NOR SEW

B. Después de pulsar la tecla de N*SCALE ajuste el ratio querido. XS:070%
Por ejemplo, para fijar la Reduccién en 50% ingrese el YS:050% SP:2000
[01[5][0]. BC:000 PC:0000

C. Después de pulsar la tecla de INO, con el uso de la tecla de
Digito, ingrese el niemro de patron. (por ejemplo, si existe el

NO: 001 NOR SEW

. %
patrén del ndemro “001” ingrese el [0][0][1].) X5:070 °°
YS:050% SP:2000
D. Pulse la tecla de ENTTERIEE] para leer el patron y convertirse BC:000 PC:0000
en el modo disponible de coser.
8) Utilizar el Modo de Cosido en Cadena
. i Numero de Numero de Numero de Numero de
Si el nimero a cadena. 000 cadena. 001 cadena. 000 cadena. 001
cosgr"en cadena Nimero de ’ NUmero de ’ Nimero de ’ Numero de ’
esta fijado en 2 patrén. 001 patrén. 002 patrén. 001 patrén. 002
. i Numero de Numero de Numero de Numero de
Si el niumero a cadena. 000 cadena. 001 cadena. 002 cadena. 000
COS!d? en cadena Nimero de ’ Numero de ’ Nimero de ’ Numero de ’
esta fijado en 3 patrén. 001 patrén. 002 patrén. 003 patrén. 001

Se utiliza para trabajar con los varios patrénes arbitrariamente. Para usar dicha Funcién se tiene que ser el niimero de
parametro relacioando con la costura general, “054. Nimero de la costura en Cadena” en un niimero excepto 0. Ajuste el
numero de pardmetro relacionado con la costura general, “055. Conversién del Nimero de Cadena” en seleccion automatica
0 manual.
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(1) Ajustar el ambiente de cosido en cadena

A. Pulse la tecla de MODE.
B. Con el uso de la tecla de/Direccion A ¥ mueve al menud de
“1. Parameter Set”.

C. Sipulse la tecla de ENTERI[=]], se presenta la misma vista
como la derecha y ingrese el [0][S][4].

% Apéndice:
Haga referencia “Nimero de pardmetro relacionado con la
costura general”

D. Después de pulsar la tecla de ENTER|<J, con el uso de la
tecla de Direccion A ¥, ingrese el niimero a coser en
cadena.

Aqui ingrese 2 para poner un ejemplo.

E. Pulse la tecla de ENTER[E].
Si pulse la tecla de ENTERI[=]] de nuevo, se presenta la misma
vista como la derecha y ingrese el [0][S][5].

% Apéndice:
Haga referencia “Nimero de pardametro relacionado con la
costura general”

F. Después de pulsar la tecla de ENTER[=, con el uso de la
tecla de Direccion A ¥ | ingrese si usted quiere la operacion
automdtica o la manual. Aquf se realiza la operacion
automética para poner un ejemplo.

G. Después de pulsar la tecla de ENTERI[=T], se regresa a la vista
inicial pulsando la tecla de ESC.

< Main Menu >>
. Parameter Set
Program
Bobbin Wind

WD A

<Parameter Set>

PARA No : [054

054.Chain Number
2

<Parameter Set>

PARA No : 055

055:Chain Select
1.MANUAL

2.AUTO < -
3.EXTERNAL

< Main Menu >>
. Parameter Set
Program
Bobbin Wind

WD A




A. Pulse la tecla de NQ. Si el cursor esta en el “CHN_XX”,
ingrese el niemro de cadena de [0][0]. En este momento se
debe ingersar el niimero menor que el niimero de coser en
cadena.

B. Pulse la tecla de NO. Si el cursor estd en el “NO : XXX,
ingrese el niemro de patrén correspondiente a “00” de niimero
de cadena arbitrariamente. Poniendo un ejemplo, si hay el
nimero de patrén, “001”, ingrese el [0][0][1].

C. Pulse la tecla de ENTER[=.
Se parpadea la 1dmpara de preparacién(READYIEED).
Después de leer el patrén de trabajo el maquinaria se vuelve
en un estado disponible de coser.

D. Pulse la tecla de ENTER[= otra vez.

E. Pulse la tecla de[NO. Si el cursor estan en el “CHN_XX”,
ingrese el nimero de patrén de [0][1]. En este momento, se
debe ingersar el niimero menor que el niimero de coser en
cadena.

F. Pulse la tecla de NO! Si el cursor estd en el “NO : XXX,
ingrese el niimero de patrén correspondiente a “00* de ntimero
de cadena arbitrariamente.

Por ejemplo, si hay el ndermo de patrén, “002”, ingrese el

[01[01[2].

G. Pulse la tecla de ENTER[=]].
Se parpadea la ldmpara de preparacion(READY LED).
Después de leer el patron de trabajo el maquinaria se vuelve
en un estado disponible de coser.
x Para que se regrese desde el estado de coser en cadena al
estado de coser general se tiene que fijar el “054 : Nimero
de la costura en Cadena” en “0”.

(2) Corresponder al numero de patron de trabajo y el numero de cadena

HSunStar

NO:001 CHN_ 0O
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:001 CHN 00
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:001 CHN 00
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:001 CHN 01
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:002 CHN 01
XS8:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
NO:002 CHN 01
XS:100%

YS:100% SP:2000
BC:000 PC:0000
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9) Chequear y eliminar el numero de patron

Se utiliza para chequear y eliminar el niimero de patrén en la memoria interna o el disco flexible.

A. Pulse la tecla de MODE.

B.

Con el uso de la tecla de Direccion A ¥ , mueve al mend de 5.
Program List”.

. Si pulsa la tecla de ENTER[=J]!, se presenta la misma vista como

la derecha, y para chequear el niimero de patrén de la memoria
interna pulse la tecla de Digito del0. Para chequear el nimero de
patrén dentro del disco flexible pulse la tecla de Digitol de 1.

. Aqui pulse la tecla de Digifd de 1. Se presenta el niemro de patrén

en el disco flexible,

. Sino se presenta el himero depattén en la vista lo chequea

moviendo por arriba 0 abajo con el uso de la tecla de Direccion
AV

. Después de mover al nimero de patrén a eliminar con el uso de la

tecla de Direccion ‘A 'V , si pulsa la tecla de PEIN'DEL, se
presenta la misma vista como la derecha. Para eliminarlo pulse la
tecla de ENTER[=]] y para cancelarlo pulse la tecla de ESC.

G. Para terminar el chequeo de niimero de patrén pulse la tecla de

ESC.
Pulse de nuevo la tecla de ESC|para regresar a la vista inicial.

<< Main Menu >>
5.Pattern List
6 . EMB CALL

Memory (0) /FDD (1)

To Exit (ESC) ...

<<Pattern List>>
002 < -
003
004

<<Pattern List>>
004 < -
005
006

Are YOU Sure?

Y(ENTER) /N(ESC)




HSunStar

10) Copiar el patrén en otro disco o en otro numero.

Se utiliza para copiar el patrén del disco flexible a otro disco o a otro nimero.

Disquete No.001 No.002 Realiza una copia de un patrén en el
N° 1 * T’ ik mismo disquete pero con otro niimero.
\ No.001
Disquete ﬁ Beallza una copia de un patrén en otro
. disquete con el mismo nimero o con otro
N° 2 "
distino.
A. Inserte el disco flexible de patrén a copiar. ;
B. Pulse la tecla de MIODE. << Maln Menu >>
2. Program
3. Bobbin Wind
4., Machine Test
C. Después de mover al ment de “2. Program” con el uso de la tecla ORIGIN
de Direccion A ¥, pulse la tecla de ENTER [ X:00000A N:00000
En este momento, la placa de almacenamieto superior se baja y Y:00000A
mueve al punto original. Function Code?

D. Despgés de pulsar la tec}a.de READ) ingrese el nimero de patrén 014:PTRN READ
a copiar en la tecla de Digito!
(Por ejemplo, para copiar el ndemro de “001” ingrese el [0][0][1].) NO :001
E. Pulse la tecla de ENTER|<J]|. La ldmpara de preparacion(READY ORIGIN
LED) se parpadea mientra que se lee el dato de patrén. X:00000A N:00000
Y:00000A
Function Code?
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F. Después de ser apagada la lampara de preparacion(READY LED),

para copiar un patrén en el mismo disco flexible como el otro 015:PTRN WRITE
numero de patrén pulse la tecla de WRITEy ingrese el niimero de NO :002

patrén a copiar con la tecla de Digito.
(por ejemplo, para copiar en el nimero de “002” ingrese el

[01[01[2].)

Para copiar en el otro disco flexible, después de sacar el disco
flexible existene y insertar el otro, pulse la tecla de WRITE y
ingrese el nimero de patrén a copiar con la tecla de Digito.
(por ejemplo, para copiar en el nimero de “001” ingrese el

[0][0][1].)

G. Después de salir del menu de programa pulsando la tecla de
MODE, regresa a la vista inicial pulsando ESC.
% Chequee el ntimero de patrén a copiar haciendo una referencia el

3

‘Cheque de nimero de patrén”.

< Main Menu >>
. Program

Bobbin Wind
Machine Test

B WA

11) Cambiar el parametro relacionado con la costura general

Se utiliza para cambiar el sistema de operacién del maquinaria de coser de patrén electricamente cotrollado a la condicién
optima para el trabajo.

A. Pulse la tecla de MODE. .
B. Con el uso de la tecla de Direccion A 'Y , mueve al menu de “1. << Main Menu >>
Parameter Set”. 1. Parameter Set
2. Program
3. Bobbin Wind
C. Si pulsa la tecla de ENTER[=]] se presenta la misma vista como la
derecha. Si conoce el nimero de parametro relacionado con la <Parameter Set>
costura general ingrese el nimero de tres digitos de pardmetro.
Por ejemplo, para cambiar el “004 : Método de regreso del punto PARA No : 004
inicial de trabajo” ingrese el [0][0][4]. En este caso se tiene que
ingresar el [0] del primer y segundo digito.
x Apéndice:
Haga referencia “Numero de pardmetro relacionado con la
costura general”
D. Si no conoce el nimero, mueve al ntimero de pardmetro querido
con el uso de la tecla de Direccion| A ¥, después de pulsar la <Parameter Set>
tecla de ENTERIZ]. 004.Strt Ret Mod
s Apéndice: 005.Bobbin Count
Haga referencia “Ntmero de pardmetro relacionado con la 006 .Prodct Count

costura general”
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< —
E. Df:spue.:f de pulsar la tecla' de ENTER ,con el uso de 1?1 'te/:cla de 004:Strt Ret Mod
Direccion A ¥ , cambia en el valor ajustado o la condicién
querida. 1) SHORTEST < -
2) ORG TO STR
3) REV_ORG_STR
<Parameter Set>
F. Si pulsa la tecla de ENTERI=] la condicién cambiada se entra en 0004.Strt Ret Mod
vigor y se regresa al menu anterior. Si no se queire cambiarla, la 005.Bobbin Count
cancela pulsando la tecla de ESC. 006.Prodct Count

G. Para regresar al ment anterior pulse la tecla de ESC. < Main Menu >>

. Parameter Set
Program
Bobbin Wind

H. Pulse la tecla de ESC para regresar a la vista inicial.
% Se puede confirmar que la miquina regresa al punto inicial de
coser directamente sin pasar por el punto original después de
terminar el coser.

W DDA

12) Inicializar el Parametro relacionado con la costura general
Se utiliza para que el pardmetro relacionado con el coser general regresa al valor ajustado al salir de fabrica, y si es posible
no lo maneje excepto el ingeniero del servicio.

A. Pulse la tecla deIMODE. .
< Main Menu >>

. Initialize
Parameter Set
Program

N RO A

B. Pulse la tecla de ENTERI=]. << Initialize >>

1. Para. Init.
2., Sys. UpDate

C. Después de mover al menu de “1. Para. Init” con el uso de la tecla
de Direccion A 'V , pulse la tecla de ENTER[=]]. Se presenta la SY S t ?m P a r ameter
misma vista como la derecha y se reaprarece la vista anterior si Initializing....
temina la inicializacion.
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D. Pulse la tecla de ESC para regresar a la vista inicial.

No:[0l00 NOR SEW
XS:100%

YS:100% SP:1500
BC:000 PC:0000

13) Actualizacion del Programa de Sistema
Se utiliza para la actualizacién del programa de sistema que opera el maquinaria de coser de patron electricamente
cotrolado, y no lo maneje excepto el ingeniero del servicio .

A. Inserte el disco flexible de programa de sistema a actualizar. }
< Main Menu >>

. Initialize
Parameter Set
Program

B. Pulse la tecla de[ENTER[=J] después de pulsar la tecla de MODE.

N RO A

% Precaucion

En el caso de que la ldmpara de preparacion(READY EED) est4
encendida o la placa de almacenamiento superior estd en bajo,
algunas teclados no estdn en operacion. Por lo tanto, opere la
tecla en el estado donde la tecla es ENTER estd pulsada o la
placa de almacenamiento superior estd en arriba.

<< Initialize >>
C. Después de mover al menu de “2. Sys. UpDate”, con el uso de la 2. Sys. UpDate
Direccion A |V , pulse la tecla de ENTER[=].

Insert System

D. Se presenta la misma vista como la derecha. Disk...
Press Any Key

To Continue...

E. Si pulse cualquiera teclado se lee el programa de sistema desde el
disco flexible y lo actualiza. Durante la actualizacion se parpadea
la 14dmpara de prepacion(READY LED).

% Precaucion

Updating...... -

Ninca saque el disco flexible nor apague el poder mientras que
se estd leyendo el disco flexible.

F. Si se termina la actualizaci6n se presenta la misma vista como la System Updated!
derecha. Apagando y encendiendo el poder el programa de sistema
se ha actualizado completamente. Power Off & On!

To Restart.....
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14) Verificar la Version del Programa del Sistema

A. Pulse la tecla de MODE. .
. g << Main Menu >>
% Precaucion C .
En el caso de que la 1dmpara de preparacion(READY'LED) estd ll. Initialize
encendida o la placa de almacenamiento superior estd en bajo, 1. Parameter Set
algunas teclados no estdn en operacién. Por lo tanto, opere la 2. Program
tecla en el estado donde la tecla es ENTERI=T] esta pulsada o la
placa de almacenamiento superior estd en arriba.
B. Pulse la tecla de ENTERIE] . << Initialize >>
0. S/W Version
1. Para. Init.
2. Sys. UpDate

C. Sipulse la tecla de ENTER[=J] se presenta la misma vista como la
derecha y se puede identificar la fecha de elaboracién del S/W Version
programa de sistema. 2000/01/02-XXXX
¥ Aqui, el XXXX es significado el modelo de la maquina.

Press Any key

D. Si pulse la cualquiera teclado se termina la confirmacién de

version, y pulse la tecla de ESClpara regresar a la vista inicial. < Main Menu >>

. Initialize
Parameter Set
Program

N R OA
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Método de Operacion de Alta Tecnologia

1) Explicacion de Funcion de prueba de la maquina
(1) Prueba de codificador
Hace la prueba la Posicién de la Barra-Agujas actual para confirmar si el ingreso de codificador y sincronizador estd
correcto 0 no.

A. Pulse la tecla de MODE. .
< Main Menu >>

. Machine Test
Pattern List
EMB Call

B. Depués de mover al menu de “4. Machine Test” con el uso de
la tecla de Direccion A 'V | pulse la tecla de ENTERT=].

Ul A

<< Test Menu >>
0.Encoder Test
1.XY-Main Test
2.MainMotorTest

C. Pulse la tecla de ENTER. La place de almacenamiento

superior se baja y mueve al punto original. En este caso si gira Enc Val = 00000
paulatinamente la polea de eje superior a mano, se indican el Pos Val = 00000
valor de polea de codificador y los niimeros de rotacién de eje Syn Num = 00000
superior. PulySize = 01150

D. Para terminar la prueba de codificador pulse la tecla de ESC.
Para terminar el menu de prueba pulse la tecla de ESC.

E. Para regresar a la vista inicial pulse la tecla de ESC.

(2) Prueba de Motor de eje principal-Motor pedal (X-Y Main Test)

Hace la prueba para confirmar la operacion correcta del motor de eje princiapl y el pedal al mismo tiempo.

A. Pulse la tecla de MODE. << Main Menu >>
B. Después de mover al mend de “4. Machine Test”, con el uso de 4. Machine Test
la tecla de Direccion A ¥ , pulse la tecla de[ENTER[=]. 5 Pattern List
6. EMB Call
C. Después de mover al menti de “1. XY-Main Test”, con el uso << Test Menu >>
de la tecla de Difeccion ‘A 'V , pulse la tecla de ENTERE]. 1l.XY-Main Test
La place de almacenamiento superior se baja y mueve al punto 2 .MainMotorTest
original. 3.InterruptTest
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D. Ingrese la velocidad de eje principal y la distancia de transporte :
entre Xy Y, y pulse la tecla de ENTERI[=I . Para hacer prueba X-Y-Main Motor
solo con el valor ajustado al salir de fébrica pulse la tecla de Test.....
ENTER[=J. Se puede saber la hora de inicio de trasporte del SPM:0200
eje superior, el ndmero de rotacion de eje superior y el niimero dx:020 dy:0020
de puntada.

Se pone en operacion el motor pedal y al de eje principal de
SPM/10 veces, y luego se termina la prueba del motor pedal-
motor de eje princinpal automaticamente.

