MANUAL DeL
USUARIO

SPS/D-BH3000

Maquina de coser y de ojales de
control electrénica con motor de
conexion directa

(electricidad y electrénica)

1) Para facilitar  uso, leer
detenidamente este manual antes de
empezar a coser.

2) Conservar este manual en un lugar
\ seguo para poder consutarlo en
caso de problemas.




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

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

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

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

SunStar CO., LTD.




Clasificacion del tipo de maquina de ojales

SPS/D-BH3000 -]

@ Clasificacion
G : Comun
@ Sistema de @ Tipo de serie ® Nombre de la K : Punto

patronaje maquina de ojales
Sunstar
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Normas de seguridad de la maquina

Las normas de seguridad de este manual se clasifican en peligro, advertencia y precaucion.
En caso de que no se respeten estas normas pueden causar dafios fisicos a personas y dafios materiales.

Peligro | : Debe observar con mucha atencion estas sefializaciones, en caso contrario puede provocar situaciones
peligrosas durante la instalacion, el transporte y el mantenimiento de la maquina.

Advertencia| : Si se respetan estas sefializaciones pueden prevenir los dafios provocados por la maquina.
Precaucion | : Si se respetan estas sefializaciones pueden prevenir los errores de la maquina.

1-1) Transporte de la
maquina

A\

El transporte de la maquina debe realizarse por un personal conocedor de las normas de
seguridad. Siempre debe respetar las indicaciones siguientes:

@ El personal debe estar formado por mas de 2 personas.
(® Para prevenir los accidentes durante el transporte de la maquina debe limpiar la grasa de
la maquina.

1-2) Instalacion de
la maquina

A\

Dependiendo del ambiente en la instalacién pueden producirse errores y fallos en el
funcionamiento y dafios materiales de la maquina, por tanto debe satisfacer las condiciones
siguientes:
@ Al desempacar la maquina debe comenzar siempre desde la parte superior paso a paso,
especialmente debe tener cuidado con los clavos de la caja de madera.
® El polvo y la humedad pueden ser causa de deterioro de la maquina, debe instalar un
sistema de ventilacion que funcione regularmente y realizar limpiezas periodicas de la
maquina.
Debe mantenerse fuera del contacto directo con los rayos solares.
Para un buen mantenimiento y las reparaciones mantenga entre la maquina y la pared un
espacio superior a 50 cm a derecha, izquierda y posterior de la maquina.
® Peligro de explosion
No encienda la maquina en ambientes con peligro a las explosiones.
Si no es un espacio asegurado, como prevencion a las explosiones, absténgase de
utilizar grandes cantidades de productos con pulverizadores tipo aerosol en el lugar de
instalacion de la maquina, no instale la maquina en lugares con peligro de explosién
donde se administren oxigeno.
(® La maquina no incluye alumbrado, el usuario debe instalar el alumbrado segun la

necesidad.

©
@

1-3) Reparacion de la
maquina

Precaucion

La reparacion de la maquina debe realizarla siempre un técnico especialista del servicio

técnico Sunstar.

@ La limpieza y reparacion de la maquina debe realizarse con el cable de la corriente
desenchufado y con la maquina totalmente descargada, para la descarga total de la
maquina debe esperar 5 minutos tras la desconexion.

® No debe cambiar ni modificar la estructura de la maquina sin la consulta con Sunstar, la
modificacion incorrecta puede provocar fallos en el funcionamiento o afectar en la
seguridad.

© Los recambios utilizados en las reparaciones debe ser siempre productos de recambio
originales Sunstar.

@ Alfinalizar las reparaciones no olvide volver a instalar las cubiertas de seguridad retiradas
previamente.
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1-4) Funcionamiento de Las maquinas serie SPS / D — BH3000 se ha creado con fin industrial para coser solo
lamaquina material textil y materiales similares. Durante su funcionamiento debe respetar las siguientes
condiciones:

@ Lea atentamente este manual antes de su uso, debe comprender completamente su
contenido sobre el funcionamiento de la maquina.

Para una labor segura debe llevar una indumentaria adecuada.

Durante el funcionamiento de la maquina mantenga las manos o cualquier parte del
cuerpo fuera del alcance de las partes en movimiento de la maquina (las agujas, los
garfios, los tirahilos, la polea, efc.).

No debe extraer los paneles y las cubiertas de seguridad

La toma de tierra es imprescindible.

Compruebe que la maquina esta apagada con el interruptor en “OFF” antes de abrir la
caja de control y la caja de electricidad.

Para enhebrar la aguja y revisar tras finalizar la operacion debe parar la maquina.

No encienda la maquina con el pedal pulsado.

No encienda la maquina si el sistema de ventilacion esta obstruido, el filtro de ventilacion
de la caja de control debe limpiarse una vez por semana.

Mantenga la maquina lejos de los campos magnéticos que puedan producirse por los
soldadores de alta frecuencia.

@

© 0 06

1-5) Localizacién de Las etiquetas de seguridad estan adheridas en la maquina.
las etiquetas de Por su seguridad, previo a su uso lea con atencion cada etiqueta.
precaucion Localizacion de las etiquetas de precaucion (vista frontal).

4 A
A e N\
| Parte posterior de la caja de control |
finger guard &} QPAZAR] |1 ———
o] ZFSGHAl BHdAl L. AME - S
A, =R "4 v @, pid \
Al sSole FHad9 & \
SR8 A FHAL. // Bt 1|
Do not operate without finger guard Ubicacion de \
and safety devices. Before thread- ( las etiquetas |
ing, changing bobbin and needle, \ de precaucion /
cleaning etc., switch off main switch (] \ ,
on. I \ R P
L J N e -
= -
A Notice A — Interruptor gepéral
Q8T AUz £4s ¢ |«
S & JFULh o] ENE
7] A HAAAE 11 HEd
9] HHESHIE ot F © o
AL,

Hazardous voltage will cause injury.
Turn off main switch and unplug

power cord before opening this 7 1
cover. U /D( ),




1-6) Contenido de las
etiquetas

Precaucién

1)

D>
>

finger guard ¢} <SFAAA ¢lo] zHE
s AL AR, w9
s wE, HA2A Fole FA
29718 A F4A 2.

Do not operate without finger guard and
safety devices. Before threading,
changing bobbin and needle, cleaning
etc., switch off main switch on.

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

SPS/D-BH3000G SPS/D-BH3000K

Costura normal

Material textil comin como camisa, blusa, ropa | Material de punto como suéter, chaqueta o
de trabajo, ropa de sefiora, etc rebeca, ropa interior, lenceria, etc.

Max. 4,000spm

Max. 6mm

Max. 40mm

6.4 ~31.8mm

DP x5 #14 DP x5#11

35mm

Tipo — DP Rotacién completa (Comun) Garfio

Max. 13mm

Conduccién por motor de pulso superior a 5 pasos

Conduccién por motor de pulso superior a 5 pasos

Conduccién por motor de pulso superior a 5 pasos

Conduccidn por solenoide doble de cobre

Posibilidad de uso de la funcidn de parada de emergencia durante el funcionamiento de la maquina

Maximo hasta 99 patrones (Comun: 4 patrones)

768 (pespuntes) / 1 patron

EEPROM

Servo motor AC de conexion directa

600VA

5C ~40C

20% ~80%

1-fase: 100 ~ 240 V, 3-fase: 200 ~ 415V, 50/ 60 Hz

Lubricacién automatica
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Voltaje principal y la conexion del cable de la caja de control

3.1) Voltaje principal y la conexion del cable eléctrico

1) Especificaion del voltaje

La indicacién del voltaje esta etiquetado en el cable de la corriente de la siguiente manera.

o 7149 A7) Al B& &1 Al ollg] [V ErIti2 Z4dso] Gt
The Electric Specification of This Machine is Connected Under Marked.

424 (1 Phase) | ] #r&¥ 3 Phase)

[ J1ov [ 120V [v]220v [ ]240V [ |220V | |240V

1. No debe utilizar la maquina si el voltaje de entrada es diferente al de la maquina.

2. Si desea cambiar el voltaje de la maquina consulte el apartado “Método de cambio del voltaje”.
m Conexion en 1-Fase (100V, 110V, 120V, 200V, 220V, 240V)
m Conexion en 3-Fase (200V, 220V, 240V, 380V)

A Si el voltaje es 380V de la 3-fase para utilizar la maquina debe instalar una caja de
transformacion.(Compruebe el voltaje de su pedido)

10
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3.2) Método de cambio del voltaje principal

m Mediante SMPS mantiene la corriente continua durante el cambio de la corriente de entrada.
m Al usar un voltaje libre, al voltaje del eje principal debe instalarse un conector de cambio que dependiendo de
voltaje de entrada, 110V o 220V, debera cambiarse de posicion.

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

danarse.

Voltaje de ‘ !
entrada
en110V D

CN6 CN7  JP1

Voltaje de
entrada
en220V

CN6 CN7 JP1

E/
7o -
L [
5 8200 5, 2

11
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Conexion del cable de la caja de control

Nombre del cable

Maquina| Caja de control

@ @
Cable de conexion general D CN27
© Cable del interruptor pedal ® CN25
® DO~
Cable de importacion del sensor @ CN24
e Cable de importacion del interrupt CN28
® onas %) able de importacién del interruptor ®
[oooog) = Cable del solenoide de la cuchilla CN19, CN20
@
CN19- CN20 Cable del solencide de deceleracion de hilo 1 CN21
ON7 o Cable del solencide de deceleracion de hilo 2| () CN22
i Nz Cable de conexion de la toma de tiera BH3000 | [ -
__ﬂnnnnnnn CN23
Cable del motor de paso X - CN14
CN14 CN27
oNgs Cable del motor de paso Y - CN15
Cable del motor de paso PF - CN33
o Cable de exportacion del motor del eje principal | {8 CN33
® &
[Cubierta posterior de la caja de control]
@ © @ © &) &)
) ®
@ o ® @ o ®
O CN26 GB %
0 e & @
@ @ © &)
[Cubierta izquierda de la caja de control] [Cubierta derecha de la caja de control]
Nombre del cable Maquina| Caja de control Nombre del cable Maquina| Caja de control
Cable de exportacion de la corriente extena | @ - Cable de importacion del embrague ® CN26
del eje principal (Sanyo)

12
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Cambio de fusible

m Para prevenir las electrocuciones espere 5 minutos después de apagar la maquina.
m Después de apagar la maquina abra la caja de control y cambie el fusible, el fusible debe ser

adecuado con capacidad indicada.

1) La parte sombreada es la parte del fusible

(") |Pooog) {00000 ooooo| +fooooo+ {oooon] ()

CN6 N7 O CN3 Ct:lj --------- (3!:1 2 §
I A

= — " y

) = 1~

So N ol s

2) Capacidad y tipo de fusible

Nimero Capacidad Tipo

F1 15A Fusible de proteccién de la corriente principal

13



Instrucciones de uso del panel de operacion y costura

6-1) Panel de operaciones y funciones

1) Descripcion de las partes

Dispositivo de indicacion
del grafico LCD

Logotipo de Sunstar

[ NR ] «—Modo costura

NO. : 0001 «—Nuimero de patrén
SPEED : 3000 ¢—Velocidad de patron
LENG. :17.0 ¢—Longitudde patrén

STI. > 0114 «—Numero de puntada de patrén

* Zig  Purl *  +—Tipo de patron
[DATAINFO] «—Informacion de patron

-

> b PowER
L »=3 @ ERROR
_

SurStars

9
[DATAINFO]

SUNSTAR MACHINERY CO.. LTD. MADE IN KOREA

~

Botdn de prepacion de la costura

A

Botén de movimiento On/ Off de la cuchilla

A

Botdn de subida / bajada del prensatelas

A

Botdn de direccion

< Boton de bajada de direccion

< Botdn de cambio de valores (-)

Indicacion de error

Indicacion de On / Off

Botdn Enter

Botdn de cambio de valores (+)

x El cambio de configuracién del panel de control solo es posible si la luz del botdn de preparacion esta apagado.

14
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2) Adicion de botones de las funciones

Tipo Boton de funcién Descripcion

WRITER @ En el proceso [DATAINFQ], al pulsar este botdn se crea el patron y aparece la pantalla
inicial.
En el proceso [DATAINFQ], al pulsar este botén los valores cambiados de la

HOME(ESC) P L

configuracion no se guardan y aparece la pantalla inicial.

RETURN e En el proceso [DATAINFQ], al pulsar este botén aparece la pantalla anterior.

4Precaucion p

m Los botones de las funciones solo funcionan en el proceso de [DATAINFO].

m En la creacion del patron, el patrén base se crea al pulsar el botén READY en el proceso de creacion del patrén base y aparece
la pantalla inicial.

m En la creacion del patron, un patron compuesto se crea al pulsar el botén READY en el proceso de creacion de parametros de

cada parte. Si pulsa READY tras cambiar una parte del patrén, el cambio se guarda y partes no cambiadas mantienen los
valores de los parametros guardados anteriormente.

3) Método de seiializacion de la pantalla

m En la parte superior derecha de la pantalla aparece el modo de la costura.
NR: Modo de costura comun
CH: Modo de costura de cadeneta
TK: Patrén con pespunte inferior
CK: Patrén con doble pespunte

m Ejemplo del modo de costura comun

NO. 001 NO. 1 0001 NO. + 0001
SPEED : 3000 SPEED : 3000 SPEED : 3000

LENG. :17.0 LENG. :17.0 LENG. :17.0 |
STl :0114 STI.  :0114 STI.  :0114 |
* Zig Purl * * Zig Purl * * Zig Purl =
[ ] [ DATAINFO ] [DATAINFO ]

m Ejemplo del modo de costura de cadeneta

[ CH ] [CH TK ] [CH TK CY ]
NO. 1 0001 ‘ : 0001 NO. 1 0001
SPEED : 3000 : 3000 | SPEED : 3000

LENG. :17.0 . 117.0 | LENG. :17.0
STI.  :0114 10114 STI.  :0114
* Zig Purl * * Zig Purl = * Zig Purl *
[ DATAINFO ] [DATAINFO ] [DATAINFO ]

15



4) Pantalla inicial

Al encender la maquina aparece la siguiente pantalla del
logotipo

Para cambiar al modo de costura pulse el pedal hasta el nivel
1. La barra de aguja se posicionara automaticamente en el
punto superior de parada, tomaré la posicién de origen de la
maquina y aparecera la pantalla inicial.

<<BH3000> >
Sun Star

BH030825

[NR ]
MO, 000
SPEED 3000

LENG, :17.0

ST, 04

+7ig Purl+ %}’
[DATAINFO]

5) Modo de costura

Al pulsar el botén de preparacion de costura (READY) la luz
de la ldmpara se encendera y al pulsar el pedal comenzara la
costura.

4Precaucion p

La maquina no entra en funcionamiento aunque se pulse
cualquier botén si la luz de la lampara de preparacion esta
encendida, excepto el botdn de preparacion.

=3 & PoweR gx
3 @ ERROR

6) Movimiento de la cuchilla

Con la luz de la lampara de preparacion de costura apagada,
al pulsar el botén On / Off de la cuchilla, la luz puede
encenderse 0 apagarse.

Luz On : Hay movimiento de la cuchilla

Luz Off : No hay movimiento de la cuchilla

SurStan

7) Movimiento del prensatelas

Con la luz de la lampara de preparacion de costura apagada
al pulsar el botdn Up / Down( -@ ) del prensatelas o al pulsar
el pedal el prensatelas se mueve.

