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1. Le agradecemos por la adquisicion de nuestra maquina de coser.
Nuestra empresa, basado en la tecnologia y la experiencia adquirida en la
fabricacion de maquinas industriales para costuras, hemos creado un
producto innovador, de multiples funciones, rendimiento éptimo, potencia
maxima, resistencia superior y diseno sofisticado capaz de satisfacer las
necesidades y expectativas del usuario.

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

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

4. Este producto esta disenado, manufacturado y se vende solo como
maquina de coser industrial. El uso de cualquier otro propdsito se prohibe
estrictamente.

SunStar CO., LTD.
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Normas de seguridad

Las indicaciones de las normas de seguridad son: jPeligro!, jAviso! y jPrecaucion!.
Si no se cumplen las indicaciones de las normas, puede causarle dafios fisicos o deteriorar la maquina.

iPeligro!  : Esta indicacion requiere mucha atencion, ya que, de lo contrario, puede ocasionar dafios y peligros
durante la instalacién, funcionamiento y durante el mantenimiento de la maquina.

jAviso!  : Si se cumplen las indicaciones de esta sefial, puede prevenir dafios ocasionados por la maquina.

jPrecaucion! : Si se cumplen las indicaciones de esta sefial, puede prevenir fallos en la maquina.

1-1) Transporte

>

iPeligro!

S6lo e persona que conozca las normas de seguridad puede transportar la méaguina. Y debe

seguir lasindicaciones que abajo se mencionan parad transporte delamisma.

@ Serequieren dos personas como minimo paratradadar lamaguina

® Limpiar la maquina de cualquier tipo de manchas de aceite para prevenir accidentes
durante el transporte.

1-2) Instalacion

P>

jAviso!

La maquina puede que no funcione correctamente al instalarse en ciertos ambientes

produciendo fallos en el funcionamiento o, a veces, ocasionando roturas de la misma. Instale

laméquinaen e lugar adecuado siguiendo los siguientes pasos.

@ Quite & embalgje empezando desde arriba y tenga cuidado con los clavos de las cgjas de
madera

® Lacorrosiéony lasuciedad de la maquina provienen del polvoy de lahumedad. Instale un
aire acondicionado y limpie regularmente.

© Evitenlosrayos solares directos. Mantengalaméguina alejadadel sol.

@ Dege suficiente espacio de a menos 50cm por los dos lados y por la parte trasera, para
facilitar lareparacion.

® CUIDADO DE EXPLOSION
No opere la méquina en ambientes con explosivos. Para evitar una explosion, no haga
funcionar esta maguina en ambitos donde haya elementos combustible, incluyendo un
lugar donde haya grandes cantidades de aerosol o donde e oxigeno sea administrado, a
menos que estos €l ementos hayan sido especialmente certificados para este tipo de uso.

(® La méquina no tiene provista una luz debido a sus caracteristicas. Por o tanto la
iluminacion del &rea de trabajo quedaa cargo del usuario final.

1-3) Reparacién

iPreacaucion!

Cuando la maguina necesite ser reparada, puede hacerlo sempre y cuando sea un técnico

cuaificado y reconocido por nuestra empresa.

@ Antes de limpiar o reparar la méquina, apague la corriente principa y espere 5 minutos
hasta que la maquina quede sin eectricidad.

® Ninguna de las partes o especificaciones de la maquina deben ser cambiadas sin consultar
con lacompafiia. Esos cambios podrian tornar la operacion peligrosa.

© Losaccesorios producidos por la compafiia son los Unicos repuestos que se pueden usar.

@ Ponga todas las cubiertas de seguridad nuevamente en la méquina, una vez que ésta haya
sido reparada.




Sunbhtar

1-4) Funcionamiento

La Serie SPS/D-BH6000 esta disefiada para coser patrones en telas y otros materiales para

uso industrial. Sigalas siguientes indicaciones cuando esté haciendo funcionar lamaguina

@ Leacompletay cuidadosamente este manual  antes de operar lamaquina.

@ Utilicelaropa adecuada paratrabgjar.

© Cuando la maquina esté funcionando, no acerque sus manos o partes de su cuerpo alas
partes moviles de lamisma, tales como la aguja, lanzadera, tirahilos, volantes, etc.

@ Mantenga todas las cubiertas de seguridad en su lugar mientras |la maquina esté
funcionando.

©® Aseglrese de conectar latomadetierra

® Apague la dimentacidn de energia y aseglrese de que la mé&quina esta en modo “off”
(apagada) antes de abrir distintas cgjas el éctricas tales como la cgja de control.

® Detengalamaquina antes de enhebrarla o pararealizar un chequeo.

® No pised peda en & momento de encender lamaquina.

@ No hagafuncionar lamaquina cuando e ventilador esté bloqueado.

@ Ingtale la maquina, de ser posible, en lugares lgjos de ruidos de aparatos de emision de
altafrecuenciay de equipos de soldadura.

A Mantenga las cubiertas en su lugar antes de hacer funcionar la maquina.
Apague la maquina antes de inspeccionarla o de ajustarla para prevenir

iAviso! que la cinta aplaste o corte algin dedo o su mano

1-5) Etiquetas de
seguridad

En lamaquina estén sefiaizadas con etiquetas de seguridad para prevenir accidentes.
Cuando haga funcionar laméguina, sigalasinstrucciones de esa sefid.
Localizacién de las sefides (Vistafrontal)

A\ e AN\ N A s AN
Ezin| R

I | a2 \
l—l_, Localizacion delas \,

\ sefiales

o [on]
! L T T l.- =] [4] Control Box of
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1-6) Contenido de
las etiquetas de
seguridad

iPrecaucion!

D

2)

-

Caution
4 1

Do not operate without finger guard and safety
devices. Before cleaning and changing thread,
bobbin, needle and etc, turn off main switch.
&7kt wsdsh ARA glol AEHA why
Ao, A, wa vk 2@t Aadde e
Al FAL 29HE A FAA L

Caution
4 1

Hazardous voltage will cause injury. Turn off main
switch and unplug power cord before opening this
cover.




Especificaciones

SPS/D-BH6000-01 SPS/D-BH6000-02

Traje de sefioras Baqueros

Max. 2,200spm

1.5~3.2mm

14[mm] ~ 18[mm]

18[mm] ~ 22[mm]

22[mm] ~ 26[mm]

10 ~ 38mm 26[mm] ~ 30[mm]

28[mm] ~ 32[mm]

m | m| O O | @W| >

32[mm] ~ 36[mm]

G 36[mm] ~ 40[mm]

Dox558Nm80 ~ Nm120(Nm90)

Max. 16mm

En 5 fases a través del motor de pulso

Solenoide de aire

Detencion de emergencia durante la costura, deteccion del cabezal abierto

Max. 99 patrones (estandar: 4 patrones)

300(puntadas) / 1patron

EEPROM

Motor Servo tipo directo

600VA

0,5Mpa(5kgflcmy)

De 5°C a40°C

De 20% a 80%

Monofasico: 100V a 240V, Trifasico: 200 a 415V, 50/60Hz

Lubricacion automatica
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Conexion del voltaje principal

3-1) Conexion del cable de la corriente y del voltaje

1) Especificaion del voltaje
Laindicacion del voltgje esta etiquetado en € cable de la corriente de la siguiente manera.

o] 71A1L] F7] A= & &1L Al olef9 F71H 2 ddEo] s
é

Por defecto, |a especificacion eléctrica de esta maguina esta sefidizada por € simbolo .

Monoféxico(1 Phase) || Trifésico (3 Phase)

| Juov | J120v [v]220v | |240v [ |220v [ | 240V

1. No debe utilizar laméaquinas € voltgje es diferente a delamaguina.

2. S deseacambiar € voltge de laméguina consulte e apartado “ Método de cambio del voltgje’.
m Conexion en 1-Fase (100V, 110V, 120V, 200V, 220V, 240V)
m Comexion en 3-Fase (200V, 220V, 240V, 380V)

A - Si el voltaje es 380V de la 3-Fase para utilizar la maquina debe instalar una caja de transformacion.

_ (Compruebe el voltaje en su pedido.)

10
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3-2) Método de cambio del voltaje

m Mediante SMPS mantiene la corriente continua durante & cambio de la corriente de entrada.
m Al usar un voltge libre, a voltge del ge principd debe instaarse un conector de cambio que dependiendo de voltge de entrada, 110V o
220V, deberd cambiarse de posicion.

A - Si el conector de cambio del voltaje esta incorrectamente conectado la caja de control puede dafiarse.

iPrecacucion!

En caso de que el
________ voltaje de entrada
sea 110V D

CN6 CN7  JP1

En caso de que el
voltaje de entrada
sea 220V D

CN6 CN7 JP1

ooooo
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Conexion del cable de la caja de control

4-1) Cableado interno

% Pand decircuitos delacajade control
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[Cubierta posterior de la caja de control]

Nombre del cable Maquina| Caja de control

Conexién media del motor de paso ® |CN22, CN23, CN24
Cable del sensor posicion de la cuchilla ® CN10

Cable del interruptor de Sequridad detencion de emergencialcabezal ® CN15
Cable del interruptor automatico @ CN5
Cable del sensor presion de aire ©) CN17
Cable del sensor dispositivo special lapel ® CN9

Cable de conexion de la toma de tierra BH6000

Cable del interruptor dispositivo Fly Indexer ® CN16

Cable de presion de aire del dispositivo Fly Indexer | @ CN11

Cable del interruptor dispositivo automdtico Fly Indexer | @ CN6

Cable de presion de aire del dispositvo captador del hilo superior | @® CN14

A\

iPrecacucion!

Tenga cuidado al abrir la tapa de la Caja de control. El ventilador esta instalado en la parte posterior de la
tapa, por lo que al tratarla bruscamente, puede romper el cable de conexion.

4-2) Cableado externo

® ® ® ® ® @
@ @)
OCE0) -—
& @ ® @ @ © & o
[Cubierta izquierda de la caja de control] [Cubierta derecha de la caja de control]
Nombre del cable Maquina| Caja de control Nombre del cable Maquina| Caja de control
Cable exterior del voltaje de entrada ® - Cable de entrada del embrague del eje principal (Sanyo)| @ CN26

12
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Recambio de fusible

Sunbhtar

A\

iPrecacucion!

m Para prevenir una descarga eléctrica, apague el motor y después de 5 minutos abra la cubierta.
m Asegurese de haber apagado la corriente. Abra la cubierta de caja de control y cambie el fusible designado.

ooooo

CN6

O :
i

o [

ooooo

- ~.

« Utiliza7 fushles.

No. Capacidad

Funciones

F1 15A

Protege la corriente principal

13



Uso del panel de operacion y como coser

6-1) Panel de operacion y funciones de las teclas

1) Denominacion delas partesdel pand de operacién

[ NR ] «—— Modo de costura
NO. : 0001 «—— Numero de patrén
SPEED : 3000 «—— Velocidad

LENG. : 17.0 ¢— Largode patron

i STI. : 0114 «—— NUmero de puntadas
Logotipo de SunStar v Zig BUTl % — Tipode Patrdn
Penclaleb [DATAINFO]  ¢—— informacién
( “

Sunbtars

NO. £ 0001
SPEED  :1800
LENG. :25.0
* AFTER *
STI. : 0055
[DATAINFO]

»= & POWER
L ») @ ERROR

.

SUNSTAR MACHINERY CO.. LTD. MADE IN KOREA

Tecla “Ready” de costura

Tecla On/Off de la cuchilla

Tecla Up/Down del prensatela

Tecla direccional UP

Tecla para cambiar valores (-)

Tecla direccional Down

Error Indicator

Tecla “ENTER”

Indicador de estado On/Off

Tecla para cambiar valores (+)

x Solo es posible modificar los valores del panel de operacién cuando el indicador “READY” esté apagado.

14
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2) Pantallainicial

= Al encender la maguina en el modelo [BH6000-01], se [ SunStar ]
visudizalo siguiente:
+ Primeralinea: Nombre de la compafiia BH6000-01
. CB041230
+ Segundalinea: Modelo
» Terceralinea: Indicacion delaVersion
« iPrecacucion! p
Si destras de la maquina esta indicada con la inicial “P"significa
que el sensor de operacion de la cuchilla es de tipo foto-
sensor.(Si no existe, es de tipo sensor de aproximacion.)
Ej.) BH6000-01P
[ SunStar ]
m Al encender la magquina en el modelo [BH6000-02], se
oo . BH6000-02
visualizalo siguiente. CBO041230
m Para pasar a modo de costura, presione el interruptor NO. £ 0001
SPEED : 1800
palancade la derecha. LENG. 250
« AFTER *
STI. 1 0055
[DATAINFO]

Si la posicion de detencién superior de la barra de aguja no es la correcta, se oira un pitido
y se visualizara un mensjae de error. Para reposicionarla bien, gire el volante con la mano.

iPrecacucion!| ! El mensaje de error desaparece automaticamente y aparece el lototipo.

3) Mododecostura

1. Al presionar latecla“READY”, se enciende € indicador. '@
N |
2. Pulse el interruptor palanca de la derecha para bajar €l o o001 -
prensatela. La base de aiementacion se tradlada a la posicion Ee, (250
deinicio de costuray seactivad dispositivo abretela. ST s
[En caso del modo
Two Switch]
3. Al encender € interruptor izquierdo de mano, la base de £3 & Powen o@
aimentacion setradada a punto deinicioy € dispositivo @B © ERROR
abre-telase abre. g |
Una vez tradadado a punto de inicio la base, la maquina
empiezaa coser.

[En caso del modo
One Switch]

tecla On/Off de la cuchilla.

« En caso de que el grupo de parametros A-22 cambie al modo “One Switch”, mediante solo
un botdn de control manual izquierdo podra realizar la bajada del prensatelas y la costura
simultdneamente.

iPrecacucion!

j i » Cuando el indicador “REDAY” esta encendido, la cuchilla no se activa aun presionado la

15



4) Operacion delascuchillas

Si presiona latecla On/Off de la cuchilla estando el indicador
“READY” de costura apagada, € indicador de la cuchilla se
enciende 0 se apaga.

« Indicador encendido (On) : Activa la cuchilla
« Indicador apagado (Off) : Desactiva la cuchilla

NO. £ 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0

* AFTER *

« AFTER »
STl 0055 . STI. 0055
[DATAINFO] [DATAINFO]

[Activa la cuchilla] [Desactiva la cuchilla]

5) Operacion ded pie prensatela

Si presiona latecla Up/Down (og ) del prensatela estando
el indicador “READY” de costura apagado, o0 acciona €l
interruptor palanca de laderecha, se activa el prensatela.

« Indicador encendido (On), accionado el interruptor palanca
de la derecha : se asciende el prensatela.

« Indicador apagado (Off), accionado el interruptor palanca
de la derecha : se desciende el prensatela.

<« iPrecaucion! p

Si cambia al modo “One Switch”, al realizar la bajada del
prensatelas y la costura simultineamente, mediante solo
un botén de control manual izquierdo, se desactivan los
movimientos de subida y bajada del prensatelas.

[DATAINFO]

£3 & roweR
£33 Q ERAOA

(se asciende el (se desciende el
prensatela) prensatela)

6) Funcion de Avance/Retroceso dela barra-aguja después de parar la costura

@ S presionad interruptor de detencidn durante la costura,
laméaguinase paray se cambialaventanade didogo de la
pantalla.