E. Para terminar el ment de prueba pulse la tecla de ESCl
Para regresar a la vista inicial pulse la tecla de [ESC.

Start = 00240

(3) Prueba de Motor de eje principal(Main Motor Test)
Hace prueba sobre la operacién correcta de motor de eje principal.

A. Pulse la tecla de MODE!
B. Después de mover al menu de “4. Machine Test”, con el uso
de la tecla de Direccion (A 'V , pulse la tecla de ENTER[=].

< Main Menu >>
. Machine Test
Pattern List
EMB Call

(o) WO " —V,N

C. Después de mover al mend de “2. Main Motor Test”, con el
uso de la tecla de Direccion A ¥ , pulse la tecla de
ENTER [1].

<< Test Menu >>
2.MainMotorTest

D. Se baja la placa de almacenamiento superior. Pulse la tecla de 3.InterruptTest

ENTER[]. Si se desea cambiar la velocidad del eje

principal, pulsar la tecla SPEED. 4.PWM Test
E. Para terminar la prueba de motor de eje principal pulse la tecla

delESC. PEDAL START

Para terminar el menti de prueba pulse la tecla de[ESC. Speed = 0200

F. Para regresar a la vista inicial pulse la tecla de ESC.
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(4) Prueba de Interrumpcién(Interrupt Test)

A. Pulse la tecla de MODE.
B. Después de mover al ment de “4. Machine Test”, con el uso
de la tecla de Direccion| A 'V , pulse la tecla de ENTER[=].

C. Después de mover al ment de “3. Interrupt Test”, con el uso
de la tecla de Direccion A 'V , pulse la tecla de ENTER =] .

D. EIIRQI indica el ndemro que la tecla es pulsada, el IRQ4, el
nimero que el sincronizador es contado, el IRQS5, el nimero
que es detectado el OFF de poder, y el IRQ7, la operacién de
temporarizador interno. En este caso si pulsa la tecla o gira el
eje superior con mano, se puede ver que el valor
correspondiente se estd cambiando.

E. Pulse la tecla de ESC para terminar la Prueba de
Interrumpcion.

Para terminar el menti de prueba pulse la tecla de [ESC.

F. Pulsa la tecla de BSC para ingresar la vista inicial.

(5) Prueba de PWM(PWM Test)

o U1 s A

< Main Menu >>
. Machine Test
Pattern List
. EMB Call

<< Test Menu >>
3.InterruptTest
4 .PWM Test
5.LCD Test
IRQ1 : 00000O0O0
IRQ4 : 00000O0O
IRQS5 : 00000O0O
IRQ7 : 000000O0O0

Hace prueba de operacion correcta de solenoide. No haga esa prueba excepto el ingeniero de servicio.

A. Pulse la tecla deIMODE!
B. Después de mover al menti de “4. Machine Test”, con el uso
de la tecla de Direccion A [V , pulse la tecla de ENTER[=].

C. Después de mover al menti de “4. PWM Test”, con el uso de
la tecla de Direccion A ¥ , pulse la tecla de ENTER[=] .

QU1 s A

< Main Menu >>
. Machine Test
Pattern List
EMB Call

<< Test Menu >>

4.PWM
5.LCD

Test
Test

6 .Keyboard Test
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D. Pulse cualquier teclado para poner en marcha la prueba.

PWM output Test.
Press any key...

E. Para terminar la prueba de PWM pulse la tecla de ESC.
Pulse la tecla de [ESC para terminar el mend de prueba.

H. Pulse la tecla de[ESC para regresar a la vista inicial.

(6) Prueba de Cristal Liquido (LCD Test)
Se utiliza para hacer la prueba sobre la operacién correcta del cristal liquido, y si pulsa la tecla se presenta la letra de la
tecla correspondiente en la vista.
A. Pulse la tecla de MODE]

B. Después de mover al menu de “4. Machine Test”, con el uso de
la tecla de Direccion A ¥ , pulse la tecla de ENTERI=].

< Main Menu >>
. Machine Test
Pattern List
EMB Call

[ )RS " V)N

C. Después de mover al menu de ““5. LCD Test”, con el uso de la
tecla de Direccion A 'V , pulse la tecla de ENTER[=.

<< Test Menu >>

5.LCD Test
6 .Keyboard Test
7.Input0 Test

D. Si pulsa la tecla se presenta la letra de la tecla correspondiente

en la vista. <<< LCD Test >>>

3333322222

E. Pulse la tecla de[ESC para terminar la prueba de cristal liquido.
Pulse la tecla defESC para terminar el menu de prueba.

F. Pulse la tecla de ESC para regresar a la vista inicial.
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(7) Prueba de Teclado(Keyboard Test)
Se utiliza para hacer prueba de la operacion correcta de las teclas. Realiza la prueba separando el conectador de salida de
motor pedal desde la caja de control.

A. Pulse la tecla de MODE!

<< Main Menu >>

B. Después de mover al menti de “4. Machine Test”, con el uso 4. Machine T e st

de la tecla de Direccién A ¥, pulse la tecla de >. Pattern List
ENTER 1. 6. EMB Call

C. Después de mover al menti de “6. Keyboard Test”, con el uso << Test Menu >>

de 1a tecla de Direccién| ‘A [V, pulse la tecla de ENTER[=]]. 6.Keyboard Test

7.Input0 Test

8. Inputl Test

D. Sipulsa la tecla se presenta el valor de cédigo de la tecla
correspondiente.

Key Code = 00

E. Pulse la tecla de ESC para terminar la prueba de teclado.
Pulse la tecla delESC para terminar la prueba.

F. Pulse la tecla de[ESC para regresar a la vista inicial.

(8) Prueba de Entrada 0 (Input 0 Test)
Se utiliza para hacer prueba sobre la operacion correcta de signo de entrada de sensor. Hace prueba separando el
conectador de salida de motor pedal desde la caja de control.

A. Pulse la tecla de MODE. \
< Main Menu >>

. Machine Test
Pattern List
EMB Call

B. Después de mover al menu de “4. Machine Test”, con el uso de
la tecla de Direccion A 'V , pulse la tecla de ENTER[<].

o U1 s A

C. Después de mover al menti de “7. Input 0 Test”, con el uso de
la tecla de Direccion A 'V , pulse la tecla de ENTER[=].

<< Test Menu >>
7.InputO Test
8.Inputl Test
9.Input?2 Test
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D. Confirma si el valor de XOrg y YOrg se cambia al pasar los
puntos originales de cada eje moviendo la placa de
almacenamiento por la direccién del eje de X y Y con mano.
Identifique si el valor de ThSen se cambia tirando y relajando
el muelle de palanca de tirahilos.

XPSen 1 XO0rg 1
XMSen 1 YPSen 0
YOrg 1 ThSen 0

E. Pulse la tecla de ESC para terminar la prueba de entrada 0.
Pulse la tecla de ESC para terminar el mend de prueba.

F. Pulse la tecla de ESC para regresar a la vista inicial.

(9) Prueba de Entrada 1 (Input 1 Test)
Se utiliza para hacer prueba de la operacion correcta de entrada de interruptor periférico entre los diferentes signos de
entrada.

A. Pulse la tecla de MODE. .
<< Main Menu >>
B. Después de mover al menu de “4. Machine Test”, con el uso 4. Machine T e st
de la tecla de Direccion A ¥ , pulse la tecla de 5. Pattern List
ENTER [—J]. 6. EMB Call
<< Test Menu >>
C. Después de r.nove.r,al menu de “8. Input 1 Test”, con el uso de 8. Inputl Test
la tecla de[Direccion A 'V, pulse la tecla de ENTER[=. 9.Input2 Test
10.XY-Jog Test
D. Confirma el EM_SW si pulsa el interruptor de paro eémergente, MMErr 1 Sync 0
el FE_SW si pulsa el intefruptor pedal' de derecha y el ST _SW EM_SW 1 ST_SW 1
si pulsa el interruptor pedal de’izquierda. FF_SW 1 FFLSW 1
TS SW 1

E. Pulse la tecla de ESC para terminar la prueba de Entrada 1.
Pulse la tecla de ESC para terminar el menu de prueba.

F. Pulse la tecla de ESC para regresar a la vista inicial.

(10) Prueba de Entrada 2 (Input 2 Test)

Se utiliza para hacer prueba de la operacion correcta del signo de entrada auxiliaria.
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(11) Prueba de la Operacion Manual del Motor Paso a Paso(XY Jog Test)

Es una prueba de la operacién manual del motor XY paso a paso.

A. Presion e la tecla MODE!

B. Después de moverse al menu “4. Machine Test” utilizando la
tecla de Direccion A Y , Presion e la tecla ENTER[=]].

C. Después de moverse al ment “10. XY-Jog Test” utilizando la
tecla de Direccion A ¥ Presion e la tecla ENTERE].

<< Main Menu >>
4. Machine Test
5. Pattern List
6. EMB Call

<< Test Menu >>
10.XY-Jog Test
ll.Solenoid Test
12.0rigin Test

D. Si presinona la tecla de Direecién , las coordenadas de la
Posicion del eje de X y de Y presentan la Posicion entre 4
secciones moviendose a un paso.

X-Y jogging Test

ESC
X:0
Xse

to Exit
000 Y:0000
n:l1l ¥Ysen:1

E. Para terminar la operacion manual del motor paso a paso,
Presién e la tecla ESC. Y si quiere terminar el mend de
prueba, Presion e la tecla ESC.

F Retrocede a la pantella inicial por la tecla ESC.

(12) Prueba de Solenoide(Solenoid Test)

Es una prueba para comprobar si cada solenoide se opera adecuadament.

A. Presion e la teclaMODE!

B. Después de moverse al menu “4. Machine Test” utilizando la
tecla de Direccion A 'V, Presion e la tecla ENTER[=]].

C. Después de moverse al menu “11. Solenoid Test” utilizando
la tecla de Direccion A ¥, Presion e la tecla ENTER[=]].

D. Cuando Presién e el nimero de solenoide que quiere probar,
repite apagar y encender el solinoide correspondiente.

<< Main Menu >>
4. Machine Test
5. Pattern List
6. EMB Call

<< Test Menu >>
l1l.Solenoid Test
12.0rigin Test
13.Jump Test
1PF On 2FF Oof
3TT Of 4Tr Of
S5WP Of 6FFL Of
T7TS Of 8RV Of
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E. Si quiere terminar la prueba de solenoide, Presion e la tecla
ESC. Si quiere terminar el ment de prueba, Presion e la tecla
ESC.

F. Retrocede a la pantella inicial por la tecla ESCI

(13) Prueba de la Funcidn del retorno al inicio(Origin Test)
Es una prueba para verificar si se opera adecuadamente la Funcién del retorno al inicio.

A. Presion e la tecla MODE!

<< Main Menu >>

B. Después de moverse al menu “4. Machine Test” utilizando la 4. Machine T e st

tecla de Direccién A 'V , Presion e la tecla ENTER[=]] . 5. Pattern List
6. EMB Call

C. Después de moverse al menti “12. Origin Test” utilizando la << Test Menu >>

tecla de Diréccion A ¥ , Presion e la teclaENTER[E . f2.0ri g in Test

13.Jump Test

D. Si Presion a cualquier tecla, se movera al origen y se

terminard automéaticamente la prueba del retorno al inicio. Origin Test.

Press AnyKey

E. Para terminar el menu de prueba, Presion e la teclaESC.

E Retrocede a la pantella inicial por la tecla ESC.

(14) Prueba de Salto(Jump Test)

La prueba de Salto es una prueba para verificar si el motor pasa a pasa XY se Funciéna bien.

A. Presion e la tecla MODE! .
<< Main Menu >>
B. Después de moverse al menu “4. Machine Test” utilizando la 4. Machine T e st
tecla de Direccion A |V |, Presion e la tecla ENTER[=. 5. Pattern List
6. EMB Call
C. Después de moverse al menu “13. Jump Test” utilizando la << Test Menu >>
tecla de Direccion ‘A 'V , Presion e la tecla ENTER=] . £3.Jump Test
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D. Entre el tiempo para repetir Jump y la distancia de traslado de
XY, y Presion e la tecla ENTER[=]]. Si quiere realizar la
prueba con el valor establecido en fabrica, solo Presion e la
tecla ENTER[=T.

E. Para terminar el menu de prueba, Presion e la tecla[ESC

F. Retrocede a la pantella inicial por la tecla ESC.

2) Conversion del Diseio del Bordado

X-Y Jump Test
Delay:0007 [ms]
jmp dx:0020
jmp dy:0020

Es posible el p con la conversion del disefio de 1a maquina de bordar en el probrama de dibujo.
Realiza el bordado con los siguiente pasos;Lee el tipo SST de SWF y el DST de TAJIMA, se lo convierte en el tipo de

dibujo, lo almacena en el disco, y llama el tipo de dibujo convertido.

A. Ponga el disco con el disefio de bordado en el controlador del disco.
B. Presion e la tecla MODE.
C. Muevase al menu “6. EMB call” utilizando la tecla de [Direccién

A V.

D. Cuando Presién e ENTER[=J|, se presenta la pantalla derecha y
parpadea la luz de preparacion(READY'LED). Si el disefio del
bordado es de tipo SST de la mdquina de bordar SWEF, Presion e
‘0’, y si es de tipo DST de TAJIMA, ‘1°.

E. Seleccione el disefio que quiere utilizando la tecla de Direccion,
A 'V Presion e ENTER =Y.

F. Al almacenar, ingrese el mimero del dibujo y Presion e ENTER[=.
(por ejemplo, si quiere ingresar el niimero 200 de dibujo, ingrese

(2]{01[0].)

<< Main Menu >>
6. EMB Call

Insert Disk
SWF(O)/TAJIMA(l)

To Exit (ESC) ...

<< File List >>
JS-GO0.SST < -
JSSTRW.SST

Enter Number to
be stored

NO:200
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G. Una vez almacenada, se cambia la pantalla y ya no parpadea la luz << Main Menu >>
(RESDYIEED. 6. EMB Call
H. Retroceda a la pantalla inicial Presiénando [ESC. Una vez NO:2000 NOR_SEW
terminada el proceso anterior, llama el mimero almacenado para X5:100%
utilizar el dibujo como el dibujo general. ¥YS:100% SP:1000
BC:000 PC:0000
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0000000000000 000

Descripcion del Parametro Relacionado con
Costura General.

% La zona oscura en el valor de ajuste indica el estado despachado de la fabrica.

Numero de ‘. . . L.
‘. Nombre de Funcidén: Posible/Imposible Operacion Manual
Funcion :000
000. Jog En/Dis Establece manualmente el movimiento de la placa de alimentacion utilizando la tecla de direccién .
1) DISABLE Es imposible mover la placa de alimentacion por la tecla de direccion .
[Contenido] Es imposible mover manualmente la placa de alimentacién utilizando la tecla de
direccion en el estado posible de coser.
[Precaucion] Es posible mover manualmente la placa de alimentacion utilizando la tecla de
direccion sin tener ralacion con establecimiento, bajo la condicién de la
Programacion del dibuijo.
Valor Si establece como “Imposible”, no puede utilizar la Funcién nimero 001 ‘Movimiento
de a la Posicién del Inicio/ el Retorno al segundo origen por la Operacion Manual.
Ajuste - - — —
2) ENABLE Es posible mover el paltto de alimentacion por la tecla de direccion .
| (Estado despachado de lafabrica)
[Contenido] Es posible mover manualmente la placa de alimentacion utilizando la tecla de
direccién en el estado posible de coser.
[Precaucion] Lo es posible solamente cuando la placa superior de alimentacion esté bajada.
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Numero de Nombre de Funciéon: Movimiento a la Posicion del Inicio/ el Retorno al segundo
Funcién :001 origen por la Operaciéon Manual
Mueve manualmente de la placa de alimentacién utilizando la tecla de direccién en el modo
001. Jog Mode posible de coser y establece esa Posicion movida para la del inicio de coser o la del retorno al
segundo origen .

1) PTN_STR_POS | Establece la Posicion movida para la del inicio de coser(Estado despachado de la fabrica).

[Contenido] Si mueve manualmente la placa de alimentacion utilizando la tecla de direccion enel
modo posible de coser, puede iniciar la costura en esa Posicién sin tener relacion con
la Posicion del inicio de la costura programada.

[Precaucion] Antes de salir del modo posible de coser después del establecimiento, inicia la
costura en la Posicién que mueve manualment la placa de alimentacion. Pero una
vez salida del modo posible de coser, la Posicion del inicio de la costura establecida
se queda anulada y inicia la costura en la Posicién del inicio de la costura del dibujo

Valor programado.

de
Ajuste| 2) SECND_ORG | Establece para la Posicion del retorno al segundo origen.

[Contenido] Si mueve manualmente la placa de alimentacion utilizando la tecla de direccion enel
modo posible de coser, establece esa Posicion movida para el retorno al segundo
origen sin tener relacion con la Posicién del retorno al segundo origen del disefio
programado.

[Precaucion] Antes de salir del modo posible de coser después del establecimiento, inicia la
costura establecimiento la Posicién movida como la del retorno al segundo origen.
Pero una vez salida del modo posible de coser, la Posicion del retorno al segundo
origen establecida se queda anulada y la del retorno al segundo origen del disefio
programado, disponible.

X la Posicion del retomno al segundo origen la Posicion del retomno al segundo origen

la del inicio movido 5 X la del retorno al segundo
inicio movi ; gl origen movido
i la del inicio ! la del inicio
[Establecimiento para la Posicion del Inicio [Establecimiento para el Retorno al
de la costura] segundo origen]
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Numero de
Funcion :002

Nombre de Funcidn: Retrocesion al Origen de la Maquina
después de Terminar la costura.

