MANUAL DEL USUARIO
LISTA D€ LAS PARTES

FORTUNR

Serie TV AC Motor Servo

CAdquisicién del Certificado de Calidad ISO 9001 )

1) Para facilitar e uso, leer
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1. Le agradecemos por adquirir nuestra maquina de costura.

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

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

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

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

SunStar CO., LTD.
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Normas de Seguridad

Lea y tenga en cuenta las siguientes normas antes de la instalacion y uso de la
maquina de coser Fortuna Motor Servo.

1) Uso y Propdsito
Este producto esta disefiado, manufacturado y se vende solo para la maquina de coser industrial.
El uso del cualquier otro propoésito se prohibe estrictamente.

2) Ambiente de operacion
@ Voltaje
« Es deseable que el voltaje sea £10% del voltaje normal.
« Es deseable que la frecuencia elétrica sea £1% de la del normal (50/60Hz).
« Seguir la instruccion anterior para que el Motor Servo funcione correctamente.
® Ruido electromagnético
« Utilice la maquina conectado en enchufes diferentes de los aparatos que tengan gran campo
magnético o alta frecuencia. Y es conveniente no dejarla cerca de ellos.
® Temperatura y humedad
« Mantenga la temperatura ambiente entre 5y 40 grados centigrados.
« No utilice la méquina al aire libre y evite el rayo solar directo.
« No deje la maquina cerca de objetivos calientes como la estufa.
+ Mantenga la humedad entre 30% y 95%.
@ No utilice la maquina cerca de gas o de artefactos explosivos.
® No utilice la maquina en lugares donde superen los 1000 metros altura sobre el nivel del mar.
® Conserve la maquina entre 25 grados bajo cero y 55 grados centigrados cuando no la utilice.

3) Instalacion

Instale la maquina de coser correctamente siguiendo las indicaciones de abajo.

(D Desconecte el cable del enchufe antes de instalarla.

® Fije el cable y no deje mover las partes moviles como la correa.( Mantenga por 1o menos una
distancia de 25mm desde ella.)

® Conecte a tierra el controlador y de la maquina de coser.

@ Antes de conectar el enchufe, compruebe si el voltaje del controlador es adecuado.

® Si desea acoplar accesorios o suplementos en la Caja de control utilice un voltaje de bajo
estandar.



4) Desmontar

@ Al desmontar la maquina de coser, por favor, espere por lo menos 360 segundos después de
desconectar el enchufe y apagar el interruptor On/Off.
@ No tire del cable para desconectar el enchufe.

5) Mantenimiento y Reparacion

@ Si hace falta reparar la maquina, sélo puede hacerlo un técnico cualificado para ello.

@ No opere la maquina cuando estén descubiertos el motor y el controlador.

® Pare la maquina antes de enhebrar la aguja 0 hacer una inspeccion después de terminar el
trabajo.

@ En caso de reparacion de la maquina utilice s6lo recambios originales.

6) Otras normas de seguridad

@ Cuando la maquina esté en funcionamiento no se acerquen las manos u otras partes del cuerpo a
las partes moviles como la correa.

® En caso de reparacién o colocacién de la maquinaria adicional siga las instrucciones de
seguridad.

® No ponga en funcionamiento la maquina sin el dispositivo de seguridad.

@ No derrame cafés u otras bebidas sobre el controlador y el motor de la maquina.

® No deje caer al suelo el controlador y el motor.

s Las instrucciones arriba mencionadas del Fortuna Motor Servo sirven para el buen uso de la maquina.
En caso de no seguir las instrucciones, puede causar malfuncion y darfios a la maquina.




ooooooooooooooooooooo

Precauciones antes de uso

1. No encienda la maquina con el pedal presionado. 2. Apague el interruptor On/Off cuando no la utilice.

3. En caso de reparacion del aparto o cambio de la aguja, apague 4. Conecte el cable de toma de tierra.
el interruptor On/Off.

LU

5. No conecte varios motores en un solo enchufe. 6. Utilice la maquina lejos de los aparatos que tengan gran campo
magnético como soldadura de alta frecuencia

=

o ]

7. Al descomponer la caja de control, tenga cuidado con la tensién 8. Si provoca un error, compruebe el nimero de error y apague la
del voltaje. (Por favor, espere mas de 6minutos después del maquina. Después, vuelva a encenderla. (Si repite el mismo
apagon del interruptor.) error, llame a la tienda de venta.)

0'0'0'0™006
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9. Limpie la maquina una vez cada dos o tres semanas. 10. Al fundirse los fusibles, abra la cubierta como muestra el
dibujo siguiente, y reemplace por otro fusible estandar.

F1 250V/15A [65TL/31.8mm]

F2 250V/15A [65TL/31.8mm]

F3 250V/1A [50T/20mm]

F4 250V/6.3A [50T/20mm]

11. Conecte el cable lo mas corto posible con el conector exterior
como el interruptor pedal.

11



3

Denominaciones de las partes y uso de la caja
de control

1) Vista frontal y trasera de la caja de control

Vista frontal (con toda la opcién) Vista trasera (con toda la opcién)
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2) Vista lateral de la caja de control

Lateral derecho Lateral izquierdo

1 CEH 1 H 1 mr—aummr——m

(D Sefd deaviso

( )
WARNING

Hazardous voltage wil cause injury.

Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after turn off main switch and
unplug power cord.

2t MRl Ol 2XE = UCS=Z FHHE S [
= MRS U2lD M@ 22105 &1 LIM 360x2t

It = (AN
\. J

(2 Etiqueta de especificaciones

( B

ForTunn
AC SERVO SERIES 4
MODEL
POWER V, s0/60Hz
Current(MAX) 5.0A
P 40
SERIAL NO.

SUNSTAR ELECTRIC CO.LTD.

MADE IN KOREA/




Método de instalacion

1) Cémo instalar el controlador en el tablero

DIngtdelacgade control en laparte derechade tablero tal y como se muestraen e dibujo de abgjo con lostornillos de 15mm.

Base frontal del tablero
\ e <
Pata derechadel — -
tablero

Ubicacion de la
/ caja de control

2) Como instalar la unidad de pedal
(DPrimero instale d soporte de launidad de pedd tal y como se muestraen € dibujo de abgjo con lostornillos de 15mm.

@ Acoplelaunidad de pedal en d hoyo fijo lateral del soporte.

(3) Fijed soporte delaunidad depedd perpendicular alabarraqueseconectacon  pedd ubicadoenlapatadd tablero.
(Lafijacondd soportedelaunided de pedd puedevariar segin laubicadon dd pedd)

14



3) Método de instalacién y ajuste del solenoide
elevacion-rodilla

(1) Para el modelo KM-2300 de SunStar
(D Primero acople € panel de adhesion del solencide elevacion-
rodilla(pie prensatela) en laparte trasera del body KM-2300.
@ Acople en & soporte “A” @ solenoide devacion-rodilla (pie
prensatela).
@ Acople & soporte “A” e cua tiene instalado € solenoide
eevacion-rodilla (pie prensatela).

Soporte del solenoide A

Cable eléctric (

Tapa del solenoide pie prensatela

/

=

-

Cigiefial solenoide
Tapa del solenoide

% Parte trasera de KM-2300

@ Después de acoplar € cigliefid en € ge dd solenoide, conecte
con laméguina de costura.

(5 Tape d solencide.

(® Conecte sSempre d cabletomadetierra

4) Método de configuracion de la posicidn de parada superior de la barra de aguja

(1) Como instalar el detector de posicion (Series KM-2300 y KM-7300)

@ El detector de posicién yavieneinstdlado desde lafébrica
) Tomereferenciadel manud a recambiar o reparar & detector de posicion.

(2) Funcion de configuracion de la posicion de detencion vertical de la barra-aguja a través de la unidad de programa.

(Serie KM-2300 y KM-7300)

- El controlador de la Serie Fortuna IV, ofrece a usuario lafacilidad de modificar la posicion de detencidn vertica dela barra-aguja através

delaunidad de programasin tener que configurar el detector de posiciéon.

() Estas son |as configuraciones de detencon vertica de labarra-aguja seguin launidad de programaopciond.

(D Antes de configurar la posicién de detencidn superior de la barra-aguja,
primero debe pulsar e botdn de detencidn verticd de la barra-aguja para que
seenciendalaluz del icono.

o

(2)Cuando se enciendalaluz del icono, pulse  boton ( 99 ) de detencion

vertical de la barra-aguja, hebiendo pulsado anteriormente el bot6n ( (es)).
Entonces, aparecerd un mensgje parpadeando a igual que € mostrado en €
dibujo de la derecha, indicando informacion del que vaaser configurado y la

posicion.

IOIG\G\ IGI I

(3 Gire d volante manuamente y sedleccione la posicion de detencidn de la
barra-aguja. La pantdla de la derecha indica la nueva posicion de la barrar
aguja

IO\G\G\ IG| I

(o)
Q

@ Una vez configurado seglin € deseo ddl usuario, pulse Iatecla() para
guardarlo.
Seoiraun pitido y autométicamente se visudizarala pantalainicial.

0'0'0'0™006

[Precaucion]

lo que tenga mucha atencién al realizar esta funcion.

Si no pulsa el boton después de haber configurado y pulsa solo el botdn , €l nuevo valor designado no se guardaré por

15



(®Para configurar la posicion de detencion inferior de la barraraguja, pulse €
bot6n de detencion vertical de la barraraguja para que se encienda la luz del
icono de detencién inferior delabarraraguja.

(® Cuando e enciendalaluz del icono, pulse e botodn ( @) de detencidn
verticd de la barra-aguja, habiendo pulsado anteriormente & boton ( ).
Entonces, aparecera un mensgje parpadeando a igua que e mostrado en €
dibujo de la derecha, indicando informacion del que vaaser configurado y la
posicion.

(D Gire d volante manualmente y seleccione la posicion de detencién de la
barra-aguja. La pantdla de la derecha indica la nueva posicion de la barrar

aguja

®Una vez configurado segiin € deseo del usuario, pulse la tecla para
guardarlo.
Seoiraun pitido y autométicamente se visudizaralapantalainicial.

(AN(BYC (Dl F)

[ Precacucion |

lo que tenga mucha atencién al realizar esta funcion.

Si no pulsa el botdn después de haber configurado y pulsa solo el boton , el nuevo valor designado no se guardara por

(@ Configuracion de detencidn vertical de labarra-agujaatravés del panel de operacion (parte frontal).

(DAntes de configurar la posicion de detencion superior de la barra-aguja,
primero debe pulsar € botdn de detencidn vertical de labarraraguja del pand
de operacion para que se enciendalaluz del icono.

(®Cuando se encienda la luz del icono, pulse e botén (“C") de detencion
vertical de la barra-aguja, habiendo pulsado anteriormente el botén “E”.
Entonces, aparecera un mensgje parpadeando como € mostrado en € dibujo
de laderecha, indicando la posicion de labarra-aguja.

[

@3 Gire e volante manualmente y seleccione la posicion de detencion de la
barra-aguja. La pantala de la derecha indica la nueva posicion de la barra:

aguja

[

@Una vez configurado seglin el deseo del usuario, pulse latecla “C” para
guardarlo.
Seoiraun pitido y autométicamente se visudizardla pantalainicial.

[ Precacucion |
Si no pulsa el botén “C” después de haber configurado y pulsa sélo el bot6n
que tenga mucha atencion al realizar esta funcion.

“E", el nuevo valor designado no se guardara por lo

16




(® Para configurar 1a posicion de detencion inferior de la barra-aguja, pulse €
bot6n de detencion vertica de la barraraguja del panel de operacio para que
seenciendalaluz del icono de detencion inferior de labarra-aguja.

(® Cuando se encienda la luz del icono, pulse € botén (“C" ) de detencion
vertical de la barra-aguja, habiendo pulsado anteriormente e botén “E”. AR EN]
Entonces, aparecera un mensgje parpadeando como & mostrado en e dibujo |
deladerecha, indicando laposicion delabarra-aguja.

(D Gire d volante manuamente y seleccione la posicion de detencidn de la
barra-aguja. La pantalla de la derecha indica la nueva posicion de la barra- |

aguja.

® Una vez configurado segiin € deseo del usuario, pulse la tecla “C" para
guardarlo.

Se oiraun pitido y autométicamente se visudizaralapantalainicial.

[ Precacucion |

Si no pulsa el botén “C” después de haber configurado y pulsa solo el boton “E”, el nuevo valor designado no se guardara por lo

que tenga mucha atencion al realizar esta funcion.

[ Precacucion |

La denominacion de los botones del panel de operacion son las siguientes:

@ Interruptor del botdn A (Seleccion de marcha hacia atras inicial)

@ Interruptor del boton B (Seleccion de Fin de marcha hacia atras)

Q Interruptor del botén C (Seleccion de detencion vertical de la barra-aguja
al parar la maquina)

@ Interruptor del botdn D (Seleccion de elevacion automatica del pie
prensatela al parar la maquina)

® Interruptor del boton E (Interruptor del programa)

®© ® 0 0 ©

Q00
00
000
-0
000
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5) Método de instalacién de la unidad de programa

@ Intded soportedelaunidad de programaen launided de programaccon trestomillos defijacion y fijlo enlacabeza delaméguinausando dostomillosta y como s
muesraenlafiguradegbgo.

6) Aspecto general de la maquina SunStar

Forruna

R——
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»e0e0000c0000c00cccce

Instalacion eléctrica y Conexion a tierra

1) Especificacion del enchufe eléctrico
(1) Enchufe monofasico 100V ~ 120V

O

Interruptor
3A7£ 7468
O
© IMNRE:
2&‘ 5, o |Ac 1100V
Main Board El lado de
1,57 7%48
(Protective Earth)
O Toma a tierra
(2) Enchufe monofasico 200V~240V
Interruptor
el ol
o
o, 19
2A;4 5, AC  220[V]
Main Board El lado de
1A7 #45
(Protective Earth)
O Toma a tierra
(3) Enchufe trifasico 200V~ 240V
Interruptor
el ol
Q 39
O Ac  220[V]
2A 5B
Main Board El lado de
WA A
%17 PE (Protective Earth)
Toma a tierra

 Debe conectar latomadetiera

2) Especificacion de la corriente eléctronica durante la instalacion eléctrica
Utilice materiales paralainstalacion el éctrica que pueden soportar la corriente eléctricade més de 15A.

19




3) Denominacion y explicacion de los conectores exteriores de la caja de control

(D Conector de los diferentes tipos de solenoides (5566- 16P) (2) Conector interruptor esténdar (5566-8P)
[ Nimero de clavija ] [ Nimero de clavija ]
[ 1 [ 1
16 11514 (131211 (10| 9 8|7|6|5
8|7|16|5(4|13|2]|1 413121
1, 9: Solenoide marcha atrds | 5,13 : Solenoide controlador puntada izquierda 1, 5: Botdn marcha atras 3, 7: Interruptor del solenoide
2,10 : Solenoide elevacion-rodilla| 6,14 : Solenoide controlador puntada dereacha manual elevacién-rodilla
3,11 : Solenoide corta-hilo 7,15 : Thread release solenoid 2, 6: Botén introducir/eliminar | 4, 8: Interruptor de seguridad
4,12 : Solenoide retirahilo 8,16 : Solenoide auxiliar marcha atras
@) Conector delos diferentes tipos de solencides (5566-14P) @) Conector de extension (5566-20P)
[ Nimero de clavija ] [ Nimero de clavija ]
L1
1411312111101 9 | 8 2011918 (1716151413 [12|11
7161514321 1091876514 3]|2]1
1,2,7:GND 9 :4/4 9,10:12V] 11: Qutput 12
3 :Leftswitch LED 10:3/4 1~6:GND 12 Qutput 13
4 :Rightswitch LED 11:2/4 7,8,17~20: VCC (5]V]) 13: Output 14
5  :Leftswitch 12:1/4 14 : Output 15
6  :Rightswitch 13 Switch-HALF 15: External Input 00
8 :VvCC(HV) 14 Switch-CNT

4) Coémo cambiar el voltaje eléctrico de suministro del solenoide(Valor establecido desde la fabrica es J19)

s Lamodificacion es paraque se muevasin dificultad € solenoide cuando haya fluctuaciones en e voltgje de ingreso.
(D Vdor establecido del voltge eéctrico de suministro del solenoide contradl voltgie deingreso. (Familiade 220 voltgjes)

Para el solenoide regular de 30V Para el solenoide regular de 24V
Voltaje de ingreso Valor establecido Voltaje de ingreso Valor establecido
Menos de 210V J20 Menos de 180V J20
210V~230V J19 180V~190V J19
Més de 230V J18 Més de 190V J18
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() Vdor establecido del votgje el éctrico de suministro del solencide contra € voltge deingreso ( paraseriesde 110V)

Para el solenoide regular de 30V

Para el solenoide regular de 24V

Voltaje de ingreso Valor establecido Voltaje de ingreso Valor establecido
Menos de 100V J20 Menos de 90V J20
100v~120V J19 90v~100V J19
Mas de 100V Ji8 Mas de 100V Ji8
(3) COmo establecer

J22

1] J20
—=[FJ19
zatni
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ooooooooooooooooooooo

Conexion del cable de la maquina de coser y
del motor a tierra

» Método /
Conecte d cable de latoma de tierra (verde o verde-amarrillo) que °
une la méguina de coser con el motor, como muestra la figura T
Ademés, compruebe S esta bien conectado € ceble de la toma de P
tierraentrelacgade control y & motor. aft
| ; i
A Si @ motor no esta bien conectado a tierra puede B
. causar malaoperacion y afectar a usuario. -
Aviso paradiony il
af-
iT
- gﬁ?

ooooooooooooooooooooo

Instrucciones a comprobar después de la instalacion

1) Antes de encender el interruptor On/Off
@ Compruebe s € voltaje de ingreso corresponde con la especificacion del voltge que et indicada en la placa de nombre de la cga de
control.
2 Asegure s los siguientes conectores estan bien conectados.
@) Compruebe s esté apretada latuerca defijacion delapolea
@ Compruebe  tipo de méguina de coser.(Puntada en cadena S/M, puntada cerrada SIM)
(® Compruebed voltge regular parael solencide.(Véaselaparte“ Codmo cambiar € voltgje eléctrico de suministro del solenoide’)

2) Después de encender el interruptor
(D Compruebe s esta en funcionamiento la unidad de programa.
(2 Compruebe s ladireccion de giratorio de lamaguina de coser

+ En caso de que la direccion de rotacion no sea correcta, cambielasiguiendo lainstruccion n° 65 del grupo “A”, “Métodos de cambiar
€ programay lalistade funciones cambiables’.
@ Compruebe s hay caor, olor o ruido.

+ En este caso, gpague e apartoy llame aladficinade venta
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Denominaciones de las partes y uso del panel de operacion de programa

1) Denominaciénes de las partes y uso del panel de operacion de programa

[ Indicador de dos digitos }

Logo de Sunstar

Indicador de cuatros di

ELIHEtEIIé SUNSTAR ELECTRIC GO, LTD.
0 0'0'0 GG

=3
&

Marcha atras inicial Posicion del pie prensatela en estado parado]
[ Seleccion cortahilo y retirahilo ]

[ Posicion de la barra-aguja en estado ]

[ Cambio de velocidad ]

0 c:ommcma@ e ©
Pt st

[

Seleccion de programa ] [ Contador ]

[

Funcién Enter Sensor borde

[ Enlace del trabaja de patrén ]

2) Modo de empleo de la unidad de programa

(1) Funciones de las pantallas de 2digitos y de 4digitos y su modo de empleo
A. Funciones de pantalla de 2digitos y pantalla de 4digitos

(

(Al encender @ interruptor On/OFF, aparece la pantalla como muestra la

figura
La pantdla de 4digitos muestra € nimero de puntadas reversas de inicio y de

findiazacion, mientras que la pantalla de 2digitos muestral tipo de funcion.

bt : abreviacion de puntadaatras)

<Pantalla inicial >

@ La pantalade 4digitos muestra no solo & nimero de error en e momento de

detectarse varios tipos de errores sino también € vaor programado después
de programar € pardmetro. La pantalla de 2digitos representa & nombre del
contenido y e ndmero del contenido especifico de items del parametro que

estén en lapantalla de 4digitos.

<Ejemplo de detecién de error>

0'0'0'0™006

<Ejemplo de seleccion del item nimero 2 en el grupo A>

Ll

0'0'0'0™006

[Precaucion]
Las pantallas de 4digitos y de 2digitos muestran la condicion actual, de manera que por favor, compruebe antes de usar la

maquina.
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B. Modo de empleo de las pantallas de 2digitos y de 4digitos
a. Método para cambiar el nimero de puntadas reversas del inicio y finalizacion

Paracambiar & nimero de puntadas reversas del inicio que esta programado en el

momento de la compra de esta méquina, tiene que utilizar losbotones @, @,

En caso dd nimero de puntadas reversas de findizacion , emplee los botones

©.0

« Area de programacion : 0 — 9 (Ejemplo : La figura demuestra que €l
nimero de puntadas reversas del inicio y lafinalizacion hacambiado a4).

£
Q
Q
(o)
g;

b. Método de comprobar o cambiar las especificaciones del parametro

@ Pulse € botén presionando ésto pulse e botén @)  Entonces puede
comprobar y cambiar los items programados en el pametro del grupo.
(GrupoA : @ ,GrupoB : @ Grupo C: @ ,GrupoD : @)

% El usuario tiene que gpagar laméguinapara
seleccionar los grupos B, C o D. Mientras presiona el boton ,
encienda d interruptor. Entonces, la pantallava a ser cambiada alainicia
después de que se muestre un mensaje PrEn. Y, el usuario puede
seleccionar los grupos B, C o D presionando los botones B, C o D,
mientras pulsael botdn :

:
Q
Q
©,
g;

@ Con los botones @ y @ puede mover hacia e item del parametro que
quiera. El nimero del item del parametro va a aparecer en la pantala de
2digitosy @ vaor programado se presenta en lade 4digitos.

(Ejemplo : Lafiguramuestrad limite de velocidad méxima preprogramado en
e item2de grupo A)

:
Q
Q
(©)
gi

A\

) Después de utilizar los botones de @ (aumento) y @ (disminucién)

(disminucidn) para seleccionar € vaor que quiere, presione € boton y
guarda€ valor que haeegido.
(Ejemplo : reducir el limite de velocidad maxima de 4000RPM a 3000RPM)

.
Q,
Q,
(©)
g;

@ Al concluir de guardar, presone e boton y vuelvealapantalainicid.

0'0'0'0™006

[Precaucion]

« Tenga en cuenta que si no presiona el botén después de cambiar el valor programado del intem del parametro, no se guarda el valor.

« Cuando esté completa la seleccion de los grupos B, C, o D, el usuario debe apagar la maquina de coser y reinicie para proteger el grupo seleccionado.

« En caso de que el usuario cambie el valor programado en el parametro especifico sin cuidado, se puede causar averias o dafios fisicos a la maquina.
De manera que, el usuario debe tener pleno conocimiento de las funciones del dispositivo antes de cambiar grupos del pardmetro.

(2) Modo de empleo : Uso y funcién del botdn de puntada 14

@ Cuando seanecesario, haga puntadas !4 presionando € botén de puntada V5 ( ).

(2) Cuando la barra— agujas se encuentre en la posicion interior, presione unavez € boton de puntada 5 ( )y labarra— agujas estaraen
la posicién superior. En este momento, si pulsa una vez € botdn de puntada 15 ( ), esta barra
vuelvealaposicioninferior.

[Precaucion]
Tenga en cuenta que si contindia presionando el boton de puntada 14 ( ) la maquina de coser sigue funcionando a la
velocidad de de puntada !5 .




(3) Modo de empleo : Botdén de puntada atras de inicio

Este bot6n se utiliza cuando € usuario quiere prevenir € estiramiento del hilo durante la costura S € usuario pulsa este botdn en
secuencia, laposicion delalémparavaacambiar. Este botdn proporciona las tres funciones siguientes.

Iniciada la costura, el Iniciada la costura, el
boton de puntada atras del boton de puntada atras del
@ e Iniciada la costura, el @ @ inicio funciona @ @ inicio funciona
botdn de puntada atras del con este con este
O inicio no funciona. O botén O botén

El usuario puede programar € nlimero de puntada atrés como quiera, configurando A y B, mostrado en la pantalla de 4digitos.

[Precaucion]
Tenga en cuenta que si el nimero de puntada atras del inicio esta fijado en “0”, la costura de puntada atras del inicio es
imposible.

(4) Modo de empleo : Botén de puntada atras de finalizacién

Este botdn se utiliza cuando € usuario quiere prevenir € egtiramiento del hilo durante la costura. S @ usuario pulsa este boton en
secuencia, laposicion delalamparavaacambiar. Este botdn proporciona las tres funciones siguientes.

Iniciada la costura, el Iniciada la costura, el
botdn de puntada atras del botdn de puntada atras del
@ e Iniciada la costura, el @ e inicio funciona @ e inicio funciona
boton de puntada atras del con este con este
O inicio no funciona. O botdn O botdn @

El usuario puede programar € nlimero de puntada atrés como quiera, configurando C y D, mostrado en la pantalla de 4digitos.

[Precaucion]
Tenga en cuenta que si el nimero de puntada atras del inicio esta fijado en “0”, la costura de puntada atras del inicio es
imposible.

(5) Modo de empleo : Botdn de seleccion de la posicion de presatelas cuando el aparato se pare.

Cuando € usuario conecte € enchufe, una de las |amparas de detencidn de la barra- agugjas superior y inferior Sempre esta encendida.
El usuario puede cambiar la posicion de detencidn presionando e boton.
Cuando pare la maquina durante la costura, Cuando pare la maquina durante la costura,

g u el prensatelas para en la parte superior. el prensatelas para en la parte inferior.
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(6) Modo de empleo : Botdn de seleccién de la posicidon de prensatelas cuando el aparato se pare

Cuando € usuario conecte € enchufe, una de las lamparas de detencidn de presatelas superior y inferior Sempre estd encendida. El
usuario puede cambiar la posicion de detencion presionando el botdn.

Cuando pare la maquina durante la costura, Cuando pare la maquina durante la costura,

@ @ el prensatelas para en la parte superior. @ @ el prensatelas para en la parte inferior.

[Precaucion]
Si el usuario utiliza la funcién de la detencién superior automaica del prensatelas mientras la maquina deja de funcionar durante

la costura, se puede causar dafios fisicos al solenoide de prensatelas. Para prevenir este problema, el prensatelas baja
automaticamente al pasar el tiempo establecido.

(7) Modo de empleo : Boton de seleccion de cortahilo y retirahilos

Estos botones ofrecen |as funciones automaticas de cortahilos y retirahilos después de la costura. Si presiona estos botones en secuencia,
puede utilizar unade las Sguientes funciones. Lalamparamuestrala funcién que se esta usando en € mismo momento.

@@ Los cortahilos y retirahilos @@ Sélo la funcién automatica de %@ Los cortahilos y retirahilos
O automaticos no funcionan. Q cortahilos es posible. O automaticos funcionan.

(8) Como usar el contador de produccion y el contador de bobina
% Las funciones del contador de produccion y el de bobina son funciones que utilizar en la Serie Fortuna v opcional.
(® Cdmo configurar € contador de producciony e contador de bobina o
A. Seleccion y eliminacién del contador de produccion y el de bobina haciendo uso del botdn de la unidad de programa.

O
S pulsa repetidas veces € botdn de configuracion de la unidad de programa se encendera € indicador ta y como se puede
observar enlafigurade abgjo. Y dependiendo de esto, variarialafuncion.

©)

(D Cuando no estd haciendo uso lafuncién del contador de produccion'y € contador de bobina.
<Cuando el indicador esta apagado>
[

) de produccion esta seleccionado

<Cuando el indicador esta encendido>
@

@) Cuando d contador de

<Cuando el indicador esta parpadeando>

x Si desea configurar la funcion del contador, debe configurar los parametros B-Group.
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(2 Como usar las funciones especificas del contador de produccion'y € de bobina.
A. Uso de funciénes especificas del contador de produccion

Antes de usar las funciones del contador debe configurar los siguientes parametros.

(1) Esto es una funcion que comprueba la cantidad de produccion. Si quiere utilizar esta
funcién, primero, programe e valor que desea en e pardmetro. Ex. (Item
NUmero 35 end grupo B).

+ 0 : programar € interruptor del contador exterior

« 1 : programar el contador automético después de los cortahilos

s« El vdor inicid esta programado en Cero. Cuando no haya interruptor del contador
exterior, esimposible lafuncion del contador.

[>)
Q
Q
(o)
()
Q

@ Programe e pardmetro. Entonces, puede seleccionar d tipo del contador de
lacantidad de produccion
« 0 : Contador de aumento
« 1 : Contedor de descenso
s« El valorinicia et configurado A “1".

0'0'0'0™006

(3 Programe lafuncion del contador presionando € botdn del contador. Si pulsa e botdn

@ puede comprobar y programar lainformacion especifica

+ Cn : cantidad actua del contador

+ m : cantidad actud delosrestos

+ % : tasade produccion

« tn : cantidad total del trabajo programado (vaor configurado: 100)

%Si pulsa el botén @ contintiamente, puede ver la informacion especifica
consecutivamente, mencionada antes. Puede programar la cantidad actual del
contador(Cn) y lacantidad total del trabajo programado(tn).

@ Terminadala cantidad total del trabgjo, puede programar items y
<Vdor del item programado B-37 >
+ 0 : Terminado € trabgjo suena d timbre. Indica el estado posible de programacion
decodura

+ 1 : Terminado €l trabajo, suena el timbre. Debe pulsar el boton para
programar € estado posible de costura.

+ 2 : Terminado el trabajo, no suena el timbre. Indica el posible estado de
programacion de costura

<Vdor del item programado B-38>
« 0 : Después de terminar €l contador, no cambia autométicamente al valor
programado del inicio.
« 1 : Despuésdeterminar € contador, cambia autométicamente d valor programado
dd inicio.

<Trabajos realizados>

0'0'0'0™006

<Trabajos pendientes>

0'0'0'0™006

<Tasa de produccién>

0'0'0'0™006

<Total de trabajo a realizar>

0'0'0'0™006

[Precaucion]

Si el usuario programa el item B-38 en Cero, aun depués de terminar el contador, contindia incrementando o disminuyendo. De

manera que el usuario tiene que programar el valor de Cn si desea iniciarlo.




B. Uso especifico de la funcion del contador de bobina
El contador de bohina tiene como funcién la de controlar la cantidad de hilo sobrante del hilo inferior. Para hacer uso de
esta funcion debe configurar los apartados siguientes.
a Configuracion delafuncidn del contador de bobina.

(D Para utilizar la funcion del contador de bobina previamente debe configurar € valor del
parametro (&l niimero 39 del grupo B)

+0 : Cancdar lafuncién
# Esté configurado a “0" como valor inicia por lo que no se gecutara la funcion del o e e 0 GG

contador de bohina aunque haya gjustado & botén de contador de la unidad de programa
alafuncién de contador de bobina

b. Parametros especificos de lafuncion del contador de bobina

(o]
(D Cuando € bhoton esté parpadeando, es decir, después de seleccionar la funcion de
contador de bobina, s pulsa boton @ aparecerd una pantdla igual que la derecha. El
“bc” indica contador de bobina.

@ Al volver apulsar latecla Q. aparecelapaabra“UP’ ta y como se muestraen lafigura
deladerecha S vuelveapulsar la @ otravez, sevisudizaralapantalainicia indicando
“3333ht". Y s vudveapulsarla, pasard alapantaladd apartado (1), y asi sucesvamente.

Indicae contador de bobina El vaor aumentaraapartir de“0".

* [ (vaor inicia : 0, Rango: 029999, Configuracion: Utilizando losbotones @ y @ )

Es € vaor que aumenta seglin la proporcion creciente de “bc” durante la costura, y se usa para buscar € valor
«[UA configurado inicial de*hbc”.
(Vdorinicid: 0, Rango: 029999, Con los botones C/D puede seleccionar Aumentar/Reducir manuamente)

o [of Apareceenlapantalainicia y smboliza backtack.

[Precaucion]

% Boton son botones funcionales dentro de la funcién del contador de bobina por lo que al utilizarlos se necesita
precaucion.

+ Boton (Guarda el valor del contador): Si pulsa el bot6n cuando se visualiza el simbolo “bc” 0 “UP” en la pantalla,
se guarda el valor mostrado en la pantalla como valor del contador de bobina.




¢. Modo de configuracion de lafuncion del Contador de Carrete

(DAI redizar un nuevo trabgjo debe introducir e vaor del contador de bobina. S no conoce

de antemano este valor, sigalos pasos de abgjo para.configurarlo.

« Haga visualizar 1a pantalla donde aparezca “UP’ y utilizando las teclas @ y @,
modifiqued vaora“Q'".

+ Recambied hiloinferior por uno nuevo. Lacantidad de hilo debe ser uniforme.

+ Una vez gustado, puede redlizar un nuevo trabgjo de costura. Observara que d vaor de
“UP" aumenta segUin € aumento del trabgo.

+ Redlice d trabgjo de costura hasta que se gaste € hilo inferior.

+ Cuando se hayagastado € hiloinferior, pulse el botdn paraguardar € nimero contado.

+ Antes de guarder, parareflgjar € valor contado tras la separacion del hilo superior restar
aproximadamente 10~20 del valor y guardar.

[>)
()
Q
(o)
()
Q

QE !

Q

Q

(o)

3; = .

@ Findizado d registro dd valor de contador de bobina, seleccioe la pantala donde aparezca
“be.

|
Q,
Q
(o)
g;

(@ Una vez completada la configuracion, s se comienza a trabgjar observard que e valor de
“bc” aumenta gradua mente.

.
Q,
Q,
o)
gi

[Precaucion]

s Para hacer uso de la funcién del contador de bobina, debe cambiar de pantalla donde aparezca “bc” o ir a la pantalla inicial ya

que si trabaja en la pantalla donde aparece “UP”, el valor del contador aumenta.
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d. Cuando hayafinalizado & contador de bobina

DAl redlizar € trabajo después de haber cambiado € hilo inferior por uno nuevo, observara
qued vaor de“bc” aumenta gradual mente.

(@ Unavez que aumenta el valor, 5 ladiferenciade valor configurado disminuye por debajo
de 20, sonard un pitido avisando de que queda poco hilo inferior.

(NN
[ T

@ Si redliza la costura hasta que el valor del contador de bobina sea igual al valor
configurado, la maguina se detendra emitiendo un pitido y la pantalla comenzara a
parpadesr.

@ S s detiene laméguina después de haber completado la cuenta, puedereiniciar siguiendo e paso de abgo.
+ El modo de restauracion es apretando € botdn por lo ques pulsad botén, € valor de“bc” secambiarda“0” autométicamente.

(Funcion AUTO CLEAR/PRESET)

[Precaucion]

x Sidesea configurar la funcién del contador de bobina, debe configurar el valor a “1” el nimero 39 del Grupo B.

% El usuario puede Activar/Desactivar la indicacion del valor del contador de bobina, durante la costura utilizando el boton @ .

x Para el buen uso del contador de bobina, debe devanar uniformemente el hilo inferior. Y dependiendo de la brecha entre el

hilo inferior y la condicion de costura, puede causar algun error que otro.




(9) Modo de empleo : Botdn de seleccién de la operacion de patrones
A. Modo de programacién : Funcién de la costura de patrones

Esta funcidn se usa cuando es necesario trabagjar contindiamente. Al encenderse la O o

lampara, puede utilizar lafuncion de la costura de patrones. =

B. Modo de empleo de la funcién especifica de la costura de patrones

@ Precaucionesen @ caso del uso delafuncion de patrones

+ Antes de utilizar lafuncion de patrones, termine  trabgjo de cortahilosy enciendalalémparade interruptor de patrones.

+ S pulsactravez € interruptor de patrones a no utilizar patrones, lal&mpara se apagay vuelve alacosturanorma. Sin embargo,
s no terminael modo de patrones, no se apagalalampara.

+ Lavelocidad de costura en lafuncién de patrones estd acorde con o programado.

« El valor establecido en cada modo de patrones no se borra aunque se desconecte e enchufe. Por lo tanto, S quiere volver a usar
€l mismo patrdn, no hace falta pulsar  modo. Pero, S € programaseiniciaiza, todalainformacion programada va aborrarse
y tiene que reestablecer lainformacion.

(@) Como usar lafuncion de patron

(@) Sdeccione lafuncién delacostura de patrones pulsando € bot6n

() Elijalos patrones que quiere usar y laldmpara de patrones seleccionados se encendera, )

© S presionad botén (=) lapantallavaacambiar y puede utilizar las puntades de cada | <Metodo de programar el valor de cada
lado del patrony programar el valor. lado del patron >>

< Method to program the value of each pattern Sde > m m
« Méodo mediante losbotones @y @

- Programar directamente el nimero de puntadas utilizando los botoens C y D. Este O G Q Q GG

método se usa cuando € usuario ya conozca la longitud de puntadas que quiere

]
« Método mediante & movimiento de peda

- Esta funcién se utiliza cuando € usuario no conozea la longitud de puntadas y se 0 G G Q GO
cose directamente para comprobar € niimero de puntadas de patrones que quiere
programar. Si el usuario pedalea después de programar |a pantalla, € pedal puede | P :Cuando se apague la lampara AUTO -La
programar € nimero de puntadas usando las carateristicas de aceleracion y g‘e%gllg;‘rad jrzn‘tj:gi’:)‘;nfrga”do deje de

desaceleracion mediante el sensor de pedal. En este caso el estandar para | A . cuando se encienda la lampara AUTO —

sdeccionar € nimero de puntadas es mas lento que la velocidad normal de costura La maquina va a terminar cosiendo la
y la programada de costura de patrones. seccion de patrones aun cuando deje de
 Méodo mediantel bot6n A y ¢ bot6n de puntada 12 pedalear durante 2 costura
- Estafuncién se utiliza cuando € usuario necesite hacer gjustes delicados en € final
del trabgo de patrones. El usuario puede comprobar y programar la longitud de
patrones mientras cose a la velocidad lenta 0 con puntadas medias. La pantalla
muestrad nimero de puntadas de cada lado

@AI terminar la programacion, pulse € botdn y guarde €l vaor establecido.