@ Si vudve aposicionar € interruptor de detencion girandolo
en sentido de las agujas del reloj, se visudiza la pantalla
inicial.

® En ese momento, puede avanzar o retroceder la barra-
aguja haciendo uso de las teclas UP y DOWN. Mueva la
barra-aguja en la posicién deseada.

@ Al pulsar latecladeinicio, comienza a coser con labarra
aguja nuevamente posicionada.

‘
STOP
Switch ON !
-
NO. 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER * OR
STI. : 0055
[DATAINFO]
i
T Direccion
'.y;' N de costura
Back Stitch

16




7) Composicion del menu

DATAINFO
(Composicion del menu)

—>

v
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[Limite de variacion
de pardmetro]

% 1000[rpm] ~ 2200[rpm]

# 1000[rpm] ~ 2200[rpm]

-—- 4[puntadas] ~ 20[puntadas]

---% -1.0[mm]~ 1.0[mm]

> 1~5

---% 0.2[mm] ~2.0[mm]

== 5[mm]~38[mm]

--- 0.3[mm] ~2.0[mm]

——-3 0.0[mm] ~20.0[mm]

---+ 4[puntadas] ~ 20[puntadas]

-~ -1.0[mm] ~ 1.0[mm]

> 1~5

---% 0.2[mm] ~2.0[mm]

--- 5[mm]~38[mm]

---¥ 5[puntadas] ~ 18[puntadas]

-==% 2.0[mm] ~6.0[mm]

=== 0.0[mm] ~2.0[mm]

# 2.0[mm]~5.0[mm]

# -1.0[lmm]~ 1.0[mm]

+ 16[puntadas] ~60[puntadas]

1~6

mm]~0.5[mm]

[
[mm]~0.5[mm]

|
e e
[$)] a

vVYVvVey

(*)

-6~6

0

|
w
[$]

2

|
(o]
(o)

-1.0[mm]~ 1.0[mm]

v v vVVvYy

_A_A

-1.0[mm]~ 1.0[mm]

!
- o
!

6
~6

vVYyv

-1.0[mm]~ 1.0[mm]

» -5~5

-==% -1.0[mm] ~ 1.0[mm]
=== -1.0[mm]~0.0[mm]

+ On / Off

+ 1[unidad] ~ 15[unidad]

1. Velocidad »| 1. Main (Ajuste de velocidad principal)
(Ajuste de : - -
velocidad) 2. Up Bar (Ajuste de velocidad del ojal)
»| 1. Stitch (Ajuste del nimero de puntada)
2. Pgtrén o 1. Taper . L gﬁ;;; (Disefio »| 2. Length (Espacio libre arriba/abajo de la cuchilla)
(Ajuste de Disefio) (Punto Taper) »[ 3. Slant (Inclinacion)
-, 2. Zigzag (Disefio »| 1. Pitch (Ajuste de puntada recta)
en zigzag) |—> 2. Length (Ajuste del largo de patron)
isefi »| 1. Offset (Posicion de inicio del taper
|| 3 DnBar (Disefio ( : per)
en Taper) |—> 2. Length (Ajuste del largo de taper)
R »| 1. Stitch (Ajuste del nimero de puntada)
L ' (Punto de hilvan NES gr?c)Bj:I; (Llezi »| 2. Length (Espacio libre arribafabajo de la cuchilia)
(cadeneta) o Tack) »| 3. Slant (Inclinacién)
-, 2. Zigzag (Disefio »| 1. Pitch (Ajuste de puntada recta)
en zigzag) |—> 2. Length (Ajuste del largo de patrén)
»| 1. Stitch (Ajuste del nimero de puntada)
3. Dn Bar (Ajuste . :
— e hilvéin) »| 2. Length (Ajuste de ancho)
»| 3. Overlap (Ajuste de superposicion)
3. Eyelet »| 1. InSide (Medicion interior)
— (Punto de Ojal) | | 2. OutSide (Medicidn exterior)
L[ 3. Stitch (Ajuste de puntada)
3. infe »| 1. Length (Tamario de la cuchilla)
((:Aujgrﬁg)d ela —»| 2. L Space (Espacio izquierdo de la cuchilla)
| 3. R Space (Espacio derecho de la cuchilla)
| 4. Tipo CP (Configurar el tamafio de la costura)
4. E_Comp. ;l 1. Rotate (Rotacion del ojal) F
i5n del
g]c;;)r recciondel 11 | [, Radius (Radio del oja)
—»| 3. X_Comp (Ajuste de X )
| 4. R_Comp (Compensacion de la distancia de inclinacion derecha)
| 5. L_Comp (Compensacion de la distancia de inclinacion izquierda)
5. L_Comp. »| 1. Rotate (Rotacion de la linea recta)
(Ajuste de linea) |l .| 2. Length (Puntada de la linea recta)
—»| 3. Width (Anchura de la linea recta)
6. T_Comp. »| 1. Taper (Ajuste de taper)
(Correcion de la = — -
inclinacion) |—> 2. Tack (Ajuste de hilvan o cadeneta) »| 1. X_Comp (Ajuste de X)
|—> 2.Y_Comp (Ajuste de Y)
7. Chain »| 1. On/Off(Activar/Desactivar cadena)
(Ajuste de costura =
en cadena) 2. Set_No (Ajuste de costura en cadena)
8. BT_STI (Ajuste | 1. Start (Ajuste del nimero de puntada al incio de bartack (presilla)) |
del bartack E:
(presilla)) | 2. End (Ajuste del nimero de puntada al final de bartack (presilla)) F

- ([puntadas] ~ 2[puntadas]

+» ([puntadas] ~ 2[puntadas]

A\

iPrecacucion!

1) (*) Indica la posibilidad de seleccionar el tipo de abrazadeara (tamafio de la costura) del

modelo BH6000-02.
2) El tipo de abrazadera se divide en 7 tipos; desde A a G.
3) Para configurarlo véase el apartado “6-4) Configuracion de los parametros de la cuchilla”.
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8) Composicién deun ojal
El oja estd compuesto por tres partes principales, bartack (presilla) superior (lacabeza) y bartack (presilla) inferior (lacola) y
zZigzag (¢l cuerpo).

Namero de puntada del ojal

+ Alustedel
espacio de
$cuchi|la Y

| Bartack (presilla) superior

v
M
) ) ) ) -
Ajuste del espacio Ajuste del espacio g
2 izquierdo de la [i{ derecho de la <
B cuchilla |1 cuchilla =y
N RN ) PR <
2 + - + . S
= Ajuste de =8
I3 =)
“> extension
- |+
Ajuste de
v L
g AN |ncI|naC|on’\¢ﬁr
= e
(72 [pR{e}
g5 ze
s 28
S g4
_v, I B

e

Offset

s Composicion del ojal de un botén
1. Seleccion del

—»| bartack (presilla)
superior (Up Bar)

1. Forma radiante |—» \IZ
2. Forma de un ojal —» §%

Ojal de un 2. Parte zigzag
boton (Zigzag)

3. Bartack (presilla) 1. Sin forma

inferior (Dn Bar)
2. Forma de taper —» %

3. Formade tack —» W\VAVAVAVG

Tipo de ojal —> % x]

b

\ 4
A4

\ 4

4. Seleccion del
L | Dbartack (presilla)
superior (Up Bar)

\ 4

bartack (presilla) inferior, sin forma alguna.
2) Para el uso *1 Eyelet debe designar el parametro del grupo A-16 con el valor “1”.

iPrecacucion!| | 3) Ademas, cambie los respuestos tales como la placa de aguja, la abrazaderay el cortador,
entre otros, antes de coser. De lo contrario, puede dafiar la maquina.

j 1) El bartack (presilla) superior viene configurado desde la fabrica con la forma de un ojal y el
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Sunbhtar

9) Cémo cambiar € niimero de patron

@O S presiona una vez latecla DOWN estando € indicador

“READY” apagado, la parte del nimero comienza a NO N
parpadear. SPEED 1800 ]
LENG. :25.0
* AFTER * @
STI. - 0055
[DATAINFO] l
@ Seleccione el nimero de patron deseado utilizando las ‘
tedas 4(+) y P(-). NO. G,
. P SPEED <1800
(Ej.: Patron ndmero 5) LENG. - 20.0 OR
* AFTER *
STI. £ 0045
[DATAINFO] l
® Pulse la tecla “ENTER" para seleccionar €l nimero y ‘ @
automaticamente se crea un patron. NO. 0005
SPEED : 1800
LENG. :20.0
* AFTER *
STI. : 0045
[DATAINFO]

A\

iPrecacucion!

Cuando pulsa la tecla Down, la pantalla que parpadea se mueve hacia abajo y cuando pulsa la tecla
Up, la pantalla se mueve hacia arriba. Y al pulsar la tecla Enter, la pantalla que paradea desaparece y
se guarda los valores ajustados.

10) Teclas funcionales (Function key)

Tipos Teclas funcionales Explicacion
WRITER . [DATAINFO] Si pulsa este botdn en la Rutina (Routine), se crea inmediatamente un patrén
(Escrihir) y vuelve a la pantalla inicial.
[DATAINFO] Si pulsa este boton en la Rutina (Routine), no se guarda los parametros
HOME(ESC) ° o i
modificados y vuelve a la pantalla inicial de costura.
RETURN . . ) : .
(Volver) . [DATAINFO] Si pulsa este boton en la Rutina (Routine), vuelve a la pantalla anterior.

iPrecacucion!

VAN
[iPrecacuciGn]

- Las funciones de las teclas funcionales sélo se pueden usar en la Rutina (Routine) [DATAINFO].

« Debe pulsar el botén READY en la Rutina para crear un patrén, después vuelve a la pantalla inicial.

« En caso de combinaciones de patrones, debe pulsar el boton READY en la Rutina de los respectivos
parametros para crear un patrén. Si pulsa el botdn READY después de modificar un parametro
especifico dejando los otros parametros como estaban, se crea un patrén s6lo con el parametro
modificado.
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6-2) COmo cambiar datos de patron

1) Datosde patrony pantallainicial

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
lateclaDOWN cinco veces para seleccionar DATAINFO.

@ Al pulsar la tecla ENTER aparece la pantdla inicid de
cambio de datos de pardmetros.

<« jPrecaucion! p
Cuando se cambia de pantalla, el mimero “1” parpadea.

® Para volver ala pantalla inicial, seleccione [HOME] o
[RETURN] utilizando lasteclas UPy DOWN.

<« jPrecaucion! p

Si activa la funcién de la cuchilla on/off, se visualiza la
pantalla inicial.

@ PulselateclaENTER paravolver alapantalainicial.

NO. - 0005
SPEED : 1800
LENG. :20.0
* AFTER *
STI. | :0045
DATAINFO
S ———— |
I
\ﬂ; Speed 5:L_Comp.
2. Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 : Chain
4: E_Comp. 8: BT_STI
[ HOME ] [ RETURN ]
L
P ———
1: Speed 5:L_Comp.
2: Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 : Chain
4: E_Comp. 8: BT_STI
N | /
~[IEEM=] - [ RETURN ]
2 —— |
(I
NO. 1 0005
SPEED : 1800
LENG. :20.0
* AFTER *
STI. 1 0045
[DATAINFO]
ey

-0-08

0-0:0

2) Cambiodeveocidad
a. Cambio de velocidad en lapantallainicia

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
lateclaDOWN para sdeccionar SPEED.

@ Seleccione la velocidad deseada utilizando las teclas 4

(H)y»(-).
(Ej.: 2000rpm)

@ Pulselatecla“ENTER"guardar & nuevo valor configurado.

NO. L0005,
SPEED : [EI
LENG. 72070 °
* AFTER *
STI.  :0045
[DATAINFO]

NO. . 0005,
SPEED : HW
LENG. 720'0°

* AFTER *
STI. £ 0045
[DATAINFO]

-0-0

:8

20




b. Cambio develocidad durante e cambio de dato de patron.

Sunbhtar

(D Estando d indicador “READY"de costura apagado, pulse la
teclaDOWN para seleccionar DATAINFO.

@ Al pulsar lateclaENTER aparece la pantallainicial de cambio
de datos de parametrosy parpadea el ndmero“1".

® Pulse latecla ENTER para pasar a la pantalla “cambio de
velocidad”. El “1"también parpadea.
1. Main : Configuralaveocidad principal
2.Up Bar : Configura la velocidad del bartack(presilla)
superior

@ S desea modificar la velocidad principal, seleccione € “1”
utilizando lasteclasUPy DOWN, y pulse ENTER.

® Dentro de la pantalla de cambio de velocidad, seleccione la
velocidad deseada haciendo uso de lasteclas 4(+)y P (—),
y pulse ENTER. Sevisudizarael mensgje O.K.!
(Por defecto: 1,800rpm)

® Un segundo después se vuelve ala pantalainicial de gjuste de
velocidad de costura. Para gjustar |a velocidad de costura del
bartack (presilla) superior, sdeccione € ndmero ‘2’ utilizando
lasteclas UPy DOWN, y pulse lateclaENTER.

@ Sdeccione lavelocidad deseada haciendo uso de las teclas 4
(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el mensaje
OK.!

(Por defecto: 1,800rpm)

fl: Speed

2: Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

NO. 10005
SPEED : 1800
LENG. :20.0

* AFTER *
STI. |, :0045

DATAINFO

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

[ RETURN ]

Set Speed
-l- Main
‘27 Up Bar

[RETURN]

Set Speed
;‘: Main
2. Up Bar

[RETURN]

Main Speed

2000
oK.l

Set Speed
i Main
-B: Up Bar

[RETURN]

Up Bartack

Speed
2200
0.K.!

-0-0

-0-0:0

-0-9:0-0-0:0 -0-8:8 -0-0:0
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Una vez finalizado el ajuste de velocidad de costura, ( )
seleccione latecla[RETURN] y pulse ENTER. set f/lﬁ;?r?d |
2: Up Bar
N | / e
S RE1URN R |
\ 7 | N\
© Entonces, se vuelva a la pantalla inicial de cambio de
pardmetros. Seleccione [HOME] o [RETURN] utilizando 1: Speed 5: L_Comp.
2: Patt 6: T_Comp. OR
lasteclas UPy DOWN, y pulse ENTER. S Knife 7. Chan
4: E_Comp. 8:BT_STI
~ I /
- [IEOME] - [ RETURN ] l
Sevisudizaralapantdlainicial
NO. £ 0005
., P2
<« Precaucion! p EEEED : 28%)
Si pulsa la tecla READY en la fase ®, los parametros o AFTER L
modificados se guardan en la memoria y se vuelve a la [DATAINFO]
pantalla inicial.

A\

iPrecacucion!

Aunque haya ajustado la velocidad de bartack (presilla) superior a una velocidad més alta que la
velocidad principal de costura, la velocidad de costura se ajusta automaticamente a la de la principal.
Sin embargo, puede ajustar libremente la velocidad de bartack superior dentro del limite de velocidad
gue no supere la de la principal.
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6-3) Cémo crear patrones estandares
6-3-1) En caso de Patr 6n Taper

Sunbhtar

@ Pulse latecla DOWN estando € indicador “READY” de
costura apagado y seleccione DATAINFO. Presione en
ENTER para pasar alapantalla de cambio de parametros.