002. Machine Org1

Establece si la maquina se mueve hacia su posicion inicial de costura sin pasar por la posicion
de origen tras haber finalizado la costura o si por el contrario, si se mueve hacia su posicién
inicial pasando por su posicion de origen.

1) DISABLE

Valor
de
Ajuste

Mueve a la Posicion inicial de la costura sin pasar el origen de la maquina

(estado despachado de la fabrica).

[Contenido] Mueve directamente a la Posicion inicial de la costura sin pasar el origen de la
maquina después de terminar la costura.

Pero en caso de leer nuevamente el disefio de la costura, mueve a la Posicidn inicial
de la costura después de pasar el origen.

[Precaucién] Debe establecer ‘modo de Retrocesion de la Posicion inicial del cosid en la Funcién
Numero 004’ como 1) SHORTEST para el establecimiento valido.

2) ENABLE

Mueve a la Posicidn inicial de la costura pasando el origen de la maquina.

[Contenido] Una vez terminada la costura, mueve a la Posicion inicial cada después de pasar el
origen de la maquina.

Posicion Inicial Posicion Final Posicion Inicial Posicion Final

. ________
= " ~ R

AN 4
A 4
N 4

X "5
Origen de la Origen de la
Méquina. Méaquina.

[Movimiento a la Posicién Inicial sin Pasar [Movimiento a la Posicién Inicial pasando

el Origen de la Maquina] el Origen de la Maquina]

Numero de
Funcion :003

Nombre de Funcién: Retrocesion al Origen de la Maquina
al Ocurrir el Error del Limite

003. Machine Org2

Si se excede el limite de traslado de la placa de alimentacion durante la costura, ocurre el error del
limite. En ese momento si Presion a ESC, decide que mueve a la Posicion inicial de la costura
pasando o no el origen de la maquina.

1) DISABLE Mueve a la Posicidn inicial de la costura sin pasar el origen de la maquina.
[Contenido] Si se excede el limite de traslado de la placa de alimentacién durante la costura,
ocurre el error del limite. En ese momento si Presion a ESC, mueve directamente a la
Valor Posicion inicial de la costura sin pasar el origen de la maquina.
de
Ajuste 2) ENABLE Mueve a la Posicion inicial de la costura pasando el origen de la maquina. (estado despachado de

la fabrica).

[Contenido] Si se excede el limite de traslado de la placa de alimentacién durante la costura,
ocurre el error del limite. En ese momento si Presion a ESC, mueve a la Posicion
inicial de la costura pasando el origen de la maquina.
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Numero de Vi -
Funcién :004 Nombre de Funcion: Modo de Retroceder a la Posicion Inicial de la costura
004. Strt Ret Mod Establece el modo de retroceder a la Posicién inicial de la costura después de terminar la costura.
1) SHORTEST Mueve directamente a la Posicion inicial de la costura a través de la rutina mas corta(estado

despachadode lafabrica).

[Contenido] Mueve directamente a la Posicion inicial de la costura por la rutina mas corta sin
pasar el origen de la maquina después de terminar la costura.
Pero en caso de leer nuevamente el disefio de la costura, mueve a la Posicién inicial
de la costura después de pasar el origen.

[Precaucion] Debe establecer ‘Retrocesion al origen de la maquina después de terminar la costura
en la Funcion Nuimero 002’ como 1) DISABLE para el establecimiento valido.

Valor

de
Ajuste| 2) ORG_TO_STRT | Mueve a la Posicion inicial de la costura pasando el origen de la maquina.

[Contenido] Una vez terminada la costura, mueve a la Posicion inicial cada después de pasar el
origen de la maquina.

Retrocede al origen de la maquina realizando el trazo reverso del disefio y mueve a la Posicion
%) REV_ORG_STRT inicial de la costura.

[Contenido] Una vez terminada la costura,después de realizar el trazo reverso a lo largo del disefio
cosido, mueve a la Posicion inicial de la costura pasando el origen de la maquin.

Posicion Inicial Posicion Final Posicion Inicial Posicion Final ~ Posicién Inicial Posicion Final
- ——————— - u ]
I A NS |
N N 7 ’ I N N 1
N , 1 N 1
x e ! pY !
Origep dela Origep dela | Origen de la :
Magquina. Magquina. 1 Maquina. |
1 1
=] \j
[Movimiento por la [Movimiento después de [Movimiento después de Realizar
Rutina mas Corta] Retroceder al Origen] el Trazo Reverso]
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Numero de
Funcion :005

Nombre de Funcion: Método de Contar el Contador de Bobina

005. Bobbin Count

Establece el método de contar el contador de bobina.

Valor

1) UP_COUNT

Cuenta incrementando el nimero(estado despachado de la fabrica).

[Contenido] Cada vez que termine la costura, cuenta incrementando el numero el contador de
bobina que indica cuantas veces pueda coser el disefio mismo devanando la bobina
una vez. Cuando utilice la bobina por primera vez después de devanar, establezca el
contador de bobina como “0” y cuando agote la bobina, deje el contador de bobina
recordar el nimero de ese momento, fije el método de contar como “DN_COUNT” y
establezca el niimero por defecto para el contador de bobina.

[Precaucion] No se indica el tiempo del cambio de la bobina.

Ajuste|

de | 2) DN_COUNT

Cuenta reduciendo el niimero

[Contenido] Cada vez que termine la costura, cuenta reduciendo el niimero el contador de bobina
indicado en la pantella de cristal liquido. Lo utiliza después de establecer
adecuadamente el valor por defecto del contador de bobina.

[Precaucion] Cuando el contador de bobina alcance a “0”, se suspendera la costura y presentara
“Reset Counter” para indicar el tiempo de cambio de la bobina.
Cuando cambie la bobina y Presion e ESC, el valor por defecto del contador de
bobina retrocede al valor anteriormente establecido.
Debe establecer el valor por defecto del contador de la bobina siempre que cambie el
disefio de la costura.

Numero de
Funcion :006

Nombre de Funcion: Uso del Contador de Productos

006. Product Count

Establece uso o no del contador de productos.

1) DISABLE No se utiliza.
[Contenido] No se utiliza el contador de productos que indica la cantidad de productos cada vez
que termine la costura, incrementando el nimero en uno.
VZI:" [Precaucion] No se indica el contador de productos en la pantalla de cristal liquido.
Ajuste
2) ENABLE Utiliza(estado despachado de la fabrica).
[Contenido] Utiliza el contador de productos que indica la cantidad de productos cada vez que
termine la costura, incrementando el niimero en uno.
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Numero de
Funcion :007

Nombre de Funcién: Tiempo de Leer los Datos de Disefo

007. Pattern Read

Establece el tiempo de leer los datos del disefio a coser desde el disco o la memoria.

Valor
de
Ajuste

1) JOB_SETUP

Es posible leer el disefio solamente antes de terminar la preparacion para coser.

[Contenido] Se puede leer el disefio bajo la condicién que esta apagada la luz de preparacion de
la costura. Una vez leida el disefio, se ve posible coser encendiendo la luz de
preparacion. En esa condicién no se opera laclave NO.

[Precaucion] Después de Presion ar ENTER para apagar la luz de preparacion, se puede leer de
nuevo el disefo.

2) JOB_READY

Se puede leer los datos del disefio aun después de terminar la preparacion de la costura(estado
despachadode lafébrica).

[Contenido] Se puede leer el disefio bajo la condicion tanto de que esté apagada la luz de
preparacion de la costura como de que es posible coser. Una vez leida el disefo, se
ve posible coser encendiendo la luz de preparacion. En esa condicién, cuando
Presion e la clave NO se apague la luz de preparacién y puede leer de nuevo el
disefio.

Numero de
Funcion :008

Nombre de Funcion: Cortahilos durante la Suspensién Emergente

008. Trim EM Stop

Establece el método de cortahilos automatico o manual cuando suspenda la maquina de coser
Presion ando la clave de la Suspension emergente.

Valor
de
Ajuste

1) AUTO_TRIM

Se realiza automaticamente el Cortahilos al ocurrir la Suspension emergente.

| [Contenido] Si Presion a la clave de la Suspension emergente durane la costura, se suspendera la

operacion de la maquina de coser y al mismo tiempo se realizara el Cortahilos
automatico.

2) MANU_TRIM

Se realiza el Cortahilos Presion ando la clave de la Suspension emergente(estado despachado de
la fabrica).

[Contenido] Si Presion a la clave de la Suspensién emergente durane la costura, se suspendera la

operacion de la maquina de coser. Si Presion a de nuevo la clave de la Suspension
emergente después de suspender la maquina de coser, se realiza manualmente el
Cortahilos.

[Precaucion] Si pisa el pedal en la situacion que no se realice el Cortahilos, se reinicia el coser y
no Funciona la clave ORIGIN.
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Numero de
Funcion :009

Nombre de Funcion :
Caracteristica de Aceleracion de la Velocidad del Eje Principal

009. Slow Start

Establece las caracteristicas de Aceleracion de la velocidad de cosido al iniciar la costura.

Caracteri Sﬁvcggddad de Agua \llaerlic:eig: :gﬁi:: V.delaSegunda| V.delaTercera | V.de Cuarta V. de Quinta NOTA
1) SLOW_STRTO 200 600 1000
2) SLOW_STRTH 300 600 1000
3) SLOW_STRT2 400 600 1000
Valor |4y sLow_STRT3 500 600 1000
Aiuste| 5) 51 ow_STRT4 600 600 1000
6) SLOW_STRT5 200 200 200 600 1000 Al Coser

[Precaucion] Cuando la velocidad de cosido que el usuario establece sea baja que la velocidad
de aguija, tiene prioridad la velocidad de cosido.

Velocidad

1000

800

600

400

200

Velocidad que el Usuario establece

P Cantidad de Aguja

Velocidad de la
Quinta

Velocidad de la
Cuarta

Velocidad de la
Tercera

Velocidad de la
Segunda

Velocidad de la
Primera Aguja

[Carateristicas de Aceleracion de la velocidad de cosido ]
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Numero de

Funcién :010 Nombre de Funcidn: Limite de la Velocidad Maxima de Cosido

010. Max Speed Limita la velocidad maxima de la maquina de coser.

1) 2500spm Limita a menos de 2500 spm. (estado despachado de la fabrica.

2) 2000spm Limita a menos de 2000 spm.

3) 1700spm Limita a menos de 1700 spm.

V:Ior 4) 1300spm Limita a menos de 1300 spm.
e

Ajuste

[Precaucion] La velocidad de cosido dentro del disefio tiene mas prioridad que la velocidad
maxima de cosido. Por ejemplo, aunque establezca la velocidad maxima de la
maquina de coser como 1700 spm, si esta establecida la velocidad de cosido
dentro del disefio como 2100 spm, la velocidad real es de 2100 spm.

.
Velocidad

2500 .......... . .......... @
2000 - ......... ........... ......... @
N S —— . —®

1500 .......... ........... .......... .......... .............. .................

1000 oo SO S F — R s 5

500 e ......... ........... .......... .......... .............. .................
0 Tiempo

[Limite de la Velocidad Maxima de Cosido]

77



Numero de
Funcion :011

Nombre de Funcién: Angulo Inicial del Traslado de la placa de Alimentacion

011. Feed End Pos

Ajusta el angulo inicial del traslado de la placa de alimentacion basando en la barra de aguja.

0~72°

Valor
de
Ajuste

material a coser( valor de ajuste en la fabrica: "07).

Ajusta el agulo inicial del traslado de la placa de alimentacion de acuerdo con el espesor del

[Contenido] Ajueta adecuadamente el agulo inicial para trasladar la placa de alimentacion basando
en la barra de aguja de acuerdo con el espesor del material a coser.
El agulo inicial para trasladar la placa de alimentacién indica como en en dibujo la
Posicidn relativa de la punta de aguja basando en el lado de placa de aguja.
Establece como 0° cuando la punta de aguja esta en el lado de la placa de aguja.

[Precaucion] El dibujo bajada no indica el real tiempo(angulo) inicial de trasladar la placa de
alimentacion sino el ajuste del tiempo (angulo) quen transmitir la orden del trasladar
la placa de alimentacion.

Ya que hay retraso del tiempo después de transmitir la orden de traslado de la placa
de alimentacion hasta iniciar el traslado, el tiempo (angulo) de iniciar el traslado de la
placa de alimentacion es cuando el aguja estan en el lado de la placa de aguja.

A Aguja Altura A Ura de Punta
| Aguja
| 20
| Inicio del
| Trasladar la
I placa de : : : : :
k Alimentacion 10 b B T
______ > . . . . .
do de . : : : : : :
la Placa 0 0 : 3 : f f f —»
Agﬁja » €0 40: 20 0 : © Tiempo

" (Angulo)

72° : :
Angulo Inicialdel ~— — | Y. _ - !

Traslado Alcance del Ajuste para el
Angulo Inicial del Traslado

[Angulo Inicial de Trasladar la placa de Alimentacion]
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Numero de Nombre de Funcién: Condicion de Operacion de la placa de Alimentacidn al
Funcién : 012 Terminar la costura

Establece la condicion de la placa superior de alimentacion cuando la placa de alimentacién se

mueva a la Posicidn inicial de la costura después de terminar la costura.
012. FF Operation

[Precaucidn] Tiene prioridad el establecimiento “Mantenimiento de Bajada de la Placa Superior de
Alimentacién” de la Funcidn 013.

1) STRT OPEN Levanta la placa superior de alimentacion después de moverse bajo la condicién que la placa
- superior de alimentacion esté bajada. (estado despachado de la fabrica)

[Contenido] Se mueva de nuevo la placa de alimentacion a la Posicion inicial de la costura bajo la
condicion que esté bajada la placa después de terminar la costura y levanta la placa
superior de alimentacion para insertar el material a coser después de moverse a la
Posicidn inicial.

Mantiene la condicién bajada de la placa superior de alimentacién aun después de haber movido a

2) STRT_HOLD la Posicion inicial de la costura.

[Contenido] Se mueve la placa superior de alimentacion a la Posicion inicial bajo la condicion
que la placa superior de alimentacién esté bajada y mantiene esa condicién aun
después de haber movido a la Posicién inicial.

En ese momento es posible operar la placa superior de alimentacion por interruptor
de pie.

3) OPEN_STRT Se mueve la placa superior de alimentacion a la Posicion inicial de la costura bajo la condicion
- que la palca superior de alimentacion esté elevada.

Valop [ B

de

Ajuste [Contenido] Se mueve a la Posicién inicial de la costura bajo la condicion que la placa superior

de alimentacion esté elevada después de terminar la costura.

Se mueve a la Posicion inicial de la costura bajo la condicion que la placa superior de

4) OPEN_STRT1 alimentacion esta en el primer nivel.

[Contenido] Este establecimiento es disponible cuando utiliza la Funcién para Stroke de los dos
niveles. Se mueve la maquina a la Posicion inicial de la costura después de terminar
la costura bajo la condicién que la placa superior de alimentacion se levanta al
primer nivel en Stroke de dos niveles. Después de moverse, levanta la placa superior
de alimentacion al fin para insertar el material a coser.

Se mueve a la Posicion inicial de la costura bajo la condicion que la placa superior de

5) OPEN_STRT2 . s .
alimentacion levanta al segundo nivel.

[Contenido] El establecimiento es disponible cuando utiliza la Funcién para Stroke de los dos
niveles. Se mueve la maquina a la Posicion inicial de la costura después de terminar
la costura bajo la condicién que la placa superior de alimentacién levanta al segundo
nivel en Stroke de dos niveles.
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Numero de Nombre de Funciéon: Mantenimiento de Bajada de la Placa Superior de
Funcion :013 Alimentacion

Establece mantener o no la condicién bajada de la placa superior de alimentacion después de

013. FF Close En terminar la costura.

1) DISABLE La maquina no mantiene siempre la condicién que la placa superior de alimentacion esta bajada.

[Contenido] La maquina se mueve a la Posicion inicial de la costura después de terminar la
costura de acuerdo con el establecimiento de la Funcién 012 “Condicién de

Operacion de la placa de Alimentacién al Terminar la costura”, y luego se levanta la
placa superior de alimentacion.

Valor
de 2) ENABLE La maquina mantiene siempre la condicion que la placa superior de alimentacion esta bajada.

Ajuste ................................... T

[Contenido] Después de terminar la costura, la maquina siempre mantiene la condicién que la
placa superior de alimentacion esta bajada.

[Precaucion] Es imosible operar la placa superior de alimentacion por el interruptor de pie. Para
levantar la placa superior de alimentacién, cambie el establecimeitno como
IMPOSIBLE.




HSunStar

Numero de
Funcion : 014

Nombre de Funcidn: Senal del Pedal 1

014. Pedal 1 Mode

Establece como se trata de la sefial de pedal 1(pedal para la placa superior de alimentacién)

1) LATCH

Valor
de

Se baja la placa superior de alimentacion cuando pise la peda una vez y quite su pie desde el

| pedal. (estado despachado de la fabrica)

[Contenido] Si pisa el pedal 1(pedal para la placa superior de alimentacién), se trata la sefial como
valida aunque quite su pie desde el pedal, y la maquina mantiene la condicion que la
placa superior de alimentacion esta bajada. Si quiere levantar la placa superior de
alimentacion, pise una vez de nuevo el pedal 1.