Lampara encendida On, pedal hacia atras :

El prensatelas sube

Lampara aparaga Off, pedal hacia delante :

El prensatelas baja

(Subida del prensatelas) (Bajada del prensatelas)

16
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8) Estructura del menu

[DATAINFO]

—>| 1. Speed (Ajuste de velocidad) I——>| 1. Configuracion de la velocidad principal

—>| 2. Configuracion de la velocidad de la presilla superior

_>| 3. Configuracion de la velocidad de la presilla inferior

—>| 4. Configuracion de la velocidad de la costura inferior

—1 2. Pattern > i 1. Square (Forma cuadrada) 1. Up Bar (Configuracion de la forma de a presilla superior)
(Configuracion de la forma) »| 2. Round (Forma redonda) |— 2. Zigzag (Configuracion de la forma zigzag)
»| 3. Radial (Forma radial) |_ | 3. Dn. Bar (Configuracién de la forma de la presila inferior)|

4. Eyelet (Forma de ojete — | 1. Up Bar (Configuracion de la forma de la presilla superior

Y )

»! 5. Com. (Patrén compuesto) |— > |2. Zigzag (Configuracion de la forma zigzag) |

3. Dn. Bar (Configuracién de la forma de la presilla inferior

_>

—» 3. Knife =I 1. Configuracion de la longitud de la cuchilla|

(Configuracion de la cuchilla)

—>| 2. Configuracion del espacio de la cuchilla izquierda |

—>| 1. Up Bar (Configuracion de la forma de la presilla superior) |

_>| 3. Configuracion del espacio de la cuchilla derecha |
—>| 2. Zigzag (Configuracion de la forma zigzag) |

_>| 4. Movimiento Y |
—>| 3. Dn. Bar (Configuracion de la forma de la presilla inferior) |
—>| 4. Corr. (Correccion del patron) |_ » 1. Up Bar(de la presilla superior) | —>| 1. Up Bar (Configuracion de la forma de la presilla superior)|
—>| 2. Dn Bar(inferior de la presilla) | —>| 2. Zigzag (Configuracién de la forma zigzag) |

. . ., | —>| 3. Dn. Bar (Configuracién de la forma de la presilla inferior)|
5. Tacking (Configuracién del »1 1. Square (Forma cuadrada) |

pespunte inferior)

—>| 1. Up Bar (Configuracion de la forma de la presilla superior) |

—>| 2. St-squ (Parte inicial del zigzag en cuadrado)|

—>| 2. Zigzag (Configuracion de la forma zigzag) |

6.2-Cycle (Configuracion del

=| 1.0n/ Off (Configuracién / Cancelacién) | —>| 3. Dn. Bar (Configuracion de la forma de la presilla inferior) |—
pespunte doble) |

—>| 2. Offset |

—>| 7. Tension ( Ajuste de la tensién) |——>| 1. Start (Tension del punto inicial) |

—>| 2. Up Bar 1 (Punto inicial de la presilla superior)

| | 1. Square (Configuracion de la forma cuadrada) |<—

—>| 3. Up Bar 2 (Punto final de la presilla superior) | | 2. Round (Configuracion de la forma redonda)|<—

—>| 4. Dn. Bar 1 (Punto inicial de la presilla inferior)| |3, Radial (Configuracion de la forma radial) |<_

—>| 5. Dn. Bar 2 (Punto final de la presilla inferior) | |4. Taper (Configuracion de la forma del estrechamiento) |<—

| 8.P. Typel (Configuracion del tipo py ZigPur |5. Tack (Configuracion de la forma del hilvanado) |<—
de patron) |
_>| 2. All Whip | 1. Square (Configuracion de la forma cuadrada)|<_

»| 4. Bar Purl | 3. Radial (Configuracién de la forma radial) |<—
—>| 5. Whip Purl

—>| 6. Purl Whip

:I 1. On / Off (Configuracién / Cancelacion) |

| 4. Taper (Configuracion de la forma de estrechamiento) |<—

» 3. All Purl | |2. Round (Configuracion de la forma redonda)lq_

9. Chain (Configuracion de la
costura de cadeneta)

—>| 2. Set-No (Configuracion de la costura de cadeneta) |

17



9) Estructura de los agujeros del boton

La estructura del agujero del boton esta formado por la presilla superior (parte de la cabeza), la presilla inferior (parte

de la cola) y zigzag (parte del cuerpo).

Ancho de la presilla superior (Calculo automatico

=

o * MU
L_—» —%
g @

. . Q —_
® Parte del pespunte inferior © &
© R S © @
2 r 1 Ts
& I I 27
o } : =2
O—=FF —x T T — O
© |
e | Espacb
& | derecho de

g | la cucrlllla °
2 I I 3
o g Anchua del Anchuta del 3
g > zigzag zigzag| g
N S| | izquierdo izquierdo 5
2 > : i T
$ 3 | I S
s Espjcio | 2
=2 izquiendo de [ g’
S la cughilla | =
| | B
Syl i } L2
B t t ==
©
5 I | %
< @
e J g
©
2
“S » + 3
() - L 3 %’)
b= c
5 ] §

Ancho de la presilla inferior (Calculo automatico)

x Estructura de los agujeros del botén

—>

)
Agujero

del
boton

S

_>

<4Precaucion p

1. Parte de la presilla
superior (Up Bar)

|1. Square (Forma cuadrada) |—> |E|—>| Pitch (Caida): 0.30, Length (Longitud): 01.0
|2. Round (Forma redonda) |—> | £|—>| Pitch (Caida): 0.30, Length (Longitud): 01.0
[3. Radial (Forma radial) |- | k|3 Stitch (Pespunte): 0007, Length (Longitud): 01.0
| 4. Eyelet (Forma de ojete) |-~ %—»| Stitch (Pespunte): 0007, Length (Longitud): 02.0

| Pitch (Caida): 0.30, |

2. Parte zigzag

3. Parte inferior de la

presilla

| Length (Longitud): 15.0 |
| Lwidth (Ancho izquierdo): 015 |
| Rwidth (Ancho derecho): 01.5 |

\i

->| 1. Square (Forma cuadrada) |—> |E|—>| Pitch (Caida): 0.30, Length (Longitud): 01.0
—>| 2. Round (Forma redonda) |—> |=f|—>| Pitch (Caida): 0.30, Length (Longitud): 01.0

»-| 4. Eyelet (Forma de ojete) |~ | Pitch (Caiday): 0.30, Length (Longitud): 03.0
L[ 5. Tack (Forma del hilvanado) | [ifi/ys |- Pitch (Caida): 0.30, Length (Longitud): 01.0

|

|

_»-[3.Radial (Forma radial) |- || Stitch (Pespunte): 0007, Length (Longitud): 01.0 |
( |

|

| 1. Pitch (Caida): 0.80 |

4. Patron lineal (Line)

—>| 2. Length (Longitud): 13.0 |

| [»-[3. Width (Ancho): 020 |

| 4. Lpitch (Caida lineal): 02.0 |

La configuracion de salida de fabrica de la forma de las presillas superior e inferior es cuadrada, los valores de cada elemento estan
configurados como indica en el esquema superior.
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10) Cambio de numero de patron

@® Conlaluz de la lampara de preparacion de costura [NR -

apagada, al pulsar el boton DOWN una vez la ventana se ';'E,)E'ED .
vuelve intermitente en No. LENG., 170
STI, (0114
= Zig  Purl +
[DATAINFO)

®@ Debe seleccionar el nimero deseado con los botones

AL
4(+)o » (). . |_:u_:|15 s
(Ejemplo: Namero de patron 15) SECICEN <00

LENG. 170

STI. L 134
= Al Whip +
[DATAINFO]

0-0-8 -0-0

® Al pulsar el botén ENTER se configura el nimero ol !

NO, : 0015
; At . SPEED 3000
seleccionado y automaticamente crea el patron. CENG. 1 170
STl £ 134
= Al Whip +
[DATAINFO]

4Precaucion p

Si pulsa el botén Down la pantalla B ink se mueve hacia abajo, si pulsa el botén Up la pantalla B ink se mueve hacia arriba y si pulsa el
botén Enter la pantalla B ink desaparece guardando los valores de la configuracion.
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6-2) Cambio de la configuracion de los parametros

1) Cambio de la configuracion de los parametros y la pantalla inicial

@ Con laluz de laldmpara de preparacién de costura (15
apagada seleccione DATAINFO pulsando 3 veces el SPEED : 3000
. LENG.  17.0
boton DOWN. e Lo l
+ Zig, Purl + Q
L
|
@ Al pulsar el botéon ENTER aparece como pantalla inicial el "
. . L. ; : Speed 51 Tacking
cambio de.lg informacion de parametros. o 8 ooCydle
«Precaucionp 3: Knife 7: Tension
Al cambiar la pantalla el nimero 1 se vuelve intermitente. 4 cor. 5 pome
[ HOME ] [ RETURN ]
@ Sidesea retornar a la pantalla inicial debe seleccionar
[HOME] o [RETURN] pulsando los botones UP o DOWN. 1: Speed 5 Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle 0
3: Knife 7 Tension
4: Corr, 8:P.Type
N I s 9: Chain
- [IECEEM] - [RETURN]
—— |
@ Aparece la pantalla inicial al pulsar ENTER. TNR ] 9
NO. 0001
SPEED : 3000
LENG. :17.0
ST :0114
+ Zig Purl +
[DATAINFO]
2) Cambio de velocidad
A. Cambio de velocidad en la pantalla inicial
@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura
apagada seleccione SPEED pulsando el boton DOWN. ——
% SPEED - EaEd]- |
LENG, -17.0 ~
STl Lo114 Q
+ Zig Purl *
[ DATAINFO ] |
@ La velocidad se configura con los botones 4 (+) o p (-).
(Ejemplo: 3500 rpm)
[MR ]
SPEED
LENG. 17, 0
ST 0114
+ Zig Purl +
[ DATAINFO ]
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B. Cambio de velocidad en cambio de informacién de parametros

HSunbStar

@® Con la luz de la lampara de preparacion de costura apagada
seleccione DATAINFO pulsando el boton DOWN.

@ Al pulsar el botén ENTER aparece como pantalla inicial el
cambio de la informacién de parametros, el nimero “1” se
vuelve intermitente.

@ Tras pulsar el boton ENTER aparece la pantalla de
configuracién de la velocidad con el “1” intermitente.
1. Main: Configuracion de la velocidad principal
2. Up Bar: Configuracion de la parte de la presilla superior
3. Dn Bar: Configuracién de la parte de la presilla inferior
4. Tacking: Configuracion de los pespuntes inferiores

@ Para configurar la velocidad principal seleccione “1” con los
botones UP 0o DOWN y pulse el botéon ENTER.

® Cuando la pantalla cambie configure la velocidad mediante los
botones 4 (+) o B (-) y pulse el botdn ENTER. Aparecera
O.K.I'en pantalla.
(Ejemplo: 3000 rpm)

® Después de 1 segundo aparece la pantalla inicial de
configuracién de la velocidad de la costura. Para configurar la
velocidad de la presilla superior seleccione “2” pulsando UP o
DOWN y pulse el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie configure la velocidad mediante los
botones 4 (+) o » (-) y pulse el boton ENTER. Aparecera
O.K.I'en pantalla.

(Ejemplo: 3000 rpm)

[MR ]
NO. 0001
SPEED 3000
LEMG,  :17.0
STI F0114

s+ Zig IPurl o+

IDATANFO

ﬂfSoeed
2: Pattem
3t Knife
4 Corr,

[ HOME ]

' Tacking
1 2-Cycle
F Tension
P Type
CZhain
RETURM 1

T D O e

[3 ==

Set Speed
J< Main
i

4 Tacking
[RETURN]

[g==

Set Speed
I Main
2! Up Bar
3 Dn Bar
4 Tacking
[RETURM]

o
D[LO m=m

hain Speed

3000
Kl

2!
B: Up Bar
3 Dn Bar
4 Tacking
[RETURN]

[3 ==

Up Bartack
Speed

3000

QK

-0-0

-0-0-8

-0-8-20-86-6-0-8-2-0-06-0

21



Después de 1 segundo aparece la pantalla inicial de
configuracion de la velocidad de la costura. Para configurar 5 o 59 phged o
la velocidad de la presilla superior seleccione “3” pulsando : é Hokd
UP 0 DOWN y pulse el boton ENTER. kel
Cuando la pantalla cambie configure la velocidad mediante é
los botones 4 (+) o B (-) y pulse el botén ENTER. 18 aom [S)geBe%ﬁaCk |
Aparecera O.K.! en pantalla. 3000
(Ejemplo: 3000 rpm) S 0
Después de 1 segundo aparece la pantalla inicial de é
configuracién de la velocidad de la costura. Para configurar 1§ === S?ft VR
la velocidad de la presilla superior seleccione “4” pulsando i 2an Egrr
UP o DOWN y pulse el boton ENTER. ol

0]
Cuando la pantalla cambie configure la velocidad mediante |
- : 2 Tacki
los botorrles 4 (+) o P (-) y pulse el boton ENTER. n[Lomm S%%e‘gg @
Aparecera O.K.! en pantalla. 2000
(Ejemplo: 2000 rpm) O.K! |
0
@ Después de 1 segundo aparecera la pantalla inicial de
configuracion de la velocidad de la costura. [F== SenEpEed |
] 2t Up Bar
L (.t
[RETURN]

® Para finalizar la configuracion de la velocidad de la costura T Sl
debe seleccionar [RETURN] utilizando el boton DOWN y y 2t Up Bar l
pulsar el boton ENTER. 3 Toceng &

!

@ La pantalla que aparece es la pantalla inicial de cambio de
informacién de pardmetros, seleccione [HOME] o 1: Speed 5 : Tacking
[RETURN] mediante el botsn DOWN y pulse el boton G Dok 0

4: Corr, PPT
ENTER. S G
- (IS - [ RETURN] !
® Finalmente aparece la pantalla inicial. [I\'I‘Jg‘ | 00011
SPEED © 3000
LENG. :17.0
ST 0114
+ Zig Purl +
[DATAINFO]

4Precaucionp Aunque la velocidad de configuracion de la parte de la presilla superior, de la presilla inferior y los pespuntes inferiores
sean superiores a la velocidad principal, la velocidad de la costura se mantiene en la velocidad principal, por tanto el
usuario puede configurar la velocidad de la parte de la presilla superior, de la presilla inferior y los pespuntes inferiores
en la velocidad deseada siempre que sea menor que la velocidad principal.

4Precaucionp La velocidad bésica de configuracion del rematado final es 2000 rpm. Si el tamafio de los pespuntes del rematado es
mayor que 3.2 cm, la velocidad del rematado automaticamente baja hasta 1000 rpm.
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6-3) Produccion del modelo de patrén base

@® Con laluz de la lampara de preparacién de costura apagada [NR ]
seleccione DATAINFO pulsando el boton DOWN, al pulsar el e
botén ENTER aparece la pantalla inicial de cambio de LENG. :17.0 l
informacién de parametros. S*T"Zig p'uﬁ] L g
[
|
@© Seleccione Pattern numero “2” mediante los botones UP o
DOWN en la pantalla inicial de cambio de parametros. 0
é; Speed g i 'Iz'agkinlg
: Pattemn : 2-Cycle
3t Knif 7: Tensi A4
kcor  8:PTye &
9+ Chain |
[ HOME ] [ RETURN 9
@ Al pulsar el botdn ENTER aparecera la pantalla de seleccion l
de la forma del botdn. Puede seleccionar la forma con los
botones UP 0 DOWN y pulse el boton ENTER. Shaton
(Ejemplo: Patrén de forma circular) _EEEQSQ? 0
: I
4: Eyelet
5: Comb. A4
[ RETURN J ’
@ Seguidamente aparecera la pantalla de creacion de 9
patrones. Para crear el patron debe configurar la presilla
superior e inferior y zigzag y pulsar el botén ENTER.
1: Up Bar (Parte de la presilla superior) -SF}OJJ;;;
2: Zigzag (Parte zigzag) "2 Zigzag
3: Dn Bar (Parte de la presilla inferior) DBy
[ RETURN ]

 Para configurar la parte de la presilla superior, zigzag y la parte inferior de la presilla en cada caso debe realizar los pasos @©,®,®), y

@.

4Precaucion p
Si es la primera vez que crea un patrén base, aunque no cambie los valores del parametro de configuracion, al pulsar READY en el

punto @ crea un patrén base con los datos de la configuracion bésica.

4Precaucionp
Si desea cambiar la forma de un patrén guardado anteriormente, aunque no cambie los valores del parametro de configuracién, al
pulsar READY en el punto @ crea un patrén base con los datos de la configuracién guardada anteriormente.

4Precaucion p

En la configuracion de la parte de la presilla superior y de la presilla inferior, el valor de la configuracion del Pitch (caida) no puede
superar el valor de Length (longitud).
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1) Creacion de la forma de la presilla superior

® Seleccione “1” mediante los botones UP 0 DOWN y pulse el
botén ENTER.
Ejemplo) 1: Seleccion Up Bar

® Para crear la parte de la presilla superior debe configurar el
valor de pitch (caida). Para cambiar el valor de pitch pulse el
boton ENTER.

4Precaucion p
Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro anterior y aparece la pantalla inicial.

@ |Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)

0 P (-) y pulse el botdn ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 0.35)

A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud pulse el botén DOWN, seleccione “2” y
pulse el botén ENTER.

© Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)

o P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.5)

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara, seleccione
[RETURN] con el boton DOWN y pulse el boton ENTER.

@ Aparecera la pantalla inicial de creacion de la forma de la
presilla superior, inferior y zigzag.

4Precaucionp

Al pulsar el botén READY se crea un patron con los valores del

parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

< F%/ound >
-l Up Bar
72 Zigzag

5 Dn Bar

[ RETURM 1

< Upper
gar‘tack>

°II: Pitch
2 Length

[ RETURN ]

Set Pitch

0.3
QK

< Upper
Dé)ar‘tacb
1, Pitch
;E-\i Length
[ RETURM ]

Set Length

ms
O.K!

