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Regulamentos de Seguranga da Maquina

As instrugdes de seguranga neste manual estéo definidas como perigo, adverténcia e aviso. Se vocé nado seguir as
instrugdes, prejuizo fisico oudano na maquina pode ocorrer.

Perigo: Esta marca deve ser observada. Caso contario, perigo resultaria durante a instalagéo, transporte e operagao
da maquina.

Adverténcia: Quando vocé tem esta indicacéo, prejuizos causados pela maquina podem ser evitados.
Aviso: Quando vocé tem esta indicagdo, erros na maquina podem serevitados.

1-1) Tranporte
Aqueles que entendem completamente os regulamentos de seguranga deveriam

f fazer o transporte da maquina. As instrugdes seguintes devem ser seguidas.

a) Pelo menos duas pessoas devem mover a maquina.
b) Para evitar ocorréncias de acidentes durante o transporte, limpe completamen-

Danger te o 6leo colocado na superficie da maquina.

1-2) Instalagéo

A méquina pode nao trabalhar adequadamente ou danificar dependendo de onde
for instalada. O lugar certo de instalagfo deve encontrar as seguintes condigées:

a) Remova o pacote e embalagens de cima em sequéncia. Tire um aviso especial

- das unhas na caixa de madeira.
Warning

>

b) P& ¢ umidade mancham e enferrujam a maquina. Instalar as condicionado e
limpar a méquina regularmente.

c) Mantenha a maquina longe da luz do sol.

d) Deixe o espaco de pelo menos 50cm entre a parede e o lado esquerdo, direito
e o lado de tras da maquina para reparos.

e) Exploséo (estouro)

f) As maquinas néo proporcionam iluminagéo. Usuarios finais devem instalar em
seus lugares de trabalho.

Quando a maquina precisar de reparos, somente os técnicos designados, que

1-3) Reparo ¢ = S
) Rep foram Intruidos pela Sunstar devem fazer os reparos na maquina.
a) Antes de limpar e consertar a maquina, desligue a maquina e aguarde 5 minu -
tos para a maquina estar completamente descarregada.
e b) As especificagdes da maquina ou pecas ndo devem ser alteradas sem antes
Caution consultar a empresa. Isto pode apresentar um perigo para operagao.

c) Quando estiver consertando, somente as pecgas originais produzidas na fabrica
devem ser usadas para substituir.

d) Colocar todas as capas de seguranga hovamente na magquina.




1-4) Operagéao

SPS/B-BHG000 & uma maquina de costura industrial desenhada para conduzir
padréao de costura usando tecido e outros materiais similares. Durante operacéo,
as intrugdes seguintes devem ser mantidas na mente.

a) Leia este manual cuidadosamente e completamente antes de operar a maquina.
b) Vestir as roupas adequadas para seguranga.

¢) Manter as maos ou outras partes do corpo longe da segéo de operagéao da
madquina (agulha, langadeira, fio, polia etc) quando a maquina estiver operando.

d) Ndo remova chapas de seguranca e protegdes enquanto a maquina estiver
operando.

e) Tenha certeza ac conectar o conector.

f) Desligar a maquina antes de abrir as caixas eletronicas incluindo a caixa de
controle. Tenha certeza de que o interruptor esteja desligado (OFF).

g) Parar a maquina quando colocar o fio ou quando estiver verificando os materi-
ais de costura.

h) Nao ligue a maquina enquanto estiver pisando no pedal.

i) Ndo operar a maquina quando resfriamento (6leo) estiver entupida. O filtro de ar
na caixa de controle deve ser limpada uma vez a cada semana.

) Se possivel, instalar a maquina longe de onde as ondas eletromagnéticas
fortes sao geradas tal como alta frequéncia de maquina de solda.

1-5) Localizagbes de
marcas de avisos

Marca de aviso é anexada na seguranga da maquina. Quando estiver operando,
por favor leia as instrugdes nas marcas. Localizagdes de marcas de aviso (vejaa
frente).
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1-6) Mensagem

Aviso

1)

2)

Aviso
A 4 1

Néao operar sem protecéo nos dedos e
dispositivos de seguranga. Antes de limpar
e mudar o fio, bobina, agulha etc., desligue
o interruptor principal.

£71% wadsh aAA gol A5eA ohy
A2 A, wal, ups ZRAY AR SE
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Aviso
4 1

Voltagem arriscada causara prejuizo.
Desligue o interruptor principal e desligue
o cabo antes de abrir a protegéo.
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Especificacoes

Classificagao SPS/B-BH6000-01 SPS/B-BHG6000-02

Uso Terno masculino e feminino jeans
Vel. maxima de costura Maxima 2,200spm
: Largura 1.5~ 3.2mm
Area do
caseado
Comprimento 10 ~ 38mm 14 ~ 40mm
Agulha

Dox. 5$58Nm80 ~ Nm120(Nm90)

Subida do calcador Maxima 16mm

Tipo de drive X,Y,0 Motor de pulso de 5 fases

Tipo de drive cortador Solendide de ar

Disp. de seguranga Parada de emergéncia no meio da costura

No. de padrbes Maximo 99 padrbes (modelo: 4 padrbes)

No. de pontos 300 (pontos) / 1 modelo

Memoria EEPROM

Motor usado Motor servo direct drive AC

Presséo do ar 0.5 Mpa (5Kgficm2)

Limite de temperatura 5graus C~40graus C

Limite de umidade 20% ~ 80%

Voltagem Fase 1: 100 ~ 240V, Fase 3: 200 ~ 415V, 50/60Hz

Lubrificacao

Automatico
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Configuragcdao Completa
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Conectar a Voltagem e os Cabos na Caixa de Controle

4-1) Conectar a voltagem e o cédigo de comando
1) Especificagdes de voltagem
* Por favor conecte o cabo em concordancia com as especificagdes de voltagem do codigo de comando.

1. Nunca use a voltagem diferente das especificagées.

2. Quando mudar a voltagem usada, por favor veja 2) "como mudar a voltagem®.
* Conexao fase 1 {100V, 110V, 120V, 200V, 220V, 240V)
* Conexao fase 2 (200V, 220V, 240V, 380V, 440V)

2) Como mudar a voltagem

* Em caso de usar a voltagem incluindo 110V, 220V e 380V ~ 440V , a voltagem pode ser simplesmente
alterada escolhendo voltagem diferente convertendo o conector como mostra na tabela abaixo.

Tipo Volt. de entrada Localizagéo do conector p/ converter Mod. transformador | Observagio
95-105V JP3
110V 106-115V JP4 BH3000-110
116~125V JPS
180~210V JP1
220V 211~230V JP2 BH3000-220
231~245V JP3
3a0v e i BH3000-440
416~480V JP3

Ex) Em caso onde a voltagem é 220V, o modelo do transformador usado € "BH3000-220", e alocalizagao
da voltagem convertendo o conector é "JP2". Em caso de onde a voltagem & 380V, o modelo do transformador
usado & "BH3000-440", e a localizagao da voltagem convertendo o conector é "JP4".

* 0 adesivo colado em cima do transformador indica 0 modelo do transformador.

- Se a voltagem pretendida for entre 110V, 220V e 380 ~440V, substituicao do
transformador € necessaria.

Aviso * Se a voltagem errada do conector for escolhida, pode danificar a caixa de controle.
A * Por favor veja o item 5 da "troca de fuzivel” para capacidade de fuzivel.

Caixa de controle da maquina de costura de caseado

— Refrigerador
/
Em casc onde a e ———
poténcia de entrada é /_\
220V ou maior
Em caso onde a poténcia de entra- peepe—— )

da é 110¥

2207 240V 380¥ 440V
ooy 10V 120V
¥ ¥ JP2 YJP3 Y P4 ¥ JPSH

ol | —
i -

A l
Conector de poténcia de voltagem *0wa ]

\;/




4-2) Conectar os cahos na caixa de controle

1) Fiagdo interna da caixa de controle

Caixa de controle

e

(" Placa drive do motor de passo Refrigerador

-~

|LCabo para sinais do motor de p

asso k

11J8 /  Placa digital

} Cabo para sinais do motor eletrénico J

J10

ICabo para sinais auxiliares do motor servoj

J13 - ——|Cabo de poténcia do solendide

ECabo de ventilagio

Cabo de poténcia do motor de

passo |

: 5 PIatV:.a po.t.énc.ia” 2

\.\_ ?

* Gire o mbdulo
uma vez e fixe no
motor de passo.

Fiagdo externa da caixa de controle

Caixa de controle

f: -
Placa do motor de passo _Mmédulo

% / @®|Cabo do painel operacional |

» [[Cabo (verde) de entrada

CN3 /
l Cha B.

]

(D[Cabo aut. do interruptor
4 ®[Cabo original do ponto sens&'

E—

> @]Cabo de posigéo do sensor

T ®|[Cabo do sensor do ar comp.

Placa drive do
cabo principal
do motor

\ ®|Cabo de emergéncia

=

> @|Cabo de saida do ar comp.

| [}

i {|Cabo de saida do motor elet.

~ ~ J

J

Placa de poténcia l Transfstmadar

| s | M

b\

§ @ICabo do motor de passo
@fCabo de entrada de energia

|
]

1l
\
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Troca de Fusivel

* Abra a protegdo por 5 minutos apés desligar em ordem para evitar choque elétrico.