Después, presione € botdn . Después de desgparecer € nlimero de puntadas de
cada lado en la pantalla, puede comenzar a coser con € vaor programado en la
funcion de la costura de patrones.

(eLa velocidad de la costura de patrones es congtante, ya que se cose a la velocidad
programada, no a las carateristicas de aceleracion y desaceleracion del pedal. Si
pedaea después de preionar € botdn @y ve parpadeo de lalampara, € trabgjo de
Coser continuard aun hasta cuando no pedal ee antes de terminar la costura.

[Precaucion]
« Después de establecer cada lado de las puntadas, el usuario tiene que pulsar el bot6n para guardar el valor programado.
« Cuando el patrén tiene méas de un lado, el trabajo de patrones sélo opera para el nimero
de puntadas programadas de cada lado.
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® Items especificos segun e patron

Patrén para la repeticion de costura recta de longitud regular. Los lados pueden ser
establecidos de 0 2999 puntadas.

Patron parala repeticion de costura de tres lados. Cada lado puede configurarsede O a
999 puntadas.

Patron paralarepeticion de costurade cuatro lados. Cadalado puede configurarse de O
a999 puntadas. (Uso para costuras de lados cuadradas)

Funcion para costuras continuas hacia adelante/atrés con gecucion de hasta 9 veces.
Cadalado puede configurase de 0 a 999puntadas.
(' Se utiliza para coser cinturones, colgantes, €etc)

Patrén para configurar hasta 20 lados. El usuario puede configurar la forma de patrén
que desea. Cadalado puede configurarse de O hasta 999puntadas.

@ Modo deempleo : Funcién de cadena ( funcion de conexion de patrones)
» Primero, presione d boton y seleccione lafuncion de la costura de patrones.

+ A continuacion, pulsed bot6n .

+ S pulsa d botdn la pantalla cambia tal como muestra la figura de la derecha.

Puede cambiar e n(imero de cadenas utilizando los botones @ y @ .
+ S quiere programar € patrén en € niimero deseado, pulse € patron deseado utilizando la

tecladirecciond.

» Terminada la programacion de cadenas tal como se explica la instruccion anterior,
presione d botén paraguardar € vaor modificado y pulse e bot6n parasdir

0'0'0'0™006

delapantallade programacion de cadenas.

+ S operad trabgo de la costura programada, € patron cuya lampara parpadea es € que
esta utilizandose en e momento presente, mientras que el patrén con la lampara
encendidaggnificad proximo aemplear.

[Precaucion]

« Después de programar la funcion de cadenas, pulse el boton para guardar el valor establecido.

« Si modifica el programa de patrones durante la costura, puede coser con un nuevo mode de patrén.

« Si el Ultimo patrén de cadenas termina, se traslada al primer patron automaticamente.

#%Si parpadea la ldmpara AUTO pulsando el botén @ la maquina va a coser automaticamente el tramo del patron
programado aungue el usuario deje de pedalear.




(10) Método de empleo : Botdn de seleccion de costura de la velocidad regular

Este botdn se utiliza para seleccionar lavelocidad de costura. Esto proporciona dos funciones segin las sefides de laindicacion.

+ Cuando parpadee la lampara « Cuando se apague la lampara
- Si el usuario pedalea, la maguina cose a - La velocidad de costura varia segin la
la velocidad constante. presion ejercida por el usuario.
[Precaucion]

Este boton se opera de diferente forma de la instuccion de arriba. Por favor,haga la referencia del articulo 10.

(11) Método de empleo : Botdn para cambiar la instalacion de la velocidad de costura
A. Método de comprobar la velocidad de costura

Si desea comprobar lave ocidad de costura programedaen € presente, pulse los botones
Cuando presione @ 0 @ una vez, la velocidad programada aparece un
momento en lapantalladeladerechay vuelve alapantalainicia.

:
Q
0)
(o)
g;

 Lavelocidad enlapantdlaesd limite de la velocidad méxima de laméguina de cose.

[ Precaucién]
El limite de la velocidad méaxima y minima puede ser modificado seguiin el cambio de los items especificos del parametro.

B. Método de cambiar la velocidad de costura

(D Cuando desee cambiar la velocidad de costura, puede ver la pantala que muestra la
actual velocidad pulsandolosbotones @) o @) -

e@
(=)
Q,
(©)
g;

@ S ve laactud velocidad en la pantala, puede modificar la velocidad utilizando los
botones @o @ antes de volver alapantdlainicia.
+ Cuando presione los botones dos veces en secuencia : La velocidad de costura

:
Q
Q
(©)
g;

incrementa o disminuye por 40RPM.
« Cuando mantenga presionados los botones : La velocidad de costura incrementa o m E
disminuye rpidamente.
0'0'0'0"O06
[Precaucion]

- Tenga en cuenta que si no pulsa los botones @) o @) . la pantalla vuelve automaticamente a la inicial.
« El limite de la velocidad maxima y minima puede ser modificado segun el cambio de los items especificos del parametro.
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3) Método de corregir el numero de puntadas atras de inicio y terminacién

% Las puntadas atras varian segin € tipo de maguinas de coser, de maneraque sigad siguiente método de correccion de puntadas.
% Antesde proceder aeste paso, por favor, compruebe laactua condicion delacostura para corregirlasrapiday correctamente.
@ Cladficacion acorde con la condicion de puntadas atrés
x Lacondicion de puntadas atrés se clasifica como los siquientes.( En caso de A : 3puntadas, B : 3puntadas, C : 3puntads, D :
3puntadas)

A. En caso de que haya una omas puntadas mayor que el mimero de puntadas programado

Clasiicacis Condicion de costura donde el nimero de Estado correcto de costura Condicion de costura donde las puntadas
asificacion
puntad as afras es menor que lo programado puntadas atras atras es mayor que lo programado
B 1 A1 4
Condicion de all /I A 2| B/é}
Ay I/ 2 2| BA |
costura de | 2 3| A4 |
puntadas atras | } sl
de inicio
Cuando cada uno de los lados A y B |Cuando cada uno de los lados A y B | Cuando cada uno de los lados Ay B
tenga una puntada menos tenga tres puntadas correctamente tenga una puntada mas
l l l /4] 1
Condicion de I 0/11 I c //3] lo A4 12
costura de % 2 % |3D | =4 ISD
puntadas atras de 2D 1 4
terminacion
Cuando cada uno de los lados C y D| Cuando cada uno de los lados C y D|Cuando cada uno de los lados Cy D
tenga una puntada menos tengatres puntadas correctamente tenga una puntada mas

B. En caso de que haya una omas puntadas mayor que el mimero de puntadas programado

Clasificacis Condicion de costura donde el niimero de Estado correcto de costura Condicion de costura donde las puntadas
asificacion
ficac puntad as atras es menor que lo programado puntadas atras atras es mayor que lo programado
(1) STV, 1] 01
Condicion de l B/S] 2| B/ 31 A2| 5 /5]
costura de |/ | e 2 | 3 72|
. ‘ 3 31 e
puntadas atras l N (V) J
de inicio
Cuando la longitud de la Ultima puntada de los| ~ Cuando cada uno de los lados Ay B Cuando cada uno deloslados Ay B tenga tres
lados Ay B sea més corta que lo programado |  tengantres puntadas correctamente puntadas y media puntada(menos de una puntada)
Vo [ Lo
1, ) .
Condicion de Il c /]2 |l //]1 ' | o4
costura de [,\/ S]SD , /’L (1 %o
, b K |/ 3 A |3
puntadas atras de / NS
terminacion Cuando la longitud de la (ltima puntada de los| ~ Cuando cada uno de los lados Cy D Cuando cada uno de los lados C y D tenga tres
lados C y D sea mas corta que lo programado |  tengantres puntadas correctamente puntadas y media puntada(menos de una puntada)
[Precaucion]

Las figuras de arriba muestran las condicones representivas de cada costura. De manera que habra diferencias acorde con las
condiciones de las maquinas de coser y es normal que dos tipos de condiciones ocurran a la vez.

34



2 Méodo paracorregir € nimero de puntadas arés deinicio y terminacion
% Aunque € método para corregir € nlmero de puntadas atrés de inicio y terminacion es diferente seguin € usuario, es basico que se
procedaa siguiente orden.

A. En caso de que haya una omas puntadas mayor que el mimero de puntadas programado

. _— , <Pantalla inicial>
@ Primero, compruebe la.condicion de la costura de puntadas atrés.

: Comience la costura y compruebe la actua condicion de costura. Por favor, haga la E m

referenciade lafigurade lapéginaanterior.
(Ax(B o m(FF)

® Después de comprobar la condicion de costura, primero, corrija la puntada incorrecta de
més de una puntada de diferencia
sx Méodo de corregir la puntadaincorrecta de mas de una puntada de diferencia
+ Rango de configuracion : - 6puntadas ~ Bpuntadas
« Unidad de configuracion : unapuntada
« Método de aplicar & nlmero correcto de puntadas( programacion mediante € uso de
losbotones A, B, C,y D)

Valor configurado del lado A | 3(n(mero programado de puntadas)+(3- niimero actual de puntadas cosidas del lado A)

Valor configurado del lado C | 3(nimero programado de puntadas)+(3- nimero actual de puntadas cosidas del lado C

(1 )H(

Valor configurado del lado B | 3(n(imero programado de puntadas)+(3- nimero actual de puntadas cosidas del lado B)
(1 )H(
(

)
Valor configurado del lado D | 3(néimero programado de puntadas)+(3- nimero actual de puntadas cosidas del lado D)

« Después de programar,pul se los botones Prog y consecutivamente.

Ejemplo) Cuando € nimero de puntadas atrés de inicio y de terminacion tenga una menos
quelo configurado
(B)C)

1] B4
Al 7
2[4{

1
! 2
a En la pantalla inicial, utilice bontones o , 9 , o Y Q para modificarlo de “3333" a “4444”. e

b Después de cambiarlo a “4444", pulse el boton @ y presione el botdn de puntadas 1/2. , puede
ver las letras “ bt- C"y el timbre sona tres veces. Finalmente la pantalla vuleve automéaticamente a la

inicial.
¢ La pantalla inicial cambiada continia mostrando el valor programado de puntadas atras “3333". “

d Reinicie la maquina y compruebe el niimero de puntadas.

[>)
(o)
Q,
Q

Q
Q
(o)
O,
Q

(>)
Q
(©)
()
Q

e Si la condicion corregida de costura sigue mostrando mas de una puntada de diferencia, repita log |

pasos(a-d) y corrija.

x El gemplo de arriba es una explicacion del caso de que € nimero de puntadas atras
tiene una puntada menos
0'0'0'0 0

% Puede corregir d nlmero de puntadas atrés tal como se explica arriba s hay puntada
incorrecta de més de una puntada de diferencia.

(©)
()

[Precaucion]

% El rango de configuracion del valor de correcion del nimero de puntadas es de entre — 6puntadas y 6puntadas. No puede ver
el actual valor aplicado de correcién en la pantalla inicial. Si queire verlo, pulse el boton @ y el de para comprobar el
valor programado de cada lado o vertificar items 30(valor de correcion del lado A), 31(valor de correcién del lado B), 32(valor
de correcién del lado C) y 33(valor de correcion del lado D) del grupo B del pardmetro.

#% Aunque se hayan realizado las correciones correspondientes segln los valores minimos(-6puntadas) o maximos(6puntadas),
si atn no puede lograr el estado correcto de costura, reduzca la velocidad de costura de puntadas atras.

% En general, puede corregir de manera mencionada arriba cuando haya mas de una puntada de diferencia. Y puede corregir
siguiendo la instruccion de la préxima pégina si hay menos de una puntada de diferencia.
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B. En caso de que haya una omas puntadas mayor que el mimero de puntadas programado

@ S sigue teniendo € problema después de las corecciones de mas de una puntada de
diferencia con repecto a la puntada establecida en la Stuacion A, comprueba € estado de
codturahaciendo lareferenciade lafigura )-B.

<Pantalla inicial>

® Vealacondicion de costuray emprende corregir como las siguientesinstrucciones.
+ Rango de configuracion : - 6puntadas ~ 6puntadas
+ Unidad de configuracion : 0,05puntadas{Las correcciones seredlizan dividiendo una puntada en 20partes)
+ Programacion deinicio : A(00,30), B(00O,30), C(00,40), D(00,40)
+ Método de aplicar € nlmero correcto de puntadas( programacion mediante € uso de
loshotonesCy D)
3 Cuandolalongitud depuntadassea cortalatercerapuntada delosladosA, B/ laprimerapuntada deloslados C, D)

Valor configurado del lado A | [NEIMEMIBE (F| actual valor programado de correcion)

A

N\,
=
=

Cuando la longitud de puntada sea mas
larga que menos de una puntada>

+(01,00-la actual longitud de la tercera puntada del lado A)
[MERREN (E! actual valor programado de correcion)
+(01,00-la actual longitud de la tercera puntada del lado B))

[H/EBEIER (E! actual valor programado de correcion)
+(01,00-la actual longitud de la tercera puntada del lado C)

[RIEERER (E! actual valor programado de correcion)
+(01,00-la actual longitud de la tercera puntada del lado D )

Valor configurado del lado B

Valor configurado del lado C

Valor configurado del lado D

% Cuando la longitud de puntada sea mas larga que menos de una puntada(la tltima
puntada delosladosA, B/ la primera puntada deloslados C,D)

(El actual valor programado de correcion)
—lalongitud de puntada extra del lado A)

(El actual valor programado de correcion)
—lalongitud de puntada extra del lado B)

(El actual valor programado de correcion)
—lalongitud de puntada extra del lado C)

(El actual valor programado de correcion)
—lalongitud de puntada extra del lado D)

[Precaucion] Laparte marcada es el actud valor guardado de correcion. Después de terminar |a programacion, pulse

e boton (br=) para guerdar f veloe esteblesio.
Ejemplo) Cuando lalongitud de puntadas atrés deinicio y de terminacion seamés corta(media puntada) que los programado

Valor configurado del lado A

Valor configurado del lado B

Valor configurado del lado C

Valor configurado del lado D

a En la pantalla inicial, pulsando el botén pulse el botén @ .

b La pantalla cambia a la de correccién del nimero de puntadas. Puede modificar la longitud de
cada lado(A,B,C y D) utilizando los botones @, @

¢ Si termina programar €l nuevo valor de correccion para los lados A,B,C, y D, presione el botdn
para guardar el valor establecido. Después, pulse el botdn @ para volover a la
pantalla inicial. return to the initial screen. A(00,30), B(O0,30), C(00,40), D(00,40) - A(00,50),
B(00,50), C(00,75), D(00,75)

d Inicie coser y compruebe la condicion de costura de puntadas de inicio y terminacion.

e Sila condicién corregida de costura sigue mostrando mas de una puntada de diferencia, repita
los pasos(a-d) y corrija.

")
Azi B /3/1 + c/ 4’1’
I N I R
T |V ks

(>)
- Q

(>)
Q
)

[>)
Q,
< Q)

& 8- &) &=

000

(o)

[Precaucion]

% Aunque se hayan realizado las correciones correspondientes segln los valores minimos(-6puntadas) o maximos(6puntadas),
si aiin no puede lograr el estado correcto de costura, reduzca la velocidad de costura de puntadas atras.
% En general, puede corregir con item A cuando haya menos de una puntada de diferencia. Pero, con item B, puede realizar las

correciones en caso de que haya menos 0 mas de una puntada de diferencia.

% Terminada toda la programacion, de A, B, C y D pulse el bot6n para guardar el valor establecido. Al contrario, es posible

que se borre.




4) Modo de empleo : Funcién de inercia

TUNE.

(@ Lafuncién de inercia activa la maguina para que consiga € vaor de ganancia del
motor que coincide con la inercia cargada. Si pulsa los botones y ,

<Pantalla de inercia>

operay se detiene 10 veces)

simultaneamente puede ver la pantalla de inercia. Entonces, parpadean las letras
0000006

2 Cuando se cambia la pantalla, tiene que pedalear hasta que suene e tiembre. Al
contrario, no se completa la funcién de inercia. (Durante la inercia, la méguina se <Pantalla inicial>

inicial.

@) Al completarse lainercia, € timbre vaa sonar y vuelve autométicamente ala pantala
(AY(BYC YDl F Y F)

[Precaucion]

La inercia solo se opera cuando el controlador se sujete a la m&quina por primera vez y el movimiento de aceleracion y
desaceleracién de la maquina no se realice rapidamente.

5) Error del cabezal-open e interruptor de suguridad

(D El error del cabeza-open se suele presentar en la Serie KM-2300, d levantar € cabeza de costura durante € trabgjo o cuando esta
encendidalaméquina. Cuando se dadl caso, aparece & mensgje de error “oPENEr™ junto con un pitido y se detienelamaquina.

Errores

Causas y soluciones

DA levantar el cabezal cuando la
méquinaesta encendida

+ Seproduced error “ oPENE"

* Al bajar el cabeal desaparece el mensaje de error y se puede continuar la costura.

@Al levantar €l cabezal durante la

+ Seproduced error “ oPENE"
+ El mensgje de error no desaparece aunque haya bajado € cabeza a la posicién inicid.

cosiura Debe gpagar y encender laméquina pararedizar lacostura
+ S gpareced mensge de error “ oPENEr estando el cabezal en su sitio, compruebelos siguientes.
— Mdfuncién ddl interruptor localizado en la parte inferior derechadel cabeza
(3 Estando € cabeza en su posicion — El vaor de nimero del parametro .

*El vaor de configuracion del n° de la serie KM-2300 debe ser def20 y dela
serie KM-1750/1790 debe ser de* 1207,

(@ El error dd interruptor de seguridad se suele presentar en & modelo SC-7300, cuando no regresalacuchillaalaposicién inicid después

del cortede hilo.

Errores

Causas y soluciones

(D Error durante la.costura

+ Seproduced error “ SF22 Er”
« Compruebe s lacuchillaregresaasu posicion.

@AI comenzar la costura después de
haber encendido laméquina

+ Compruebe los siguientes pasos S aparece € mensgje de error “SF22 Er” cuando intenta
redlizar |a costura después de haber encendido laméaguina.
— Mafuncion del interruptor de seguridad localizado en la parte trasera de laméquina.
—El vdor dd parametro
:El vlor del nimero debe estar configurado a“111”
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6) Modo de uso del Sensor(EDGE) del dobladillo de la prenda

38

(1) Modo de instalacion del sensor(Sensor EDGE)

(D Colocar laabrazaderadel sensor EDGE en |a cabeza de la maquina de coser como se muestraen € siguiente dibujo.

(2 Poner € sensor en |aabrazadera pegada.

EDGE SENSOR

6 R3
T 27
/
12 \ ‘ 4.8] O/
\
46
65 %S

< KM-235,250 >

10

60

<KM-750,790 >

@ Indtaler lacejaconectadaa sensor EDGE enlamesa

@ Unir e conector del sensor EDGE @ conector del interruptor.

[ Nimero de clavija ]
1411312111019 | 8
7 514 1
1,2 7:GND 9 :4/4
3 : Left switch LED 10:3/4
4 :Right switch LED 11:2/4
5 : Left switch 12:1/4
6 :Right switch 13 : Switch-HALF
8 :VCC (B[V]) 14 : Switch-CNT




(2) Modo de configuracion del Sensor

@

Encender laelectricidad en d estado de aprieto del boton (os).

@

Entrar en e Grupo-C apretando €l boton @@ en e estado de gpretén del interruptor

(3) Poner la.configuracion en e nimero 52 del grupo C de pardmetro con e botén @ y
@ .y sudtituir € vaor inicid 2 por 12 coné boton @ y @.

@ Después de findizar las fases anteriores D~@®), guarde € vaor cambiado gpretanto €
boton (=) y sdir del modo de configuracion del pardmetro pulsando e botdn (eec) .

(© Después deredlizar |as fases anteriores D~®), presione & botdn (=) paraencender la
lampara, y podra usar lafuncidn del sensor.

© - ©

A\

“manual de las funciones detalladas relativas al sensor EDGE(4)".

El botén de seleccién de la funcién del sensor de la punta de la prenda ofrece el paro automatico cuando
perciba la punta y para realizar correctamente la funcién que quiera, debe tener buen conocimiento del

(3) Modo de configuracion de la sensibilidad del sensor

@ Poner  Modo Operativo que esta detrés del sensor en e estado LON, sin latela
puestadebgjo del sensor.

(2 Enciendalaldmapracon € botdn y compruebe s enciendela
lampara(Amarillo) de STB de lasuperficie delanteradel sensor d poner lateladebgo
del sensor.

s
4

@ Cuando no esté encedida la ldmpara(amrarillo) STB, cambie € Modo Operativo
detréds del sensor en € estado de D.ON y repetir la fase del nimero @(El motivo de
que no se encienda la ldmpara, es porque e sensor EDGE percibe de diferentes
maneras de acuerdo con € tipo delaprenda).

@ Después de aplicar las fases mencionadas arriba @~®), guste d volumen de SENS
para que se apague la lampara OPL(rojo) con la tela puesta debgjo del sensor, y se
enciendalaldmpara(rojo) sinlatelacolocada.

En & momento, noimportalafuncion delaldmpara STB.

OP.L STB
s"E
2 .1
3
.
® |
SENS
.l’.
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(4) Modo de uso de las funciones detalladas relativas al Sensor EDGE

@ Pulsed botén @) en e botdn apretado (<) paraentrar en €l grupo-A.
(Unicay exclusivamente después de cortahilos, puede entrar en € parametro.)

) Definir e nimero del pardmetro que quiere modificar con el boton @y & @, y cambiar

el parémetro con el boton @y @ -

iy valor o
A-Grupo Funcion original Limite Fase

a Selecci6n del tipo de Sensor 0 0:Enla percepaidn de la punta, Potenula de 5\V] (ACI.IVO /-\|I‘0)
1 En'la percepcion de la punta, Potencia de 0[V](Activo Bajo)

42 Después de la percepcion, definirel | 3[puntada] |  0~255[puntada] 1[puntada]

nimero de las puntadas a sequir
43 Después de la percepcién, Velocidad | 1000[rpm] 20~2000[spm] 10[spm]
(e las puntadas a seguir

(@) Cambied vaor de cada pardmetro y guarde € valor de cambio apretando € botdn .

A 1. No se guarda el valor cambiado de pardmetro sin apretar el boton .

— 2. Si ejecuta la inicializacion, todos los datos seran convertidos en los valores de fabrica.
Precaucion

(5) Ejecucion del sensor EDGE

(1) Activar & sensor con d aprieto del botdn (&) .

© Enlaactivacion del sensor EDGE, serd anulada la costura d acercarse la punta de la
tda(ladiganciaentrelaagujay lapunta: Aprx.: 20[mm).

@3) En la suspenson ddl nimero ©), s pone e pedd “Neutro — Avance’, la costura e
g ecutard conforme alas puntadas configuradas en € parametro A-42 y alavelocidad
definidaen A-43.

@ Al findizar € nimero 3), s rediza d cortahilos(retroceder € pedd), s gjecutard @
retroceso(cuando esté laldmparade retroceso) en lacosturay € cortahilos.

(6) Modo de desactivacion del sensor

(D) Apague laldmparacon € bot6n para desactivar laoperacion del sensor .




7) Método de configuracién del controlador del motor

(1) Método de configuracion del controlador segun el modelo de la maquina

Clasificacion Tipo de maquina aplicable VBB ETEE I e Referencia
P d P modelo del pardmetros n° B-56
1 SC-7300 Series 88 Salida de fabrica con la
- configuracion segun las
2 SC-7500 Series 124 caracteristicas del pedido.
3 SC-7310 Series 125
% Método de configuracion del niimero de modelo
Programa No Disponible Pantalla inicial Grupo de parametro B Movimiento hacia B-56
POWER ON'+ (&) | = 5| @O || 0
[F=EA] 3333 [F-—JED 06

Seleccion del modelo
deseado

= ©:0 =
CEHES D

Guardar

[Precaucion]
@ La maquina, en la salida de fabrica, sale con la configuracién adecuada para modelo de la maquina del pedido.
@ Siinstala un controlador que no es compatible con la cadena de maquinas del pedido:
= Para su uso debe configurar el pardmetro B-56 segln los valores correspondientes a modelo de maquina.
= Dependiendo de la versién del programa del controlador puede haber modelos no aplicables, para su uso debe configurar
con los valores adecuados teniendo como referencia la informacion indicada en la parte inferior.

% Indicacion delaverson
[ Laversion de CPU puede comprobarse d encender, antes de mostrar lapantalainicia (“3333") aparece laindicacion delaversion
en PIU comoindicad dibujoinferior.

Clasificacion Fortuna Series Ill (Versién CPU 11) Fortuna Series IV (Version CPU 7)

Programa Unit (P/U) 5 E r 3 m S E - l_l
Minicontrol SE-Jl = m =

B3 En caso de las versiones antiguas no aparece laindicacion de laversion.
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(2) Uso de la maquina con el dispositivo del cortador de hilo de decoracion (Top Thread Trimming Device)
S usalaméguina con lainstalacion del dispositivo del cortador de hilo de decoracion, compruebe los eementos inferiores para la correcta
configuraciony e buen funcionamiento de laméquina

(D Seginlaverson del programainterior del controlador debe configurar segin laindicacion inferior.

Version del programa Método de configuracion

Version S-lll superior a“11”

1 — — La configuracion del parametro n°® A-73 es el valor “1”
Version S-1V superior a“7

Version S-lll superior a“11”

Para el uso debe corregir la secuencia del cortahilo del pardmetro n° B-55

Version S-1V superior a“7”

(2) Mé&odo de correccion dela secuenciadd cortahilo del parametro n® B-55
3 Méodo de utilizacion launidad de un programa exterior

Pantalla inicial Grupo de pardmetro B Movimiento hacia B-55
‘POWER ON"+ (Proa) | = = )+ @ = 0:=0
[FcEd] 3333 [F-_2JED
Comienzo de la AN Tiempo en retardo:
secuencia Ui el e Escala 1[ms] ]
= = () = () = ()

=501 CLdE3 | | CEOES

Tiempo en retardo:
Escala 1[ms]

= (E ) = (E ) = (£ = (E )

[==SRIEY [=-E0IEE CEEET E=EHED

Tiempo en retardo:;
Escala 1[ms]

= (E ) = (E ) = (E ) = (E )

0@ | (0m WO | EOE

T/T Sol. “OFF” 66[ms] WI/P Sol. “ON”

O[ms] WIP Sol. “OFF” Final de la secuencia

Guardar secuencia

= = % Paracmabiar lasecuenciavtilicelosbotones @ y @) -
CEQ  Parael cambio alasiguiente secuenciavtiliceloshotones @ y @ -




B3 Método d utilizacion del minicontrol interior

Inicio del programa Grupo B N° B-55 Secuencia
+Q = (& = (A = o
-0 E-55

Comienzo de la PP Tiempo en retardo:
secuencia VT Sl ey Escala 1[ms] L]
= o = = o =

|_| @
L
|
|
o
C
I 0

C=ED —-F BO

Tiempo en retardo:

T/T Sol. “OFF” Escala 1[ms] 66[ms] WI/P Sol. “ON”
= (C] = (C = (C = o
—T)
Tielr;po G WI/P Sol. “OFF” Final de la secuencia 0 [ms]
scala 1[ms]
= (C = (C = (C = (C/
— 60 [ 00 O
Guardar secuencia Grupo B

% Paracmabiar lasecuenciautilicelosbotones @ y @ .
= e = e % Parael cambio alasiguiente secuencia utilice los botones @ y

b-G5 0.

[Precaucion]
Debe tener precaucion en la correccion de la secuencia mediante el minicontrol ya que no se indica el nimero de secuencia.
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(3) Secuencia del cortahilo del modelo cadena

Si instala un controlador antiguo con una version del programa antiguo, para su uso debe corregir la secuencia del cortahilo
segun lainformacion inferior.

Tabla de ordenacién Codigo de programa
<Comienzo de la secuencia deD " a Datos il
i Umero| Orden xplicacion
cortahilo (Start of Sequence) st | 2nd | 3rd
Y 01 --80 Comienzo de la secuencia
Encender el solenoide del 02 --83 Solenoide del cortahilo “ON”
cortahilo (T/T Solenoid “ON") 03 B0
Tiempo en retardo 80[ms]
Y 04 80
En espera durante 80[ms] 05 | --9A Apagar el solenoide del cortahilo
(Wait for 80[ms]) 06 --BO '
Tiempo en retardo 66[ms]
Y 07 66
Apagar el solenoide del cortahilo 08 -84 Encender el solenoide del wiper
id “OFF" 09 --B3
(TIT Solenoid *OFF") En espera durante 1[s]
10 10
y 11 -9B Solenoide del wiper “OFF"
En espera durante 66[ms] — - - -
(Wait for 66[ms]) 12 00 Final de la secuencia del cortahilo
Y . --00
Encender el solenoide del wiper .
(WIP Solenoid "ON’) 64 --00 Final de la secuencia
Y
En espera durante 1[s]
(Wait for 1[s])
Y

Apagar el solenoide del wiper
(T/T Solenoid “OFF")

\i

inal de la secuencia del cortahil
(End of Sequence)

[Precaucion]

= Si se ha instalado de cortador de hilo de decoracion debe cambiar el valor de configuracién n® 9 de “B3” al “B0” y también
debe cambiar el valor de configuracion del n® 10 en “0”.

= Si la version del programa es superior a S-11(*11"), S-IV(“7”") debe configurar el A-73 en “1".




8) Modo de uso de KM-360J

(1) Debe configurar el B-56 en “100” para su uso.

A Compruebe que el nimero de serie de la caja de control es “S4AC50-2JF36".

Precaucion

(2) Ajuste del modo de martillo automatico

@ Con € vaor delaconfiguracion del nimero 37 del grupo A, a operar € prensatelas durante la costura (pedal reverso 1) se puede
configurar lafuncion del modo smultaneo del martillo.
(@) NUmero 37 del grupo A: 0 = Vaor de configuracion inicia
Al operar € prensatelas durante la costura, solamente operacion del prensatelas
(b) Nimero 37 ddl grupo A: 1
Al operar e prensatelas durante la costura, operacion Smulténeadel prensatelasy del martillo

@ Con d vdor de la configuracion del nimero 38 del grupo A, puede seleccionar € modo de operacion del martillo usando el
interruptor de rodillas.
(@) NUmero 38 del grupo A: 0° = Vaor de configuracioninicia
Modo de un toque (one-touch): Si pulsaunavez € interruptor derodillas, € martillo seabre, y s vudve apulsarlo éste secierra
(b) Nimero 38 del grupo A: 1
Mado de empuie (push mode): Bl martillo s abre solamente cuando d interruptor de rodillas esta gpretado, y s diera s despegad pie (durante la

codiurano operad).
(3) Parametro
PIRINETRO FUNCION VAORNCAL | RANGO EXPLICACION
Cuando no se trabaja, y en pedal reverso 0: Cuando no se trabaja, operacion solamente del prensatelas al pisar en pedal
A7 1(elevacion del prensatelas) estado 0o |on reverso 1
disponible/indisponible de la operacion 1: Cuando no se trabaja, operacion simultnea del prensatelas y del martillo al pisar
simultnea del prensatelas y del martillo en pedal reverso 1
0: Modo de un toque
Eleccion del modo de configuracion (Si pulsa una vez el interruptor de barra, el martillo se abre; si vuelve a apretarlo
A-38 |del martillo (Modo de un toque o 0 |01 éste se cierra)
empuije) usando el interruptor de barra 1: Modo de empuje
(El'martillo se abre solamente cuando se pulsa el interruptor e barra, y se cierra al despeguar el pie)

(3) Caracteristicas de operacion del modo de martillo semiautomatico (Ajuste a numero 30 del grupo A, operar
cuando el numero 38 del grupo A esté a “0”)

@ A Cuando € vaor de configuracion del nimero 30 del grupo A es“0” (valor inicidl)
(@ S pulsad interruptor de rodillas € martillo (hammer) operara, y S 10 vuelve a apretar éste se cerrara,
(b) Solamente operard amenos de 1000[rpm] mientras se cose.

(@) Cuando & vaor de configuracion del nimero 30 del grupo A es“1” (operacion semiautomatica)
(@ S pulsad interruptor de rodillas € martillo (hammer) operara, y S 10 vuelve a apretar éste se cerrara,

(b) S pedaea mientras € martillo esta en operacion, se cosera ala velocidad fijada seguin € nimero de puntaday se cerrara e
martillo.

- Velocidad fijada: nlimero 31 del grupo A
- NUmero de puntada fijada: niimero 34 del grupo A
(¢) Unavez que d martillo se cierre automéaticamente, quite el pie del pedd y vuelvaapisarlo paralaconfiguracion delacostura
(funcidn paralaprevencion del cambio repentino de la vel ocidad)
- Eleccion de confirmacion de laneutralidad del pedal: nimero 85 del grupo A
(3) Parémetro relacionado con la operacion del modo de martillo semiautoméatico

GRUPO |NUMERO FUNCION VALOR INICIAL RANGO

30 |Aluste de la operacién semiautomatica del martillo 0 v automéﬂco, _
1: semiautomético

A 31 |Velocidad del cosido, en caso de la operacion semiautomatica del martillo 200 |20~2000[rpm]

34 |Numero de puntada, en caso de la operacion semiautomatica del martillo 5 |0~255[puntada]
85 Eleccion de confirmacion de neutralizacion del pedal, en caso de la 1 0: confirmar la neitralizacion del pedal
operacion semiautomatica del martillo 1: No confirmar la neutralizaci6n del pedal
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9) Modo de uso de las funciones de TPM(Mantenimiento Total de Produccién)

46

(1) Activacion de la funcion de TPM

Explicacion

Referencia

@ Configurar & nimero de TPM que quiera como “1” usando los
parametros entre F-01 y F-09.

Se puede definir solo los TPM que quiere € usuario.
Ej.) Definir solo TPM 1, TPM 3,y TPM 5.
Los deméas pueden ser no utilizados.

(2 Se puede configurar en méximo los 9 nimerosalavez.

Cuando define los varios TPM, las darmas de cada TPM pueden ser
producidas paraelamente.(Ver lafuncion deinserter |a contrasefia)

3 Compruebe que el parametro del nimero F-41 en el nimero“1”.

0del nimero F-41: Dejar de usar TPM
1del nimero F-41: Serén ejecutados solo los TPM que estan
configurados como “1” entre F-01y F-09

(2) Configuracion de la duracién de uso
A. Uso de los botones

Explicacion

Referencia

(@ Presionando el bot6n (=es) + el boton () , aparecera“XXXX r1"
enlapantala

Il (
[y | U

T A

. . ~ . . . TPM 1 Sefidamiento acortado
e boton dd ti uefio PU fproe + ¢ botdn
( po peq o ) El tiempo actua configurado dd Tiempo Queckaco
1 I
i | (=
. A
@ Pressthe G button, and the screen is changed to “XXXX rL1.”
. . TPM 1 Sefidamiento acrotado
El tiempo actud configurado del Tiempo deMeta

@ Apretando seguidamente el boton G , redizard la Siguiente fase 0
con € gorieto del boton G e gecutardlafase anterior.
(Se puede comprobar € tiempo configurado actua o € tiempo que

Queda)

- Al gpretar largamente € boton “E” : Pantalla

O »~ COE) »
COE »~- CoE -
COE -~ CIOE -
COE » CoE -
COE - CDEY -
(COEs » CDE -
CoE - Coe » -

- Al gpretar largamente el boton “F' : Pantallareversa

@ End tradado dela pantalla, presionando € botén Q , aimentard el
vaor configurado por cada 1 punto, y disminuira por 1 con € botén
(Sin configuracion de los pardmetros entre F-1 y F-9 en
1(Posibilitado), no se puede modificar con los botones € tiempo de
Metani € Tiempo Quedado.)

[ Precaucion |

- Cuando modifica el valor de Target(Meta), automaticamente el valor
de Remain(quedado) serd modificado igualando con el valor de
Target.

- Despueés de modificar el valor de Target, aparecera la pantalla de valor
anterior, pero, al salir del modo configurado apretando largamente el
boton , aparecera el valor modificado al entrar de nuevo.

A\

el tiempo de Meta ni el Tiempo Quedado.

Precaucién

Sin configuracion de los pardmetros entre F-1 y F-9 en 1(Posibilitado), no se puede modificar con los botones




B. Usando el parametro

Explicacion

Referencia

(@ Encender laelectricidad apretando € botdn .

@ Tradadar a grupo F apretando & botdn de +@.

@ Trasladar a F-11~ 19 usando d boton @ (Aumento) y e boton (@) (Disminucion).

@ Configurar cadatiempo TPM correspondiente con e pardmetro entre F-11y 19.

(3) Funcién con clave

Clasificacion Explicacion Referencia

W Cambiando a pardmetro F-50r , aparecerd “0000" (Contrasefia inicid) en la m

@ Modo de pantalla 9 ) @ Q)
definicion dela M En cadalugar se puede cambiar entre 0y 9 con losbotonesentre A y D. A L ———— .
contrasefia MW Después de cambiar la contrasefia con € nlmero que quiera, se guardara Boton: Corfigurticn el riero (imer el acontesfia

pulsando € botdn : Configuracion del primer numero de la contrasefia.