< Upper
= Bartack>
1 @ Pitch
2 : Length
BERRETURN W
1

v N

< F%/ound >

N -LUp Bar
27 Zigzag

3 0Dn Bar
[ RETURN ]

66 -00-0-000-08-2-00-0-0-06-0
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2) Creacion de la forma zigzag

® Seleccione “2" mediante los botones UP o DOWN y pulse el ' < Round >
botén ENTER. 1 5Up Bar 0
. ) - b
Ejemplo) 2: Seleccion Zigzag / %;\ Zigzag
[ RETURN ] é
|
|
® Después de configurar la longitud de pitch (caida) seleccione <{ Zigzag » 0
el “3” mediante los botones UP o DOWN para configurar el §§ 1: Pitch
. . . v 2y Length
zZigzag izquierdo. —BI: Lwidth |
: . D o) = o = 47 Ruidth
(Ejemplo: Pitch (caida) = 0.35, Length (longitud) = 15.0) PR
4Precaucion p =
Si pulsa READY se crea un patron a base de los valores del l
parametro guardado anteriormente y aparece la pantalla .
inicial. {Left 0
. Width>
(@ Tras pulsar el boton ENTER configure la anchura del zigzag 01.8
izquierdo mediante los botones + o - y pulse ENTER, oK. ]
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 01.8) Q
|
< Zigzag >
A continuacion la pantalla cambiara autimaticamente. Para 1: Pitch O
configurar el zigzag pulse los botones UP y DOWN y \g;/bevi”d%thh
seleccione “4". -8 : Rwidth !
[ RETURN ] e
l
©@ Tras pulsar el boton ENTER configure la anchura del zigzag | <Right
derecho mediante los botones + o - y pulse el botén ENTER, Width> o
aparecera O.K.! en pantalla. ol '?
(Ejemplo: 01.8) e |
|
@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara, seleccione
[RETURN] con el boton DOWN y pulse el boton ENTER. < ZiGPZaGh>
1: Pit
2: IEtler?cgj];[E l
Qs
1 Rwidih 3 @
-[ 1-
@ Aparecera la pantalla inicial de creacion de la forma de la
presilla superior, inferior y zigzag.
4Precaucionp floung
Al pulsar el boton READY se crea un patron con los valores _\é ’%‘;ZB:Q;
del pardmetro cambiado y aparece la pantalla inicial. 73%Dn Bar
[ RETURN ]
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3) Creacion de la forma de la presilla inferior

® Seleccione “3” mediante los botones UP o DOWN vy pulse el
botén ENTER.
Ejemplo) 3: Seleccion Dn Bar

® Para crear la parte de la presilla inferior debe configurar el
valor de pitch (caida). Para cambiar el valor de pitch pulse los
botones UP o DOWN e introduzca “1” y pulse el botdn
ENTER.

4Precaucionp

Si pulsa READY se crea un patron a base de los valores del
parametro guardado anteriormente y aparece la pantalla
inicial.

@ Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)

o P (-) y pulse el boton ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0.35)

A continuacién la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud pulse el botén DOWN, seleccione “2” y
pulse el botén ENTER.

©® Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)
o P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 01.8)

@ A continuacioén la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar el rematado final pulse los botones UP o DOWN,
seleccione el “3” y pulse el botén ENTER.

@ Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)
0 P (-)y pulse ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0004)

< Round >

1 Up Bar
W2 L7igzag
:E'—Dn Bar

.
[ RETURM ]

< Under
Bartack>

Set Pitch

0.3
QK

< Under

Bartack>

\é:: Pitch

-B&: Length
3 ! EBTack
[ RETURN ]

Set Length

0.8
O.K!

< Under

Bartack>
1 1 Pitch

\gi Length
J8: EBTack
[ RETURN ]

<Set End
BackTack>

0004
O

0-8-0-0-0-0-00-0-006-0-08-2-0-06-0-0-06-0
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l

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara, seleccione < U artacio
[RETURN] con el boton DOWN y pulse el botén ENTER. b plen l

5 [ EBTack 9

- GRETURNN ’

@ Aparecera la pantalla inicial de creacién de la forma de la S
presilla superior, inferior y zigzag. < Round >

1: Up Bar

., \2 yZigzag
<4Precaucion p ~B:0n ear
Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores - { RETURN ]

del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

4) Creacion de datos del patron (No se utiliza el boton de funcion)

@ Seleccione RETURN con el botén DOWN vy pulse el boton

ENTER. < Round >
1+ Up Bar
2: Zigzag l
. 3:1DnBar .
- TURN I C)
e A S

@ La pantalla que aparece es la de seleccion del patrén.

{Button>
+1-Square
—&-Bound
3 MRadial
4 Eyelet
5: Comb,
[ RETURN ]

{Button>

® Seleccione RETURN con el botén DOWN. 12 ; %gtﬁrde

3 Radial

4 Eyelet
~ B Comb, ~
=] -

0-0

@ Al pulsar el botén ENTER aparece la pantalla inicial de

. . ., N 1; Speed 51 Tacking
cambio de la informacién de parametros. B Pattemn 6: 2-Cycle
3: Knife 7 : Tension
A: Corr. 8: P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
® Seleccione [HOME] o [RETURN] con el boton DOWN.
1: Speed 5 Tacking
%1 Ea‘ﬁ(‘[em 6: 2-Cycle 0
: Knife 7 : Tension
4: Corr. 8: P.Type
N s 9: Chain l
- (IESEEN - [ RETURN )
i )
® Al pulsar el botén ENTER se crea un patron a base de los W e
valores de los parametros cambiados. SPEED : 3000
LENG. 183
sTI, L0120
+Zig Purl *
[DATAINFO]

@ Si el proceso de creacion del patrén se completa la pantalla
cambia automaticamente a la pantalla inicial.
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6-4) Método de produccién del modelo de patron mixto

@ Con la luz de la ldmpara de preparacién de costura apagada [NR - ’
i i + - NO. $0006 |
selecqone NQ. y med|ant§ los botones 4 (+) o » (-) Cous PR
seleccione el niumero de patron deseado. LENG. :17.0
STI.ZI F:)mlm 0
* g L“’ *
[DATIAINFO]
|
@ Seleccione DATAINFO pulsando el botén DOWN, al pulsar el (T R——
boton ENTER aparece la pantalla inicial de cambio de SPEED : 3000 |
; i ; LENG. :17.0
informacién de parametros. st ona @
+ Zig Furl =
: |
- . “wyn H
@ Seleccione Pattern numero 2 meq|ante Ios’ botones UP o i Speed T R
DOWN en la pantalla inicial de cambio de parametros. B: Pattem 6: 2-Cycle
3: Knife 7 Tension
A: Corr. 8:P.Type
9: Chain l
[ HOME ] [ RETURN g
@ Al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla de seleccién
de la forma del botdn. Seleccione “5” mediante los botones <Button?
1 Square
UP o DOWN. % : Eogn? l
[N ptalyital
41 Evelet
- k. 9
i ["RETURN |
® Al pulsar el botdn ENTER aparece la pantalla de
combinacién de patrones. Para combinar los patrones debe e
configurar la parte superior de la presilla, zigzag y la parte = = (ombre>
inferior de la presilla. - == —\“’; Up Bar
. . mle e (20 Z10Z37
1: Up Bar (Parte de la presilla superior) e w ﬁ ; En Bar
. . CLine
2: Zigzag (Parte zigzag) g [ RETURN ]
3: Dn Bar (Parte de la presilla inferior)
4: Line (Patron lineal)

x Para configurar la parte de la presilla superior, zigzag y la parte inferior de la presilla en cada caso debe realizar los pasos 0,2,®,

@y®.

4Precaucion p
El patrén no se crea aunque se pulse el boton READY en el punto & si no se ha cambiado los parametros.

4Precaucionp
En el patron lineal la cuchilla no entra en funcionamiento aunque la ldmpara de la cuchilla esté encendida.

4Precaucion p

En la configuracién de la parte de la presilla superior y de la presilla inferior, el valor de la configuracién del Pitch (caida) no puede
superar el valor de Length (longitud).
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1) Formacién de la forma de la presilla superior

A. Configuracién de la forma cuadrada

HSunbStar

® Para configurar la forma de la presilla superior en cuadrado
debe seleccionar el “1” mediante los botones UP 0 DOWN 'y
pulsar el botéon ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el “1” intermitente. Seleccione Square y pulse el
botén ENTER.

(Configuracion bésica: Up Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Pulse el boton
ENTER para configurar el pitch (caida).

«Precaucionp

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

© Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0.35)

@ A continuacion la pantalla cambiara autométicamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.5)

@ Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botén ENTER.

@ Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla superior.

4Precaucionp
Al pulsar el botén READY se crea un patrén con los valores
del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

4Precaucionp

En un patron compuesto, si pulsa el botdn READY tras cambiar solo los
parametros relacionados con la presilla superior, el zigzag y la presilla
inferior mantienen los parametros anteriores y el patrén se crea segun los
parametros anteriores, finalmente aparece la pantalla incial.

\

<Pattern
;= = Combiner

e == - :—Up Bar

sl e T2t Zigzag
3 Dn Bar

=g W L Line
[ RETURN 1

-0 -0-6-8

Qﬁp Type >
—B-Square
<2 *Round

3 Radial
4 Eyvelet

[ RETURN ]

|

< Upper
gar‘tack)

I Fitch
27 Length
[ RETURN ]

|

Set Pitch

0.36
Q.K!

< Upper
é)ar‘tack>

1, Pitch
;g-\: Length
[ RETURM 1

}

|

i

Set Length

b
O.K!

|

0-6-00-0-0-08-0-0-8-0-0-6-8

< Upper
pgartacb
1 Pitch
.2 ilength |

R=ETURNM
| SE————— |

Qﬁp Type »
—l-Square

“2*Round
3 Radial
4 Eyvelet

[ RETURN ]
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B. Configuracion de la forma redonda

® Para configurar la forma de la presilla superior en redondo
debe seleccionar el “1” mediante los botones UP 0o DOWN y
pulsar el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el “1” intermitente. Para seleccionar Round
seleccione el “2” mediante los botones UP o DOWN y pulse
el boton ENTER.

(Configuracion basica: Up Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Pulse el botén
ENTER para configurar el pitch (caida).

4Precaucion p

Si pulsa el boton READY se crea un patron a base de los

valores del parametro guardado anteriormente y aparece la

pantalla inicial.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4(+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera
O.K.!'en pantalla.

(Ejemplo: 0.35)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.5)

® Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN y pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla superior.

4Precaucionp
Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores del
parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

\

E_—S ——3
E S

{Pattern
Combine>

-l-Up Bar

<2 Zigzag

3 Dn Bar

a2 W 4 Line
[ RETURNM ]

< Up Twpe >
WL Square
-B-Round
~3*Radial
4 Evelet

I

[ RETURN |

|

b

< Upper
Dé)ar‘tacb

‘[ Pitch
2 ' Length
[ RETURM ]

0-0-0S8-0-0-06-0-0-9-0-0-0-0-0-6-0-0-6-8

b

Set Pitch

0.35
QK.

|

b

< Upper
Dgar‘tacw

1 Pitch
;-: Length
[ RETURMN 1

|

b

Set Length

0.5
O.K!

|

< Upper
_— pﬁar‘tacb

1 ¢ Pitch

2 1 Length

“ ’
RETURR

< Up Type >
W1 Sguare
-BA-Round
<3 Radial
40 Evelet

[ RETURM 1
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C. Configuracién de la forma radial

HSunbStar

® Para configurar la forma de la presilla superior en radial debe
seleccionar el “1” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar
el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el “1” intermitente. Para seleccionar Radial
seleccione el “3” mediante los botones UP o DOWN y pulse
el botén ENTER.

(Configuracion basica: Up Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Para configurar el
Stitch (pespunte) seleccione el “1” mediante los botones UP
0 DOWN y pulse el boton ENTER.

4Precaucionp

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

© Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4(+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera
O.K.I'en pantalla.
(Ejemplo: 0007)

@ A continuacion la pantalla cambiard automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP 0 DOWN y pulse el botéon ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4(+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera
O.K.!!'en pantalla.

(Ejemplo: 02.0)

® Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla superior.

4Precaucion p
Al pulsar el botén READY se crea un patrén con los valores
del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

E_—S ——3
E S

{Pattern
Combine>

-l-Up Bar

<2 Zigzag

3 Dn Bar

a2 W 4 Line
[ RETURNM ]

|

< lUp Twpe >
1: Square
2 -Bound

I e

<4 Evelet

t

[ RETURN ]

e < Upper
Dé)ar‘tacb

‘[l Stitch
2 ¢ Length
[ RETURN ]

0-8-0S8-0-0-0-0-0-8-0-0-0-0-0-8-0-0-6-8

¢

Set Stitch

oocy
QK.

|

(

< Upper
Dgar‘tacw

1t Siteh
-8 Length
[ RETURN ]

¢

Set Length

02.0
QK

|

< Upper
pBartack)

1 Stitch
2 : Length

BRETURN B

=Sl

< Up Type >
1 Sguare

2 .Round
“Brradial

<4 Evelet

[ RETURM ]
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D. Configuracion de la forma de ojete

® Para configurar la forma de la presilla superior en ojete debe
seleccionar el “1” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar
el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el “1” intermitente. Para seleccionar Eyelet
seleccione el “4” mediante los botones UP 0 DOWN y pulse
el boton ENTER.

(Configuracion basica: Up Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Para configurar el
Stitch (pespunte) seleccione el “1” mediante los botones UP
0 DOWN y pulse el boton ENTER.

4Precaucion p

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

©@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0009)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 02.0)

® Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botdn el boton ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla superior.

«Precaucionp
Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores
del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

(e
{Pattern
= FE= | Combine>
=il == —/2\—%3 Bar
R *Zigzag
3 Dn Bar
S W Lline
[ RETURNM ]
T
(e
2l < lUp Twpe >
1: Square
2 Bound
.3 . Radial
-A-Eyelet
AN
[ RETURN ]
(e
v < Upper
Dé)ar‘tacb
‘[l Stitch
2 ¢ Length
[ RETURMN 1
)
O e e e
E 3 Set Stitch
000S
0K
|
(e
< Upper
2% Dgar‘tacw
.+ Stitch
—/-: Length
[ RETURMN 1
|
e
eV Set Length
02.0
0K
|
e
< Upper
= gar‘tack>
1t Stitch
2 ¢ Length
- [ F=EEl ] -

< lUp Type >
11 Square

2 RBound
.3 .. Badial
-B-Eyelet
N

[ RETURM ]

0-6-0S8-0-0-0-0-0-8-0-0-0-0-0-68-0-0-6-0
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2) Configuracion de la forma zigzag

HSunbStar

® Para configurar la forma zigzag debe seleccionar el “2”
mediante los botones UP 0 DOWN vy pulsar el botén ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del zigzag y el
“1” intermitente. Para seleccionar el Pitch seleccione el “1”
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

4Precaucionp

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 0.35)

©@ Seguidamente la pantalla cambiara y aparecera el “1”
intermitente. Para seleccionar Length seleccione el “2”
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 15.0)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente y
aparecera el “1” intermitente. Para seleccionar el Lwidth
seleccione el “3” mediante los botones UP o DOWN y pulse
el boton ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.8)

{Pattern
= = Combine >

i T \jg:/Up Ear
sl AT

=Zigzag
“3Dn Bar

= W 4 Line
[ RETURHM ]

& Zigzag >

~l:ritch

72 Length
30 Lwidth
4: Rwidth

[ RETURN ]

Set Pitch

0.35
QK.

< Figzag »

v vPitch
4 Rwidth

[ RETURM ]

Set Length

15.0
Q.K!

< Zigzag >
1 Pitch
w2 vLenath
—8: Lwidth
4" Rwidth
[ RETURR 1

-0-8-@ -0-0-0 -0-8-0-00-0 -08-0-0-0-0 -0-6-0
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® A continuacion la pantalla cambiara automaticamente y
aparecera el “3” intermitente. Para seleccionar el Rwidth
seleccione el “4” mediante los botones UP 0 DOWN y pulse
el boton ENTER.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones « (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 01.8)

® Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN y pulse el botén ENTER.

@® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla superior.

4Precaucionp
Al pulsar el boton READY se crea un patrdn con los valores del
parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

< Zigzag >
1: Pitch
2 Length

3 L Lwidth

M- Rwidth

o

{ RETURN ]

< Right
Width >

m.e
O.K.!

< Zigzag >
1+ Pitch
21 Length
3+ Lwidth
WA Rwidth

{Pattern
Combine >

1. Up Bar
—\EFZigzag

<3 >Dn Bar
4: Line
[ RETURNM ]

-0-9-0 -0-8-0

0-0

3) Configuracion de la forma de la presilla inferior
A. Configuracién de la forma cuadrada

® Para configurar la forma de la presilla inferior en cuadrado
debe seleccionar el “3" mediante los botones UP 0o DOWN 'y
pulsar el botéon ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patrén
cuadrado y el numero “1” intermitente. Para seleccionar
Square seleccione el “1” mediante los botones UP o DOWN
y pulse el boton ENTER.

(Configuracion basica: Dn Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el nimero “1” intermitente.
Seleccione el “1” mediante los botones UP 0 DOWN para
configurar el pitch y pulse el boton ENTER.