@ Estando en la pantalla de cambio de parametros, pulse las
teclas UPy DOWN para seleccionar € “2. Partron”

@ S pulsa ENTER, se visualiza la pantalla para seleccionar
el tipo. Seleccione haciendo uso de las teclas direccionaes
UPy DOWN, y vuelvaapulsar ENTER
(Ejemplo: Tipo de Patron Taper)

1: Taper (Tipo de Patron Taper)
2 : Hilvéan (Forma cuadrada del patrén Bartack)
3: Qjd (Tipo de Patrén de gja)

@ Sevisudiza una pantdlaparacrear patrones.
Para crear un patron debe configurar las ditintas partes
como € bartack (presilla) superior einferior y zigzeg
1: Up Bar (Bartack superior)
2 : Zigzag (parte zigzag)
3: Dn Bar (Bartack inferior)

NO.  :0001
SPEED : 2000
LENG. :20.0
* AFTER *

STI. 50045

EDATAINFO R

1, Speed
/E'; Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

[ HOME ]

5:L_Comp.
6: T_Comp.
7 Chain

8: BT_STI

[ RETURN ]

i

<Eyelet

.. Pattern>
I Taper

2% Tack

3: Eyelet

[ RETURN ]

< Eyelet
\_, Taper>
;%Up Bar
2 Zigzag
3: Dn Bar
[ RETURN ]

-0-8

0-0:0

% Despuésderedizar lospasos D, @ y @), configure las partes del bartack superior einferior y zigzag.

A\

iPrecacucion!

Y puede crear un nuevo patron.

« Si desea crear patrones con los valores configurados por defecto, pulse READY en la fase @.
« Se visualiza “3:Eyelet(Ojal)” cuando ha sido configurado a “1: Activado” el parametro del grupo A-16.
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1) Bartack (presilla) superior

® Después de haber seleccionado @ “1” con lasteclas UPy
DOWN, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 1 : Up Bar (Bartack superior)

® Paracrear laparte de bartack superior, tiene que introducir
valores tales como nimero de puntada del ojal, espacio
libre de la cuchilla Y y € espacio libre de la cuchilla X.
Primero para cambiar el valor del nimero de puntada
pulselateclaENTER.

@ Sdeccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizar el
mensgje O.K.! enlapantdla
(Ej.: 0009)

Segundos después, la pantala se cambia autométicamente.
Sdeccione d “2” utilizando lateclaDOWN para configurar
e espaciolibredelacuchillaY. Luego, presone ENTER.

@ Sdeccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensge O.K! en lapantalla.

(Ej.: 0000)

@ Segundos despues, la pantdla se cambia automaticamente.
Sdeccione d “3" utilizando latecla DOWN para configurar
e espaciolibredelacuchillaX. Luego, presione ENTER.

@ Seleccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantalla
(Bj.: 1)

@ Un segundo después, se cambia de pantala. Seleccione
[RETURN] presionando la tecla DOWN vy luego pulse
ENTER.

<4 jPrecaucion! p

Si pulsa READY, se guardan en la memoria todos los
parametros modificados hasta el momento y se vuelve a la
pantalla inicial de costura.

@ Entonces, se vuelve ala pantalla inicia para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

=<

=

=<

i

i

ik

i

=<

=<

< Eyelet

\ , Taper>

- Up Bar
2 Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURN ]

< Upper

. Bartack>
-2 stitch
2 @ Length
3 : Slant

[ RETURN ]

\

Set Stitch

0009
O.K.!

< Upper
Bartack>
1.+ Stitch
;*\: Length
3 : Slant
[ RETURN ]

Set Length

0000
O.K.!

|

< Upper
Bartack>
1 @ Stitch
\2/: Length
’/’\3 Slant
[ RETURN ]

\

Set Slant

0001
O.K.!

\

< Upper
Bartack>
1: Stitch
2: Length
\3: Slqnt

- [ RN -

|

00 099030008 008:0-08:0-00:0-0-0:0

< Eyelet

\_ , Taper>

~l:-Up Bar
2 Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURN ]
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Sunbhtar

«jPrecaucién!p Advertecia al configurar la longitud [Length] en el Ojal

« Al configurar con + : Y aumenta el valor del espacio de la

* Y Ajuste del cuchilla.
espacio dela « Al configurar con —: Y disminuye el valor del espacio de la
_ cuchilla CUChi"a

ol

—

<4 jPrecaucién!p Ejemplo de la configuracion del valor ajuste de inclinacién en el ojal

« Si configura el ajuste de inclinacién del ojal con el valor 1,
aumenta en 1 en la puntada de inclinacion y disminuye en 1

Valor de en la puntada de linea recta.