=) Botdn:; Configuracion del Segundo nlimero delacontrasefia
&) Botdn : Configurecion del tercer nimero de Ia contrasefia
') Botdn: Configuracion del cuarto nimero delacontrasefia

@ Activaciondela

W Con la configuracion del parametro F-42, puede decider € uso de la function
deinsetacion delacontrasefia

En caso de que no sdleccione la opcion de la
contrasefia, cuando produzca la darma, solo

funcion (Ele W Con laconfiguracion del pardmetro entre F-31y 39, puede aplicar lafunciénde | con e botdn “Enter” se inicidizara € velor y
contrasefia - .
contrasefiaen TPM. ladarmaquedard anulada.
M Con laconfiguracion TPM, se produciralaaarmade TPM correspondiente en
la.confeccion después de pasar € tiempo definido. m m
W En & momento, a presionar € botén para desactivar la darma, se
activaralafuncion dela contrasefia o )
(Lapantalacambiaréde“PASS ED” por “0000") Indicacion de la alarma producida por el
© Caracteristicasde | g Al presionar el botén (=) con la contrasefia equivocada, sonard tres vecesd | 1EMPO definido el primer TPM
|an”°'0{‘ dela timbre y seguir& apareciendo la pantalla dispuesta donde debe introducir la
contrasenia contrasefia correcta.
Cuando opta la funcién de contrasefia, una vez que haya producido la
alarma, si no introduce la contras_e_ﬁa correcta, n9 se puede salir de la | Apaviatura de la Contrassfia. E de Ed es W
pantalla.(Aunque apague la electricidad, aparecera de nuevo la pantalla paralaindicaion
de entrada de la contrasefia)
M Cuando se aplicalafuncion de TPM, se producirdlaaarmadespués del tiempo designado.
y (Sefidado como “CHEC XX". XX esél nimero de TPM correspondiente, que es expresado entre“0y 9", e cud avisa e nimero
® Zmd”"c'(’” de del cual haproducidoladama)
ama

M En caso de que estén configurados los varios TPM, con € paso de tiempo habré casos en que exsitan los mismos periodos de
produccion delaaarma. Entonces, ladarma de nimero bajo se produciraprimeroy a terminar larevision de lamaquina, quedara
anulada(Boton “ (s=) ) |aalarma dando |a produccion de dlarmade otro niimero paralarevision de otra parte de laméaquina.
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(4) Descripcion detallada del tiempo configurado

Clasificacion Explicacion
W F-43: Configuracion delavelocidad nominal delaméguina
@ Pardmetrosrelacionados | M F-44: € pardmetro condiciona que se aplicaen ladisminucion del tiempo configurado

W F-45: Unidad delavelocidad corregida, en lacorreccion del tiempo conforme alavelocidad de uso

(@ Descripcion detallada
del nimero F-43

W Comparar lavelocidad aplicada por € usuario con lanominal para obtener & valor de cambio del tiempo sobre la
presente velocidad de uso.

H Cuando la velocidad de uso sea més dta que la nominal, se reducira el tiempo de disminucion del tiempo
configurado, d reves cuando lavelocidad sea més bgjaque lanomina, se aumentard el tiempo de dismunicion.

W Laaumentacion y reduccion del tiempo de dismunicion del tiempo definido dependera de la configuracion delos F-
44y 45,

@ Descripcion detallada
del nimero F-44

M Enladisminucion del tiempo definido, los pardmetros aplicables serén entre 1y 20 (Tasa 0~50[%]).
M Se puede gustar la tasa de disminucion del tiempo definido causada por la velocidad de uso, temperatura, y
humedad.

@ Descripcion detallada

M Esd pardmetro paraincluir en d factor de reduccion del tiempo laactual velocidad de uso respectivo alavelocidad
nomind.

el ndmero 45 M Configurar € rango delavelocidad.
W F43 : Configuracion de 3000[spm] (Velocidad nominal)
W F45: Configuracion de 400[spm] (En la correccion del tiempo de acuerdo con la velocidad de uso, unidad de la
velocidad corregida)
(5 Ejemplos W Laactud velocidad de uso : 2500[spm)]

W Resultado : 3000 ~ 2600[spm] (1 FASE de aumentacion del tiempo de disminucion de velocidad), La actua
velocidad de uso entre 2600 y 2300 (2 FASE de aumentacion del tiempo de disminucion de velocidad) etaen la
Fase 2, seaumentard el tiempo de disminucion de velocidad correspondiente.

1. Debido a los factores condicionales mencionados arriba, no sonara la alarma efectivamente en la hora

2. Los valores de F-43/44/45 estan configurados con el valor primitive a no ser que haya realizado alguna

f definida sino se aplicaran los valores considerados en F-43/44/45.

Brecaucion maodificacién especifica y se disminuiran con la tasa de reduccion conforme a los valores, por lo que cuando

produzca la diferencia entre la hora real de revision y la de alarma, se puede ajustar la hora definida, sin
restriccion.
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»e0e0000c0000c00cccce

Denominaciones de las partes y uso del panel de operacion auxiliar

1) Denominaciones de las partes

% El panel de operacion auxiliar esta fijada en la parte frontal de la caja de control y se utiliza cuando no
existe el panel de operacién de programa.

[ Indicador de cuatros digitos }

Y
|
|
|
|

©
O
°

[ Marcha atras inicial

[ Fin marcha atras

[ Posicion de la barra-aguja en estado parado ]—> g O a
.
[ Posicién del pie prensatela en estado parado ]—> @ ( ) @

©
O
°

[ Seleccion cortahilo y retirahilo ]—»

2) Modo de empleo : la unidad de programa simple

(1) Inicializacion

Estafuncion se utiliza cuando € usuario olvide € vaor establecido deinicio después de haber corregido d valor.

Enciendadl interruptor On/Off presionando losbotones, Ay B, Calavez.

[Precaucion]

+ Cuando se inicialice, todos los valores que ha cambiado el usuario se modifican en los originales. Por lo tanto, utilice esta
funcion si es absolutamente necesario.

+ Al inicializar, debe encender el motor a la velocidad de 1000RPM durante 5segundos para que se opere correctamente el
detector de la posicion.
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(2) Programacién de la condicion de costura de puntadas atras inicial con el boton A

El boton A srve para evitar € egtiramiento del hilo en € inicio de la costura después de terminar de coser. Presonando € botén €
indicador sefida 3 funciones diferentestal y como muestran las figuras de abgjo.

Activa la funcion puntada atrés de forma Activa la funcion puntada atrés de forma
. . . Aem o
Evita la funcion puntada atras al comenzar la i ‘/1/1 L /1/'
e p
costura. al comenzar la costura. al comenzar la costura.

Utilizando la pantallade 4 digitos, programar A y B para obtener la puntada atrés deseada.

[Precaucion] Si en la pantalla de 4 digitos la puntada atras final esta indicado con el valor “0", la operacién de puntada atras de
inicio no se realizara.

(3) Programacién de la condicion de costura de puntadas atras final con el botén B

El boton B drve para evitar € edtiramiento del hilo en € inicio de la costura después de terminar de coser. Presonando € botdn e
indicador sefida 3 funciones diferentestal y como muestran las figuras de abgjo.

Activa la funcién puntada atras de forma Activa la funcion puntada atrés de forma

&)

Evita la funcién puntada atras al finalizar el (I
N~ alfinalizar la costura.

C/AE\,
trabajo. “.~~ alfinalizar la costura.

Utilizando la pantallade 4 digitos, programar C'y D para obtener la puntada atrés deseada.

[Precaucion] Si en la pantalla de 4 digitos la puntada atras final esta indicado con el valor “0", la operacién de puntada atras de
inicio no se realizara.

(4) Posicién de la barra-agujas al parar la costura el botén C

Al encender laméquina, uno de los indicadores de parada vertica de la barra-agujas de la unidad de operacion smple, sefidalaposicion
de ésta. Presionando latecla, puede egir laposicion deseada.

Posicién superior de la barra-agujas Posicién inferior de la barra-agujas al
al parar la costura. parar la costura.

e £ o0




(5) Posicién del prensatelas al parar la costura con la tecla D

Al encender laméquina, uno de los indicadores de parada vertical del prensatel as de la unidad de operacion smple, sefidala posicion de
éste. Presionando latecla, puede elegir la posicion deseada.

(6) Programacion de la funcion automatica de cortahilos y el retirahilo con la tecla E/Pro

Posicién superior del prensatelas al parar

Posicion inferior del prensatelas al parar la
la costura.

costura.

: 0 .

El botn E/Pro sirve para accionar la funcién automatica de cortahilos y @ retirahilo después de terminar de coser. Presionando € botdn, €
indicador sefida 3 funciones diferentestal y como muestran lasfiguras de abgjo. El indicador encendido sefidalafuncion que esté operando.

La funcion automatica de cortahilos y el Sélo esta activada la la funcién automatica La funcion automatica de cortahilos y el
retirahilo no esta activada de cortahilos retirahilo esta activada.

(7) Como programar puntadas atras incial y final.

1) Seleccionar & nimero de puntadas atrés y mantener la tecla presionada durante 0.5 <Pantalla inicial>
segundos. Aparecerael nimero deseado parpadeando.
« Parasdeccionar puntadas atrésiniciales : Boton A, B o o
« Parasdeccionar puntadas atrésfinaes : Boton C, D

(©) Cuando esté d nlimero parpadeando, seleccionar un valor nuevo presionando € botdn.
(Por gjemplo : Al presionar €l botén A durante 0.5 segundos €l primer digito
parpadeara como indicalafiguradeladerecha)

(3) Después de seleccionar un nuevo valor, volver apresionar € botén unos 0.5 segundos.
Entonces, sereiniciard.con € nuevo vaor introducido. '-: '-: '-: '-:
(Por gemplo : Al cambiar € vaor A, B,Cy D de3,333a444,4)

[Precaucion]

Si no mantiene el botén presionado unos 0.5 segundos, no pasara a la funcién a programacion de puntadas atras sino que
aparecera otra funcion, el cambio de la condicién de costura.
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(8) Ajuste de la velocidad de costura y direccién de rotacion

@ Si presiona e botén E/Prg unos 0.5 segundos pasa a la pantalla de gjuste de la —+
velocidad de costura, y S vuelve a presionar unos 0.5 segundos pasa a la pantdla de
gjuste de direccion de rotacion. Y s vuelve a presionar € botdn para a la pantala B B B
inicid.
(Pantdlaincida — Pantalade gjuste de velocidada — Pantalla de gjuste de direccidn *
derotaciona — Pantdlainicid)

@ S deseamodificar lavelocidad de costura, utilizando & boton E/Prg ir ala pantdlade Lt L
gustedevelocidad y con losbotones A y B gustar lavelocidad deseada.

[Precaucion]
Si no mantiene el botén presionado unos 0.5 segundos, no pasara a la funcién a programacion de puntadas atras sino que
aparecerd otra funcion, el cambio de la condicién de costura.

(9) Cambios y ajustes del subparametros.

<Pantalla inicial de ajuste del subparametros>

D Presioned boton E/Prg y A alavez paramodificar los subparametros. O

<Pantalla inicial del grupo A>  <Pantalla inicial del grupo B>

@ S estdenlapantdla“PrEn”, debe seleccionar un grupo de A aD.
+ Boton A : Grupo A, Boton B : GrupoB
+ Boton C : Grupo C, Boton D : GrupoD

<Pantalla inicial del grupo C>  <Pantalla inicial del grupo D>

@ Después de seleccionar e grupo deseado, utilizando los botones A y B puede —
modificar |0s subparametros. H-11
+ Por gjemplo : Puede sdleccionar €l limite de velocidad de costuradel grupo A

@ Después de seleccionar € subparametro, presionar € boton C. Aparecerd en la
pantallad vaor yaexisente, =)
« Por gemplo : Lavelocidad actua esté configuradaa 4000 RPM

() Utilizando los botones A y B, modificar € valor. =
« Por gemplo : Delaméximavelocidad 4000 RPM a3000 RPM Lt L

® Presionar  boton C depués de haber modificado e vaor deseado.




(7) Delamismaforma puede madificar 1os subpardmetros por |os val ores deseados.

[Precaucion]
« El nuevo valor del subparametro no se guardard si no presiona el boton C.

« No debe modificar los valores de los pardmetros sin consultar las funciones especificas, ya que puede causar malfuncion o

dafios a la maquina.

(10) Correccidn de las puntadas atras iniciales y finales.

(1) La correccion de las puntadas atrés inicides y finaes es la misma que la explicacion

del gparatado 13, cuando la puntada atrés tiene una puntada mas de diferencia

a. Comprobar € estado delacostura

b. Introducir nuevos valores para a aquellos que necesiten cambios. (utilizar los
botonesA B,C,D)

¢. Guardar € nuevo vaor. (presionar € boton the E/Prg yB € B a mismo tiempo para
elo)

— gpareceralapantdla“bt-C” sonaratres pitidos. Luego parsaraalapantalainicial.

2 La correccion de menos de una puntada, se rediza en € grupo B en & subparametro
30a33. Corrige hesta 0.05 de diferencia

% El méodo de correccion de la puntada atrés viene explicadaen € apartado 13, Unidad de programa.

(11) Funcién de afinacion de la inercia

(D Lafuncion de afinacion de lainerciatiene € papel de buscar € valor Gain del motor

@

correspodiente d rozamiento paraello, presionar € botén E/Prg y D a mismo tiempo
parasapar alapantdlainicial.

<Patalla inicial de afinacién de la inercia>

@ Al cambiar de pantalla, presone e peda hastaque oiga un pitido.
(Durantelaafinacion de lainercia, laméaquinaoperay paraunas 10 veces)

<Patalla inicial>

@) Al terminar la afinacion de lainercia, suenaun pitido y la pantalavueva ala pantdla
inicid.

[Precaucion]

velocidades aceleradas y desaceleradas.

La afinacion de la inercia se lleva a cabo solamente al instalar por primera vez el controlador 0 que la méquina no haya realizado
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Modo de empleo de la Funcion Completa de Software Fortuna Serie IV

1) Funcion Basica de la Funcién Completa de Software Fortuna Serie 4

(1) Inicializacion

Esta funcion es usado cuando el usuario modifica al azar el valor programado del parametro y que se olvida del contenido
original del programa.

S © IO EBmE

Modo de inicializacion: : Encender la maquina presionando al mismo tiempo el boton de puntada atras del inicio + el botdn de
puntada atras de terminacion + el botén de detencion de la barra de aguja superior/inferior, las que estan mostradas en el dibujo.

[Precaucion]
« Si Ud inicializa, todos los cambios hechos por el usuario son retornados al valor original programado cuando la méquina fue

entregada de la fabrica, por lo tanto emplee las modificaciones solamente en los casos que fueran absolutamente necesarios.
« Después de inicializacién, es importante rotar la maquina a mas de 1000RPM durante unos 5 segundos para que la maquina
pueda memorizar la localizacion de FILM.

(2) Funcion de rememoracion automatica de localizacion de detencion superior/inferior de la maquina de coser.
Cuando haya comprado por primera vez € controlador, § € usuario peddea durante unos 5 segundos para que € motor trabgje antes de
empezar €l trabgjo de coser, laméguina recordard autométicamente lalocalizacion de detencion superior/inferior.

Sinembargo, a no utilizar detector de posicidn (sincronizador), no es necesario seguie este paso.

(3) Funcién y uso del panel de operacion de programa y el panel auxiliar.
En caso de que existae (P/U) panel de operacion de programa, utilicelo para configurar o modificar |as diferentes funciones. De lo contrario,

utiliced panel de operacion fronta delacgjade control.
% Paramayor informacion sobre su modo de empleo, hagareferencia de las explicaciones de la seccidn anterior.

(4) Funcién del Parametro

Grupo de pardametro Funciones

® Grupo A Funciones generales de la maquina de coser

@ Grupo B Todo tipo de salida, Tiempo Full-on/PWM Duty, verificacion de operaciones de entrada/salida, modelos de
maquinas de coser y programacion de las secuencias de cortahilos.

® Grupo C Curva pedal de aceleracién/desaceleracion, velocidad de inicio lento y pardmetros relacionados con los cambios
de puerta de entrada/salida

@ Grupo D Todo tipo de parametros de ganancia relacionados con el control del motor

® Grupo F Parametros relativos a TPM(Mantenimiento Total de Produccion)

% En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la méaquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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2) Parametros especificos de Funcion Completa de Software Fortuna Serie 4
(1) Parametro del Grupo A : Funciones generales de la maquina de coser.

No. Funcion Valor iniciall Rango Fase
1 Velocidad minima pedal (limite de velocidad minima de la méquina de coser) 200spm 20~510 2spm
2 Velocidad méxima pedal (limite de velocidad maxima de la méquina de coser) 4000spm |  40~9960 40spm
3 Velocidad de operacidn de corte de hilos(velocidad de la méquina de coser desde inicio 2spm
A Ay . 300spm 20~510
hastaterminacion de la méquina de coser usando tipo CAM)
4 Unidad de programa + velocidad de una puntada ( @ velocidad de operacion de las teclas) | 100spm 20~510 2spm
5 Velocidad de subida y bajada de la barra de aguja con hotdn A (velocidad de operacionde L<') |  300spm 20~510 2spm
Aceleracion de pedal (Curva pedal)
6 -
( Zf/’ ;cuando la velocidad méxima es de 255.) 255 1-235 1
7 Velocidad de puntada atras de inicio 1700spm | 20~2000 10spm
8 Velocidad de puntada atras de terminacion 1700spm | 20~2000 10spm
9 Tiempo de operacion de corte de hilos (Al'realizar ensayo de envejecimiento,
(usando A24 en PNEUMATIC = debe ser 1) 100ms 4~1020 | elvalor es igual al iempo recarrico)
(Tiempo de operacion solenoide de corte de hilos)
10 | Tiempo de aperacion de relajacion de tensién(usando A24 en PNEUMATIC = debe ser 1) 200 4100 (Al realizar ensayo de envejecimiento, el
ms valor es igual al tiempo de corte de hilos).
1 Tiempo de relajacion de tensién(usando A24 en CAM = debe ser 0) 255 0~255
(En tipo CAM, relajacion de tension es el valor del angulo del movimiento de CAM)
12 Tiempo de espera para la operacion siguiente después de corte de hilos(Es el tiempo de A 441020
espera entre la terminacion de cortahilos y antes de empezar la operacion siguiente) ms
13 Tiempo de operacion de retirahilo (tiempo de operacién de solencide de retirahilo) 48ms 4~1020 4ms
14 | Tiempo de espera después de operacion de retirahilo (elevacion de prensatelas, etc.) 40ms 4~1020 4ms
15 Tiempo de retardo de elevacion de prensatelas automatica. 100ms 4~1020 4ms
16 T|emp0,de mantenimiento de elevacion de prensatelas automatica - 300x 5~1000 05sequndos
(Después del tiempo programado, se retiran las prensatelas autométicamente) 0.1segundos
17 Tiempo de retardo de la operacion siguiente después de descenso de prensatelas automético
(Es el tiempo de retardo o el tiempo que se mantiene en elevacion las prensatelas, 100ms 4~1020 4ms
al empezar a pedalear, desciende prensatelas y que empieza la operacion de la maquina)
18 | Seleccion para elevacion de prensatelas automética después de corte de hilos. 0 ol 1= selecci6n de elevacion
0= corte de hilos de retroceso de paso 2.
19 Seleccion de posicion de cortahilos de pedal 1= corte de hilos de retroceso de paso 1
0 0112 2=posicion neutral de corte de hilos
20 Velocidad méxima de costura en cantidad de interseccion de prensatelas
de 4.8~7.0mm del modelo KM-1060BL-7 2000spm | 200-2000 10spm
21 Tiempo de espera para relajacién completa de KM-1060BL-7 solenoide puntada atrds 200ms | 4~1020ms 4ms
22 Seleccion de operacion 2 de puntada atrés de inicio
A L 0 o1 Eljaentre 1y 2
( 478 SN )
23 | Seleccion de operacion 2 de puntada atras de terminacion
e e i e 0 Uil Eliaentre 1y2
(08 N )
24 Seleccidn de condiciones de aperacion de corte de hilos 0= maquina de tipo CAM
(Seleccion de acuerdo al tipo de la méaquina) 0 0/1/2 | 1=corte de hilos después de detencidn Superior
2= corte de hilos después de detencién superior
25 La posibilidad de uso de secuencia de fallo cuando A24 = 1 0 ol 0= se usa la secuencia exclusiva B-55
(Esto es una secuencia determinada por el valor de A9, A10) 1=se usa la secuencia de fallo
26 | Seleccion de posicion de operacion de Solenoide de puntada atras 0 ol 0=posicion de abajo
1= posicién de arriba
A En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
5 - maquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
recaucion
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No. Funcién Valor iniciall Rango Fase
27 | Seleccion de velocidad m&xima posible de costura de acuerdo a la altura Por debajo de P1xx: 3500[spm]
de prensatelas de la maquina KM-1060BL Por debajo de P2xx: 3000[spm]
s " Por debajo de P3xx: 2500[spm]
' ' Por debajo de P3xx: A20[spm]
Programar en el orden de
P1xx —P2xx —P3xx
28 Funcion automatica de detencion superior de la barra-aguja 0 01
29 Contador del Pedal Analog Filtering 10 1~30 1
30 Seleccion de operacion CORNER semi-automatico cuando se utiliza un algulo de 2 agujas. 0 01 0 automético
[para KM-3601] . , ~ 0 on 1; semi-automatico
Configuracion de la operacion auto/semiauto de Hemmer & Prensatelas auxiliar
3l Velocidad al seleccionar la operacion CORNER semi-automético
(Es un parametro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
[para KM-3600] , , 200spm | 20~2000 10spm
En la ejecucion semiauto, la velocidad de confeccion
(Es un parametro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
32 Primera puntada de costura después de seleccionar la aguja izquierda
(Esun pa?émetro que se usara sglamente al seleccionar gnlel n?]mero 30) 3 puntadas 0-255 1 puntaca
33 Segunda pyntada de costura Qespue’s de selecciongr la aguja izguierda 3 puntadas 0~255 1 puntada
(Es un par&metro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
34 Primera puntada de costura después de seleccionar la aguja derecha
(Esun pgrémetro que se usara spolamente a seleccionargerll el nimero 30) 3 puntadas 0~255 1 puntaca
ara KM-360J
En la ejecucién] semiauto, N(mero de puntadas 5 puntada 0255 L puntada
35 Segunda pyntada de costura Qespués de seleccionar la aguja dgrecha 3 puntadas 0~255 1 puntada
(Es un parametro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
36 Tiempo de mantenimiento de solenoide izquierdo/derecho 450%x0.1
(Después del tiempo programado, el solinoide se suelta automaticamente) segundos (50-1000) 0.5segundos
37 [Modglp KM-360J] . o . . 1 ol 0: Desa_ctivar
Eleccion de mantenimiento de apertura del martillo utilizando el interruptor de rodillas 1: Activar
38 [Modelo KM-360J] Eleccién de mantenimiento de apertura del martillo utilizando el pedal 0 01 0: Desactivar  1: Activar
39 Funcién de detencion en el modo de AUTO y cuando el pedal esta en neutral. 1 ol 0=Nose dgtiene
1= Se detiene
40 Seleccion del tipo de sensore de puntadas en N 0 0 : activo alto 1 :activo bajo
41 Numerq de puntada§ re.alliza_ldatsﬁ después de deteccion del sensor de pur]tadas en N 3 puntadas 0~255 1 puntada
(Después de deteccidn, realizara las puntadas programadas y se detendra automaticamente)
42 Velocidad de costura de puntadas en N 1000spm | 20~2000 10spm
43 Seleccion de funcion One Touch
(Se usa en el modo de costura que utiliza la funcién AUTO) 0 01 1=Modo de AUTO
4 Seleccionar el modo de costura One-Shot
(Una vez seleccionado, si no hay sefial de corte de hilos, 0 01 1= Modo de One-Shot
se mantendra la operacidn de costura aunque el usuario haya soltado el pedal)
45 | Velocidad de costura One-Shot 2000spm | 40~9960 40spm
46 Selec~ci0nar el modo de costura de puntadas en N (Modo de costura que ingresa 0 o 1=Modo de puntada en N
a sefial del otro sensor en el porto sensor de lado y la usa como un sensor de lado)
47 Seleccidn de la funcion de pre-puntadas (Al ser seleccionado, seran empleadas las .,
puntadas programadas que fueron ingresadas antes de empezar la costura) 0 o 1=seleccion
48 Numero de pre-puntadas 3 puntadas 0~255 1 puntada
49 Velocidad de pre-puntadas 2000spm | 20~2000 10spm
50 | Seleccion de condicion de operacion de puntada atrés de inicio. , y y y .
©: Sﬁ suelta el pedal mientras qﬁe la operqqié% de puntada atrés este en curso, se detiene por si so_lo) 1 (1)j gg:ggﬁ:gg gg ﬁ,ﬁgfé?gcme;ﬁ: ;Eg:gg;ﬂﬁgg:g;;s
(L Sisueltael pedal mientras que |a operacion de puntlada alrds este en curso, se completa la operacion) 2j Operacion exacta del nimero de puntada ars
(2: se operara el nimero exacto de puntada atras) '
51 | Seleccion de condiciones de operacion de puntada atrés de terminacin 0 ol 1= operaci6n exacta

(It will perform the exact amount of stitches for end back tack )

del nimero de puntada atras

A

Precaucion

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
maquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




No. Funcion Valor iniciall Rango Fase
52 Velocidad de la primera puntada atras del inicio en el momento de operacion exacta de puntada atrds | - 200spm 20~1000 10spm
53 Cambio de funcion A'y B alin en el momento de operacion de puntada atras 0 01 1= seleccidn del hoton B
54 | Seleccidn de funcion del botén A 0 Se opera solo puntada atrés
1+ Asensoy desenso de la barra de aguja con un solo
movimiento.
2 2:: Asenso de la barra de aguja con un solo movimiento
Desenso de la barra de aguja con dos movimientos
3 Al detenerse, se opera de modo lento
(a velocidad de media puntada)
55 | Seleccion del bot6n B. 0 Eliminacion de la operacion de puntada atras.
1: Asensoy desenso de la barra de aguja con un solo
0 movimiento.
2 Al detenerse, se opera de modo lento
(a velocidad de media puntada)
3:S6lo BT
56 Seleccion de velocidad de puntada atras manual durante la operacion 0 o 0: Velocidad actual de costura
1: Velocidad de puntada atras del inicio
57 No es usado
58 Seleccion del Modo de sequencia del cortahilo de la maquina de puntada en cadena de Sunstar 1 01 1
59 Seleccion del Modo de sequencia del cortahilo de la maquina de puntada en cadena de otra marca. 0 01 1
60 Selecci6n de rotacion reversa después de operacion de corte de hilos 0 011 1: Seleccién de rotacion reversa
61 (Ij)istancia de _rotacién reversa al seleccionar la rotacion reversa después de la operacion 20 grados 0~250 1grado
e corte de hilos
62 Fijacion de polea al detenerse. (cuando se detiene,el motor se queda fijado forzosamente) 0 01 1: Sefijaal detenerse
63 La fuerza de fijacion al ser fijado la polea en el nimero 62. 40 10~100 1
64 Distancia recuperada de rotar forzosamente después de haber fijado la polea en el niimero 62. | 20 grados 10~100 1grado
65 | Seleccion de direccion rotatorio del motor ( :; ][\ P ) 1 il 1:Irota<:|q'n estandar
0: rotacion reversa
clockwise /counterclockwise
66 yAeilocidad de objeto: En caso que Ilegara 0 pasara ésta velocidad , aparecera el signo de 1000spm 40~9960 H0spm
lcanzado de la velocidad de objeto”.
67 Configuracion de la funcion inicio y retraso 0 ol 0=inicio normal
1=Retraso
68 Configuracion del tiempo de la funcion inicio y retraso 3 3~250 1x100[ms]
69 Configuracién dela funcjén de detenci()n inferior de la barra-aguja al 0 ol O:Deagtivar
accionar el pedaldespués del corte de hilo 1=Activar
70 | Configuracion del tiempo de la funcidn de detencién inferior de la
barragaguja al accionaf el pedaldespués del corte de hilo 100 100~250 1{ms]
71 Funcion de instalacion del sensor Edge 0 ol 0=Deactivar
1=Activar
72 Tiempo de deteccion del error por sobrecarga 10 2~1020[ms] 2[ms]
73 Posibilidad de uso del dispositivo del cortahilo superior 0 ol O:Deagtivar
1=Activar
74 Funcién Hammering 0=Deactivar
0 01 1=Activar
75 No es usado.
76 No es usado.
7 No es usado.
8 Primer perfodo de hilvanar en reserva ON 4ms] 4~1020ms] | 4[ms]
79 Primer perfodo de hilvanar en reserva OFF 4ms] 4~1020[ms] | (Par&metro ejecutado, en el
80 | Periodo terminal de hilvanar en reserva ON 4ms|] | 4~1020[ms] | Mmomento de correcta aplicacion de
81 Periodo terminal de hilvanar en reserva OFF 100[ms] | 4~1020[ms] lafuncion de filvanar en reserva)

A

Precaucidn

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
méaquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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No. Funcion Valor iniciall Rango Fase
82 Al ejecutar hilvanar en reserva, tiene funcion de reduccion del ancho de la costura 0=Deactivar
0 on Ao
1=Activar
83 Pantalla de muestra de la velocidad de la confeccion 0=Deactivar
0 on e
1=Activar
84 No es usado.
85 [KM-360] 0 : Se para primero, y al apretar de nuevo el pedal
En la ejecucion semiauto, se para la funcién 1 después de haberlo dejado, se empezara la
costura.
1 :Iniciar inmediatamente la costura sin el paro
% [K.M'360] ., L ) ! 0: Cuando el interruptor de rodillas esté activado, el
Ajuste de ft_mmon de Ia operacion del interruptor (interruptor de rodillas) 0 dispositivo dobladillo operaré.
del dispositivo doblacillo 1: Cuando el interruptor de rodillas esté activado, el
prensatelas se activara a la vez.
87 No es usado. - | -
83 Ascenso del prensatelas automético y del solenoide  de la aguja derecha e izquierda 1 0 : Vélido(En uso del solenoide electrénico)
Después del mantenimiento, Solenoide en modo de OFF Valido/Invalido 1 : Valido(En uso del solenoide de presion aérea)
89 En el cortahilos del modelo de cadena, Funcion de elevamiento automatico barra de aguja 0=Deactivar
P 1 on e
Vélido/Invalido 1=Activar

A

Precaucion

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
maquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




(2) Parametro del grupo B: Todo tipo de salida Full-on Time/ PWM Duty, comprobacion de las operaciones de
entrada/salida y programacion del modelo de la maquina de coser y de las secuencias de corte de hilos.
x Estas funciones son modificadas sélo por técnicos especializados.

Ndmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 Full on Time del solenoide inicial de puntada atras 1020ms | 4~1020 4ms
2 Full on Time del solenoide inicial de elevacion de rodilla 200ms | 4~1020 4ms
3 Full on Time del solenoide inicial de T/T 100ms | 4~1020 4ms
4 Full on Time del solenoide inicial de retirahilo 100ms | 4~1020 4ms
5 Full on Time del solenoide inicial de relajacion de tension 100ms | 4~1020 4ms
6 Full on Time del solenoide inicial izquierda 100ms | 4~1020 4ms
7 Full on Time del solenoide inicial derecha 100ms | 4~1020 4ms
8 Full on Time del solenoide inicial auxiliar 100ms | 4~1020 4ms
9 Full on Time del solenoide inicial de LED izquierdo 100ms | 4~1020 4ms
10 Full on Time del solenoide inicial de LED derecho 100ms | 4~1020 4ms
11 Full on Time del seftal del inicio en el momento de que la bara de aguja se haya detenido ena parte superior | 100ms | 4~1020 4ms
12 Full on Time del sefial delinicio en el momento de que la harra de aguja se haya detenido en la parte inferior |  100ms | 4~1020 4ms
13 Full on Time del sefial de aviso de la operacion del motor 100ms | 4~1020 4ms
14 Full on Time del sefial de aviso de la llegada de la velocidad objetiva 100ms | 4~1020 4ms
15 Ratio del solenoide backtack 50% 0~100 10%
16 Ratio del solenoide alza-pie prensatela 20% 0~100 10
17 Ratio del solenoide del corta-hilo 100 0~100 10
18 Ratio del solenoide de retira-hilo 100 0~100 10
19 Ratio del solenoide de release tension 100 0~100 10
20 Ratio del solenoide izquierdo 50 0~100 10
21 Ratio del solenoide derecho 50 0~100 10
22 No es usado 100 0~100 10
23 Ratio del indicador izquierdo 100 0~100 10
24 Ratio del indicador derecho 100 0~100 10
25 Sefial de Duty Ratio en el momento de detencion superior de la aguja. 100 0~100 10
26 Sefial de Duty Ratio en el momento de detencion inferior de la aguja. 100 0~100 10
27 Sefial de aviso de Duty Ratio de operacion del motor. 100 0~100 10
28 Sefial de aviso de Duty Ratio de la llegada a la velocidad objetiva 100 0~100 10
29 No es usado
30 | Valor de correccion de la puntada atras inicial A 00.30 6~6 0.05 puntada
31 | Valor de correccion de la puntada atras inicial B 00.30 6~6 0.05 puntada
32 | Valor de correccion de la puntada atras final C 00.40 6~6 0.05 puntada
33 | Valor de correccion de la puntada atras final D 00.40 6~6 0.05 puntada
34 | Seleccion de de movimiento dela Solenoice reversa en el momento de operacion de corte de hios (a C en solo puntada ards) 0 01 1=mantener puntada atras
35 Programacion de la condicion COUNT 0 01 0= usar el contador
(programar la posibilidad de operacion del contador automatico) 1= contador automatico después de la oeracin de corte de il
Seleccion del Up/Down COUNT en el momento de funcién de cuenta 1=Up COUNT
36 automatica después de operacion de corte de hilos 1 01 0=DOWN COUNT
0= BUZZER, permitido la costura
y L . 1= BUZZER, prohibido la costura
37 | Programacion de la operacién siguiente al terminar COUNT 0 0/1/2 (el presionar el bot6n Prog. es cancelado)
2=NO UZZER, es permitido la costura
y 1=AUTO
38 | Seleccion de AUTO CLEAR/PRESET del contador al completar COUNT 0 01 CLEAR/PRESET
39 Configurar el contador de bobina 0 01 0=Contador de Bobina Disable

1=Contador de Bobina Enable

% 30~33: Estos son los items que corrige el nimero de puntadas cuando el nimero de puntadas de puntada atras no coincide.
% Solenoide Duty Ratio: La fuerza que mantiene la solenoide.

Solenoide inicial de full on time : Es el tiempo que empuja el solenoide inicial al méximo.

[Precaucion]
En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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Ndmero Funcion Valor inicial Rango Fase

40 Comprobacion de operacion de solenoide de puntada atras (OUTPUTO00)
41 Comprobacion de operacion de solenoide de P/F (OUTPUTOY)
42 Comprobacion de operacion de solenoide de T/T (OUTPUTO02)
43 Comprobacién de operacion de solenoide de W/P (OUTPUTO3)
44 Comprobacién de operacion de solenoide de T/R (OUTPUT04) | *Después de fijar el nimero correspondiente del
45 Comprobacion de operacion de solenoide izquierda (OUTPUTO5) solenoide que dese.e comprobar, confirme el
46 Comprobacion de operacion de solenoide derecha (OUTPUTO6) estado de_operacion apre,tando el boton
— — . — “+1Punto”([1=L]) del P/U (bot6n A, en caso de
47 Comprobacion de operacion de solenoide auxiliar (OUTPUTO7) . i .
— — — unidad de operacion sencilla).
48 Comprobacion de operacion de LED izquierdo (OUTPUT10) Si se logra el Output, indicara de forma “ON"
49 Comprobacion de operacion de LED derecho (OUTPUT1Y) “OFF"
50 Comprobacion de operacion de las agujas cuando la sefial de aviso indica a detencion superior. (OUTPUT12)
51 Comprobacion de operaci6n de las agujas cuando a sefial de aviso indica la detencién inferior. (OUTPUT13)
52 Comprobacion de operacion de la sefial de aviso de la operacion del motor(OUTPUT14)
53 Comprobaci6n de operacion dela sefial de aviso de fa legada de la velocidad objetiva. (OUTPUT15)

Seleccion de la secuencia de corte de hilos

- Elfallo este establecido en 0y en caso que desea usar una secuencia
54 adicional més de la de corte de hilos que ofrece el sistema ingrese el 0 0~64 1
numero de la nueva secuencia.
(Haga la referencia del modo de composicion de la secuencia)

55 Seleccién del modelo de la maquina de coser.
Seleccion del modelo de la maquina de coser.
- ngresar el nimero del modelo de la m&quina de coser que ofrece 1
Manuall de Funcién Completa. 0~74
55 - Es copiado la secuencia de corte de hilos de la maquina correspondiente 0 0-127 (non-order made)
- En caso que deseara corregir la secuencia de corte de hilos solamente se (orgg;-lmlagde)
necesita modificar el contenido de B55. (xEs preciso tener cuidado porque en (hacer referencia del materal anexo)
caso de la inicializacion, desaparecera el contenido modificadoy serd cambiada
la secuencia de corte de hilos por la de la méaguina de coser 235/250 SunStar).
O=automatico
57 Funcién independiente de la secuencia(sequence) de corte de hilos 0 01
1=Manual
Tiempo #1 de desaceleracion lenta del solenoide de prensatelas
58 i 40ms 2~510ms 2ms
(Se aplica solamente en el estado de Full-On)
Tiempo #2 de desaceleracion lenta del solenoide de prensatelas
59 30ms 2~510ms 2ms

(Se aplica solamente en el estado de PWM)

s 40~53: Funciones jde comprobacion de movimientos estandares de solenoide y otros sefiales de salida.