Aviso |* Desligue e abra a protecdo da caixa de controle
Entéo troque o fusivel existente da capacidade desighada.

1) Placa de poténcia (energia)
1. A parte sombreada indica onde a conexdo com o fusivel toma lugar (um total de 6 fusiveis)

2) Capacidade e uso do fusivel

No. Capacidade Uso
5A Protege a poténcia (energia) principal (220V)
& 7A Protege a poténcia (energia) principal (110V)
F5 7A Protege o solendide
F4 0.5A Protege a valvula de ar
F3 0.5A Protege o refrigerador
F2 0.54 Protege a poténcia de controle da placa drive do motor de passo
F1 5B Protege o motor de passo

2) Cabo principal da placa (2EA)

* 0.5A: Protege o freio do cabo da placa
* 6.3A: Protege o cabo principal
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Uso do Painel Operacional e Realize a Costura

6-1) Painel Operacional e Chaves

1) Painel Operacional

{Logotipo Sunstar ‘-—\ ﬁPoténcia ONIOFF J

f HunbStar

: NO. : 0001 |__[No. de modelo ]
SPEED - 1800 +—fi|—Neocidade modeis
Exibidor.LED LENG. . 25.0 - |Comprimento mod. |

4 | [Modo de op. dafaca |

* AFTER * :
STI. 1 0057 -+—[No. pontos modelos |
[DATAlNFO] t——|Informagio modelo |

|Chave READY costura [Chave pra cima |

L

|Chave mov. dafaca iMudar valor (-} ]

’Chave bragadeira

—|Cha\re ENTER |

{Chave pra baixo |

—|Mudaro valor (+) ’

* A mudanca dos ajustes do painel operacional é possivel somente quando a lampada"READY" esta desligada.



2) Exibidor inicial

0 logotipo seguinte é exibido quando a poténcia esta <<BHB000>>
ligada.
SunStar
CB040507

<Nota~

Quando a barra da agulha nao esta posicionada correta-
mente, um alarme € emitido, e mensagem de erro é mos-

trada na tela. Use a polia de mao para ajustar a posicao NO. - 0001

da agulha, e entdo a mensagem de erro automaticamente EEPEED : ég“g

vai e o logo é exibido. + AFTER *
STI. ' 0057
[DATAINFO]

Aperte o interruptor da méo direita para mudar o modo de
costura.

3) Modo de costura

1. Quando apertar a chave "READY", a lampada ascende. s
2. Quando apertar o interruptor da méo direita, a bragadei- s ‘Q
S 0
|

ra vai para baixo. Entido a base de transferéncia move
para a posigao inicial de costura e a abertura do dispositi-
vo do tecido comega a operagéo.

3. Apertando o interruptor da mao esquerda comega a
costura.

<Nota> Quando a lampada esta ligada, o movimento da
faca @ desativado.

4) Operacéo da faca

e
Quando a lampada READY esta desligada, a faca ON/OFF é Y E— R
ativada. Quando apertada, a lampada esta ligada ou desli- f o r
gada (ON ou OFF). ekl e WL
* Lampada ligada: A faca pode operar E‘Q - (22 -
* Lampada desligada: A faca nao pode operar. BB ‘KR (B>
:a - « &

(Faca pode operar) (Facando pode operar)

5) Movimento do calcador

Cttan S SLriStare "'f?
1 WO, Lot

Quando a lampada READY esta desligada, e também a "i?’ é%&" %’? ’?i? B iy
bragadeira superiorfinferior ou o interruptor direito é i 1OATANFD] DkTnD)
apertado , a bragadeira comega a operar.

E T E -~
* Lampada ligada, interruptor direito apertado, calcador 8 8 ‘BB A8
pracima. m = ‘s e

|

* Lampada desligada, interruptor direito apertado,
calcador pra baixo.

{Calcador pra cima) {Calcador pra baixo)




6) Resumo do menu

Dados de
informagao
(Menu)

4>l 1. Velocidade (ajuste a vel) }—-l::"‘-Pri“CiPm {vel. principal) J

l 2. Barra sup. (vel. do caseado)

_..B Modelo {ajuste o modelo) ‘}»—Pﬁ. Barra sup. (forma do caseado)l—

—b-’EigZag (forma clo zigzag)

= 3. Faca (ajuste associados a
faca)

%ﬁomprimento (tamanho)

l

—;..P Espago L (espago esquerd;‘

—b-|3. Espago R (espago direito) J

_...]4. KNF_Pos (posigéo dafaca) l

E_Comp (ajuste do caseodo
olho)

= C_Comp (ajuste da linha reta)

—ﬁComp {ajuste da inclinagéo) I

<|::F. Rodar (rotagfio do caseado)
{2. Raio {raio do caseado) J

p—[ﬁodar (rot. da linha reta) J

[ﬁomprimento (altura da linha) l

Fi. Largura (altura linha reta) I

_pFL‘orrente (ajuste a corrente) |'

- OnOff (ativaridesativar a fungéo
da corrente de costura)

Ajuste_Mo [ajuste a corrente de
—® costura)

Inicio (ajuste o namero de

._>‘ BT_STI (ajuste o travett]) |

pontos iniciais de travetti)

Fim {ajuste o nimero de pontos
—|finais do travetti)

___p.l1. Ponto {numero de pontos cas.) l

2. Comprimento (Espago da faca) i

—--i-[3. Espago (Esp. faca direitofesq.) J

11. Altura {altura linha reta) ‘

EComprimento (comp. do modelo) |

_.{3. Barra Dn (forma da vela) T‘ 1. Offset (posicao inicial vela) ]
rZ. Comprimento (comp. da vela) |




SunLhtar:

7) Estrutura do Caseado

Um caseado € basicamente composto de caseado superior (cabega), 0 caseado inferior (final) e o zigzag.

No. de pontos de caseado olho

4+ Ajuste o espago
¥ dafaca
g

Traveti superior

Ajuste o espago Ajuste o espago direito
Parte zig zag |esquerdo dafaca X [ijdafacaX
Ajuste a altura

R
-]+

Comprimento do botéao

—a e
Traveti inferior Comprimento do traveti inferior
= "
Offset
* Estrutura do caseado olho
» | Traveti superior > 1. Radial - : | 2
(Barra superior)
2. Caseado olho = élé
Caseado »| Zig za -
olho gz29
»-| Traveti inferior p|1- NA
(Barra Dn)
| 2. Vela . ?
|_»|3. Movimento > wﬁvﬁvﬂm *
»|4. Radial » T~ |

<Nota>
Quando sai da fabrica, o caseado superior é ajustado na padrio do caeado olho, enquanto o caseado inferior
é ajustado em N/A. O movimento zigzag e padrio radial do caseado inferior pode ser encontrado no sub-02.



8) Mudar o namero padrao

1. Quando a lampada READY estéa desligada, e a chave
DOWN (pra baixo) é apertada NO. LCD é oscilante.

2. Use < (+) ou > (-) para escolher o nimero padrao | NO. 0005} ; {
desejado {(ex. modelo No. 5) i SPEED 7 1800" )
LENG. :20.0 OR
S
STI. ! iy
(DA “:*’
3. Confirmar a selegéo apertando ENTER e o padrao NO. : 05 : -
escolhido é automaticamente gerado. SPEED :1800 §
i LENG. [20.0

*AFTE
STI.
[DA

<Nota>
Quando a chave DOWN (pra baixo) é apertada, a secéo de piscamento se move para baixo no LCD e vice versa.
Quando ENTER é apertado, o piscamento desaparece datela e o valor escolhido é armazenado.



6-2)Mude as informacées de dados no padréo

1) Mude as informagdes de dados no padrao e tela inicial

SunLhtar;

1. Selecione DATAINFO apertando a chave DOWN (pra
baixo) cinco vezes, enquanto a lampada READY esta
desligada.

2. Aperte ENTER e mova para a tela inicial para mudar o
parametro de informagéo.

<Nota>
Quando a tela é trocada, nimero 1 é vibrado.

3. Aperte as chaves UP/DOWN e escolha [HOME] ou
[RETURN] para retornar para o exibidor inicial.

4. Aperte ENTER e mova novamente para o exibidor inicial.

NO.
SPEED
LENG.

[ HOME ]

* AFTER =

gn. , 0047

: Speed 5
2. Pattern 6: T_Comp.
3! Knife 7:Ch
4: E_Comp. B8:BT

SPEED : 1800
LENG., :20.0
*AFTER *
STI 1 0047

[DATAINFO)

£ 0005 |
11800 |
1 20.0

2) Mude a velocidade

a. Mude a velocidade no exibidor inicial

1. Verifique que a lampada READY esta desligada, @ aperte
a chave DOWN (pra baixo) para escolher a velocidade.

2. Ajuste a velocidade desejada usando < (¥) e > ().
Ex. (2000rpmy)

3. Aperte ENTER para armazenar o valor escolhido.

[DA

NO. L0005,

SPEED : (EM

LENG., 7200°
*AFTE
STI. :

[DATAINFO]

N, 0005, | <

SPEED  : EI oR
LENG, 72010

* AFTER
STI. 0047 >

0047




b. Mude a velocidade a partir da informagéo dos dados modelo

1. Verifique que a lampada READY esta desligada, e aperte
a chave DOWN (pra baixo) para escolher o DATAINFO.

2. Aperte ENTER e a primeira tela de mudanga da informa-
¢do de parametro é exibida. No. 1 é oscilante.

3. Aperte ENTER, e move para a tela onde a velocidade
pode ser alterada. No. 1 é oscilante.

* Principal: ajuste a velocidade principal

* Barra superior: ajuste a velocidade de costura

4. Em ordem para ajustar a velocidade principal, escolha
"1" usando as chaves UP/DOWN (pra cima/pra baixo) e
aperte ENTER.