i- ajuste de
~~~%" inclinacion
del ojal)

25



2) Zigzag

® Después de haber seleccionado e “2” con lasteclas Up y
Down, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 2 : Zigzag

® Configured pitch (puntada) y € length (largo).
(Ej.:) Pitch: 0,20
Length: 25,0

@ Un segundo después, se cambia de pantalla autométicamente.
Seleccione [RETURN] presionando la tecla Down y luego
pulse ENTER.

Entonces, se vuelve a la pantallainicid para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

I
< Eyelet
Taper>
\1:Up Bar
- B Zigzag
7 3>Dn Bar
[ RETURN ]
ey
)
< Zigzag >
1: Pitch
2: Length
[ RETURN ]
ey

< Zigzag >

1: Pitch
2: Length
A /

SRETURN DK

< Eyelet

Taper>
\1:Up Bar
—-HB-Zigzag
73 Dn Bar

[ RETURN ]

0-0-0-0:0-0-0:0
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3) Bartack (presilla) inferior

Sunbhtar

® Después de haber seleccionado € “3” con lasteclas UPy
DOWN, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 3 : Dn Bar

® Para crear la parte de bartack superior tiene que introducir
vaores de pitch y length. Para cambiar € vdor de pitch
(puntada) primero, seleccione @ “1” utilizando las teclas
UPy DOWN, y luego pulse ENTER.

@ Seleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizaré el
mensgje O.K.! enlapantalla
(gj.: 01,0)

Segundos después, la pantalla se cambia autométicamente.
Seleccione € “2” utilizando la tecla UP y DOWN para
configurar € largo (length). Luego, presione ENTER.

@ Seleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y P»(-), Yy pulse ENTER. Se visualizaré el
mensgje O.K.! enlapantalla
(Ej.: 06,0)

@ Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione
[RETURN] presionando la tecla Down y luego pulse
ENTER.

@ Entonces, se vuelve ala pantallainicial para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

<4 jPrecaucion! p

Si pulsa READY, se guardan en la memoria todos los
parametros modificados hasta el momento y se vuelve a la
pantalla inicial de costura.

< Eyelet
Taper >
1: Up Bar
\2,Zigzag
—®:Dn Bar
7 N\
[ RETURN ]

< Under
Bartack>

Sllk: Offset
. Length

[ RETURN ]

Set Offset

01.0
oK.

< Under
Bartack>

7+ Offset
SH:: Length

[ RETURN ]

Set Length

06.0
O.K.!

< Under
Bartack>

1 Offset
2 :Length

BRETURN 3

< Eyelet
Taper >
1: Up Bar
\2,Zigzag
:<Dn Bar

7

[ RETURN ]

-0-0:0 -0-3:0 -0-0:0 -0-8:2 -0-0:0-0-0:0
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4 jPrecaucion!p Tipo de patrén con Taper

Offset » :
® g

Ahcho del
Taper

4) Datosde patrén

Si aumenta el valor Offset, disminuye el ancho del Taper y viceversa.

@ S pulsalatecla ENTER, la pantdla se pasa ala pantalla

inicid de configuracion de parametros.

@ Seleccione [HOME] o [RETURN] presionando las teclas

UPy DOWN.

® S pulsa ENTER, puede crear patrones con los nuevos

valores de pardmetros configurados.

\1; Speed 5:L_Comp.
#: Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 Chain
4: E_Comp. 8: BT_STI
[ HOME ] [ RETURN ]
1: Speed 5: L_Comp.
2: Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 Chain
4: E_Comp. 8:BT_STI
Ny | /
~(EEOIME] - [ RETURN ]
|
NO. 1 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER =

STI. : 0055
[DATAINFO]

@ Unavez creado d patrdn, la pantala vuelve autométicamete
aladeinicia.

0-0:8

é « La funcion del teclado sélo es aplicable en [DATAINFQ].

iPrecacucion! vuelve a la pantalla innicial.

« Al crear patrén, debe pulsar la tecla READY en la rutina para crear patron estandar y la pantalla
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6-3-2) En caso del patr6n Bartack cuadrado

Sunbhtar

@ Pulse latecla DOWN estando d indicador “READY” de
costura apagado y seleccione DATAINFO. Presione en
ENTER para pasar alapantalla de cambio de pardmetros.

@ Estando en la pantalla de cambio de parametros, pulse las
teclas UPy DOWN para seleccionar € “2. Partrén”

® S pulsa ENTER, se visualiza la pantalla para seleccionar
el tipo. Seleccione haciendo uso de lasteclas direccionales
UPy DOWN, y vuelvaapulsar ENTER
1: Taper (Tipo de Patron Taper)
2 : Hilvan (Forma cuadrada del patrén Bartack)
3: Qjd (Tipo de Patrén de gja)

@ Sevisuaiza una pantalapara crear patrones.
Para crear un patrén debe configurar las distintas partes
como € bartack (presilla) superior einferior y zigzag
1: Up Bar (Bartack superior)
2 : Zigzag (parte zigzag)
3: Dn Bar (Bartack inferior)

NO. 1 0001
SPEED : 2000
LENG. :20.0
* AFTER *
STI. | 50045
BOATAINFOR

N

1, Speed

A Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

[ HOME ]

5:L_Comp.
6: T_Comp.
7 Chain

8: BT_STI

[ RETURN ]

<Eyelet
Tack>
1, Taper
-B: Tack
3! Eyelet
[

< Eyelet

\ Tack>

;PUD Bar
2>Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURN ]

-0-8

0-0:0

% Despuésderealizar lospasos O, @ y @, configure las partes del bartack superior einferior y zigzag.

A\

iPrecacucion!

Y puede crear un nuevo patron.

« Si desea crear patrones con los valores configurados por defecto, pulse READY en la fase @.
« Se visualiza “3:Eyelet(Ojal)” cuando ha sido configurado a “1: Activado” el parametro del grupo A-16.
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1) Bartack (presilla) superior

® Después de haber seleccionado € “1” con lasteclas UPy
DOWN, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 1 : Up Bar (Bartack superior)

® Paracrear laparte de bartack superior, tiene que introducir
vaores tales como nimero de puntada del oja, espacio
libre de la cuchilla'Y y e espacio libre de la cuchilla X.
Primero para cambiar el valor del nimero de puntada
pulselateclaENTER.

@ Sdeccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara €l
mensgje O.K.! enlapantdla.

(Ej.: 0009)

Segundos después, la pantala se cambia autométicamente.
Sedleccione d “2” utilizando latecla DOWN para configurar
e espaciolibre delacuchilla. Luego, presone ENTER.

@ Seleccione @ valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantdla
(Ej.: 0000)

@ Segundos después, la pantalla se cambia automéaticamente.
Sdleccione d “3” utilizando latecla DOWN para configurar
el espacio libre delacuchillaX. Luego, presione ENTER.

@ Seleccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantalla
(Ej.: 0002)

< Eyelet

v Tack>

—[l-Up Bar

7 2 Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURN ]

< Upper
. Bartack>
-HZ: stitch
2 : Length
3 : Slant

[ RETURN ]

Set Stitch

0009
O.K.!

< Upper
Bartack>
1 ,: Stitch

*:E*\: Length
3 : Slant
[ RETURN ]

Set Length

0000
O.K.!

< Upper
Bartack>
1 @ Stitch
\2/: Length
’/’\3 Slant
[ RETURN 1]

Set Slant

0001
oK.

0-9:0-0-8:0-08:0-0-0:0-0-8:0 0-0:0-0-0:0
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Sunbhtar

@ Un segundo después, se cambia de pantala. Seleccione
[RETURN] presionando la tecla DOWN y luego pulse
ENTER.

<« Precaucion! p

Si pulsa READY, se guardan en la memoria todos los
pardmetros modificados hasta el momento y se vuelve a la
pantalla inicial de costura.

®@ Entonces, se vuelve ala pantallainicial para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

< Upper
g% Bartack>
1: Stitch
2: Length
\3: Slqnt ,
aERETURN JES

l

< Eyelet
é‘% \_ , Taper>
;ZfUp Bar
2Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURN ]

0-0-

2) Zigzag

® Después de haber seleccionado e “2" con lasteclas Up y
Down, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 2 : Zigzag

® Configure e pitch (puntada) y el length (largo).
(Ej.:) Pitch: 0,20
Length: 24,0

@ Un segundo después, se cambia de pantalla autométicamente.
Seleccione [RETURN] presionando la tecla Down y luego
pulse ENTER.

Entonces, se vuelve a la pantallainicid para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

a

< Eyelet
Taper>
\1+Up Bar
—-HA-Zigzag
73 Dn Bar
[ RETURN ]

ARV
AAAAAAAIAAAANY

|

< Zigzag >
1: Pitch
2: Length

[ RETURN ]

A
A

|

00-0006 0-06:0

< Zigzag >
1: Pitch
2: Length

JSAAAMAAAAAN
AR

/

\
SRETURN B

< Eyelet
Taper>
\1+Up Bar
-B-Zigzag
73 Dn Bar
[ RETURN ]

AAAAAAVAAAAAAANY
AAAAMAAAIAAAANY
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3) Bartack (presilla) inferior

® Después de haber seleccionado € “3” con lasteclas UPy
DOWN, pulselateclaENTER..
(Ej.:) Seleccione 3 : Dn Bar

® Para crear la parte de bartack arriba mencionada, debe
introducir los valores tales como la puntada, logitud y
superposicion. En primer lugar, paracambiar € valor dela
puntada, utilice las teclas UP y DOWN. Seleccione €l
vaor ‘1 y pulse ENTER.

@ Sdleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara €l
mensgje O.K.! enlapantala.

(Ej.: 0007)

Segundos después, la pantala se cambia autométicamente.
Seleccione € “2” utilizando la tecla UP y DOWN para
configurar € largo (Iength). Luego, presone ENTER.

@ Sdeccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara €l
mensgie O.K.! enlapantalla
(Ej.: 04,0

Después de unos instantes, se visualiza autométicamente
la siguiente pantalla. De la misma forma, utilizando las
teclas UP y DOWN, modifique € valor de superposicion
a‘'3.Y luego pulse ENTER.

@ Seleccione e valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantdla
(Ej.: 01,0)

@ Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione
[RETURN] presionando la tecla Down y luego pulse
ENTER.

® Entonces, se vuelve alapantalainicid para crear formas
de bartack superior, inferior y de zigzag.

<« iPrecaucion! p

Si pulsa READY, se guardan en la memoria todos los
parametros modificados hasta el momento y se vuelve a la
pantalla inicial de costura.

\

< Eyelet

Tack >
1: Up Bar
\2:,Zigzag

oy -B-Dn Bar
7\

[ RETURN ]

< Under
Bartack>
-[- Stitch
‘2 Length
3: Overlap
[ RETURN 1]

:

Set Stitch

0007
O.K.!

:

< Under
Bartack>

<1. Stitch

-B:-Length
3" Overlap
[ RETURN ]

|

Set Length

04.0
O.K.

\F

< Under
Bartack>

1 Stitch
.2; Length
-E-Overlap
['RETURN ]

E=

<Overlap
Amount>
01.0
O.K.!

‘[§

< Under
Bartack>

1: Stitch
2. Length
- E::Overlap
[RETURN 1]

:

< Eyelet

Tack >
1: Up Bar
\2:,Zigzag

|

oy —B:Dn Bar

~N
[ RETURN ]

\

-0-0:0-0-9:2-0-08:0-0-8:2-0-0:0-0-8:0-0-0:8-0-8:0
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4 jPrecaucién!p Forma del patron Bartack cuadrado

Sunbhtar

« La longitud del Bartack cuadrado viene configurado por defecto con el valor 4.0[mm], 2.0[mm]

a cada lado.

« La superposicién del Bartack cuadrado viene configurado por defecto con el valor 1.0[mm],

2.0[mm] a cada lado.

:I I.Longitud del

patron cuadrado

Superposicion

Longitud

4) Datosde patrén

D S pulsalatecla ENTER, la pantdla se pasa ala pantalla
inicid de configuracion de parametros.

@ Seleccione [HOME] o [RETURN] presionando las teclas
UPy DOWN.

@ S pulsa ENTER, puede crear patrones con los nuevos
valores de pardmetros configurados.

@ Unavez creado d patrdn, la pantala vuelve autométicamete
aladeinicia.

J; Speed 5:L_Comp.
H: Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 : Chain

4: E_Comp. 8:BT_STI

[ HOME ] [ RETURN 1]
1: Speed 5:L_Comp.
2: Pattern 6: T_Comp.
3: Knife 7 Chain

4: E_Comp. 8: BT_STI
~ I /

~ (IS~ [ RETURN ]

NO.  :0001

SPEED : 1800

LENG. :24.0
* AFTER *

STI. : 0063
[DATAINFO]

0-0:0

33



6-3-3) En caso dd patrén de Ojal

@ Pulse latecla DOWN estando € indicador “READY” de o 0001
costura apagado y seleccione DATAINFO. Presione en SPEED £2000 |
ENTER parapasar ala pantalla de cambio de parametros. LS*E?AGF'TE.RiZf

TI. 0045 @
foarAn-of |

@ Estando en la pantalla de cambio de parametros, pulse las
teclas UPy DOWN para seleccionar e “2. Partron”

Y P J1; Speed 5:L_Comp.
#; Pattern 6: T_Comp. OR
3: Knife 7: Chain
4: E_Comp.  8:BT_STI
[HOME] [ RETURN ] l

@ S pulsa ENTER, se visualiza la pantalla para seleccionar @
el tipo. Seleccione haciendo uso de las teclas direccionales <Eyelet
UPy DOWN, y vuelvaapulsar ENTER i Taomem>
1: Taper (Tipo de Patron Taper) % \5 Eaclk t
2 : Hilvan (Forma cuadrada del patron Bartack) e
3: Ojal (Tipo de Patrén de ojal) [ RETURN

@ Sevisualizauna pantallaparacrear patrones. SVentHole>
Para crear un patron debe configurar las distintas partes % e
como & medicidn interior e exterior y puntada. 3: Stitch
1: Inside (Medicion interior) [ RETURN ]

2 : Outside (Medicion exterior)
3: Stitch (Ajuste de puntada)

% Despuésderealizar lospasos O, @ y @, configure las partes del medicion interior e exterior y puntada.

« Si desea crear patrones con los valores configurados por defecto, pulse READY en la fase @.
« Se visualiza “3:Eyelet(Ojal)” cuando ha sido configurado a “1: Activado” el parametro del grupo A-16.
Y puede crear un nuevo patron.

A\

iPrecacucion!
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1) Bartack (presilla) superior

Sunbhtar

® Utilizando las teclas UP y DOWN, configure las medidas
del interioraly pulse ENTER.
(Ej.:) Seleccionado 1 : InSide

® Seleccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantalla
(Bj.: 02,0)

@ Utilizando las teclas UP y DOWN, configure las medidas
del exterior a2y pulse ENTER.
(Ej.:) Seleccionado 2 : OutSide

Seleccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizaré el
mensgie O.K.! enlapantalla
(Ej.: 00,0)

@ Utilizando las teclas UP y DOWN, configure las puntadas a
3y pulseENTER.
(Ej.:) Seleccionado 3 : Puntada

@ Seleccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgie O.K.! enlapantalla
(Ej.: 0018)

@ Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione
[RETURN] presionando la tecla DOWN vy luego pulse
ENTER.

<« jPrecaucion! p

Si pulsa READY, se guardan en la memoria todos los
pardmetros modificados hasta el momento y se vuelve a la
pantalla inicial de costura.

§V9ntHoIe>
-fl-1nSide

% "2 OutSide
3: Stitch

[ RETURN ]

<InSide>

% 02.0
O.K.!

<VentHole>
.1, InSide

% -B: OutSide
3! Stitch

[ RETURN 1]

<OutSide>

P oxr
O.K. !

<VentHole>
11 InSide

% .2; OutSide
Bl stitch

[ RETURN ]

Set Stitch

% 0018
O.K. !

<VentHole>
1:InSide

% .2; OutSide
-8B stitch

[ RETURN ]

089:0-08:0-0-8:008:0-0-0:0 0-3:0-0-0:8
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2) Datosdepatron

D S pulsalatecla ENTER, la pantdla se pasa ala pantalla

inicial de configuracion de pardmetros.

@ Seleccione [HOME] o [RETURN] presionando las teclas

UPy DOWN.

® Si pulsa ENTER, puede crear patrones con los nuevos

valores de pardmetros configurados.

@ Unavez creado € patrdn, la pantala vuelve autométicamete

aladeinicia.

1, Speed
ﬂ: Pattern

3: Knife
4: E_Comp.

[ HOME ]

1: Speed
2: Pattern
3: Knife

4: E_Comp.
~ I /

L OME Jin

5:L_Comp.
6: T_Comp.

7 : Chain
8: BT_STI

[ RETURN ]

5:L_Comp.
6: T_Comp.

7 Chain
8: BT_STI

[ RETURN ]

NO. 0001
SPEED :1800
HOLE :02.0

* AFTER *
STI. : 0020
[DATAINFO]

0-0:0

A\

iPrecacucion!

« En caso del patrén de Ojal, se visualiza en la pantalla los datos de la medida interior (HOLE) en vez
de la longitud (LENG.). Tome mucha atencién al modificarlo.

« Cambie los respuestos tales como la placa de aguja, la abrazadera y el cortador, entre otros, antes

de coser. De lo contrario, puede causar rotura de la aguja o partes de la maquina.