«Precaucionp

Si pulsa el botén READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

<{Pattern
=_= = Combine >

i T 1: Up Bar
el Rralspazls]
—\E;Dn Bar
e FE ollne
[ RETURM ]

|

Dn Type >
~B-Square
“2™Round

3 Radial

4 Taper

5 Tack
[ RETURM ]

< Under

. Bartack>
-1 Fitch
“2™ Length
3 'EBTack

= [ RETURN ]

I

-0-0-0-0-6-0 -0-6-0
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HSunbStar

©@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0.35)

Set Pitch

0.35
QORI

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para

configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones S s
UP 0 DOWN y pulse el boton ENTER. T

"3 EBTack
[ RETLRHN ]

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante : Sel Length
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER, s
aparecera O.K.! en pantalla. oK.l

(Ejemplo: 01.5)

@ A continuacién la pantalla cambiara automaticamente. Para e

configurar el rematado final seleccione el “3” pulsando los 1 'BPE‘lQ:ErleK>
botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER. 2/? Length

~M EBTack
[ RETURN 1

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+)o P (-) y pulse el boton ENTER, REE VNN
aparecera O.K.! en pantalla. 004
(Ejemplo: 004) e

0-0-08-2-008-6-08-2-006-0-0°8-0

@ Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN] CUnder

con el boton DOWN vy pulse el botdn el botdon ENTER. 12 : FCitohth
- Leng
3 : EBTack

- [ EEEM ) -

]
/ | \

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la

s . DnT >

presilla inferior. - 9355’§re

L. <2 Round
«4Precaucionp 3 Radal
Al pulsar el botén READY se crea un patron con los valores S

del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial. - L RETURN ]

35



B.

Configuracién de la forma redonda

® Para configurar la forma de la presilla inferior en redondo
debe seleccionar el “3” mediante los botones UP 0o DOWN y
pulsar el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el nimero “1” intermitente. Para seleccionar
Round seleccione el “2” mediante los botones UP o DOWN y
pulse el botén ENTER.

(Configuracion basica: Dn Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el nimero “1” intermitente. Para
configurar el Pitch seleccione el “1” mediante los botones UP
0 DOWN y pulse el boton ENTER.

4Precaucion p

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

©@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0.35)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.5)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar el rematado final seleccione el “3” pulsando los
botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 004)

@ Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN y pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla inferior.

4Precaucionp
Al pulsar el boton READY se crea un patrdn con los valores del
parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

<Pattern
= = Combine>

E e 12! %Jp Bar
e - Zigzag
—\EiDn Bar
=% WE 4tline
[ RETURM ]

|

< Dn Type >
1 : Square

*\Ei'Round

-3 *Radial
4 Taper
5: Tack

[ RETURN ]

|

|

< Undler
B Bartack >
- Pitch
27 Length
3 EBTack
[ RETURN ]

{

Set Pitch

0356
QK

\I“

< Under
Bartack>

1 Pitch

—/E-i Length
3 ' EBTack
[ RETURM ]

{

|

Set Length

01.5
QK

|

< Under
Bartack »
1 ¢ Pitch
2 length
—\E " EBTack
/[ ~

RETURN 1

|

|

{Set End
BackTack>

004
QLKL

\I“

< Uncler
Bartack>

1 : Fitch

2 i Length

3 ' EBTack
- - [ G -

\

.

< Dn Type »
1 L Square

*\E:'F%ound

~3*Radial
4: Taper
5 Tack

[ RETURN ]

I

0-6-0-8-0-0-8-0-0-8-8-0-06-0-0-8-8-0-6-0-0-6-8-0-8-0
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C. Configuracién de la forma radial

HSunbStar

® Para configurar la forma de la presilla inferior en radial debe
seleccionar el “3” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar
el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el nimero “1” intermitente. Para seleccionar
Radial seleccione el “3” mediante los botones UP 0 DOWN y
pulse el botén ENTER.

(Configuracion basica: Dn Type = Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el nimero “1” intermitente. Para
configurar el Stitch (pespunte) seleccione el “1” mediante los
botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER.

4Precaucion p

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los
valores del parametro guardado anteriormente y aparece la
pantalla inicial.

©@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0007)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 02.0)

® Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla inferior.

«Precaucionp
Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores del
parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

{Pattern
= FE=E Combiner

F 12= %Jp Bar
R P -Zigzag
—\EiiDn Bar
S WE LY Lne
[ RETURN ]

|

< DN Type »
11 Square
2 -Bound

“B Radal

“4*Taper
5: Tack

[ RETURN ]

1

< Under
Bartack>

‘[l Stitch
2 ¢ Length
e [ RETURN ]

Set Stitch

oocy
QK.

|

< Under
Bartack>

1t Siteh
—/-: Length
? [ RETURMN 1

0-8-0S8-0-0-0-0-0-8-0-0-0-0-0-8-0-0-6-8

Set Length

0z.0
QK

|

< Under
Bartack>
1t Stitch
2 ¢ Length

- | CEER

S ETUR

< Dn Type »
1 Square

2 Bound
S8 Radia
-4 Taper

5 Tack
[ RETURN ]
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D. Configuracién de la forma de estrechamiento

® Para configurar la forma de la presilla inferior en Taper debe
seleccionar el “3” mediante los botones UP o DOWN y pulsar
el boton ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el nimero “1” intermitente. Para seleccionar
Taper seleccione el “4” mediante los botones UP 0o DOWN 'y
pulse el botén ENTER.

(Configuracion basica: Dn Type — Square Cuadrado)

Aparece la pantalla con el nimero “1” intermitente. Para
configurar el Pitch seleccione el “1” mediante los botones UP
0 DOWN y pulse el boton ENTER.

4Precaucionp

Si pulsa el botéon READY se crea un patrén a base de los

valores del parametro guardado anteriormente y aparece la

pantalla inicial.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla. (Ejemplo: 0.35)

@ A continuacion la pantalla cambiard automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o0 DOWN y pulse el botéon ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse ENTER, aparecera O.K.!
en pantalla. (Ejemplo: 03.0)

® A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar el rematado final seleccione el “3” pulsando los
botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) o P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla. (Ejemplo: 004)

@ Tras 1 segundo la pantalla cambiard. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla inferior.

«Precaucionp

Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores del

parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

<Pattern
= = Combine>

e e ]:UDBar

e e 2 - 7igzag
-8&-Cn Bar
e WE 4iline
[ BETURM ]

|

< Dn Type >
1: Square
2 Round

.3~ Radial

-B-Taper

“b*Tack

[ RETURM ]

|

< Under
- Bartack>»

‘@ Pitch

27 Length
3 ' EBTack
[ RETURM ]

”M

Set Pitch

0.35
oK

\I”‘

< lnder
Bartack:>
1, Pitch
—/E:i Length
3 ' EBTack
[ RETURM ]

”m

Set Length

03.0
0K

‘IM

< Under
Bartack:>

1 Pitch

2 g Length
B’ EBTack
-

[ BETURN ]

|

< Ungler
Bartack>

004
O K

”M

< Under
Bartack>

1 ¢ Pitch

2 ¢ Length

3 EBTack
SETURN

W —
B3]
=

- =
el

=

< Dn Type >
1: Square
2 Round
.3 & Radial

-A-Taper

“b*Tack
[ RETURM ]

Iﬂ.

0-6-0-8-8-0-06-00-8-8-0-06-0-0-8-8-0-6-0-0-0-8-0-6-0
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E. Configuracion de la forma de hilvanado

HSunbStar

® Para configurar la forma de la presilla inferior en Tack debe
seleccionar el “3” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar
el boton ENTER.
(Configuracion basica: Dn Type — Square Cuadrado)

@ Cuando la pantalla cambie aparecera el dibujo del patron
cuadrado y el nimero “1” intermitente. Para seleccionar
Taper seleccione el “5” mediante los botones UP 0o DOWN 'y
pulse el botén ENTER.

Aparece la pantalla con el nimero “1” intermitente. Para
configurar el Pitch seleccione el “1” mediante los botones UP
0 DOWN y pulse el boton ENTER.

4Precaucionp

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los

valores del parametro guardado anteriormente y aparece la

pantalla inicial.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones « (+) 0 P> (-) y pulse el boton ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 0.30)

@ A continuacion la pantalla cambiard automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP 0 DOWN y pulse el botéon ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 01.5)

@ Tras 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione [RETURN]
con el boton DOWN vy pulse el botén ENTER.

® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma de la
presilla inferior.

4Precaucion p

Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores del

parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

{Pattern
= FE=E Combines

i 12= %Jp Bar
R P -Zigzad
—\EiiDn Bar
S WE LY ne
[ RETURN 1]

|

<{ Dn Type >
1 : Square
2 : Round
3 Radial
A L Taper
WA —@-Tack
FRETURN ]

0-8-0S8-0-0-0-0-0-8-0-0-0-0-0-8-0-0-6-8

< Under
Bartack>

I Pitcn
2™ Length
Wl [ RETURN ]

Set Pitch

0.30
QK.

|

< Under
Bartack>

1t Pitch
—/-: Length
[ RETURMN 1

:

Set Length

.5
O.K!

[

< Under
Bartack>
1 ¢ Stitch
2 ¢ Length
[ - [ G

< Dn Type >
1: Square
2 : Round
3 Radial
A Taper
[EENES -8/ Tack
FRETURN ]
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4) Método de creacion del patrén lineal

® Para crear la forma de un patron lineal debe seleccionar el
“4” mediante los botones UP o DOWN y pulsar el boton
ENTER.

(D Para crear la parte zigzag de un patrén lineal debe
seleccionar el “1” mediante los botones UP o DOWN y pulsar
el botdon ENTER.

4Precaucion p

Si pulsa el boton READY se crea un patrén a base de los

valores del parametro guardado anteriormente y aparece la

pantalla inicial.

Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botén ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla. (Configuracion basica: 0.80)

® A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar la longitud seleccione el “2” pulsando los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: 13.0)

@ A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para
configurar el ancho de la presilla seleccione el “3” pulsando
los botones UP o DOWN y pulse el boton ENTER.

® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el botdn ENTER,
aparecera O.K.! en pantalla. (Configuracion basica: 02.0)

{Pattern
Combine >
1 Up Bar
2 Zigzag
\3.0n Bar
B Line
["RETURN |

{Line
Bartack>
;ﬂi=Phch
2t Length
3 ¢ Width
4 Lpitch
[ RETURM ]

Set Pitch

0.80
QK.

{Line
Bartack>
1 Pitch
—\E < Length
“3™ Width
4 ¢ pitch
[ RETURN ]

17.0
O.K!

{Line
Bartack >
1 ¢ Pitch
2 Lenath
:§‘=VWdth
“4™ |_pitch
[ RETURR 1

Set Width

02.0
O.K!

§
%
:
:
%

0-8-0-0-0-6 -08-0-0-08-0 -0-8-0-0-0-0 -0-06-0
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® A continuacion la pantalla cambiara automaticamente. Para <Line
configurar el Pitch de la parte lineal seleccione el “4” P 0
pulsando los botones UP o DOWN y pulse el boton ENTER. g : \Ij\;agghth
N, /; ! l
-|~ |_pitch
/RET%F(%:N ] @
|
| .
® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante 0
los botones 4 (+) 0 P> (-) y pulse el botén ENTER, Set Piteh
aparecera O.K.! en pantalla. (Configuracion basica: 02.0) 020
OK! =l
® Aparecera la pantalla de configuracion de la forma del patrén <Line
lineal. Seleccione [RETURN] con el boton DOWN y pulse el LA
boton ENTER. 2 ¢ Length
3 Widh
4Precaucion p . R::E%%ﬂ ;
Al pulsar el botén READY se crea un patrén con los valores
del pardmetro cambiado y aparece la pantalla inicial.
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5) Creacion de datos del patron (No se utiliza el boton de funcion)

@ Sila configuracién de la combinacion de patrones se ha
completado, seleccione RETURN mediante el botén DOWN
y pulse el boton ENTER.

@ Aparece la pantalla de seleccion de patrones, seleccione
RETURN mediante el boton DOWN vy pulse el botén
ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie seleccione RETURN mediante el
botéon DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al pulsar ENTER la pantalla cambia a la pantalla de cambio

< DnType >
1 Sguare
2 Round
3 Radial
4 Taper

== =
E A

{Pattern
Combine>
1+ Up Bar
2+ Zigzag

.3 .Dn Bar

e W -0 Line
T RETURN ]

{Button>
11 Square
21 Bound
3 Radial
4 Eyelet

~ B Comb, -

0-0-0-0-0-0-0

Longitud : 17.0
Amplitud : 02.0
Lineal pitch : 02.0

. » © 1: Speed 5: Tacking
de la informacion de parametros. B Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife 7 : Tension
4: Corr. 8:P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
| .
® Seleccione [HOME] o [RETURN] mediante los botones UP o 1: Specd & ST
DOWN. %1 Ea.‘g(tem 6: 'IZjC),CIE O
1 Knife 7 Tension
4: Corr, 8: P.Type
N I s 9: Chain l
- [IECEEM] - [RETURN]
= o
® Al pulsar el botéon ENTER se crea un patron con los valores [NR ]
del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial. % P s
LENG., :19.5
STl 10132
* Zig Purl =
[DATAINFC]
% Configuracion de los valores del parametro cambiado e i ]
indicacion de la forma del patrén NO. : 0006
Ejemplo) UpBar :Cuadrado — Caida: 0.35 SEeEl e
— Longitud: 01.5 SI'Zig S
Down Bar : Taper — Caida: 0.35 [DATANFO]
— Longitud: 0.30
Zigzag : — Caida: 0.35
— Longitud: 15.0
— Ancho derecho: 01.8 [NR ]
izquierdo: NO, L 0006
. - Ancho izquierdo: 01.8 SPEED 3000
Ejemplo) En caso de los patrones lineales %%NG ; [1][?].5%
Zigzag Caida : 0.80 + Zig Purl +
[DATAINFO]
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6-5) Método de configuracion de parametros relacionados con la cuchilla
1) Configuracion de la longitud de la cuchilla

HSunbStar

-0-8

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada [NR ]
pulse el boton DOWN 3 veces, aparecera DATAINFO e
intermitente y aparecera la pantalla inicial de cambio de LENG. :17.0
parametro al pulsar el botén ENTER. pU

L
@ Enla pantalla inicial de parametros seleccione el “3" 1: Speed & S Tacking
mediante los botones UP o DOWN. 2; Pattern 6: 2-Cycle
E]§ Knife 7 : Tension
4: Corr. 8: P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN

@ Tras pulsar el botéon ENTER, al cambiar la pantalla, aparece
el “1” intermitente. Para configurar la longitud de la cuchilla K Knife >
seleccione el “1” mediante los botones UP o DOWN. Z:{ Lengtn

"L space
3' R space
4% feed

[ RETURN ]

@ Introduzca los valores deseados mediante los botones 4 (+)

0 P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla. Set Length
(Ejemplo: 13 mm) 13.0
OK.!

0-8-0-0-08-0 - 0-G-6

4Precaucion p

La longitud de la cuchilla instalada en la maquina y la configuracion de la longitud de la cuchilla deben ser equivalentes. En caso de que

la longitud sea diferente puede provocar dafios en la maquina y dafios materiales.
2) Configuracion del espacio izquierdo de la cuchilla

@ En la pantalla inicial de parametros seleccione el “3”

: : - Tacki
mediante los botones UP 0 DOWN. ahged o pee
E]; Knife 7 Tension
4: Corr. 8: P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
@ Tras pulsar el botéon ENTER, al cambiar la pantalla. Para f e
. . . H B “qn I
configurar el espacio izquierdo de la cuchilla seleccione el “1 1 bongtti
mediante los botones UP o DOWN. B’ L space
3R space
41 Y feed
i [ RETURN |
@ Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+) i o
o B (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla. Klspace >
(Ejemplo: 00.2) 00.2
0K

0-8-0-0-0-0-0-6-0
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3) Configuracion del espacio derecho de la cuchilla

@ En la pantalla inicial de parametros seleccione el “3”
mediante los botones UP o DOWN.

@ Tras pulsar el botéon ENTER, al cambiar la pantalla. Para
configurar el espacio izquierdo de la cuchilla seleccione el “2”
mediante los botones UP o DOWN.

@ Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)
o P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 00.0)

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara, debe
seleccionar [RETURN] mediante el botén DOWN vy pulsar el
botén ENTER.

® Al completarse la configuracion de los parametros
relacionados con la cuchilla aparecera la pantalla inicial de
configuracion de parametros.

1: Speed
2: Pattern
E: knife

“A: Corr.

[ HOME ]

. Tacking
1 2-Cycle
: Tension
1 P.Type
: Chain

RETURN ]

< Knife »

1: Length
\2 s L =pace

- B =pace
‘41 feed
[ RETURN ]

< Knife
space >

000
QK

< Knife »

1 Length
2: L space
3' R space

. Tacking
1 2-Cycle
: Tension
1 P.Type
: Chain

RETURN ]

0-8-0 -0-6-0-0-08-0

0-0-
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4) Funcionamiento de la cuchilla tras el movimiento

HSunbStar

Si la cuchilla entra en funcionamiento cuando con la presilla inferior corta sucede como el dibujo (1), que el espacio se aglutina en
la parte superior provocando un corte incorrecto. En estos casos debe mover la barra de movimiento hacia la direccién Y y volver a
accionar la cuchilla, la distancia superior e inferior se iguala como inidica el dibujo (2).

i

2.2mm Movimieg_tg Y

(1) %

Posicién de movimiento de la cuchilla

m Instrucciones de uso

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada
pulse el botén DOWN 3 veces, aparecera DATAINFO
intermitente y aparecera la pantalla inicial de cambio de
parametro al pulsar el botén ENTER.