% Después de seleccionar el nimero 55 y presionar la tecla Enter, aparece la indicacion de “Seq 55" junto al sonido de Buzzer.
Entonces se encuentra en el estado posible de ingresar la secuencia de corte de hilos y puede programar la secuencia de corte
de hilo de un méximo de 64byte. (para mayor informacion sobre el modo de programa de secuencia de corte de hilos, refiérase
al material anexo.)

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.



Ndmero Funcion Valorinicial | Rango Fase
60 Comprobacion de la sefial Input INPUT00 (Botén A)
61 Comprobacion de la sefial Input INPUTO1 (Boton B)
62 Comprobacion de la sefial Input INPUT02  (Interruptor de 1/4 puntada)
63 Comprobacion de la sefial Input INPUTO3  (Interruptor de 2/4 puntada)
64 Comprobacion de la sefial Input INPUT04  (Interruptor de 3/4 puntada)
65 Comprobacion de la sefial Input INPUT05  (Interruptor de 4/4 puntada)
66 Comprobacion de la sefial Input INPUT06 (Boton Izquierdo)
67 Comprobacion de la sefial Input INPUTO7 (Boton derecho)
68 Comprobacion de la sefial Input INPUT10(Proceso manual del Interruptor de prensatelas) Si se logra el Output, indicara de forma “ON” u “OFF"
69 Comprobacion de la sefial Input INPUT11 (Boton Contador)
70 Comprobacion de la sefial Input INPUT12  (Botén de 1/2 puntada PU)
71 Comprobacion de la sefial Input INPUT13 (Boton de Seguro)
72 Comprobacion de la sefial Input INPUT14 (Sensor Borde)
73 Comprobacion de la sefial Input INPUT15  (Prohibicion del corte de hilos)
74 Comprobacion de la sefial Input INPUT20 (Primera fase de pedal en progreso)
75 Comprobacion de la sefial Input INPUT21 (Primera fase de pedal en retroceso)
76 Comprobacion de la sefial Input INPUT22 (segunda fase de pedal en progreso)
77 Comprobacion del voltage del movimiento de solenoide 0~64
78 Comprobacion del valor del volumen externo 0~64
79 Comprobacion de Output del pedal anlogo 0~64
80 | Comprobacion de la sefial del sincronizador Se a“mem%%gﬁ?naa“’tac'o”.de
81 Comprobacién de la sefial de codificador A/B 1) gsetar%‘g‘ge“gmggﬂmg’tac'on
2) Se disminuye por rotacion
reversa de la maquina
1) Se indica de la forma siguiente
en estado de rotacion estandar
de la maquina:
101100110010
o N " 011001101
82 Comprobacion de la sefial de codificador R/S/T . o
2) Se indica de la forma siguiente
en estado de rotacion reversa
de la maquina:
101 001 - 011 010
110 - 100 101
83~ No es usado
89 No es usado

% 60~76: Funciones que comprueban los movimientos estandares de cada interruptor

% 77~79: Funciones que comprueban los movimientos estandares de cada Input andlogo
% 80: Funcion que comprueba el estado de las sefiales del sincronizador

% 81: Funcién que comprueba el estado de las sefiales del codificador A/B
% 82: Funcion que comprueba el estado de las sefiales del codificador R/S/T

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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Ndmero Funcion Valorinicial | Rango Fase
90 Tamafio de la polea de la maquina de coser. ? 0~9999 1pulso
91 Distancia entre detencion superior e inferior

? -
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea) ' 0-9999 Lpuiso
92 Programacion de la localizacion de detencion superior
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea) ? 0~359 1grado
- No es vélido en el modelo S-lII
93 Programacion de la localizacion de detencion inferior
(el estandar es de la direccion de rotacién normal de la polea) ? 0~359 1grado
- No es vélido en el modelo S-lll
94 Posicidn donde ocurre Index Pulse
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea) ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.
95 Posicién de operacion del solenoide de retardador de hilos de tipo CAM
) - ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.
96 Posicién de soltura del solenoide de retardador de hilos de tipo CAM
. _— ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.
97 Posicién de operacion del solenoide de corte de hilos de tipo CAM
] L ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.
98 Posicién de soltura del solenoide de corte de hilos de tipo CAM
) o ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.
9 Programacion manual/automatica de la posicion de operacion / O=programacién manual
soltura del solenoide de corte de hilos de tipo CAM . on 1=programacion automatica
[Precaucion]

En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




(3) Parametro del Grupo C: Curva pedal de aceleraciéon/desaceleracion, parametros relacionados con la
velocidad del inicio lento y las modificaciones del porto de Input/Output

x Son las funciones que no usadas por los usuarios ordinarios. Por lo tanto debe ser modoficado por el ingeniero profesional de servicio-postventa

NUmero Funcién Valor Inicial Rango Fase
1 Tramo de primera fase del movimiento pedal progreso 17 0~64 1
2 Tramo de segunda fase del movimiento pedal progreso 22 0~64 1
8 Tramo de tercera fase del movimiento pedal progreso 38 0~64 1
4 Tramo de cuarta fase del movimiento pedal progreso 47 0~64 1
5 Tramo de quinta fase del movimiento pedal progreso 59 0~64 1
6 Valor de velocidad de costura en la primera fase del movimiento pedal progreso 440spm 40~9960 40spm
7 Valor de velocidad de costura en la segunda fase del movimiento pedal progreso 920spm 40~9960 40spm
8 Valor de velocidad de costura en la tercera fase del movimiento pedal progreso 4000spm 40~9960 40spm
9 Valor de velocidad de costura en la cuarte fase del movimiento pedal progreso 5480spm 40~9960 40spm
10 Valor de velocidad de costura en la quinta fase del movimiento pedal progreso| ~ 9960spm 40~9960 40spm
Seleccién del inicio lento después de corte de hilos _ o
1 (Después de operacion de corte de hilos, se inicia lentamente la costura siguiente) 0 01 1=seleccion
Seleccién del inicio lento después de apagar la maquina. g
12 (Después de apagar la maquina, se inicia lentamente la costura siguiente) 0 o1 1=seleccion
Seleccion de modificacion de la velocidad de costura lenta en caso 1=Valor de uso C14~C18
13 de seleccion del Inicio lento. 0 o1 0=Valor fallido
14 Velocidad de la primera puntada al inicio lento 400spm 40~9960 40spm
15 Velocidad de la segunda puntada al inicio lento 400spm 40~9960 40spm
16 Velocidad de la tercera puntada al inicio lento 640spm 40~9960 40spm
17 Velocidad de la cuarta puntada al inicio lento 1000spm 40~9960 40spm
18 Velocidad de la quinta puntada al inicio lento 1680spm 40~9960 40spm
19 Velocidad méxima limitado del motor. 4000rpm 20~5000 20rpm
20 Tiempo de deteccion del rotacion del sensor sincronizador 40 x0.1sec 5~1275 0.5sec
21 Tiempo de deteccion sobrecarga 30x0.1sec 5~1275 0.5sec
22 No es usado 100ms 4~1020 4ms
23 Tiempo de deteccion del estado POWER-OFF 4ms 4~1020 4ms
24 No es usado
25 N’ de deteccion del sefial irregular A/B codificador 4 1~255
26 N’ de deteccion del sefial reversa R/S/T codificador 4 1~255
27 N’ de deteccion del sefial irregular R/S/T codificador 4 1~255
28 No es usado
« Escala automaticamente segun el modo de la velocidad de curva configurada
29 - Modo 0: Curva determinada segn el valor configurado entre C-1y C-10. 1 12 1

- Modo 1: Escala seguin la velocidad configurada en A-2.
- Modo 2: Escala segun la velocidad configurada con las teclas Speed Up/Dn.

fases anteriores del pedal.

% No.20 :

% No.21:

Padal Stk

% 1~5: Se divide el recorrido en las 64 fases equitativas, y la curva de velocidad sobre el
recorrido del pedal es modificado de acuerdo al nimero de las fases divididas en las

Después de haber recibido una sefial de sincronizador, pero que no entrara la siguiente en el tiempo de detencion,

aparecera un mensaje que advierte el error.

Después de haber dado la instruccion de velocidad al motor, pero que no llegara a alcanzar el valor de la velocidad

indicada, aparecera un mensaje que advierte el error.

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo

tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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3 Son funciones para usos industriales. Por lo tanto no debe ser modificado por el ingeniero profesional de servicio-postventa

NUmero Funcion Valor Inicial Fase
30 OUTPUTOO (Solenoide B/T) : Baja Actividad 0O(Fijado)
31 OUTPUTO1 (Solenoide P/F) : Baja Actividad 1(Fijado)
32 OUTPUTO2 (Solenoide T/T) : Baja Actividad 2
33 OUTPUTO3 (Solenoide W/P) : Baja Actividad 3
34 OUTPUT04 (Solenoide T/R) : Baja Actividad 4 5 o
35 | OUTPUTO5 (Solenoide Lzquierdo) * Baja Actividad 5 ® E;’t‘;gmf modificacion del
36 OUTPUTO6 (Solenoide Derecho) : Baja Actividad 6 -Ingrese el nt’ﬁnero delafuncién a
37 OUTPUTO7 (Solenoide Auxiliar) : Baja Actividad 7 la clavija Output que desea
38 OUTPUT10 (Indicador Izquierdo) : Alta Actividad 8 modiicar hgci_endo l referencia
de la tabla siguiente
39 OUTPUT11 (Indicador derecho) : Alta Actividad 9
40 OUTPUT12(sefial de aviso de detencidn superior de la aguja): Alta Actividad 10
41 OUTPUT13 (sefial de aviso de detencién inferior de la aguja) : Alta Actividad 11
42 OUTPUT14(sefial de aviso de operacion del motor) : Alta Actividad 12
43 OUTPUT15(sefial de aviso de la llegada de la velocidad objetiva) : Alta Actividad 13

% A: La funcién de clavija Output

NEumr%%ge Nombre del Output actual del tipo H/W Ngmnecrl%rt]ie Nombre del Output actual del tipo HW

0 Solenoide B/T (with duty) 100 | inv. BT Solenoid (with duty)

1 Solenoide PIF (with duty) 101 | inv.P/F Solenoid (with duty)

2 Solenoide T/T (with duty) 102 | inv. T/T Solenoid (with duty)

3 Solenoide W/P (with duty) 103 | inv. W/P Solenoid (with duty)

4 Solenoide TR (with duty) 104 | inv. T/R Solenoid (with duty)

5 Solenoide Lzquierdo (with duty) 105 | inv.Left Solenoid (with duty)

6 Solenoide Derecho (with duty) 106 | inv.Right Solenoid (with duty)

7 Solenoide Auxiliar (with duty) 107 | inv. AUX Solenoid (with duty)

8 Indicador Izquierdo (with duty) 108 | inv.Left LED (with duty)

9 Indicador derecho (with duty) 109 | inv.RightLED (with duty)

10 Sefial de aviso de “detencion superior de laaguja”  (with duty) 110 | inv. Needle Up-Stopped (with duty)
1 Sefial de aviso de “detencion inferior de laaguja”  (with duty) 111 | inv. Needle Down-Stopped (with duty)

12 Sefial de aviso de “en funcién de la maquina” (with duty) 112 | inv. Motor Running (with duty)

13 Sefial de aviso de “llegada a la velocidad objetiva”  (with duty) 113 | inv. Target Speed (with duty)

14 Sefial de aviso de “en funcion de corte de hilos”  (without duty) 114 | inv. Timming (without duty)
15 Seffal de aviso de "enfunodn de puntada airés de teminaddn” (without duty) 115 | inv.EndBack Tack (without duty)
16 Sefial de aviso de “detencion de funcion emergente” (without duty) 116 | inv. Emergency Stopped (without duty)

- En caso de detencion del motor por cualgier ipo de eror, también aparecen a sefial e aviso. -En caso de detencion del motor por cualquier ipo de e, también aparecen la sefial de aviso.

17 Roller Lift Solenoid (without duty) 117 | inv. Roller Lift Solenoid (without duty)
18 Hemming Device Output (without duty) 118 | inv. Hemming Device Output (without duty)
19 Sefial de aviso de “primera fase de pedal progreso” (without duty) 119 | inv.Peda Start (without duty)
200 | SefialdeLow (without duty) 201 | SefialdeHigh (without duty)

% Siuna sefial de Output es indicado dos veces en el OUTPUT00~OUTPUT15, aparecera la misma sefial en dos diferentes clavijas del output.

Ej) Si OUTPUT00=0 y OUTPUT03=0, entonces aparece la sefial B/T en ambas clavijas de OUTPUT00 y OUTPUTO03.
% En caso de programar algn otro nimero aparte de los que estan en la lista, las funciones de las clavijas de output correspondientes seran ignoradas.
s Solenoide de elevacion rodillo = solenoide de elevacion del pie prensatela + Solenoide backtack + Interruptor de elevacion rodillo.

44~ No es usado
49 No es usado
[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




NUmero Funcién Valor Inicial Fase
50 INPUTOO (Boton A) 0
51 INPUTO1 (Botdn B) 1
52 INPUTO2 (Interruptor de 1/4 puntada) 2
53 INPUTO3 (Interruptor de 2/4 puntada) 3
54 INPUTO4 (Interruptor de 3/4 puntada) 4
55 INPUTO5 (Interruptor de 4/4 puntada) 5 s% Funcion de modificacion del
56 INPUTOG6 (Left Sol. Switch) 6 puerto Input.
57 INPUTO7 (Right Sol. Switch) 7 -Ingrese el nimero de la
58 INPUT10 (Presser Foot-Lift Switch) 8 funcién a la clavija Input que
59 INPUT11 (Counter Switch) 9 desea modificar haciendo la
60 INPUT12 (Sefial de interruptor de 1/2 puntada P/U) 10 referencia de la tabla
61 INPUT13 (Safety Switch Signal) 11 siguiente
62 INPUT14 (Edge Sensor Signal) 12
63 INPUT15 (Thread trimmer not allowed Signal) 13
64 INPUT20 (Pedal Start Signal) 16
65 INPUT21 (Pedal Presser Foot-Lift Signal) 17
66 INPUT22 (Pedal Trim Signal) 18
% B : La funcion de clavija Input
NEumnec’I%ge Nombre de Actual Hardware Output NEH‘%%HG Nombre de Actual Hardware Output
0 Interruptor boton A 100 | Interruptor botén A inv.
1 Interruptor botén B 101 | Interruptor boton B inv.
2 Interruptor de 1/4 puntada 102 | Interruptor de 1/4 puntada inv.
8 Interruptor de 2/4 puntada 103 | Interruptor de 2/4 puntada inv.
4 Interruptor de 3/4 puntada 104 | Interruptor de 3/4 puntada inv.
5 Interruptor de 4/4 puntada 105 | Interruptor de 4/4 puntada inv.
6 Left Solenoid Switch 106 | invLeft Solenoid Switch
7 Right Solenoid Switch 107 | invRight Solenoid Switch
8 Presser Foot-Lift Switch 108 | invPresser Foot-Lift Switch
9 Counter Switch 109 | invCounter Switch
10 Interruptor de 1/2 puntada de Unidad del programa 110 | Interruptor de 1/2 puntada de Unidad del programa inv.
1 Safety Switch 111 | invSafety Switch
12 Edge Sensor Signal 112 | invEdge Sensor Signal
13 Sefial de prohibicion de corte de hilos 113 | inv Trimming Disabled Signal
14 Roller Lift Switch 114 | invRollerLift Switch
15 N_AUTO Switch 115 | invN_AUTO Switch
16 Pedal Start Signal 116 | invPedal Start Signal
17 Pedal Presser Foot-Lift Signal 117 | invPedal Presser Foot-Lift Signal
18 Pedal Thread Trimming Signal 118 | invPedal Thread Trimming Signal
19 Exteral Signal 119 | invExtemal Signal
20 Machine-Head-Open Switch 120 | invMachine-Head-Open Switch

Precaucion: Cuando culaquier clavija de input desde INPUTO00~ INPUT22 es indicada mas de dos veces, funciona de forma como un circuito “OR”.
Ex) if INPUTOO0 = 0 & INPUTO1 = 0, then “Botén A” = Lo reconoce igual que INPUTO0+INPUTO1.

xLa programacion estandar de interruptores de input de hardware y sensores, es “un punto de contacto/Active High”

xEn caso de programar algln otro nimero aparte de los que estan en la lista, las funciones de las clavijas de input correspondientes seran ignoradas.

70 Funcién reversa colectiva del nivel de la sefial de Output. 01 1= Seleonitn de eversa colecva el sefiel de Ouput
71 Funcion reversa colectiva del nivel de la sefial de Input. 01 1= Seleocion de reversa colectva e fa efial de nput
72~ No es usado.
99 No es usado.

[Precaucion]

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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(4) Parametros del Grupo D: Parametros de programacion de ganancia relacionados con el control del motor.
x Son las funciones que no usadas por los usuarios ordinarios. Por lo tanto debe ser modoficado por el ingeniero profesional de
servicio-postventa.
x Segun el tipo de Motor, puede haber diferencia en los valores de configuracion.

NUmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 Velocidad de ganandia-P Kvp 20 0~30 1
2 Velocidad de ganandia-D Kvd 20 0~300 1
8 Localizacién de ganancia-P Kpp 170 0~500 1
4 Localizacion de ganancia-D Kpd 2000 0~3000 1
5 Aceleracion A accelA 40 1~50 1
6 Aceleracion B accelB 70 1~50 1
7 Aceleracion C accelC 40 1~50 1
8 Aceleracion D accelD 8 1~50 1
9 Valor de inercia de la maquina de coser.  Inertia 40 0~255 1
10 Velocidad de posicionamiento Wpos 220 rpm 100~500 21mpm
11 Velocidad de detencién Wstop 75 rpm 0~500 2rpm
12 Tiempo de espera hasta concluir la detencion  StopDelay 80 ms 4~1020 4ms
13 Distancia de posicionamiento DIST1 80 grado 0~255 1 grado
14 Unidad de velocidad superior spd_unit 100 spm 1~100 1spm
15 Posicionamiento de ganancia- P Kpp2 400 0~500 1
16 Posicionamiento de ganancia-D Kpd2 4000 0~5000
17 Posicionamiento de ganancia-P Kpp3 100 0~500 1
18 Posicionamiento de ganancia-D Kpd3 1800 0~5000 1
19 No es usado.
20 Configuracion de la funcién de limitacion del factor de carga 0 on
21 Factor de carga de configuracion 100[%] 0~255[%] | En caso del 100[%]
del régimen del motor,
configuracion posible
por unidad de 1[%]
22 Tiempo de limite del factor de carga de configuracion Autocomputo
del tiempo de
limite conforme | Saliéndose del parametro debe entrar de
al factor de nuevo
carga de
configuracion
23~ No es usado.
99 No es usado.
— No configure los parametros al azar ya que puede causar averias a la maquina. Lea detenidamente el manual
A del usuario antes de trabajar con la maquina.
» — Los parametros de arriba son valores iniciales de por defecto, pero si se realiza alguna modificacion o cambio
Precaucion | (wyming), puede que no coincida con los valores iniciales.




(5) Parametros del Grupo F : Parametros relativos a TPM(Mantenimiento Total de Produccion)

NUmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 TPM 1 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
2 TPM 2 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
3 TPM 3 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
4 TPM 4 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
5 TPM 5 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
6 TPM 6 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
7 TPM 7 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
8 TPM 8 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
9 TPM 9 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
10 No es usado.
11 Configuracién de 1 hora de TPM 750 1~9999 1[Hora]
12 Configuracién de 2 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
13 Configuracion de 3 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
14 Configuracién de 4 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
15 Configuracién de 5 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
16 Configuracion de 6 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
17 Configuracion de 7 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
18 Configuracién de 8 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
19 Configuracion de 9 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
20 No es usado.
21 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 1 1 01 0: Imposible
1: Posible
22 Inicializacién del tiempo quedado al modificar el iempo de TPM 2 1 01 0: Imposible
1: Posible
23 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 3 1 01 0 :Imposible
1: Posible
24 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 4 1 (i 0: Imposible
1: Posible
25 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 5 1 01 0: Imposible
1: Posible
26 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 6 1 01 0: Imposible
1: Posible
27 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 7 1 01 0: Imposible
1: Posible
28 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 8 1 01 0: Imposible
1: Posible
29 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 9 1 01 0: Imposible
1: Posible
30 No es usado.
La modificacion de los valores configurados sin buen conocimiento sobre los detalles de parametros puede
traer averia maquinaria y dafio fisico, de manera que es recommendable que el usuario utilice después de
Precaucién haber obtenido completamente el conocimiento sobre las funciones.
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NUmero Funcion Valor inicial Rango Fase

31 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 1 0 01 0 : Imposible
1: Posible

32 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 2 0 01 0 : Imposible
1: Posible

33 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 3 0 01 0 : Imposible
1 :Posible

34 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 4 0 01 0 : Imposible
1: Posible

35 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 5 0 01 0 : Imposible
1: Posible

36 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 6 0 01 0 : Imposible
1: Posible

37 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 7 0 01 0 : Imposible
1: Posible

38 Configuracion de la insertacién de contrasefia de TPM 8 0 01 0 : Imposible
1: Posible

39 Configuracion de la insertacién de contrasefia de TPM 9 0 01 0 : Imposible
1 :Posible

40 No es usado.

41 Configuracion de uso de la funcién de TPM 1 01 0: Imposible
1: Posible

42 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 1 01 0: Imposible
1: Posible

43 Velocidad nominal de la Maquina 3600[spm] | 40~5000[spm] 40[spm]

44 Pardmetro aplicado en la reduccion del tiempo configurado 20 0~20 1

45 Unidad de la velocidad de compensacién en la compensacién del 400[spm]  |400~2000[spm] 40[spm]

tiempo conforme a la velocidad aplicada

46 Modo del test de TPM (900[Puntada)/1[Hora]) 0 01 0 : Imposible
1: Posible

47 No es usado.

48 No es usado.

49 No es usado.

50 Contrasefia del usuario 0000 0000 ~ 9999 1

A

Precaucion

La modificacién de los valores configurados sin buen conocimiento sobre los detalles de pardmetros puede
traer averia maquinaria y dafio fisico, de manera que es recommendable que el usuario utilice después de
haber obtenido completamente el conocimiento sobre las funciones.




3) Modo de empleo y explicaciones de los items especificos del Parametro

(1) Modo de empleo y explicaciones de los items especificos del Parametro Grupo A.

(Funcién general de la maquina de coser)

A. Modo de programacion de limite de velocidad maxima/minima de costura y la veocidad de corte de hilos.

I(\jlgrlt[lgrr](qa Nombre de Funcién Modo de empleo y explicaciones

Al Programacion de limite de Este item permite programar el limite de velocidad minima de costura que hace posible la
velocidad minima de costura operacion de la maquina usando el pedal. (20-510rpm, Valor inicial; 200rpm)

A2 Programacion de limite de Este item permite programar el limite de velocidad maxima de costura que hace posible la
velocidad maxima de costura operacion de la maquina usando el pedal. (40-9960rpm, Valor inicial: 4000rpm)

A3 Programacion de velocidad de Este item permite programar la velocidad de operacion de corte de hilos automatico después
operacion de corte de hilos. de la operacion de costura.

B. Modo de programacion de velocidad de asensoy desenso de la barra de aguja por el botdn Ay de velocidad de 4 puntada por la unidad de programacion (PIU)

Numero
de ltem

Nombre de Funcién

Modo de empleo y explicaciones

A4

Programacion de velocidad de 1/2 puntadal
por la unidad de programacion (P/U)

Este item permite programar la velocidad de 1/2 puntada por la unidad de programacion
(P/U). Solo que al ser programado demasiado rapido puede ser que se den
varia puntadas solo con un teclado del boton.

A5

Programacion de velocidad de asensoy | Este item permite programar la velocidad de asenso y desenso de la barra de aguja por el boton A.
desenso de la barra de aguja por el botén A.| Solo que al ser programado demasiado rapido puiede ser que Se den varia puntadas solo con un teclado del boton.

C. Modo de programacion de velocidad de costura de puntada atras de inicio y de terminacion.

Numero Nombre de Funcién Modo de empleo y explicaciones
de Item
A7 Configuracion de la velocidad de Permite configurar la velocidad de backtack inicial.
Backtack inicial Tenga en cuenta que al modificar la velocidad, debe configurar de nuevo el valor del ndmero de puntada.
A8 Configuracion de la velocidad de Permite configurar la velocidad de backtack final.
backtack final Tenga en cuenta que al modificar la velocidad, debe configurar de nuevo el valor del nimero de puntada

D. Modo de seleccion de la posicién de corte de hilos por pedal.

E‘grﬁg{ﬁ Nombre de Funcién Mode de empleo y explicaciones
Puede modificar el valor de programacion como la siguiente para seleccionar la posicion
Modo de programacion de | del pedal que ejecuta corte de hilos.
A-19 velocidad de costura de + 0 : Operaci6n de corte de hilos cuando la posicidn del pedal este en la segunda fase de retroceso (valor inicial).
puntada atras de inicio « 1:0peracion de corte de hilos cuando la posicion del pedal este en la primera fase de retroceso

« 2:0peracion de corte de hilos cuando la posicion del pedal este en la fase neutral de retroceso

E. Edge Sensor method of use Item No(Modo de uso del sensor Edge).

l(\jlgrlrt]grw Nombre de Funcién Mode de empleo y explicaciones
Seleccion del tipo de sensor de deteccidn | El modo de programacion de acuerdo al tipo de sensor de deteccion de las puntas de costura.
A-40 de las puntas de costura(Seleccionar + 0 : Cuando se usa el sensor de High Output al detectar las puntas de costura.
el tipo de sensor de puntadas en N) « 1:Cuando se usa el sensor de Low Output al detectar las puntas de costura.
A-41 N2 de puntadas ejecutadas después de | Es la funcién que se detiene después de haber ejecutado las
detectar el borde del material. (Despues | puntadas programadas al detectar el borde del material.
de detectar el sensor N2 de puntada)
A-42 Velocidad de costura de las puntadas eje- | Este item permite programar la velocidad de costura en el momonto de ejecutar
cutadas al detectar las puntas de costura. | las puntadas programadas después de detectar las puntas de costura.
A-46 Seleccion de modo de costura del borde Es lafuncion que hace operar el sensor de deteccion de las puntas de costura aun cuando se haya
(Seleccion modo N2 de puntada) programado alguna otra sefial del sensor en el porto del sensor de deteccion de las puntas de costura.
[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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F. Modo de empleo y explicaciones sobre la funcién de pre-puntadas.

lalgrng;g Nombre de Funcién Modo de empleo y explicaciones
= Seleccion de la funcion Esta funcion es la de operacion de las puntadas programadas antes de empezar la costura.
pre-puntadas. (0: Cancelacién, 1: Programacion)
A48 Programacion del nimero de pre-puntadas. |  Es la que establece el niimero de puntadas al usar la funcion de pre-puntadas.(0~255 puntadas, valor inicial: 3 puntadas)
A4 Programacion de la velocidad| Es la que establece la velocidad de costura de las puntadas fijadas al usar la funcién de

de pre-puntadas.

pre-puntadas(20-2000rpm, valor inicial: 2000 rpm)

G. Modo de seleccion de la condicion de operacion de costura de puntada atras de inicio/terminacion.

NUmero
de ltem

Nombre de Funcién

Modo de empleo y explicaciones

Modo de seleccion de la condicion

Segin el valor seleccionado de la funcion de costura de puntada atrés de inicio, se operara de las tres formas siguientes;
+ 0: Se detiene la costura al soltar el pedal durante la operacion de puntada atras.

A-50 de operacién de costura de « 1 : Sedetiene la costura al soltar el pedal durante la operacion de puntadia atrés después de haber terminado la costura de puntada atrés.
puntada atras de inicio « 2. Eslafuncion que ejecuta con precision el nimero de puntada atras establecida sin
(valor inicial: 1) relacion alguna con la correccién del nimero de puntadas.
Modo de seleccion de la condicion | Eslafuncion que seleccionala condiion de operacion de lafuncion precisa de las punfadas en la funcidn de costura de puniada atrds de teminacion.
A51 de operacion de costura de « 0: Cancelacion de la funcion precisa de las puntadas
puntada atras de terminacion. « 1: Programacion de la funcion precisa de las puntadas(solo que al usar esta funcién
(valor inicial; 0) puede ser que no sea natural las operaciones de costura de puntada atras)
A5D Puntada atras en el momento de operacion | Es la funcion que establece la velocidad de la primera puntada atras en caso de seleccionar la operacion de

de la funcion precisa de las puntadas.

lafuncion precisa de las puntadas enlla. condicion de operacion de la.costura de puntada atrés. (20-1000 rpm. Valor inicial: 200 rpm)

H. Modo de seleccién de la funcion del botén A/B

Numero
de ltem

Nombre de Funcién

Modo de empleo y explicaciones

A-54

Seleccion de la funcién del
botén A.(valor inicial:2)

La funcion del botdn A se operara de las cuatro formas siguientes;

+0: Operacidn de puntada atras mientras esté presionando el botén A durante la costura.

+ 1 : Operacion de puntada atras mientras esté presionando el boton A durante la costura.
Al presionar una vez el botén A cuando no esta en operacion se asiende la barra de aguja,
y al presionar una vez mas se desiende la barra de aguja.

+ 2 :Operacion de puntada atras mientras esté presionando el boton A durante la costura. Al
presionar una vez el botdn A cuando no esta en operacion se asiende la barra de

aguja, y al presionar dos veces consecutivamente se desiende la barra de aguja.

« 3:Operacion de puntada atrds mientras esté presionando el botén A durante la costura Al

presionar una vez el botén A mientras esté presionando el boton se opera con una

velocidad de 1/2 puntada.

A-55

Seleccion de la funcion del .
bot6n B(valor inicial:0)

La funcion del boton B se operara de las cuatro formas siguientes;

+0: Es la funcién que al presionar el boton B se inserta o cancela la costura de puntada atras. Al
presionarlo en el tramo dondo no haya costura de puntada atras se inserta ésa funcion y al
presionar en el tramo dénde esta programada la funcién de puntada atras se cancela dicha funcion.
« 1 :Al presionar una vez el hotdn B se asiende la barra de aguja, y al presionar una vez mas se desiende la barra de aguja.
+ 2. Cuando no esta en aperacion, al presionar el botdn B, mientras esté presionando el botdn se apera con una velocidad de 112 puntada.
« 3: Operacion de puntada atras mientras esté presionando el botén B durante la costura.

. Modo de empleo de las funciones de seleccion de direccion rotatoria del motor.

’ggf{t‘g;g’ Nombre de Funcién Modo de empleo y explicaciones

Seleccion de direccion rotatori Es la funcion que establece la direccion rotatoria del motor segun el valor programado.
A65 deI ecuton le direccidn rotatoria . 0: Rotacion reversa —

€1 motor. « 1: Rotacion estandar (valor inicial) ; :H\ ccw pcw
[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




(2) Modo de empleo y Explicacidn : Parametro del Grupo B(Todo tipo de salida de Full-on time / PWM Duty,Comprobar

el movimiento entrada-salida, el modelo de la méquina de coser y programar la secuencia de corte de hilos)
x Estas funciones son usadas no por el usuario sino por ténicos de servicio de pos-venta.
A. Método de programar todo tipo de salida de Full-on time y el tiempo de PWM Duty( todo tipo de solencides LED y sefiales)

[tem NUmero B-1~ B-28

Off t

e

Full-on Time On Off

< El tipo de ola que tiene una cierta cantidad de tiempo y 50% de Duty>

Esta figura explica Full-on time y PWM Duty, mostrando el tipo de ola donde la maquina mantiene el interrupotir On durante cierta
cantidad de tiempo y al paso de Full-on time cambia a la sefial PWM con cierto duty. En otras palabras, durante una cierta cantidad
de timpo, desde que cada dispositivo empieza a operarse hasta que ellos son completos, el tipo de ola de salida mantiene On.
Mientras, cuando ellos mantengan, la salida va a cambiar al tipode duty PWM para que ellos mismos sigan funciondndose.

B. Método de programar el valor de correcion del nimero de puntadas atrés

N“{{é%% de Nombre de funcién Modo de empleo y explicacion
valor de correcion del nimero de puntadas . ) )
B-30 atrés de inicio del lado A TEs una funcién corregir el nimero de puntadas A1 1)
atras cuando la forma deseada de de costura de 21 %3
sl valor de correcion del nimero de puntadas | Puntadas atras resulte diferente. Puede modificar N
- atrés de inicio del lado B el valor de los lados A.B,Cy D. ]
B-32 valor de correcion del nimero de puntadas | . el valor programado de inicio l
atrés de terminacion del lado C A:3,B:3,C:4,D:4 | / N1 )
- } 15 STZ D
B-33 valgr de corre_zuor_l,del nimero de puntadas | rango de configuracion : 0 ~ 9 a2 3
atras de terminacion del lado D

« Si los valores de correcién de puntadas van a ser cambiados mediante el uso de la unidad de programa, el valor de este item
de arriba va a modificarse autométicamente.

- Los principios de correciones y los modos de empleo son iguales que el método de correcion de costura de puntadas de la
unidad de programa. Haga la referencia del método de costura de puntadas atras de inicio y de terminacién del modo de
empleo de la unidad de programa simple.

C. Modo de empleo : Funcién del contador

Nlmero de

items Nombre de funcién Modo de empleo y explicacion
B-35 programar la condicion para el contador
B-36 seleccion del contador incremento-descenso al utilizar
el contador automatico despues de terminar cortahilos | para més informacion acerca del uso o definicion, refiérase al método de
B-37 | Despuésdeleminerlacperacin dlconador, progiamarlaptvomacperagtn | USO el boton unidad contador.
B.38 Después de terminar la operacién del contador,
seleccionar la operacion automatica de borrar

[Precaucion] En caso de que el usuario cambie el valor programado en el parametro especifico sin cuidado, se puede causar
averias o dafios fisicos a la maquina. De manera que el usuario debe tener pleno conocimiento de las funciones del
dispositivo antes de cambiar grupos del parametro.
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(3) Modo de empleo y Explicacion : Parametro del Grupo C(Curva de aceleracion /deaceleracion de pedal,
vleocidad del inicio lento, parametro realcionado con el cambio del porto de salida/entrada)
x Estas funciones son usadas no por el usuario sino por ténicos de servicio de pos-venta..
A. Método de programar el tramo por grado y la velocidad de recorrido de pedal : esta funcidn se utiliza cuando el pedal no
funcione bien o el usuario quiera cambiar la aceleracion /deaceleracion de pedal.

NUmero de 2 el valor o iz
ltem Nombre de funcién nicial Modo de empleo y explicacién
C-1 Tramo de la primera fase de pedal progreso 17
C2 Tramo de la segunda fase de pedal progreso 22 Después de dividirse el recorrido de pedal en 64 fases, la
curva de la aceleracion /deaceleracion del recorrido de pedal
C-3 Tramo de la tercera fase de pedal progreso 38 : . o .
cambia segun la programacion de la fase de recorrido entre
C-4 Tramo de la cuarta fase de pedal progreso 47 las cinco fases.
C-5 Tramo de la quinta fase de pedal progreso 59
C-6 Velocidad de costura en la primera fase de pedal progreso |  440rpm
C-7 Velocidad de costura en la segunda fase pedal progreso | 920rpm ) ) )
La curva de la aceleracion /deaceleracion del recorrido de
C-8 Velocidad de costura en la tercera fase de pedal progreso | 4000rpm | pedal cambia segun la programacién de la velocidad de
: costura en las fases de pedal progreso.
C9 Velocidad de costura en la cuarta fase de pedal progreso | 5480rpm
C-10 Velocidad de costura en la quinta fase de pedal progreso | 9960rpm

B. Modo de empleo de costura dei inicio lento

NUmero de
ltem

Nombre de funcion

Modo de empleo y explicacion

Este item le ayuda a seleccionar el momento adecuado para aplicar el inicio lento. Si desea aplicario

e Seleccion dfnconto despucs de fa operacion d corahios después de la operacion de cortahios, establezca el valor en 1 para item nimero C-11. Si desea aplicarlo
C12 | Seleccion delinicio lento después de para la maquina de coser caundo vuetva a coser después Ide haberrparado la méquina, establezca el Vajo'.e.”.l para tem nimero
C-12. Encaso de que estos dos items estén programados en Cero, la funcion del inicio lento no se opera.
Cuando utilice la funcion del inicio lento, mediante este item puede
C-13 Seleccion (_19 campig de velocidad de costura lento después de | seleccionar si va a mantener la misma velocidad del inicio o programar la
haber elegido el inicio lento nueva velocidad.
Si quiere cambiar la velocidad, utilice items nimero C-14~ C-18.
C.14 Velqcidad .d? pperacién de la primera puntada después de haber
elegido el inicio lento
C15 Velo_cidad ld.e _operacic')n de la primera puntada después de haber
eleg|dp elinich lento — - Si el valor establecido de C-13 es 1, los primeros valores del inico lento,
C-16 \rfgé%?g@giggm?ﬂgﬁtge la segunda puntada después de items especificos que cambian el valor programado, son
.17 | Velocidad de operacion de la tercera puntada después de haber »1:400rpm - 2:400rpm - 3:640rpm -+ 4:1000rpm + 5 : 1680rpm
elegido el inicio lento
c-18 Velocidad de operacion de la quinta puntada después de haber

elegido el inicio lento

C. Método de programacién del limite de velocidad maxima del motor

Nurlrggrrrc]) de Nombre de funcién Modo de empleo y explicacion
C-19 Programar el limite de velocidad méaxima | Con esta funcion puede limitar la velocidad méxima del motor. El valor estblecido es

del motor 3000rpm.

[Precaucién] En caso de que el usuario cambie el valor programado en el parametro especifico sin cuidado, se puede causar
averias o dafios fisicos a la maquina. De manera que el usuario debe tener pleno conocimiento de las funciones
del dispositivo antes de cambiar grupos del pardmetro.