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NO.
SPEED : 1800
LENG. :25.0

« AFTER *
STI. 10055
[DATAINFO]

SUNSTAR MACHINERY CO.. LTO.  MADE IN KOREA

=3 & POWER
=) @ ERROR

NO.  :0001
SPEED : 1800
HOLE :02.0
* AFTER *
ST 10020
[DATAINFO]

'SUNSTAR MACHINERY CO.. LTD.  MADE IN KOREA

=3 & POWER

3 @ ERROR

[Indicacion en la pantalla cuando no se
trata del patron de Ojal]

[Indicacion en la pantalla cuando
se trata del patron de Ojal]




6-4) Cobmo ajustar los parametros relacionados con la cuchilla

1) Configuracion del nimero dela cuchilla

Sunbhtar

@ Estando d indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el E‘SEED ?ggé |
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar ala pantalainicia LENG. :25.0

: . * AFTER *
de cambio de datos de parametros. STI. - 0055 @
forTanECH l
@ Seleccioned “3” moviendo lasteclas UPy DOWN.
1: Speed 5:L_Comp. OR
é:, Eat]fem (;2 E_hCQmp.
© Knife : Chain
‘4: E_Comp.  8:BT_STI
[HOME] [ RETURN ] l
. |
® Lapantalase cambiaa pulsar ENTER y € “1" parpadea.
Para configurar laforma del ojal, sleccione d “1”con las \<l Knife >
—Hl-Length OR
teclasUPy DOWN. Luego pulse ENTER. ~ 25 space
3:R
3 R,
[ RETURN ] ]
|

@ Sdeccione € valor que desee haciendo uso de las teclas .
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el < Knife Number > <
mensgje O.K.! en lapantala 0002 OF
(Por defecto : 0002) 0.K.!

l
<« iPrecaucién!p Espacio de corte seguiin el nimero de la cuchilla
NUmero de la Tamario corte Espacio de corte | Tamafio corte trasero
cuchilla delantero (XeY) XyY) (XeY)

i 1 17 x 2.7 21 %32 25 x 38

2 24 x 38 28 x 43 32x49

v 3 2.6 x 4.1 30 x 46 34 x52

4 28 x 4.9 32x54 36 x6.0

5 Linea recta Linea recta Linea recta

6 34 x 38 38 x43 42 x 49
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2) Configuracion Derechol/l zquier do del espacio dela cuchilla

O Sdeccione e “3” moviendo las teclas UPy DOWN en la
pantallainicial de pardmetro.

@ Lapantalla se cambia a pulsar ENTER. Para configurar
el espacio de la cuchilla izquierda, seleccione € “2"con
lasteclas UPy DOWN. Luego pulse ENTER.

® Seleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara €l
mensgje O.K.! enlapantala.
(Ej.: Configurar € espacio delacuchillaizquierda— 00, 2)

@ Utilice las teclas UP y DOWN para configurar € espacio
derecho de la cuchillay seleccione e ‘3. Luego pulse
ENTER.

® Seleccione e vaor que desee haciendo uso de lasteclas «
(+)y »(-), y pulse ENTER. Sevisudizara € mensge
OK.!'enlapantalla
(Ej.: Configurar € espacio delacuchilladerecha— 00, 2)

® Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione
[RETURN] moviendo la tecla DOWN vy luego pulse
ENTER.

@ Entonces, después de haber ajustado los pardmetros
relacionados con lacuchillase vuelve alapantalainicial.

: L_Comp.
: T_Comp.
: Chain

: BT_STI
[ RETURN 1]

< Knife >

.1, Length

;i L space
37 R space
4: KNF_Pos
[ RETURN ]

< Kni
Kanespace >
00.2

O.K.!

< Knife >

1: Length
2. L space

-+ R space
74> KNF_Pos
[ RETURN ]

|

< Knjfe
space >

00.2
O.K.!

|

< Knife >
1: Length
2: L space
3: R space
4: KNF_Pos

[ AEEM ]

\

0-8-08:0-0-0:0 0:0-0-0

1: Speed 5:L_Comp.
2; Pattern 6: T_Comp.
& Knife 7: Chain

“4: E_Comp.

[ HOME ]

8: BT_STI

[ RETURN ]

8 -0-08:0

O
uy)
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Sunbhtar

4 jPrecaucion!p Ejemplo de configuracion del espacio de la cuchilla

|
|
|
+> ||
I
|
|

Espacio de la cuchilla T — —h !
[lgualdad de espacio entre la [Mayor espacio la [Mayor espacio la
cuchilla derecha e izquierda] cuchilla derecha] cuchilla izquierda]
3) Sdeccionar laposicion delacuchilla
@ Sdeccione d “3” moviendo las teclas UPy DOWN en la
pantalainicid de parametro. 1: Speed 5: L_Comp. OR
2, Pattern 6: T_Comp.
£ Knife 7: Chain
4: E_Comp. 8:BT_STI l
[HOME] [ RETURN ] e
l
@ La pantglla e cambi_a a pulsar ENTER. Para configurar < Knife >
el espacio de la cuchilla derecha, seleccione d “4”con las 1: Length -
2: L space
teclas UPy DOWN. Luego pulse ENTER. 3R space
-B: KNF_Pos
['RETURN ] |
® Seleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas g l
<(+? y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el <Knife ion >
mensgie O.K.! enlapantalla 0019 on
(Ej.: Configurar laposicion de la cuchilla— 0019) O.K.!
|
@ Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione < Knife >
[RETURN] moviendo la tecla DOWN y luego pulse 12r tength ]
- L space
ENTER. 3: R space
4: KNF_Pos
| EEEN l
® Entonces, después de haber ajustado los pardmetros
i i ini e 1: Speed 5:L_Comp.
relacionados con lacuchillase vudve alapantdlainicial. 2. ponec 2. T Comp:
& Knife 7: Chain
4: E_Comp. 8: BT_STI
[HOME] [ RETURN ]
Al modificar el valor configurado de la posicién de la cuchilla, si configura con un valor fuera del limite, se
produce un error, “Error 5”. Es decir, si solo existe 19 agujeros en la placa sensor e introduce el valor 20 en
el panel de operacién, se produce el error.
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4) Configuracion detipo de abrazadera (tamafio de la costura)

O Sdeccioned “3" haciendo uso de lasteclas UPy DOWN [PE—————
en lapantalainicial de parametros. 1: Speed 5:L_Comp. OR
2. Pattern 6:T_Comp.
#:-Knife 7:Chain
4:E_Comp. 8:BT_STI l
@ Pulse ENTER paracambiar de pantalla. [ HOME ] [ RETURN]
Seleccione € “4”haciendo uso de las teclas UPy DOWN, ?
y pulse ENTER para configura € espacio de la cuchilla
[ ———————
derecha < Knife >
4 jPrecaucion! p ; 5 tesngatncqe OR
‘4 : Tipo CP’ s6lo se indica en el modelo BH6000-02. 3 ‘R S‘;ace
;!{.’,CP Type 1
[ RETURN ]
(S ——— @
@ Configure los valores deseados con las teclas 4(+) y |

»(—). Luego pulse ENTER. Le aparecerd el mensgje
OK enlapantala
(Ej : Tipo de abrazadera— C : 22~26mm)

Tipo | Tamafio de abrazadera(Area de costura) < Clamp
A 14{mm] ~ 18[mm] Length >
18[mm] ~ 22[mm] C: 202--K.2!6mm
22[mm] ~ 26[mm]
26[mm] ~ 30[mm]
28[mm] ~ 32[mm]
32[mm] ~ 36[mm]
36[mm] ~ 40[mm]

-0-9:8

@QMmMmoiO|m

@ 1 segundo después, se cambia de pantalla, entonces, pulse
latecla DOWN para seleccionar [RETURN]. Luego pulse J:Speed  5:L Comp.

l
2; Patt 6: T _Comp. N
ENTER. Eknfe  7:Chain &)
La pantalla se vuelve ala pantallainicial de configuracion 4:E_Comp.  8:BT_ST l
de pardmetros. [ HOME] [ RETURN] @

1) Puede configurar el tipo de abrazadera en los diferentes nimeros de patrones.
2) Si no reemplaza el dispositivo abrazadera segun el tipo de abrazadera, puede causar
malfuncidn o rotura de la maquina.
=~ 3) En caso de inicializar el modelo BH6000-02, el tamafio de la abrazadera también se
inicializaa “C : 22-26mm”. Por lo tanto, si esta utilizando otro dispositivo de abrazadera,
configurelo en el apartado “4 : Tipo CP”
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6-5) Ajustar el ojal

Sunbhtar

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar alapantalainicia
de cambio de datos de parametros.

@ Seleccione € “4"E_Comp. moviendo las teclas UP y
DOWN. Luego pulse ENTER.

@ Lapantallase cambiay € “1"parpadea. Para configurar el
valor de agjuste seleccione el “1”con las teclas UP y
DOWN. Luego pulse ENTER.

@ Seleccione € vaor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-),y pulse ENTER. Sevisudizard e mensgje
OK.l'enlapantdla
Direccion + : aumentae angulo del gjal
Direccion — : disminuye el angulo dd oja

® Lapantallase cambiay € “1”parpadea. Para configurar e
vaor del radio de gjuste seleccione € “2"con lasteclas UP
y DOWN. Luego pulse ENTER.

® Sdeccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-),y pulse ENTER. Sevisudizarael mensgje
OK. enlapantdla
Direccién + : aumentael radio del ojal
Direccion — : disminuyed radio dd oja

@ Secambiade pantdlay € “2" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de gjuste de la
posicion de X-ojal. Seleccioned vaor 3y pulse ENTER.

Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y P (-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, en lapantalaseindicara O.K.!.
Direccion + : laposicion del ojd X setradadahacialaderecha
Direccion - : laposicion del ojd X setradadahacialaizquierda

NO. 1 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0

* AFTER =
STI. 1 0055

EOATAINFOH

1: Speed
2: Pattern

5 Knife
Al E_Comp.

5:L_Comp.
6: T_Cpmp.
7 Chain

8: BT_STI

[ RETURN ]

<Eye Comp>
: Rotate
2" Radius
3:X_Comp
4 :R_Comp
5:L_Comp

[RETURN]

Rotation
Compensate

0000

<Eye Comp>
<1 Rotate
-H: Radius
73> X_Comp
4 :R_Comp
5:L_Comp

[RETURN]

Radius
Compensate

0000

<Eye Comp>
1 : Rotate
<2 ; Radius
-g - X_Comp
7 4>R_Comp
5:L_Comp

[RETURN]

Radius
Compensate

0000

-0-0-0-9:80-00:0-0-0:0-008:0-00:0 08
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@ La pantalla cambiay € “3" aparece intermitente. Para

configurar € valor de compensacion de la posicién del
ojete en direccion X, mediante los botones UP y DOWN
seleccione d “4" y pulse el botén ENTER.

S la pantdla cambia, mediante los botones de direccion

4(+)y »(-) configure @ valor deseado, a pulsar €

botén ENTER aparecera en pantallaen mensgje O.K..

Direccion+ : Aumenta la distancia de inclinacién derecha del
ojete.

Direccion— : Disminuye la distancia de inclinacion derecha
del ojete.

La pantalla cambia y aparece €l “4” intermitente. Para
configurar el valor de compensacion de la posicion en
direccion X dd ojete, mediante los botones UP y DOWN
seleccione d “5" y pulse e botén ENTER.

Si la pantalla acambia, mediante los botones de direccion

4(+)y »(-) configure @ valor deseado, a pulsar €

botén ENTER aparecera en pantallaen mensgje O.K..

Direccion+ : Aumenta la distancia de inclinacion izquierda
del ojete.

Direccion— : Disminuye la distancia de inclinacién izquierda
del ojete.

<Eye Comp>
1 : Rotate
2 : Radius
3, X_Comp
-A:R_Comp
75>L_Comp
[RETURN]

Right
Slant
Compensate

0000

<Eye Comp>
1 : Rotate
2 : Radius
3 :X_Comp
<4 . R_Comp
,i L_Comp
“[RETURN]

Left
Slant
Compensate

0000

-8-0-8:8 -0-8

~0-8:@0—-

<4Ejemplop
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[En caso de la compensacién Rotate]
« Direccién + : aumenta el angulo del ojal
« Direccién — : disminuye el angulo del ojal

Y

[En caso de la compensaciéon Radius]
« Direccién + : aumenta el radio del ojal
« Direccién — : disminuye el radio del ojal




Sunbhtar

4Ejemplop
- - b

| |
: !

)
] ]
1 1
(] 1
1 1
] ]
i i
i i

[En caso de la compensacién X_Comp]
« Direccién + : la posicion del ojal X se traslada hacia la derecha
« Direccién — : la posicion del ojal X se traslada hacia la izquierda
<4Ejemplop
- + + -
> >
[En caso de la compensacién R_Comp] [En caso de la compensacién L_Comp]
« Direccion +: Aumenta la distancia de inclinacion « Direccion + : Aumenta la distancia de inclinacion
derecha del ojete. izquierda del ojete.
« Direccion — : Disminuye la distancia de inclinacion « Direccion - : Disminuye la distancia de inclinacion
derecha del ojete. izquierda del ojete.
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6-6) Ajustar la linea recta

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar alapantalainicia
de cambio de datos de pardmetros.

@ Seleccione € “5" L_Comp. moviendo las teclas UP y
DOWN en la pantalla inicial de parametro. Luego pulse
ENTER.

® Lapantallase cambiay d “1"parpadea. Para configurar €
vaor de guste de rotacion de la linea recta seleccione €
“1"con lasteclas UPy DOWN. Luego pulse ENTER.

@ Sdeccione € valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-),y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantala.

® Secambiade pantdlay € “1" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de gjuste de la
longitud. Seleccioned valor 2y pulse ENTER.

® Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, en lapantalaseindicara O.K.!.

4 jPrecaucion! p
Se cruzan la equidistancia en la linea recta

@ Secambiade pantdlay € “2" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de gjuste de la
anchura. Seleccione e vaor 3y pulse ENTER.

Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, enlapantallaseindicara O.K.!.
Direccién + : aumentalaanchurade patrén
Direccién — : disminuye laanchurade patron

i

: Speed
2: Pattern
3: Knife

[ HOME ]

4: E_Comp.

NO. 10001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER =
STI. : 0055

[ DATAINFO §

O S —
—

& L comp.
6: T_Comp.
7 Chain

8: BT_STI

[ RETURN ]

—

—

< LineComp >
\( Rotate
72> Length
3: Width

[ RETURN ]

S ——— |
—
Rotation

Compensate

0000

[ RETURN 1]
e ——————
—
< LineComp >

<]~ Rotate
—B: Length
#3>Width

[ RETURN ]

e ————
.
Length

Compensate

0000

[ RETURN ]

T ————————
—
< LineComp >

1: Rotate
<2 Length
fl Width

[ RETURN ]

T ———— |
O ——
Width

Compensate

0000

[ RETURN ]
S ————————

-0-9:0-0-0-0-9:0-0-0:0-0-8:0-0-08:0-0-0:6-00




«jPrecaucién!p Ejemplo de ajuste de rotacién en la linea recta

>

_________ 16

Ajuste del angulo de & enla [+aumenta ]
parte de la linea recta

«jPrecaucion!p Ejemplo de ajuste de longitud en la linea recta

' >
: i%
_— +

Ajuste de longitud en la [+aumenta]
linea recta

4 jPrecaucién!p Ejemplo de ajuste de anchura de patron

Ajuste de anchura de patrén [+aumenta ]

[ - disminuye]

[ - disminuye]

[ - disminuye]

Sunbhtar
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6-7) Ajustar la inclinacién

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar ala pantalainicia
de cambio de datos de parametros.

@ Haciendo uso de las teclas UP y DOWN en la pantalla
inicial de configuracion, seleccione ‘6'T_Comp. y pulse
ENTER.

® Secambhiade pantdlay € “1" parpadea. Utilice lasteclas
UP y DOWN para configurar el valor de ajuste de
inclinacién de Taper. Seleccione el valor 1y pulse
ENTER.

@ Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, en lapantallaseindicara O.K.!.

® Secambiade pantdlay € “1" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de ajuste del
bartack cuadrado. Seleccioned valor 2y pulse ENTER.

® Secambiade pantdlay € “1" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de gjuste de la
direccion X del bartack cuadrado. Seleccione € valor 1y
pulse ENTER.

@ Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y P (-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, en lapantalaseindicara O.K.!.
Direccion + : € Bartack cuadrado se tradada haciala derecha
Direccion - : d Bartack cuadrado setradada hacialaizquierda

Se cambiade pantalay e “2" parpadea. Utilice las teclas
UP y DOWN para configurar el valor de gjuste de la
direccion Y del bartack cuadrado. Seleccione d vaor 2y
pulse ENTER.

@ Cuando se cambie de pantalla, haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), seleccione el valor deseado y pulse
ENTER, entonces, en lapantalaseindicara O.K.!.
Direccion — : disminuye & ancho de patrén

(|
NO. 1 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER *
STI. : 0055
DATA\NFO
AN
(5, |
1: Speed b, L_Comp.
2: Pattern  -[@: T_Comp.
3: Knife 7 Chain
4: E_Comp. 8:BT_STI
[ HOME ] [ RETURN ]
S—
[ ——
qupensate
-ll: Taper
2: Tack
= [ RETURN 1]
ey
T,
Slant
Compensate
0000
= [ RETURN ]
ey
T,
Compensate
1 ; Taper
-B: Tack