5. Quando a tela é substituida pela tela de mudanca da
velacidade, use < {t) e > (-) para ajustar a velocidade e
aperte ENTER. Entdo ok! mensagem & mostrada.
(Defeito: 1800rpm)

6. A tela ira retornar para a velocidade inicial ajustando o
exibidor em um segundo. Em ordem para ajustar a veloci -
dade de costura no traveti superior, escolha "2" usando as
chaves UP/DOWN (pra cima/pra baixo), e aperte ENTER.

7. Quando o exibidor muda, < (+) ou > () para ajustar a
velocidade e entdo aperte ENTER. Entdo ok! mensagem é
exibida na tela.

(Defeito: 1800rpm)

2: Pattern
3: Knife
4:£_Comp.

[ HOME |

DATAINFO

NO. : 0005
SPEED : 1800
LENG., :20.0
*AFTER *
STL | :0047

5:L_Comp
6:T_Comp.
7:Chain
8:BT_STI

[ RETURN |

Set Speed
z :Ma'm
“2:Up Bar

[RETURN]

Sat Speed
= -:Main
‘2 Up Bar

[RETURN]

Main Speed

2000
0.K.!

Set Speed
J1: Main
;; Up Bar

[RETURN]

Up Bartack
Speed

2200
0.k 1




8. Em ordem para finalizar o ajuste da velocidade, escolha
[RETURN] usando a chave DOWN (pra baixo) e aperte
ENTER.

10. A tela substitui para exibidor inicial.

Set Speed
1: Main
2 Up Bar

5 /

|
| RETURN l—
|

-

NO. 0005
SPEED : 2000
LENG. :20.0

B«

9. Entéo a tela se movimenta para o exibidor inicial para _ & b -~
mudar informagdo de parametro. Aperte UP/DOWN para L5 oSl T Comp. OR
escolher cada um [HOME] ou [RETURN] e entéo aperte 3: Knife 7: Chain o
ENTER. 4: F_Comp. B:BT_STI D 2
~ | £
U]~ [ RETURN ] |

<Nota>

Se a velocidade foi ajustada mais alta que a velocidade principal, a velocidade de costura por caseado superior
sera igual para a velocidade principal. Porém, contanto que a velocidade do caseado superior & menor do que
a velocidade principal, isto pode ser ajustado conforme vocé desejar,



6-3) Criar as formas basicas de padrao

1. Tenha certeza que a lampada READY esteja desligada, e
aperte a chave DOWN para escolher DATAINFO. Aperte
ENTER e mova para exibidor inicial para mudar informa -
¢ao de parametro.

NO. 0001
SPEED : 2000
LENG. :20.0

2. Aperte a chave UP/DOWN e escolha "padréao 2".

3. A tela para criagdo padrao aparece.
Para criar um padréo, o traveti superior e inferior e § é & Rpund >
parte zigzag devem ser ajustados. ~l:-Up Bar

2>Zigzag
3: Dn Bar
[ RETURN |

* Barra superior (parte caseado superior)
* Zigzag (parte zigzag)
* Barra inferior {parte caseado inferior)

* Repetir o procedimento 1, 2, 3 para ajustar o caseado superior, a parte zigzag e o traveti inferior.

<Nota>

Sem mudar os valores de parametro padrio, o padrao ndo pode ser criado. Desta maneira, em ordem para criar um
padrao usando valor pre definido, mudar os valores de parametro e reinicie com o valor pré definido e finalmente
retorne para o modo de alteragéo.

<Nota>
Quando ajustar o caseado superior, o valor da altura ndo pode ser maior que o valor do comprimento.



1) Criar a forma do caseado superior

1. Escolha "1' usando as chaves UP (pra cima) e DOWN (pra
baixo) e aperte ENTER.

2. A criagao da forma do caseado superior requer a entra -
da dos numeros do pontos no caseado olho, 0 espaco da
faca na direcéo Y e o espaco da faca ha direcao X. Primeiro
de tudo, aperte ENTER para mudar o himero de pontos no
caseado olho.

3. Ajustar o valor desejado usando < (+) ou » (- e aperte
ENTER. Entdo ok! mensagem aparece nha tela.
(Ex. 0009)

4. A tela retorna automaticamente para a tela anterior em
um segundo. Use a chave DOWN para ajustar o espacgo da
faca na direcdo Y. Selecione '2' e aperte ENTER.

5. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou > (-) e aperte
ENTER. Entdo ok! mensagem aparece ha tela.
(Ex. 0000)

6. A tela automaticamente retorna para a tela anterior em
um segundo. Em ordem para ajustar o espaco dafacana
dire¢sio X, use a chave DOWN, escolha '3' e aperte ENTER.

7. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou > () e aperte
ENTER. Entao ok! mensagem aparace natela.
(Ex. 00.2)

§L§ < Eyelet >
-fl-Up Bar
“2Zigzag
3:Dn Bar
[ RETURN ]

é é < Upper Bartack>
>0 Stitch
2 ! Length
3 : Space

[ RETURN ]

Set Stitch

0009
O.K!

< Upper Bartack>
1, Stitch
=] -\ : Length
3 : Space
[ RETURN ]

Set Length

0000
O.K!

< Upper Bartack>
1 @ Stitch
2 : Length

Set Length

00.2
0Kt




8. A tela automaticamente retorna para a tela anterior em

< UpperBartack>

um segundo. Use a chave DOWN (pra baixo) para escolher Wy
[RETURN] e aperte ENTER. é % ‘2; E’;ﬁgm
3. Space

ot G

9. A tela de criagéo do caseado superior, o caseado inferl-
or e padrao zigzag aparecem.

& Eyelet >
- Up Bar
2 Zigzag
3: Dn Bar
[ RETURN ]

<Nota>

Quando movimentar na diregao "+", o espaco da faca superior se expande.
Quando movimentar na diregao "-", o espago Y da faca inferior se expande.



2) Criar a forma zig zag

1. Selecione '2° usando as chaves UP / DOWN e aperte
ENTER.

2. Ajuste os valores de altura e comprimento.
Ex. Altura: 0.10
Comprimento: 25.0

3. Usar a chave DOWN para escolher [RETURN] e aperte
ENTER.

4. Entdo a tela retorna para o exibidor inicial para criagao
das formas do caseado superior, o caseado inferior e zig
zag.

< Evelet >

+1 Up Bar
-H-Zigzag
“3™Dn Bar

[ RETURN ]

igzag
1: Pilch
2 Length

[ RETURN ]

< Zigzag >
1: Pitch
2: Length

5\

- R ] -

v 15Up Bar
-@-Zigzag
“3Dn Bar

[ RETURN |

< Eyelet >

{ .—. ﬁ-—( =] } *-.‘—{ S




3) Criar a forma de caseado inferior

1. Selecionar "3" usando UP / DOWN e aperte ENTER.

2. Os valores de altura e comprimento devem ser introdu -
zidos para criar o caseado superior. Selecione 1" usando
UP ou DOWN e aperte ENTER.

3. Ajuste o valor desejado < (+) ou > () e aperte ENTER.
Entdao ok! mensagem aparece na tela.

4. Em um segundo, a tela retorna. Selecione 2" usando a
chave UP ou DOWN e aperte ENTER.

5. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou > (-) e aperte
ENTER. Entdo ok! mensagem aparece ha tela.

6. A tela retorna em um segundo. Selecione [RETURN]
apertando a chave DOWN e aperte ENTER.

7. A tela volta para a tela inicial de criagdo do caseado
superior, o caseado inferior e forma zig zag.

T

T

T

=

k4

< Eyelet >

1:Up Bar
\ 2y 2igzag
-@=-0Dn Bar

AT
[ RETURN |

Under
Bartack>
(o
-fl=: Offset
i Length

[ RETURN |

Set Offsat

01.0
OK!

< Under
Bartack>

L7t Offset
-&:: Length

[ AETURN ]

Set Length

06.0
0.K.!

Under
Bartack>

1 . Oftset

2  Length

BRETURN ¢l

< Round >
1: Up Bar

\2 y2igzag

-&-0n Bar

FN

[ RETURN ]




<Nota>

- ——— Quando o offset aumenta, o final sera menor, e vice versa.

4) Criar o dado de informagéao

1. Aperte ENTER, e o exibidor inicial de informagéao de
ajuste vai aparecer.

2. Selecione [RETURN] ou [HOME] usando a chave UP /
DOWN.

3. Aperte ENTER, & um padrio é criado baseado na
informagéo de parametro mudado.

4. Quando a criagdo padrio estda completa, automatica -
mente retorna para o exibidor inicial.

1. Speed

+ Pattern
3! Knife
4. E_Comp.

[ HOME

5:L_Comp.

6: T_Comp.

7 : Chain
8: BT_STI

[ RETURN

1: Speed 5: L_Comp.
21 Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7: Chain

4. E_Comp. 8:BT_STI
S B

-[IEENE - [ RETURN )

NO. : 0001

SPEED : 1800

LENG. :25.0
~ AFTER *

STl : 0059
[DATAINFO]

<Nota>

* Chaves de fungdes podem ser usadas somente na rotina [DATAINFO]
* Quando criando padrdes, aperte 'READY" com a rotina basica de criagao de padréo. Entao é gerado padréao

basico, e a tela volta para o exibidor inicial.