® En la pantalla inicial de parametros seleccione el “3”
mediante los botones UP o DOWN.

@ Tras pulsar el botéon ENTER, al cambiar la pantalla, aparece
el “1” intermitente. Para configurar la longitud de la cuchilla
seleccione el “4” mediante los botones UP o DOWN.

@ Introduzca los valores deseados mediante los botones « (+)
o P (-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Valor inicial: Desactivado)

® Aparecera la pantalla inicial de configuracion de parametros
relacionados con el movimiento de la cuchilla.

<4Precaucion p
Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores
del parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

[MR 1
NO. » 0001
SPEED : 3000
LEMG, +17.0
STIL L0114
+ Zig Purl
[

1: Speed
2: Pattern
E: knife
4: Corr.

[ HOME ]

. Tacking
1 2-Cycle
: Tension
: P Type
: Chain

RETURN ]

T WO~ O,

< Knife >

1 Length

2: L space
.3 LR space
-B; v feed
[ RETURN ]

Y feed >

Enable
[ON o

< Knife »

1 Length

2: L space
.3 LR space
B v feed
f RETURN ]

0-8-0-0-0-0-0-6-0-0-06
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6.6) Método de configuracion de parametros relacionados con la correccion del modelo de patrén

. L [NR 1
@® Con laluz de la lampara de preparacién de costura apagada, NO. i 0001
al pulsar el botén DOWN 3 veces aparece DATAINFO SEEED |
intermitente y al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla ST Lo l
inicial de cambio de parametros. N ()
l
@ En la pantalla inicial de parametros seleccione el “4” Corr. 1: Speed 5: Tacking A
mediante los botones UP 0 DOWN y pulse el boton ENTER. 2; E?.tftee & ? : %e%%i ’
wi Corr. g : EhType .
' Chain '
[HOME 1 [ RETURN ] |
@ La pantalla cambia y el “1” aparece intermitente. Para Q
configurar los valores de la correccion de la forma de la [§w==m <Corr. Set> l
presilla superior seleccione “1” mediante los botones UP o i 12( gg Eg{
DOWN y pulsar el boton ENTER. 0
[RETURM]
@ Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante é
los botones 4 (+) 0 P (-) y pulse el boton ENTER, 8 o gD Baf}aCk
aparecera O.K.! en pantalla. i orrection |
- Configuracién bésica: 00.0 e
- Limite de la configuracion: -02.0 ~ 02.0 0
[ ) ]
® La pantalla cambia y el “1” aparece intermitente. Para |
configurar los valores de la correccion de la forma de la [ = <ch5 SBeD @
presilla inferior seleccione “2” mediante los botones UP o i s
DOWN y pulsar el boton ENTER. |
[RETURN]
0]
® Al cambiar la pantalla configure el valor deseado mediante
los bot + Ise el boton ENTER |8 == ook
0s botones « (+)o P (-) y pulse el boton , : Nt ]
aparecera OK' e’n pantalla. 0.0 @
- Configuracion basica: 00.0 0K |
- Limite de la configuracién: -02.0 ~ 02.0 .
<
. . g 0
@ A camblar la pantalla, parg’ﬁnallzar I.a configuracion ormsall
relacionada con la correccion seleccione RETURN pulsando 't Up Bar
el boton ENTER. 2 Dn Bar ]
=t
IFinaImerjte aparece la pantalla inicial de cambio de Tl 5 Tacking |
informacién de parametros. 2: Pattern ' 2-Cycle
3: Knife 7 Tension Q
£ Corr. 8 P.Type
’ 9: Chain
[HOME ] [ RETURN ]

4Precaucion p

« La correccion de patrones se aplica a la forma de las presillas superiores e inferiores.

« Si la forma del patron de la presilla superior es radial o forma de ojete, la correccién no es aplicable.

» Ademas, si la forma de la presilla inferior se estrecha (taper) W se aplica a la zona de la cola.

+ La cancelacién de la correccion de patrones y los valores méximos se deciden automaticamente segun la anchura de configuracion
del zigzag y el tamafio del prensatelas.
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6-7) Método de configuracion de parametros relacionados con los pespuntes inferiores

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada, MR ]
al pulsar el botén DOWN 3 veces aparece DATAINFO ';JF?E-ED %%%5
intermitente y al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla LENG. :17.0
inicial de cambio de parametros. U . ol

L

@ En la pantalla inicial de parametros seleccione el “5” Tracking

. , 1: Speed 5; Tacking
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER. 2: Pattern 6 2—Cycle
3: Knife 7 Tension
4: Corr. 8: P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
@ Aparecera la pantalla inicial de configuracion de los < Tacking >
pespuntes inferiores para configurar los pespuntes inferiores ilzlg gqusare
deseados. . +St.Sau
[ RETURN ]

0-68-0-0-0-0-0-0

1. Pespuntes inferiores cuadrados (Square)
2. Pespuntes inferiores con zigzag en la parte inicial (St_Squ)

Los dibujos superiores muestran la forma de los pespuntes
inferiores de la lista de configuracion.

% Después de la maniobra conjunta de @y @), configurar la puntada cuadrada en el borde inferior y la puntada de zig-zag en el punto
de inicio.
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1) Pespuntes inferiores en forma de cuadrado

@ Para configurar los pespuntes en forma de cuadrado debe
seleccionar el n° 1 en la pantalla inicial de configuracion y
pulsar el boton ENTER.

® Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Para configurar el
Pitch debe seleccionar el “1” mediante los botones UP o
DOWN vy pulsar el boton ENTER.

® Introduzca el valor deseado mediante los botones 4 (+) o p
(-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 01.0)

(Limites de la configuracion: 00.2 ~ 02.0)

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Para configurar
Repeat seleccione el “2” mediante los botones UP 0 DOWN
y pulse el boton ENTER.

Introduzca el valor deseado mediante los botones 4 (+) o p
(-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.

<4Precaucion p

Si el valor de configuracién es “0000” no es posible configurar los
pespuntes inferiores.

(Limites de la configuracion: 0000 ~ 0005)

© Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Para configurar
Off-set seleccione el “3” mediante los botones UP 0o DOWN 'y
pulse el botén ENTER.

@ Introduzca el valor deseado mediante los botones 4 (+) o p
(-) y pulse el botén ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.
(Ejemplo: 00.8)

(Limites de la configuracion: 00.3 ~ 01.0)

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione
RETURN mediante el boton DOWN vy pulse el botdn
ENTER.

® Finalmente aparecera la pantalla inicial de configuracion de
pespuntes inferiores.

® Al pulsar el botén READY puede crear un patron segun los
valores de los parametros cambiados, seguidamente
aparecera la pantalla inicial.

< Tacking >

[ RETURN ]

< Tacking
Square >
: Pitch
27 Repeat
T 3: OffSet

[ RETURN ]

Set Pitch
01.0
1 0.K.!

T 3 o

< Tackin

Square >
1, Pitch
}'{Repeat
T 3T Offset
(

RETURN ]

T T B 3
Set Repeat

0000
T O.K.!

< Tacking
Square >
1: Pitch

Set offset

00.8
1 O.K.!

< Tacking
Square >
11 Pitch
2: Repeat
3: OffSet
[ GEEN ]

< Tacking >

{ Square
72* St_Squ

[ RETURN ]

—

(MR TK ]
MO + 0001
SPEED : 3000
LENG. :17.0

S*TI. 01?0

[t

Zig PLA
[

-0

0-6-6 -0-8-2 -0-6-0 -0-8-0 -0-86-0 -0-S-2 -0-8-0

©
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2) Pespuntes inferiores con zigzag en la parte inicial (St_Squ)

@ Para configurar los pespuntes en forma de cuadrado debe < Tacking > e
seleccionar el n° 2 en la pantalla inicial de configuracién y D NE 2?“553 1
pulsar el boton ENTER. 1 b

[ RETURN ]

® Aparece la pantalla con el “1” intermitente. Para configurar el e @
Pitch debe seleccionar el “1” mediante los botones UP o Zigzag 1
DOWN y pulsar el botén ENTER. D _T?;i‘gf >

1 2200t
[ RETURN ]

® Introduzca el valor deseado mediante los botones 4 (+) o »
(-) y pulse el botdn ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.

Set Pitch
(Ejemplo: 01.0) 01.0
(Limites de la configuracion: 00.2 ~ 02.0) 1 oK1

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Para configurar

. . . . < Start
o desactivar los pespuntes inferiores con zigzag en la parte Zigrag
TU

Tacking >

1; Pitch
B OnOff
[ RETURN ]
{ . ; J

inicial seleccione el n° 2 y pulse el botéon ENTER.

Cuando la pantalla cambie puede seleccionar “On” u “Off” )
mediante los botones 4 (+) 0 » (-). S
- Off: Desactivar (Valor inicial) Tacking
- On: Configuracion IH off

0-8-0 -0-8-0-0-8-0

@ Alintroducir el valor deseado de configuracion y pulsar el P

botén ENTER aparece en pantalla O.K.!' y automaticamente %gczﬁ?g
aparece la pantalla inicial de configuracion de pespuntes Off
inferiores. f 0K

k.‘—)

@ Finalmente aparece la pantalla inicial de configuracion de

pespuntes inferiores. < Tacking >

‘2 1> Square
4Precaucionp -B: St_Sau
Al pulsar el boton READY puede crear un patron segun los I [ RETURN ]

valores de los parametros cambiados, seguidamente
aparecera la pantalla inicial.
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6-8) Método de configuraciéon de parametros relacionados con las costuras dobles

1) Configuracion (On / Off) del 2-cycle

@O Con laluz de la lampara de preparacién de costura apagada,
al pulsar el boton DOWN 3 veces aparece DATAINFO
intermitente y al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla
inicial de cambio de parametros.

@ Enla pantalla inicial de parametros seleccione el “6”
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al pulsar ENTER la pantalla cambia y aparece el “1”
intermitente. Para configurar el On, Off debe seleccionar el
“1” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar el botén
ENTER.

@ Con los botones 4 (+) o P (-) puede configurar el “ON” y
“OFF”.
(Ejemplo: OFF)
(4 (+): ON, » (-): OFF)

= S |
[MR 1
MO, » 0001
SPEED : 3000
LEMG., 17.0
ST L0114
+ Zig Purl
IDATANEO §
|
a___________ |
1: Speed 5 Tacking
2: Pattern E* 2-Cycle
3: Knife 7 Tension
4: Corr. 8: P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
<? ?ggﬁng>
_[ -Onoff
E‘ 72 Offset
[ RETURN ]

<2-Cycle
ewing

off

2) Configuracion del Off-Set

@ Seleccione el “6” mediante los botones UP o DOWN en la
pantalla inicial de configuracion.

® Sila pantalla cambia al pulsar el boton ENTER, seleccione el
“2” mediante los botones UP 0 DOWN y pulse el botén
ENTER.

® Introduzca el valor deseado mediante los botones 4 (+) o p
(-) y pulse el boton ENTER, aparecera O.K.! en pantalla.

(Ejemplo: Mover 0.3 mm hacia la derecha = 00.3)

@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione
RETURN mediante el botén DOWN y pulse el botdn
ENTER.

® La configuracién relacionada con cycle se completa y
aparece la pantalla inicial de cambio de parametros.

1: Speed b : Tacking

2: Pattern B: 2-Cycle

3: Knife 71 Tension

4: Corr. 8: P.Type
9: Chain

[ HOME ] [ RETURN ]

<2—Cgcle
ewing >
1 -0noff
—B -Offzet
¥ N

[ RETURN ]

{2-Cycle
ewing

1 Onoff

b Tacking
/B:Z 2-Cycle
7 Tension

8:P.Type
9: Chain
[ RETURN ]

0-0-0-8-0-0-6-6 0606 0520060006000
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6-9) Método de configuraciéon de parametros relacionados con la tensién

HSunbStar

@ Alintroducir el valor deseado mediante los botones « (+) o

» (-) y pulsar el botén ENTER, aparece O.K.! en pantalla.
(Limites de la configuracion: -0004 ~ 0006)

(Ejemplo: En el punto de comienzo debe avanzar 1
pespunte, apagar el solenoide en OFF e instalar el disco
guiahilo del dispositivo de control de la tensién. = 0001)

tart
Tension>

Off Time

0001
O.K.!

S Direccion + Direccion -
Up Barl Up Bar?
Direccion - Direccion +
Dreocn Dirccin -
Comignzo T TDn Bar1
L —. -~
5 l iDlrecuon+
T;g Direccion -
2 Dieacén -
£ '
o Dn Bar2
1) Configuracién de la tension en el punto de comienzo
, y IR
@O Con laluz de la lampara de preparacién de costura apagada, MO, 10001 |
al pulsar el boton DOWN 3 veces aparece DATAINFO =ieED | o
intermitente y al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla ST 0114 9
inicial de cambio de parametros. TSGR l
En la pantalla inicial de parametros seleccione el “7” Tension 0
mediante los botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER. 1: Speed 5 Tacking
yp 2: Pattern 6 2-Cycle
3: Knife ﬁ;ﬁ Tension l
4: Corr. B:P.Type
9: Chain Q
[ HOME ] [ RETURN ] 1
La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Para pE—— ’
e . |
configurar la tensién en el punto de comienzo debe T Start .
seleccionar el “1” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar S Op B
o 4: Dn Barl
el boton ENTER. £ Dhiar]
[ RETURN ] @
6
©)
é
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2) Configuracion de la tension de la parte Up Bar 1

@D En la pantalla inicial de parametros seleccione el “7” Tension
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

® La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Para
configurar la tensién de la parte Up Bar 1 debe seleccionar el
“2” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar el botén
ENTER.

@ Alintroducir el valor deseado mediante los botones 4 (+) o
P (-) y pulsar el boton ENTER, aparece O.K.! en pantalla.
(Limites de la configuracion: -0004 ~ 0004)

(Ejemplo: En la posicion anterior a 1 pespunte de Up Bar 1,
activar en ON el solenoide y abrir el disco guiahilo del
dispositivo de control de tension principal = -0001)

5 Tacking

6: 2-Cycle
2 Tension

8:P.Type

9: Chain

[ RETURN ]

< Tension>
1 Start
;E! Up Barl
3 Up Bar2
4: Dn Banl
5: Dn Bar2

[ RETURN ]

<Up Bartack
Tension>
on Time

-0001
O.K!

-0-8-86-0-06-0

0-0-8

3) Configuracion de la tension de la parte Up Bar 2

@D En la pantalla inicial de parametros seleccione el “7” Tension
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Para
configurar la tensién de la parte Up Bar 2 debe seleccionar el
“3” mediante los botones UP o DOWN y pulsar el boton
ENTER.

@ Alintroducir el valor deseado mediante los botones 4 (+) o
» (-) y pulsar el botén ENTER, aparece O.K.! en pantalla.
(Limites de la configuracion: -0004 ~ 0004)

(Ejemplo: En la posicion anterior a 1 pespunte de Up Bar 2,
desactivar en OFF el solenoide y cerrar el disco guiahilo del
dispositivo de control de tensién principal == 0001)

1: Speed
2: Pattern
3: Knife
A: Corr.

[ HOME ]

5 Tacking

6: 2-Cycle
: Tension

‘8 P.Type

9: Chain

[ RETURN ]

< Tension>
: Start
2 Up Ban
& Up Bar2
4 Dn Barl
5 Dn Bar?
[ RETURN ]

<Up Bartack
Tension

Off Time

0001
O.K.!

-0-8-80-0-06-8

0-8-0
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4) Configuracion de la tension de la parte Dn Bar 1

HSunbStar

@D En la pantalla inicial de parametros seleccione el “7” Tension ;12 : Speed 5: Tacking 0
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER. 3 ke B Temion
4: Corr. 8 P.Type
9: Chain |
[ HOME ] [ RETURN ] %
®@ La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Para .
configurar la tension de la parte Dn Bar 1 debe seleccionar el Yolssion; 0
“4” mediante los botones UP o DOWN y pulsar el boton = e
 Up Bar2
ENTER. : Dn Barl 9
LRETURT
@ Alintroducir el valor deseado mediante los botones 4 (+) o - %
» (-) y pulsar el boton ENTER, aparece O.K.! en pantalla. 750 B
(Limites de la configuracion: -0004 ~ 0004) N ension>
(Ejemplo: En la posicion anterior a 1 pespunte de Dn Bar 1, On Time
activar en ON el solenoide y abrir el disco guiahilo del o |
dispositivo de control de tension principal = -0001) @
5) Configuracion de la tension de la parte Dn Bar 2
@ Enla pantalla inicial de parametros seleccione el “7” Tension - Speed 5 P Tacki
mediante los botones DN o DOWN y pulse el boton ENTER. 2: Pattem 6: 2-Cycle 0
3: Knife o Tension
4: Corr. 8: P.Type
9: Chain !
[ HOME | [ RETURN ] @
|
®@ La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Para ; o
configurar la tension de la parte Dn Bar 2 debe seleccionar el Jepsion 0
“5” mediante los botones UP 0 DOWN y pulsar el botén % Hp Egg
ENTER. 1 On Bar] 9
R o
l
@ Alintroducir el valor deseado mediante los botones 4 (+) o <Dn Bartack
» (-) y pulsar el boton ENTER, aparece O.K.! en pantalla. Te_”3'°"> 0
(Limites de la configuracion: -0005 ~ 0000) Offoggg >
(Ejemplo: En la posicion anterior a 1 pespunte de Dn Bar 2, 0K} |
desactivar en OFF el solenoide y cerrar el disco guiahilo del 9
dispositivo de control de tension principal = 0000)
|
@ Después de 1 segundo la pantalla cambiara. Seleccione S J eiony;
RETURN mediante el boton DOWN vy pulse el botdn % Hp gar; !
ENTER. 2 DF B
et S
[ ] |
® Al completarse la configuracion de parametros relacionados _
con la tension, finalmente aparece la pantalla inicial de geeed B ;*_’g‘;'gf’e
configuracion inicial de parametros. 3: Knife fi: Tension
A: Corr, 8:P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]

4Precaucion p

Los limites de la configuracién de la tension de la parte Dn Bar 2 cambia automaticamente dependiendo de los valores de

configuracion de los pespuntes del rematado final.
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6-10) Método de configuracion de parametros relacionados con la forma de los pespuntes

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada,
al pulsar el boton DOWN 3 veces aparece DATAINFO
intermitente y al pulsar el botdn ENTER aparece la pantalla
inicial de cambio de parametros.