4) Modo de empleo : Secuencia de corte de hilos(items numero 54,55,56 del Grupo B)

x Las carateristicas de la funcién de la secuencia de corte de hilos

+ Lasecuenciade corte de hilos que es una funcion de programacion del usuario del tipo de control PLC se utiliza durante la operacion
de cortahilos o cuando lasimple funcién repetiva se requiera.

« El usuario puede componer |a secuencia de corte de hilos y programar la méquina o la operacion del motor durante la funcion de
cortahilos.

« S esnecesario, € usuario puede modificarlaen & modo exclusivo para programar todo tipo de operaciones especiaes.

« El tamafio del programa es 64bytes, de manera que compongad programadentro del limite.

« El codigo de programa esta compuesto de DATOS Y COMANDOS

« El parémetro real cionado con la secuenciade corte de hilo es items niimero 54,55,56 del grupo B.

Numero
de items

Funcién

B-54 Puede utilizar una de las secuencias que estan guardas en el item 55.

B-55 Este item propociona la funcion con la que el usuario mismo puede componer la secuencia de corte de hilos.

Con este item puede seleccionar el modelo de la maquina de coser de otra compafiia. La secuencia de corte de hilos se

B modifica automaicamente en el modo de la maquina elegida.

(1) Modo de empleo y explicacion del parametro relacionado con la funcion de la secuencia de corte de hilos
(con toda la opcion)
A. Funcién de ingreso de los datos de la secuencia de corte de hilos(item nimero B-55)

@ El usuario mismo puede componer la secuencia de corte de hilos. Para elo, primero,
tiene que entrar d pardmetro del Grupo B.

© Si lapantala cambia, vaya alos items especificos y dijad item nimero 55 entre del
Grupo B. Entonces, laletra“ Seq” parpadea.( Utiliceloshotones @, @ )

3Si en lapantalladonde aparece “ Seg55" , pulsed botén (=) , ya puede seleccionar la

secuencia de corte de hilos. En lafigura, “--80" indicad inicio dela secuenciay “01”

esd nimero de“--80" que estélocalizado dentro de la secuencia(01~64)

@S utilizalosbotones @, @ paraincrementar nimeros, puede ver la secuencia que (AYBY C YD) EYF)
sehaprogramado en € inicio. Se explicaabgo su contenido.

«01: “--08" = Cddigo dd inicio delasecuencia

« 02: “--F3” = Lasecuenciagenerd E E

« 03: “--00" = Codigo de terminacion delasecuencia 0 9 Q Q GG
© Ahora, puede cambiar la funcion de la secuencia seglin sus necesidades. Pero,

recuerde que € tamafio del programa no supera 64bytes. Ademés, puede establecer

secuencias cortas'y después, puede usar una de dllas utilizando e item ndmero B-54. m E

En este caso, cada secuencia debe contar con codigo deinicio y terminacion.

¢Haga la referencia de la lista de codigo de secuencia. 0000700

[Precaucion]
«Tenga en cuenta que si no presiona el boton después de cambiar el valor programado del intem del pardmetro, no
se guarda el valor.
«En caso de que el usuario cambie el valor programado en el parametro especifico sin cuidado, se puede causar averias o
dafios fisicos a la maquina. De manera que, el usuario debe tener pleno conocimiento de las funciones del dispositivo
antes de cambiar grupos del parametro.
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B. Modo de empleo : secuencia de corte de hilos(item nimero B-54)

@ Esta funcién se utiliza cuando quiera usar otras secuencias aparte de las secuencias
que se ofrecen basicamente. Si desea usar esta funcion, priemro, entre en € item
nimero 54 del Grupo de B. Entonces, aparece la pantalata como muestralafigura

|
Q
Q,
©,
g;

@ El vdor inicid es 0. S quiere cambiar este nimero d vaor de la secuencia del item
nlmero B-55, puede usar las secuencias extras programadas.
(Uselosbotones @, © )
( Ejemplo : S quiere usar la cuarta secuencia'y cambiar la secuencia, programe este o e e
item.)

3!
&=

® El usuario puede guardar y emplear varias secuencias utilizando € item B-55.

[Precaucion]
» Tenga en cuenta que si no presiona el botén después de cambiar el valor programado del intem del pardmetro, no se
guarda el valor.
« En caso de que el usuario cambie el valor programado en el parametro especifico sin cuidado, se puede causar averias o
dafios fisicos a la maquina. De manera que, el usuario debe tener pleno conocimiento de las funciones del dispositivo
antes de cambiar grupos del parametro.

C. Cambio automatico de la secuencia de corte de hilos segun la seleccién del modelo de la maquina de coser(item ndimero B-56)

(D Esta funcidn permite cambiar automaticamente la secuencia de corte de hilos cuando
e usuario fije no en la méquina que normalmente utiliza Sno en la otra maguina de
coser € controlador. S desea emplear esta funcion, primero, entre en € item ndmero
56 del Grupo B. Entonces, gprece la pantala como muestralafigura

|
Q
Q
(o)
2;

©) Pulsed botdn después de que ha modificado a nlimero del modelo de lamaquina
quevaausar. Entonces, lasecuenciaadecuadad dispositivo correspondiente se duplica
s Hagalareferenciade lalistade las maguinas de coser.
(Ejemplo: En caso de usar laméquina SunStar KM-790BL-7)

eg
(=)
Q,
(o)
g;

(3 Puede comprobar |a secuencia copiada en € item nimero B-55y S quiere cambiar su
contenido utilice d item ndmero B-55.

[Precaucion] «Tenga en cuenta que si no presiona el boton después de cambiar el valor programado del intem del
pardmetro, no se guarda el valor.
+En caso de que el usuario cambie el valor programado en el pardmetro especifico sin cuidado, se puede
causar averias o dafios fisicos a la maquina. De manera que el usuario debe tener pleno conocimiento de las
funciones del dispositivo antes de cambiar grupos del pardmetro.

(2) Modo de empleo y explicacion del parametro relacionado con la funcién de la secuencia de corte de hilos

(opcién econdémica)

A. Modificar la secuencia de corte a través del panel de operacion
Este método de ajuste se diferencia un poco de las otras modificaciones de pardmetros. Vea el cuadro de abajo para una
modificacion correcta.

000
@0 |
00 |
o
00 |

< Panel de operacion S- V| >




Operacion Mensaje visualizado Observ.

Pulse el boton E/Prg y el A para pasar a la pantalla de configuracion de O
1 parametros. i - Programable

2 | Sipula el boton B, se visualiza el grupo de parametros B. o « Pardmetro B-01

L .
ilizando el botén Ay el B, seleccione | nci nimer | e .
3 Utilizando el botén A y el B, seleccione la secuencia de corte nimero 55 de L _C « Pardmetro B-55
grupo B. [ |
Una vez seleccionado B-55, si pulsa el boton C el mensaje “SEQ” comienza a C O Secuencia
4 | parpadear. L )

«“—80" inicio de la
secuencia de corte

5 | Sivuelve a pulsar el boton C, visualiza el valor inicial configurado. = :-

Pulse el botén Ay el B para modificar el valor de secuencia. + Se ha modificado el valor

6 Ej.) Si pulsa el A, el valor “80" se cambia a “81". o inicial “80” a “81".
*Modelo: Cuando es
. Al pulsar el boton C y D, se visualiza el valor de cada secuencia. = visualizado el 88, se
I N

Ej.) Si pulsa el C, aparece el valor de la segunda secuencia. guarda en la segunda

secuencia “83".

« Secuencia de corte
guardado

8 | Unavez modificado el valor de secuencia, pulse el boton E/Prg para guardarlo. =

[iAtencion!]

- En la pantalla inicial del panel de operacién no se visualiza el valor de la secuencia de corte.

- La funcion de los botones A, B, C y D es diferente del convenciaonal al modificar la secuencia de corte en el panel de operacion.

- Para salir de la configuracion de la secuencia de corte, pulse el boton E. Tenga en cuenta que los valores modificados se
guardan.

« Realice las modificaciones necesarias todos a la vez, y luego pulse el boton E para guardarlas.

(3) Estructura basica del codigo de programa de la secuencia de corte de hilos
A. El codigo de programa de la secuencia de corte de hilos esta compuesto de DATOS y COMANDOS y el tamafio del programa
no puede superar los 64bytes.

Comandos
1st 2nd 3rd

Explicacion de la funcién COMANDO

detencidn de la barra agujas en
PosStopUp | la parte superior después de terminar la CEH 0~5000[rpm](20rpm) 0~255]stitch]
costura a la velocidad programada

B. La tabla de arriba es un ejemplo de la estructura basica del codigo de programa. Si quiere utilizar la funcidn de “detencion de
la barra agujas en la parte superior después de terminar la costura a la velocidad programada”, tiene que elegir el cddigo de
orden “CEH"y programe el valor de datos de acuerdo con el cddigo de orden.

En otras palabras, la velocidad programada de costura es el primer dato y el nimero programado de puntadas atrés es el
segundo dato. Los dos componen los DATOS. Dependiendo del codigo de orden, puede existir DATOS o existir el tercer dato
en el campo de DATOS
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(4) Lista de codigos de programa de la secuencia cortahilos

Clasificacion Explicacion COMANDOS st Dé-rl;dos 3rd
B/T Solenoid On 81H
P/F Solenoid On 82H
T/T Solenoid On 83H
WI/P Solenoid On 84H
T/R Solenoid On 85H
Left Solenoid On 86H
Right Solenoid On 87H
AUX Solenoid On 88H
Left LED On 89H
Right LED On 8AH
Needle Up Signal On 8BH
Needle Down Signal On 8CH
Motor Runing Signal On 8DH
Reaching Target Speed Signal On 8EH
Motor Trimming Signal On 8FH
Motor End Tacking Signal On 90H
Emergency Stop Signal On 91H
Roller Lift Solenoid On 92H
Control del Hemming Device Output On 93H
puerto Pedal Forward Stepl Signal On 94H
output B/T Solenoid off 98H
(Total 40) ™ B/ Solenoid off | 9oH
TIT Solenoid Off 9AH
WI/P Solenoid Off 9BH
T/R Solenoid Off 9CH
Left Solenoid Off 9DH
Right Solenoid Off 9EH
AUX Solenoid Off 9FH
Left LED Off AOH
Right LED Off AlH
Needle Up Signal Off A2H
Needle Down Signal Off A3H
Motor Runing Signal Off A4H
Reaching Target Speed Signal Off A5H
Motor Trimming Signal Off A6H
Motor End Tacking Signal Off ATH
Emergency Stop Signal Off A8H
Roller Lift Solenoid Off A%H
Hemming Device Outout Off AAH
Pedal Forward Stepl Signal Off ABH
Delay by 1[ms] unit BOH 0~(215n51[sr)ns]
_ Delay by 2[ms] unit BIH 0~(521n?[sf)"s]
Time Delay 5 . 0-1020[ms]
elay by 4[ms] unit B2H ( 4ms[)
Delay by 0.5[s] unit B3H 0~(102£7>'§[s]
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Clasificacion

Explicacion

COMANDOS

DATOS

1st 2nd 3rd

On Hold Motor-Holding Start COH

Off Hold Motor-Holding Stop ClH

Set Dir CW Set CW direction C2H

Set Dir CCW Set CCW direction C3H

Set Speed Make Motor Run with given Speed C4H 0~5000[spm]
(20spm)

Set SpdByPed Make Motor Run with Speed given by pedal C5H

Up Stop Make Stop in Needle Up (stop) C6H

DN Stop Make Stop in Needle Down (stop) C7H

Up Stop InSpd Make Up Stop with given Speed (stop) C8H 0~500[spm]
(2spm)

Dn Stop InSpd Make Dn Stop with given Speed (stop) C9H 0~500[spm]
(2spm)

DaccUpEdge | Decel. in Speed at Up Edge (not stop) CAH 0~500[spm]
(2spm)

Control Dacc Dn Edge Decel. in Speed at Dn Edge (not stop) CBH (0~500[spm]
de (2spm)
Motor Move UpEdge | Move to Up Edge with given Speed (not stop) CCH 0~500[spm]

(2spm)

Move DnEdge Move to Dn Edge with given Speed (not stop) CDH 0~500[spm]
(2spm)

Pos Stop Up Up Stop after sewing given stitch with given Speed CEH 0~5000[spm] 0~255]stitch]
(20spm)

Pos Stop Dn Dn Stop after sewing given stitch with given Speed CFH (0~5000[spm] (0~255]stitch]
(20spm)

Pos Dacc Up Dacc Dn Edge after sewing given stitch with given Speed DOH (0~5000[spm] (0~500[spm] 0~255[stitch]
(20spm) (2spm)

Pos Dacc Dn Dacc Up Edge after sewing given stitch with given Speed D1H (0~5000[spm] (0~500[spm] 0~255[stitch]
(20spm) (2spm)

L Move Stop Move given distance with given Speed D2H 0~500[spm] 0~357[deg]
(2spm)

SpdinPos Make motor given Speed in given Position D3H (0~5000[spm] 0~357[deq]
(20spm)

Random Stop Stop randomly D4H

Wait Pos1 When position aleady passed, return EOH 0~357[deg]

Wait Pos2 When position aleady passed, wait next position EIH 0~357[deg]

and then return
Wait Up Edge Wait until Up Edge detected. E2H
Wait Dn Edge Wait until Dn Edge detected E3H
Comprobacion|  chk pos Check the positon passed & branch to the address E4H 0~357[deg] 0~64 (address)
|
pg;c%n Chk Up Edge Check Up Edge detected & branch to the address ESH 0~64 (address)
y velocidad | ChkDnEdge Check Dn Edge detected & branch to the address E6H 0~64 (address)

Clr Up Edge Clear Up Edge FG (mark UpEdge not detected) E7H

Clr Dn Edge Clear Dn Edge FG (mark DnEdge not detected) E8H

Wait Speed Wait until motor speed is target speed E9H (0~5000[spm]
(20spm)

Chk Speed Check if motor speed is target speed & EAH 0~357[deg] 0~64 (address)

branch to the address

7




v ., DATOS
Clasificacion Explicacion COMANDOS st >nd 3rd
Button A O(Input Port No)
Button B 1
Switch 1/4 stitch 2
Switch 2/4 stitch 3
Switch 3/4 stitch 4
Switch 4/4 stitch 5
Left Solenoid Switch 6
Right Solenoid Switch 7
Pressor Foot Lift Switch 8
Counter Switch FOH 9
Button 1/2 switch on P/U Box 10
Safety Switch 11
Edge Sensor 12
o Trimming Disable Switch 13
Wiait until ———
the port Roller lift Switch 14
signal detected N-AUTO Switch 15
Pedal Start Input 16
Pedal Pressor-Foot Input 17
Comprobacion Pedal Thread Trimming Input 18
del puerto Extemal Input 19
entrada Button A 0 (Port No) 0~64 (address)
Button B 1 0~64
Switch 1/4 stitch 2 0~64
Switch 2/4 stitch 3 0~64
Switch 3/4 stitch 4 0~64
Switch 4/4 stitch 5 0~64
Left Solenoid Switch 6 0~64
Right Solenoid Switch 7 0~64
t Switch 8 0~64
BIChkPoIt Counter Switch FIH 9 0~64
Button 1/2 switch on P/U Box 10 0~64
(Check the Safety Switch 11 0~64
portand Edge Sensor 12 0~64
t:é?\f:n Trimming Disable Switch 13 0~64
address) Roller lift Switch 14 0~64
N-AUTO Switch 15 0~64
Pedal Start Input 16 0~64
Pedal Pressor-Foot Input 17 0~64
Pedal Thread Trimming Input 18 0~64
External Input 19 0~64
Branch Branch to given address F2H 0~64 (Address)
Control de GenSeq General Timming Sequence F3H
Sequencia | StartSeq Start of the sequence 80H
EndSeq End of the sequence 00H
[Precaucion]

« Todos las condiciones se dirigiran a la respectiva secuencia en caso de que sea “No”
« Al realizar el esquema de la secuencia, debe tener conocimiento suficiente de cada uno de las funciones.
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(5) Ejemplo de la funcién de la secuencia de cortahilo
@ Maquina de costura Yamato de 3 agujas y cortahilo etc

A. Temporizacion de la secuencia cortahilo

Barra-aguajas Up
. Down |<—:5ms
Cortahilos
_ 100ms {  i5ms
Retardador de hilo Pesi
o 100ms i :5ms
Tirahilos R
100ms :5ms

Prensatelas e

B. Cdédigo de programa y orden de la secuencia de cortahilo

Datos
Orden Cadigo | Comandos Explicacion
1st | 2nd | 3rd
( START of Sequence ) 01 -80 Start of Sequen‘ce
| 02 -C8 Stop after moving to needle of upstop
Needle Up Stop with 200spm 03 200 at 200spm
! 04 -B0 Waitfor 5
\ wait for 5ms \ 05 5 aitfor S[ms]
. 06 -83 Thread Trimming solenoid ,On
‘ TIT sol.on ‘
| 07 -B0 .
| wait forl100ms | % 0 Wait for 100[ms]
‘ T/T sol. off ‘ 09 -9A TIT sol.(off)
! 10 -B0 :
‘ wait for 5ms ‘ Wa|t fOI’ 5[mS]
7 11 5
\ T/R sol.on \ 12 -85 T/IR sol.(on)
| 13 -BO .
\ wait for 100ms \ Wait for 100[ms]
1 14 100
\ TIR sol. off \ 15 -9C TIR sol.(off)
L 16 -BO
‘ wait for 5ms \ Wait for 5[ms]
T 17 5
| WP sol. on | 18 -84 WI/P sol.on(on)
l
. 19 -B0
| it for 100ms | Wait for 100[ms]
| 20 100
| WP Sf" of | 21 -9B Wiper solenoid off
i 22 -B0
| it for Sms | Wait for 5[ms]
! 23 5
C End of Sequence ) 24 -00 End of Sequence

xLa operacion del soleniode del prensatelas utiliza la funcion “elevacion automatica del prensatelas” (A18 = 1).

xTodos los Comandos tiene “- delante por lo que se diferencia con los DATOS

xTodos los Datos estan, a diferencia de S-Il, bien sefializados para su facil distincién y no es necesario transformar al
ndmero o convertir en unidad.
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NO | NO INmOQ| dN 440 {440 | FHE|Sgh | 05 | | 009} {009} | 00¢ |000F | 600-30C1-05VHS 01€L-08 div NIVHO | Gl
NO | NO INmOQ| dN 440 {440 | FHE | w2l | 0S5 | | 009} {009} | 00¢ {0005 | 800-3AC1-05VHS 00S.-4S div NIVHO | 7L
NO | NO INMOQ| dN (440|440 | FHE €2k | 05 | | 009} {009} | 002 |000F | 200-3ACI-0SOVYS | (oulope ap ojy ap auod ap 0sn)00EL—OS HIv NIVHO | €1
NO | NO INmOQ| dN 440 {440 | FHE| 88 | 0S5 | | 009} {009} | 00¢ |000F | 900-3AC1-05VHS 00€L-08 div NIVHO | ¢l
NO | NO [NMOQ[NMOd| NO | NO [0ck | G8 | 05 | | 008 | 008 |08} |008¢ | ¢l0-WI-0GOWHS 191641 —INM L
NO | NO [NMOQ[NMOQ| NO | NO [Ock | #8 | 05 | | 008 | 008 |08} |00% | kI0-CI-0GOWHS 19NOBL L —INM ol
NO | NO [NMOQ[NMOQ| NO | NO [0ck | €8 | 05 | | 008 | 008 |08} |008¢ | 010-WCI-0GOWHS OINOBL L —INM 6
NO | NO [NMOQ[NMOd| NO | NO [0ck | @8 | 05 | | 008 | 008 |08} |00% | 600-C1-0GOWFS 4S50S —IANM AVO dnog | 8
NO | NO [NMOQ[NMOQ| NO | NO [Ock | I8 | 05 | | 008 | 008 |08} |000€ | 800-VI-0GOWHS 191G L-INM TTAINOSL L —INM yA
NO | NO [NMOQ [NMOQ| NO | NO [0ck | 08 | 05 | | 008 | 008 |08} |000€ | L00-V[I-0GOWHS OINOSLL—INM 9
NO | NO [NMOQNMOd| NO [ NO | 0¢ | 6L | 0c | | 00} [00Z} | 00€ |02S€ | S00-CIVLI-0SQVHS v400EC —INM S
NO | NO [NWOQ[NMOQ| NO [ NO | 0¢ | 8L | 0c | | 00} [00Z} | 00€ |02S€ | Y00-CIVLI-0SOVHS 94002 —IAM 14
NO | NO [NWOQ[NMOd| NO [ NO | 0¢ | ZL | 0c | | 00Z1 00} | 00€ [000F | S00-CIVLI—0SOVHS | YSO0EC—INY WIN00EC—INY ‘HINOOES— X AVO JI1ONS | €
NO | NO [NMOQNMOd| NO [ NO | 0¢ | 9L | 0c | | 00Z1 00} | 00€ [000F | Q00-CIVLI—0SOVHS | GINOLEC—INM “BINO0ES—INY “DS00EC— M 14
NO | NO [NMOQNMOd| NO [ NO [ 0¢ | O | 0c | | 00} [00Z} | 00€ |000F | L00-CIVLI-0SOVHS DINOLEZ—INM * DINOOEZ —IAM L
g,__%ﬂ_vg S dM | /L | 4d AIEN|1A7T [LAS _Mo 998018 |59V [v2V | 8Y | &V | &Y | &V opipad ap olaLINN F— mn_m_,.h._m.w_om ©INS0d sy
L elwreiBoid ap pepiin | 5p UoeInBuo) odnio spodis | °° odL

(96 @ us JeuoDo”|as apand, g, odnig) — sojepoul so| unbas sobipoo ap ejsIT (9)
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Averias y soluciones

% Durante el uso del motor servo, por cualquier causa que pudiere modificar las condiciones para su funcionamiento, la maquina se
para y aparece en la unidad de programa o unidad simple las indicaciones que abaja se mencionan junto con un pitido. Seguir los
pasos para resolver el problema indicado y después de resolverlo continlie con el trabajo. En caso de que el problema no se pueda
resover, contacte con nuestra oficina.

Numero| Errores Causas del problema Soluciones

» Comprobacion del conector y el cable del

1 SF22 Er | Error en el enchufe de seguridad enchufe de seguridad

« Comprobacion del conector y el cable de la

2 PU26 Er | Mal conexién de la unidad de programa .
unidad de programa
3 PU27 Er | Mal conexién de la unidad simple ’ Comprop acion del conectory el cable
de la unidad simple
4 60 Er Al conectar el detector de posicion estando « Apague la méquina y vuelva a encenderla.
la maquina encendida.
5 61 Er Al desconectar el detector de posicidn estando « Apague la maquina y vuelva a encenderla.
la maquina encendida.
Al no coincidir la corriente entre el iman rotacional  Compruebe el estado del iman rotacional
6 126 Er :
y la bobina del motor
7 197 Er Al no coincidir la direccién entre « Chequear el conector vy el cable del codificador
el codificador RST y AB.
8 128 Er Al no tener sefial del codificador RST « Chequear el conector Y el cable del codificador
. . I ih h
9 129 Er Cuando el motor tiene sobrecarga Comprobar manualmente si hay mucho
rozamiento.
~ - «Ch | | cable del
10 130 Er Cuando no hay sefial del detector de posicion c e.q.L{ear el conectory el cable del detector de
posicion
Problemas con el conector y sobrecarga « Chequear el conector y el cable del motor
11 131 Er .
de electricidad del motor
12 132 Er Cuando no es capaz de detectar la velocidad « Apagar e reiniciar para su uso
13 133 Er Intercepcion de la sobrecarga « Apague la maquina y vuelva a encenderla

eléctrica de IPM

« Apague la méquina y compruebe la corriente

de entrada
14 135 Er Error por sobrecarga
« Confirmar la resistencia de freno y el fusible -

Utilizar después de replazar

« Confirmar punto de ajuste del sensor de

15 140 Er Error de sensor de corriente inicial Er . L
corriente inicial

16 200 Er Error de exceso de factor de carga del motor Er « Confirmar la instalacién de carga del motor
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Como pedir un controlador

S4AC50 - -

a: Clasificacion de modelo
L b: Clasificacion especifica entre las marcas
SunStar y otras.

: opcion econémica
: con todalaopcién

m m

A : Sunstar KM-2300 Series, 235A/B, 250A/B ...
D : SunStar SC-7300 Series ... (Chain Stitch)

(2N

: IMonofésico 110[V]
: IMonofésico 220[V]
3 : 3Monofésico 220[V]

N

S4AC75- A —

Numero del grupo B(Cadigo inferior)
1 — Monofésico 110V

2 — Monofasico 220V
3 — Trifésico 220V

36 — KM-360J-7M (Realizador de dobladillos mecanico)

S4ACH5 -

T Full Option Type (Tipo Opcién Completa)

Jean System (Sistema vaquero)

S4AC55-| |J E 82 — SC8200J (Costura)

T T Economic Type (Tipo econémico)

Jean System (Sistema vaquero)

“Un ejemplo” de encargo: El pedido S4AC50-2AF significa la Caja de control de la Serie 4 monofasico de
220V, puntada cerrada funcién completa (FULL FUNCTION).
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Precauciones antes de uso

1. No encienda la maquina con el pedal presionado. 2. Apague el interruptor On/Off cuando no la utilice.

3. En caso de reparacion del aparto o cambio de la aguja, apague 4. Conecte el cable de toma de tierra.
el interruptor On/Off.

LU

5. No conecte varios motores en un solo enchufe. 6. Utilice la maquina lejos de los aparatos que tengan gran campo
magnético como soldadura de alta frecuencia

=

o ]

7. Al descomponer la caja de control, tenga cuidado con la tensidén 8. Si provoca un error, compruebe el nimero de error y apague la
del voltaje. (Por favor, espere mas de 6minutos después del méaquina. Después, vuelva a encenderla. (Si repite el mismo
apagon del interruptor.) error, llame a la tienda de venta.)

IEN =3
6060

(E L F
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9. Limpie la maquina una vez cada dos o tres semanas. 10. Al fundirse los fusibles, abra la cubierta como muestra el
dibujo siguiente, y reemplace por otro fusible estandar.

F1 250V/15A [65TL/31.8mm]

F2 250V/15A [65TL/31.8mm]

F3 250V/1A [50T/20mm]

F4 250V/6.3A [50T/20mm]

11. Conecte el cable lo mas corto posible con el conector exterior 12. Ajuste la tension de la correa a un nivel Gptimo.
como el interruptor pedal.

Después de terminar la
instalacion del motor, los
pernos de anclaje deben
proceder al orden. Primero,
afloje los pernos superior e
inferior((D, @ ). La tension de
la correa va a ajustarse Correa
conforme al peso del motor.
Depués, aprete los dos
pernos.
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Denominaciones de las partes y uso de la caja
de control

1) Vista frontal y trasera de la caja de control

Vista frontal (con toda la opcién) Vista trasera (con toda la opcién)

@ @ B®

\ Cable de conexién de energia \ |

Conector 2 opcional

O s
Fortunn Conector de pedal O \%
Ac servo Series 4 ie o
Conector de codificador T @ —

Interruptor principal de energia \ 750W —
\ \ Conector de energia del motor \ / = ﬁ
— "l
Conector de deteccion / /DE —
de posicion / )E
\ Conector de energia del Lamp\/ N
- =
\ Conectores de solenoides \ / B
. . | e

2) Vista lateral de la caja de control

Lateral derecho Lateral izquierdo

|
i

_ i}
|
|
F

|_=_||_r_||_=_|m|:mnm:m
©
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(D Sefid deaviso

9 WARNING

Hazardous voltage wil cause injury.

Be sure to wait at least 360 seconds before
opening this cover after turn off main switch and
unplug power cord.

2t MR Ol ZXE 5 UCD=Z FHHE &

T
£ MRS U2lD M2 2205 &1 LM 360x2t

It = (AN
\

J

@ Etiqueta de especificaciones

e

Forrunn

AC SERVO SERIES 4 750W

MODOL

POWER V, swenriz

Currentwax 5.0A

P 40

SERIAL NO.

CE

SUNSTAR MACHINERY CO.,LTD.

MADE IN KOREA
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Modo de Instalacion

1) Como montar el motor en el tablero.

(D Asegurelos agujeros del tablero como muestrad dibujo.

Tablero

e

Aguijero 3- 99 159 57
E /LAgujero de la correa
@w
w 4?7 ’
I
1

Agujero del cable @41

@ Inserte los pernos del motor en los tres agujeros del tablero y aproximar e motor con e soporte goma contra vibracion por debgjo del
tablero y después de colocar las arandelas planas y elésticasfijar € motor.

Perno de fijacion

del motor .
Pernos de fijacion
del motor (3ea)

—-
Goma antivipratoria %} .

Arandela plana —l

Arandela elastica ==
Base Tuerca @D B
Perno de fijacion del motor (3ea) : ﬂ]— ol
&

J

@ Hagacoincidir € centro de polea.del motor con el delaméguinay luego usando los pernos del motor y latuercagjuste d méximo para
que & motor se quede bien fijado.
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2) Montaje de Tapa de la correa y ajuste de tension
de la correa.

(1) Montaje de Tapa de la correa
(D Después de instdlar € motor, incline la maquina para atrés
aproximando la polea del motor con la de maguing, y luego
coloque la correacomo muestrad dibujo.

A Efectue el montaje solamente cuando la maquina

este apagado.
iAviso! Pad

Polea
Tormnillo de
fijacion del guia
de la correa

N |
/

[
S
=

[ — Guiadela
correa

[ -

@ | Tapadela
) comrea“A”

2 Forrelatapadelacorrea”B” evitando @ contacto entre latapa
de la correa y la correa misma. Luego fijar con € tornillo de
guste.

é No se debe desmontar la tapa de la correa. En
caso que la mano se quede encajado en la correa,

;Aviso! | puede dafar las manos o dedos del operador.

Correa

Tornillo de fijacion del
guia de la correa

______

Tornillo de fijacion de tapa de la correa

(2) Ajuste de tension de la correa.

(D Nive de tensién ided : El nivel de tensidn ided es logrado
cuando al presionar con el dedo la parte de la correa a
30~50mm sobre la superficie del tablero con unafuerzaméso
menos de 1kg y que lacorrea tenga unos 5~10mm de tension.

(2 Modo de gjudte de tension de la correa : En caso que € nivel
de tension esté fuera de la ésfera normal, gjuste de la forma
sguiente; Primero, afloje las tuercas de arriba y de abgjo dd
perno de anclgje dejando que la correa se quede estrechado por
€l propio peso del motor. Segundo, apriete latuercade arribaa
tanto que & motor se quede Sn movimiento alguno. Tercero,
apriete la tuerca de abgjo para que e motor se quede bien
fijado.

)

5~10mm

1

il

il

30~50mm

N
J

Tuerca de arriba del
perno de anclaje

Tuerca de abajo del
perno de anclaje
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3) Cémo instalar el controlador en el tablero
DIngtaelacgade control en laparte derechadd tablero tal y como se muestraen e dibujo de abgjo con lostornillos de 15mm.

Base frontal del tablero

| ’

~

o

——

Pata derechadel
tablero

N

Ubicacion de la
L caja de control

4) Cémo instalar la unidad de pedal
(DPrimero instale d soporte de launidad de pedd tal y como se muestraen € dibujo de abgjo con lostornillos de 15mm.

1

@Acoplelaunidad de pedal en d hoyo fijo lateral del soporte.

(@ Hjed soportedelaunidad depedd perpendicular alabarraque seconectacon pedd ubicado enlapaadd tablero.
(Lafijacion od soporte delaunidad depedd puedevariar segin laubicacion dd pedd)
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5) Instrucciones para la instalacion de la unidad del
programa Full Function

(1) Para la maquina de coser KM-235 SunStar

Primero, fije la escuadra de la unidad de programa ala unidad de
programa usando los tres tornillos de fijacion y perno de soporte
con tuerca de fijacién aln, tal como esta indicado en € dibujo.
Luego fije launidad de programa ala cabecera de laméguina con
dos tornillos de fijacion y arandelas. En este momento mantenga
unos 3~4mm de distancia entre la parte inferior de la tuerca de
fijacion con labase del perno de soporte.

(2) Para las demas maquinas de coser de SunStar
Primero, fije la unidad de programa a la escuadra usando las cuatro tornillos de fijacion. Luego fije la unidad de programa usando las tres
tornillos de fijacion de laescuadraalaméguing, asi como loindicad dibujo.

Unidad de programa

Unidad de programa
Escuadra de unidad de programa

<

e

® 6666 EHHWLIWS 6

~N
Tornillo de fijacion
de escuadra de SunStar
‘ unidad de programa
~
I

A Asegure de fijar la unidad de programa con el tirante de cable para que no haya ningin contacto con

= la correa.
Precaucion
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6) Instrucciones para la instalacion de la unidad del programa Small Type

@ Intded soportedelaunidad de programaen launided de programaccon trestomillos defijacion y fijlo enlacabeza delaméguinausando dostomillosta y como s
muesraenlafiguradegbgo.

7) Aspecto general de la maquina SunStar
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8) Montaje y ajuste del solenoide de elevacion de rodilla.

(1) La maquina de cocer SunStar KM-235
(D Fijar primero @ interruptor porque € interruptor se encuentra
generdmente fijado entre & solencide de cortahilos. - o3 | Lugar del ensambie de
@ Asi como indica el dibujo y & manual de instrucciones del 7 = L __F_ ﬁd‘j@@% ]
montgje que viene incluido en d paguete, locdice @ lado de [Lado de insercion del receptculo \——fr 1—E; _?_

71
o

168 ,

110

4 r

insercién del receptéculo y luego fije @ solencide de elevacion Lugar del montaje del 128 [ | les
de rodilla automético solenoide de elevacion de =l I(M 5)
: rodilla automatico (4 lugares) § | —-——
No. Nimero de Solenoide. Modelos aplicables Aguijero de la correa | | ‘
1 SPF-2 KM-235A, B xEspecificaciones vistas por debajo del tablero.
2) Modelo SunStar KM-250 i
) Solenoide ge escuadra A Tapa para solinoide de prensatelas.

(D Primero, ensamble un panel para fijar el solenoide del
prensatelas en |la parte trasera del KM-250.

@ Fijar solencide del prensatelasalaescuadra“A”

(3 Fijar escuadra“A” yacon solencide de prensatelas

@ Fijar bidla en € ge de solenoide y luego conéctelo con la
méguina de cocer.

(5 Cubrae solencide con patapa.

Tapa de solenoide

s Parte tracera de KM-250

(3) Modelos especiales de SunStar
Es & mismo procedimiento de montgie gue @ modelo KM-235,

este proceso es aplicable alos modelos de lalista de abgjo. - 168 h
w oy 4
No. | Ndmero de Solenoide Applicable Models - 1L [Lugadelensambie ce |&ﬁ
1 KM-750-7, KM-750BL-7 - - | E Ptas deltablero 4 hgares) '
2 SPF-3 KM-790-7, KM-790BL-7 = 1
3 KNF-857-7, KM-867-7 7 LA 4
L |
4 SPF-4 KM-560-7 Lado de insercion de receptaculo | 1o D
5 SPF-6 KM-957-7, KM-967-7 L - - Bl
ugar del montaje del solenoide = : L (80)
6 SPF-8 KM-757-7 de elevacion de rodilla 2 ' J =
7 SPF-9 KM-640BL-7 automético (4 lugares). ;t\ = [ ‘
(4) Modo de ajuste del recorrido del solenoide de Agujero de la correa, 4 |

x Especificaciones vistas por debajo del tablero.

elevacion de rodilla automatica.

(D Instrucciones a comprobar
El estado ensamblado del solenoide debe coincidir € tornillo
de guste ddl recorrido con € centro del gje del solencide, es

decir el solenoide debe ser ensamblado en paralelaala

superficie ddl tablero. En caso que no fuera pardela, hagaun e J
guste paraque d tornillo se quede parddlad e centrdl del e e fion J ™
solenoide usando € tornillo defijacion de enlace. de enlace !

Tomillo de fijacion del recorridol

2 Procedimientos de guste. Receptaculo r’

Es posible gudar la distancia verticd de prensatelas de la
méquina con € tornillo de gjuste del recorrido. Afloje las _ /

e .y - . . . Eje del solenoide -
dos tuercas de fijacion del dibujo y gjuste la distancia Tomillo de fijacién
vertical del prensatelas usando el tornillo de gjuste del
recorrido. Al finalizar éste proceso, aprietaral maximo
usando € tornillo defijacion paraque no se desarme.

ﬂ
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9) Montaje del detector de posicién (Sincronizador) y
modo de ajuste de pelicula

(1) Montaje del detector de posicién (Sincronizador)
(D Méguinade coser de cortahilos de SunStrar
Las méquinas de coser de cortahilos de SunStar vienen
equipadas basicamente con € detector de posicion. Por lo
tanto € usuario necesita gjustar la posicion de pelicula
segUin sus necesidades asi como muestrad dibujo.

Polea

N

- —— - —Fje-superior— | — - - —-—-—

Llave L

! Tornillos de ajuste del eje sincro (2ea)
|‘ Eje sincronizador

Pelicula de foto
" (ajuste horizontal)

Interruptor de foto

L

L

Tapa
Soporte P.C.B

(2) Las demés maguinas de coser (incluyendo otras marcas)

Primero, indtale & adaptador parafijar € detector de posicién en la parte superior de lamaguina. Segundo, fije la placa de fijacion
del detector de posicion enlaméguina, tal como lo muestradl dibujo. Tercero, fijar e detector de posicion a adaptador.