[Referencia] Como lo elevada mencionado, una vez entrada la sefal(pisada el pedal), aunque esté
resuleta la sefal(quita su pie desde el pedal), esa sefial es valida. Este método es
LATCH.

Ajuste

2) FLIP

Se baja la placa superior de alimentacion solamente cuando pisa el pedal.

[Contenido] Se levanta la placa superior de alimentacion solo cuando pisa el pedal 1 (pedal para la
placa superior de alimentacién) y levanta la placa superior de alimentacion si quita pie
desde el pedal 1.

[Referencia] Como lo elevada mencionado, la sefal es valida solo cuando se entra la sefial (pisa el
pedal). Este método es FLIP.

Numero de
Funcion : 015

Nombre de Funcion: Sefal del Pedal 2

015. Pedal 2 Mode

Establece como se trata de la sefial de pedal 2(pedal de iniciar la costura)

1) LATCH

Se inicia la costura cuando pise el pedal y quite su pis desde el pedal. (estado despachado de la

.............................................. L
[Contenido] Si pisa el pedal 2(pedal para iniciar la costura), se trata la sefial como valida aunque
quite su pie desde el pedal 2, y se inicia la costura.
[Referencia] Como lo elevada mencionado, una vez entrada la sefial(pisada el pedal), aunque esté
resuleta la sefal(quita su pie desde el pedal), esa sefial es valida. Este método es
LATCH.
Valor
de
Ajuste

2) FLIP

Se baja la placa superior de alimentacion solamente cuando pisa el pedal.
[Contenido] Se realiza la costura solo cuando pisa el pedal 2 (pedal para iniciar la costura) y se
suspende la costura si quita su pie desde el pedal 2.

[Referencia] Como lo elevada mencionado, la sefal es valida solo cuando se entra la sefial (pisa el
pedal). Este método es FLIP.
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Numero de

Funcion : 016

Nombre de Funcidn: Establecimiento para la Operacion de Prensatelas

016. PF Operation

Establece la condicion de operacion de prensatelas.

Valor
de
Ajuste

1) ALWAYS_DN

Mantiene la condicion que la prensatelas esta bajada siempre.

[Contenido] La maquina mantiene la condicion que la prensatelas esta bajada aunque no se
realice la costura.

Levanta la prensatelas excepto durante la costura.(estado despachado de la fabrica)

[Contenido] Se baja la prensatelas solo cuado se realice la costura. En caso de suspender o
terminar la costura, levanta la prensatelas.

[Referencia]Si la Presion a 5, se baja la prensatelas para insertar hilo.

3) TRIAL_DN

Se baja la prensatelas tanto la operacion de la costura como en el progreso y reverso de una

[Contenido] Se baja la prensatelas no solo en el progreso y reverso de una puntada sino en la
operacion de la costura.

Numero de

Funcion : 017

Nombre de Funcion: Tiempo de Bajada de la Prensatelas

017. PF Down Mode

Establece el tiempo de bajar la prensatelas.

[Precaucion] Si la Funcién 016, ‘Establecimiento para la Operacién de Prensatelas’ esta
establecida como 1) ALWAYS DN, se queda anulada esta Funcion.

Valor
de
Ajuste

1) WITH_STRT

Se baja la prensatelas, al mismo tiempo gira el eje principal.(estado despachado de la fabrica)

[Contenido] Cuando gira el eje principal, la prensatelas se baja simultaneamente.

2) WITH_FEED

Se baja la prensatelas, al mismo tiempo desciende la placa superior de alimentacion.

[Contenido] Cuando desciende la placa superior de alimentacion, se baja simultaneamente la
prensatelas.
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Numero de

Funcién : 018 Nombre de Funcidn: Establecimiento de la Operacion de Retarda-hilo

018. WP Operation Establece la operacion y el tipo de retarda-hilo.

1) ALWAYS_OFF | Prohibe la operacién de retarda-hilo.

[Contenido] Prohibe la operacion de retarda-hilo.
En caso de no se utilizar retarda-hilo, establece la Funcion.

2) ELEC_TYPE | Utiliza electronicamente el retarda-hilo(estado despachado de la fabrica)

Valor [Contenido]  Sirve para establecer el uso electrénico del retirahilos.

de
Ajuste [ Precaucion]  Si el ajuste no ha sido llevado a cabo adecuadamente, no se podra utilizar el

retirahilos.

3) AIR_TYPE Utiliza neumaticamente el retarda-hilo.
[Contenido] Establece cundo utiliza el retardador neumatico de hilo.

[Precaucion] Si no es adecuado el establecimiento, puede ser no disponible la operacion de
retarda-hilo.

Numero de Nombre de Funcion: Establecimiento de la Posicion
Funcion : 019 de Operacion del Retarda-hilo

Establece la Posicién para la operacion del retarda-hilo.

019. WP Position [Precaucion] Esta Funcién no es disponible si la Funcion 018 ‘Establecimiento de la Operacion de

Retarda-hilo’ esta establecida como 1) ALWAYS OFF.

1) BET_NEDL_PF | Establece la Posicion entre aguja y prensatelas media. (estado despachado de hilo)

[Contenido] Establece la Posicion para la operacidn del retardarod de hilo entre aguja y
prensatelas media.

Valor
de

Ajuste|  2) BELW_PF Establece la Posicion bajo la prensatelas.

[Contenido] Establece la Posicidn para que el retarda-hilo pueda operarse bajo la prensatelas
media.
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Numero de
Funcion : 020

Nombre de Funcidn: Uso de la Deteccion de Hilo

020. Thrd Detect

Establece el uso de la Deteccion de hilo.

[Funcién Relativa] Funcion 021 ‘Puntada de la Deteccion de Hilo al Iniciar la costura’
Funcién 022 ‘Puntada de la Deteccion durante la costura’

Valor
de

1) DISABLE

No se utiliza la Funcion de la Deteccidn de hilo.

[Contenido] La maquina no para la costura hasta que la costura se termine aunque el hilo se agota
o corta.

Ajuste 2) ENABLE

Utiliza la Funcion de la Deteccidn de hillo.(estado despachado de la fabric)

[Contenido] En caso de cortarse o agotarse el hilo, envia el mensaje a la pantalla indicadora y
suspende la costura.

Numero de
Funcion : 021

Nombre de Funciéon: Nimero de Puntada de la Deteccion
del Hilo al Iniciar la costura.

021. Thrd Stitch 1

Establece el nimero de puntada en la Deteccién de hilo al iniciar la costura.

[Precaucidn] Si se establece la Funcion 020 ‘Uso de la Deteccion de Hilo’ como 1) DISABLE, no es
disponible esta Funcion.

Valor
de
Ajuste

Establece el nimero de puntada en la Deteccion de hilo.( Valor de Ajuste en la fabrica: “8”)

[Contenido] Si inicia la costura en la condicién que se agote o corte el hilo, la maquina detecta esa

condicion y establece cuando se pare la operacion. Por ejemplo, si establece “0”, se
para la maquina de coser tan pronto como detecta que no existe hilo.

[Precaucidn] Si el valor de ajuste es bajo, puede ocurrir la mal Deteccion.

Numero de
Funcion : 022

Nombre de Funcion: Nimero de Puntada en
la Deteccion de Hilo durante la costura

022. Thrd Stitch 2

Establece el niimero de puntada en la Deteccién de hilo durante la costura.

[Precaucidn] Si se establece la Funcion 020 ‘Uso de la Deteccion de Hilo’ como 1) DISABLE, no es

disponible esta Funcion.

Valor
de
Ajuste

Establece el niimero de puntada en la Deteccién de hilo.( valor de ajuste en la fabrica: “8”)

| [Contenido] Si inicia la costura en la condicion que se agote o corte el hilo, la maquina detecta esa

condicion y establece cuando se pare la operacion. Por ejemplo, si establece “0”, se
para la maquina de coser tan pronto como detecta que no existe hilo.

[Precaucidn] Si el valor de ajuste es bajo, puede ocurrir la mal Deteccion.
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Numero de

Funcién : 023 Nombre de Funcidon: Funcion del Cortahilos

023. Trim En/Dis Establece el uso de la Funcion de Cortahilos.

1) DISABLE No se utiliza la Funcién de Cortahilos.

[Contenido] En caso de encontrar el codigo de Cortahilos en los datos de disefio durante la
costura, o realizarse la Deteccion de hilo, no ejecuta la Funcién de Cortahilos.

Valor
de
Ajuste 2) ENABLE Utiliza la Funcion de Cortahilos.(estado despachado de la fabrica)

[Contenido] En caso de encontrar el cédigo de Cortahilos en los datos de disefio durante la
costura, o realizarse la Deteccion de hilo, ejecuta la Funcion de Cortahilos.
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Numero de
Funcion : 024

Nombre de Funcién: Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad de Nivel 1

024. Jog Time 1

Establece las caracteristicas de Aceleracion en la operacién manual para la placa de alimentacion.

0~9900ms Establece el tiempo a aplicar la velocidad a nivel 1. (valor de ajuste en la fabrica: “400 ms”)
valor ..........................................................................................................................................................................................
de [Contenido] En caso de operar manualmente la placa superior de alimentacion por la tecla de
Ajuste direccion , establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 1 en la placa
de alimentacion.
Numero de

Funcion : 025

Nombre de Funcidn: Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad de Nivel 2

025. Jog Time 2

Establece las caracteristicas de Aceleracion en la operaciéon manual para la placa de alimentacion.

0~9900ms Establece el tiempo a aplicar la velocidad a nivel 2. (valor de ajuste en la fabrica: “1000 ms”)
Valor .........................................................................................................................................................................................
de [Contenido] En caso de operar manualmente la placa superior de alimentacion por la tecla de
Ajuste direccion , establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 2 en la placa
de alimentacion.
Numero de

Funcion : 026

Nombre de Funcidn: Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad de Nivel 3

026. Jog Time 3

Establece las caracteristicas de Aceleracion en la operaciéon manual para la placa de alimentacion.

Valor .................................

de
Ajuste

Establece el tiempo a aplicar la velocidad a nivel 3. (valor de ajuste en la fabrica: “2000 ms”)

[Contenido] En caso de operar manualmente la placa superior de alimentacion por la tecla de
direccion , establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 3 en la placa
de alimentacion.

Velocidad 4

Velocidad @ nivel 1 |- oo

Velocidad a nivel 2 | -

Velocidad a nivel 3

»

»

Tiempo

Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad del Nivel 1
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Numero de Nombre de Funcién: Tiempo de Presion ar continuamente
Funcion : 027 la Tecla de Velocidad a Nivel 1
027. Con Key Tm 1 Establece las caracteristicas de Aceleracion de traslado para la placa de alimentacion.
0~9900ms Establece el tlempo a apllcar la velocidad del nivel 1. (valor de a|uste en la fabrica: “400 ms”)
de [Contenldo] Cuando traslade Ia placa de allmentaclon Presmn ando continuamente las teclas
Ajuste FORW y BACK, establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 1 en la
placa de alimentacion.
Numero de Nombre de Funcion :
Funcion : 028 Tiempo de Presidn ar continuamente la Tecla de Velocidad a Nivel 2

028. Con Key Tm 2 Establece las caracteristicas de Aceleracion de traslado para la placa de alimentacion.

0~9900ms Establece el tlempo a apllcar la velocidad del nivel 1. (valor de ajuste en la fabrica: “100 ms”)
de [Contenldo] Cuando traslade la placa de alimentacion Presion ando continuamente las teclas
Ajuste FORW y BACK, establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 2 en la
placa de alimentacion.
Numero de Nombre de Funcion :
Funcidn : 029 Tiempo de Presion ar continuamente la Tecla de Velocidad a Nivel 3

029. Con Key Tm 3 Establece las caracteristicas de Aceleracion de traslado para la placa de alimentacion.

0~9900ms Establece el tlempo a apllcar la velocidad del nivel 1. (valor de ajuste en la fabrica: “3000 ms”)
de [Contenldo] Cuando traslade la placa de alimentacion Presion ando continuamente las teclas
Ajuste FORW y BACK, establece el tiempo a aplicar la velocidad de traslado a nivel 3 en la
placa de alimentacion.
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Numero de
Funcion : 030

Nombre de Funciéon:Tiempo de Operacion del Retardador Electronico de Hilo

030. Elc WP On Tm

Establece el tiempo de operar el retardador electronico de hilo.

0~1020ms Establece el tiempo de operar el retarda-hilo.(valor de ajuste en la fabrica: “52 ms”)
Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el retardador electronico de hilo, establece el tiempo de operar el
Ajuste retarda-hilo. Cuanto mas alto este valor, mas largo es el tiempo que se opera y
retrocede el retarda-hilo. Pero en caso contrario, puede no operar el retarda-hilo.
Numero de Nombre de Funcidn : Tiempo de Espera para la Operacion Proxima del

Funcion : 031

Retardador Electronico de Hilo

031. Elc WP Off Tm

Establece el tiempo de espera hasta la operacion proxima del retardador electronico de hilo.

Establece el tiempo de espera hasta la operacion proxima del retarda-hilo.( valor de ajuste en la
0~1020ms P ”
fabrica:“100 ms”)
Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el retardador electronico de hilo, indica el tiempo de que la
Ajuste maquina espera hasta la operacion proxima después de que el retarda-hilo se opera'y
retrocede. Cuanto mas alto este valor, mas largo es el tiempo de la costura. Pero en
caso contrario, hay posibilidad de chocar con la prensatelas.
Numero de

Funcion : 032

Nombre de Funcién: Tiempo de la Operacion del Retardador Neumatico de Hilo

032. Air WP On Tm

Establece el tiempo de operar el retardador neumatico de hilo.

0~1020ms Establece el tiempo de operar el retarda-hilo.(valor ajuste en la fabrica: “100 ms”)
Valor
de [Contenido] Cuando utilice el retardador neumatico de hilo, establece el tiempo de su operacion.
Ajuste Cuanto mas alto este valor, mas largo es el tiempo de operar y retroceder. Pero en
caso contrario puede no operar el retarda-hilo.
Nuamero de S - .
Funcion : 033 Nombre de Funcion: Tiempo de Operar el Retardador Neumatico de Hilo.

033. Air WP Off Tm

Establece el tiempo de espera hasta la operacién proxima del retardador neumatico de hilo.

Valor
de
Ajuste

0~1020ms

Establece el tiempo de espera hasta la operacién proxima del retarda-hilo.(valor de ajuste en la

fabrica:“100 ms”)

[Contenido] En caso de utilizar el retardador neumatico de hilo, indica el tiempo de que la maquina
espera hasta la operacién proxima después de que el retarda-hilo se opera y
retrocede. Cuanto mas alto este valor, mas largo es el tiempo de la costura. Pero en
caso contrario, hay posibilidad de chocar con la prensatelas.
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Numero de Nombre de Funcioén :
Funcion : 034 Tiempo de Espera para Terminar la Bajada de la Prensatelas
034. PF Down Time Establece el tiempo de espera hasta la operacion proxima después de bajada la prensatelas.
Establece el tiempo de espera hasta la operacion proxima después de bajada la prensatelas.(valor
0“'1 020mS A 4 - 11 th)
....................................... deajusteenlafabrica: "152ms”)
Valor
de
Ajuste [Contenido]
Numero de Nombre de Funcion :
Funcion : 035 Tiempo de Espera para Teminar la Elevacion de la Prensatelas
035. PF Up Time Establece el tiempo de espera hasta la operacién proxima después de subir la prensatelas.
0~1020ms Establece el tiempo de espera hasta la operacion proxima después de subir la prensatelas.(valor
....................................... deajuste enlafabrica: "152ms”)
Valor
de
Ajuste [Contenido]
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Numero de

Funcién : 036 Nombre de Funcién: Tiempo Full On de la Prensatelas

036. PF Full On Tm Decide la fuerza de la operacién inicial del solenoide de la prensatelas.

0~1020ms Establece el tiempo que la corriente eléctrica maxima pasa por el solenoide(valor de ajuste en la
- fabrica: “200 ms”).

[Contenido] En caso de la prensatelas que utiliza el solenoide eléctrico, decide la fuerza de la
operacion inicial para la prensatelas ajustando el tiempo que la corriente eléctrica
méaxima pasa por el solenoide(tiempo Full On).

Valor
de
Ajuste

[Precaucion] Si el valor de ajuste es demasiado bajo, puede no operar el solenoide y al contrario si
el valor es demasiado alto, la corriente eléctrica del solenoide puede recalentar y
puede danar eléctricamente al solenoide y el fusible.

[Referencia] Ajustando la corriente eléctrica del solenoide, puede ajustar el tiempo de operacion y
la fuerza de actuadores(prensatelas, cortadora(trimmer), retarda-hilo) que utilizan el
solenoide. Tiempo Full On como en el dibujo, es el tiempo que la corriente eléctrica
maxima pasa por el solenoide.

0~t1: Tiempo Full On(tiempo de la corriente eléctrica maxima)
0~t2: Tiempo de Operar el Solenoide
t1~t2:Tiempo cuando corre la corriente eléctrica desde Duty

~ — — corriente eléctrica maxima
¥

corriente eléctricadel | ... ... ...
solenoide

- -

Tiempo
sefal de la operacion delT
solenoide
0 11 t2 Tiempo
| . I
L Tpiriod J
¢ N
. Ton ' Toff |
————
| | |
r
Tiempo

Ton
*Duty =———— x100(% )
Tpiriod

*Duty es el porcentaje del tiempo que se quede encendida la sefial durante un
periodo del tiempo. Por ejemplo si duty indica 50 %, Ton es igual a Toff.
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Numero de
Funcion : 037

Nombre de Funcién: Tiempo Full On de la Placa de Alimentacion

037. FF Full On Tm

Decide la fuerza de la operacion inicial del solenoide en la placa de alimentacién.

Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de
0~1 020mS il 74 . 111 LD
ajuste en la fabrica: “200 ms”).
Valor
de [Contenido] En caso de la placa de alimentacion que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza
Ajuste Presion ante en la operacion inicial de la placa de alimentacion ajustando el tiempo
que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
Numero de

Funcion : 038

Nombre de Funcién: Tiempo Full On de Cortahilos

038. TT Full On Tm

Decide la fuerza en la operacion inicial del solenoide del Cortahilos.

Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de
0~1020ms ) e .
ajuste en la fabrica: “200 ms”).
Valor
de [Contenido] En caso del Cortahilos que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de la
Ajuste operacion inicial del Cortahilos ajustando el tiempo que es permitida la corriente
eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
Numero de

Funcion : 039

Nombre de Funcién: Tiempo Full On de Retener Hilo

039. TR Full On Tm

Decide la fuerza en la operacién inicial del solenoide para reneter el hilo.

0~1020ms

Valor
de
Ajuste

Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de

ajuste en la fabrica: “200 ms”).

[Contenido] En caso de relajarde hilo que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de la
operacion inicial de retener hilo ajustando el tiempo que es permitida la corriente
eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).

[ Precaucion ] Esta funcion no se utiliza en las maquinas de coser de control electrénico de la
serie SPS/A.

Numero de
Funcion : 040

Nombre de Funcién: Tiempo Full On del Retarda-hilo

040. WP Full On Tm

Decide la fuerza en la operacidn inicial del solenoide del retarda-hilo.

Valor
de
Ajuste

0~1020ms

Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de

| ajusteenlafabrica: "200ms™).

[Contenido] En caso del retarda-hilo que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de la
operacion inicial del retarda-hilo ajustando el tiempo que es permitida la corriente
eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
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Numero de

Funcién : 041 Nombre de Funcién: Tiempo Full On de la Placa lIzquierda de Alimentacion

041. FFL On Tm Decide la fuerza en la operacién inicial del solenoide de la placa izquierda de alimentacio.
Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de
0“'1 020mS A z ' 11 th)

.| Bjusteenlafabrica: 200ms”).

Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide de la placa izquierda de alimentacion, decide la fuerza
Ajuste en la operacion inicial de los actuadores correpondientes ajustando el tiempo que es

permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
Numero de

Funcion : 042 Nombre de Funciéon: Tiempo Full On de Stroke de 2 niveles

042. 2SP On Tm Decide la fuerza en la operacidn inicial del solenoide de Stroke con 2 niveles.
0~1020ms Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de
.| Alusteenlafdbrica: "200ms”).
Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide de Stroke con 2 niveles, decide la fuerza en la
Ajuste operacion inicial de los actuadores correpondientes ajustando el tiempo que es
permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
Numero de

Funcién : 043 Nombre de Funcién: Tiempo Full On de Dispositivo Inversor

043.INV On Tm Decide la fuerza en la operacion inicial del solenoide del dispositivo inversor.
Establece el tiempo que es permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(valor de
0“‘1 020mS . 4 . 11 ()
.| lusteenlafabrica: 200ms”).
Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide en el dispositivo inversor, decide la fuerza en la
Ajuste operacion inicial de los actuadores correpondientes ajustando el tiempo que es

permitida la corriente eléctrica maxima para el solenoide(Tiempo Full On).
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Numero de
Funcion : 044

Nombre de Funcién: Duty de la Prensatelas

044. PF Duty

Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide de la prensatelas.

Valor
de
Ajuste

30~80%

Decide la cantidad de la corriente del mantenimiento para el solenoide(valor de ajuste en la

JBBRCEE TBORT). |

[Contenido] En caso de la prensatelas que utiliza el solenoide eléctrica, para el solenoide permita
la corriente eléctrica ajustada por Duty y decide la fuerza de mantenimiento
levantando la prensatelas.

[Precaucion] Si el valor de ajuste es demasiado bajo, el solenoide se opera solo una vez, el resorte
retrocede a la Posicion original y es imposible la costura. Pero al contrario si el valor
de ajuste es demasiado alto, recalenta el solenoide por la corriete eléctrica excesiva
y puede dafiar el solenoide y el fusible.

[Referencia] Como en el dibujo, Duty es el porcentaje del tiempo que se quede encendida la sefal
durante un periodo del tiempo. Por ejemplo si duty indica 50 %, Ton es igual a Toff.

*Duty =

sefal de la operacion deIT
solenoide

Ton
Tpiriod

0~t1: Tiempo Full On(tiempo de la corriente eléctrica maxima)
0~t2: Tiempo de Operar el Solenoide
t1~t2:Tiempo cuando corre la corriente eléctrica desde Duty

~ — — corriente eléctrica maxima
¥

corriente eléctricadel | ... ... ...
solenoide

- = -

Tiempo
0 t 2 Tiempo
| . I
L Tpiriod J
T Ton ! Toff
—————
i | I
r
Tiempo
X100 [%]

*Duty es el porcentaje del tiempo que se quede encendida la sefial durante un periodo
del tiempo. Por ejemplo si duty indica 50 %, Ton es igual a Toff.
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Numero de
Funcion : 045

Nombre de Funcién: Duty de de la Placa de Alimentacion

045. FF Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide de la placa de alimentacion.
30~80% Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
° en la fabrica: “50%”).

Valor
de [Contenido] En caso de la placa de alimentacion que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza
Ajuste de mantenimiento permitiendo para el solenoide la corriente eléctrica ajustada por

Duty y Presion ando la placa de alimentacion.
Numero de

Funcion : 046

Nombre de Funcidn : Duty del Cortahilos

046. TT Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide del Cortahilos.
o Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
30~80% i G0y
en la fabrica: “50%”).

Valor
de [Contenido] En caso del Cortahilos que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de
Ajuste mantenimiento para la operacion del Cortahilos permitiendo para el solenoide la

corriente eléctrica ajustada por Duty.
Numero de

Funcion : 047

Nombre de Funcién : Duty de relajarde Hilo

047. TR Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide de relajarde hilo.
30~80% Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
° en la fabrica: “50%").

Valor
de [Contenido] En caso de relajarde hilo que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de
Ajuste mantenimiento para la operacion de relajarde hilo permitiendo para el solenoide la

corriente eléctrica ajustada por Duty.
Numero de

Funcion : 048

Nombre de Funcidn : Duty del Retarda-hilo

048. WP Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide del retarda-hilo.
o Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
30""80 A) Alap ] 0/ 77
en la fabrica: “50%”).

Valor
de [Contenido] En caso del retarda-hilo que utiliza el solenoide eléctrica, decide la fuerza de
Ajuste mantenimiento para la operacion del retarda-hilo permitiendo para el solenoide la

corriente eléctrica ajustada por Duty.
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Numero de

Funcién : 049 Nombre de Funcidn : Duty de la Placa Izquierda de Alimentacion

049. FFL Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide de la placa izquierda de alimentacion.
o Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
30"‘80 /0 Lyt 13 AL
en la fabrica: “80%”).

Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide para la placa izquierda de alimentacion, decide la
Ajuste fuerza de mantenimiento para la operacién correspondiente permitiendo para el

solenoide la corriente eléctrica ajustada por Duty.
Numero de

Funcién : 050 Nombre de Funcion : Duty de Stroke con 2 Niveles

050. 2SP Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide de Stroke con 2 niveles.
o Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste
30""80 /0 Lyt 1 0/ 77
en la fabrica: “80%”).

Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide para Stroke con 2 niveles, decide la fuerza de
Ajuste mantenimiento para la operacion correspondiente permitiendo para el solenoide la

corriente eléctrica ajustada por Duty.
Numero de

Funcién : 051 Nombre de Funcion : Duty del Dispositivo Inversor

051. INV Duty Decide la fuerza del mantenimiento para el solenoide del dispositivo inversor.

Establece la cantidad de la corriente eléctrica del manteniemiento para el solenoide(valor de ajuste

~80°
30-80% en la fabrica: “80%”).
Valor
de [Contenido] En caso de utilizar el solenoide para el dispositivo inversor, decide la fuerza de
Ajuste mantenimiento para la operacién correspondiente permitiendo para el solenoide la

corriente eléctrica ajustada por Duty.

% En caso de la maquina electonica, el valor de ajuste en la fabrica para Duty es 50.
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Numero de
Funcion : 052

Nombre de Funcion : Método de Leer los Datos de Diseino

052. PTRN RD MODE

Establece el método de buscar y leer los datos de disefio.

Valor
de
Ajuste

1) DISABLE

Busca y lee los datos de disefio en el disco flexible.

[Contenido] En caso de leer nuevamente los datos de disefio, es decir leer los datos en la
condicion apagada la luz de preparacion, busca y lee los datos de disefio solo en el
disco. Una vez leida los datos de disefio desde el disco, se quedan duplicaddos y
almacenados los datos de disefio en la memoria interna de la computadora y se
realiza la costura ese datos mientras que la luz de preparacion esté encendida.

[Precaucion] Se nececita tiempo para leer los datos desde el disco flexible.

2) ENABLE

Lee los datos primero desde la memoria interna(estado despachado de la fabrica)

[Conteido] En caso de leer nuevamente los datos de diseio, primero los busca en la memoria
interna. En caso de no encotrar los datos en la memoria intena, los busca en el disco
flexible.

[Precaucién] Cuando se almacene el nuevo disefio con el igual nimero indicador del disefio
anterior, se almacena ese numero en el disco flexible pero se queda el disefio
anterior en la memoria interna. En este caso, elimina niimeros del disefio de la
memoria interna haciendo referencia a los punto 2y 3 “Verificacion y Eliminacion de
Numeros del Disefio”. Pero recomendable almacenar con el niimero distindo del del
disefo anterior para evitar ocurrir lo elevadan mencionado.

Disco flexible Memoria Interna Descripcion de Pasos
No. 003 Esté almacenado el disefio de estrella con el nimero
ik 003 en el disco flexible.
\ Una vez leida el disefio desde el disco flexible, ese
No. 003 Lo .
disefio se queda duplicado y almacenado en la
* memoria interna y utilizando ese disefio se realiza la
costura.
No. 003
En el estado de Programacion elabora el nuevo disefio
O de circulo y lo almacena con el nimero del disefio,
003.
No. 003

Si lee el nimero del disefio, 003, llama el disefio de
* estrella aimacenada en la memoria interna y se realiza

la costura con ese disefio, por lo tanto se parece como
si no estuviera almacenado el disefio de circulo en el
disco flexible.
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Numero de

Funcion : 053

Nombre de Funcién : Modo de Ampliacion o Reduccion

053. Scale Mode

Decide ampliacion o Reduccion y su modo.

Valor
de
Ajuste

1) DISABLE

No se utiliza la Funcion de ampliacion o reduccio.

[Contenido] Utiliza los datos de disefio originamente programado sin cambio de tamafo. Ya que
no necesita la Funcion de ampliacion o Reduccion , no opera la tecla X SCALE, Y
SCALE. Y fija “XS”, “YS”como 100 %.

2) STITCH_LEN

Establece el modo de ampliacion o Reduccion por ancho de puntada(estado despachado de la
fabrica).

[Contenido] Fijando el numero de puntada, decide la puntada a lo largo de los ejes X y Y de
acuerdo con el porcentaje deampliacion y Reduccion . En caso de fijar el porcentaje
de ampliacion o Reduccién , decide adecuadamente el alcance para que no supere al
limite de traslado de la placa de alimentacion.

3) STITCH_NUM

Establece el modo de ampliacion o Reduccién por niimero de puntada.

[Contenido] Fijando el ancho de puntada, ajusta el niimero de puntada a lo largo de los ejes Y y X.
En caso de fijar el porcentaje de ampliacion o Reduccion , decide adecuadamente el
alcance para que no supere al limite de traslado de la placa de alimentacion.

........

1 1
Ampliacién o Reduccién por Ancho Ampliacién o Reduccion por Numero de
de Puntada Puntada
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Numero de
Funcion : 054

Nombre de Funcidon : Numero de la costura en Cadena

054. Chain Number

Decide el modo de coser y el numero del disefio a coser en cadena.

Valor
de
Ajuste

0~16

Establece el nimero del disefio a coser en cadena.(valor de ajuste en la fabrica: “0”)

[Contenido] Si establece el nimero del disefio a coser en cadena como “0”, significa la operacion
repetidora de un disefio y en ese momento, presenta “NOR_SEW” en la parte superior
del indicador de la pantalla. Si no es “0”, significa el modo de coser en cadena. Se
utiliza esa Funcion para coser otros disefios de cantidad cierta. En ese momento,
presenta “CHN_XX” en la parte superior del indicador de a pantalla.

Numero del disefio como 2

Numero del disefio como 3

() o

> ()

> ()

() o > () o)

Numero de
Funcion : 055

Nombre de Funcion : Conversion del Numero de Cadena

055. Chain Select

En caso de coser en cadena, decide el modo de conversion de un disefio en otro.

1) MANUAL

Lee manualmente el disefio préximo y lo convierte en el disefio posible de coser.

[Contenido] Si termina la costura del disefio determinado al coser en cadena, se para la maquina
de la costura, y debe Presion aer ENTER para leer el disefio siguiente y preparar la
operacion.

2) AUTO

Valor
de
Ajuste

Lee automaticamente el disefio préximo y lo convierte en el disefio posible de coser.

[Contenido] Si termina la costura del disefio determinado al coser en cadena, se para la maquina
de la costura, lee automaticamente el disefio a coser y es posible coser el siguiente
disefio solo con el control del interruptor de la placa de pie.

3) EXTERNAL

Segun la sefial externa lee el disefio préximo y lo convierte en el disefio posible de coser.

[Contenido] Si termina la costura del disefio determinado al coser en cadena, se para la maquina
de la costura, y se necesita la sefial externa para leer el disefio siguiente y preparar la
operacion.
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Numero de Nombre de Funcion :
Funciodn : 056 Numero de Puntada de la DesAceleracion antes de Terminar la Operacion
056. Decel Stitch Establece desde cuantas puntadas debe desacelerar para para la maquina de coser.
. Decide el numero de puntada que inicia desacelerar la maquina de coser. (valor de ajuste en la
2"‘16 StltCh Zla gl 17,1
fabrica: “2”)
Va|0r ................................... P
de
Ajuste [Contenido] Establecer el niimero de puntada que inicia desacelerar para terminar la costura.
Numero de Nombre de Funcion :
Funcidén : 057 Velocidad de la Deceleracion antes de Terminar la Operacion
057. Decel SPM Establece la velocidad para desacelerar la velocidad antes de terminar la costura.
Decide la velocidad a desacelerar antes de terminar la costura. (valor de ajuste en la fabrica:
200""500$pm “400”)
Valor ................................... S
de
Ajuste [Contenido] Establece la velocidad de la costura a desacelerar antes de teminar la costura.
Numero de

Funcién : 058 Nombre de Funcion : Tiempo de Retraso del Cortahilos

058. Trim Delay Decide el tiempo de retraso hasta la operacion del retarda-hilo después de la operacion del

Cortahilos.
52~1020ms Establece el tiempo de retraso después del Cortahilos. (valor de ajuste en la fabrica: “72”)
Valor ................................... S
Ajﬂzte [Contenido] Realiza la costura desacelerando la velocidad de cosido y decide el tiempo de

retraso hasta la operacion del retarda-hilo después del Cortahilos.

Velocidad i
establecida Coser en los nimeros de puntadas antes de
/ por Usuario terminar la operacion (056)
A
velocidad 1 / /
de cosido | Velocidad de desAceleracion antes
:_de terminar la operacion(057)
------------ § — Velocidad del Cortahilos
Tiempo de Retraso para el Cortahilos(058)
: : %\
0 ? 1 * * Tiempo
Orden de Costuradela  Cortahilos Operacion del
Suspension Puntada Final Retarda-hilo

[Proceso de Teminacion de la costura]
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Numero de

Funcién : 059 Nombre de Funcion : Uso de la Funcion de Detectar la Bajada de Presion

En caso de la maquina que utiliza laPresion aérea , decide el uso de la Funcion de detectar la

059. Low Pressure bajada de Presion.

1) DISABLE No se utiliza la Funcion de detectar la bajada de Presion . (estado despachada de la fabrica)

[Contenido] En caso de la maquina que utiliza laPresion aérea, ignora la Presion inferior al limite
del compresor.

Valor
de

Ajuste 2) ENABLE Utiliza la Funcion de detectar la bajada de Presion.

[Contenido] En caso de la maquina que utiliza laPresion aérea, cuando la Presién sea inferior al
limite del compresor, envia error a la pantalla para usuario.
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Numero de
Funcion : 060

Nombre de Funcion : Control de la Placa de Alimentacion

060. FF Number

Establece el control de la placa de alimentacién como en la table siguiente.

[Contenido] Decide el tipo de la placa de alimentacion y la orden de su operacién de acuerdo con
el tipo de la maquina. En caso de que se encuentre la orden de la Suspension
temporal en los datos del disefio durante la costura, establece la orden de control de
la placa superior de alimentacién por el pedal.

[Precaucion] En caso de que se encuentre el cdigo de la Suspension temporal durante la costura
entres los articulos para control de la placa de alimentacion, en el control de la placa
de alimentacion tiene prioridad la Funcion 061 ‘control de la placa de alimentacion al
suspenderse temporalment’.