AN [ RETURN ]
S
|
(X,Y)
Compensate
-B: X_Comp
21 Y_Comp
I [ RETURN ]
ey
T,
Tack X
Compensate
00.0
WA
S
|
(X,Y)
Compensate
1: X_Comp
-B: Y_Comp
I [ RETURN ]
e
T,
Tack Y
Compensate
00.0
WA
ey

4—0(—8%8 <—®4—@ %a <—®¢—9%8 4—04—@ %a 4—04—@ %a hO(—a%a 0‘_@%8 <—®4—@ %a 4—0(—@
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Sunbhtar

4 jPrecaucion!p Ejemplo del ajuste en direccion X del Bartack cuadrado

[+ Hacia la derecha] [ - Hacia la izquierda]

<« iPrecaucién!p Ejemplo del ajuste en direccion Y del Bartack cuadrado

>

Superposicion :I - -L-c;n_dit-u-cf ---------- -_I_-
del patron
~ cuadrado

« Si la superposicion es menor a 2.0[mm], se ajusta en
direccion Y:

Longitud = Ancho + superposicion — el valor de ajuste en Y

Por lo tanto, como la superposicién puede disminuirse, hay
que tener cuidado al configurar.

1

del patrén
- cuadrado

Superposicic’)n:I I-I:Gﬁéiflﬁ ----------

+ Si la superposicion es igual a 2.0[mm], se ajusta en direccién Y:
Longitud = Ancho + superposicién + el valor de ajuste en Y

Por lo tanto, la longitud del patrén cuadrado aumenta.
Tenga cuidado al configurar ya que durante el corte puede
cortar el patron cuadrado .
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6-8) CoOmo ajustar los pardmetros relacionados con la costura en cadena.

1) Funcion dela costura en cadena

® Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar alapantalainicia
de cambio de datos de pardmetros.

@ Seleccioned “7" Chain moviendo lasteclas UPy DOWN
enlapantalainicial de pardmetro.

@ Al pulsar ENTER, la pantalla se cambiay € “1”"On/Off
parpadea. Seleccione los parametros haciendo uso de las
teclas UP y DOWN. Si desea activar o desactivar la
funcion de costura en cadena seleccione € “1” y pulse
ENTER.

@ Haciendo uso de las teclas 4(+) y »(-), puede
seleccionar entre “On” y “Off". Seleccione € valor que
deseey pulse ENTER. Entonces, se visualizara el mensgje
OK.l'enlapantala
On: Activalacosturaen cadena
Off : Desativala costuraen cadena

® Un segundo después se cambia de pantdla Sdeccioned “2”
Set No con lateclaDOWN para configura detdladamente la
funcion de costuraen cadena Luego pulselateclaENTER.

® Después de cambiar de pantalla puede configurar
detalladamente los parémetros.

@ Con las teclas UP y DOWN puede elegir costura en
cadenade 01 a15y haciendo uso delasteclas 4(+)y P
(-), puedeintroducir € nimero de patron ya creado.

Una vez finalizado € guste de costura en cadena, pulse
ENTER paravolver alapantalainicia de guste.

4 jPrecaucion! p
Para configurar la costura en cadena, previamente debe
haber configurado los parametros del patrén relacionado.

O
NO. : 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER *
STI. 0055
BDATAINFO ¥
Pl
I
1: Speed 5:L_Comp.
2: Pattern B6:T_Comp.
3: Knife -l Chain
4: E_Comp. 8 BT_STI
[ HOME ] [ RETURN ]
ey
)
1 < Chain >
fl: onoff
2: Set_No
[RETURN]
ey
)
] < Chain
Sewing>

Off

o
N
O
[ G Yo
Q1A WN = O WO
o
(=3
o
[}

-0-8:0-0-8:0-0-8:0-0-3:0-0-0:0-0-0:0 -0-0

48




Sunbhtar

@ Seleccione [RETURN] moviendo latecla DOWN y pulse

.
ENTER para volver a la pantalla inicial de cambio de 1: Speed 5: L_Comp.
, 2: Pattern 6: T_Comp. OR
parametros. 3: Knife 7: Chain
4: E_Comp. 8:BT_STI
[HOME ] CHEMNEN] |
Si pulsa ENTER después de haber seleccionado
[RETURN] utilizando la tecla DOWN, la pantalla pasa a ,[\ISHN‘S;EXVO(]H
la pantalla de costura en cadena y se visualiza los datos SPEED : 1800
. - LENG, :25.0
del primer patrén de la costura en cadena. S ATTER
[DATAINFO]
2) Cémo utilizar la funcion configurada dela costura en cadena
(O Finalizado la configuracion de la costura en cadenay € [ ] -@
indicador “READY” esté encendido, puede realizar €l NS_HN‘S;EE%M |
trdoaiq de costura en cadena. Redlice € trabgjo de costura UENG, : 260
del primer patrén de la costura en cadena pulsando el g FTER 2
interruptor de mano izquierdo. Cuando se haya completado [DATAINFO]
el trabajo, la pantalla se pasa automaticamente a la
informacion del segundo patrén configurado.
Ej.) Cuando & nimero de patron ‘0001’ de la costura en
cadena esta configurado en el nimero de patrén
‘0003’ del patrén Taper
[ CHN_SEW ]
@ Al finializar la Gltima costura de patrén, la pantalla se EENEED ;gooo
vuelve automdticamente a primer patrén de costura en §T|AFTEROB'55
cadena para que de este modo pueda repetir e trabgjo. [DATAINFO]
@
® Si desea modificar el patron configurado durante la |
H H “ ” [ CHN,SEW ]
costura en cadena, apague el indicador “READY” de NO. 2,000
costuray seleccione SPEED moviendo lateclaDown. Y a SERED i -
través de las teclas 4(+) y P (), puede modificar la S AFTER Foes
velocidad. [DATAINFO] |
@ Asimismo, se!eccmnanc_io [DAT,,AINFO] con la t,ecla [ CHN_SEW 1
DOWN es posible corregir a patrén deseado a través de NO. £ 0001 |
los procesos mencionados en € apartado 6-2) ~ 6-9). EEI\EIAEFI;ERE 1220(? @
ST ': 0055
«jPrecaucion! p ICATAINFOIY
« En el ajuste de funcion en cadena, si se modifica el
parametro del patron, el patron cambiado se aplica en el -
siguiente trabajo. fk Speed 5: L_Comp.
. - , 2: Pattern 6: T_Comp.
Y si vuelve a la pantalla inicial, el nimero de cadena es 3: Knife 7: Chain
trasladado al niimero siguiente automaticamente. 4:E_Comp.  8:BT.STI
[HOME] [ RETURN ]
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3) Como anular lafuncién

(D Si desea finalizar el trabajo de costura en cadena,
seleccione [DATAINFQO] con la tecla DOWN estando €
inidicador “READY” apagado. Luego pulse ENTER.

@ Secambialapantalay e “1"parpadea. Seleccione e “7”
Chain moviendo lasteclas UPy DOWN.

® Al pulsar ENTER, la pantalla se cambia. Cuando se
visudice lapantalainicid de lafuncion costura en cadena,
seleccione el “1” utilizando las teclas UP y DOWN, y
depués pulss ENTER.

@ Al cambiar la pantalla, modifique el valor que estaba
configurado en ON a OFF haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K.! enlapantdla

® Un segundo después, se cambia de pantalla. Seleccione
[RETURN] haciendo uso de la tecla DOWN y luego
pulse ENTER parasalir de lapantalainicia delafuncion
de costura en cadena.

I Speed
2! Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

[ HOME ]

[ CHN_SEW ]
NO. :
SPEED
.

* *
STI. :

IDATAINFO I\

5:L_Comp.
6: T_Comp.
7: Chain

8: BT_STI

[ RETURN ]

< Chain >
1 onoff
2: Set_No

[RETURN]

0-08-0-9:9-0-0:8 -0-08:0-0-0-0
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6-9) Funcion de configuracién de la operacién marcha atras

Sunbhtar

(O Estando € indicador “READY” de costura apagado, pulse
la tecla DOWN cinco veces para que parpadee el
DATAINFO. Pulse ENTER para pasar ala pantalainicial
de cambio de datos de parametros.

@ Seleccione el “8” BT_STI moviendo las teclas UP y
DOWN en la pantalainicial de pardmetro. Luego pulse
ENTER.

® Lapantallase cambiay € “1"parpadea. Para configurar el
valor de back tack inicia seleccione € “1”con las teclas
UPy DOWN. Luego pulse ENTER.

@ Seleccione @ valor que desee haciendo uso de las teclas
4(+)y »(-), y pulse ENTER. Se visualizara el
mensgje O.K! en lapantala
(Rango: 0~2)

® La pantalla se cambiay € “1"parpadea. De la misma
manera, configure el nimero 2 valor de backtack (reversa)
final.

® Segundos después, se cambia de pantalla. Parafindizar la
configuracion del gjuste seleccione [RETURN] moviendo
lateclaDOWN y luego pulse ENTER.

NO. 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER *

ST : 0055

IOATAINFOR

1: Speed
2: Pattern
3: Knife

4: E_Comp.

[ HOME ]

5:L_Comp.
6: T_Comp.
.7, Chain
;@f BT_STI

[ RETURN ]

< Back tack
,Stitch >
N
7’\2 Start
21 End

[ RETURN ]

Start
Back Tack

0000

0080 -00806 006

51



6-10) Como configurar el contador de produccion

1) Activar/anular € contador de produccién

O S enciende la m&quina pulsando latecla LEFT y latecla
subir/bgjar € prensatela, @ “1"parpadea. Para configurar
el contador de produccion, hay que seeccionar € grupo A
y pulsar ENTER.

@ Al cambiar la pantalla, seleccione el “A06:CntFg”
utilizando lateclaDOWN y pulse ENTER.

@ Haciendo uso delasteclas 4(+)y P (—), puede activar
0 desactivar el contador de produccion.
« Activar : Permitir
» Desactivar : Prohibir

@ Al pulsar ENTER, se oye un pitido indicando lafindizacion
ded gustey lapantallase pasaal grupo A de parametro.

A01: M_SPM
A02: SLOW
A03: F_POS
A04: T_SPM
JA05; CntMd
ME-CntrFg

s

AO1: M_SPM
A02: SLOW
A03: F_POS
A04: T_SPM
\A05; CntMd
&-Cntrg

L —

Parameter

Ngu”
-l Group A
2: Group B

Product
Counter

Disable

A\

iPrecacucion!

« El contador de produccion ya viene por defecto como Up Counter. Para ajustarlo al Down Counter,
hay que modificar el ‘A05 : CntMd'. (Refiérase al articulo 2)
« Para guardar los parametros modificados debe apagar la maquina.

2) Seleccion del tipo de contador (UP or Down)

(D Para seleccionar € tipo de contador, seleccione ‘A05 :
CntMd' en d grupo A de parametroy pulse ENTER.

@ Haciendo uso de las teclas 4(+) y »(-), puede
seleccionar € tipo de contador como Up counter.

@ Al pulsar ENTER, se oye un pitido indicando lafinaizacion
del gustey lapantdlase pasad grupo A de parametro.

0-8:0-0-0:8

A01: M_SPM
A02: SLOW
A03: F_POS
JA04; T_SPM
-E-CntmMd
A0B: CntFg

AO01: M_SPM
A02: SLOW
A03: F_POS
JA04; T_SPM
-l-Cntmd
A06: CntFg

AQ7: CntDn
A08: M_ORG
A09: C_ORG
A10: Not
A11: Not
A12: Not

Cnt Mode

Up
Product

A07: CntDn
A08: M_ORG
A09: C_ORG
A10: Not
A11: Not
A12: Not

A\

iPrecacucion!

en ‘A07 : CntDn'.

El valor po defecto de AQ7 esta ajustado a ‘Buzz & Key'. (Refiérase al articulo 3).

Si ha seleccionado el contador por el Down counter, hay que determinar los detalles de Down Counter
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3) Configuracién detallada del contador (Down counter)

Sunbhtar

@ Para determinar los detalles del contador Down Counter, : —
seleccione ‘A07:CntDn’ en e grupo A de parametros y ﬁg; !L—SCVM ﬁTBDR”G OR
P ENTER e

s e &
l

@ Haciendo uso de las teclas 4(+) y »(-), puede
seleccionar los detdles del contador. Set Down o
» Buzz & Key : Al finalizar € contador suena un pitido y Mode

Se queda en espera hasta pulsar ENTER. El contador se Buzz & Key
regjustaa presionar ENTER. |
» Key : Al findlizar e contador se queda en espera hasta @

que se presione lateclaENTER. El contador se regjusta
al presionar ENTER.

» Buzz : Al finalizar €l contador suena un pitido y se
regjusta automaticamente.

@ Al pulsar ENTER, se oye un pitido indicando lafinaizacion

del gustey lapantalase pasaa grupo A de parametro. AOT: M-S “IBIE-Cni0n
A03: F_POS  A09: C_ORG
A04: T_SPM  A10: Not
A05: CntMd ~ A11: Not
A06: CntFg  A12: Not
4) Pantallainicial al configurar € contador de produccién

@ Al volver alapantdlainicid después de haber configurado :

., S NO.  : 0001

el contador de produccién, se visualiza la pantalla de P_CNT : 0000

contador de produccion. En € caso de configurar el Up LENG _: 25.0
, * AFTER *

counter, cada vez que se realiza la costura el valor de STI. @ 0055

P_CNT seincrementauno en uno. [ DATAINFO ]

@ En el gjuste del contador Down Counter, seleccione
P_CNT con la tecla DOWN y debe determinar € valor ,F\JIOCNT  g008 l
del contador haciendo uso de las teclas 4(+) y P (-). LENG : 20.0
Entonces e valor de contador se reduce uno en uno cada o AFTER s o
vez que redlizala costura. [ DATAINFO ]

é’
l

Cuando se haya completado el ajuste de contador de produccion, apague la maquina y enciéndala de

nuevo para poder ejecutar la funcién del contador.

iPrecacucion!
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6-11) Como usar el dispositivo Fly Indexer (Opcional)

1) Configuracién del Fly Indexer

O Al encender la maquina pulsando simultaneamente la
tecla LEFT y la tecla dza-prensatela, € ‘1’ se parpadea.
Seleccione €l grupo A para utilizar el dispositivo Fly
Indexer y pulse ENTER.

@ Cuando se cambie de pantalla, seleccione '‘A12 : FLY_D'
haciendo uso de lateclaDOWN, y pulse ENTER.

® Unavez cambiado la pantalla, puede activar o desactivar €
dispositivo Fly Indexer haciendo uso de lasteclas 4(+) y
>(-)
« Activar : Enable
« Desactivar : Disable

@ Si pulsa ENTER, se escucha un pitido y se completa la
configuracion. Luego se visualiza la pantalla de los

Parameter

-0> Group A
2: Group B

AO1: M_SPM AQ7: CntDn
A02: SLOW  A08: M_ORG
A03: F_POS  A09: C_ORG
A04: T_SPM  A10: FIyCt

A05: CntMd  _A11; FlyMd

A06: CntFg -ISB-FLY_D
L —
———————————

FLY INDEX

Enable

A01: M_SPM A07: CntDn
A02: SLOW  A08: M_ORG
A03: F_POS A09: C_ORG

[e]

_D
o
=
)
o
3

60

0-2:8-0-0-0-

pardmetros del grupo A. A04: T_SPM  A10: FlyCt
A05: CntMd  _A11; FlyMd
A06: CntFg -INB-FLY_D
L —
« El dispositivo Fly Indexer sélo puede utilizar en la serie BH6000-02.
« Segun los modelos, el contenido del mena de grupos de pardmetros varia.
Ejemplo) En BH6000-01, el contenido del ment de A10 a A12 estéa indicado con “Not”.

2) Configuracion del nimero de repeticiones

(D Para configurar la repeticién de Fly Indexer seleccione
‘A10: FlyCt' del grupo A de pardmetrosy pulse ENTER.

@ Cuando se cambie la pantalla, puede configurar € nimero
de repeticiones haciendo uso de lasteclas 4(+)y P (-).
(Ej.: 0005)

® S pulsa ENTER, se escucha un pitido y se completa la
configuracion. Luego se visualiza la pantalla de los
parametros del grupo A.

0-2:0-0-0:p

AO01: M_SPM AQ7: CntDn
A02: SLOW  A08: M_ORG
A03: F_POS (A09; C_ORG
A04: T_SPM -INI8-FlyCt
A05: CntMd  “A11: FlyMd
A0B: CntFg  A12: FLY_D

Fly Count

0005

AO01: M_SPM AO07: CntDn
A02: SLOW  A08: M_ORG
A03: F_POS A09; C_ORG
A04: T_SPM -INIR-FlyCt
A05: CntMd  “A117 FlyMd
A06: CntFg  A12: FLY_D
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3) Configuracién del modo de activacion Fly Indexer

(O Si deseaconfigurar € modo de activacion del Fly Indexer, ‘ .
seleccione ‘A11:FlyMd' del grupo A de pardmetros y A M ORG

después pulse ENTER. A03: F_POS  A09: C_ORG
A04: T_SPM . A10; FIyCt
A05: CntMd - ENIl-FlyMd
A0B: CntFg  “A12: FLY_D

@ Cuando se camhbie la pantalla, puede configurar € modo
de activacion haciendo uso de lasteclas 4(+)y P ().
» Modo One Way (en un sentido)
Fly Indexer se mueve de izquierda a derecha segiin €

Fly Mode
valor configurado. Y una vez finalizada la tarea, se One Way
traslada de derecha a izquierda, volviendo ala posicion Motion

origen.

« Modo A Round (en los dos sentidos)
Fly Indexer se mueve de izquierda a derecha segin el
valor configurado. Y una vez finalizada la tarea, se
para. Si vuelve apulsar e START, se mueve de derecha
aizquierda segiin € vdor configurado. Y finalizada la

0-8:0-0-9:0

tarea, se detiene.
AO1: M_SPM A07: CntDn
@ S pulsa ENTER, se escucha un pitido y se completa la A02: SLOW  A08: M_ORG
i P4 P A03: F_POS  A09: C_ORG
configuracion. Luego se visualiza la pantalla de los AO4: T_SPM  A10; FlyCt
pardmetros del grupo A. A05: CntMd - [NIl-FlyMd

AOB: CntFg  “A12! FLY_D

6-12) Como usar el dispositivo de captador del hilo superior (Opcional)

I D

@ Al encender la maguina pulsando simultaneamente la