Tornillo de| adaptador : ”
de la maquina (B coser|  Dimension

Tornillo tipo A SM 11/32n=28 Adaptador

Tornillo tipo B SM 5/16n=24

.. . Polea
Pernos de fijacion del detector de posicion

Detector de
posicion

posicion (tipo B)

Placa de fijacion del detector de la

Tipo A

Tipo B

Méquina de coser

Barra de fijacion del
detector de posicion

retencion de cable

(nilon)

®

Pernos de fijacion para la
placa de fijacion del detector
de posicion
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(2) Modo de ajuste de pelicula del detector de posicion

(D Ensamblelapdiculaen & orden que muestrad dibujo. Arandela de fijacién

ojinete de fijacion
q(ofo@r

@Al findizar € ensamblge, posicione la barra de aguja en € punto de subida desde & punto més inferior girando manuamente la polea .
Afloje d tornillo defijacion de lapelicula y guste DOWN FILM paraque asl se quede gjustado la linea esténdar de gjuste de la pelicula
con lade caibracion del sensor detector. Apriete d tornillo de fijacion solo d tanto que no se pueda girar lapelicula. De lamismaforma,

posicione la palanca tirahilos en la parte mas superior . Afloje € tornillo de fijacidn y gjuste la pelicula UP asi como muestra el dibujoy
apretar nuevamente el tornillo. Tenga cuidado de no mover DOWN FILM, yaque esta gustado.

Parte de montaje

Tornillo de fijacién Tornillo de fijacion Linea estandar de calibracion del sensor

Linea de ajuste de la pelicula

=

Sensor detector
Ajuste de Down Film sg;tn; égtsaﬁ]?er?; dlg Ajuste de UP FILM Posicion m_é\s a_llta de
la barra de aguja. la palanca tirahilos

(3) Modo de ajuste de la pelicula detector de posicidn en caso de las maquinas de coser de rotacion reversa.

#*En caso de laméquina de coser de rotacion reversa, lalinea de gjuste de peliculalocdizadaa borde derecho de UP FILM y DOWN FILM
debe caincidir con lalineacentra del sensor.

Parte de montaje
Tornillo de fijacién Tornillo de fijacién Linea estandar de calibracion del sensor

Linea de ajuste de la pelicula

= =

. ) : L Sensor detector
Ajuste de DownFilm ~ 2mm rotado de la Ajustede UPFILM  Posicion més alta de

Ipaéte mgls inferior de la palanca tirahilos
abarra de aguja.

A Después de ajustar la pelicula detector de posicién, asegure de rotar el motor pedaleando durante
_ unos 3~5 segundos para que el controlador pueda recordar la localizacion de la pelicula.
Precaucion
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10) Modo de equipar y ajustar el detector de
posicion (Sincronizador)
(1) Modo de equipar el detector de posicién

(Sincronizador)

» En caso de laméguina de coser de cortahilos de SunStar.
En caso que la méguina de coser de cortahilos de SunStar
estén equipadas con el detector de posicidn, el usuario
puede smplemente gjustar la posicion magnética seglin sus
necesedades.

Detector de posicién

Iman de la posicion parada superior

Iman de la posicion parada inferior

Iman de la posicién parada superior
(Deteccion de la parada superior)

Detector de
posicion

Polea de la maquina
de coser

Iméan de la posicion
parada inferior (peteccion
de la parada inferior)

Magquina de coser
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(2) Modo de ajuste del Iman detector de posicion
(D Ensamble d detector de posicion siguiendo € orden del dibujo

Detector de posicion

@Al findizar € ensamblgje, encienda el controlador y pedalee durante 2~3 segundos. Asegure que los movimientos pistonaes de la aguja

nean correctas. Posicione las agujas moviendo € iman paraatras para adelante hasta conseguir su localizacion deseada.

Punto superior del
tirahilos

Direccién normal Direcciéon normal
de rotacion Q de rotacion

(O 2 ;
! i ‘

Detector de 2mm rotado de la
posicion posicién mas inferior
de la barra de aguja

(3) Modo de ajuste del detector de posicién en la maquina de rotacion reversa
% SE gjusta de lamismamaneraque lade rotacion normal

Punto superior del
tirahilos

Direccién opuesta Direccion opuesta
de rotacion de rotacion

O I
Y

Detector de 2mm rotado de la ‘
posicion posicién méas inferior
de la barra de aguja

A Después de ajustar detector de posicion, asegure de rotar el motor pedaleando durante unos 3~5
_ segundos para que el controlador pueda recordar la localizacion de la posicion.
Precaucion
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4

Instalacion eléctrica y Conexion a tierra

1) Especificacion del enchufe eléctrico
(1) Enchufe monofésico 100V ~ 120V

O

Interruptor
3A7£ 7468
O
© IMNRE:
2&‘ 5, o |Ac 1100V
Main Board El lado de
1,57 7%48
(Protective Earth)
O Toma a tierra
(2) Enchufe monofasico 200V~240V
Interruptor
el ol
o
o, 19
2A;4 5, AC  220[V]
Main Board El lado de
1A7 #45
(Protective Earth)
O Toma a tierra
(3) Enchufe trifasico 200V~ 240V
Interruptor
el ol
Q 39
O Ac  220[V]
2A 5B
Main Board El lado de
WA A
%17 PE (Protective Earth)
Toma a tierra

s Debe conectar latomadetiera

2) Especificacion de la corriente eléctronica durante la instalacion eléctrica
Utilice materiales paralainstalacion el éctrica que pueden soportar la corriente eléctricade més de 15A.
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3) Denominacion y explicacion de los conectores exteriores de la caja de control

(DConector delos diferentes tipos de solenoides (5566-16P) (2) Conector interruptor estndar (5566-8P)
[ Nimero de clavija ] [ Nimero de clavija ]
[ 1 [ 1
16 (1514131211 ({10| 9 8|7|6|5
71615141321 413121
1, 9: Solenoide marcha atrds | 5,13 : Solenoide controlador puntada izquierda 1, 5: Botdn marcha atras 3, 7: Interruptor del solenoide
2,10 : Solenoide elevacion-rodilla| 6,14 : Solenoide controlador puntada dereacha manual elevacion-rodilla
3,11 : Solenoide corta-hilo 7,15 : Thread release solenoid 2, 6: Botén introducir/eliminar | 4, 8: Interruptor de seguridad
4,12 : Solenoide retirahilo 8,16 : Solenoide auxiliar marcha atras
(@ Conector de |os diferentestipos de solenoides (5566-14P) @ Conector de extension (5566-20P)
: En caso de no gudtar latablade opcidn del puerto de extension
[ Ndmero de clavija ] [ Nimero de clavija ]
L1
1411312111101 9 | 8 2011918 (17|16(15(14|13 12|11
716514321 10918 7|6|5]4|3]|2]1
1,2,7:GND 9 :4/4 9,10:12V] 11: Qutput 12
3 :Leftswitch LED 10:3/4 1~6:GND 12: Output 13
4 :Rightswitch LED 11:2/4 7,8,17~20:VCC (5)V]) 13: Output 14
5 :Leftswitch 12:1/4 14 Qutput 15
6  :Rightswitch 13:; Switch-HALF 15 ; External Input 00
8 :VvCC(HV) 14 : Switch-CNT
(5)Conector de extension (5566-20P)
: En caso de gustar latablade opcion del puerto de extension (BD-000714)
[ Nimero de clavija ]
L1

2001918 (17(16(15(14 (13 (12|11
1019(18|7|6|5|4|3]|2]1

1,2,7~10:GND 13 :EXI00
3~6 :+48V] 14 :Output 15
1 : Output 12 15  :Output 14
1 : Output 13 17,18:+5)V]
19,20 +12V]
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4) Cémo cambiar el voltaje eléctrico de suministro del solenoide(Valor establecido desde la fabrica es J19)

% Lamodificacion es parague se muevasin dificultad € solenoide cuando haya fluctuaciones en € voltgje deingreso.
(D Vdor establecido dd voltaje eléctrico de suministro del solenoide contrael voltgje deingreso. (Familiade 220 voltgjes)

Para el solenoide regular de 30V

Para el solenoide regular de 24V

Voltaje de ingreso Valor establecido Voltaje de ingreso Valor establecido
Menos de 210V J20 Menos de 180V J20
210V~230V J19 180v~190V J19
Méas de 230V J18 Méas de 190V J18

(2) Vdor establecido del votgje déctrico de suministro del solencide contradl voltgie deingreso ( paraseriesde 110V)

Para el solenoide regular de 30V

Para el solenoide regular de 24V

Voltaje de ingreso Valor establecido Voltaje de ingreso Valor establecido
Menos de 100V J20 Menos de 90V J20
100v~120V J19 90V~100V J19
Mas de 100V Ji8 Mas de 100V Ji8
3) Como establecer
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ooooooooooooooooooooo

Conexion del cable de la maquina de coser y
del motor a tierra

» Método

el T AT
Conecte d cable de latoma de tierra (verde o verde-amarrillo) que
une la méguina de coser con el motor, como muestra la figura.
Ademés, compruebe S estd bien conectado € cable de latoma de

tierraentrelacgjade control y & motor. j ‘

S @ motor no esté hien conectado a tierra puede Fo 2
: causar maaoperacion y afectar d usuario.
Aviso pareciony EH
d
94
i

ooooooooooooooooooooo

Instrucciones a comprobar después de la
Instalacion

1) Antes de encender el interruptor On/Off

(@ Compruebe s d voltge de ingreso corresponde con la especificacion del valtaje que estaindicada en la placa de nombre de lacga de
control.

(2 Asegure s | os siguientes conectores estan bien conectados.
@) Compruebe s esta goretada latuercadefijacion delapolea
@ Compruebe € tipo de méquinade coser.(Puntada en cadena SM, puntada cerrada SM)

(5 Compruebe el voltge regular parad solenoide.(Véase laparte“ Como cambiar € voltge eéctrico de suministro del solenoide’)

2) Después de encender el interruptor
1) Compruebe s estd en funcionamiento la unidad de programa.
(@) Compruebe s ladireccion de giratorio de lamaguina de coser

« En caso de que la direccion de rotacion no sea correcta, cambigla siguiendo lainstruccion n® 65 del grupo “A”, “Métodos de cambiar
e programay lalistade funciones cambiables’.

3) Compruebe s hay cdor, olor o ruido.
« Enegte caso, gpague d apartoy llame alaoficinade venta
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Instrucciones de uso y descripcion del panel de
control del programa Small Type

% Antes de iniciar la costura debe cambiar el valor del nimero 78 del grupo A segun el tipo de panel de control del programa.

Numero 78 del grupo A Modo Tipo de panel de control del programa
m @
0 Modo del panel de control del programa 0@ 55 (w @'@' @ '
Full Function
1€ ;)
\ 1
8.8.8.8) [8.8] ©
1 Modo del panel de control del programa @) EBD®) ) @
Small Type ®
o oI
@ H. <9

1) Nombre de las partes del panel de control del programa Small Type

[Indicador de 2 digitos}

[ Indicador de 4 digitos ]7

[ Logotipo Sunstar ]

Interruptor de configuracion
de lavelocidad de costura

|
SunStan

©se

® 00
000
000

SUNSTAR MACHINERY CO. LTD.

[ Interruptor de la puntada 1/2 ]

Interruptor de entrada del cambio
de contenido del programa

[ Interruptor utilizado para el cambio de programa ]_
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2) Instrucciones de uso del panel de control del programa Small Type

% Para las instrucciones de uso de algunos apartados donde no se precisen ninguna instruccién, debe seguir las
instrucciones de uso del panel de control del programa Full Function ya que son las mismas, consulte el apartado anterior
sobre las instrucciones de uso del panel de control del programa Full Function.

(1) Instrucciones para la restauracion

p Paralarestauracion delos va ores predeterminados debe encender laméguina.con € botdn correspondiente presinado.
p Lasinstrucciones paralarestauracion se encuentran en laparte inferior.

Q + “Encendido ON”

Intl-0

Restauracion de los valores del
parametro de salida de fabrica

- La restauracion recupera los valores predeterminados de salida de fabrica eliminando todos los

cambios de configuracion realizados por el usuario, se recomienda su uso solo en casos inevitables.
- Tras la restauracion, es imprescindible la rotacion de aproximadamente 5 segundos a més de 1000

5 = [rpm] para recordar la posicién del sincronizador.
recaucion - La restauracién realizada por negligencia del usuario puede ser motivo fallos y dafios materiales, se

recomienda al usuario un estudio completo de la funcién antes de su uso.

(2) Funcion de configuracion de la posicion de parade en la subida y bajada de la barra de aguja
A. Instrucciones para la configuracion de la parada en la subida

D Pulse d botdn e delaunidad del programa paraactivar laluz de parada de la
barrade agtjaenlasubida (@)

@ Al encenderselaluz, pulse e boton con € boton Pres’ pulsado. Como

indicalafiguralatera, apareceran intermitentes la letra informativa sobre sobre la ,' H' E’ L,' F’
configuracion actua deseaday e nimero indicador de laposicion actua.

I@@

3) El usuario debe girar la polea de la méquina manualmente hacia la direccion de - -
avance para mover la barra de aguja hacia la posicion de parada deseada en la H’ Il ) | ,—'
subida. Lapantalamostrarae cambio de posicion delabarrade aguja.

@ S hallegado a la posicion deseada pulse € botén @ para guardar la nueva

B O [
posicion. Con € sonido |a pantalla mostrara autométicamente lapantalainicia. 4 333 o LC

A Si pulsa el boton *7°¢ y sale del menu de configuracién sin pulsar el boton @ , los cambios
realizados no se guardaran, por tanto se recomienda especial atencién en el uso del proceso anterior

Precaucion| | ge salida del mend.

105



B. Instrucciones para la configuracion de la parada en la bajada

@ Pulse d boton e delaunidad del programa para activar laluz de paradade la

barrade agujaen labgjada (@D). @

@ Al encenderse laluz, pulse e boton con € boton #res pulsado. Como
indicalafiguralateral, apareceran intermitentes la letra informativa sobre sobre la [ N O

configuracion actual deseaday el nimero indicador de laposicion actual.

@3) El usuario debe girar la polea de la méguina manualmente hacia la direccion de
avance para mover la barra de aguja hacia la posicion de parada deseada en la
bgjada. Lapantalamostrarad cambio de posicion delabarrade aguja

@ Si hallegado a la posicion deseada pulse € botdn @ para guardar la nueva

posicion. Con € sonido la pantalla mostrard autométicamente la pantallainicid.

é Si pulsa el botén (rree y sale del menu de configuracion sin pulsar el boton @ , los cambios

realizados no se guardaran, por tanto se recomienda especial atencién en el uso del proceso anterior

Precaucion . ,
_ de salida del mend.
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(3) Instrucciones para la configuracién de las puntadas de retroceso

En laconfiguracion de las puntadas de retroceso se pueden seleccionar 3 modos diferentesen € nlmero 79 del grupo A.

<Area de configuracion de las puntadas de retroceso>

Mode | Valor del nimero 79 del grupo A | Area de configuracion de las puntadas Observ.
1 0 0 a9 puntadas
A (A : 10 puntadas), (B : 11 puntadas)
2 1 0 a F puntadas [ (C : 12 puntadas), o (D : 13 puntadas)
E (E : 14 puntadas), F (F : 15 puntadas)
3 2 0 a 99 puntadas

A. Instrucciones para la configuracion de las puntadas de retroceso entre las puntadas 0 a 9

@ Configureen 0 & nlmero 79 del grupo A.

@ Cond botdn @ pulsado, seleccioney pulse un botén entre 0 e G Q .

Puede entrar en @ menU de configuracion de las puntadas de retroceso pulsando
cuaquier boton.

L[
S00

D)

@ Apareceintermitente un indicador con 4 digitos.

@ Durante la intermision, configure las puntadas de retroceso inicides y findes

deseadas mediante |os botones 0 G G Q

(® Findlicelaconfiguracion pulsando € boton @ paraguarda.

® Laintermision del indicador de 4 digitos se detendra

'EEE

A Si la configuracion de las puntadas de retroceso iniciales y finales esta en “0”, serd imposible realizar

costuras de retroceso.

Precaucién
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A. Instrucciones para la configuracion de las puntadas de retroceso entre las puntadas 0 a F

(D Configureen 1 & nimero 79 del grupo A. -

e
l
@ Coné boton @ pulsado, seleccioney pulse un botdn entre Q Q e Q .
Puede entrar en & menu de configuracion de las puntadas de retroceso pulsando @ + o G G Q

cuaquier botdn.

A\

) Apareceintermitente un indicador con 4 digitos.

@ Durante la intermision, configure las puntadas de retroceso iniciaes y finaes |

deseadas mediante los botones 0 G e Q

(© Findicela configuracion pulsando € botén @ paraguardar. @

® Laintermision del indicador de 4 digitos se detendra. H h E D'

A Si la configuracion de las puntadas de retroceso iniciales y finales esta en “0”, sera imposible realizar

= costuras de retroceso.
Precaucion
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A. Instrucciones para la configuracion de las puntadas de retroceso entre las puntadas 0 a 99 (Para el caso 2 del nimero
79 del grupo A)

) Configureen 2 & nlmero 79 ddl grupo A.
@ Con € botdn @ pulsado, pulse el boton de la puntada deseada para la @
Q00
configuracion entre Q G G Q .

(3) Configure las puntadas deseadas mediante |0s | os botones G (aumento) y Q

A-04
(disminucion). o e Q 0

~3J
O

@ Findicelaconfiguracion pulsando € botén @ paraguardar.
Lafiguradelaizquierdamuestrad estado del indicador de 4 digitos.

© Laintermision del indicador de 4 digitos se detendra

A Si la configuracion de las puntadas de retroceso iniciales y finales esta en “0”, sera imposible realizar

= costuras de retroceso.
Precaucién
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3) Forma de uso el contador de la cantidad de produccion y contador de bobina

En PV a corto tiempo no se podra usar a la vez el contador de bobina y el de la cantidad de
produccion debida al limite del botén. En caso de usarlos al mismo tiempo, ambos quedaran

Precaucion| ! inutilizables.

( Uso de funcidnes especificas del contador de produccion
Antesde usar lasfunciones del contador debe configurar los siguientes parametros.

(a) Esto es una funcién que comprueba la cantidad de produccion. Si quiere utilizar esta
funcion, primero, programe € valor que desea en @ parametro. Ex. (Item
NUmero 35 end grupo B).

+ 0 : programar €l interruptor del contador exterior

+ 1 : programar el contador automético después de los cortahilos

% El vaor inicid esta programado en Cero. Cuando no haya interruptor del contador
exterior, esimposible lafuncion del contador.

O
O
©
©
@ X
©

(b) Programe e parametro. Entonces, puede seleccionar € tipo del contador de
lacantidad de produccion
+ 0 : Contador de aumento
+ 1 : Contador de descenso
% El vaorinicial estdconfigurado A “1”.

!

>
O
@
©
© X
©

., . , ) <Trabajos realizados>
(c) Programe la funcién del contador presionando € boton del contador. Si pulsa el

botén @ puede comprobar y programar lainformacion especfica

+ Cn : cantidad actua del contador

M : cantidad actud delosrestos

+ % : tasade produccion

« tn : cantidad total del trabgjo programado (valor configurado: 100)

%Si pulsa el botén @ contintiamente, puede ver la informacion especifica
consecutivamente, mencionada antes. Puede programar la cantidad actual del ( MM
contador(Cn) y lacantidad total del trabajo programado(tn). |

!

>
o
©
©
oR
(=] 3

<Trabajos pendientes>

=
C

©
©
®
©
(m]
© K

(d) Terminada la cantidad total del trabgjo, puede programar items y

<Vdor del item programado B-37 > <Tasa de produccion>
« 0 : Terminado € trabgjo suena e timbre. Indicad estado posible de programacion
+1: Terminado €l trabajo, suena el timbre. Debe pulsar el boton para o
programar e estado posible de costura.
« 2 : Terminado el trabajo, no suena el timbre. Indica el posible estado de 0 e e e G G
pr(_)grama:l 6n decostura <Total de trabajo a realizar>
<Vdor del item programado B-38>
+ 0 : Después de terminar €l contador, no cambia automaticamente a valor (1 N
programado del inicio. N =

+ 1 : Después determinar € contador, cambia autométicamente a valor programado

del inicio. QQQQ GG

[Precaucion]
Si el usuario programa el item B-38 en Cero, aun depués de terminar el contador, contindia incrementando o disminuyendo. De
manera que el usuario tiene que programar el valor de Cn si desea iniciarlo.
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(@ Uso especifico de la funcion del contador de bobina

El contador de bobina tiene como funcién la de controlar la cantidad de hilo sobrante del hilo inferior. Para hacer uso de esta

funcion debe configurar los apartados siguientes.
a Configuracion delafuncién del contador de bobina.

(a) Para utilizar lafuncién del contador de bobina previamente debe configurar € valor del
parametro (&l niimero 39 ddl grupo B)
+0 : Cancelar lafuncion
+ 1 : Activar lafuncion
x Esta configurado a “0” como valor inicia por 1o que no se gecutara la funcién del
contador de bohina aunque haya gjustado & botén de contador de la unidad de programa
alafuncién de contador de bobina

RN
-a

0000 O

h. Parémetros especificos delafuncion del contador de bobina

(o]
(a) Cuando € boton €esté parpadeando, es decir, después de seleccionar |a funcién dd
contador de bobina, 5 pulsad boton @ aparecerd una pantalaigua que la derecha. El
“bc” indica contador de bobina

=

OO0

(b) Al volver a pulsar latecla @), aparece la palabra “UP’ tal y como se muestraen la
figura de la derecha. S vuelve apulsar la @ otravez, evisidizarala pantalainicia
indicando “3333 ht". Y § vuelve a pulsarla, pasard a la pantalla del gpartado (7), y asl
sucesivamente.

Iel
O
@
=] | ) s

N
LIIL

©
©
®
©

006

AN
|

X
X

Ve
Ve

b L

00

X

* [bd]

Indicad contador de bobina. Se reduce lavelocidad de costuraen e vaor configurado.
(vaor inicia : 0, Rango: 029999, Configuracion: Utilizando losbotones @ y @ )

«[UA vaor de configuracion inicia de“bc”.

Es € vaor que aumenta seguin la proporcion del ratio del “bc” durante la costura. Y también se utilizar para buscar €

(Vdorinicid: 0, Rango: 029999, Con los botones C/D puede seleccionar Aumentar/Reducir manuamente)

« [t] Apaeceen lapantdlainicia y smbolizabacktack.

[Precaucion]

x El boton @) y el son botones funcionales dentro de la funcién del contador de bobina por lo que al utilizarlos se necesita

precaucion.

« Boton @) (Clear/Preset): Si pulsa el boton @) cuando se visualiza el simbolo “bc” en la pantalla, se escuchara un pitido y

se guarda el valor mostrado en la pantalla como valor del contador de bobina.

+ Botdn (Guarda el valor del contador): Si pulsa el botdn cuando se visualiza el simbolo “bc” 0 “UP” en la pantalla,

se guarda el valor mostrado en la pantalla como valor del contador de bobina.
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¢. Modo de configuracion de lafuncion del Contador de Carrete

(a) Al redlizar un nuevo trabgjo debe introducir € vaor del contador de bobina. Si no conoce

de antemano este valor, sigalos pasos de abgjo para configurarlo.

« Haga visualizar la pantalla donde aparezca “UP” y utilizando lastedas @ y @ ,
modifiqued valora“Q".

+ Recambied hiloinferior por uno nuevo. Lacantidad de hilo debe ser uniforme.

+ Una vez gustado, puede redlizar un nuevo trabgjo de costura. Observara que d vaor de
“UP" aumenta segUin € aumento del trabgo.

+ Redlice d trabgjo de costura hasta que se gaste e hilo inferior.

+ Cuando se hayagastado € hiloinferior, pulse el botdn paraguardar € nimero contado.

+ Antes de guarder, parareflgjar € valor contado tras la separacion del hilo superior restar
aproximadamente 10~20 del valor y guardar.

!
':-
X

(b) Finalizado €l registro del valor de contador de bobina, seleccioe la pantalla donde
aparezca“bc”. Entonces, enlapantdla“UP’ sevisudizarael valor guardado.

(c) Unavez completado la configuracion y a comenzar atrabgar, observard que  vaor de
“bc” sereduce graduamente.

[Precaucion]
s Para hacer uso de la funcién del contador de bobina, debe cambiar de pantalla donde aparezca “bc” o ir a la pantalla inicial ya
que si trabaja en la pantalla donde aparece “UP”, el valor del contador aumenta.
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d. Cuando hayafindizado & contador de bobina

(a) Al redlizar € trabgjo después de haber cambiado € hilo inferior por uno nuevo, ohservara
qued valor de“bc” sereduce gradua mente.

(b) S se reduce por debgo del vaor 20, suena un pitido avisando que € hilo inferior fdta
poco por terminar.

bL

006

o

L
oL

0000

00

(c) S rediza la costura hasta que € vaor del contador de bobina sea “0", la méquina se
detiene emitiendo un pitido y la pantalla comienza a parpadear.

]

bL

0000

006

(d) S se detiene laméguina después de haber completado la cuenta, puede reiniciar siguiendo € paso de abgjo.

+ Pulsed botén paravolver adesignar autométicamente e vaor guardado de “bc”
(Funcion AUTO CLEAR/PRESET)

[Precaucion]

% Sidesea configurar la funcién del contador de bobina, debe configurar el valor a “1” el nimero 39 del Grupo B.
% El usuario puede Activar/Desactivar la indicacion del valor del contador de bobina, durante la costura utilizando el botén @ .
% El boton @) se utiliza para seleccionar el valor del contador de bobina en la pantalla “bc” o para volver al valor inicial

configurado. Si pulsa el botdn, borra el valor actual y llama el valor del contador guardado.

% Para el buen uso del contador de bobina, debe devanar uniformemente el hilo inferior. Y dependiendo de la brecha entre el

hilo inferior y la condicion de costura, puede causar algun error que otro.
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4) Forma de uso del cortador de hilos cortos

A El modelo del cortador de hilos cortos es posible usarlo a partir de la version.06 de Fortuna-4 750[W].

Precaucién

(1) Ndmero del modelo cortador de hilos cortos y modelos relacionados

NUMERO 56 DEL GRUPO B MODELO RELACIONADO

No.115 KM-1070BLX-7 (OPCIONAL)

(2) Especificaciones del puerto de extensidn del modelo cortador de hilos cortos (Opcion 3 ; 5566-20p)
(D En caso del modelo cortador de hilos cortos, € tablero FET(opcion) del puerto de extension esta afiadido dentro de la.cgade contral. Por lo
tanto, es necesario confirmar el nombre del modelo del cortador de hilos cortos

MODELO NOMBRE DE MODELO
KM-1070BLX-7 (OPCIONAL) ; 220[V] S4ACT75-2A115
KM-1070BLX-7 (OPCIONAL) ; 110[V] S4ACT75-1A115

(2)Composicion de PIN del conector del puerto de extension del modelo cortador de hilos cortosy coneccion
A. Composicion del PIN del conector

[Pin Number]

1
2001918 (17(16(15(14 (13 (12|11

101918 7|6|5|4|3]|2]1

1,2 7~10:GND 13 :EXI00
3~6 1 +48[V] 14 :QOutput1
11 *Output12 15 :Outputi4
12 *Output13 17,18 +5[V]
19,20 : +12[V]

B. Coneccidn del conector
Conectelos cables de sefid del pneumético enlosnlimeros5y 15.

A 1. Confirme el nombre del modelo de la caja de control.
= 2. Conecte de forma correcta el cable de la sefial del pneumatico.
Precaucion
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(3) Forma de uso del parametro relacionado con el cortador de hilos cortos
DS gustaa“115" e nimero de modelo del 56 del grupo B, la secuencia de corte se guardard autométicamente en € nimero 55 del grupo B

DIAGRAMA DE FLUJO CODIGO DE PROGRAMA
@ciar secuencia de co@ i PARTE DE DATOS .
NUMERO | ORDEN EXPLICACION
* PRIMERO |SEGUNDO|TERCERO
01 -80 Iniciar la secuencia de corte
Solenoide ON del cortador - -
de hilos 02 --8F Solenoide ON del cortador hilos
03 -CF
* 04 600 Coser a 600[rpm] x puntada
Coser a 600[rpm] x puntada 05 0
% X puntada : nimero de
puntada de realizacion del 06 -F3 Secuencia de corte general
cortador (b&sico: 0) : _
* 07 --A6 Solenoide OFF del cortador de hilos
08 --00 Fin de secuencia de corte
Solenoide OFF del cortador
de hilos : -00
64 --00 Fin de la secuencia del corte de hilo
6n de secuencia de co@ s Los cuadros sombreados de la tabla expuesta es la parte donde el usuario puede ajustar el nimero de
puntadas y la velocidad de ejecucion del cortador de hilo.

() Cuando € usuario desea gjustar la velocidad de gecucion del cortador de hiloy e nlimero de puntadas, debe hacerlo de lasiguiente forma:

Pantalla inicial Parametro del grupo B Mover a B-55
‘POWERON"+(Pros) | = = +@® = (e JO F )
[FcER) 3333 [F=_2ED
- 8 Mover hacia la secuencia Ajuste de velocidad de la Mover hacia la secuencia
Inicio de secuencia nimero 4 realizacion de los hilos cortos nimero 5
= = () = 0.0 = ()

—-B0JC7 EOCD S0 OEs
Ajuste del nimero de Guardar * Cuando quiera cambiar el valor de la secuencia, utilice los
puntada del cortador

botones @ o @ .

= e orQ = ¥ Para mover a la siguiente secuencia, utilice los botones

s SEGJ55] 0:06.

A La ultima puntada antes del corte del modelo del cortador, se realizara por el cortador de hilos cortos.

Precaucién
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5) Forma de correccién del inicio y finalizacion de la funcion de exactitud de la puntada hacia atras

del avance y retroceso estructuramente.

adecuadamente la puntada hacia atras.

A\
precaucon]

Precaucién

o disminuya la fuerza del pneumatico.

1. de corregir la puntada hacia atras, debe de confirmar si hay diferencia de cantidad de movimiento
Si hay diferencia de cantidad de movimiento del avance y retroceso, no es posible corregir
2. En caso de que el método del solenoide sea pneumético, hay una influencia sensible en el

funcionamiento del solenoide de la puntada hacia atras segun la fuerza del pneumatico.
Cuando no se pueda corregir s6lo con la funcién de exactitud de la puntada hacia atras, aumente

(1) Pardmetro de ajuste (El valor basico puede ser diferente segun el ajuste M/C)

NUMERO

FUNCION VALORINICIAL (ms){  RANGO  |FASE [ms]
85 DEL GRUPO B| Tiempo de mantenimiento del solencide ON de la puntada hacia atras inicial 4 4 ~1020[ms] 4
86 DEL GRUPO B| Tiempo de mantenimiento del solenoide OFF de la puntada hacia atras inicial 4 4 ~1020[ms] 4
87 DEL GRUPOB|  Tiempo de mantenimiento del solenoide ON de la puntada hacia atras final 4 4 ~1020[ms] 4
88 DEL GRUPO B| Tiempo de mantenimiento del solenoide OFF de la puntada hacia atras final 100 4~1020[ms] 4
(2) Forma de correccion

@ Cuando la longitud de la puntada de la primera hacia atras del lado B es corta
= Aumentar el tiempo de mantenimiento del solenoide ON (nimero 85 del grupo B) de la puntada
hacia atras inicial.

® Cuando la longitud de la puntada de la primera puntada hacia atras del lado B es larga
= Reducir el tiempo de mantenimiento del solenoide ON (nimero 85 del grupo B) de la puntada hacia
atras inicial.

(3 Cuando la longitud de la primera puntada después de la puntada hacia atras inicial es corta
= Aumentar el tiempo de mantenimiento del solenoide OFF (nimero 86 del grupo B) de la puntada
hacia atras inicial.

@ Cuando la longitud de la primera puntada después del retroceso inicial es larga
= Reducir el iempo de mantenimiento del solenoide OFF (nimero 86 del grupo B) de la puntada hacia
atras inicial.

® Cuando la longitud de la primera puntada hacia atras del lado C es corta
= Aumentar el tiempo de mantenimiento del solenoide ON (nimero 87 del grupo B) de la puntada
hacia atras final.

(6 Cuando la longitud de la primera puntada de retroceso del lado C es larga
= Reducir el tiempo de mantenimiento del solenoide ON (nimero 87 del grupo B) de la puntada hacia
atrs final.

(@ Cuando la longitud de la puntada de la primera puntada hacia atras del lado D es corta
= Amentar el tiempo de mantenimiento del solenoide OFF (nimero 88 del grupo B) de la puntada
hacia atras inicial.

® Cuando la longitud de la puntada de la primera puntada hacia atras del lado D es larga
= Reducir el tiempo de mantenimiento del solenoide OFF (niimero 88 del grupo B) de la puntada hacia
atras inicial.




6) Entre las funciones del panel de control del programa Small Type, funcion similar al panel

% Para las funciones registradas en la tabla inferior, consulte el apartado “8. Instrucciones de uso y descripcion de las partes
del panel de control del programa Full Function”.

No Contenido Nota Observ.

1 Funcién de los indicadores de 4 digitos y 2 digitos 8-2) Seccion (1).A

2 Instrucciones para el cambio o para la comprobacion de los valores de los | 8-2) Seccion (1).B.b
elementos del parametro.

Se limita el uso de dicha

3 | Instrucciones de uso y de la funcién del botén puntada 1/2 8-2) Seccion (2) funcion a los modelos con
interruptor de funciones.

4 Instrucciones de uso del botdn de retroceso inicial 8-2) Seccién (3)

5 Instrucciones de uso del boton de retroceso final 8-2) Seccibn (4)

6 Instrucciones de uso del botén de seleccion de la posicion de la barra de 8-2) Seccion (5)

aguja durante la parada de la maquina de coser

7 Instrucciones de uso del boton de seleccion de la posicion de parada del 8-2) Seccién (6)
prensatelas durante la parada de la maquina de coser

8 Instrucciones de uso del boton del wiper y del cortahilos automético 8-2) Seccibn (7)
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Modo de empleo de la Funcion Gompleta de Software Fortuna Serie IV 750[W]

1) Funcion Basica de la Funcién Completa de Software Fortuna Serie 4 750[W]

(1) Inicializacion

Esta funcion es usado cuando el usuario modifica al azar el valor programado del parametro y que se olvida del contenido
original del programa.

S © IO EBmE

Modo de inicializacion: : Encender la maquina presionando al mismo tiempo el boton de puntada atras del inicio + el botdn de
puntada atras de terminacion + el botén de detencion de la barra de aguja superior/inferior, las que estan mostradas en el dibujo.

[Precaucion]
« Si Ud inicializa, todos los cambios hechos por el usuario son retornados al valor original programado cuando la méquina fue

entregada de la fabrica, por lo tanto emplee las modificaciones solamente en los casos que fueran absolutamente necesarios.
« Después de inicializacién, es importante rotar la maquina a mas de 1000RPM durante unos 5 segundos para que la maquina
pueda memorizar la localizacion de FILM.

(2) Funcion de rememoracion automatica de localizacion de detencion superior/inferior de la maquina de coser.
Cuando haya comprado por primera vez € controlador, § € usuario peddea durante unos 5 segundos para que € motor trabgje antes de
empezar €l trabgjo de coser, laméguina recordard autométicamente lalocalizacion de detencion superior/inferior.

Sinembargo, a no utilizar detector de posicidn (sincronizador), no es necesario seguie este paso.

(3) Funcién y uso del panel de operacion de programa y el panel auxiliar.
En caso de que existae (P/U) panel de operacion de programa, utilicelo para configurar o modificar |as diferentes funciones. De lo contrario,

utiliced panel de operacion fronta delacgjade control.
% Paramayor informacion sobre su modo de empleo, hagareferencia de las explicaciones de la seccidn anterior.

(4) Funcién del Parametro

Grupo de pardametro Funciones

® Grupo A Funciones generales de la maquina de coser

@ Grupo B Todo tipo de salida, Tiempo Full-on/PWM Duty, verificacion de operaciones de entrada/salida, modelos de
maquinas de coser y programacion de las secuencias de cortahilos.

® Grupo C Curva pedal de aceleracién/desaceleracion, velocidad de inicio lento y pardmetros relacionados con los cambios
de puerta de entrada/salida

@ Grupo D Todo tipo de parametros de ganancia relacionados con el control del motor

® Grupo F Parametros relativos a TPM(Mantenimiento Total de Produccion)

% En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la méaquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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2) Parametros especificos de Funcién Completa de Software Fortuna Serie 4 750[W]
(1) Parametro del Grupo A : Funciones generales de la maquina de coser.