6-4) Ajustar os parametros relacionados

1) Ajuste a forma do caseado olho

1. Tenha certeza de que a lampada esteja desligada, e
aperte a chave DOWN (pra baixo) 5 vezes. Entao DATAINFO
ascende. Aperte ENTER e a tela inicial de ajuste de parame-
tros aparece.

2. Selecione '3' apertando o UP ou DOWN.

3. Aperte ENTER. Uma nova tela aparece e "No. 1° pisca.
Selecione "1' usando as chaves UP ou DOWN e aperte
ENTER para ajustar a forma do caseado olho.

4. Ajuste o valor desejado usando < (+) e > (-} e aperte
ENTER. Entéo ok! mensagem & exibida.
(valor: 0002)

NO. 1 0001
SPEED : 2000

LENG. :20.0
~AFTER *
STI. 1 0047

L

1. Speed 5: L_Comp.

2, Pattern 6: T_Comp.
- Knife 7t Chain

4: E_Comp. B:BT_STI

[ RETURN ]

[ HOME ]

R 5nife >

-l-Length

7 2> space
3: R space
4: KNF_Pos
[ RETURN ]

< Knife Number >

0002

O.K!




2) Ajuste o espago esquerdo dafaca

1. Selecione "3" usando UP ou DOWN no parametro inicial
de ajuste no exibidor.

2. Aperte ENTER, e a tela de ajustes da faca aparece.
Selecione *2' usando UP ou DOWN para ajustar o espago
da faca no lado esquerdo e entdo aperte ENTER.

3. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou = () e aperte
ENTER. Entéo ok! mensagem aparece na tela.
(Ex. Espaco dafaca no lado esquerdo - 00.2)

1: Speed
2; Pattern
#: Knife

[ HOME ]

4: E_Comp.

5: L_Comp.
6: T_Comp.
7: Chain
8: BT_STI

[ RETURN ]

< Knife >
\1 » Length
-H: L space
37 R space
4: KNF_Pos
[ RETURN ]

< Knife
|_ space >

00.2

O.K.!




3) Ajuste o espaco direito da faca

1. Selecione '3’ usando UP ou DOWN no parametro inicial
natela de ajustes.

2. Aperte ENTER, e a tela de ajustes da faca aparece.
2 Selecione "3' usando o UP ou DOWN e entdo aperte
ENTER. Para ajustar o espago direito da faca.

3. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou > (-) e aperte
ENTER. Entao ok! mensagem aparece na tela,
(Ex. espago da faca no lado direito - 00.2)

4. A tela retorna para a tela de parametro de ajuste em um
segundo. Selecione [RETURN] usando a chave DOWN e
aperte ENTER.

5. Quando o parametro relacionado de ajustes da faca esta
completo, 0 parametro inicial na tela de ajustes aparece.

5: L_Comp.
» Pattern 6:T_Comp.

#: Knife 7: Chain

B: BT_STI

[ RETURN |

[ HOME ]

< Knife >
1 : Length

< Knife
space >

00.2
OK!

< Knife >
1: Length
2: L space

3: R space
4: KNF_Pos

5: L_Comp.
6: T_Comp.
+ Knife 7+ Chain

8:BT_STI




4) Ajustar a posicéo dafaca

Sunhtarn

1. Selecione "3 usando a chave UP ou DOWN no exibidor
inicial do parametro de ajuste.

2. Aperte ENTER, e atela de ajustes dafaca aparecera.
Selecione ‘4" usando UP/DOWN para ajustar o lado direito
e entdo aperte ENTER.

3. Ajuste o valor desejado usando < (+) ou > (-) e aperte
ENTER. Entao ok! mensagem e mostrada na tela.
(Ex. posigdo da faca - 0016)

4. Em um segundo, isto move a tela de parametro de ajuste
da faca. Selecione [RETURN] usando a chave DOWN e
aperte ENTER.

5. Quando o parametro relacionado de ajuste esta
completo, o exibidor do parametro inicial aparece.

1: Speed
; Pattern
+ Knife

[ HOME ]

4: E_Comp.

< Knife
Position >

5:L_Comp.
6: T_Comp.
7t Chain
B: BT_STI

[ RETURN ]

< Knife >

1: Length
2. L space
3 ;R space

p5 KNF_Pos

0016
O.K.!

< Knife >

1: Length

2: L space
3: R space
4 KNF_Pos

[§RETURN 1IN

5 L_Comp.
6: T_Comp.
7: Chain

8: BT_STI




6-5) Ajuste do caseado olho

1. Verifique se a lampada READY esta desligada, e aperte a
chave DOWN 5 vezes. Entdo o DATAINFO pisca. Aperte
ENTER e a tela de ajuste de parametro aparece.

2. Selecione '4:E-COMP" usando a chave UP f DOWN e
aperte ENTER.

3. Uma nova tela aparece, e "1 pisca. Selecione 1" usando
a chave UP | DOWN para ajustar o valor de rotagéo e
aperte ENTER.

4. Quando uma nhova tela aparece, ajuste o valor desejado
usando < (+) ou > (-), e aperte ENTER. Entao ok! mensagem
aparece natela.

5. A tela retorna para a tela anterior e 1" pisca. Selecione
'2' usando a chave UP / DOWN para ajustar o valor.

6. Quando uma nova tela aparece, ajuste o valor desejado
usando < (+) ou > (-), e aperte ENTER. Entao ok! mensagem
& mastrada na tela.

7. A tela volta para a anterior em um segundo. Selecione
[RETURN] usando a chave DOWN e aperte ENTER para
finalizar o ajuste.

8. O parametro inicial de ajuste aparece.

1: Speed 5: L_Comp.
2: Pattarn 6: T_Cpmp.
3, Knite 7 Chain

H;E_Comp. 8:BT_STI

[ HOME ] [ RETURN }

<Eye Comp>

. Rotate
2 Radius

[RETURN]

Rotation
Compensate

0000

<Eye Comp>
| ; Rotate

% Radius

[RETURNI

Radius
Compensate

0000

<Eye Comp>

| : Rotate
2 : Radius

§RETURNS

5:L_Comp.

1: Speed

2: Pattern 6: T_Comp.

3, Knife 7 Chain
;E_Comp. B:BT_3Tl

RETURN ]

~B-«

n«-— 4 — u'—‘v %A e—'.__‘ Q! } ._nv--v %;A PE‘—<’ % ’t—-—“._{ 2 }




<Nota>

+ = . 2
/\ * Quando mover na diregéao +, o angulo do caseado olho aumenta.
* Quando mover na direcéo -, o angulo do caseado olho diminui.

<Nota>

* Movendo na direcdo + aumenta o raio do caseado olho.




6-6) Ajustar a linha reta

1. Tenha certeza que a lampada READY esta desligada e

Aperte ENTER e o parametro inicial de ajustes aparece.

2. Selecione '5 L_COMP"' usando a chave UP ou DOWN na
tela e aperte ENTER.

3. Uma nova tela aparece e '1" pisca. Selecione '1' usando
a chave UP ou DOWN e aperte ENTER para ajustar o valor
de rotacgao.

4. Na tela de ajustes, ajuste o valor desejado usando < (+)
ou > (), e aperte ENTER. Entdo ok! mensagem aparece na
tela.

5. A tela volta e "1' pisca novamente. Repita 0 mesmo pro-
cedimento descrito acima para ajustar os valores para
'2:Comprimento’ e "3:Largura’.

6. Quando o ajuste estiver completo, selecione [RETURN]
usando a chave DOWN e aperte ENTER.

aperte a chave DOWN 5 vezes. Isto faz o DATAINFO piscar.

NO.  : 0001
SPEED : 2000
LENG. :20.0

* AFTER »
ST 1t 0047
SIDATAINFO I

|: Speed ,5\‘ L_Comp.
2: Pattern 6. T_Comp.
3: Knife 7 : Chain
4:E_Comp. 8:BT_STI

[ HOME | [ RETURN ]

< Line Comp >

-if: Rotate
> Length
3: Width

[ RETURN ]

Rotateion
Compenste

0000

~@-«

B3 ~@-<s»

<Nota>

* Ajuste o angulo de (diametro) da linha reta.
Movendo em diregao + aumenta o angulo.
Movendo em diregao - diminui o angulo.




SunStar

6-7) Ajuste da inclinacéo

1. Tenha certeza que a lampada READY esta desligada e
aperte a chave DOWN 5 vezes. Isso faz o DATAINFO piscar.

Aperte ENTER e a tela de parametro inicial vai aparecer. Q%ED gggé
LENG. :20.0

* AFTER +
STI.. 10047

E 0 TANFO

OR
2. Selecione "6" usando a chave UP ou DOWN. V
1: Speed 2 L_Comp. 1
2: Pattern = T_Comp.
3: Knife 7' Chain H
4 E_Comp. 8:BT_STI 1
[ HOME ] [ RETURN ]

3. Quando a tela de ajuste de valor aparece, ajuste o valor
desejado usando < (+) ou > (-) e aperte ENTER. Entao ok!

Slant
mensagem aparece hatela.