tecla LEFT y latecla alza-prensatela, € ‘1’ se parpadea. _\frgmeterA +
Seleccione e grupo A para utilizar el dispositivo captador 2% Group B -@
del hilo superior y pulse ENTER. “owd on®

@ Cuando se cambie de pantalla, seleccione ‘A13 : NIP_D’ [ JIRE-NIP.D  A19: Not |
haciendo uso de lateclaDOWN, y pulse ENTER. “A14’ Not A20: Not

A15: BaseP  A21: Not
A16: Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not

@ Una vez cambiado la pantalla, puede activar o desactivar - N
el dispositivo captador del hilo superior haciendo uso de
lasteclas 4(+)y P (-).

e Activar : Enable
» Desactivar : Disable

NIPPER

Enable

"IE-NP_D  A19: Not
“A14’ Not A20: Not
A15: BaseP  A21: Not

@ S pulsa ENTER, se escucha un pitido y se completa la
configuracion. Luego se visualiza la pantalla de los

0-8:08-0-0-0-

pardmetros del grupo A. A16: Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not

<« iPrecaucion! p
« - El dispositivo captado de hilo superior se puede utilizar en todos los modelos de la Serie BH6000.

55



6-13) Cémo modificar la posicion de inicio de costura

O Al encender la maguina pulsando simultdneamente la
tecla LEFT y la tecla dza-prensatela, € ‘1’ se parpadea.
Sdleccione € grupo A para cambiar la posicion de inicio
de costuray pulse ENTER.

@ Cuando se cambie de pantalla, seleccione ‘Al5 : BaseP
haciendo uso de lateclaDOWN, y pulse ENTER.

® Unavez cambiado la pantalla, puede modificar laposicion

de inicio de costura haciendo uso de las teclas 4(+) y

>(-).

« Posicion origen : la base de aimentacion vuelve a la
posicion origen unavez findizadala costura

» Posicion de costura : la base de aimentacion vuelve a
la posicion de inicio de costura una vez finadizada la
costura.

@ Si pulsa ENTER, se escucha un pitido y se completa la
configuracion. Luego se visualiza la pantalla de los
parametros del grupo A.

68

\Parameter
—,3 Group A
21 Group B
A13: NIP_D  A19: Not
A4, Not A20: Not
-[MlE-BaseP A21: Not
“A16: Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not
Base Mode
Sewing
Position
A13:NIP_D  A19: Not
A4, Not A20: Not
-INl§-BaseP  A21: Not
“A167 Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not

[e]

TJ
o
=
@
[©)
=]

0-8:0-0-08-0-

[Posicion origen]

ol .
@]
°© O SunGtan
o O
Posicion
origen
\ o o .
C— f[=w ©
1
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6-14) Cémo configurar el patron namero “0”

Sunbhtar

(D Estando el indicador “READY”de costura apagado,
pulsando lateclaUPy DOWN seleccione No.

@ Haciendo uso de latecla p(—), configure € nimero de
patron a“0000”. Entonces se cambia de pantalla
autométicamente.

@ Al pulsar lateclaENTER, sevisudizalapantalade menu.

~

NO. 0001]]
SPEED ¢ 1800>
LENG. :25.0
* AFTER *
STI. 0055

[DATAINFO]

NO. -

Machine

-0-8-0-0:6

1. ORIGIN : configurad punto origen y detencion superior BEORIGIN
automética “2% FORMAT
2. FORMAT : Inicializacién de los vaores de parametros
por defecto. [ HOME ] |
ey
@ Para volver a la pantalla modo de costura, seleccione (R l
NO.  :0001
[HOME] y pulse ENTER. SPEED : 1600
LENG. :25.0
«Precaucion! p o AFTER S,
Atencion. el nimero de patron siempre se cambia a “0001”. [DATAINFO]
ey
1) Configuracion del punto origen
@ Para utilizar la funcién punto origen y detencion superior —
automética, sdeccione ‘1’ en & ment utilizando las teclas - ORIGIN OR
UPy DOWN. Luego pulse ENTER. 2: FORMAT 9
[ HOME ] Q
)
@ Se gecuta d punto origen de X, Y y 6 autométicamente | EEEE——
cuando se cambia de pantalla. = Origin Set
&
Auto Up

@ Al completar e movimiento de la méguina de coser, la
pantallavuelve autométicamente al ment inicia

~H7ORIGIN
2: FORMAT

[ HOME ]

57



2) Inicializacion delos par&metros por defecto relacionados con € patron

® Si deseainicializar los valores de los parametros del
patrén, seleccione ‘2" haciendo uso de las teclas UP y il_s 1:ORIGIN
DOWN. Luego pulse ENTER. Zn -B: FORMAT

@ Secambiadepantalay € ‘1" se parpadea. Paraformatera

Formatting
la memoria de expansion, sdeccione'2’ haciendo uso de 1; Disable
|las teclas UPy DOWN. Luego pulse ENTER. -B: Enabple
[RETURN]
ey
® Se gecuta autométicamente |a funcion de formateo de la i
memoria de expansion. Format
Starting !

@ Unavez findizado € formateo, se visuaiza en la pantdla
€l mensaje “Por favor, apague lamaquina’.

0-8:0 0-6:6

Complete !

Power off !

A\

iPrecacucion!

« Al realizar el Formateo, todos los parametros ajustados por el usuario son inicializados con valores
por defecto.

« Si durante la ejecucion de Formateo, se apaga la maquina, y cuando vuelve a encenderla se ejecuta
autométicamente el formateo.

« Se ejecuta el Formateo automético si enciende la maquina después de cambiar la memoria de
expansion (28c256) del panel digital.
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6-15) Inicializacién

O S seenciendelamaguina pulsando lateclaLEFT y latecla
READY. Entonces se muestra un mensgje en la pantala y Mach
los pardmetros relacionados a la costura y motor se lnifa“; s
S (hold on)
inicializan d valor por defecto. +
@
@ Al completar lainicializacion, se cambia de pantallay se (h°|c+j on)
visualizad logotipo inicia. (En caso de BH6000-01) [ SunStar ] “Power ON”
BH6000-01
CB041230

6-16) Funcién de test de la maquina

@O S s enciende la maguina presionando simultaneamente
las teclas LEFT y RIGHT. Se determina € punto origen
con un pitido y a mismo tiempo se visudizaen lapantala

Machine

Testing
un mensgje. (hold on)
+
@ Segundos después, se cambia de pantallay se visudiza €

ment detest. El “1” parpadea. SBog XYZ  5: Synchro (hold on)

/:23:\3101'\}1 6: Pedal + o

- M.Motor 7 Aux.Out “Power ON”

1.Jog XYZ : Pruebade motor de paso 4: PulyPos  8: Aﬂi.lnu "
2. S0l . Pruebade solenoide [ RETURN ]

3.M.Motor : Pruebade motor principal

4. PulyPos : Pruebade posicion del volante

5. Synchro  : Pruebade Sincronizacién

6. Pedal : Prueba de presién de entrada del pedal
7.Aux.Out : Test desdidaauxiliar

8. Aux.n  : Test deentradaauxiliar
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1) Test del motor depaso(Jog X, Y, Z Test)

@® Seleccione ‘1’ en @ mend inicid de prueba utilizando las
telcasUPy DOWN, y presione lateclaENTER.

@ Al cambiarse de pantalla, se puede realizar un test de
motor de paso X con lasteclas 4(+)y P (-),y conlas
teclas A(Up) y w(Down) & motor de paso Y. El test del
motor de paso PF se realiza utilizando las teclas
On/Off( 00 ) de la cuchillay las teclas Up/Down

(@ ) del prensatelas

@ Al presionar latecla € (+) se cambia de pantallay se
puede hacer € test del motor de paso X.

@ Al presionar latecla p(—) se cambia de pantalay se
puede hacer € test del motor de paso X.

® Al presionar la tecla A(Up) se cambia de pantalay se
puede hacer e test del motor de paso Y.

® Al presionar latecla w(Down) se cambia de pantallay se
puede hacer €l test del motor de paso Y.

@ Al presionar (°0 ) se cambia de pantalla y se puede
hacer € test del motor de paso PF. (Direccion hacia arriba
del prensatela)

Al presionar (°@ ) se cambia de pantalla y se puede
hacer € test del motor de paso PF. (Direccidn hacia abajo
del prensatela)

@ Al presionar latecla READY (0@ ) finadlizala pruebay
la maquina determina e punto origen y aprece la pantalla
inicial de prueba automaticamente.

(Y
N/
-ll-Jog XYz 5: Synchro
727Sol. 6: Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
Jog Test
X_Step+
ey
O —
! Jog Test
X_Step-—
)
O —
! Jog Test
Y_Step+
)
— Jog Test
Y_Step—
|
e ——
— Jog Test
PF_Step+
e
 —
" Jog Test
PF_Step-
)
(Y
T Jog Test
Test End
e
e
N’
-l-Jog XYZ  5: Synchro
“2>Sol. 6: Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
)

-0-0:0

o O

©

% Se enciende el indicador “@ si pasa por el punto origen durante el test de motor de paso X con las teclas €4(+)y »(-).
% Se enciende el indicador de €@ si pasa por el punto origien durante el test de motor de paso Y Y con las teclas 4(+)y »(-).

% Se enciende el indicador de @ y ‘@ del prensatelas si pasa por el punto origen en el momento de realizar la prueba

de motor de paso PF con las teclas (Up) y (Down) @ de la cuchilla y del prensatelas.

60




2) Test del solenoide(Sol Test)

4 jPrecaucion! p

Sunbhtar

Antes de realizar el test del solenoide, empuje hasta el fondo la palanca del cortahilo superior, ya que de lo contrario,

puede deformar la maquina.

(O Seleccione ‘2" en la pantalainicia de test utilizando las
telcas UPy DOWN, y luego, presione lateclaENTER.
(Cuando sedlimentala’Y autométicamente, la posicién de
lalevade cortahilo se retrocede automaticamente)

@ Al cambiarse de pantalla, se puede realizar diferentes test
moviendo & cursor con las teclas direccionales.

@ Al presionar latecla 4 (+) se cambia de pantallay se
puede redizar test ddl retardador de hilo.
Al presionar latecla p(—) se cambia de pantallay se
puede redlizar test del cortahilo inferior.

@ Al presionar la tecla A(Up) se cambia de pantallay se
puede realizar test de aperturadetela.
Al presionar latecla w(Down) se cambia de pantallay se
puede realizar test del cortahilo superior.

® Si pulsa Iatecla(og ), se puede realizar test de
azaprensaela

® Si pulsa la tecla ( 00 ), se puede realizar test de
movimiento delacuchilla

@ Al presionar la tecla READY (0@ ) seindicala
finalizacién del test y automaticamente la maquina
determina € punto origen y vuelve a la pantdla inicia de
test.

O —
<1, Jog XYZ 51 Synchro
—/:\—Sol. 6 : Pedal

37 M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
S ————— |
sy
Sol Test
TR ON
ey
I
' Sol Test
BASE Open
ey

(I

' Sol Test
CLMP ON
ey

O

— Sol Test
KNF ON
|

(I

' Sol Test
Test End
ey

O ——
<1, Jog XYZ 5: Synchro
~B-Sol. 6: Pedal
73" M.Motor 7 : Aux.Out

4: PulyPos 8: Aux.In

-————

OR
|
=t
!
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3) Test del motor principal(M Motor Test)

<« iPrecaucion! p
Antes de realizar el test del motor principal, empuje hasta el fondo la palanca del cortahilo superior, y compruebe que la
barra-aguja se mueve verticalmente sin ninguin problema, ya que de lo contrario, puede deformar la maquina.

A
(O Seleccione ‘3’ en la pantalainicial de test utilizando las Ji Joa Xz 5: Synchro g
telcas UPy DOWN, y luego, presionelateclaENTER. i:hsﬂc.)ll\)lotor g iig.a(l)ut v
“47PulyPos  8: Aux.In
|
@ Al cambiarse de pantalla, con las teclas A(Up) y W @
(Down) puede gjustar |a velocidad del motor. Si pulsa la Moo s !
tecla ENTER una vez, se activa e motor y s vuelve a Ex
pulsarla, se detiene.
Ej..) Iméagenes de operacidn a configurar lavelocidad del |
motor a 1000 através delatecla A (Up).
Motor Test @
1000 !
> l
@ Al presionar la tecla READY (0@ ) seindicala 0@
finalizacion del test y automaticamente la maquina Motor Test
determina € punto origen y vuelve a la pantdla inicia de
test.
;i %ogl,) XYz g: Syr(]jcrlwo
N2y . P
;::M(?Motor 7: Aﬁx,aom
4+ PulyPos 8: Aux.In
4) Test del codificador
@ Seleccione ‘4’ en la pantalla inicial de test utilizando las [ segxyz st syncho |
i 2: Sol. 6: Pedal
telcas UPy DOWN, y luego, presione latecla ENTER. Bomvotor 5. ;ﬁx.aOut
-B-PulyPos  8: Aux.In |
@ Al cambiarse de pantalla, compruebe si d valor cambiaa
irar e volante con lamano. Puly Test
g 0114
@ Al presionar latecla READY (°@ ) seindica la -
finalizacion del test y automaticamente la maquina $U‘yt TEeZt l
determina e punto origen y vuelve ala pantdlainicia de et En 0@
test.
peene gisnae
\3;, M?Motor 7 AixéOut
-B-PulyPos 8: Aux.In
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5) Test de sincronizacion(Synchro Test)

Sunbhtar

(D Sdeccione ‘5’ en la pantalla inicia de test utilizando las
telcas UPy DOWN, y luego, presione lateclaENTER.

® Al cambiarse de pantalla, compruebe s d vaor cambiaa
girar e volante con lamano. El vaor aumenta una unidad
cuando € volante haya dado una vuelta.

Ej.:) Cuando ha girado una vuelta 0000—aumenta en
0001

@ Al presionar la tecla READY (0@ ) seindicala
finalizacion del test y automéaticamente la maquina
determina e punto origen y vuelve a la pantdla inicia de
test.

N/
1: Jog XYZ -+ Synchro
2: Sol. 76" Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In

Snyc Test
0000

Snyc Test
0001

Snyc Test
Test End

N\ p”
:Jog XYZ -B* Synchro
: Sol. 76 Pedal
: M.Motor 7 Aux.Out
: PulyPos 8: Aux.In

A~ wrno —

6) Test deintroduccién dd interruptor mano

(O Sdeccione ‘6" en la pantdla inicid de test utilizando las
telcas UPy DOWN, y luego, presione lateclaENTER.

@ Al cambiarse de pantalla, |a pantalla varia segun la
gecucion del pedal.

tJog XYZ <5, Synchro
Sol. -8 Pedal
:M.Motor 777 Aux.Out
: PulyPos 8: Aux.In

o=

Pedal Test

-0-0:0
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® S presiona una vez € interruptor derecho, se cambia la
pantallay d indicador Up/Down (o@ ) del prensatela
seenciende.

@ Si presionad interruptor izquierdo, se cambialapantalay
seenciended indicador READY (- )

® Si presionad interruptor izquierdo, se cambialapantalay
se enciende el indicador READY (@@ ) Y e indicador

de operacion de la cuchilla On/Off ( 00 ).

Pedal Test
PF DN

Pedal Test

Pedal Test

-g - B

6 -

(|
. o " A Pedal Test
® AI presionar la tecla RI,EADY ( @ ,) se |nd|calla Test End
findizacion del test y autométicamente la méguina determina
¢ punto origeny vuelve alapantalainicia detest.
S |
EEE——
1:Jog XYZ <5, Synchro
2: Sol. -8 Pedal
3: M.Motor ~ “77 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
L
7) Test de salida auxiliar (Aux. Out Test)
(D Seleccione ‘7' en la pantalla inicia de test utilizando las I+ Jog XYZ 5 Synchro
telcas UPy DOWN, y luego, presione latecla ENTER. 2 Sol. <6, Pedal i
3: M.Motor [z Aux.Out
4: PulyPos 787 Aux.In |
@ Al cambiarse de pantalla, si pulsa la tecla ENTER, se !
enciende @ indicador READY de costura (°@ ). Y s Aux. Out Q
vuelve a pulsar ENTER, ¢ indicador READY (@ ) s (.@)
apega. l
] o Aux.Out (0@)
@ Al presionar la tecla READY (°@ ) seindicala Test End |
finalizacion del test y automéaticamente la maquina
determina e punto origen y vuelve a la pantala inicid de °@
test.
1: Jog XYZ 5: Synchro
2: Sol. <6 Pedal
3: M.Motor -+ Aux.Out
4: PulyPos 787 Aux.In
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8) Test de entrada auxiliar (Aux. In Test)

Sunbhtar

(D Seleccione ‘8 en la pantalla inicia de test utilizando las
telcas UPy DOWN, y luego, presione lateclaENTER.

@ Al cambiarse de pantdlla, s pulsalatecla ENTER, puede
redizar € test de entrada auxiliar.
« Si pulsa el interruptor de emergencia, €l indicador
ON/OFF se enciende, de lo contrario, se apaga.
« Sitirael muelle del detector de hilo haciasi, se apaga el
indicador de error, de lo contrario, se enciende.

® Al presionar la tecla READY (o@ ) seindicala
finalizacion del test y automaticamente la maquina
determina @ punto origen y vudve ala pantdlainicia de
test.

1: Jog XYZ 5: Synchro

2: Sol. 6: Pedal

3: M.Motor (7, Aux.Out

4: PulyPos —/@\% Aux.In
Aux. In Test
Aux.In Test
Test End

1 Jog XYZ 5: Synchro

2: Sol. 6: Pedal

3: M.Motor  _7; Aux.Out

4: PulyPos -l Aux.In

-0- 0-8:8