No. Funcién Valor iniciall Rango Fase
1 Velocidad minima pedal (limite de velocidad minima de la maquina de coser) 200spm 20~510 2spm
2 Velocidad méaxima pedal (limite de velocidad méxima de la maquina de coser) 4000spm | 40~9960 40spm
3 Velocidad de operacion de corte de hilos(velocidad de la maquina de coser desde inicio 300spm 20~510 2spm
hastaterminacion de la maquina de coser usando tipo CAM)
Unidad de programa + velocidad de una puntada ( @ velocidad de operacion de las teclas) | 100spm 20~510 2spm
5 Velocidad de subida y bajada de la barra de aguja con boton A (velocidad de operacion de L¢')|  300spm 20~510 2spm
Aceleracion de pedal (Curva pedal)
6 P 255 1~255 1
( Zﬁ ;cuando la velocidad méxima es de 255.)
7 Velocidad de puntada atrés de inicio 1700spm | 20~2000 10spm
8 Velocidad de puntada atrés de terminacion 1700spm | 20~2000 10spm
9 Tiempo de operacidn de corte de hilos 100ms 4~1020 | (Al realizar ensayo de envejecimiento,
(usando A24 en PNEUMATIC = debe ser 1) el valor es igual al tiempo recorrido)
(Tiempo de operacion solenoide de corte de hilos)
10 Tiempo de operacion de relajacion de tension(usando A24 en PNEUMATIC = debe ser 1) 200ms 4~1020 | (Al realizar ensayo de envejecimiento, el
valor es igual al tiempo de corte de hilos).
11 Tiempo de relajacion de tensién(usando A24 en CAM = debe ser 0) 255 0~255
(En tipo CAM, relajacidn de tension es el valor del angulo del movimiento de CAM)
12 Tiempo de espera para la operacion siguiente después de corte de hilos(Es el tiempo de 4ms 4~1020
espera entre la terminacion de cortahilos y antes de empezar la operacion siguiente)
13 Tiempo de operacidn de retirahilo (tiempo de operacion de solenoide de retirahilo) 48ms 4~1020 4ms
14 Tiempo de espera después de operacion de retirahilo (elevacion de prensatelas, etc.) 40ms 4~1020 4ms
15 Tiempo de retardo de elevacion de prensatelas automatica. 100ms 4~1020 4ms
16 Tiempo de mantenimiento de elevacion de prensatelas automatica 300x
(Después del tiempo programado, se retiran las prensatelas autométicamente) 0.1segundos|  5~1000 0.5segundos
17 Tiempo de retardo de la operacion siguiente después de descenso de prensatelas automético | 100ms 4~1020 4ms

(Es el tiempo de retardo o el tiempo que se mantiene en elevacion las prensatelas,
al empezar a pedalear, desciende prensatelas y que empieza la operacion de la méquina)

18 Seleccion para elevacion de prensatelas automatica después de corte de hilos. 0 0L 1= seleccion de elevacion
0= corte de hilos de retroceso de paso 2.
19 | Seleccidn de posicion de cortahilos de pedal 0 0/1/2 | 1=corte de hilos de retroceso de paso 1
2=posicién neutral de corte de hilos
20 | Velocidad maxima de costura en cantidad de interseccion de prensatelas 2000spm | 200~2000 10spm
de 4.8~7.0mm del modelo KM-1060BL-7
21 Tiempo de espera para relajacion completa de KM-1060BL-7 solenoide puntada atras 200ms 4~1020ms 4ms
22 | Seleccion de operacion 2 de puntada atras de inicio 0 0 Elijaentre 1y2
A ar. s i o o
(/N TSNV N
23 | Seleccidn de operacion 2 de puntada atras de terminacion 0 01 Elijaentre 1y 2
At o g\ e A
(g™ e )
24 Seleccion de condiciones de operacion de corte de hilos 0 0/1/2 | 0=méquina de tipo CAM
(Seleccion de acuerdo al tipo de la maquina) 1= corte de hilos después de detencin superior
2=corte de hilos después de detencion superior
25 La posihilidad de uso de secuencia de fallo cuando A24 = 1 0 0L 0= se usa la secuencia exclusiva B-55
(Esto es una secuencia determinada por el valor de A9, A10) 1=se usa la secuencia de fallo
26 | Seleccidn de posicion de operacion de Solencide de puntada atras 0 01 0=posicion de abajo

1= posicion de arriba

A En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la

5 . magquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
recaucion
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No. Funcion Valor iniciall Rango Fase
27 Seleccion de velocidad maxima posible de costura de acuerdo a la altura ? ? Por debajo de P1xx: 3500[spm]
de prensatelas de la maquina KM-1060BL Por debajo de P2xx: 3000[spm]
Por dehajo de P3xx: 2500[spm]
Por debajo de P3xx: A20[spm]
Programar en el orden de
P1xx — P2xx — P3xx
28 Funcion automatica de detencion superior de la barra-aguja 0 01
29 Contador del Pedal Analog Filtering 10 1~30 1
30 | Seleccion de operacion CORNER semi-automatico cuando se utiliza un lgulo de 2 agujas. 0 01 1= seleccion de semi-automatico
31 | Velocidad al seleccionar la operacion CORNER semi-automatico 200spm 20~2000 10spm
(Es un pardmetro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
32 Primera puntada de costura después de seleccionar la aguja izquierda 3puntadas | 0~255 1 puntada
(Es un pardmetro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
3 Segunda puntada de costura después de seleccionar la aguja izquierda 3puntadas | 0~255 1 puntada
(Es un parametro que se usara solamente al seleccionar en el niimero 30)
34 Primera puntada de costura después de seleccionar la aguja derecha 3puntadas | 0~255 1 puntada
(Es un pardmetro que se usara solamente al seleccionar en el nimero 30)
3H Segunda puntada de costura después de seleccionar la aguja derecha 3puntadas | 0~255 1 puntada
(Es un par&metro que se usara solamente al seleccionar en el niimero 30)
36 Tiempo de mantenimiento de solenoide izquierdo/derecho 450%0.1 | (50~1000) 0.5segundos
(Después del tiempo programado, el solinoide se suelta autométicamente) segundos
37 Seleccionar la funcion de comprobacion de grasa 0 01 0: Desactivar
1: Activar
38 Seleccionar el tiempo de comprobacion de grasa 750 [Tiempo]|  0~9999 1 [Tiempo]
39 Funcion de detencion en el modo de AUTO y cuando el pedal esta en neutral. 1 01 0=No se detiene
1= Se detiene
40 Seleccion del tipo de sensore de puntadas en N 0 0 : activo alto 1 - activo bajo
41 Nimero de puntadas realizadas después de deteccion del sensor de puntadas en N 3puntadas | 0~255 1 puntada
(Después de deteccion, realizara las puntadas programadas y se detendra automaticamente)
42 Velocidad de costura de puntadas en N 1000spm | 20~2000 10spm
43 | Seleccin de funcién One Touch 0 01 1=Modo de AUTO
(Se usa en el modo de costura que utiliza la funcién AUTO)
44 Seleccionar el modo de costura One-Shot 0 01 1= Modo de One-Shot
(Una vez seleccionado, si no hay sefial de corte de hilos,
se mantendra la operacion de costura aunque el usuario haya soltado el pedal)
45 | Velocidad de costura One-Shot 2000spm |  40~9960 40spm
46 Seleccionar el modo de costura de puntadas en N (Modo de costura que ingresa 0 01 1=Modo de puntada en N
la sefial del otro sensor en el porto sensor de lado y la usa como un sensor de lado)
47 Seleccion de la funcion de pre-puntadas (Al ser seleccionado, seran empleadas las 0 01 1=seleccion
puntadas programadas que fueron ingresadas antes de empezar la costura)
48 Nimero de pre-puntadas 3 puntadas 0~255 1 puntada
49 | Velocidad de pre-puntadas 2000spm | 20~2000 10spm
50 | Seleccion de condicion de operacion de puntada atras de inicio. 1 0: Seleccidn de la funcion de detencion de puntada atrés
(0: Sisuelta el pedal mientras que la operacion de puntada atras este en curso, se detiene por si solo) 1; Seleccion de completacion del trabajo de puntada atras
(L. Sisuetta el pedal mientras que la operacidn de puntada atrés este en curso, se completa la operacion) 2: Qperaci6n exacta del nimero de puntada atras
(2 se operard el nimero exacto de puntada atras)
51 Seleccion de condiciones de operacién de puntada atras de terminacion 0 01 1= operacion exacta
(It will perform the exact amount of stitches for end back tack ) del nlimero de puntada atras
52 Velocidad de la primera puntada atras del inicio en el momento de operacion exacta de puntada atrds | - 200spm 20~1000 10spm
53 Cambio de funcion Ay B atin en el momento de operacion de puntada atras 0 01 1=seleccion del boton B
54 | Seleccion de funcion del boton A 2 0: Se opera solo puntada atrés

1 Asenso y desenso de la barra de aguja con un solo
movimiento.

2:: Asenso de la barra de aguja con un solo movimiento
Desenso de la barra de aguja con dos movimientos

3 Al detenerse, se opera de modo lento
(a velocidad de media puntada)

A\

Precaucion

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
méaquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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No. Funcion Valor iniciall Rango Fase
55 | Seleccion del botn B. 0 0: Eliminaci6n de a operacion de puntada atrés.
1 Asenso y desenso de la barra de aguja con un solo
movimiento.
2. Al detenerse, se opera de modo lento
(a velocidad de media puntada)
3:S0loBIT
56 Seleccion de velocidad de puntada atras manual durante la operacion 0 01 0: Velocidad actual de costura
1: Velocidad de puntada atrés del inicio
57 No es usado
58 Seleccion del Modo de sequencia del cortahilo de la méaquina de puntada en cadena de Sunstar 1 01 1
59 Seleccion del Modo de sequencia del cortahilo de la méquina de puntada en cadena de otra marca. 0 011 1
60 | Seleccion de rotacion reversa después de operacidn de corte de hilos 0 01 1: Seleccion de rotacion reversa
61 Distancia de rotacion reversa al seleccionar la rotacion reversa después de la operacion 30 grados 0~250 1grado
de corte de hilos
62 Fijacion de polea al detenerse. (cuando se detiene,el motor se queda fijado forzosamente) 0 01 1: Se fija al detenerse
63 La fuerza de fijacion al ser fiiado la polea en el nimero 62. 40 10~100 1
64 Distancia recuperada - de rotar forzosamente después de haber fijado la polea en el nimero 62. | 20 grados 10~100 Igrado
= cow [y ow 1 01 1: rotacion estandar
65 Selecci6n de direccion rotatorio del motor ( ; ]F P ) 0: rotacion reversa
clockwise /counterclockwise
66 Velocidad de objeto: En caso que llegara o pasara ésta velocidad , aparecerd el signo de 1000spm 40~9960 40spm
“Alcanzado de la velocidad de objeto”.
67 Configuracion de la funcion inicio y retraso 0 01 O=inicio normal
1=Retraso
68 Configuracion del tiempo de la funcidn inicio y retraso 3 3~250 1x100[ms]
69 Configuracion de la funcion de detencion inferior de la barra-aguja al 0 01 0=Deactivar
accionar el pedaldespués del corte de hilo 1=Activar
70 | Configuracion del tiempo de la funcidn de detencion inferior de la 100 100~250 1[mg]
barra-aguja al accionar el pedaldespués del corte de hilo
71 Funcién de instalacion del sensor Edge 0 01 0=Deactivar
1=Activar
72 | Tiempo de deteccin del error por sobrecarga 10 2~1020[ms] 2[ms]
73 Posibilidad de uso del dispositivo del cortahilo superior 0 011 0=Deactivar
1=Activar
74 Funcion Hammering 0 01 0=Deactivar
1=Activar
75~76 | No es usado.
7 Limite de velocidad conforme al nimero de puntadas Depende del modelo| 40~9960[spm] 40[spm]
78 Seleccion de la Unidad del Programa 4[ms] 4~1020[ms] 0; Full Function Type
1:: Tipo Pequefio
79 Funcion de extension de las puntadas de configuracion del retroceso 4[mg] 4~1020[ms] 0: 0~9puntada
1:0~F(15)puntada
2 0~99puntada
80 En el retroceso, Disminucion del ancho de puntadas 0 011 0: Nousar
(Uso posible solo cuando se disponga el dispositivo de conversion del ancho de puntadas) 1: Usar
81 Limitar la subida automética del prensatelas 0 01 0: No usar
(Uso possible solo para el modelo que tiene Solencide Aéreo instalado) 1: Usar
82 No es usado.
83 No es usado.

A

Precaucion

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
maquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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No.

Funcion

Valor inicial

Rango Fase

Modo de ejecucion del Solenoide decelerador de hilo
(Cuando esté ARRIBA el prensatelas, configure el estado de la ejecuion del solencide
decelerador de hilos)

0

0; Electricidad ON, Prensatelas Ariba después del cortahilos
— The thread release solenoid is not open.

1: Prensatelas ARRIBA
— Solenoide decelerador Abierto

85

Pantalla mostradora de la velocidad de costura

01 0 No usar
1:usar

86

Después de cortahilos, inicializacion del todo tipo de solenoide

0 Después de cortahilos, cada solenide y LED en OFF
1. Después de cortahilos, cada solenoide y LED en ON

87

Ajuste de modo de operacion de la costura central

0: modo manual

+ Botdn ON(OFF) de la costura central —ON de fa costura central (OFF)

1: Modo semiatomético / automético

+ Operacion del centro de la del modo semiautomético (empiece a coser

cuando el botdn del centro de la esté en ON)

< Boton ON del centro de fa costura (ON del centro e la costura) —
Botdn de inicio (OFF del centro de la costura) —Coser (ON de la
costura central) —Boton de finalizacion (OFF de la costura central) —
Cortary fin de a costura (OFF de la costura central)

+ Operacion de la costura central del modo automatio

= Boton OFF de a costura central (OFF de la costura central) —Boton
de inicio (OFF de la costura central) — Coser (después de coser
ajustado el nimero de puntada del A-89, apretar boton ON de la
costura central) —Botdn de finalizacion (OFF de la costura central) —
Cortar y fnalizar la costura (OFF de la costura central)

88

N{mero e costra dl ajuste de acostra cenral automatca (ouando es el nimero £ e A8, nimero e costra de ON de la cosuracenta)

Istitch

0~255 Lsfitch

89

No es usado.

90

Después de poner la electricidad de OFF a ON en modo de ON del dispositivo
decelerador auxiliar, seleccionar “mantener el solenoide decelerador auxiliar’(Uso posible
después de cambiar A-95 por 1)

0

o

: Después de poner la electricidad de OFF a ON en
modo de ON del dispositivo decelerador auxiliar,
anular la deceleracion auxiliar

: Después de poner la electricidad de OFF a ON en
modo de ON del dispositivo decelerador auxiliar,
mantener la deceleracion auxiliar

—

91

Seleccionar del modo de control del Solenoide de Decelerador auxiliar(Climb Device)

: En modo de ON/OFF, solo LED ON/OFF
: En modo de ON/OFF, LED y Solenoide ON/OFF

92

Después de cortahilos, inicializar la conversion del ancho de puntadas

- No usar
: Aun después de cortahilos, Solenoide en ON

93

Después de cortahilos, inicializar el prensatelas del dobladillo(Climb Device)

- No usar
: Aun después de cortahilos, Solenoide en ON

%4

Después de cortahilos, inicializar la guia del Centro de Costura

- No usar
. Aun después de cortahilos, Solenoide en ON

9%

Después de cortahilos, inicializar el solenoide del decelerador auxiliar(Tension Doble)

- No usar
- Aun después de cortahilos, Solenoide en ON

Ol Ol O Ok O

96

Seleccidnar la velocidad de limite alta/baja en la ejecucion del prensatelas del dobladillo
(La velocidad de limite de cada fase es méas alta en 1 que en 0)

01 0 Climb velocidad baja
1: Climb velocidad alta

97

Control independiente del decelerador auxiliar izquierdo/derecho

o

: Presionando el interruptor izquierdo o derecho, se ejecutarn
paralelamente Solenoide y LED izquierdo/derecho

: Dependiendo de la opcion Izquierdo o Derecho, se ejecutard
[IZD.LED y IZD.Solenoide] o [DRC.LED y DRC.Solencide]

—

98

Configuracion de la ejecucion automatica del decelerador auxiliar de hilos

o

- No usar

:En la operaci6n del prensatelas del dobladilo, el
sistema automatico del Solenoide del decelerador
auxiliar automaticamente se pondra en modo de ON

[N

99

Limite de velocidad por el prensatelas del dobladillo Posible / Impasible

o

: Limite de velocidad por el prensatelas del dobladillo
Posible

: Limite de velocidad por el prensatelas del dobladillo
Imposible

[N

A

Precaucion

En caso de modificar items especificos del parametro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la
maquina. Por lo tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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(2) Parametro del grupo B: Todo tipo de salida Full-on Time/ PWM Duty, comprobacion de las operaciones de
entrada/salida y programacion del modelo de la maquina de coser y de las secuencias de corte de hilos.
x Estas funciones son modificadas sélo por técnicos especializados.

Ndmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 Full on Time del solenoide inicial de puntada atras 1020ms | 4~1020 4ms
2 Full on Time del solenoide inicial de elevacion de rodilla 200ms | 4~1020 4ms
3 Full on Time del solenoide inicial de T/T 100ms | 4~1020 4ms
4 Full on Time del solenoide inicial de retirahilo 100ms | 4~1020 4ms
5 Full on Time del solenoide inicial de relajacion de tension 100ms | 4~1020 4ms
6 Full on Time del solenoide inicial izquierda 100ms | 4~1020 4ms
7 Full on Time del solenoide inicial derecha 100ms | 4~1020 4ms
8 Full on Time del solenoide inicial auxiliar 100ms | 4~1020 4ms
9 Full on Time del solenoide inicial de LED izquierdo 100ms | 4~1020 4ms
10 Full on Time del solenoide inicial de LED derecho 100ms | 4~1020 4ms
11 Full on Time del seftal del inicio en el momento de que la bara de aguja se haya detenido ena parte superior | 100ms | 4~1020 4ms
12 Full on Time del sefial delinicio en el momento de que la harra de aguja se haya detenido en la parte inferior |  100ms | 4~1020 4ms
13 Full on Time del sefial de aviso de la operacion del motor 100ms | 4~1020 4ms
14 Full on Time del sefial de aviso de la llegada de la velocidad objetiva 100ms | 4~1020 4ms
15 Ratio del solenoide backtack 50% 0~100 10%
16 Ratio del solenoide alza-pie prensatela 20% 0~100 10
17 Ratio del solenoide del corta-hilo 100 0~100 10
18 Ratio del solenoide de retira-hilo 100 0~100 10
19 Ratio del solenoide de release tension 100 0~100 10
20 Ratio del solenoide izquierdo 50 0~100 10
21 Ratio del solenoide derecho 50 0~100 10
22 No es usado 100 0~100 10
23 Ratio del indicador izquierdo 100 0~100 10
24 Ratio del indicador derecho 100 0~100 10
25 Sefial de Duty Ratio en el momento de detencion superior de la aguja. 100 0~100 10
26 Sefial de Duty Ratio en el momento de detencion inferior de la aguja. 100 0~100 10
27 Sefial de aviso de Duty Ratio de operacion del motor. 100 0~100 10
28 Sefial de aviso de Duty Ratio de la llegada a la velocidad objetiva 100 0~100 10
29 No es usado
30 | Valor de correccion de la puntada atras inicial A 00.30 6~6 0.05 puntada
31 | Valor de correccion de la puntada atras inicial B 00.30 6~6 0.05 puntada
32 | Valor de correccion de la puntada atras final C 00.40 6~6 0.05 puntada
33 | Valor de correccion de la puntada atras final D 00.40 6~6 0.05 puntada
34 | Seleccion de de movimiento dela Solenoice reversa en el momento de operacion de corte de hios (a C en solo puntada ards) 0 01 1=mantener puntada atras
35 Programacion de la condicion COUNT 0 01 0= usar el contador
(programar la posibilidad de operacion del contador automatico) 1= contador automatico después de la oeracin de corte de il
Seleccion del Up/Down COUNT en el momento de funcién de cuenta 1=Up COUNT
36 automatica después de operacion de corte de hilos 1 01 0=DOWN COUNT
0= BUZZER, permitido la costura
y L . 1= BUZZER, prohibido la costura
37 | Programacion de la operacién siguiente al terminar COUNT 0 0/1/2 (el presionar el bot6n Prog. es cancelado)
2=NO UZZER, es permitido la costura
y 1=AUTO
38 | Seleccion de AUTO CLEAR/PRESET del contador al completar COUNT 0 01 CLEAR/PRESET
39 Configurar el contador de bobina 0 01 0=Contador de Bobina Disable

1=Contador de Bobina Enable

% 30~33: Estos son los items que corrige el nimero de puntadas cuando el nimero de puntadas de puntada atras no coincide.
% Solenoide Duty Ratio: La fuerza que mantiene la solenoide.

Solenoide inicial de full on time : Es el tiempo que empuja el solenoide inicial al méximo.

[Precaucion]
En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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Ndmero Funcion Valor inicial Rango Fase
40 Comprobacion de operacion de solenoide de puntada atras (OUTPUTO00)
41 Comprobacion de operacion de solenoide de P/F (OUTPUTOY)
42 Comprobacion de operacion de solenoide de T/T (OUTPUTO02)
43 Comprobacion de operacion de solenoide de W/P (OUTPUTO3)
44 Comprobacion de operacion de solenoide de T/R (OUTPUTO4) sAjuste el nimero correspondiente del solenoide
45 Comprobacién de operacion de solenoide izquierda (OUTPUTO5) que desea examinar y presione la tecla
46 Comprobacion de operacion de solenoide derecha (OUTPUTO6) “lpuntada?”( )del P/U. Luego verifique el
47 Comprobacién de operacion de solenoide auxiliar (OUTPUTO7) estado de operacion.
48 Comprobacion de operacién de LED izquierdo (OUTPUT10) - Si se logra el Output, indicara de forma “ON" u
49 Comprobacion de operacion de LED derecho (OUTPUT1Y) “OFF
50 Comprobacion de operacion de las agujas cuando la sefial de aviso indica a detencion superior. (OUTPUT12)
51 Comprobacion de operaci6n de las agujas cuando a sefial de aviso indica la detencién inferior. (OUTPUT13)
52 Comprobacion de operacion de la sefial de aviso de la operacion del motor(OUTPUT14)
53 Comprobaci6n de operacion dela sefial de aviso de fa legada de la velocidad objetiva. (OUTPUT15)
Seleccion de la secuencia de corte de hilos
- Elfallo este establecido en 0y en caso que desea usar una secuencia
54 adicional més de la de corte de hilos que ofrece el sistema ingrese el 0 0~64 1
numero de la nueva secuencia.
(Haga la referencia del modo de composicion de la secuencia)
55 Seleccién del modelo de la maquina de coser.
Seleccion del modelo de la maquina de coser.
- ngresar el nimero del modelo de la m&quina de coser que ofrece
Manuall de Funcién Completa. 1
5 - Es copiado la secuencia de corte de hilos de la maquina correspondiente 0 0127 0~74
- En caso que deseara corregir la secuencia de corte de hilos solamente se (non-order made)
necesita modificar el contenido de B55. (xEs preciso tener cuidado porque en 75~118
caso de la inicializacion, desaparecera el contenido modificadoy serd cambiada (order-made)
la secuencia de corte de hilos por la de la méaguina de coser 235/250 SunStar). (hacer referencia del materal anexo)
57 Funcién independiente de la secuencia(sequence) de corte de hilos 0 01 0atomético
1=Manual
Tiempo #1 de desaceleracion lenta del solenoide de prensatelas
58 i 40ms 2~510ms 2ms
(Se aplica solamente en el estado de Full-On)
Tiempo #2 de desaceleracion lenta del solenoide de prensatelas
59 30ms 2~510ms 2ms

(Se aplica solamente en el estado de PWM)

124

s 40~53: Funciones jde comprobacion de movimientos estandares de solenoide y otros sefiales de salida.
% Después de seleccionar el nimero 55 y presionar la tecla Enter, aparece la indicacion de “Seq 55" junto al sonido de Buzzer.
Entonces se encuentra en el estado posible de ingresar la secuencia de corte de hilos y puede programar la secuencia de corte
de hilo de un méximo de 64byte. (para mayor informacion sobre el modo de programa de secuencia de corte de hilos, refiérase
al material anexo.)

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo

tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




Ndmero Funcion Valorinicial | Rango Fase
60 Comprobacion de la sefial Input INPUT00 (Botén A)
61 Comprobacion de la sefial Input INPUTO1 (Botén B)
62 Comprobacion de la sefial Input INPUT02  (Interruptor de 1/4 puntada)
63 Comprobacion de la sefial Input INPUTO3  (Interruptor de 2/4 puntada)
64 Comprobacion de la sefial Input INPUT04  (Interruptor de 3/4 puntada)
65 Comprobacion de la sefial Input INPUTO5  (Interruptor de 4/4 puntada)
66 Comprobacion de la sefial Input INPUT06 (Botodn Izquierdo)
67 Comprobacion de la sefial Input INPUTO7 (Boton derecho)
68 Comprobacion de la sefial Input INPUT10(Proceso manual del Interruptor de prensatelas) | Si s logra el Output, indicara de forma “ON" u “OFF”
69 Comprobacion de la sefial Input INPUT11 (Boton Contador)
70 Comprobacion de la sefial Input INPUT12  (Boton de 1/2 puntada PU)
71 Comprobacion de la sefial Input INPUT13 (Botén de Seguro)
72 Comprobacion de la sefial Input INPUT14 (Sensor Borde)
73 Comprobacién de la sefial Input INPUT15 (Prohibicion del corte de hilos)
74 Comprobacion de la sefial Input INPUT20(Primera fase de pedal en progreso)
75 Comprobacién de la sefial Input INPUT21 (Primera fase de pedal en retroceso)
76 Comprobacion de la sefial Input INPUT22 (segunda fase de pedal en progreso)
77 Comprobacion del voltage del movimiento de solenoide 0~64
78 Comprobacion del valor del volumen externo 0~64
79 Comprobacién de Output del pedal andlogo 0~64
80 | Comprobacion de la sefial del sincronizador Se a“mem%%gﬁ?n%mc"’”.de
81 Comprobacion de la sefial de codificador A/B 1) Ssﬁar%%rﬁge”g‘mgg{lin?tacfon
2) Se disminuye por rotacion
reversa de la mquina
1) Se indica de la forma siguiente
en estado de rotacién estandar
de la maquina:
101--100--110 5010
82 y N . 011001101
Comprobacion de la sefial de codificador R/S/T 2) Se indica de la forma siguiente
en estado de rotacion reversa
de la maquina:
101 001 — 011 010-
110 - 100 101
83~84 | Noesusado
85 Tiempo de mantenimiento del retroceso primitivo ON 4[ms] | 4~1020[ms] _
86 Tiempo de mantenimiento del retroceso primitivo OFF 4[ms] | 4~1020[ms] Parametro ejecutado_ gn el
- — - uso exacto de la funcion de
87 Tiempo de mantenimiento del retroceso final ON 4[ms] | 4~1020[ms] retroceso
88 Tiempo de mantenimiento del retroceso final OFF 100[ms] | 4~1020[ms
89 No es usado

% 60~76: Funciones que comprueban los movimientos estandares de cada interruptor

% 77~79; Funciones que comprueban los movimientos estandares de cada Input analogo
# 80: Funcion que comprueba el estado de las sefiales del sincronizador
% 81: Funcion que comprueba el estado de las sefiales del codificador A/B

% 82: Funcion que comprueba el estado de las sefiales del codificador R/S/T

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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Ndmero Funcion Valorinicial | Rango Fase
90 Tamafio de la polea de la maquina de coser. ? 0~9999 1pulso
91 Distancia entre detencion superior e inferior
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea) ? 0~9999 1pulso

92 Programacion de la localizacion de detencion superior
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea) ? 0~359 1grado
- No es vélido en el modelo S-lII

93 Programacion de la localizacion de detencion inferior
(el estandar es de la direccion de rotacién normal de la polea) ? 0~359 1grado
- No es vélido en el modelo S-lll

94 Posicidn donde ocurre Index Pulse ? 0~359 1grado
(el estandar es de la direccion de rotacion normal de la polea)
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.

95 Posicién de operacion del solenoide de retardador de hilos de tipo CAM ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.

96 Posicién de soltura del solenoide de retardador de hilos de tipo CAM ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.

97 Posicién de operacion del solenoide de corte de hilos de tipo CAM ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.

98 Posicién de soltura del solenoide de corte de hilos de tipo CAM ? 0~359 1grado
- Mover la polea manualmente hasta conseguir la posicion deseada.

9 Programacion manual/automatica de la posicion de operacion / 1 01 O=programacién manual
soltura del solenoide de corte de hilos de tipo CAM 1=programacion automatica

[Precaucion]

En caso de modificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




(3) Parametro del Grupo C: Curva pedal de aceleraciéon/desaceleracion, parametros relacionados con la
velocidad del inicio lento y las modificaciones del porto de Input/Output

x Son las funciones que no usadas por los usuarios ordinarios. Por lo tanto debe ser modoficado por el ingeniero profesional de servicio-postventa

NUmero Funcién Valor Inicial Rango Fase
1 Tramo de primera fase del movimiento pedal progreso 17 0~64 1
2 Tramo de segunda fase del movimiento pedal progreso 22 0~64 1
8 Tramo de tercera fase del movimiento pedal progreso 38 0~64 1
4 Tramo de cuarta fase del movimiento pedal progreso 47 0~64 1
5 Tramo de quinta fase del movimiento pedal progreso 59 0~64 1
6 Valor de velocidad de costura en la primera fase del movimiento pedal progreso 440spm 40~9960 40spm
7 Valor de velocidad de costura en la segunda fase del movimiento pedal progreso 920spm 40~9960 40spm
8 Valor de velocidad de costura en la tercera fase del movimiento pedal progreso 4000spm 40~9960 40spm
9 Valor de velocidad de costura en la cuarte fase del movimiento pedal progreso 5480spm 40~9960 40spm
10 Valor de velocidad de costura en la quinta fase del movimiento pedal progreso| ~ 9960spm 40~9960 40spm
Seleccién del inicio lento después de corte de hilos _ o
1 (Después de operacion de corte de hilos, se inicia lentamente la costura siguiente) 0 01 1=seleccion
Seleccién del inicio lento después de apagar la maquina. g
12 (Después de apagar la maquina, se inicia lentamente la costura siguiente) 0 o1 1=seleccion
Seleccion de modificacion de la velocidad de costura lenta en caso 1=Valor de uso C14~C18
13 de seleccion del Inicio lento. 0 o1 0=Valor fallido
14 Velocidad de la primera puntada al inicio lento 400spm 40~9960 40spm
15 Velocidad de la segunda puntada al inicio lento 400spm 40~9960 40spm
16 Velocidad de la tercera puntada al inicio lento 640spm 40~9960 40spm
17 Velocidad de la cuarta puntada al inicio lento 1000spm 40~9960 40spm
18 Velocidad de la quinta puntada al inicio lento 1680spm 40~9960 40spm
19 Velocidad méxima limitado del motor. 4000rpm 20~5000 20rpm
20 Tiempo de deteccion del rotacion del sensor sincronizador 40 x0.1sec 5~1275 0.5sec
21 Tiempo de deteccion sobrecarga 30x0.1sec 5~1275 0.5sec
22 No es usado 100ms 4~1020 4ms
23 Tiempo de deteccion del estado POWER-OFF 4ms 4~1020 4ms
24 No es usado
25 N’ de deteccion del sefial irregular A/B codificador 4 1~255
26 N’ de deteccion del sefial reversa R/S/T codificador 4 1~255
27 N’ de deteccion del sefial irregular R/S/T codificador 4 1~255
28 No es usado
« Escala automaticamente segun el modo de la velocidad de curva configurada
29 - Modo 0: Curva determinada segn el valor configurado entre C-1y C-10. 1 12 1

- Modo 1: Escala seguin la velocidad configurada en A-2.
- Modo 2: Escala segun la velocidad configurada con las teclas Speed Up/Dn.

fases anteriores del pedal.

% No.20 :

% No.21:

Padal Stk

% 1~5: Se divide el recorrido en las 64 fases equitativas, y la curva de velocidad sobre el
recorrido del pedal es modificado de acuerdo al nimero de las fases divididas en las

Después de haber recibido una sefial de sincronizador, pero que no entrara la siguiente en el tiempo de detencion,

aparecera un mensaje que advierte el error.

Después de haber dado la instruccion de velocidad al motor, pero que no llegara a alcanzar el valor de la velocidad

indicada, aparecera un mensaje que advierte el error.

[Precaucion]
En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo

tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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3 Son funciones para usos industriales. Por lo tanto no debe ser modificado por el ingeniero profesional de servicio-postventa

NUmero Funcion Valor Inicial Fase
30 OUTPUTOO (Solenoide B/T) : Baja Actividad 0O(Fijado)
31 OUTPUTO1 (Solenoide P/F) : Baja Actividad 1(Fijado)
32 OUTPUTO2 (Solenoide T/T) : Baja Actividad 2
33 OUTPUTO3 (Solenoide W/P) : Baja Actividad 3
34 OUTPUT04 (Solenoide T/R) : Baja Actividad 4 5 o
35 | OUTPUTO5 (Solenoide Lzquierdo) * Baja Actividad 5 ® E;’t‘;gmf modificacion del
36 OUTPUTO6 (Solenoide Derecho) : Baja Actividad 6 -Ingrese el nt’ﬁnero delafuncién a
37 OUTPUTO7 (Solenoide Auxiliar) : Baja Actividad 7 la clavija Output que desea
38 OUTPUT10 (Indicador Izquierdo) : Alta Actividad 8 modiicar hgci_endo l referencia
de la tabla siguiente
39 OUTPUT11 (Indicador derecho) : Alta Actividad 9
40 OUTPUT12(sefial de aviso de detencidn superior de la aguja): Alta Actividad 10
41 OUTPUT13 (sefial de aviso de detencién inferior de la aguja) : Alta Actividad 11
42 OUTPUT14(sefial de aviso de operacion del motor) : Alta Actividad 12
43 OUTPUT15(sefial de aviso de la llegada de la velocidad objetiva) : Alta Actividad 13

% A: La funcién de clavija Output

NEumr%%ge Nombre del Output actual del tipo H/W Ngmnecrl%rt]ie Nombre del Output actual del tipo HW

0 Solenoide B/T (with duty) 100 | inv. BT Solenoid (with duty)

1 Solenoide PIF (with duty) 101 | inv.P/F Solenoid (with duty)

2 Solenoide T/T (with duty) 102 | inv. T/T Solenoid (with duty)

3 Solenoide W/P (with duty) 103 | inv. W/P Solenoid (with duty)

4 Solenoide TR (with duty) 104 | inv. T/R Solenoid (with duty)

5 Solenoide Lzquierdo (with duty) 105 | inv.Left Solenoid (with duty)

6 Solenoide Derecho (with duty) 106 | inv.Right Solenoid (with duty)

7 Solenoide Auxiliar (with duty) 107 | inv. AUX Solenoid (with duty)

8 Indicador Izquierdo (with duty) 108 | inv.Left LED (with duty)

9 Indicador derecho (with duty) 109 | inv.RightLED (with duty)

10 Sefial de aviso de “detencion superior de laaguja”  (with duty) 110 | inv. Needle Up-Stopped (with duty)
1 Sefial de aviso de “detencion inferior de laaguja”  (with duty) 111 | inv. Needle Down-Stopped (with duty)

12 Sefial de aviso de “en funcién de la maquina” (with duty) 112 | inv. Motor Running (with duty)

13 Sefial de aviso de “llegada a la velocidad objetiva”  (with duty) 113 | inv. Target Speed (with duty)

14 Sefial de aviso de “en funcion de corte de hilos”  (without duty) 114 | inv. Timming (without duty)
15 Seffal de aviso de "enfunodn de puntada airés de teminaddn” (without duty) 115 | inv.EndBack Tack (without duty)
16 Sefial de aviso de “detencion de funcion emergente” (without duty) 116 | inv. Emergency Stopped (without duty)

- En caso de detencion del motor por cualgier ipo de eror, también aparecen a sefial e aviso. -En caso de detencion del motor por cualquier ipo de e, también aparecen la sefial de aviso.

17 Roller Lift Solenoid (without duty) 117 | inv. Roller Lift Solenoid (without duty)
18 Hemming Device Output (without duty) 118 | inv. Hemming Device Output (without duty)
19 Sefial de aviso de “primera fase de pedal progreso” (without duty) 119 | inv.Peda Start (without duty)
200 | SefialdeLow (without duty) 201 | SefialdeHigh (without duty)

% Siuna sefial de Output es indicado dos veces en el OUTPUT00~OUTPUT15, aparecera la misma sefial en dos diferentes clavijas del output.

Ej) Si OUTPUT00=0 y OUTPUT03=0, entonces aparece la sefial B/T en ambas clavijas de OUTPUT00 y OUTPUTO03.
% En caso de programar algn otro nimero aparte de los que estan en la lista, las funciones de las clavijas de output correspondientes seran ignoradas.
s Solenoide de elevacion rodillo = solenoide de elevacion del pie prensatela + Solenoide backtack + Interruptor de elevacion rodillo.
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44~ No es usado
49 No es usado
[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.