Compensate

4. A tela volta para a tela anterior. Selecione [RETURN] e
aperte ENTERpara finalizar o ajuste da inclinagao
relacionada.




6-8) Ajuste da corrente nos parametros mencionados de costura

1) Habilitar a fungao de costura da corrente

1. Verifique se a lampada READY esta desligada e aperte a
chave DOWN 5 vezes. Isto faz o DATAINFO piscar. Aperte
ENTER e o exibidor de parametro de ajuste inicial aparece.

2. Selecione '7:Chain (corrente)' usando a chave UP e
DOWN na tela.

3. Aperte ENTER. Uma nova tela vai aparecer e "1:ON/OFF"
pisca na tela. Para ativar ou desativar a fungéo de costura
da corrente, selecione "1 usando a chave UP ou DOWN e
aperte ENTER.

4.E possivel ligar e desligar usando < (+) ou > (-). Ajuste o
valor desejado e aperte ENTER. Entdo ok! mensagem sera
maostrada na tela.

ON (ligar): ativa a fungéo de costura da corrente

OFF (desligar): desativa a funcéo da corrente (auséncia)

5. A tela volta para a tela anterior em um segundo.
Selecione '2:set_no’ para ajustar os detalhes de funcao de
costura da corrente a aperte ENTER.

6. Quando uma nova tela aparecer os detalhes de funcéo
de costura da corrente pode ser ajustado.

7. Use a chave UP ou DOWN para selecionar de 01 a 15. Use
< (+) ou > () para inserir os numeros ja feitos como padréo.

8. Quando o ajuste de costura da corrente estiver completo
aperte ENTER e volta para o exibidor inicial de ajuste de
costura.

<Nota>
Para ajustar a corrente de costura, os parametros devem
ser ajustados com antecedéncia para o padréo desejado.

NO. 1 0001

SPEED : 2000
LENG. :20.0

* AFTER
STl 10047

[EOATAINFO !

|: Speed 5: L_Comp.
2: Pattern 6! T_Comp.
3: Knife -@i- Chain

4: E_Comp. 8% BT_STI

[ HOME | [ RETURN |

A

< Chain >
: OnOff
2: Set_No

[RETURN]

< Chain
Sewing>

< Chain >
1; OnOff

E\% Set_No

[RETURN]

< Chain >
1; OnOft
= E;-‘ Set_Na

[RETURN]

3
i

p—@-<2p

OR

@~ os- B




SunStar

9. Selecione [RETURN] apertando a chave DOWN e aperte
ENTER. O parametro inicial de ajuste aparece.

10. Selecione [RETURN] apertando a chave DOWN e aperte
ENTER. A tela muda o exibidor de costura da corrente, e a
informagao do primeiro modelo & mostrado na tela.

1: Speed
2: Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

[ HOME ]

5: L_Comp.

6: T_Comp
7: Chain
B: BT_STI

[ CHN_SEW ]
NO. : 0001
SPEED :

*AFTER
STl 0047

[DATAINFO]

2) Use afuncgdo para ajustar a corrente da costura

1. Depois que o ajuste da corrente estiver completo, tenha
certeza que a lampada READY esta ligada antes de realizar
a costura com corrente. Aperte o interruptor da mao
esquerda para conduzir o primeiro padréao de costura
corrente. Quando a costura estiver completa, a tela

2. Quando o dltimo padréo de costura terminar, automati -
camente volta para o primeiro padrao de informagéo da
costura corrente. O ciclo de costura continua.

3. Quando tentar corrigir o padréo definido no meio do
padrao de costura da corrente, aperte a chave READY.
Quando a lampada READY estiver desligada, use a chave
DOWN para selecionar a velocidade. O valor da velocidade
pode ser ajustado usando < (#) ou > ().

4. Use a chave DOWN para selecionar [DATAINFO]. Indo
através dos processos de 6-2) ~ 6-9), a mudanga para o
padrédo desejado é possivel.

<Nota>

* Se os parametros de padrio sdo mudados, o padrio
mudado sera aplicavel a partir da proxima operagao.

* Quando é retornado para o exibidor inicial, o nimero da
corrente sera automaticamente mudado para o préoximo
numero.

automaticamente mostra a informacéo do segundo padréo.

h; Speed
2! Pattern
3: Knife

4: E_Comp,

[ HOME ]

LENG.

* AFTE
STI. - 0047
[DATAINFO]

[ CHN_SEW |
NO. 1,000

SPEED
LENG, 20

[ CHN_SEW ]
NO. — :0003
SPEED : 2000

< AFTER
a7

5: L_Comp.
6: T_Comp.

7' Chain
8! BT.ST!

[ RETURN ]

= AFTER »
S?DATAINIQS

T 0047

0




3) Desativar a fungdo da corrente de costura

1. Para desativar a funcéao da corrente de costura, aperte a
chave READY. Quando a lampada READY estiver desliga -

da, selecione [RETURN] usando a chave DOWN e aperte
ENTER.

2. A tela de parametro aparece e "1° pisca. Use a chave UP
ou DOWN para selecionar "7:CHAIN (corrente0’.

3. Aperte ENTER e aparecera a tela de ajustes da corrente
de costura. Selecione "1ON/OFF' usando a chave UP ou
DOWN (pra cima e pra baixo) e aperte ENTER.

4. Quando uma nova tela aparecer use < (+) ou > (-) para
converter o valor de ON (ligado) para OFF (desligado) e
aperte ENTER. Entédo ok! mensagem & mostrada.

5. A tela automaticamente volta para a tela anterior em um
segundo. Selecione [RETURN] usando a chave DOWN (pra
baixo) e aperte ENTER. Entéo a tela inicial de ajustes da
corrente aparece.

-il: Speed

. Pattern
3: Knife
4 E_Comp.

[ HOME ]

1 0003

5:L_Comp,
6: T_Comp.
7 Chain
8:8T7._5Tl

[ RETURN ]

< Chain >
Jk: onott
2: Set_No

[ CHN_SEW |
N ;

Sewing>

OFF
0.K.!

ey

!
&
|
OR
!
B2

=1y

i

v LA —




SunStar;

6-9) Ajuste a fungéao do caseado

1. Verifique se a lampada da costura READY esté desligada
e aperte a chave DOWN (pra baixo) 5 vezes. Isso faz o

DATAINFO piscar. Aperte ENTER e entéo a tela inicial de SPEED : 2000
ajustes de parametro aparece. LENfF‘ T ge ;O :
\STL | :0047 §
SRIDATAINFO i

NO. 0001

|-«

2. Na tela inicial de ajustes do parametro, use as chaves UP . -

{(pra cima) ou DOWN (pra baixo) e selecione '8:BT_STI". ):Speed  5:L Comp. OR
2: Pattern 6: T_Comp.

Aperte ENTER. 3: Knife .7, Chain

4: E_Comp. -f:BT_STI

[ HOME ] [ RETURN ]

3. Uma novatela aparece e '1" pisca. Use achave UP e < Back tack
DOWN e selecione "1' e aperte ENTER para ajustar o valor qa -, Stitch >
inicial do caseado. -

B> -@-<«

4. Use < (+) ou > () para selecionar o valor desejado e
aperte ENTER. Entao ok! mensagem @ exibida na tela.
(Ajuste da distancia: 0 ~ 12). : Back Tack

5. A tela volta para a tela anterior e *1" pisca novamente.
Selecione '2' e sigua 0 mesmao processo COmMo acima para
ajustar o valor final do caseado.

6. Quando tentar terminar o ajuste do caseado, use a
chave DOWN para selecionar [RETURN] e aperte ENTER.




6-10) Ajuste o volume do contador de produgéo

1) Habilitar/Desabilitar o contador de volume de produgéao

1. Ligue apertando a chave esquerda e a chave UP / DOWN _4';_" -‘

do calcador, e entéo "1’ pisca na tela. Para ajustar o Parameter +

contador de volume de producéo, selecione '"1:GROUP A’ - Group A \

e aperte ENTER. A Gouwh
“Power On’

2. Quando é mostrada uma nova tela, use a chave DOWN AlG: EndPF  AlS: éSilzh:d

para selecionar 'A21:CntFg’, e aperte ENTER. ::gj EE?—; peQ BniFa ‘
A16: ThCut  A22: DnZMd W (20)
Al7: St_PF  A23: XSize L

A18: Thati

3. Use < (+) ou > (-} para habilitar / desabilitar o contador de l
volume de produgéao. Praduct {
* Ligue a fungao: habilitar Counter

* Desligue a fungao: desabilitar Sisibii oR

4. Quando ENTER é apertado, um alarme & emitido indi - A19: YSize

cando que o ajuste esta completo. A tela volta para a tela Ald: KFO_F 20 CntMd

de parametro do grupo A. Al5: KF1_R I CntFg
A16: ThCut  A22: DnZMd
A17: St_PF  A23: XSize
A18: ThSti

<Nota~
* O valor pretendido do contador de volume de produgéo & contador superior. Para mudar isto para contador
inferior, o ajuste deve ser mudado em "A20: CntMid" (veja 2)

2) Selecione o contador do volume de produgéao (superior e inferior)

1. Quando selecionar o tipo de contador de volume de - . ‘.‘ \
producéo, va para "1:groupA’ e escolha 'A20:CntMd'. ﬁ:iz ErF\gPE : CnllM'd v
ApSHEERIER AlS: KF1_R  A2T: CntFg =

A16: ThCut  A22: DnZMd

A17: SL_PF  A23: XSize 1
2. Quando uma nova tela aparece use < (&3] ou > () para ol l
escolher entre o contador superior ou inferior. : <

8]
Product s

3. Aperte ENTER, e um alarme toca indicando que o ajuste iﬁ:_ EggPE g 19: é?i‘tzl\.:d
esta completo. A tela volta para a tela de ajustes do grupo M ket n R2F cniFg n
* A16: ThCut  A22: DnZMd

A17:SIPF  A23: XSize

A18: ThSti
<Nota>

Quando o contador de produgéo é ajustado para contador inferior, um sub-ajuste adicional deve ser feito em
'A22:DnzMd'. O valor pré definido de A22 & 'zunido e chave' (veja 3).