@ En la pantalla inicial de parametros seleccione el “8” P. Type
mediante los botones UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al pulsar ENTER la pantalla cambia y aparece el “Zip Purl”

intermitente. Introduzca el valor deseado mediante los

botones 4 (+) o » (-) y pulse el botén ENTER, aparecera
O.K!!' en pantalla.

@ Conlos botones 4 (+) o p (-) puede cambiar el “Zip Purl”

por “All Whip”, “All Purl”, “Bar Purl”, “Whip Purl”, “Purl Whip”.

® Después de 1 segundo cuando la pantalla cambie

seleccione [RETURN] o [HOME] y pulse el botdn ENTER.

[MR 1
MO, + 0001
SPEED 3000
LEMNG. +17.0
ST L0114
+ Jig Purl +
L
1: Speed 5 Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife [ = Tension
4: Corr. : P.Type
‘9 Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
< Stich
[Lgm Type>
i Zig Pur
0K
<{Stich
Uogm Type>
i All Whip
O.K.!
1: Speed 5: Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife [ = Tension
4: Corr. - P.Type
‘9 Chain
[ HOME ] [ RETURN ]

0-5-@ 00680 -0-0

0-6
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6-11) Método de configuracion de parametros relacionados con los pespuntes de cadeneta

1) Configuracion de la funcion de costura de cadeneta

HSunbStar

@® Con laluz de la lampara de preparacién de costura apagada,
al pulsar el boton DOWN 3 veces aparece DATAINFO
intermitente y al pulsar el boton ENTER aparece la pantalla
inicial de cambio de parametros.

@ Enla pantalla inicial de parametros seleccione el “9” Chain
mediante los botones UP o DOWN vy pulse el botén ENTER.

@ Al pulsar ENTER la pantalla cambia y el “1” aparece
intermitente. La seleccion se realiza mediante los botones
UP o DOWN. Para configurar o cancelar la funcién de
costura de cadeneta pulse el boton ENTER.

@ Con los botones 4 (+) o P (-) puede activar en “ON” o
desactivar en "OFF”. Al introducir el valor deseado y pulsar el
botén ENTER, aparece O.K.! en pantalla.

ON: Configuracién de la funcion de costura de cadeneta
OFF: Cancelacion de la funcién de costura de cadeneta
(valor inicial)

® Después de 1 segundo la pantalla cambia y para configurar
los detalles del parametro de configuracién debe pulsar el
botén DOWN vy seleccionar “2” Set_No y pulsar el botdn
ENTER.

® Cuando la pantalla cambie puede configurar los detalles del
paradmetro de configuracion.

@ Con los botones UP o DOWN puede seleccionar la costura
de cadeneta desde el numero 01 hasta 15 y puede introducir
el nimero de patrén previamente numerado mediante los
botones 4 (+)o P (-).

Al completarse la configuracion pulse ENTER para cambiar
la pantalla a la pantalla inicial de configuracion de costura de
cadeneta

4Precaucion p

Al pulsar el boton READY se crea un patrén con los valores del

parametro cambiado y aparece la pantalla inicial.

4Precaucionp

Para configurar la costura de cadeneta los parametros de los

numeros de patrones deben estar previamente configurados.

[MR 1
MO, 0001
SPEED 3000
LEMNG, +17.0
STIL F0114
+ Zig Purl +
[
1: Speed 5t Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife 7 : Tension
4: Corr. 8:P.Type
&: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
Z = < Chain >
o iy
|8 = I onort
2: Set_No
—1  [RETURN]
i == < Chain
EILC‘ s Sewing>
On
= OK!
R =t .
5} < Chain >
,]"o" = 1: OnOff
- Set_No
[RETURN]
[CHN_SETI 08 : 0000
01+ 09 © QO00
02 0000 10 0000
03 : 0000 11 0 0000
04 : 0000 12 @ 0000
05+ 0000 13 0000
0B : 0000 14 0000
a7+ 0000 15 0000
[CHN_SETI 08 @ 0000
1 Q001 09 : 0000
02 : 0003 10+ 0000
03 : 0005 11+ 0000
04 3 12 @ 0000
05+ 0000 13 ¢ 0000
06 : Q000 14 0000
07 + 0000 15 ¢ 0000
n P= 3
o < Chain >
= 1: OnOff
Ef Set_No
[RETURN]

-0-8

-0-9-0-0-6-0-0-0-0-0-8-8-0-0-0-0-6-0
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© Seleccione [RETURN] mediante el boton DOWN y pulse €l
botén ENTER, la pantalla que aparece es la pantalla inicial
de cambio de informacion de parametros de configuracion.

@ Seleccione [RETURN] mediante el boton DOWN y pulse el
botdn ENTER, la pantalla que aparece es la pantalla de
costura de cadeneta, en la pantalla aparecera la informacion
del primer patrén de la costura de cadeneta.

4Precaucionp

1: Speed 5 Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife 1 : Tension
4: Corr, 8: P.Type
9: Chan
(HOME]) -1 1-
Il
[ CH 1

MO, 0001
SPEED + 3000
LENG. :17.0

008-0

4Precaucion p

Si sigue los pasos de la configuracion superior el orden de la STLZ,Q 501 14
. o % §
costura de cadeneta se repite de la siguiente manera: © — @ [DATAINFO]

—-®—-0.

2) Correccion de los parametros durante la configuracion de la funcion de cadeneta

@ Para realizar la costura de cadeneta es necesario completar [ CH ] .@
la configuracién de la costura de cadeneta y pulsar el boton D & 008
de preparacion (READY) para que se encienda la lampara. s plos l
Pulse el pedal y realice la primera costura del primer patron * Zig Pur gx

[DATAINFO]
de la costura de cadeneta. Cuando se completa la costura
automaticamente aparece la siguiente pantalla con el
segundo patrén.
(Ejemplo: El nimero “02” de la configuracion de la costura de
cadeneta esta configurado por el nimero de
patrén “0003” forma redonda.) [CH ]
NO. 000l
SPEED : 3000

@ Cuando finaliza el Ultimo patron de la configuracion de % %%NG ; 51?103
cheneta alultométic:lamente aparece Ia. primera pantfalllg con T DZAQT Amglo’]* o@
la informacién del primer patrén y comienza la repeticion del |
ciclo.

. . . [ CH ]

@ Sidesea corregir un patrén configurado en la costura de MO, : 0
cadeneta durante la realizacion de una costura de cadeneta DERED %
pulse el botdn de preparacion (READY), con la lampara i el 1
apagada seleccione SPEED mediante el botén DOWN y con [DATAINFO] @
los botones 4 (+) o P (-) corrija la velocidad.

@ Ademas, seleccionando [DATAINFO] con el boton DOWN [ CH 1 |
puede corregir mediante los procesos 6-2 ~ 6-9. % s LS %

LENG. 130

« Los cambios en el parametro realizados durante la
configuracion de la funcién de costura de cadeneta se aplica
en la siguiente operacion.

« Si retorna a la pantalla inicial el numero de la costura de
cadeneta cambia automaticamente al siguiente.

i]i; Speed
2: Pattern
3: Knife
4: Corr.

[ HOME ]

: Tacking
: 2-Cycle
: Tension
T P.Type
: Chain

RETURN ]

WO~ L
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3) Método de cancelacion de la funcién de costura de cadeneta (Chain)

@ Para finalizar la operacién de la costura de cadeneta pulse el

botén de preparacion (READY). Con la luz de la [&mpara [ CH ]
apagada seleccione [DATAINFO] con el boton DOWN y IQJFQE'ED : gggg
pulse el botén ENTER. %%NG : Lsno

_\[ 'Zig =

@ La pantalla cambia y aparece el “1” intermitente. Seleccione

“9” Chain mediante los botones UP o DOWN. 1: Speed 5: Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle

3: Knife 7 : Tension
A: Corr, 8: P.Type
2 Chain

[ HOME ] T RETURN ]

@ Al pulsar ENTER la pantalla cambia y aparece la pantalla

0-80-0-8-0 0-08-6-0-08-0-0-0-©

inicial de configuracion de la funcion de la costura de £ Cfgr']%?f
cadeneta, seguidamente seleccione “1” ON, OFF mediante 2 Set_No
los botones UP 0 DOWN y pulse el botén ENTER. (RETURN]
@ Conlos botones 4 (+) o p (-) desactive la configuracién el
“ON”" en “OFF” y pulse el botén ENTER, aparecerd O.K.! en < Chain
pantalla. Sewing>
Off
OK.!
® Después de 1 segundo la pantalla cambiara y debera
seleccionar [RETURN] con el boton DOWN, pulsar el botén <1 Ghain 2
ENTERy salir de la pantalla inicial de configuracion de la o ggﬁ foo
funcion de costura de cadeneta. N ;
[ 1-
i L

<4Precaucion p
Al pulsar el botéon READY se crea un patron con los valores del _ L
. . . 1: Speed 5: Tacking
parametro cambiado y aparece la pantalla inicial. 2: Pattern 6: 2-Cycle
3: Knife 7 : Tension
A: Corr, 8: P.Type
2 Chain

[ HOME ] T RETURN ]
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6-12) Método de configuracion del contador del nimero de produccion

1) Configuracion / Cancelacion del contador del nimero de produccion

@ Sienciende la maquina con el botén LEFT y los botones de
subida y bajada del prensatelas pulsado podra ver el “1”
intermitente.

® Cuando la pantalla cambie, seleccione “A21: CntFg” con el
boton DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Al cambiar la pantalla puede configurar o cancelar el
contador del nimero de produccién con los botones 4 (+) o
> ().

» Configuracién: Enable
« Cancelacion: Disable

@ Al pulsar el botéon ENTER con un sonido se completara la
configuracién y aparecera la pantalla de configuracién de
parédmetros del grupo A.

A13: EndP
Al4: KFO_F
A5 KF1_R
A16: ThCut
A17: St_PF
A18: ThSti

Parameter

j:‘- Group A
21 Group B

A19: YSiz
20, CntMd
YAl CntFg
A22: DnZMd
A23: XSize

A13: EndPF
At4: KFO_F
A15: KF1_R
A18: ThCut
A17: St_PF
A18: ThSti

Product
Counter

Disable

20, CntMd
YAl CntFg
A22: DnZMd
A23: XSize

A19: YSize

“Encen

o]

60

o+

ido On”

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

2) Seleccién del contador del nimero de produccion (Contador Up o Down)

4Precaucionp

La configuracion inicial del contador es Up Counter, para cambiar la configuracion por Down Counter debe realizar el cambio en

“A20: CntMd”. (Consulte el apartado 2)

@ Para seleccionar el tipo de contador debe seleccionar “A20:
CntMd” y pulsar el boton ENTER.

@ Cuando cambie la pantalla puede seleccionar el contador Up
o Down mediante los botones 4 (+)o P (-).

@ Al pulsar el botdn ENTER con un sonido se completara la
configuracion y aparecera la pantalla de configuracion de
parametros del grupo A.

A13: EndPF

Yoo
i
@p

;i)

A13: EndPF

19; YSize
A14: KFO_F *&} CntMd
A15: KF1_R A21: CntFg
A16: ThCut  A22: DnZMd
A17: St_PF A23: XSize
A18: ThSti

Cnt Mode

Up
Product

19; YSize

Al4: KFO_F W8 CntMd
A15: KF1_R A21: CntFg

A16: ThCut  A22: DnZMd
A17: St_PF A23: XSize

A18: ThSti

0-0-0 0060
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Si ha seleccionado el contador Down debe configurar los detalles en “A22: DnZMd”. El valor inicial de A22 es “Buzz & Key’.

(Consulte el apartado 3)




3) Configuracién de los detalles del contador Down

HSunbStar

@ La configuracién de los detalles del contador Down debe
realizarse en “A22: DnZMd” y pulsar el boton ENTER.

@ Al cambiar la pantalla puede configurar los detalles del
contador Down mediante los botones 4 (+) o P (-).

+ Buzz & Key: Cuando el contador configurado se cierra con
un sonido se mantiene en espera hasta que el usuario
pulse el botén ENTER, al pulsar el botéon ENTER el
contador se reconfigura.

« Key: Cuando el contador configurado se cierra se
mantiene en espera hasta que el usuario pulse el botdn
ENTER, al pulsar el botén ENTER se reconfigura el
contador Down.

« Buzz: Cuando el contador configurado se cierra con un
sonido automaticamente se reconfigura el contador Down.

@ Al pulsar el botén ENTER con un sonido se completara la
configuracién y aparecera la pantalla de configuracion de
pardmetros del grupo A.

Al16:
AT
A8

P EndPF A19: YSize
P KFO_F  A20: CntMd
T KF1_R 21, CntFg

ThCut aYas- OnZMd
St_PF A23: XSize
ThSti

Set Down
Mode

Buzz & Key

{EndPE  A19: YSize
CKFO_F  A20: CntMd

KF1_R A21; CniFg
“Theut %8 DnZMd

CStPF A23: XSize
: ThSti

0-8-0-0-0-6

4Precaucionp

Después de completar la configuracién del contador del nimero de produccién debe reiniciar para que el contador entre en

funcionamiento.

4) Pantalla inicial del contador del nimero de produccidn en configuracién

@ Alvolver a la pantalla inicial tras la configuracion del contador
del numero de produccion aparece la pantalla del contador.
En caso de que el contador sea Up, cada vez que finalice
una costura el valor P_CNT aumenta de uno en uno.

® En caso de que el contador sea Down debe seleccionar
P_CNT mediante el botén DOWN y con los botones 4 (+) 0
» (-) debe decidir el valor del contador, cada vez que finalice
una costura el valor disminuira de uno en uno.