Articulo Control de la Placa Superior de
. . < Stroke de | Alimentacion en caso de encontrarse | Control de la Placa superior de
Blacaibupetionide flimentacien Nivel 2 con el cadigo de la Suspension Alimentacion por Pedal.
Valor temporal durante la costura.
. o L Sube la placa de alimentacion
0 placa de alimentacion del tipo singular X y se suspende.
1 placa de alimentacién del tipo singular @) Sube la placa de alimentacion y se suspende.
> placa de alimentacién del tipo dividido en % Sube las placas izqiera y derecha
izuquierda y derecha de alimentacion y se suspende.
3 placa de alimentacién del tipo dividido en % Sube la placa izqiera de alimentacion
izuquierda y derecha y se suspende.
4 placa de alimentacion del tipo dividido en % Sube la placa derecha de alimentacion
izuquierda y derecha y se suspende.
5 placa de alimentacion del tipo dividido en o Sube las placas izqier
izuquierda y derecha y derecha de alimentacién y se suspende.
6 placa de alimentacién del tipo dividido en o Sube la placa izgiera de alimentacion
izuquierda y derecha y se suspende.
7 placa de alimentacion del tipo dividido en o Sube la placa derecha de alimentacion
Val izuquierda y derecha y se suspende.
alor - -
de 8 placa de alimentacién del tipo dividido en o Sube las placas izgiera Primero, se bgla la pl?ga
Ajuste izuquierda y derecha y derecha de alimentacion y se suspende. derecha de alimentacion.
9 placa de alimentacion del tipo dividido en o Sube la placa izqiera de alimentacion Primero, se baja la placa
izuquierda y derecha y se suspende derecha de alimentacion.
10 placa de alimentacion del tipo dividido en o Sube las placas izgiera Pril_nero, se ba_lja la plaga
izuquierda y derecha y derecha de alimentacién y se suspende. lzquierda de alimentacion.
11 placa de alimentacién del tipo dividido en o Sube la placa derecha de alimentacion Primero, se baja la placa
izuquierda y derecha y se suspende. lzquierda de alimentacion.
12 | placadealimentacién del tipo dividido en % Sube las placas izqiera Primero, se baja la placa
izuquierda y derecha y derecha de alimentacion y se suspende. derecha de alimentacion.
13 Unused
Unused
Unused
31 Unused

[Precaucion] Entre los articulos, o indica util de strok de nivel 2 y x, inGtil.
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Numero de
Funcion : 061

Nombre de Funcion :
Control de la Placa Superior de Alimentacion Durante la Suspension Temporal

061. FF PauseCntl

En caso de encontrarse con el cédigo de la Suspensién temporal, establece la condicién de
operacion de la placa superior de alimentacion.

1) CLOSE

Mantiene la condicion bajada de la placa superior de alimentacién.

[Contenido] Si se encontra con el cédigo de la Suspensién temporal, mantiene la condicion que la
placa superior de alimentacion esté bajada. En este momento puede controlar la placa
superior de alimentacion por el pedal.

Valor
de
Ajuste

2) OPEN

Mantiene la condicion que la placa superior de alimentacion esta elevada.

[Contenido] Si se encontra con el cédigo de la Suspension temporal, mantiene la condicion que la
placa superior de alimentacion esté elevada. En este momento puede controlar la
placa superior de alimentacion por el pedal.

3) FF_NUMBER

Condicién de la Placa superior de Alimentacién, 060: En caso de encontrarse con ‘el cddigo de la
Suspension temporal durante la costura’ entre los articulos de control de la placa superior de

alimentacion, esta sujeto al control de la misma. (estado despachado de alimentacion)

[Contenido] Condicion de la Placa superior de Alimentacion, 060: En caso de encontrarse con ‘el

codigo de la Suspension temporal durante la costura’ entre los articulos de control de
la placa superior de alimentacion, esta sujeto al control de la misma.
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ooooooooooooooooo

Método para Reparar la Maquina

Advertencia-la maquina se fija para ser la mejor condicion en la fabrica. No haga ninguna ajustes discreto

Aviso o . : .
en la maquina y no substituya las partes genuinas aprobadas solamente por la compafia.

1) Ajustar la Altura de la Barra-Agujas
Cuando la Barra-Agujas estd en la Posicién més baja,
desatornilla la contratuercaD de la Barra-Agujas, ajuste la
parte inferior del cojinete de la Barra-Agujas para que se
coincida con la linea superior esculpida de acuerdo con la

' DPx17
especificacion de aguja que quiere y atornille la ;| Superiora
contratuerca(D de la Barra-Agujas. #22

[ Fig. 30 ]

2) Ajustar la lanzadera de aguja

A. Como en el dibujo derecho, cuando la Barra-Agujas se
posiciona en el punto mads bajo, ajuste la linea inferior

“—y}— cojinete inferior de
la Barra-Agujas

DP x5
escupida corresondiente con el aguja aplicada para que DPX17
. . . .. DPx17
se coincida con la parte inferior del cojinete de la Barra- £22 under #22 over
Agujas.
[ Fig. 31 ]

B. Después de atornillar la contratuerca del controlador de lanzadera, abra la barra de Presién  del gancho interno®@) de la
izquierda a la derecha y quite el anillo de Race®® desde la lanzadera(grande)®.

C. Haga conincidirse la punta de gancho de lanzadera® con el centro de aguja. Atornille la contratuerca(D para que la aguja
se coincida con la cara frontal® del controlador de la lanzadera para evitar torcer el aguja.

D. Desatornille la contratuerca® de lanzadera(grande), gira el eje del ajuste® del gancho grande a la izquiera y derecha y
ajuete la Posicién de lanzadera(grande)® para que sea entre 0.05 y 0.1 mm el espacio del punto® del gancho de
lanzadera con aguja.

E. Después de ajustar la Posicion de lanzadera(grande)®, ajuste la direccién de giro de lanzadera(grande)® para que el
espacio entre aguja y lanzadera(grande)® sea de 7.5 mm atornilla la contratuerca (D del ganco grande

[Precaucién] Atornille completamente cada contratuerca después de ajustar la lanzadera(grande) para evitar

accidente.
Omm
. f !
: = !

0.05~0.1mm

[ Fig. 32 ]
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3)

5)

Ajustar la Posicion de Resorte en la
Parte Superior de Lanzadera

Desatornilla la contratuerca(D del resorte de la parte
superior después de quitar la placa inferior de alimentacién
y la placa de aguja desde la maquina;ajusta la Posicién del
resorte en la lanzadera superior para que en direccién
vertical, la punta reversa de aguja se conincida con el punto
® y en direccion horizontal el centro de aguja se coincide
con el medio del ancho ®); y atornilla la contratuerca.

[Precaucion] El hilo puede ser desconectado o el
filamento del hilo puede ser desatado si hay rasgufios
o la superficie es aspera alrededor del surco del
resorte en el lado superior de la lanzadera.
Compruebe siempre la superficie del resorte antes de
Funcionar la maquina.

Ajustar la Altura de la Placa de
Alimentacion

Si Desatornilla la tuerca de fijacién® situada en el final del
eje del cilindro aéreo (DPosiciénado en los lados derecho y
izquierdo de la grampa superior; si mueve articulacion del
cilindro® al cilindro, incrementa la cantidad de elevacion y
silo mueve ala direccién contraria, reduce la cantidad de
elevacion. Fija completamento con la tuerca de finacion
después de moverse articulacion cilindro a la Posicién
adecuada.

®
o @
e
[ Fig. 33 ]

[Precaucion] Puede provocar el deterioro de la
maquina si no son misma las cantidades de elevacion
de las grampas superiores izquierda y derecha.

Ajustar la Prensatelas

A. Ajuste de la leva propulsora de la prensatelas.
Después de moverse la leva propulsora, ajusta para que
la contratuerca nimero 1(D de la leva se encuentre con
el punto perforado del eje superior, y atornilla la
contratuerca(D.

[Precaucion]Si la leva propulsora de la prensatelas no
esta situada adecuadamente, puede provocar el
choque de la prensatelas con la Barra-Agujas por el
tiempo distinto del movimiento de la prensatelas.

[ Fig. 34 ]
leva propulsora de )
prensatelas ‘ N
punto &
perforado eje
N superior
[ Fig. 35 ]



B. Ajustar Altura de la Barra de Presion .
Ajuste la barra de Presion para que el punto de la barra
de Presion sale unos 17 mm del manejador de la barra
de Presion y veficique si el aguja pasa por el centro de
la barra de Presion . Una vez termina la verificacion,
atornille la contratuerca(.

HSunStar

[Precaucion] Atornille la contratuerca de la barra de
Presion a Presion de 40~45 Kgflcm?. Si la Presién
de conexion es excesiva, puede provocar la
deformacion de la barra de Presién y el problema en
la operacioén de la maquina.

—+— Manejador de

C. Ajustar el Brazo de Ajuste de la Prensatelas

~—

Barra de
Presién

la barra de

Presién  Prensatelas

[ Fig. 36 ]

a) Desatornilla el tornillo del parador@del enlace de la Posicion para producir el espacio entre parador del enlace de la
Posicion y el tornillo corto de fijacion®) del enlace de la operacion de la prensatelas.

b) Desatornilla la contratuerca(D del enlace de Fork, mueve el tornillo corto del enlace® de la prensatelas a la derecha
del brazo de la prensatelas y atornilla completamente el tornillo corto del enlace® de la prensatelas.

¢) Gira la polea de mano para mover la Barra-Agujas a la Posicién m4 baja.

d) Eleva la barra de Presion hasta que el espacio entre el manejador y el cojinete de la barra de Presion sea de 4 mm y

atornilla completamente la contratuerca(D del enlace de Fork.

[Precaucién] Si no existe el espacio entre el manejador y el cojinete de la barra de Presion , provoca la
intervencion durante la operacién de la maquina y el ruido. Y si no atornilla completamente los tomnillos, puede
provocar el deterioro durante la operacién de la maquina.

e) Ajusta el tornillo de parador del enlace de la Posicion para adherirse el parador@ del enlace de la Posicién y el tornillo

corto del enlace @ de operacién de la prensatelas.

[Precaucién] Si no se adhieren completamente el parador® del enlace de la Posicion y el torillo corto 3 del
enlace de operacioén de la prensatelas, provoca el ruido por el vibracion durante la operacion de la maquina.

f) Después de atornillar completamente la contratuerca(D del enlace de Fork, debe verificar si hay polea en el brazo del

ajuste a la direccién vertical. Verificando el estado de atonillar, ajuete Stroke de la prensatelas.

brazo de ajuste de la
prensatelas

cojinete de la barra
de Presion

Presién

manejador de
la barra de

[ Fig. 37 ]
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D. Ajustar Stroke de la Prensatelas(Ajustar cantidad de
operacion como elevacion y bajada de la prensatelas)
Después de desatornillar el tornillo corto (D del brazo
del ajuste en la prensatelas, si mueve a la direcciéon A,
se incrementa Stroke y si a la direcciéon B, se reduce
Stroke. (valor de ajuste en la fabrica: 4 mm)

[ Fig. 38 ]
6) Ajustar las Partes relacionadas con la Prensatelas

A. Ajuste la distancia entre el centro del aguejero de la articulacién del cilindro (D y el del cilindro eleva-prensatelas @ tal y
como se muestra en la figura.

B. Si el manejador® del controlador@® de la velocidad en el cilindro® para elevar la prensatelas gira a la derecha, se
desacelera la velocidad de elevar la prensatelas y si a la izquierda se acelera su velocidad. Ajusta a velocidad conveniente
y atornille completamente la tuerca de fijacién®.

C. Si el manejador@ del controlador® de la velocidad en el cilindro® para bajar la prensatelas gira a la derecha, se
desacelera la velocidad de bajar la prensatelas y si a la izquierda se acelera su velocidad. Ajusta a velocidad conveniente y
atornille completamente la tuerca de fijacion(®.

<|D @)
lJL;E[L_‘ _'_—@_

118.2+0.3

©

133.2+0.3

[ Fig. 39 ]

7) Ajustar la Partes relacionadas con relajar Hilo

A. Establecer la Posicion de muesca(Notch) para relajar
hilo. @
Coloque muesca para que el derecho de la ranura en la © ©® D
muesca(D para relajar hilo alcance a la circunferencia de
la contratuerca® de muesca para relajar hilo y atornille

la contratuerca®. ova d
eva de

cortahilos

[Precauciéon] En caso de no ser adecuado el
establecimiento de la Posicién, puede ser insuficiente
la cantidad restande de hilo o irrgular y puede estar no

fijado el hilo en el aguja al iniciar la costura. [ Fig. 40 ]
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B. Establecer la Posicién del Parador para relajar Hilo

@ Elimine el resorte de retrocesion para relajar hilo.

(® Después de desatornillar la contratuerca del parador para relajar hilo, ajuste para que el espacio entre el enlace de
operacion de cortahilos y la clavija de palanca de relajar hilo sea de 0.3 mm. Si empuja a la derecha el parador de
relajar hilo, se queda estrecho el espacio entre en enlace de operacién de cortahilos y la clavija de palanca de relajar
hilo y en caso contrario, se ve suficiente el espacio.

© Cuelgue el resorte de retrocesion para relajar hilo.

[Precaucién] Utilice obligatoriamente la herramienta al eliminar o adherir el resorte de retrocesion de relajar hilo
para evitar accidente.

enlace de
operacién de resorte de retrocesion para relajar hilo

cortahilos w -

— parador para relajar hilo

clavija de palanca de
relajar hilo

I empequefiecer

contratuerca engrandecer

[ Fig. 41 ]

C. Como ajustar la cantidad de abrir del plato de guia de hilo
@ Desatornille 1a contratuerca en la placa de ajuste para relajar hilo.
® Ejecute la Funci6n de cortahilos para abrir el plato de guia de hilo.
© Ajuste la cantidad de abrir en el plato de gui de hilo para que sea de 0.6~0.8 mm para el material normal y de
0.8~Imm para el material pesado. Si engrandece el dngulo de formacion entre la placa de ajuste para relajar hilo, se
incrementa la cantidad de abrir en el plato de guia de hilo y si se queda estrecho el dngulo, se reduce la cantidad.
@ Una vez terminada el ajuste, atornille la contratuerca.

[Precaucion] Si la cantidad de abrir no es adecuada, la cantidad restante de hilo puede ser insuficiente o
irregular, por lo tanto puede no cerrar completamente el plato de guia de hilo.

engradecer

empequefiecg
Q)

direccion de enlace para relajar hilo

B

placa de ajuste para relajar hilo

L

|

contratuerca

cantidad de abrir — direccion del controlador principal de hilo

[ Fig. 42 ]
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8) Ajustar las Partes relacionadas con Retarda-hilo
A. Como ajustar la Posicion de retarda-hilo.
@ Cuando la punta de aguja estd a 19.5 mm en la placa de aguja, desatornille la contratuerca@® de manivela del retarda-
hilo .
® Presion e el enlace rodante) de retarda-hilo y ajuste el eje® del retarda-hilo para que el retarda-hilo se separe de
aguja a 10 mm.
© Atornille la contratuerca @ de manivela del retarda-hilo.

@ Desatornille la contratuerca ® del retarda-hilo, ajuste para que la parte inferior del retarda-hilo se separe de la parte
inferior de aguja a 1 mm y atornille completamente la contratuerca del retarda-hilo.

[Precaucioén] Si la Posicion del retarda-hilo no es adecuada, puede provocar el choque del retarda-hilo con la
prensatelas y mala operacion del mismo.

Presién
ar

oy

Placa de aguja

1

[ Fig. 43 ]
B. Interrul.)t.or de Retarda-mIO . . Interruptor del retarda-hilo ®
Para utilizar el retarda-hilo, Presion e — del interruptor®
de operacion y si no lo utiliza, Presién e O del
interruptor® de operacion. Operacion
imposible del O
retarda-hilo
Operacion
posible del
retarda-hilo

[ Fig. 44 ]
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9) Ajustar las Partes relacionadas con Cortahilos
A. Establecer la Posicion de la Leva de Cortahilos
Ajuete la distancia entre el cuello del eje superior y la leva de cortahilos a 2.5 mm y mueva la leva de cortahilos para
coincidirse la linea escupida de la leva de cortahilos con el punto esculpido del eje superior y atornille la contratuerca (D.

[Precaucién] Si la Posicion de la leva de cortahilos no es adecuada, puede provocar mala operacion o cerradura
de la maquina.

leva de cortahilos

| linea

2.5mm ' esculpida punto esculpido

1

™7 [}

R

. . Aok Hloadi———
eje superior . i
4_?)@ @A_% eje superior
cuello del eje superio
7 | ___J
4 ®

[ Fig. 45 ]
B. Como Ajustar el Tornillo del Parador del Enlace.
@ Verifique si existe espacio entre rodillo de la leva de cortahilos y las ambas puntas de la misma, cuando empuje el
enlace de operacién de cortahilos a la direccion  de flecha dentro del alcance de moverse la leva de cortahilos en la
Posicién mas baja de la Barra-Agujas.

[Precaucién] Si no es adecuado el espacio entre rodillo de la leva de cortahilos y las ambas puntas de la misma,
puede provocar mala operacién o cerradura de la maquina al iniciar la costura o realizar cortahilos.

(@ Ajuste la punta del tornillo del parador de enlace para que alcance a la parte ® de la barra de enlace de cortahilos bajo
la condicion que el rodillo de la leva de cortahilos estd insertado en el alcance de moverse la leva de cortahilos, y atornille
el tornillo.