3J) Faga o sub-ajuste para o contador inferior

1. Para sub-ajuste do contadar inferior, escolha o grupo A
e entdo '22:DnZMd'. Aperte ENTER.

2. Quando uma nova tela aparece, use < (+) e > () para
fazer ajuste detalhado para contador inferior.

* Zunido e chave: quando a contagem estiver completa,
uma campainha desliga. Quando ENTER é apertado, o
contador @ re-ajustado.

* Chave: quando a contagem estiver completa, fica parada
até ENTER ser apertado. Quando ENTER é apertado,
contador inferior é re-ajustado.

* Zunido: quando a contagem estiver completa, uma
campainha desliga e o contador inferior é automaticamen-
te re-ajustado.

3. Aperte ENTER. Uma campainha é desligada indicando
que o ajuste esta completo. A tela troca para a tela de
parametro do grupo A.

A13: EndPF
Al4: KFO_F
Al5: KF1_R
A16: ThCut
A17: SL_PF
A18: ThSt

A13: EndPF
Al4: KFO_F
A15: KF1_A
A16: ThCut
A17: SL_PF
A18: Thsti

A19: YSize
A20: CntMd
21; CntFg

= DnZMd
A23: XSize

Set Down
Mode

Buzz & Key

A18: YSize
A20: CniMd
21; CntFg
DnZMd

A23: XSize

4) Ajuste da tela inicial para contador do volume de producao

1. Depois que o ajuste do contador de produgido estiver
completo, a tela de contador de produgdo aparece. Caso
onde o contador superior é ajustado, o valor de P-CNT
aumenta para cada costura.

2. Em caso onde o contador inferior € ajustado, aperte a
chave DOWN para escolher P-CNT e ajustar o valor do
contador usando < (#) e > (-). Para cada costura, o nimero
sera contado pra baixo.

NO. * 0001

P_CNT : 0000
LENG @ 20.0
* AFTER =
STI. 0047
[ DATAINFO ]

NO.  : 0001
P_CNT : 0030
LENG : 20.0

% STI. . 0047

[ DATAINFO ]

* AFTER *

<
4

o

l
b
|
ya

<Nota>

Quando o contador do volume de producao é ajustado, desligue novamente para aplicar o ajuste antes de usar

o ajuste do contador.




6-11) Exemplos de criagdo de padrao

1) Padrdo caseado olho

* Ajuste de detalhes: padrao (caseado olho), velocidade {principal - 2000) e outros (valores pre definidos).

NO. 10003
% SPEED : 2000
LENG. :20.0
v AFTER -
3TI. 0047
[ DATAINFO |

NO. - i =
SPEED T 1800°
LENG. :25.0
~ AFTER *
ST : 00
[DATAINFO]

*L“Sosed 5:L_Comp. ki
‘2! Pattern §: T_Comp. 1

3: Knite 7: Chain

4 E_Comp. 8:BT_STI

[HOME ] [ RETURN ]

!

J; Speed 5:L_Comp. -
B Pattarn 6:T_Comp. |

3¢ Knife T: Chain

4: £ Comp. 8:BT_STI

LHoNe] LR

. # & Eyelet > ol
-f@=Up Bar
72> Zigzag l
3:Dn Bar

[ RETURN ]

| B
e gartﬂck)

*f: stitch l
"2™ Length
3  Space
[RETN 1

Set Stitch
0009

Sat Stitch
0010

Set Stitch

0010
O.K.!

artack>
*8-: stiteh
2 Length
[ RETURN |

<per -

Set Length

00.0

Set Length
00.2

Set Length

00.2
0.K.!

l

< Upper
e i artack>
1% Stitch
-@-: Length
‘3™ Space
[ RETURN ]

<U -
*e DBanackb
1 ! Stitch

2 : Length
_3 :Space _

< Eyelet >
1: Up Bar
\2Zigzag
~B:-0n Bar
-= [ RETURN |

< Under
Bartack>
E il-: Offset
27 Langth
[ RETURN ]

Set Offset
01.0

|=

Set Offset
010

=
e e e
l

Set Offsel

01.2
O.K!

k3

<

Under
Bartack>
“fI-: Offset
2™ Length
w [ RETURN |




< Under
Bartack>

|, Offset
;Ef Length
- [ RETURN ]

Set Length
00.0

Set Length

Set Length

06.0
- 0.k
R e A TR -
1
R R S T
< Under

g ‘ Length

= [ RETURN ]
Bk R
!
[ e e e e ]

< Under
Bartack>
1 : Pilch
2 i Lengtl

1: Speed : Tacking
2: Pattern : 2=Cycle
3 Knife : Tension
4: Corr. 1 P.Type

: Chain
[ HOME ] 1

NO. : 0004
SPEED : 1800
LENG, @250

*

STI. 1 D054
[ DATAINFO |




6-12) Ajuste o padrédo do numero "0*

1. Tenha certeza que a lampada READY esta desligada, e
use a chave UP ou DOWN (pra cima ou pra baixo) para
selecionar nimero 000,

2. Use > () para ajustar o padrio desejado em "0000".
Entéo a tela automaticamente vai para a proxima.

3. Aperte ENTER e 0 menu de ajustes aparece.
1. Origem: Ajuste o ponto original e a posigdo mais alta
de parada automatica.
2. Enrolar: Enrole o fio inferior.
3. Formato: Reiniciar o parametro relatado de valores
pré definidos para padrio.

4. Use a chave DOWN para selecionar [HOME] e aperte
ENTER. A tela troca para modo inicial de costura.

<Nota>

Preste atengao para o fato que o No. padrao sempre mude
para '0001".

NO. -
SPEED 2000 ™
LENG. :20.0

Machine
Set

“@FORIGIN
‘2 WINDER
3: FORMAT

[ HOME ]

NO. 1 0001
SPEED : 3000
LENG. :17.0
STL : 0113
« Zig Purl *
[DATAINFO]

1) Ajuste o ponto original e a posicdo mais alta de parada

1. Para ajustar o ponto original e a posi¢cao mais alta de
parada automética, use a chave UP ou DOWN para
selecionar "1" no menu e aperte ENTER.

2. Quando uma nova tela aparecer, o ponto original e a
posicao mais alta de parada pode ser ajustada.

3. Quando a magquina de costura tem agdes seguida dos
ajustes, a tela volta para o menu inicial.

“A-ORIGIN
2° WINDER
3: FORMAT

Origin Set
&
Auto Up

-f- ORIGIN
2} WINDER
3: FORMAT

[ HOME |

42




SunLtarn

2) Enrolando o fio inferior

1. Para usar a fun¢io de enrolar o fio inferior, use a chave
UP ou DOWN e escolha '2' no menu. 1; ORIGIN
-B: WINDER

3: FORMAT

[ HOME ]

2. Quando a nova tela aparecer, a fungéo para enrolar o fio

inferior fica parada. < Bobbin

Winder >
*Escape :
READY key
»Winding :
Pedal

-E-@-«

3. Aperte o interruptor da méao esquerda, e isso muda a tela
e ativa a fungéo de enrolar o fio inferior. Aperte o interruptor

< Bobbin
da mao esquerda novamente e a fungéo e temporariamente Th[“:;rc‘lde' N
suspensa para operar. winder...
*Escape :

M-

4. Pare o pedal e aperte ENTER. A tela volta para o menu
inicial .1: ORIGIN
) -B-WINDER

3: FORMAT

[ HOME ]

3) Inicializar o padréo relatado na falta de parametro

1. Para inicializar o padréo relatado no valor do parametro,
use a chave UP ou DOWN e selecione '3' no menu. Aperte
ENTER e ira automaticamente conduzir a inicializagdo.

1: ORIGIN
21 WINDER
-E: FORMAT

[ HOME ]

2. Quando a inicializagdo esta completa, desligue e ligue

novamente para refletir a mudanga. Format

Starting !

Pawer off |




6-13) Inicializagao

1. Ligue, enquanto estiver apertando a chave esquerdae a
chave READY simultaneamente. Entdo a mensagem de
inicializagéo é mostrada naa tela, enquanto a costura e
parametro relatado do motor séo inicializados para valores
pré definidos.

2. Quando a inicializagao esta completa, a tela mostra o
logo inicial.

Machine
Initialize

<<BHB000>>

SunStar

“Power ON"

(hold on)
+

(=)
{hold on)
*

6-14) Fungdes de teste da maquina

1. Ligue, enquanto apertar a chave esquerda e a chave
direita simultaneamente. A maguina vai para o ponto origi-
nal, e a campainha desliga. A mensagem de teste aparece
natela.