[MR 1
NO, 0003
P_CNT + 3000
LENG., 180
ST, C014
= 7ig  Purl =
[DATAINFCO]
[NR ]
MO, : 0001
P_CNT
LENG, 718
STI (0141
+Zig Purl *
[DATAINFO]
[NR 1
MNO. L0003
P_CMNT 0030
LENG. 180
STIL L0141
+ Zig Purl +
B [DATAINFO]

I -0--0-0 (I
¢ 4
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6-13) Valores de la configuracién inicial

1. Valores iniciales de las partes del patrén
1) Valores iniciales de la configuracion de la forma de la presilla superior

[Unidad: mm]
, Elementos de Limtesdela | Valores .
Forma de pairén configuracion configuracién | iniciales Unidad
Caida 01.0~1.00 | 0.30 0.05
Cuadrado
E Longitud 00.5~05.0 | 01.0 0.10
Caida 01.0~1.00 | 0.30 0.05
Redondo ="
edonco Longitud 005~05.0 | 01.0 | 0.10
Radial Pespunte 0003~0015 | 0007 0002
Longitud 01.0~1.00 | 01.0 0.10
Pespunte 0003~0015 | 0007 0002
Ojete ijé
! Longitud 01.0~1.00 | 02.0 0.10

2) Valores iniciales de la configuracion de la forma zigzag

[Unidad: mm]

4

LParle inferior de la presila

. Elementos de Limtesdela | Valores .
Forma del patrén | configuracion | configuracion | iniciales | Unidad
Caida 0.20~2.00 0.35 0.05
Longitud 15.0~03.0 15.0 0.10
Zigzag izquierdo | 01.0~03.0 01.5 0.10
. i 01.0~03.0 01.5 .
Zigzag Zigzag derecho 0.10
3) Valores iniciales de la configuracion de la forma de la presilla inferior
[Unidad: mm]
) Elementos de Limtesdela  Valores )
Forma del pairdn | configuracion | configuracion | iniciales | Unidad
Caida 0.10~1.00 0.30 0.05
Cuadrado
E Longitud 00.5~05.0 01.0 0.10
Redond Caida 0.10~1.00 0.30 0.05
edondo f
Longitud 00.5~05.0 01.0 0.10
Radial Pespunte 0003~0015 | 0007 0002
Longitud 0.10~0.50 | 01.0 0.10
‘ Caida 0.10~1.00 | 0.30 | 0.05
Estechamiento f -
Longitud 00.5~05.0 03.0 0.10
Caida 0.10~1.00 0.30 0.05
Hilavanado
M Longitud 00.5~05.0 01.0 0.10

-

4) Valores iniciales de la configuracion de la tension
Elementos de ) B o .
configuracion Limites de la configuracion | Valores iniciales | Unidad
Punto de inicio -0004 ~ 0006 0000 0001

Presilla superior 1 -0004 ~ 0004 0000 0001
Presilla superior 2 -0004 ~ 0004 0000 0001
Presilla inferior 1 -0004 ~ 0004 0000 0001
Presilla inferior 2 -0005~ 0000 0000 0001

5) Valores iniciales de los parametros de configuraciones varias

" Limites de la Valores )
Elementos de configuracion configuracion | iniciales Unidad
Velocidad principal 1000~3500 3000 100
Velocidad Veoiedds costrade b preslasuperor | 1000~3500 3000 | 100
Vebrideddecosrade b pesaineor |~ 1000~3500 3000 | 100
Velocidad del pespunte inferior |~ 1000~3000 2000 | 100
.| Parte dela presilla superior -02~0.20 00.0 | 0.10
Coreccién Parte de la presila inferior | -02.0~02.0 000 | 0.10
Doble | Configuracion / Cancelacion || Corfiguracion/ Cancelacén
pespunte Compensador 00.0~00.8 003 | 0.10
Tipo de zFl?mP %ﬁﬁlﬂh\ﬁhﬁl Zgpui | 1
patron Pur, Put Whip
Pespunte Oon/oft OFF 1
de cadeneta

60

Ancho de la presilla superior

2. Valores iniciales de la
configuracion de la cuchilla

4 (Calculo automatico) l [Unidad: mm
- T 32 Elementos de | Limites de la | Valores Uridad
= Tacki rt 83 configuracion | configuracion |iniciales| "2
55 acking pa T3 |Longtudde
i; :% = L 1 %g lacuchila | 06:0~32.0| 13.0 | 0.10
£ | | &8 |Ewidimieo| -005-005 | 002 |00.1
@ —4a
o } = = Espacoderecho| -00.5~005 | 00.2 | 00.1
I Espacio glerecho
| de la cughilla T
o p————
g ! ' -
H ! | &
9 S 1 | Anchuraldel Anchurd del g
= ‘g Zigzag idquierdol Zigzag ilquierdol g
g | = ! ! g
R | | 2
2 o | 2
S Espacioizquierdo | E=)
i o
S delacuckilla | S
| | +
—a—b L } } L
[ [ s 5 3. Valores iniciales del pespunte inferior
| I 4 g [Unidad: mm]
2o
£8| Eementosde |Limites dela | Valores Unidad
— = configuracion | configuracion |iniciales
» +— -
2 4 Caida |00.2~02.0| 01.0 |0.10
r Ancho de la presilla inferior Square | Repeticion {0000~ 0005| 0000 {0001
(Calculo automatico) Compensador| 00.3~01.0 | 00.8 | 0.10
ZigZag ON/OFF | OFF
St Squ ON/OFF | OFF
| Caida |0.10~01.0| 0.30 |0.10
Ba_San ON/OFF | OFF
£ Direccion + Direccion -
Up Bart T T Up Bar2
— -—
Direccion - Direccion +
2
>
N
2
&
Direccion + Direccion -
Comienzo‘[ T Dn Bar1
. —» -~
% Direccion Direccion +
% Direccion -
- Dn Bar2



HSunbStar

2. Valores 6ptimos de la configuracion de cada patron

Tipos de patron Parte Elemento .d,e Valores de Velocidad
configuracion configuracion
Caida 0.30
Presilla superior 1000~ 3500
Longitud 01.0
Caida 0.35
Cuadrado Zigzag 1000~ 3500
Longitud 15.0
Caida 03.0
Presilla inferior 1000~ 3500
Longitud 01.0
Caida 0.30
Presilla superior 1000~ 3500
Longitud 01.2
Caida 0.35
Redondo Zigzag 1000~ 3500
Longitud 15.0
Caida 0.30
Presilla inferior 1000~ 3500
Longitud 01.2
. . Pespunte 0007
Presilla superior 1000~ 3000
Longitud 01.8
Caida 0.35
Radial Zigzag 1000~ 3500
Longitud 15.0
Pespunte 0007
Presilla inferior 1000~ 2000
Longitud 01.8
. _ Pespunte 0007
Presilla superior 1000~ 3000
Longitud 02.0
Caida 0.35
Ojete Zigzag 1000~ 3500
Longitud 15.0
Caida 0.30
Presilla inferior 1000~ 3500
Longitud 03.0
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6-14) Ejemplo sobre el uso del panel de operaciones (En caso de inutilizar el botén funcion)
1) Ejemplo de creacién de la forma basica de patron
A. Ejemplo de patrén cuadrado

« Datos de la configuracién: Forma del patron (forma cuadrada), velocidad (3000), configuracion del pespunte inferior (x), 2-
Cycle (x) y las demas configuraciones son basicas (default).

7 R
[Lgm LLBH3000> >
el SunStar
BH030825
)
[
[MR 1
K[o} © 000
SFEED 3000
LEMG,  17.0
STI C0113
= Zig Purl =
[ DATAINFO ]
]
LEMG, 1 17.0
STI F0113
= Zig Purl *
[DATAINFO]
|

[MR 1

MO, 0001

SPEED  : 3000

LENG.  :17.0

STI. F 0113
N Zig Purl v
- F

(R B B B P P PP )
1 Speed 5 Tacking
2! Pattern 6 2-Cycle
3t Knife 7 Tension
4 Caorr, 8' P.Type
9+ Chain
[ HOME 1 [ RETURM ]
—)|
e
1: Speed 5 Tacking
ﬁ; Pattern 6 2-Cycle
3t knife 7 Tension
4: Corr 8 P.Type
9 Chain
[ HOME ] [ RETURM ]
| T e e
£ o o
< Button
~W-Sauare
2 *Round
3 Radial
4 Eyelet
5! Comb,

[ BETURM ]
|
T A e )

— < Square >
I Up Bar
72T Zigza

3 Dng Bagr

[ RETURM ]

)

Power “‘On”

l

< Upper
== Eartack>
-II-: Pitch
2 Length
[ RETURN ]

HHI
L

Set Pitch
0.30

‘ I
‘ I

g

Set Pitch

0.26
O K.

H
|

L

< Upper
gartack>

I iteh
2% Length
[ RETURN ]

H
H

g

< Upper
gartack>

1+ Pitch
-/Efl Length
[ RETURN ]

|
|

L

= Set Lengath

01.0

‘ I
‘ I

I

Set Length
0.2

]
|

L

I

Set Length

01.2
QKA

|
|

o

l

< Upper
= Bartack>
1. Pitch
;E-: Length
[ RETURM ]

< Upper
gar‘taclO

1 ¢ Pitch
2t Length

i

ey
N
=)
=
o
=
[
v

- Up Bar
~ Zigzag
' Dn Bar

[ RETURM ]

el

< Square >
1. Up Bar

- Jigzag
g: Dn Bar

[ RETURM 1

£ Zjgzag »

- l;Pitch
2 "Length
3+ Lwidth
41 Rwidth

[ RETURN ]

< Zigzag »
15 Pitch

+ Length

37 Lwidth

4 Rwidth

[ RETURM ]

Set Length

15.0

Set Length

16.0

!

—

—

—

—

—

(10
l

—




HSunbStar

Set Length

16.0
DK

|

< Zigzagy >
1. Pitch

s _ength

31 Lwicth

4 Rwidth

[ RETURN ]

H

-0 -0060

< Zigzag >
1+ Pitch

2: Length
3+ Lwidth

: 41 Rwidt?

|

-8

< Square >
1 Up Bar
- Zigzag
 Dn Bar

[ RETURN ]

|
1
|

< Square >
»Up Bar

1
 Zigzaa
ﬁ’i Dn Bar

E~=3 [ RETURN ]

H
I
|

LI <] <] <

< Under
. Bartack>

/- Pitch

2™ Length
3 EBTack
[ RETURN ]

|
|

-00

Set Pitch
0.30

‘ I
‘ I

-0

Set Pitch
0.2

H_I
— =
0
2]
=
Bo

Set Pitch

0.26
QK.

|
|

< Under
.. Bartack>

- Fitch

‘2™ Length
3 EBTack
[ RETURN ]

H
I

< Under
Bartack:>
J+ Pitch
-/Ef\i Length
3 1 EBTack
[ RETURN ]

H
|

-0

Set Length
01.0

Set Length
0.2

Set Length

01.2
DK

< Under
Bartack>
1 Pitch
—/E-\l Length
3 1 EBTack
[ RETURN ]

< Under
Bartack>

1+ Pitch

2 1 Length

3 @ EBTack
2 LIRM

< Square >
1 Up Bar

P Zigzag
ﬁ’! Dn Bar

= [ RETURM ]

< Square >
1 ¢ Up Bar

2t 7igzag
3 :DnBar

S BLtton>

-W-sSquare
2 *Round
3¢ Radial
4 Evelet
5 Comb,

[ RETURN ]

st

<Button>
1! Sguare
2 Bound
3+ Radial
4 Evelet
~ 5:Comb, -
-[ ST -

5+ Tacking
B: 2-Cycle
7+ Tension
&' P.Type

9 Chain

1: Speed
,Ei‘ Pattern
3t Knife
4: Corr.

[ HOME ] [ RETURMN ]

5 Tacking
61 2-Cycle
7t Tension
8:P.Twpe
9 Chain

[ RETURM 1

[MR 1
WO, 000
SPEED : 3000
LENG. 184
STI, L0129
+ Zig Purl *
[ DATAINFO ]
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B. Ejemplo de patron redondo
« Datos de la configuracién: Forma del patron (Default Redondo), velocidad (Principal — 3500, Up Bar — 2500, Dn Bar — 2500),
pespunte inferior (Configuracion del pespunte inferior cuadrado), 2-Cycle (X), y las demas configuraciones son basicas (default).

S — B . 0 R B
R ~ ()
[NO. : UOO% et Speed [Iog — Dn Bartack.
SPEED 3000 ! :'tfa'gar ! g Speed l
LENG. :17.0 Db 2500
T, L0114 < 1 Tacki
5219 LI [RETURMT
[ DATAINFO ] |
re——————— R | 5 B
[NR %, il 9
NO. A [Lgm Sz]e‘g Speed [Iog — Dn Bartack
SPEED ¢ 3000 - B : B‘a'gar ! g Speed
LENG. 170 Dhed 2500
ST, © 0000 4 Tack Ok
« Zig Purl * ! * lacking
% UEtCte]
) |
—— L R i A R 3 .
[INR ] @ (5) _ Set Speed ~
; [Lg it Up Bartack ILO == 1! Main
l i Speed l ) o UD Bar N
3000 3 Dn Bar l
\4: T@ckmfg
_EEIERE - Q
) e —————
, O Mo 1D o o )
- Speed 5 Tacking 1: Speed &+ Tacking
2! Pattern B 2-Cycle l 18 o %’;ei%“a“ | B:Pattem  5:2-Cycle l
3t Knife 7 Tension 3t Knife 7 Tengion
4: Carr. 8 P. Type 2500 4: Corr. &' P.Type Q
9 Chain 9 Chain
[ HOME ] [ RETURN ] [ HOME ] [ RETURN ] ]
| ) |
i B I i B B il B .
= Set Speed 9 ] Up Bartack (,u;torﬁ i
¢ : -~ - Liare
nﬂoom - bain 1 u[Lom Speed “2 Boird l
" Up Bar 2500 3: Radial
3: Dn Bar SR 4: Evelet
4: Tacking o 5: Comb
[RETURN] [ RETURN ]
) )| |
A PP T P
(5) <Button> @
[ o= Main Speed [[€ o Set Speed <13 Sauare
1 l g 1 Main l -B*Round l
3000 SRR “3™Radial
‘Unbar 4 Eyelet
4: Tacking 5 Corb
[RETURN] [ RETURN ]
) ) |
. B i i B 9
@ < Round >
i ] Set Speed @ - aale
nﬂog == Main Speed | u[LO o 1t e | “l-Up Bar 1
3500 2: LUp Bar 2 Zigzag
E;— Dn Bar 3: Dn Bar
41 Tacking RETURN
[RETURN] [ ]
) ) |
(PR AT A AT 5 i G ) . (PR R TR )
(5) o < Upper a
2 o= Main Speed [Lgm Dn Bartack > gar‘tack)
b b Speed l 3 Pitch l
S 2 271 Length
[ RETURN ]
———"—_ | e | ————— |
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HSunbStar

Set Pitch
0.30

‘ I
‘ I

Set Pitch
0.3

“_I

-0

Set Pitch
0.30

‘ I
‘ I

Set Pitch

0.30
DK

‘ I

- < Upé)er

artack>
¢ Pitch
‘27 Length
[ RETURN ]

|

-0 00

< Upper
éjar‘tack>

1+ Pitch
2t Length

< Round >

1 Up Bar

2 Zigzag
.. 3:DnBar .

“_I

<Button>
~1 . Square
-B*-Round
“3™Radial
4 Eyelet
5 Comb,

i)

[ RETURN ]

~I

(3)

-0-8

-8

- =R -

* Tacking
' 2-Cycle
¢ Tension
PP Type
' Chain

[ RETURN ]

1: Speed
;Ef Pattern
3t Knife
4: Corr,

[d=Rasion BT dg)

[ HOME ]

‘ I
‘ I

Ej Tacking
6: 2-Cycle
7+ Tension
g1 P.Type

9: Chain

[ RETURN ]

1: Speed
2: Pattern
3¢ Knife
4: Corr,

[ HOME ]

< Tacking >

—:]'E Square
21 ZigZag
3 5t-Squ
4 Bar-Saw

[ RETURM ]

‘ I

<{ Tacking
Square >
1: Pitch
- Repeat
37T OffSet

[ RETURMN ]

i

< Tackjng
Square

1 Pitch
- Repeat
3T OffSet

[ RETURN 1

‘ I

Set Repeat
0000

—
“_I

Set Repeat
0001

Set Repeat

0o
i el

< Tacking
Square >

1 Pitch
-‘q Repeat
3T Offset

[ RETURN ]

< Tacking
Square >

1: Pitch
2! Repeat
30 OffSet

< Tacking >
—\iE Square
"2 ZigZag
3 St-Squ
1 4: Bar-Saw
[ RETURM ]

< Tacking >
1 Sguare
2 Zigzag
3 St-Saqu
4 Bar-Saw

Ej Tacking
B 2-Cycle
7+ Tension
8:P.Type
9 Chain

[ RETURM ]

1: Speed
2: Pattern
3 Knife
4: Carr,

[ HOME |

5+ Tacking
§: 2-Cycle
7+ Tension
g:P.Type
9+ Chain

[ RETURM ]

STI, 10148
+ Zig Purl +

[ DATAIMFO ]
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C. Ejemplo de patrén radial
« Datos de la configuracion: Forma del patron (Radial — Configuracion parcial), velocidad (Principal, Up Bar, Dn Bar — 2800), pespunte

inferior (configuracion del pespunte inferior con zigzag inicial), 2-Cycle (x) y las demas configuraciones son basicas (default).