[Precaucién] Si no es adecuado el establecimiento de la Posicién, puede retardar en la retrocesion a la Posicion
inicial y provocar la condicion mala de la puntada de costura.

enlace de operacion de cortahilos

cantidad de reserva
leva de cortahilos

rodillo de leva de
operacién de
cortahilos

barra de enlace

tornillo del parador

de enlace .
barra de enlace tornillo del parador

de enlace

barra de enlace de cortahilos

[ Fig. 46 ]
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C. Establecer la Posicién del Eje de Cortahilos

@ Desatornille la contratuerca del enlace de operacion de cortahilos y la del cuello del eje de cortahilos.
® Se conincida la punta del eje de cortahilos con la parte @ del brazo.

(© Atomille la contratuerca.

de la maquina.

[Precaucioén] Si no es adecuado el establecimiento de la Posicién, puede provocar mala operacion o cerradura

leva de cortahilos ——

dl ([t

enlace de operacion

de cortahilos

A

eje de cortahilos

contratuerca

""" ]
:
—————————— PUUUUTUUUUUUUY b B i i

D. Establecer la Posicion del Parador del Enlace
@ Desatornille la contratuerca del parador del enlace de
mover el cortahilos en la condicién de no operar el
cortahilos y ajuste a 0.3 mm la distancia entre las
muescas del enlace de operacion de cortahilos y del
parador del mismos.
(® Atomille la contratuerca.

[Precaucién] Si no es adecuado el establecimiento
de la Posicién, puede provocar mala operacion o
cerradura de la maquina.

[ Fig. 47 ]

0.3mm %

enlace de
operacién

de
cortahilos

.

contratuerca
|

&

—

l—

0.3mm  parador de enlace de operacion
de cortahilos.

[ Fig. 48 ]




E. Establecer la Posicion del Solenoide de Cortahilos

@ Desatornille la contratuerca de ménsula(bracket) del solenoide de cortahilos, ajuste a 0.5 mm la distancia entre el eje
de cortahilos y el enlace de giro de solenoide de cortahilos y atornille la contratuerca.

(® Desatornille la contratuerca en el enlace de giro del solenoide de cortahilos y mueva el cuello del eje de cortahilos a la
direccién de flecha a 6.8 mm operando manualmente el enlace de giro de solenoide de cortahilos y atornille la
contratuerca.

© Verifique si se retrocede el cuello del eje de cortahilos cuando se retroceda el enlace de giro del solenoide de
cortahilos.

SunStar

®

[Precaucién] Si no es adecuado el establecimiento de la Posicion, puede provocar el retraso de retrocesion de
cortahilos o retardar el tiempo de la operar la relajacion de hilo por lo cual produce mala condicién de costura.

contratuerca __@
ménsula del solenoide

j de cortahilos

E-- solenoide de _|
‘ q‘ 1 cortahilos ;
; HCH contratuerca ,// eje de cortahilos
nhanpnpon -———”_‘ : 105mm g }:{’d—
AT °F =
L/ ___‘7eje de cortahilos enlace de giro de 6.8mm

solenoide de cortahilos

[ Fig. 49 ]

F. Ajustar Cuchilla Movil y Cuchilla Fijo
@ Cuando la Barra-Agujas se para en la Posicién superior, ajuste la distancia A entre el punto de separar el hilo de
Cuchilla movil y el agujero de la placa de aguja utilizando el tornillo de ajuste de lever de cortahilos como la tabla.
(® Ajuste la distancia B entre Cuchilla fijo y la tapa de la placa de aguja utilizando la contratuerca como la tabla.
(© Verifique la Posicién de Cuchilla operando manualmente el cortahilos después del ajuste.

[Precaucioén] Si no es adecuado el establecimiento de la Posicién, puede provocar el fracaso de cortahilos o la
insuficiente cantidad restante de hilo.

G 4.5mm 0.8mm
H 5.3mm 0.8mm

Cuchilla
movil

[ Fig. 50 ]
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10) Ajustar el Dispositivo Controlador

Principal de Hilo

A. Cuando la tuerca(D del control de la Tensién del
dispositivo del control del hilo se de vuelta a la
derecha utilizando la herramienta, la Tension del hilo
superior se eleva y al contrario, cuando se de vuelta a
la izquierda, la Tensién se baja. Ajuste la Tension de
hilo segtin las condicidnes de costura tales como
material, hilo, nimero de las puntadas etc.

B. Ajuste la tensién del muelle de la palanca-tirahilo
utilizando un destornillador. Introduzca el
destonillador en la ranura @ y si gire en el sentido de
las agujas del reloj, para aumentar la tensién del
muelle. Y gire en sentido contrario, para disminuirla.

[ Fig. 51 ]

11) Aﬂustar el dispositivo para detectar
el hilo superior.

A. Desatornille la contratuerca de la placa para detectar
hilo bajo la condicién que no se cuelgue el hilo en el
resorte de palanca de tirahilo, ajuste para encontrarse
el resorete de palance de tirahilo con la placa de
Deteccion, y atornille la contratuerca.

B. Aun cuando cambie stroke del resorte de palanca de
tirahilo, ajuste para encontrarse el resorete de palance
de tirahilo con la placa de Deteccion.

[Precaucion] Ajuste para que la placa de Deteccién de
hilo no se encuetra con otros metales excepto el
resorte de palanca de tirahilo. Si no asi, puede
provocar la mala Deteccion de hilo.

[ Fig. 52 ]

12) Ajustar el Dispositivo de polea de

mano Eje superior

A. Atornille la contratuerca después de hacer encontrarse
el engranaje® de polea de mano con la punta del eje
de polea de mano

B. Ajuste el engranaje® de polea de mano y la polea de
engranaje® y atornille la contratuerca.

C. Mueve el cojinete a la direccién de flecha para
reducir contragolpe entre engranaje® y ® cuando
rodillo est4 en la punta de cojinete de polea.

eje de polea de mano

rodillo

[ Fig. 53 ]
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13) Ajustar el dispositivo de devanar
A. Para ajustar la cantidad de devanar el hilo en bobina,
utiliza la Posicién inicial de la placa del ajuste de
devanar y después de desatornillar la contratuerca, gira
la placa a la direccién A para capacidad grande de
devanar y gira a la direccién B para capacidad
pequeiia de devanar.

Placa de ajuste de devanar

[ Fig. 54 ]

B. Ajuste la Posicion de rodillo propulsor de devanar para
que se encuentre a 0.8 mm entre polea de mano y
engranaje y atornille la contratuerca.

rodillo propulsor de
devanar

eje superior

[ Fig. 55 ]

14) Ajustar la Tension de la correa propulsora

[Precaucion]

1. En caso de necesitar el ajuste de la Tensidon de correa propulsora que apecta a la calidad de costura y la
propulsion de la maquina, debe realizarlo por agentes de compania o expertos que tiene experiencia.

2. Ajuste la potencia de la maquina a “OFF” al realizar el ajuste de la Tension de la correa propulsora

A. Especificacion de controlador de la Tensiéon de cada correa propulsora(metro de Tensién de correa con el tipo de
onda del sonido).
@ Modelo: metro de Tension de correa con el tipo de onda del sonido del serie U-305
(® Manufacturero: UNITTA
B. Correa del regulacion(timing) del eje X
@ Verifique la Tension de correa de regulacién del eje X utilizando el metro de Tensién después de separarse la tapa
de correa desde el cuerpo principal.
® Ajuste la Tension de correa de regulacion del eje X cuyo valor medido con el tipo de onda del sonido en al correa
del metro de la Tensién sea 38~40 kgf cuando de efecto al eje de splain y el centro(A) de la correa de polea
propulsolra por dedo o herramiento similar.
(© datos para entrar en el metro de Tensién con el tipo de onda del sonido al ajustar la Tensién de la correa de
regulacion del eje X.
Peso: 004.0 gf/m
Ancho: 020.0mm/A#R
Span: 0180 mm
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@ Para ajustar la Tension en la correa de regulacién del eje X, primero desatornille la tuerca® relacionado con el
perno( de ajuste y se de vuelta el perno de ajuste a la derecha para hacer alcanzarles la polea propulsora @ y el
motor® a la direccién de perno. Entonces incrementa la tencion de la correa de regulacion y si se da vuelta a la
izquierda reduce la Tension.

[ Fig. 56 ]

B. Correa de Regulacion del Eje Y

@ Al verificar la Tensién de la correa de regulacion del eje Y, como en el dibujo, haga avanzar al maximo el macro
de fijacion/traslado de X y realicela Tensién con el metro de Tensién de correa con el tipo de onda del sonido.

® Ajuste la Tension de correa de regulacion del eje Y cuyo valor medido con el tipo de onda del sonido en al correa
del metro de la Tensién sea 27~28 kgf cuando de efecto a la punta de bracket de alimentacién y el centor (B) de la
correa por dedo o herramiento similar.

© Datos a entrar en el metro de Tensién de la correa con el tipo de onda de sonido al verificar la Tension de la
correa de regulacion del eje Y
Peso: 004.0 gf/m
Ancho:048.0mm/A4#R
Span:0485 mm

@ Para ajustar la Tensién de la correa de regulacion del eje Y, primero deatornille la contratuerca(D de la base de
Tensién y ajuste la Tension giranto el perno® del ajuste de la Tension . Si se da vuelta el perno del ajuste de la
Tension ala derecha, se incrementa la Tension de coreea y si a la izquierda, se reduce la Tension.

[ Fig. 57 ] [ Fig. 58 ]
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D. Correa de Regulacién del Motor del Eje Principal

@ Ajuste la Tension de correa de regulacién del eje principal cuyo valor medido con el tipo de onda del sonido en al
correa del metro de la Tensién sea 15~16 kgf cuando de efecto al centro(C) de Span de correa por dedo o
herramiento similar.

(® Datos a entrar en el metro con el tipo de onda de sonido al ajustar la Tensién de la correa de regulacién del motor
del eje principal
Peso: 004.0gf/m
Ancho:025.0mm/A#R
Span: 0410mm

© 1 ajustar la Tension de la correa de regulacién en el motor del eje principal, Si desatornilla la tuerca de fijacion(2
unidades)® de idler bracket y empuja a la izquierda idler®), se incrementa la Tensién y si empuja a la derecha, se
reduce la Tension . Y Si se da vuelta a la derecha el perno del ajuste@ de la Tensién conectada con el motor
principal®), se incrementa la Tensién 'y si se da vuelta a la izquierda, se reduce la Tension . Después de terminar el
ajuste, atornille completamente la tuerca®.

— .
©
i

[ Fig. 59 ]
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15) Método para establecer el origen de X-Y

A. Establecer el Origen del Eje X
® Quite la placa inferior de alimentacion, la tapa fijada de X y la tapa de traslado.
(® Mueva el centro de la placa inferior de alimentaci6n al centro del eje X.
(© Como en el dibujo, desatornille dos contratuercas en la placa del soporte del censor del origen del eje X y ajuste la
placa de Deteccion del origen del eje X para que alcance al centro del censor y luego atornille la contratuerca(+).

placa de
Deteccion del
origen

censor

contratuerca

[ Fig. 60 ]
B. Establecer el Origen del Eje Y
(® Mueva el centro de la placa inferior de alimentacion al centro del eje Y.
(® Como en el dibujo, desatornille la contratuercas de bracket del censor del eje Y y ajuste la placa de Deteccion del
origen del eje Y para que alcance al centro del censor y luego atornille la contratuerca.

Censor
Contratuerca

placa de Deteccion
del origen

[ Fig. 61 ]



16) Método de cambio de la abrazadera vertical a casete

A. Desmontaje de la abrazadera vertical
@ Afloje el tornillo D de la abrazadera superior.
® Afloje el tornillo @ de la abrazadera inferior.
© Afloje el tornillo 3 de la tapa del bastidor alimentador X.
@ Afloje el cable @ del cilindro aire alimentador superior.
© Afloje el cable ® del cilindro aire alimentador superior.
(® Desenchufar el cable ® del cilindro aire abrazadera inferior.
Desenchufar el cable @ del cilindro aire abrazadera inferior.
(® Desmontar la abrazadera superior e inferior.
@ Elimine el soporte de la abrazadera inferior ® del bastidor alimentador X.
@ Desmontar el cable @ y ® del cilindro aire alimentador superior.

[ Fig. 62 ]
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B. Método de ensamblaje del casete

@ Ensamble el cojinete del soporte de la paleta cilindrica ®), el tornillo (D y el soporte de la paleta cilindrica @.
Luego haciendo uso del soporte, instale en la paleta segtin al gusto del usuario.

(® Ensamble el soporte de la paleta cilindrica ® en el bastidor alimentador X @.

(© Instale el soporte de la paleta cilindrica (©) haciendo uso del tornillo de fijacién (® y la anilla @.

@ Instale la paleta cilindrica aire (®) haciendo uso del tornillo de fijacién ®.

© Ensamble el eje de la paleta cilindrica (.

(® Conectar el cable ® del cilindro aire alimentador superior en el conector ® tal y como se muestra en la figura 62
de la paleta cilindria aire (.

Conectar el cable @ del cilindro aire alimentador superior en el conector (D tal y como se muestra en la figura 62
de la paleta cilindria aire (.

(@ Finalizado el ensamblaje, refiérase el apartado “15) Método para establecer el origen de X-Y del articulo 10.
Método para Reparar la Maquina” para ajustar el punto origen del eje Y.

N

[ Fig. 63 ]
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17) Diagrama de Circuito del Sistema de aire

Placa de alimentacion superior Placa de alimentacion inferior Pie prensado
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18) Cambiar Fusible

® Para evitar golpe eléctrico, apague el interruptor y espere 5 minutos, luego abra la
tapa.
® Obligatoriamente apague el interruptor, abra la tapa de caja de control y cambie
fusible.

8 Utiliza 8 fusibles.

Numero|  Capacidad Uso
@ 0.5A para ptoteccionar el censor de detectar hilo
® 3A para ptoteccionar la potencia de control
@ 7A para ptoteccionar cada tipo de dispositivo propulsor
@ 8A para ptoteccionar motor paso a paso
@ 0.5A para ptoteccionar tabla propulsora del motor paso a paso
® INPUT 110V | 7A para ptoteccionar la potencia principal
INPUT 220V | 5A
@ 15A para ptoteccionar el motor servo
0.5A para ptoteccionar la tabla propulsora del motor servo

<Power Board>

<Main shaft Mator Drive Board>
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Causa de Averia y Solucion

HSunStar

Numero Averia Causa Solucion
Relajacion excesiva de la Tension de | Ajuste de la Tension de correa y cambio
correa o deterioro de correa
Anomalia de la operacion - , —
: 2 - . Cambio después de verificar el corto de

1 e impulsion Corto de circuito de la potencia o fusible del motor principal en la caja de

fusible
control
Deviacion desde la Posicion del limite | Mueve bracket de alimentacién a la
de X oY de bracket de alimentaciéon | Posicién normal(en el alcance del limite)
Relajacion de correa propulsora principal | Ajuste de la Tensién de correa
Anomalia de la Posicion : P

2 de para Posicon anommal delcensor delefe | 5 S0 LR e e
superior o anormal del censor de foto foto
Deterioro de aguja(dobla, abrasion, . .
rasgufio, etc) Cambio de aguja

3 Doblar aguja
Mala Instalacién de aguja Instalar adecuadamente aguja
Contanto de aguja con lanzadera Ajuste de la distancia entre aguja y
Mala insercion de hilo Insertar adecuadamente el hilo
Mala Instalacion de aguja(altura, . .
direccion , etc) Reinstalar el aguja
Deterioro de aguja(doblra, abrasion, : .
rasgufo, deformacion, etc) Cambio de aguja

4 disconectar el hilo
Tension excesiva del hilo superior y el inferior Ajuste de la Tensién
Excesiva Tension y stroke del resorte | Ajustar la Tension vy stroke del resorte de
de palanca tilahilo palanca tilahilo
Rasgufio en la parte de agujero del
control de hilo en el resorte de Cambio del resorte de lanzadera
lanzadera
Utiliza el aguja doblada Camibo de aguja
Aguja con tamafio no adecuado Cambio de aquia
comparando con hilo 9yl
Mala Instalacién de aguja Relnstalacion de aguja

5 Salto de puntada Aguja no adecuada y timing Re-ajuste de timing de aguja y lanzadera
Rasgufo no necesario y distancia . - .
excesiva con el punto de lanzadera Re-ajuste de timing de aguja y lanzadera
Excesiva Tension y stroke del resorte | Ajuste de la Tension vy stroke del resorte
de palanca tilahilo de palanca tilahilo
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Ndmero Averia Causa Solucion

Limpiar el resorte de palanca tirahilo y la

Mala conexion entre el resorte de tabla de detecction o ajustar la condicion
Anomalia de la Funcién de| palanca tirahilo y la tabla de detectar hilo | de toma de tierra en la tabla de Deteccién
6 detectar el hilo superior por ajuste de Tensién del resorte.
Mala conexion de alambre eléctrico Re-connecionar el alambre eléctrico con la
de la table de detectar hilo tabla de detaccién de hilo
Tension baja del hilo superior Ajuste de Tension del hilo superior
7 Anomalia de la condicion Tension alta del hilo inferior Ajuste de Tensién del hilo inferior

de estirar el hilo

Impropias aguja y timing de lanzadera Re-ajuste aguja y timing de lanzadera

Relajada la Tensién de cambio entre

Cuchilla fijo y Cuchilla movil Ajuste de la Tension de cuchilla fijo

8 Error del cortahilos Abracion y rasgufio en la borde de

cuchilla fjo y cuchilla movl Cambio de cuchilla fijo y cuchilla movil

Mala Posicion de la leva de cortahilos | re-ajuste de la Posicion de la leva de cortahilos
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ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