2. Em um segundo, a tela automaticamente troca para o
menu de teste. "1' pisca na tela.

.Jog XYZ: teste do motor de passo
. Sol.: teste do solendide

. M Motor: teste do motor principal

. PulyPos: teste da posicao da polia
. Synchro: teste do sincronizador

. Pedal: teste de entrada do pedal
Aux.Out: teste auxiliar de saida

. Aux.In: teste auxiliar de entrada

OND U=

-
-f-Jog XYZ
“27Sol.

3: M.Motor
4: PulyPos

Machine
Testing

5: Synchro
6: Pedal
7 ¢ Aux.Out
8: Aux.In

[ RETURN ]

@

(hold on)
+

»
(hold on)
+

“Power ON"




1) Teste do motor de passo

1. Use a chave UP ou DOWN e selecione "1' na tela inicial
de teste. Aperte ENTER.

5: Synchro

“27Sol 6: Pedal
3: M.Motor 70 Aux.Out
4: PulyPos 8 Aux.In

2. Quando uma nova tela aparece use < (+) e = () para
testar o motor de passo X. Use as chaves UP (pra cima)
DOWN (pra baixo) para testar o motor de passo Y.Usea
chave ON/OFF dafaca e a chave UP/DOWN do calcador
para testar o motor de passo PF.

Jog Test

3. Quando a chave < (¥) é apertada, aparece a tela de
teste do motor de passo.

Jog Test l
X_Step+

4.Quando > (-) é apertada, uma nova tela aparece e o0 motor
de passo X pode ser testado. Jog Test 1

X_Step-

5. Quando a chave UP (pra cima) é apertada, uma nova tela
aparece e o0 motor de passo Y pode ser testado. Jog Test

¥_Step+

6. Quando a chave DOWN (pra baixo) é apertada, uma nova ;
tela aparece e o motor de passo Y pode ser testado. Jog Tes! 1

¥_Step-

7. Quando a chave ON/OFF da faca é apertada, uma nova

tela aparece e o motor de passo PF pode ser testado (dire- ;‘;“;ﬁiﬂ
géao superior do calcador). E
e T A T R R A
: -
8. Quando a chave UP/DOWN do calcador é apertada, uma Ji Tt
nova tela aparece e o motor de passo PF pode ser testado PF_Step- l

(diregéo inferior do calcador).

9. Quando a chave READY ¢ apertada, o teste terminou, e a R 4 [=]
maquina vai para a posi¢éo original. A tela troca para a tela St i Tt KD
inicial de teste. = Test End

=

~ s
-B-Jog xvz 51 Synchro
‘27 5ol 6: Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4 PulyPos 8: Aux.In
— ==

* Quando o motor de passo X esta sendo testado usando < (+) e > (), se o ponto original esta aprovado,

a chave READY é ligada.

* Quando o motor de passo Y esta sendo testado usando a chave UP e DOWN, se o ponto original esta aprovado,
a chave dafaca é ligada.

* Quando o motor PF esta sendo testado usando a chave dafaca e calcador, se o ponto original esta aprovado,
a chave do calcador é ligada.



2) Teste do solendide

<Nota>

Empurre completamente o cortador de fio superior para tras antes de operar o solendide. Caso contrario, isso

danificaria a maquina de costura.

[ 1. Na tela de teste inicial, use as chaves UP e DOWN para
selecionar '2' e aperte ENTER.

2. Quando uma nova tela aparece, cada item pode ser
testado usando a chave diregao e fungao.

3. Quando < (+) é apertado, uma nova tela aparece e a
liberagéo do fio pode ser testada.

4. Quando a chave UP é apertada, uma nova tela aparece
a abertura da base pode ser testada.

5. Quando a chave do calcador é apertada, a bragadeira
pode ser testada.

6. Quando a chave da faca é apertada, o movimento da
faca pode ser testado.

7. Quando a chave READY & apertada, teste chega ao fim. A
maquina automaticamente vai para o ponto original e a tela
inicial de teste aparece.

<1;Jog X¥Z
-Sol

-A-Sol.
737 M.Motor
4: PulyPos

<1 Jog XYZ 5: Synchro

-B-Sol. 6: Pedal

“3"M.Motor 7 : Aux.Out
4: PulyPos B: Aux.In

Sol Test

Sol Test
TR ON

Sol Test
BASE Open

Sol Test
CLMP ON

Sol Test
KNF ON

Sol Test
Test End

5: Synchro
f: Pedal
71 Aux.Out
8: Aux.ln

hu —4 %)




3) Teste do motor principal

<Nota>

Tenha certeza que o calcador de fio superior esta completamente empurrado e que a barra da agulha suavemente
se mova pra cima e pra baixo, quando a polia de mao é rodada antes de executar o teste do motor principal.

Caso contrario, a maquina de costura pode ser danificada.

1. Use a chave UP ou DOWN para selecionar ‘3" na tela -~
inicial de teste, e aperte ENTER. 1:Jog XYZ  5: Synchro OR
~23 Sol. 6: Pedal i
ji;M.MDtur 7 Aux.Out v
4 PulyPos 8: Aux.In 2 l
2. Quando uma nova tela aparecer, € possivel ajustar a B
velocidade usando as chaves UP e DOWN (pra cima e pra Motor Test
baixo). Apertando ENTER uma vez iniciara o motor. l
Apertando ENTER novamente pode parar o motor. Example

3. Aperte READY, e finalizara o teste. A maquina automati -
camente vai para o ponto original e a tela volta para o

menu de teste inicial.
1000

B
l

Motor Test n
1

Motor Test
Test End

1: Jog XYZ 5: Synchro
~2»Sol. 6: Pedal
-BzM.Motor  7: Aux.Out

4. PulyPos 8: Aux.In

4) Teste do encoder

1. Use a chave UP e DOWN para selecionar '4' ha tela de

AR “A'
teste inicial. Aperte ENTER. 1:dog XYZ  5: Synchro =
2: Sol. &: Pedal o
~3; M.Motor 7: Aux.Out
-B-PulyPos 8 Aux.in

2. Quando a tela de teste aparece, verifique como o valor é
mudado enquanto girando a polia com a méo.

Puly Test
0114

3. Aperte READY e finalizaréa o teste. A maquina vai para a
posigao original e a tela volta para a tela inicial de teste.

Puly Test
Test End

1: Jog XYZ 5: Synchro
2: Sol. 6: Pedal
~3: M.Motor 71 Aux.Out

-B-PulyPos  g: Auxin




5) Teste do sincronizador

1. Use a chave UP ou DOWN e selecione "3' na tela inicial
de teste. Aperte ENTER.

N
1: Jog X¥Z -8: Synchro
2: Sol. ‘6" Pedal
3: M.Mator 7 Aux.Out
4: PulyPos g: Aux.In

2. Quando a tela de teste aparece, verifique qual valor esta
sendo mudado enquanto estiver rodando a polia de mao i Snyc Test
com a méo. A que & rodada com a polia de mao aumenta o = 0000
valor por 1. 0

Ex. Quando a polia de méo é rodada uma vez, torna-se
0000 - 0001.

Snyc Test
oo

=

3. Aperte READY, e a mensagem de fim de teste aparece na
tela. A Maquina automaticamente volta para a posi¢éo
original e a tela troca para a tela inicial de teste.

Snyc Test
Test End

1: Jog XYZ ~E:+ Synchro
2: Sol. ’6! Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In

6) Teste manual do niterruptor de entrada

1. Use a chave UP ou DOWN para selecionar '6' na tela

inicial de teste. Aperte ENTER. 1: Jog XYZ <5 Synchro
2: Sol. —/5: Pedal
3: M.Motar 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.ln

2. Quando a tela de teste aparece, a mensagem de tela
mudara dependendo do pedal de entrada.

Pedal Test




?Quando apertar o interruptor da méo direita, a nova tela
aparece, e a lampada do calcador UP/DOWN é ligada.

4. Quando apertar o interruptor da méo esquerda, uma tela
diferente aparece e a lampada da chave READY é ligada.

5. Quando apertar o interruptor da méo esquerda, uma
nova tela aparece. A lampada da chave READY e a lampada
da faca ON/OFF sao ligadas juntas.

6. Quando apertar a chave READY, a mensagem do fim do
teste aparece natela. A maquina volta para posigao inicial,
e a tela muda novamente para tela de teste inicial.

1: Jog XYZ
2: Bol.

3: M.Motor
4: PulyPos

Pedal Test
PF DN

Pedal Test
PEDST

Pedal Test

Pedal Test
Test End

~5; Synchro
-8 Pedal
7 © Aux.Out
8 Aux.In

B ng

B

7) Teste auxiliar de saida

1. Use a chave UP/DOWN para selecionar '7' na tela inicial
de teste. Aperte ENTER.

2. Quando atela de teste aparece, aperte ENTER e ligara a
lampada da chave READY. Aperte ENTER novamente e
desligara a lampada da chave READY.

3. Aperte a chave READY, e a mensagem de fim de teste &
exibida na tela. A Maquina automaticamente volta para a
posi¢do original, e a tela muda novamente para a tela inicial
de teste.

1: Jog XYZ
2: Sol.

3: M.Motor
4: PulyPos

1: Jog XYZ
2: Sol.