NUmero Funcion Valor Inicial Fase
50 INPUTOO (Boton A) 0
51 INPUTO1 (Botdn B) 1
52 INPUTO2 (Interruptor de 1/4 puntada) 2
53 INPUTO3 (Interruptor de 2/4 puntada) 3
54 INPUTO4 (Interruptor de 3/4 puntada) 4
55 INPUTO5 (Interruptor de 4/4 puntada) 5 % Funcion de modificacion del
56 INPUTOS6 (Left Sol. Switch) 6 puerto Input.
57 INPUTO7 (Right Sol. Switch) 7 -Ingrese el nimero de la
58 INPUT10 (Presser Foot-Lift Switch) 8 funcién a la clavija Input que
59 INPUT11 (Counter Switch) 9 desea modificar haciendo la
60 INPUT12 (Sefial de interruptor de 1/2 puntada P/U) 10 referencia de la tabla
61 INPUT13 (Safety Switch Signal) 11 siguiente
62 INPUT14 (Edge Sensor Signal) 12
63 INPUT15 (Thread trimmer not allowed Signal) 13
64 INPUT20 (Pedal Start Signal) 16
65 INPUT21 (Pedal Presser Foot-Lift Signal) 17
66 INPUT22 (Pedal Trim Signal) 18
* B : La funcion de clavija Input
NEumr%%r(]ie Nombre de Actual Hardware Output ngm%%[(]ie Nombre de Actual Hardware Output
0 Interruptor boton A 100 | Interruptor boton A inv.
1 Interruptor botén B 101 | Interruptor boton B inv.
2 Interruptor de 1/4 puntada 102 | Interruptor de 1/4 puntada inv.
3 Interruptor de 2/4 puntada 103 | Interruptor de 2/4 puntada inv.
4 Interruptor de 3/4 puntada 104 | Interruptor de 3/4 puntada inv.
5 Interruptor de 4/4 puntada 105 | Interruptor de 4/4 puntada inv.
6 Left Solenoid Switch 106 | invLeft Solenoid Switch
7 Right Solenoid Switch 107 | invRight Solenoid Switch
8 Presser Foot-Lift Switch 108 | invPresser Foot-Lift Switch
9 Counter Switch 109 | invCounter Switch
10 Interruptor de 1/2 puntada de Unidad del programa 110 | Interruptor de 1/2 puntada de Unidad del programa inv.
1 Safety Switch 111 | inv Safety Switch
12 Edge Sensor Signal 112 | invEdge Sensor Signal
13 Sefial de prohibicion de corte de hilos 113 | invTrimming Disabled Signal
14 Roller Lift Switch 114 | invRoller Lift Switch
15 N_AUTO Switch 115 inv N_AUTO Switch
16 Pedal Start Signal 116 | invPedal Start Signal
17 Pedal Presser Foot-Lit Signal 117 | invPedal Presser Foot-Lift Signal
18 Pedal Thread Trimming Signal 118 | invPedal Thread Trimming Signal
19 External Signal 119 | invExtemal Signal
20 Machine-Head-Open Switch 120 | invMachine-Head-Open Switch

#Precaucion: Cuando culaquier clavija de input desde INPUT00~ INPUT22 es indicada méas de dos veces, funciona de forma como un circuito “OR”.
Ex) if INPUTO00 = 0 & INPUTO1 = 0, then “Botdn A” = Lo reconoce igual que INPUTOO+INPUTO1.

3% La programacion estandar de interruptores de input de hardware y sensores, es “un punto de contacto/Active High”

#En caso de programar algln otro nimero aparte de los que estan en la lista, las funciones de las clavijas de input correspondientes seran ignoradas.

70 Funcion reversa colectiva del nivel de la sefial de Output. 01 1= Sleocion dereversa coleciva de fasefiel e Ouput
71 Funcién reversa colectiva del nivel de la sefial de Input. 01 1= Selecrin de eversa oolectiva de a sefilde Input
72~90 | No es usado.
[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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NUmero Funcion Valor Inicial Rango Fase

91 Valor de limite de la velocidad de la FASE 1 del prensatelas del dobladillo 3520 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida hasta el dial 2.5 del dobladillo de 2.5)

92 Valor de limite de la velocidad de la FASE 2 del prensatelas del dobladillo 3000 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida entre el dial 2.5y 3.0)

93 Valor de limite de la velocidad de la FASE 3 del prensatelas del dobladillo 2520 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida entre el dial 3.0y 3.5)

94 Valor de limite de la velocidad de la FASE 4 del prensatelas del dobladillo 2000 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida entre el dial 3.5y 4.0)

95 Valor de limite de la velocidad de la FASE 5 del prensatelas del dobladillo 1600 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida entre el dial 4.0 y 4.5)

96 Valor de limite de la velocidad de la FASE 6 del prensatelas del dobladillo 1200 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida entre el dial 4.5y 5.0)

97 Valor de limite de la velocidad de la FASE 7 del prensatelas del dobladillo 800 40 ~ 3520[spm] 40[spm]
(Velocidad permitida mas del dial 5.0)

99 No es usado.

[Precaucion]

En caso de madificar items especificos del pardmetro por descuido alguno, puede causar averias o dafios de la maquina. Por lo
tanto, es importante que el usuario tenga plano conocimientos de las funciones antes de su uso.
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(4) Parametros del Grupo D: Parametros de programacion de ganancia relacionados con el control del motor.
x Son las funciones que no usadas por los usuarios ordinarios. Por lo tanto debe ser modoficado por el ingeniero profesional de

servicio-postventa.

x SegUn el tipo de Motor, puede haber diferencia en los valores de configuracion.

NUmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 Velocidad de ganandia-P Kvp 20 0~30 1
2 Velocidad de ganandia-D Kvd 20 0~300 1
8 Localizacién de ganancia-P Kpp 170 0~500 1
4 Localizacion de ganancia-D Kpd 2000 0~3000 1
5 Aceleracion A accelA 40 1~50 1
6 Aceleracion B accelB 70 1~50 1
7 Aceleracion C accelC 40 1~50 1
8 Aceleracion D accelD 8 1~50 1
9 Valor de inercia de la maquina de coser.  Inertia 40 0~255 1
10 Velocidad de posicionamiento Wpos 220 rpm 100~500 21pm
11 Velocidad de detencién Wstop 75 rpm 0~500 21pm
12 Tiempo de espera hasta concluir la detencion  StopDelay 80 ms 4~1020 4ms
13 Distancia de posicionamiento DIST1 80 grado 0~255 1 grado
14 Unidad de velocidad superior spd_unit 100 spm 1~100 1spm
15 Posicionamiento de ganancia-P Kpp2 400 0~500 1
16 Posicionamiento de ganancia-D Kpd2 4000 0~5000
17 Posicionamiento de ganancia-P Kpp3 100 0~500 1
18 Posicionamiento de ganancia-D Kpd3 1800 0~5000 1
19 No es usado.
20 Configuracion de la funcién de limitacion del factor de carga 0 on
21 Factor de carga de configuracion 100[%)] 0~255[%] | En caso del 100[%]
del régimen del motor,
configuracion posible
por unidad de 1[%]
22 Tiempo de limite del factor de carga de configuracion Autocomputo
del tiempo de
limite conforme | Saliéndose del parametro debe entrar de
al factor de nuevo
carga de
configuracion
23~ No es usado.
99 No es usado.
— No configure los parametros al azar ya que puede causar averias a la maquina. Lea detenidamente el manual
A del usuario antes de trabajar con la maquina.
- — Los parametros de arriba son valores iniciales de por defecto, pero si se realiza alguna modificacion o cambio
Precaucion | (wyming), puede que no coincida con los valores iniciales.
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(5) Parametros del Grupo F : Parametros relativos a TPM(Mantenimiento Total de Produccién)

NUmero Funcién Valor inicial Rango Fase
1 TPM 1 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
2 TPM 2 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
3 TPM 3 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
4 TPM 4 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
5 TPM 5 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
6 TPM 6 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
7 TPM 7 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
8 TPM 8 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
9 TPM 9 Enable / Disalble 0 01 0: Imposible
1: Posible
10 No es usado.
11 Configuracién de 1 hora de TPM 750 1~9999 1[Hora]
12 Configuracion de 2 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
13 Configuracién de 3 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
14 Configuracién de 4 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
15 Configuracion de 5 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
16 Configuracion de 6 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
17 Configuracion de 7 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
18 Configuracion de 8 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
19 Configuracion de 9 horas de TPM 1 1~9999 1[Hora]
20 No es usado.
21 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el iempo de TPM 1 1 01 0: Imposible
1: Posible
22 Inicializacién del tiempo quedado al modificar el iempo de TPM 2 1 01 0: Imposible
1: Posible
23 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 3 1 01 0: Imposible
1: Posible
24 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 4 1 01 0: Imposible
1: Posible
25 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 5 1 01 0: Imposible
1: Posible
26 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 6 1 01 0: Imposible
1: Posible
27 Inicializacién del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 7 1 01 0: Imposible
1: Posible
28 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 8 1 01 0: Imposible
1: Posible
29 Inicializacion del tiempo quedado al modificar el tiempo de TPM 9 1 01 0: Imposible
1: Posible
30 No es usado.
La modificacion de los valores configurados sin buen conocimiento sobre los detalles de parametros puede
traer averia maquinaria y dafio fisico, de manera que es recommendable que el usuario utilice después de
Precaucién haber obtenido completamente el conocimiento sobre las funciones.
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NUmero Funcion Valor inicial Rango Fase

31 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 1 0 01 0 : Imposible
1: Posible

32 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 2 0 01 0 : Imposible
1: Posible

33 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 3 0 01 0 : Imposible
1: Posible

34 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 4 0 01 0 : Imposible
1: Posible

35 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 5 0 01 0 : Imposible
1: Posible

36 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 6 0 01 0 : Imposible
1: Posible

37 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 7 0 01 0 : Imposible
1: Posible

38 Configuracion de la insertacién de contrasefia de TPM 8 0 01 0 : Imposible
1: Posible

39 Configuracion de la insertacién de contrasefia de TPM 9 0 01 0 : Imposible
1: Posible

40 No es usado.

41 Configuracion de uso de la funcién de TPM 1 01 0: Imposible
1: Posible

42 Configuracion de la insertacion de contrasefia de TPM 1 01 0: Imposible
1: Posible

43 Velocidad nominal de la Maquina 3600[spm] | 40~5000[spm] 40[spm]

44 Pardmetro aplicado en la reduccion del tiempo configurado 20 0~20 1

45 Unidad de la velocidad de compensacién en la compensacién del 400[spm]  |400~2000[spm] 40[spm]

tiempo conforme a la velocidad aplicada

46 Modo del test de TPM (900[Puntada)/1[Hora]) 0 01 0 : Imposible
1: Posible

47 No es usado.

48 No es usado.

49 No es usado.

50 Contrasefia del usuario 0000 0000 ~ 9999 1

A

Precaucion

La modificacion de los valores configurados sin buen conocimiento sobre los detalles de parametros puede
traer averia maquinaria y dafio fisico, de manera que es recommendable que el usuario utilice después de
haber obtenido completamente el conocimiento sobre las funciones.
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NOTE : Parts are Subject to change in Design Without Prior Notice.

1. =0l &g ME= Y & Al MEQ IkE t= ME 220] A S == Q01 gt WEON Chgt =2
Aol = E=29=0t 72/0| JIs&iLICkL

2. 2 MRH= Parts BookOZ MIEECSZ OiwL=Z AKE £JHSILICH

1. Thepartsclassified asass'y items may cause damage to the machine or bad sewing when they are
separately assembled. Hence, when they are ordered, they can be purchased asass'y itemsonly.

2. Thisisa partsbook. It cannot be used asa manual.
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* Remarks ¢

Please let us get the additional detais according to the itemized list below for the
better service when ordering spare parts for SunStar motors.

%Qrder for spare parts for servo motor
1) Serid number
2) Type of control box & model name
3) Electric spedification (Phase, Volt, HZ)
4) Machines's model name

~




Motor Mechanism
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Assembly

Ref. No. Parts No. Note Name of Parts = 3 Q'ty No.
A-2 | D MPD3-000001 Motor Ass’y EE(Z) [3] / 750W 1
A-3 | GP-010423-00 Model Sticker zd ~E]F 1
A-4 | 08062SC-7113 Screw for Motor Fix (M5 X L20) BE 1A AR (M5 X20) 4
A-5 18048SW-3111 Spring Washer for Motor Fix FE A A} Az 9h A 4
A-6 | 18049SW-3111 Washer for Motor Fix 2 3A A} oA 4
A-7 GP-020214-00 Motor Bracket e Bzl 1
A-8 | GP-020639-00 Motor Pully( ¢ 60) ZE] Z2(460) 1
A-9 | GP-020640-00 Motor Pully( ¢ 80) 2 E2(¢$980) 1
A-10 | SC-A308-4517 Fix Screw for Fully Z2] 1A A 2
A-11 | GP-020215-00 Belt Cover(A) W EZ W (A) 1
A-12 | GP-020216-00 Belt Cover(B) W 7 ¥(B) 1
A-13 | 91-004 C-SAS3 Belt Guider Wl Bl o) = 1
A-14 | 09-031S-3701 Fix Screw for Guider 7}ol= A A} 1
A-15 | 01-135S-1701 Screw for Belt Cover(B) W EAW(B) ZA}A}L 2
A-16 | 07-027S-3701 Screw for Belt Cover(A) W AW (A) ZAAL 3
A-17 | 05-001 A-9000 Motor Base TE] o)A 1
A-18 | (4-004S-1701 Anca Bolt(Set) )7l BE(x) 1Set
A-19 | 05-002B-SM 55 Motor Base Shaft ZE v o)x & 1
A-20 | (B-004S-SM 55 Fix Screw for Base Shaft W] o]lx = wAAL 1
A-21 | 4-02B-PT01 Base Rubber w o]~ - 3
A-22 | 91-009S-PT01 Angle Bolt(Set) =7 BE(x) 1Set
A-23 | GP-031553-00 Motor Pully( ¢ 90) 2E Z2(49) 1
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Control Box Mechanism (Full Function Type)
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Ref. No.

Parts No.

Note

Name of Parts

Q'ty

Assembly

No.
B-1 06-111 A-SE50 Control Box FEZ ulA 1
B-2 | 06-009A-SE50 Resistor =] 8} 1
B-3 06-001 B-=SE50 Fixing Rubber for Resistor 8 1A T 1
B-4 06-002B-SE50 Fixing Bracket for Resistor A8} 314 B 1
B-5 |10-021M-SW 66 Fixing Bracket Saew for Resistor (M3 XL6) | A3 14 Bepl Hipa} (2) (M3xL6) 2
B-6 13-005 A-SE50 Resistor Connect 8} AYE 1
B-7 06-007 A-SE50 Transformer EfA 1
B-8 06-001 C-SE 50 Transformer Screw (M4 X L6) EWA FHrAH( M4 XL6) 4
B-16 | 08-002M-SW 66 Stud for DRV( Driver) Board ( M3-L5L10) | Z8}o]¥] M= AE = (M3-15-110) 5
B-17 | 01-0000-SE50 DRV (Driver) Board =gt B 1
B-18 |10-021 M-SW 66 Sarew for DRV (Driver) Board (M3 X 156) | =gtol¥] B= F Al (%) (M3XLE) 5
B-19 | 10-0B3M-PT10 Serew for IPM (M4 X L,10) IPM #Hv A} (M4 XL10) 2
B-20 | 06-008C-SE50 Screw for Bridge Diode (M4 X L15) | Be|A|t}e]e = 1 A} (M4 X LI5) 2
B-21 | 06-005B-SE50 Guide Rubber for Cable A o] B 7fol= 1 F- 2
B-22 | 06-006 A-SE50 Front Cover for Contrad Box FZEZ vt A A An 1
B-23 | 06-005A-SE50 Rear Cover for Control Box FZEZ ulA 3 An 1
B-24 | 06-114A-SE50 Front Cover for Contrad Box FEZ uA =27 FAn 1
B-25 | 10-003M-PT01 Screw for Control Box Cover (M4x18) | ZEE ukA AW FHAF (M4 XL8) 8
B-26 | 91-001 A-SE50 ON/OFF Switch A9 294 1
B-27 | 06-006B-SE50 Cable Cover A A oly AW A 1
B-28 | GP-030817-00 Cable Cover B A o)y AW B 1
B-29 | 11-0028-5050 Screw for Cable Cover (ST29xL8) | Ale]E 7w HUA} (ST29XLS) 2
B-30 | CA-003370-00 Power Source Cable 1 (1~220V) A9 9= Aoy 1 (1~220V) 1
B-30-1| CA-000404-01 Power Source Cable 1 (3 ~220V) A9 = Aoy 1 (3~220V) 1
B-30-2| CA-003371-00 Power Source Cable 1 (1~110V) A9 9 AolE 1 (1~110V) 1
B-31 | 13-002A-SE50 Power Source Cable 2 A 48 Aoy 2 1
B-32 | 13-00BA-SE50 Servo Motor Output Cable MR BE & A olE 1
B-33 | 11-002S-5050 Screw for Contrd Box (ST55XL15) | ZEE vtA HuUA} (ST29XLS) 4
B-34 | 01-003S-BT01 Principle Sticker Fo] ~E]A 1
B-35 | GP-011331-01 Model Sticker zEl ~E]HA 1
B-36 | 13-006A-SE50 Option Cable A 2 AA Aoy 1
B-37 | 01-025B-SE50 Gappad 1500-125(25% 20) A= 1
B-38 | SC-000635-00 Screw for Encorder Nze] 74 87+ VpAH M28-17-15) 2
B-39 | GP-021238-00 Earth for Connect 2] Eiu]Lg HA e 1
B-40 | CA-003369-00 Lamp Power Cable Az A Q) A o)y 1
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Assembly

Ref. No. Parts No. Note Name of Parts = 3 Q'ty No.
C-1 | 06-111A-SE50 Control Box FES A 1
C-2 | 06-009A-SES0 Resistor =] 8} 1
C-3 06-001 B-=SE50 Fixing Rubber for Resistor 8 1A T 1
C-4 06-002B-SE50 Fixing Bracket for Resistor A8} 314 B 1
C-5 | 10-021 M-SW 66 Fixing Bracket Saew for Resistor (M3 XL6) | A3 14 Bepl Hipa} (2) (M3xL6) 2
Cc-6 13-005 A-SE50 Resistor Connect 8} AYE 1
C-7 06-007 A-SE50 Transformer EfA 1
C-8 | 06-001C-SE50 Screw (M4 X L8) BE(M4XL8) #A| 4
C-9 | 06-008A-SE50 Display Pand Tl AZo] W 1
C-10 | 06-003B-SE50 Sticker for Display Panel A HaEge] Jd AEA A 1
C-11 | 06-004B-SE50 Sticker for Display Panel B Tt AZdoe] sd Ae]A B 1
C-12 | 07-004S-SM5S Screw for Encorder Cover (M4 XL10) | 3 A 23 UA} () (MAXLI0) 2
C-13 | B-0000-SE50 PCB Board A 2k B= 1
C-14 | 06-005C-SE50 Screw for PCB Board (ST29xL6) | AW 2zt wx A} (ST29XL6) 3
C-15 | 13-004A-SE50 PCB Cable A 22 A o) B 1
C-16 | 08-002 M-SW 67 Stud for DRV(Driver) Board(M3-15-L10) | Egte]¥ B = AE=(M3L5-L10) 5
C-17 | 01-0000-SE50 DRV (Driver) Board =efelw] B 1
C-18 |10-021 M-SW66 Screw for DRV (Driver) Board (M3 X 16) | =2to]¥ B A} () (M3XL6) 5
C-19 | 07-004S-SM5S Screw for Encorder Cover (M4 XL10) | dlze] AW 34U A} (=) (M4XL10) 2
C-20 | 01-008S-2070 Screw (M4 X L16) tho]le = Hr}A} (M4 X L16) 2
C-21 | 06-0056B-SE50 Guide Rubber for Cable A o] B s}olz= mHE 2
C-22 | 06-002A-SE50 Front Cover for Contrd Box FEZ v AY AW 1
C-23 | 06-003A-SE50 Rear Cover for Control Box FEZ ulbA 3 Aw 1
C-24 | 06-114A-SEX0 Front Cover for Contrd Box FEE utA =29 FAn 1
C-25 | 10-08M-PT01 Screw Control Box Cover(M4 X L8) | AM ZJ AL B3 A (M4 XL8) 8
C-26 | 91-001 A-SE50 ON/OFF Switch A9 A9 1
C-27 | 06-006B-SE50 Cable Cover A A o]y AW A 1
C-28 | GP-030317-00 Cable Cover B A o]B #¥ B 1
C-29 | 11-002S-5050 Screw for Cable Cover (ST29xL8) | #Alo]& AW FHr}AF (ST29XL8) 2
C-30 | CA-003370-00 Power Source Cable 1 (1 ~220V) A A Ae)E 1 (1~220V) 1
C-30-1| CA-000404-01 Power Source Cable 1 (3~220V) A9 9 AolE 1 (3~220V) 1
C-30-2| CA-003371-00 Power Scurce Cable 1 (1 ~110V) A9 9 AolE 1 (1~110V) 1
C-31 | 13-002A-SE50 Power Source Cable 2 A 0 Aols 2 1
C-32 | 13-00BA-SE50 Servo Motor Output Cable MR 2E £ A o) E 1
C-33 | 11-002S-5050 Screw for Contrd Box (STS5XLI5) | ZE& vtA HuAb (ST29X L) 4
C-34 | 01-003S-BT01 Principle Sticker Zo] ~E)A 1
C-35 | 06-001S-SE50 Mode Sticker zdl ~E)F 1
C-36 | 01-025B-SE50 Gappad 1500-125(25% 20) A= 1
C-37 | SC-000635-00 Screw for Encorder Azy 314 &7F LA M28-17-15) 2
C-38 | GP-021233-00 Earth for Connect A EHepd AdE 1
C-39 | CA-008369-00 Lamp Power Cable sz A Q) Aoy 1
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Parts No.

Note

Name of Parts

Q'ty

Assembly

No.
D-1 | EA-000059-02 Control Box FEZ ulA 1
D-2 | 06-009A-SE50 Resistor 2 8 1
D-3 06-001 B-=SE50 Fixing Rubber for Resistor 8 1A T 1
D-4 06-002B-SE50 Fixing Bracket for Resistor A8} 314 B 1
D-5 |10-021 M-SW 66 Fixing Bracket Saew for Resistor (M3 XL6) | A3 14 Bepl Hipa} (2) (M3xL6) 2
D-6 | 13-005A-SE50 Resistor Connect 8} AYE 1
D-7 06-007 A-SE50 Transformer EfA 1
D-8 | 06-001 C-SE50 Transformer Screw (M4 X L6) EWA FHrAH( M4 XL6) 4
D-16 |08-002M-SW 66 Stud for DRV( Driver) Board ( M3-L5L10) | Z8lo]# RBE A = (M3-15-110) 5
D-17 | BD-000458-10 DRV (Driver) Board (220V, 750W) | Z&}e]¥] M X=(220V. 750W) 1
D-18 | 10-021 M-SW 66 Sarew for DRV (Driver) Board (M3 X 156) | =gtol¥] B= F Al (%) (M3XLE) 5
D-19 |10-008M-PT10 Screw for IPM (M4 X L10) IPM A} (M4 xL10) 2
D-20 | 06-003C-SE0 Screw for Bridge Diode (M4 X L15) | He]z|the]2 = v} (M4X L15) 2
D-21 | 06-005B-SE50 Guide Rubber for Cable A o] B 7fol= 1 F- 2
D-22 | GP-02104-00 Front Cover for Contrad Box FZEZ vt A A An 1
D-23 | 06-005A-SE50 Rear Cover for Control Box FEZ A 3 AW 1
D-24 | 06-114A-SE50 Front Cover for Contrad Box FEZ uA =27 FAn 1
D-25 |10-008 M-PT01 Screw for Control Box Cover (M4x18) | ZEE ukA AW FHAF (M4 XL8) 8
D-26 | 91-001 A-SE50 ON/OFF Switch A9l ~9% 1
D-27 | 06-006B-SE50 Cable Cover A Aoy AWM A 1
D-28 | GP-030317-00 Cable Cover B A olB AW B 1
D-29 | 11-002S-5050 Screw for Cable Cover (ST29xL8) | Ale]E 7w HUA} (ST29XLS) 2
D-31 | 13-002A-SE50 Power Source Cable 2 A9l g Aol 2 1
D-32 | CA-002656-00 Servo Motor Output Cable MR BE &Y A olE 1
D-33 | 11-0028-5050 Screw for Contrd Box (STS55X L15) | ZES 8} Hulal (ST29XLS) 4
D-34 | 01-008S-BT01 Prindple Sticker Z9o] ~E]H 1
D-35 | GP-0210%2-00 Modd Sticker = A€ 1
D-36 | 13-006A-SE50 Option Cable A F2 A Aoy 1
D-37 | 01-025B-SE50 Gappad 1500-125(25% 20) 70 3] = 1
D-38 | SC-000635-00 Screw for Encorder oz 14 {7 A (M2.8-L7-15) 2
D-39 | GP-021238-00 Earth for Connect 22 Huld AuE 1
D-40 | BD-000457-01 DRV (Driver) Board(110V. 750 W) =gl ¥ R I(110V. 750W) 1
D-47 | CA-008370-00 Power Source Cable(1~ 220V) A 94 A eo]lE 1(1~220V) 1
D-48 | CA-000404-01 Power Source Cable(3~220V) A = A o)B 1(3~20V) 1
D-49 | CA-008371-00 Power Source Cable(1~110V) A 9 A elE 3(1~110V) 1
D-50 | CA-003369-00 Lamp Power Cable A DY Aol 1
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Assembly

Ref. No. Parts No. Note Name of Parts = 3 Q'ty No.
E-1 | 02-0000-SE50 P/U(Program Unit) Board P/U(ZRI §4) B 1
E-2 | 13-007A-SE50 Cable for P/U Box P/UA A A ol& 1
E-3 | 15-026 M-1000 Cable Tie A o] & €}0) 1
E-4 | (2-001A-SE50 Membrane W B gl 1
E-5 | 2-002A-SES0 Front Cover for P/U P/U AW AW 1
E-6 02-003 A-SE 50 Rear Cover for P/U P/U ¥4 AW 1
E-7 11-002S-5050 Screw for Cover (ST29 XL8) A A} (ST29 X L) 7
E-8 | 91-200A-SE50 P/U Bracket (KM-2300) P/U Bl (KM-2300-4) 1
E-9 | 06-001C-SE50 Screw for P/U (M4 X L6) P/U #H 1A} (M4 X L6) 3
E-10 | 91-001 C-SE50 Serew for P/U Bracket (¥16n=28 D=6, H=3 L=11)| P/U e} H4AH(A6 =28, D =6, H=3, L=11) 3
E-11 | GP-012447-01 P/U Bracket (KM-1750/1790) P/U Bzl (KM-1750/1790%-) 1
E-12 | GP-021065-00 F-4 750W P/U Bracket (591BL-7) | F-4 750W P/U He}al (591BL-7) 1
E-13 | GP-021066-00 F-4 75O0W P/U Bracket (9%67B) F-4 750W P/U B2l (967B&) 1
E-14 | GP-021067-00 F-4 750W P/U Bracket (640BL-7) | F-4 750W P/U B.2}7l (640BL-7) 1
E-15 | GP-021068-00 F-4 750W P/U Bracket (A Special Kind) | F4 750W P/U Bl (5%) 1
E-16 | GP-021069-00 F-4 750W P/U Bracket (250.350530) | F-4 750W P/U Be}3l (29350594 ) 1
E-17 | GP-021070-00 F-4 BOW P/U Bracket (Other Campany Type) | F-4 750W P/U B2}l (E}AD) 1
E-18 | GP-021072-00 F-4 75O0W P/U Bracket (957.967) F-4 750W P/U B2l (957.9678-) 1
E-19 | GP-021073-00 F-4 750W P/U Bracket (1060BL-7) F-4 70W P/U B}l (1060BL-74) 1
E-20 | GP-021074-00 F-4 750W P/U Bracket (235.560) F-4 750W P/U Bl (2355604) 1
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Assembly

Ref. No. Parts No. Note Name of Parts = 3 Q'ty No.
F-1 EM-000310-00 Unit Box Ass’y 9 s () 1Set
F-2 GP-021371-00 Front Cover for P/U A W 1
F-3 BD -000477-00 Program Unit Board zgI8 g4 B 1
F-4 | GP-021372-00 Rear Cover for P/U FHAH 1
F-5 SC-000459-00 Screw for Cover (ST3 X L8) FHAW ZHAL 4
F-6 GP-021616-02 Membrane W aE gl A% 1
F7 GP-021373-01 Unit Box Stand ks AEs 1
F-8 | 07-004S-SM5S Screw for P/U (M4 X L10) fRA wb A A AL 2
F-9 04-001 C-SE50 Screw for P/U Stand (ST5XL16) 9w Adie s AhgA) 3
F-10 | 15-026 M-1000 Cable Tie Al )& €} ¢] (1016mm) 1
F-11 | CA-000406-00 Cable for P/U Box ZzaE 49 A4 Aole 1
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Assembly

Ref. No. Parts No. Note Name of Parts = 3 Q'ty No.
G-1 04-0000-SE 50 Pedal Unit Assembly Ad 54 (%) 1
G-2 | 11-011A-SF55 Pedal Base £ = O N 1
G-3 | BD-000252-00 Pedal Board dg ne 1
G-4 | 10-028S-SC53 Screw for Pedal Unit (M3 XL5) g vo FHuUAb (2) (M3XL5) 3
G5 | 13-007A-SE50 Cable for Pedal Unit sl 9 Aol 1
G-6 | 08-015C-3701 Cord Push A o] & 3] 1
G-7 10-016 A-SC53 Spring Housing 2528 3194 1
G-8 | 10-024P-SC53 Spring Guide (A) AXEF Jlel= A 1
G-9 | 10-025P-SC53 Spring Guide (B) A8 Jlol= B 1
G-10 | 10-019G-SC53 Pressure Spring for Pressure Foot r 7k gl AN 1
G-11 | 10-020G-SC53 Pressure Spring for Thread Trimming | AF8 ¢} A= 1
G-12 | 10-029P-SC53 Stopper for Pressure Spring (A) g8 Az AEy A 1
G-13 | 10-030P-SC53 Stopper for Pressure Spring (B) gre] AxeE AEy B 1
G-14 | 10-021S-SC53 Pressure Control Screw (M4 XL10) gt =4 1A} (M4 X L10) 2
G-15 Pressure Control Nut (M4) b =4 Vv E(M4) 2
G-16 Spring Washer for Pressure Control (#4) | §F3 =4 A3 214 (g4) 2
G-17 | 10-031W-SC53 Washer for Pressure Control ( @ 4) ore =4 1 944 (84) 2
G-18 | 10-031S-SC53 Screw for Spring Housing (M4 XL6) | 223 894 H1}A} (M4XL6) 2
G-19 | 11-012C-3701 Bushing for Pedal Control Lever A ZEE gn 1A 2
G-20 | 10-017A-SC53 Pedal Contrd Lever g FEEZ EH 1
G-21 | 10-025A-SC53 Shaft for Pedal Control Lever Jg ZEZ g = 1
G-22 | B-004S-SM5S Screw for Pedal Control Lever (M5 X15) | 3|2 ZEZ & A} (M5 X 156) 1
G-23 | 10-024P-3701 Fixing Pin for Pedal Control Lever( 84X L10) | 3|9 ZEE #w 1% 31 (94XL10) 1
G-24 | 10-024W-SC53 Flat Washer for Pedal Shaft (28) | 3|2 = 24 (28) 1
G-25 | 10-026A-SC53 Base for Pedal Magnet & Fim A vp E & HE v oA 1
G-26 | 10-027C-SC53 Pedal Magnet s vl E 1
G-27 | (3-004S-SM5S Base Screw for Pelal Magnet& Film (M5XL6) | 5% v} 29 EQLE o] A Hila} (M5XLH) 2
G-28 | 10-018G-SC53 Tension Spring for Pedal g QA Axe 1
G-29 | 10-033C-SF55 Rubber Cap for Pedal Base |2 W) o)A T FwE}A 2
G-30 | GP-021128-01 Pedal Contml Rod Assembly (L300 XL300) | sl& <14 2= (&) (L300 XL300) 1
G-31 | 07-027S-SE55 Pedal Screw (M5 XL10) g HuAb (2) (M5XL10) 4
G-32 | 04-001 A-SE50 Pedal Bracket slg Bl 1
G-33 | 04-001C-SE50 Screw for Pedal Bracket (ST55XL15) | #l'd B}l A} (ST55XLI5) 4
G-34 EA-000023 Edge Sensor Box Ass'y Edge Sensor ¥} (%) 1
G-35 EA-000072 3.3V SMPS Box Ass'y 33 SMPS ¥t A (&) 1
G-36 CA-002402 Power Input Cable W3 9l A o)y 1
G-37 CA-002403 Power Output Cable 97 91E A o) 1
G-38 CA-002404 Power Joint Cable (220V) A 27037 A o) B (20V) 1
G-39 CA-002544 Power Joint Cable (110V) A 2714 A o) & (110V) 1
G-40 EP-000194 3.3V SMPS 3.3V SMPS 1
G-41 EP-000201 Power Switch 519 A9)1% 1
G-42 | GP-020212-01 SMPS Box Body SMPS 1u} A ujr] 1
G-43 | GP-02213 SMPS Box Cover SMPS ¥t A Aw 1
G-44 SC-000459 Screw (M3 X L8 eco-syn) &) s} A} (M3 XL8 eco-syn) 2
G-45 SC-000575 Screw (ST3 X L6) A AW 2 AL (ST3 X L6) 4
G-46 | 04-001C-SL50 Screw (STS X L16) Bl Ju} A} (STS XL16) 4
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Ref. No.

Parts No.

Note

Name of Parts

= =}

Q'ty

Assembly

No.
H-1 | EA-000062-00 Synchronizer Ass’y Al AR o) A (%) 1Set
H-2 16-301 A-9000 Synchronizer Base (KM-235) A AR o)A wo) A (K M-235) 1
H-3 16-302 A-9000 Synchronizer Shaft (KM-235) AlAZ o) A &= (KM-235) 1
H-4 16-006 B-SC53 Synchronizer Cover (KM-235) Al AR el 2 AW (KM-235) 1
H-5 | 12-011S-SC33 Synchronizer Film (UP) A A2 el D& (UP) 1
H-6 | 12-0128-SC33 Synchronizer Film (D OWN) A Az o]l s DE (DOWN) 1
H-7 BD -000460-00 Synchronizer PCB (Ass'y) A)FAZ PCB (&) 1Set
H-8 CA-001926-00 Synchronizer Cable A AR Aol 1
H-9 11-006C-SC53 Fixed Bushing For Synchronizer Fim| A} Z& I & 7 ARA 1
H-10 | 11-007S-SC33 Screw For Synchronizer Film A=Az A8 TN A} 1
H-11 | 11-008W-SC53 Washer For Synchronizer Fim AFAZ D2 1A A 3
H-12 | 11-009S-SC53 Screw For Photo Sensor Assembly T EAA (&) A2} 1
H-13 | 11-024P-3701 Rdl Pin (3x16) =3 (3%16) 1
H-14 | 12-1056B-SC33 P.C.B Holder P.CB &t 1
H-15 | 08-015C-3701 Clip 4N =3 4N 1
H-16 16-008S-2000 Screw For Synchronizer Cover A FAZ A A AF 1
H-17 | 16-010S-2000 Screw For Synchronizer Shaft A FAg & A} 2
H-18 | 09-0425-3701 Screw For Cable Holder Al 8 ok 1
H-19 | 16-007B-SC53 P.C.B Holer Plate PCB A 1
H-20 | EA-000063-00 Synchronizer Ass’y (Special Type) AlAaz ol H(2) (BFL) 1Set
H-21 | EA-000064-00 Synchronizer Ass'y (Other Company Type) | A FZZE 1ol A (%) (E}ARE) 1Set
H-22 | 15-026 M-1000 Band Clip For Cable Al )& €}¢] (4 inch) 1
H-23 | 16-301 A-SC51 Synchronizer Base (Special Type) A) ZAZ Lo 2] wl] o] (560) 1
H-24 | 16-303A-9000 Synchronizer Shaft (Special Type) Al AR o) A & (560) 1
H-25 | 16-003B-5600 Synchronizer Cover (560) AlAg ol A AW (560) 1
H-26 | 11-009S-SC33 Lock Screw For Photo Sensor Asembly | ZEAA(Z) TA A} 1
H-27 | 06-009B-SC53 Synchronizer Base (Other Company Type) | Al & v}o] 2] ul] o] (E}ARE-) 1
H-28 | 06-3(BA-SC51 Synchronizer Shaft (Other Company Type) | A ZZv}o] 2] & (E}ALE) 1
H-29 | 06-008B-SC53 Synchronizer Cover (Other Company Type) | A} 2 vfo] ] AW (E}AM4-) 1
H-30 | 12-105C-SC51 Lock Nut For Photo Sensor Assembly | ZEAIA (£) ZHAJE 1
H-31 | 16-015A-2000 Bearing (6001z) W] 013 (6001z) 2
H-32 | 12-102C-SC51 Stopper For Bearing w o3 H F3 1
H-33 | 12-108C-SC51 Stopper Bushing For Bearing W o]d] mARA 1
H-34 | 11-011C-SC53 Conrecton Bushing For Sychronizer (Othe Company Type) | A2 A4 #A (EJAFL) 415 1
H-35 | 11-012S-SC53 Screw (A) For E-34 (11/32” n=28) | A=z 7 A AU} (A) 1
H-36 | 11-013S-SC33 Screw (B) For E-34 (5/16" n=24) | A=z 92 A 7AYA} (B) 1
H-37 11-104 C-SC51 Connection Plate For Synch ronizer /‘Jﬂ C{i@“,} 1
H-38 | 11-105C-SC51 Lock Rubber For Synchronizer A FAZ o2 TR 1
H-39 | 12-101C-SC51 Fixing Plate For Cable Aol 8 A% 1
H-40 | 12-104C-SC51 Screw For E-39 A o)lE AP FAJAL 2
H-41 | 16-010S-2000 Screw For E-34 A Az o) 2 ZH AA} 2
H-42 | 12-103S-SC51 Serw Far Phoo Smsor Assembly (Other Company Type) | EEA A () HA}F (ERAHE-) 1
H-43 | 09-046W-3701 Sring Washer Por Photy Sensor Asgmhly (Other Compeny Type) | 22328 9} A (E}ALR) 1
H-4 | 12-104C-SC51 Screw For Bearing Stopper W od mAT A} 3
H-45 | EA-0000061-00 Syrchronizer Ass’y (F-4 750W Inteml Type) | AJZ21}o]A(2)/F-4 750W A3 1
H-46 | 14-006A-4701 Synchronizer Cover Alzz Aw 1
H-47 | 11-021S-2500 Fix Screw for Sy nchronizer A AR TA)A} 2
H-48 | 11-1022W-2500 Fix Screw for Washer o}A 2
H-49 | BD-000459-0 Synchronizer PCB Ass’ y A =A2 PCB(&) 1Set
H-50 | CA-00192500 Synchronizer Cable A FAZ2 A o) E 1
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