1) Lista de Errores

Numero| Lista de Error Indica Significa

1 Err1 Main Motor Err! Detecta error en el motor principal.

2 Err2 Synchro Err! Ocurre error en la sefial de sincronizador

3 Err3 Pattern Not Found! No hay disefio correspondiente en el disco floppy

4 Err4 FDD Empty Esta vacia el disco floppy

5 Err5 Disk-Read Err! No puede leer los datos en el disco floppy

6 Err6 Disk-Write Err! No puede utilizar los datos el disco floppy

7 Err7 Disk-Format Err! No esta formateado el disco floppy

8 Err8 Disk-Full! No hay espacio para almacenar los datos en el disco floppy

9 Err9 Scale Over! Error en la ampliacién /Reduccion

10 Err 10 Too Many Stitch ! Supera al maxima puntada.

11 Err 11 Reset Counter ! Alcanza al valor establecido por el contador

12 Err 12 Combination Not Completed! Intenta la costura en la condicion de no terminar la combinacion
del disefio

13 Err13 Limit Over! Supera al limite del traslado de la palanca de prensatelas

14 Err14 Needle Position Err! La Barra-Agujas no esta en la Posicion adecuada

15 Err 15 Calculation Err! Ocurre el error de calculacion intera

16 Err 16 The Data Bad! Esté dafiados los datos del disefio

17 Err 17 Emergency Stop! Presion a el interruptor de la Suspension emergente durante la
operacion

18 Err 18 Thread Broken! Detecta el corto de hilo superior

19 Err19 X-Y Error! No puede trasladar la prensatelas

20 Err20 System Program not Found No hay el programa en el disco floppy, que quiere actualizar

21 Err 21 Internal Memory Err! Ocurre el error de calculacion interna

22 | Emr22 Write Protected! Prohibe el escribir del disco floppy

23 Err23 Insufficient Internal Memory Falta la capacidad de memoria intema

24 Err 24 Low Pressure! Falta la Presion comparando con la establecida en caso de la
magquina neumatica.
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2) Numero de Parametro relacionado con la Costura General

Descripcion y Valor de Ajuste

Numero Nombre de Funcion Contenido en la Fabrica Unit
% mover la placa de alimentacion por la tecla de
000 Posible/Imposible Operacion direccion .
Manual 1) DISABLE 1) DISABLE
2) ENABLE 2) ENABLE
Movimiento a la Posicin del Inicio/ | 1) PTN_STR_POS 1) Establece la Posicién movida para la del inicio
de coser.
001 el Retorno al segundo origen por la 2) SECND_ ORG 2 Establ la Posicién del ret |
. ) stablece para la Posicién del retorno a
Operacién Manual sequndo origen.
% Retroceder al origen de la maquina cada
L . cuando termine cada costura
Retrocesion al Origen de la oM B Bseli (o) 6B [ ; -
- . : 1) DISABLE ueve a la Posicién inicial de la costura sin
002 Ma(tquma después de Terminar la pasar el origen de la méquina
costura.
2) ENABLE 2) Mueve a la Posicion inicial de la costura
pasando el origen de la maquina.
. . % retrocede al origen al alcanzar al limite de
Re{tro.cesmn al ergen de la traslado de la placa de alimentacion
003 Il\_/!ac.:uma al Ocurrir el Error del 1) DISABLE 1) no retrocede al origen de la maquina
imite
2) ENABLE 2) retrocede al origen de la maquina
1) SHORTEST 1) Mueve directamente a la Posicion inicial de la
costura a través de la rutina mas corta
Modo de Retroceder a la Posicién | 2 ORG_TO_STRT 2) Mueve a la Posicion inicial de la costura
004 - pasando el origen de la maquina.
Inicial de la costura
3) REV_ORG_STRT 3) Retrocede al origen de la maquina realizando el
trazo reverso del disefio y mueve a la Posicion
inicial de la costura.
005 Método de Contar el Contador de 1) UP_COUNT 1) Cuenta incrementando el niimero
Bobina 2) DN_COUNT 2) Cuenta reduciendo el nimero
1) DISABLE 1) No se utiliza.
006 Uso del Contador de Productos =
2) ENABLE 2) Utiliza
007 Tiempo de Leer los Datos de 1) JOB_SETUP 1) antes de terminar la preparacion para coser.
Disefo 2) JOB_READY 2) después de terminar la preparacion de la costura
1) AUTO_TRIM 1) Se realiza automaticamente el Cortahilos al
008 Cortahilos durante la Suspensién ocurrir la Suspension emergente.
Emergente 2) MANU_TRIM 2) Se realiza el Cortahilos Presién ando la clave de
la Suspension emergente
1) SLOW_STRTO 1) 200->600->1000spm
2) SLOW_STRTH1 2) 300->600->1000spm
009 Caracteristica de Aceleracion de la | 3) SLOW_STRT2 3) 400->600->1000spm
Velocidad del Eje Principal 4) SLOW_STRT3 4) 500->600->1000spm
5) SLOW_STRT4 5) 200->600->1000spm
6) SLOW_STRT5 6) 200->200->200->600->1000spm
1) 2500spm/3.0mm
010 Limite de la Velocidad Maxima de | 2) 2000spm/3.0mm
Cosido 3) 1700spm/3.0mm
4) 1300spm/3.0mm
011 Angulo Inicial del Traslado de la | O[DEGREE] Ajusta de acuerdo con el espesor del material a ]

placa de la placa de Alimentacion

coser: 0 ~ 72°.
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Descripcion y Valor de Ajuste

Numero Nombre de Funcidn Contenido en la Fabrica Unidad

1) STRT_OPEN 1) Levanta la placa superior de alimentacion

B después de moverse bajo la condicion que la
placa superior de alimentacion esté bajada.

2) STRT_HOLD 2) Mantiene la condicion bajada de la placa
superior de alimentacion aun después de haber
movido a la Posicion inicial de la costura.

Condicion de Operacion de la placa 3) OPEN_STRT 3) Se mueve la placa superior de alimentacion a la
012 de Alimentacién al Terminar la Posicién inicial de la costura bajo la condicion que
costura. la palca superior de alimentacion esté elevada.

4) OPEN_STRT1 4) Se mueve a la Posicién inicial de la costura bajo
la condicién que la placa superior de
alimentacion esta en el primer nivel.

5) OPEN_STRT2 5) Se mueve a la Posicién inicial de la costura bajo
la condicién que la placa superior de
alimentacion levanta al segundo nivel.

1) DISABLE 1) La méquina no mantiene siempre la condicion

013 Mantenimiento de Bajada de la que la placa superior de alimentacion esta bajada.
Placa Superior de Alimentacién 2) ENABLE 2) La maquina mantiene siempre la condicién que
la placa superior de alimentacion esta bajada.

1) LATCH

014 Sefial del Pedal 1 )
2) FLIP
- 1) LATCH
015 Sefal del Pedal 2

2) FLIP

1) ALWAYS_DN 1) Prohibe la operacién(mantiene la condicion que
la prensatelas esta bajada siempre).

016 Establecimiento para la Operacion | 2) SEW_DN 2) Levanta la prensatelas excepto durante la costura.
de Prensatelas 3) TRIAL_DN 3) Se baja la prensatelas tanto la operacién de la
costura como en el progreso y reverso de una

puntada.

1) WITH_STRT 1) Se baja la prensatelas, al mismo tiempo gira el

. . eje principal(estado despachado de la fabrica)
017 Tiempo de Bajada de la Prensatelas - - -
2) WITH_FEED 2) Se baja la prensatelas, al mismo tiempo
desciende la placa superior de alimentacion.
- . 1) ALWAYS_DN 1) Prohibe la operacion
Establecimiento de la Operacion de - -
018 . 2) ELEC_TYPE 2) Retardador electronico de hilo
Retarda-hilo — -
3) AIR_TYPE 3) Retardador neumatico de hilo
ors Establecimiento de la Posicién de 1) BET_NEDL_PF 1) risétggece la Posicion entre aguja y prensatelas
ion del Retarda-hil —
Operacion del Retarda-hilo 2) BELW_PF 2) Establece la Posicién bajo la prensatelas.
. i 1) DISABLE 1) No se utiliza la Funcién de la Deteccion de hilo.
020 Uso de la Deteccion de Hilo _ — — .
2) ENABLE 2) Utiliza la Funcién de la Deteccion de hillo
Numero de Puntada de la Deteccion | 8[STITCH] 0~15 puntadas
021 . - 1
del Hilo al Iniciar la costura.
Ntmero de Puntada en la Deteccion | 8[STITCH] 0~15 puntadas
022 . 1
de Hilo durante la costura
No se utiliza
023 | Funcién del Cortahilos ) DISABLE :
2) ENABLE Utiliza
024 Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad de Nivel | 1) 400[ms] 1~99x 100 ms
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Descripcion y Valor de Ajuste

Numero Nombre de Funcion Contenido en la Fabrica Unidad
025 Tiempo de la Operacion Manual a Velocidad de Nivel 2 1000[ms] 1~99 x 100 ms 100
026 Tiempo de fa Operacién Manual a Velocidad de Nivel 3 2000[ms] 1~99 x 100 ms 100
027 Tiempo de Presion ar confinuamente a Tecla de Velocidad a Nivel 1 400[ms] 1~99 x 100 ms 100
028 Tiempo de Presion ar confinuamente la Teca de Velocidad a Nivel 2 100[ms] 1~99 x 100 ms 100
029 Tiempo de Presin ar continuamente la Teck de Velocidad a Nivel 3 3000[ms] 1~99 x 100 ms 100
030 Tiempo de Operacin del Retardador Electronico de Hio 52[ms] 0~ 1020 ms 4
031 E'Zgﬁ;g;iﬁg%ﬁiﬂi %I)g o oAt 100[ms] gierr:gi%(ran Zspera hasta la operacion proxima) 4
032 | Reirdador Noumatoo e Hio 100(me S ‘
033 Tiempo de Espera para Operar el Retardador Neumético de Hio. 100[ms] 0 ~ 1020 ms(tiempo de espera hasta la operacién proxima) 4
oot | JensossEipenpem e | gy | 0-romm :
035 Tiempo de Espera para Teminar a Elevacion de a Prensafelas 152[ms] 0~1020 ms 4
036 Tiempo Full On de la Prensatelas 200[ms] 0~1020 ms 4
037 | Tiempo Full On dea Placa de Alimentacion 200[ms] 0~ 1020 ms 4
038 | Tiempo Full On de Cortahilos 200[ms] 0~1020ms 4
039 | Tiempo Full On de Retener Hilo 200[ms] 0~ 1020 ms 4
040 | Tiempo Full On del Retarda-hilo 200[ms] 0~ 1020 ms 4
041 Tiempo Full On de la Placa lzquierda de Alimentacion 200[ms] 0~1020ms 4
042 | Tiempo Full On de Stroke de 2 niveles 200[ms] 0~ 1020 ms 4
043 | Tiempo Full On de Dispositivo Inversor 200[ms] 0-~1020ms 4
044 Duty de la Prensatelas 50% 30 ~ 80% 10
045 Duty de de la Placa de Alimentacion 50% 30 ~ 80% 10
046 Duty del Cortahilos 50% 30 ~ 80% 10
047 Duty de relajarde Hilo 50% 30 ~ 80% 10
048 Duty del Retarda-hilo 50% 30 ~ 80% 10
049 Duty de la Placa |zquierda de Alimentacion 80% 30 ~ 80% 10
050 Duty de Stroke con 2 Niveles 80% 30 ~ 80% 10
051 Duty del Dispositivo Inversor 80% 30 ~ 80% 10

Método de Leer los Datos de Disefio * Establece el método de buscar y leer los datos
de disefio
052 — .
1) DISABLE 1) Busca y lee los datos de disefio en el disco floppy.
2) ENABLE 2) Lee los datos primero desde la memoria interna
Modo de Ampliacién o Reduccién % Decide ampliacion o Reduccién y su modo.
1) DISABLE 1) Imposibleampliacién o reduccio.
053 2) STITCH_LEN 2) ampliacién o Reduccion por ancho de puntada
3) STITCH_NUM 3) ampliacion o Reducciéon por nimero de
puntada.
Numero de la costura en Cadena 0-16
054 0 0-costura general 1
mas de 1-costura en cadena
1) MANUAL 1) conversion manual por la tecla ENTER
055 | Conversion del Nimero de Cadena  ["oyayTo 2) Conversion automética
3) EXTERNA 3) Conversion externa
056 Nimero de Purtada e DesAogleacion anes de Teminarla Operacén | 2 [STITCH] 2 ~ 16 puntadas 1
057 Vilocidad de la Deosleracion antes de Terminarla Operacidn | 400[smp] 200~500spm 100
058 Tiempo de Retraso del Cortahilos 72[ms] 52~1020 ms 4
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. . . Descripcion y Valor de Ajuste .
Numero Nombre de Funcidn Contenido en la Fabrica Unidad
059 Uso de la Funcion de Detectar la 1) DISABLE 1) operacion entre aguja y medio prensatelas
Bajada de Presion 2) ENABLE 2) operacion bajo del medio prensatelas
; i 0~31
e Control de la Placa de Alimentacion 0 ver Descripcion del pardmetro relacionado con la costura general 1
En caso de aparecer un cddigo de paro temporal
Control de la Placa Superior de mientras se borda, se controla el plato superior
061 Alimentacién Durante la Suspension | 1) CLOSE 1) bajada de la placa superior de alimentacion.
Temporal 2) OPEN 2) la placa superior de alimentacion esté elevada.
3) FF_NUMBER 3) control de la placa superior de alimentacidn por el punto 060

3) Funcion ralacionada con la Programacion del Disefio

Numero Nombre de Funcion Contenido
000 Cortahilos Agregar el codigo de cortahilos
001 Retorno al segundo origen Establecer el retorno al segundo origen
002 Suspension temporal Suspension temporal en el punto particular
003 Un giro de la maquina de costura Proceso sin costura
004 Salto Traslado de aguja sin costura
005 Costura de punto
006 Costura de linea/curva
007 Costura de linea
008 Costura de curva
009 Costura de arco
010 Costura de ciculo
011 Cambio de la velocidad de JUMP
012 Cambio de la velocidad de costura Lo utiliza cuando cambia la velocidad de costura dentro del disefio de una costura
013 Cambio de ancho de puntada de costura
014 Leer el disco floppy de los datos de disefio Lee el disefio almacenado del disco floppy
015 Escribir el disco floppy de los datos de disefio| Almacena el disefio programado en el disco floppy
016 Formatear el disco floppy Formatea el disco floppy
Indicar la informacion de los datos del disefio | Numero de puntada, velocidad, Backlash, magnificacion-X,
017 Actual magnificacion-Y, nimero del disefio ledido, nimero del disefio escrito
018 Establecer coordenada. Coordenada absoluta/relativa
019 Costura de zig-zag linea
020 Costura de zig-zag curva
021 Costura de zig-zag arco
022 Costura de zig-zag circulo
023 Costura de linea offset
024 Costura de curva offset
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Numero

Nombre de Funcion

Contenido

025 Costura de arco offset

026 Costura de circulo offset

027 Costura doble de linea

028 Costura doble de curva

029 Costura doble de arco

030 Costura doble de circulo

031 Costura doble reversa de linea

032 Costura doble reversa de curva

033 Costura doble reversa de arco

034 Costura doble reversa de circulo

035 Costura reversa de linea

036 Costura reversa de curva

037 Costura reversa de arco

038 Costura reversa de circulo

039 Eliminar los elementos de datos del disefio

040 Agregar back-tack automatico Se realiza automaticamente
041 Agregar la puntada condensada de Costura

042 | Agregar la puntada doble de costura | Se realiza tanto como las puntada que el usuario quiere.
043 Agregar los datos simétricos del eje X

044 Agregar los datos simétricos del eje Y

045 Agregar los datos simétricos de punto

046 Movimiento de la Posicion inicial de los datos de diseNo

047 Duplicar los datos del disefio a la Posicién especial

048 Eliminar los datos del disefio

049 Establecer reverso Necesita el dispositivo determinado de opcion
050 Cambio de la velocidad




4) Cuadro del Disefio

HSunStar

Costura de Linea

Costura de Curva

Costura de Arco

Costura de Circulo

NO. : 007 No. : 008 NO. : 009 No. : 010
Name : Costura de Circulo | Name : costura de curva] Name : costura de arco | Name : costura de
circulo
Costura
No. : 019 No. : 020 No. : 021 No. : 022
Name : costura de linea | Name : costura de curval Name :costura de Name : costura de
zig-zag zig-zag arco zig-zag circulo zig-zag
Costura
o 'M-,%M i::\p/'r} {:}
No. : 027 No. : 028 No. : 029 No. : 030
Name : costura doble de| Name : costura doble de| Name : costura doble de| Name : costura doble de
linea curva arco circulo
Costura
_>_
- j rl, @ @
No. : 035 No. : 036 No. : 037 No. : 038
Name : costura reversa | Name : costura reversa | Name : costura reversa | Name : costura reversa
de linea de curva de arco de circulo
Costur
Reversa

H

C

O
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5) Diagrama del Cableado[SPS/A-5030-HS]

SunbStar
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