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7

0000000000000 000

Método para cambiar el ROM del programa
7-1) Cambio del ROM del programa / Método de instalacion

@ Debeesperar 5 minutos después del gpagado.

@ Desacoplar lacubiertadelacgjade control del SPS/D-BHG000.

@ Comoindicad dibujo inferior, introducir la clavija dd ROM dd programa incluido por separado en  casquillo de manera que entre
exactamentey en ladireccion indicadaen € panel (debe hacer que la sefid esté dirigida hacialaizguierda) en laposicion “U3” del pand
digital.

@ Debe empujar § ROM del programa con los dedos haciendo que la clavija entre completamente en e casquillo.

® Bésicamente d ROM viene instalado desde la sdida de fabrica en la Cga de Control y no es necesario su instalacion excepto en casos

especides.

Indicacion de la direccion
+ Debe instalarse
haciendo que la sefial de
) direccion esté dmgda
Caja de control hacia la izquierdal

ewelfoid jgp NOY

U3

Uomed jp
QUBLRUZCRUR 39 JNOY

c
=

<Posicion del ROM del panel digital

< Loosen two screws for y su método de cambio>

fixing the front cover of the
control box and disassemble
the digital board by pulling its
handle.>

<Posicién del ROM del panel digital y su método de cambio >

Tipo de ROM Inscripcion del panel digital Tipo de ROM Numero de clavija
ROM de almacenamiento del patrén | U4 (Casquillo superior) AT28C256 28 Pin
ROM del programa U3 (Casquillo inferior) 27C010 32 Pin

<Tipo de ROM vy la posicién de instalacion>

A La direccion incorrecta del ROM en la instalacion puede provocar dafios en el ROM por tanto debe

_, instalarlo hacienda que la clavija coincida completamente con el casquillo del panel.
iPrecacucion!
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7-2) Operaciones necesarias después de intercambiar el ROM de programa

1) Primero ejecutar la inicializacion

Sunbhtar

@ S seenciendelamaguinapulsando lateclaLEFT y latecla
READY. Entonces se muestraun mensgje en lapantalay
|os parametros relacionados ala costuray motor se
inicializan a vaor por defecto.

®@ Al completar lainicidizacion, se cambia de pantallay se
visualiza €l logotipo inicial. (En caso de BH6000-01)

% Paracambiar d modo codura debe pulsar d interruptor manud de
laderecha

Machine
Initialize

(e
[ SunStar ]

BHBE000-01
CB041230

NO.
SPEED : 1800
LENG. :25.0

: 0001

* AFTER *
STI. 1 0055
[DATAINFO]

“Power ON”

(hold on)
+

(hold on)
+

2) Ejecucién de Formato de Memoria

(D Estando el indicador “READY”de costura apagado,
pulsando lateclaUPy DOWN seleccione No.

@ Haciendo uso de latecla B (—), configure € nimero de
patréon a“0000”. Entonces se cambia de pantalla
automaticamente.

® Al pulsar lateclaENTER, sevisudizalapantaladd mend.
1. ORIGIN : configurad punto origen y detencién superior
automética
2. FORMAT : Inicializacion de los valores de parametros
por defecto.

@ Para volver ala pantalla modo de costura, seleccione
[HOME] y pulse ENTER.

4 jPrecaucion! p
Atencién. el nimero de patrén siempre se cambia a “0001".

«* AFTER *
STI. : 0055
[DATAINFO]

NO. 80001 §
SPEED ¢ 1800>
LENG. :25.0

NO. - O

Machine
Set

-H-ORIGIN
2: FORMAT

[ HOME ]

S ———————
(T
NO. © 0001
SPEED : 1800
LENG. :25.0
* AFTER *
STI. 1 0055
[DATAINFO]

-0-8-0-0:6

-0-0
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® Si desea inicializar los valores de los parametros del
patron, seleccione ‘2" haciendo uso de las teclas UP y Addl_s . 1: ORIGIN
DOWN. Luego pulse ENTER. T -B: FORMAT

® Secambiadepantalay e ‘1" se parpadea. Paraformatera L
la memoria de expansion, sdeccione' 2’ haciendo uso de o 1; Disable
lasteclas UPy DOWN. Luego pulse ENTER. — -B: Enable

@ Se gecuta autométicamente la funcion de formateo de la
memoria de expansion.

Unavez findizado e formateo, se visualizaen la pantalla
el mensgje “Por favor, apague lamaquina’.

[ HOME ]

Formatting

[RETURN]

0-6:0 0-0:0

Format
Starting !

Complete !

Power off !

A\

iPrecacucion!

« Tras el cambio de ROM debe seguir los pasos siguientes: 1) Reinicio y 2) Formateo de la memoria.
Si no sigue estas instrucciones puede que los valores de los pardmetros cambien erréneamente.

« Al realizar el Formateo, todos los parametros ajustados por el usuario son inicializados con valores
por defecto.

« Si durante la ejecucion de Formateo, se apaga la maquina, y cuando vuelve a encenderla se ejecuta
autométicamente el formateo.

« Se ejecuta el Formateo automatico si enciende la maquina después de cambiar la memoria de
expansion (28c256) del panel digital.
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3) Decision de la posicion de comienzo de la costura

Sunbhtar

@ Si enciende la méquina pulsando los botones izquierda y los

botones de devacion y descendenciadd prensaelas aparecerd “1” _Parameter
intermitente. Para configurar el contador del nimero de :; gggagé
produccion debe seleccionar el grupo A y pulsar el bot6n
ENTER.
@ Cuando lapantalacambie debe pulsar e botdn de descendenciay A3 NP D A Not
sdleccionar “A15: BaseP' y pulsar € boton ENTER. \A14; LAP_D  A20: Not
-IMB-BaseP A21: Not
“A16 Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not
@ Al cambiar lapantalla puede utilizar losbotones 4(+)y p(-)
paraconfigurar laposicion deinicio de lacostura Base Mode
- Posicién de origen : Origin Position Sewlna
- Posicion deinicio del patron : Sewing Position OK.I
@ Al pulsar € botén ENTER la configuracion se completa tras un
: . ) A13:NIP_D  A19: Not
sonido y la pantdla cambia a la pantala de parémtros del grupo A14; LAP_D  A20: Not
A -INE-BaseP  A21: Not
) “A16: Not A22: Not
A17: Not A23: Not
A18: Not

2

o
X
kA
i

o
‘_@

“Power On”

® -0-0-0-

o
X
kR
i

0-S

VAN

iPrecacucion!

- Posicion de origin

Tras realizar la costura debe mover la base de movimiento hacia la posicién de origen, seguidamente con el
bot6n Start pulsado debe mover la base de movimiento hacia el punto de inicio del patrén y comenzar la

costura.
- Posicién de inicio del patron

Al pulsar el botdn Ready la base de movimiento se mueve hacia el punto de inicio del patron y al pulsar el

bot6n Start comienza la costura en la posicién actual.
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Errores y soluciones

Codigo de L .
Ergr]or Cédigo de Error Causas y Soluciones
Error de detencién superior de la barra-aguja.
3 (Cuando la barra-aguja no se encuentra en la posicion « Colocar la palancatirahilos en el punto més alto girando
deseada (punto més alto de la barra-aguja) después de el volante con la mano.
finalizar la costura o al rotar el volante con mano)
4 Error de limite Crear un nuevo partron
(Cuando el Tamafio de Patron es mas grande que el Tamafio de Xe Y) unnuevop
5 Error en el movimiento de la cuchilla » Chequear el solenoide y presion de aire
« Chequear el sensor y la placa del sensor
, + Chequear Sensor X
Error en el punto origen X
6 P g « Chequear el conector del sensor X
8 Error en la costura en cadena « Por seleccionar “On” sin haber configurado el nimero
(cuando esta mal configurada) de patron en Set-No.
9 Error por sobre pasar el nimero de puntada + Crear un nuevo patrén
(cuando el nimero total de puntada sea més de 300) P
10 Defectuoso la sefial del sensor auto de Fly Indexer * Chequear la posicion del sensor auFo L .
« Chequear el movimiento del solenoide presion de aire
14 Movimiento erroneo del ventilador SPMS « Inspeccion del ventilador
15 Fallo en el reconocimiento del tipo de motor principal « Inspeccion del motor del eje principal y el cable del embrague
. + Chequear Sensor Y
16 Error en el punto origen Y « Chequear el conector del sensor Y
. + Chequear Sensor ¢
26 0
Error en el punto origen « Chequear el conector del sensor
50 Error en el regreso de la cuchilla * Chequear e! solenoide y pre3|on_de are
« Chequear si hay roce entre las piezas.
60, 61 | Error en la conexion del sincronizador (Synchronizer)
126 Error en la secuencia de movimiento del motor del eje principal
127 Error en el embrague AB
128 Mal conexion del codificador « Chequear el conector
(encoder off line error) « Comprobar el cable del codificador
129 Sobrecalentamiento del motor principal « Comprobar el cable del motor
(over load) « Comprobar el sobrecalentamiento
Error en la sefial de sincronizacion ~
130 (Synchronizer signal error) * Comprobarla sefial
Error en la corriente S
133 « Comprobar el panel del eje principal
(over current error)
9999 Error en el tipo de motor del eje principal
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Como modificar y clasificar los parametros

9-1) Parametros relacionados con la costura normal (Grupo A)

Sunbhtar

% Al encender la maquina con las teclas LEFT y UP/DOWN del prensatela pulsadas simultdneamente, el ‘1’ se parpadea.
Sipulsa ENTER, la pantalla se cambia a la lista del grupo A. Seleccione el nimero deseado moviendo la tecla Down y
presione ENTER para ir a la pantalla de cambio de pardmetro. Cambiar los valores de pardmetro utilizando las teclas

(+)y (-)y presionar de nuevo ENTER para almacenar los nuevos valores configurados.

Nombre de

Nimero Funcion y Descripcin . Rango Pof defecto | Unidad
Funciones
A-01 | Velocidad maxima de costura m spm 2200 spm 2200 spm 100spm
Ajustar la velocidad de 1~5 puntada desde el Slow Puntada n°1 : 100~900 900spm 100spm
inicio de costura (ajuste para un comienzo Puntada n° : 100~2200 1600spm
A-02 | suave) Puntada n°3 : 100~2200 | 2200spm
Puntada n°4 : 100~2200 2200spm
Puntada n° : 100~2200 2200spm
A-03 | Ajustar la posicion de transferencia X e Y F pos -100 ~+100 0 1
A-04 | Ajustar la velocidad cortahilo T spm 400~1000 spm 600 spm 100spm
A-05 Funcion de ajuste del contador de produccion CntMd 0: Down 1
Up/Down 1:Up
A-06 Funcion de ajuste del contador de produccion CntFg Activado : On Desactivado
Desactivado : Off
Funcién de ajuste Modo de descarga CntDn Buzz & Key Buzz & Key
A-07 Key
Buzz
A-08 Configuracion del modo punto origen M_ORG 0: Activado el contador | O 1
1 : Automético
A-09 | Configuracién del contador punto origen C_ORG 0~ 256 20 1
A-10 | Configuracion del nimero de repeticiones de Fly | FlyCt 1~9 1 1
Indexer (S6lo en el modelo 02)
Configuracion del modo al usar Fly Indexer Flymd Modo One_Way Modo One_Way
A-11 (S6lo en el modelo 02) (en un sentido) (en un sentido)
Modo A Round
(en los dos sentidos)
A-12 Configuracion de uso del Fly Indexer FLY_D Activado Desactivado
(S6lo en el modelo 02) Desactivado
A-13 Configuracion de uso del captador del hilo NIP_D Activado Desactivado
superior Desactivado
A-14 - - - - -
A-15 Configuracion de la posicion Base de BaseP Posicién origen Posicion origen
alimentacion Posicion de costura
A-16 vent_hole Configuracion del uso de patrén HOLE 0 : Desactivado 0 1
1: Activado
A-17 Configuracion del uso del Sensor corte de hilo LTrim 0 : Desactivado 0 1
inferior 1: Activado
A-18 | Configuracion del tiempo AC Off ACOff 4 ~60ms 20ms 4ms
A-19 Configuracion del tiempo de chequeo de OverL 4 ~1020ms 20ms 4ms
sobrecargas
Configuracion del espacio temporal entre el TR_T™M 4 ~100ms 12ms 4ms
A-20 | movimiento de disminucién de velocidad del hilo
y el corte de hilo
En la configuracion del punto origen 2, al mover | OPEN Activado Desactivado
A-21 | labase de movimiento hacia la posicion de la Desactivado
costura, configura la opcion de movimiento del
dispositivo de apertura del tejido.
A-22 Configuracion del modo interruptor manual PMode Interruptor Unico Interruptor dual
Interruptor dual
A-23 Configuracion del espacio temporal entre labajada | PF_TM 4 ~1020ms 100ms 4
del prensatelas y el comienzo de la costura
A-24 Control (disminucion) de la velocidad de labase | YFeed 4 ~1020us 16us 4us
de movimiento

iPrecacucion!

1. Una vez configurado los valores, apague y encienda la maquina.
2. Si ha seleccionado el parametro del grupo A-16 a“1: Activado”, debe cambiar los repuestos de uso

exclusivo para vent_hole.

De lo contrario, puede dafiar la maquina.
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9-2) Funciones relacionadas con el control del Motor Servo (Grupo B)

% Al encender la maquina con las teclas LEFT y UP/DOWN del prensatela pulsadas simultdneamente, el ‘1’ se parpadea. Si pulsa
ENTER, después de haber seleccionado el “2", la pantalla muestra una la lista de pardmetro grupo B. Seleccione el nimero
deseado moviendo la tecla Down y presione ENTER para ir a la pantalla de cambio de parametro. Cambiar los valores de parametro
utilizando las teclas (+) y (=) y presionar de nuevo ENTER para almacenar los nuevos valores configurados.

Pof defecto
Nimero Funcién y Descripcion ﬁﬁ?cbi(r)%gg Rango r eEzf;Li’i a
Forturn IV | Sanyo

B-01 | Posicién de deteccion de velocidad para parar pos_spd 2~510 220 220 2spt
B-02 | Velocidad previo al paro end spd2 0~255 100 50 lspt
B-03 | Tiempo de demora para parar en una posicion correcta | StopDelay 4~1020 100 52 4ms
B-04 | Distancia de percibida de la primera posicion DIST1 0~255 25 30 1Pulse
B-05 | Velocidad P-Gain KC1A 0~1000 20 30 1
B-06 | No esusado - - - -
B-07 | Velocidad D-Gain KC1C 0~1000 15 | 0 1
B-08 | No esusado - - - -
B-09 | Posicién P-Gain KF1A 0~1000 200 | 150 1
B-10 | No esusado - - - -
B-11 | Posicion D-Gain KF1C 0~5000 1800 | 700 1
B-12 | Unidad de velocidad spd_unit 1~255 100rpm 1rpm
B-13 | Fuerza del volante fijado KH1 10~100 40 1
B-14 | Distancia de retorno cuando el volante est fijada | KH2 10~100 20 1

Ratio de reduccion desde el sefial de paro hasta la
B-15 . I . accelA 2~100 60 35 2

posicion de deteccion de velocidad

ncremento de velocidad (cuanto sea mayor
B-16 . - accelB 10~100 70 25 1

mas aceleracion)

Reduccién de velocidad (cuanto sea mayor mas
B-17 - accelC 10~100 50 15 1

desaceleracion)

Ratio de reduccion desde la posicion de deteccion
B-18 . accelD 2~100 5 5 1

de velocidad haste el momento de paro
B-19 | Valor de la inercia de la maquina Inertia 0~255 0 Uso de/a rotacin porinercia
B-20 | No esusado SPMUPPER - - -
B-21 | Posicion superior del punto UDC UPPosition 0~8000 720 4000 1
B-22 | No esusado IND_REFM - - -
B-23 | Posicion P-Gain 2 KF2A 0~1000 700 250 1
B-24 | Posicion D-Gain 2 KF2C 0~5000 3750 1000 1
B-25 | Tamafio de la polea PULY_SIZEM 0~8000 1440 8000 1
B-26 | Posicion de parada inferior CutStartM 0~358 70 1

. - . Valor fija del
B-27 | Posicion de detencion superior CutEndM 0~358 0 0
Fortuna lll

B-28 | Tiempo de deteccion del sensor sincronizador SLockTmM 5~1275 40x0.1 0.5s
B-29 | Tiempo de deteccién de sobrecarga OvLoadM 5~1275 30x0.1 0.5s

" P 0: Imposible .
B-30 | Fijacion del motor en estado de parada posiblefimposible | HOLD_FG ) 0: Disable 1

1: Posible
0: direccidn invertida e
R raeeiG ; 1: Direccion de las
B-31 | Direccion rotatoria de del motor servo DIR_MODE 1- direccién nomal agujas del reloj 1
B-32 | Tiempo de deteccion del sensor punto origen Orgtm 4~1020ms 500ms 4ms
A Una vez finalizado la configuracion, apagar la maquina y luego encenderla de nuevo.
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