4: PulyPos

5: Synchro
b, Pedal
—fiz Aux.Out
/87 Aux.In

Aux. Out

Aux.0ut
Test End

5: Synchro
.6; Pedal
;\% Aux.Out

87 Aux.In




8) Teste auxiliar de entrada

1. Use a chave UP ou DOWN para selecionar '8' na tela
inicial de teste.

2. Quando a tela de teste aparece, aperte ENTER para
executar o teste de entrada auxiliar.

* Quando aparecer o interruptor de emergéncia, a lampada
ON/OFF é ligada. Quando apertar novamente, a lampada
ON/OFF é desligada.

*Quando puxar a mola do sensor dianteiro do fio, a
lampada de erro & desligada. Quando a mola do sensor do
fio é colocada de volta para posicéao original, a lampada é
ligada.

3. Aperte a chave READY, e a mensagem de fim de teste
aparece na tela. A maquina automaticamente volta para
posicéo original, e a tela inicial de teste aparece.

1: Jog XYZ
2: Sol.

4: PulyPos

1t Jog XYZ
2: Sol.

3: M.Motor
4: PulyPos

5: 8ynchro
6: Pedal
1 Aux.Cut

",i Aux.In

Aux. In Test

Aux.In Test
Test End

5: Synchro
6: Pedal
7 ; Aux.Out

—’Q: Aux.In




e
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Mensagens de erros e solugdes de erros

Codigo de Descricio Causa e solugdo
erro
Erro na posigéo mais alta na barra da agulha *Girea POIia_d‘E mao e posicione a alavanca
{Também apés da costura ter terminacdo ou quando a do fio na posi¢ao mais alta.
3 polia de méc &€ girada pela méo, a barra da agulha néo
esta localizada na posigdo certa (o ponto mais alto da
barra da agulha).
Erro de limite * Crie 0 modelo novamente.
4 (Neste caso onde o tamanho do modelo sai do
limite do tamanho de X,Y)
Erro no movimento da faca * Verifique o solendide e pressao do ar
5 * Verifique o sensor e o sensor da chapa
Erro no retorno da faca * Verifique o solendide e a presséo do ar
15 * Verifique interrupgao por outras ferramentas
Erro no ponto original de X * Verifique o sensor X
6 * Verifique o conectar do sensor X
Erro no ponto original de Y * Verifique o sensor Y
16 * Verifique o conector do sensor Y
Erro no ponto original de diametro * Verifique o sensar diametro
26 * Verifique o conector sensor diametro
Erro na corrente de costura * Ajuste a conexao de costura em "ON'
g (Quando o ajuste da corrente esta errado)
Excedeu p nimero de pontos (se o total de * Crie o0 modelo novamente
9 pontos vai além de 300)
Erro no encoder * Verifique a ma conexéo do conector
128 * Verifique o cabo do encoder
Sobrecarga no cabo do motor principal * Verifique o cabo do mator principal
129 *Verfique a sobre carga
Erro no sinal do sincronizador * Verifique os sinais do sincronizador
130
Erro de carga atual *Verifique o cabo da placa principal
133

SunStarn;




Parametro de mudanga de métodos e classificagdo
8-1) NOmero de parametros relatados para costura geral (Grupo A)

* Ligue a maquina, enquanto estiver apertando a chave esquerda e a chave UP/DOWN no mesmo tempo, e entao
1" pisca na tela. Aperte ENTER, e a tela mostra o item na lista de parametro do grupo A. Use a chave DOWN para
selecione o nimero desejado e aperte ENTER. Entéo, a tela de parametro de ajuste aparece. Use a chave + e - para

mudar os valores de parametro. Aperte ENTER para salvar os valores mudados.

Nome da

No. Fungéo e descricéo Hingéo Limite de ajuste Defeito Unidade

A-01 | Velocidade max. de costura m spm 4000 spm 3000 spm 100spm

Ajuste a velocidade inicial de cos - ;0- agu:na: :gg-gggo ggg spm

tura para 10. ~ 50. agulha 2 AgLlina; 194 spm
A-02 I e Slow 30. agulha: 100~2700 | 1000 spm 100 spm

(Ajuste para inicio suave) (Devagar)  |4o.agulha: 100~2700 | 1500 spr

50. agulha: 100~2700 | 2000 spm

A-03 |Ajuste a posicéo de transf. de X-Y |F pos =100~+100 0 1
A-04 |Ajuste a velocidade do corte de fio |T spm 200~400spm 300 spm 100 spm
A-05 |Solendide do mov. dafaca Sol 0 4~1020ms 100ms 4ms
A-06 [Retorno da faca do solendide Sal 1 4~1020ms 100ms 4ms
A-07 |Sol. de tenséo do tipo de botao Sol 2 4~1020ms 100ms 4ms
A-08 |Sol. de tenséo de fio geral Sol 3 4~1020ms 100ms 4ms
A-09 IMov. da faca do solendide Duty 0 10~30% 10% 5%
A-10 |Retorno da faca do solendide Duty 1 10~30% 10% 5%
A-11 |Ajuste de tensédo do tipo de botdo  |Duty 2 1~50% 30% 1%
A-12 |Ajuste da tenséao geral do sol. Duty 3 1~50% 30% 1%
A-13 [Aluste do cacador inferior e superi- |EndpF 0: calcador pra baixo |

or apHs costura 1: calcador pra cima
A-14 |Ajuste da forga dafaca KFO-F 4~60ms 20ms 4
A-15 |Ajuste do tempo do retorno dafaca [KF1-R 4~60ms 36ms 4

0 0: desabilitar

A-16 |Ajuste do sensor de det. do fio ThCut - Hohilitar 1 1

Ajuste do calcador infisup, em caso onde . .
A=17 | as maquinas retornam para posigio origi- |St-PF l1) g::ﬁ:gg: g:: :iaerao 0 1

nal de acordo com dect. do fio ou parada
A-18 |Ajuste do No. de pontos ThSti 3~15 pontos 5 pontos 1 ponto
A-19 |Ajuste do tamanho de Y (calcador) TamanhoY |200~300mm 300mm imm
A-20 Ajuste o contador de producéo Chtivid 0: contador pra baixo |q 1

"% |UP/DOWN (superior { inferior) 1: contador pra cima

Ajuste o contador de volume de * Habilitar: On :
A-1 produgéao CniFg * Desabilitar: OFF Desativar
A-22 |Ajuste o modo inferior DnZMd gﬁ;iv"ea;‘ bcl:f;xz Buzina & chave
A-23 |Ajuste o tamanho de X (calcador) |Tamanho X |40~100mm 40mm 1mm




Numero de fungdes mencionadas para controle do motor servo (Grupo B)

* Ligue a maquina, enqueanto estiver apertando a chave esquerda e a chave UP/DOWN ao mesmo tempao,
e entao "1' pisca na tela. Use a chave DOWN (pra baixo) para selecionar '2' e aperte ENTER. Entao a tela
maostra o item na lista de parametro do grupo B. Use a chave DOWN para selecionar o nimero desejado

e aperte ENTER. Entdo, o parametro de ajuste aparece natela. Use a chave + e - para mudar o valor de
parametro. Aperte ENTER novamente para salvar o valor mudado.

No. Funcgao e descrigdo Nome dafungéio I;;LTS':: de Defeito Unidade
B-01 |Posigao sensor de vel. de parada spd 2~510 400 2gpt
B-02 |Velocidade certa antes do motor parar [spd2 0~255 50 1spt
B-03 |Atraso p/ posicionar ha pos. de parada |S Atraso 4~1020 200 4ms
B-04 |Distancia p/ sensor da 10. parada DIST1 0~255 10 1 pulso
B-05 |Velocidade aumento P KC1A 0~255 30 1
B-06 {Sem uso KC1B 0~255 0 1
B-07 |Velocidade aumento D KC2 0~255 0 1
B-08 |Sem uso KF1A 0~255 1
B-09 |Pasicdao aumento P KF1B 0~255 150 1
B-10 |Sem uso KF1C 0~255 1
B-11 |Posigdo aumento D Unidade 1~255 700 1
B-12 |Nivel inteiro de beneficio da velocidade |[KH1 10~100 100 1
B-13 |Forga fixadora da polia KH2 10~100 40 1
B-14 |Recuperar distancia quando a polia é fixa acc_A 2~100 20 1
B-15 |Redugiio dataxa de posigio de velocidade acc_B 10~100 35 1
B-16 |Taxa de aumento de vel. (maior, + acelerada) acc_C 10~100 20 1
B-17 |Taxa de redugio de vel. {maior, + acelerada) acc_D 2~100 15 1
B-18 |Taxa de redugéo até o motor parar InT 0~255 5 Sem uso
B-19 |Sem uso U_SPM Sem uso
B-20 |Sem uso Pos_M 1000 Sem uso
B-21 IND 4000 Sem uso
B-22 TRSM 358 Sem uso
B-23 TREM 180 Sem uso
B-24 [Tamanho da polia da maquina de cost. |Polia 0 Sem uso
B-25 Cut_S 8000 Sem uso
B-26 Cut_E 70 Sem uso
B-27 |Posicdo mais alta de parada Tranca 51275 0 Sem uso
B-28 |Tempo do sensor sincronizador Carga 1275 8 0.5s
B-29 |[Tempo sensor sobre carga Segurar O:impossivel |6 0.55

i i 1 1: possivel
B30 [ iina de cosaura o [oR oo 1
1: adiantado

B-31 |Diregao do motor servo de rotagao Tempo 41020 1

B-32 |Tempo do sensor origem 500 4ms