[MR TK]
NO. + 0002
SPEED : 3000
LENG. 17.0
STI. F0ANg
= Zig Purl =

[ DATAINFO ]

|

[MR < aile
NO. i
SPEED 73000 ™
LENG. :17.0
ST 1048

* Zig Purl =
[DATAINFO]

|
|

[N 1,
NO.  I[EE-
SPEED 73000 ™~
LENG. 17.0
STI. 0000

= Zig Purl =
[DATAINFO]

‘ I
‘ I
‘ I

-00

[MR 1
MO, 0003
SPEED 3000
LENG. +17.0
ST + 0000

* Jig 1P v
- (B INFO

e e
l

(e P e e e e
}'Ig— Speed - Tacking
2: Pattern L 2-Cwcle
3: Knife » Tension
4: Caorr, ' P.Type

 Chain

[ HOME 1 RETURN ]
e

l
e e A e )

Set Speed
[Iogm iMDain
3 ' Up Bar
3t Dn Bar
4t Tacking

[t

D OO = Gelm

[RETURN]

Main Speed

3000

Main Speed

2800

Main Speed

Set Speed
| hiain
 Up Bar

3: Dn Bar
41 Tacking
[RETURN]

s
f
®

Set Speed
1: Main
- Up Bar
3¢ Dn Bar
4: Tacking
[RETURM]

s
i
®

Up Bartack
Speed

3000

T
B
®

|
|

-0

Up Bartack
Speed

2800

T
]
®

“_I

-0-0

Up Bartack
Speed

2800
QK.

s
g
®

|

Set Speed
1: hain
- Up Bar
3 Dn Bar
41 Tacking
[RETURN]

‘ I

Set Speed
1 Main
2 lUp Bar
E;— Dn Bar

4 Tacking
[RETURN]

[

‘_I

Dn Bartack
Speed

3000

Dn Bartack
Speed

2800

Dn Bartack,
Speed

2800
Ok

[Fe=

Set Speed
1+ Main
2: Up Bar

- Dn Bar
4: Tacking

[RETURN]

[

Set Speed
1+ Main
2 Up Bar
L

+ Tackin

&

1: Speed 5 Tacking
,Ei‘ Pattern B 2-Cycle
3! Knife 7 Tension
4: Corr., &:P.Type
9 Chain

[ RETURM ]

[ HOME ]

« Buitton>

-W:-Square
2 *Round
3 Radial
4 Eyelet
5: Comb,

[ BETUBN ]

X —
||
=

-00

it

I

<Button>
1 Sguare
-2 LRound
-B*Radial
74 MEvelet
5: Comb,
[ RETURN ]

Fivimig

—
o]

-0
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HSunbStar

-0

b R/adail >
l Up Bar
<2 Zigzag
3: Dn Bar

[ RETURMN ]

-0

<u
= Dé)artac@

I Stiteh
2 ¢ Length
[ RETURN ]

‘ I

Set Stitch
0007

-0 008

Set Stitch
0013

‘I

Set Stitch

003
Ok

‘ I
[a¥)
e

<u
S Dgar‘tac@

i stiten
2 ¢ Length
[ RETURN ]

I

< Upper
g péjar‘tacb
1 ¢ Stitch
2 Length

— L,
=
=
4‘4
o=
.-

b < Radall >
~ill-Up Bar

2" Zigzag

3:Dn Bar

[ RETURN ]

‘ I

< Radial >
1:Up Bar
2 Zigzag
. 3:DnBar .
] | ]

b

<Button>
1+ Square
2 L Round
-8 Radial
74 Eyelet
5: Comb,
[ RETURN 1
[ e o P e )
<Button>
1+ Square
2+ Round
3 Radial
4 Eyelet
~ b Comb. ~
- G=ER ] -
e )
1; Speed 5: Tacking
- Pattern 6 2-Cycle
i Knife 7 Tension
4 Corr, 8 P Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]
1t Speed EJ Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3 Knife 7 Tension
4: Corr, 8: P Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURN ]

< Tacking >
-1k Sauare
2t ZigZag
3: St_Squ
i 4: Bar_Saw
[ RETURN ]

< Tacking >
1: Square
2. ZigZag
¥ st_5qu
T 4 Bar_Saw
[ RETURN ]

< Start
Zigzag
Tacking >

—fF Pitch

1 722 OnOff

[ RETURN ]

< Start
Zigzag
Tacking >
Pitch

1 } olel

[ RETURN ]

Start
Zigzag
Tacking

OFF

'

|
l

Start

Zigzag

Tacking
on

—

Start
Zigzag
Tacking

on
Ok

< Start
Zigzag
Tacking >
Pitch

1 EOnOf

{ RETURN ]

e
< Start
Zigzag
Tacking >
Pitch

1 ﬂomf

[ RETURN ]

< Tacking >

I 4 Bar_Saw
[ RETURN |

< Tacking >

1: Speed ]5‘ Tacking
2! Pattern G 2-Cycle
3t Knife 7 Tension
4 Carr, 8:P.Type
9: Chain
[ HOME ] [ RETURMN ]
|
|
e S
: 5 Tacking
61 2-Cycle
7 Tension
8:P.Type
9 Chain
| HOH [ RETURM 1
T T S )
|
I ———
[MNR TK]
NO. : 0003
SPEED 2800
LENG. 170
STI, ; 01?4
+ Zig Furl +
[ DATAINFO ]
—————
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D. Ejemplo de patron ojete

« Datos de la configuracién: Forma del patron (Ojete), velocidad (Default 3000), configuracién del pespunte inferior (x),

configuracion del 2-Cycle P. Type (configuracion All Whip) y las demas configuraciones son basicas (default).

[MNR Tk]
(o} 0003
SPEED ¢ 2800
LEMG,  +17.0
ST F0171
= Zig Purl =+
[ DATAINFO |
|
[NR Tk]
N, Juim
SPEED 72800
LEMG,  +17.0
ST, L0171
* Zig Purl +
[DATAIMFD]

: 000
SPEED 73000 ~

LEMG.,  17.0

STI + 0000

= Zig Purl +
! [DATAIMNFO]
—_—

IR ]

MO, o004

SPEED ¢ 3000

LEMG,  +17.0

ST, gl

S Zig iPurdl v
DA TANFC [
e e

l

e e

}];— Speed b Tacking

20 Pattern 61 2-Cycle

3t Knife 7 Tension

4 Caorr. 8 P.Type

9 Chain

[ HOME ] [ RETURM ]
)

l

(R B B B P P PP )

1: Speed 5 Tacking

#&: Pattern 6 2-Cycle

3t Knife 7 Tension

4 Caorr, 8' P.Type

9+ Chain

[ HOME 1 [ RETURM ]
—)|

l
(T e e )

< Button

- Square

2 MRound
3 Radial
4 Eyvelet
5 Comb,

[ RETURM ]
—————
e e

<Buttan>
1 Sguare
2 Bound

3 : Radial

-|-Eyelet

"5 Comb,

[ RETURM ]
)

|

!

-0

-0 000

S \< E/yelet >
-l-uUp Bar

72 MZigzag

3 Dn Bar

[ RETURM ]

|

0

= < Upper
p§artack>

- stitch
2 ¢ Length
[ RETLRN ]

“_I

-8

¥

Set Stitch
0007

‘ I

-0

k

Set Stitch
0o

“_I
— —
]
L
=
]

-0 060

¥

Set Stitch

0011
QK.

‘ I
‘ I

-0

¥

< Upper
gartack>

B stiteh
2% Length
[ RETURN ]

|
|

£ Upg

i

er
artack>
1+ Stitch
-B- Length
[ RETURN ]

|
|

¥

Set Length
02.0

I

o

l

—

e e
= Set Length
021
|
e S
E2 Set Length
02.1
QK1

‘ I

<

< Upper
Dgartaclo
1 Stitch
-8 Length
[ RETURM ]

¥

‘ I

e . Uogaert[ac@
1 Sfitch
2t Length
3 ¢ FBTack

BACETURMN

- | b

< Evelat >

1+ Up Bar
W2, Zigzag
-B+-0n Bar

Wl
[ RETURN ]

o

< Under
" Bartack:
-1 Pitch
2™ Length
3 @ EBTack
[ RETURN ]

1

Set Pitch
0.30

Set Pitch
0.35%

Im
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HSunbStar

-0

Set Pitch

035
QK

|

< Under
. Bartack>

-f-: Pitch
"2 Length
3 @ EBTack
[ RETURN ]

"

H

< Ungler
Bartack>
1, Fitch
;E:: Length
3 : EBTack
[ RETURM ]

"

|

Set Length
030

I

Set Length
5

‘IM

Set Length

0zh
0K

I

< Under
Bartack>
1,: Pitch
Length

"3 FBTACK
= [ RETURN 1

)
l
(|

< Upéjaergtacb
1t Stiteh
2 ¢ Length
3 @ FRTack

‘ I

< Eyelet »

1 Up Bar
W2 L7 gz ag
—-B-0n Bar

N
[ RETURN 1

A

|
|

i

1: Spead
,Eg- Pattern
3t Knife
4: Corr.

[ HOME ]

1: Speed
21 Pattern
3 Knife
4: Corr,

< Eyelet >
1+ Up Bar
21 Zigzag
3 Dn Bar
,[ ] i
- i

_Iﬁ

-00-0-60

<Button>
1+ Square
2t Round
+3 . Radial
-\ Evelet
“5 Comb,
[ RETURN 1

|

<Button>
1 Square
2 Bound
3 Radial
41 Evelet

~ b Comb, -

5+ Tacking
6: 2-Cycle
7 Tension
8P . Tvpe

9: Chain

[ RETURN ]

|

E; Tacking
: 2—Cycle
7+ Tengion
g8 P.Type

9: Chain
[ RETURN ]

[ HOME ]

‘_I

{2-Cycle
% ewing >
— @ ~Onoff
72 Offaet

[ RETURN ]

|

LI-Cycle
ewing >

Off

[
—

<2-Cycle
Ewing >

on

I

{2-Cycle
Syewing>

on
‘| [N S

-00

-0

D
!

< 2-Cycle
ewing >
1+ Onoff
2 Offget
IRRE TR
e ————)
A e T e
1t Speed E Tacking
2: Pattern 2 2-Cycle
3¢ Knife: 7+ Tension
4: Corr. §:P.Type
9 Chain
[ HOME | [ RETURM ]
s
(P P P P P R )
1: Spead 5+ Tacking
2! Pattern §: 2-Cycle
3 Knife 7 Tension
4: Corr, 2 P Type
Qi Chain
[ HOME 1 [ RETURMN 1
)|
<{Stich
Type
Zig Purl
<Stich
Uo8m Type>
7 Al whip
<Stich
[Lgm Type>
i Al Whip
Q]
A e T e
1: Speed 5 Tacking
2: Pattern 6: 2-Cycle
3t Knife 7 Tension
4 Corr g:P.Type
9 Chain
MO, s 0004
SPEED ¢ 3000
LENG. :196
ST S 034
+ Al Whip +
[ DATAINFO ]
|

-0

-B
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2) Ejemplo de creacion de combinacion de patrones

« Forma de la combinacion de patrones: Forma de la presilla superior — Radial, forma de la presilla inferior — Taper, Forma zigzag (default)
« Datos de la configuracién: Forma del patron (Patrén de combinacién), velocidad (Default 3000), configuracion del pespunte inferior
(x), configuracion del 2-Cycle (x) y las demas configuraciones son basicas (default).

5 i G ) il
o e’ - <\:E Type > sl Set Length
SPEED 73000 - l P Q
ENe. -7 iR 0
ST, . 0139 4 Evelet | l
« Al Whip +
I [ DATAINFO ] [ RETURN ]
2 R e
— -
NO, . e - o 5 1UpSType 3 e Set Length
SPEED 73000 Goalare ]
LENG. :17.0 SR o
ST, 0113 sy 0K,
* Zig Pur + FEye
[DATAINFO] [ RETURN ] -
i B el B
[NR ! e < Upper 9 < Upper
NO. : 0005 Dgartack> il DEarTack)
SPEED 3000 N l : l
LENG. :17.0 -II-: stitch 1+ Stitch
ST 013 | 2™ Length - Length
- TN - [ RETURN ] [ RETURN ]
[ | |
L R . i A R 3
. . (]
11 speed 5 Tacking s Set Stitch < == Bartack> Q
2¢ Pattern §: 2-Cycle l s
3 Knife 7+ Tension 0007 < 1 : Stitch !
4: Corr, 3 P.Type l 2 i+ Length
9+ Chain ETLIRN
[ HOME ] [ RETURN ] ! NS
——————"—s| | ) ————— |
A PP T P
1: Speed 5 Tacking 9 Sl Set Stitch 9 b <Up Type >
;t Pattern 6 2-Cycle l l 1 Sguare
3 Knife 7 Tension o1t <2 »Round
& Corr, 3 P.Type -H:-Radial
9 Chain 4™ Eyalet
[ HOME ] [ RETURM ] [ RETURN ] |
e B BB il e B
<Button> (4) 3 < Up Type > @
i sl Set Stitch 2
“2*Round l 0011 1 Square |
3 Radial : Round
3 Eyelet OK.| 3 Badd
 Comb,
[ RETURN ] §RETURK A
) )| |
M e ] @
@ v {Pattermn .
- ﬁB:UgSSaie e SURper s = = Combine> N
E 2 P'OU.FId l _‘: Stitch l e T _:—Up Bar
se -me 3 Radal R e e “2%Zigzag v
\i; EVEIet;( - Leng 3! Ep Bar
B E — @ - Comb, E2 3 E L Line
FRETURN ] DRETERR ] [ RETURN ] l
) |
0 A A
{Pattern 9 sl < Upper, 9
= = \Cgmbine> gartack>
= = W-upBar l 1, Stitch l
sl e 720 Zigzad B Length
e 3 g : En Bar P
= i Line RETURHM
[ RETLRN ] ! J
s | e |
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HSunbStar

-0

<Pattern
E_= =] Combine >
- = 121 %J.D Bar
L Zigza
s OB Gar
Sl W 40 Line
[ RETURM ]

|

<.Dn Tvpe >

-l-Square
“2 *Round
3 Radial
4: Taper
5 Tack

[ RETURN ]

“_I

-0

< Dn Type >
1 Square
2 Round
3 -Radial

—-Taper

“B*Tack

[ RETURM 1

|

-0

< Under
. Bartack>

i1 Pitch
‘2™ Length
3 i EBTack
[ BETURN ]

L

|
|

-00

Set Pitch
0.30

IIIII

-0

Set Pitch
035

“_I
— —
L)
T
&
el

Set Pitch

0356
0K

I
|

< Under
5 Bartack>
/- Pitch
2™ Length
3 : EBTack
[ RETURN ]

"

I
I

-000

< Under
Bartack:>

1+ Fitch
:E:i Length
3 ¢ EBTack
= [ RETURN ]

|

Set Length
030

IIIII

-0

Set Length
03.0

i

-0

Set Length

02,5
QKA

"

< Under
Bartack>
1,1 Pitch
:E-\l Length
3 1 EBTack
= [ RETURN ]

< Under
Bartack >
1 ¢ Pitch
2 ¢ Length
3 @ FRTack
ETURMN

o4 | 1

< Dn Type >
1: Square
2 Round
3 .Radial

—B-Taper

-5 Tack

"

[ RETURM ]

< Dn Type >
1 Sguare
2 Round
3 Radial
4+ Taper
5 Tack

WRETURN

B

{Pattarmn
== =  Combine>
ik = 1:Up Bar
2. Zigzag
e T —\EEDH Bar
e WE 4 lne
[ RETURN ]
s s
e S
<{Pattemn
= == (Combine>
e T 1+ Up Bar
S 2 Zigzag
el 3:DnBar
2 =
REETURN
\ R
(P P P P P R )
<Button>
- = 1: Square
E 2+ Round
R 3 Radial
WAL Evelet
= T _F-comb,
RETURN ]
)|
(S P e e B A e A )
<Button>
1 Square
2+ Round
3+ Radial
4: Evelet
~ 5 Comb, -
1: Speed 5 Tacking
,Ef Pattern 61 2-Cycle
3t Knife 7+ Tension
4: Carr, 8:P.Type
9 Chain
[ HOME | [ RETURM ]

|
|
e e T

1t Speed
2: Pattern
3t Knife
4: Corr,

5+ Tacking
g 2-Cycle
7+ Tension
8 P.Type
9+ Chain

[ RETURM |

MO, ¢ 000G
SPEED ¢ 3000
LEMG, 190
ST, F0134
+ Zig Furl =+

[ DATAINFC ]

I

0 -00606
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6-15) Configuracion del nimero de patréon “0”

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada
seleccione No. mediante los botones UP o DOWN.

[MNR -

0
LENG. :17.0 %
STI, L0113 ’
+ Zig Purl
[DATAINFO] 9
|
@ Introduzca el nimero de patrén deseado “0000” con el botén ok
» (-). La pantalla cambiara automaticamente. 5 o NO. - BEERN
o tdachine l
o @
l
@ Al pulsar el botéon ENTER aparece el menu de configuracion. -
1. Origen: Configuracién del punto de origen y el punto de B -{-ORIGIN
parada superior. g o DR
. . . g 3: FORMAT
2. Bobinadora: Funcién bobinadora de hilo inferior
3. Formateo: Retorno a la configucion inicial de los [ HOME ]
parametros relacionados con el patron.
@ Al seleccionar [HOME] con el boton DOWN y pulsar el botdn
ENTER aparece la pantalla inicial del modo costura. [l\]'\g : oooi
4Precaucion p EEEED ’. ]agog |
El nimero del patrén siempre cambia al “0001”, debe tener ST, iolia Q
cuidado en el uso. + Zig Purl
[DATAINFO]
1) Punto de origen y punto de parada superior
@ Para utilizar la funcion de punto de origen y punto de parada “PEoRGIN
superior debe seleccionar el “1” en el menu mediante los ,,[138 i 21 WINDER 0
botones UP o DOWN. 3t FORMAT
|
[ HOME ] @
@ La pantalla cambia automaticamente y la maquina de coser
automaticamente realiza la funcion de punto de origen
) P geny [[8 m=m Origin Set
punto de parada supetior. ; g
Auto Up
@ Se completa el movimiento de la maquina de coser y AR
. o -~
aparece la pantalla del menu inicial. u[Lo o Sl
3: FORMAT
[ HOME ]
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2) Funcién bobinadora de hilo inferior

@ Para utilizar la funcion bobinadora debe seleccionar el “2” en ,
. ; o 1 ORGIN
el menu mediante los botones UP o DOWN. quo i “BSwWINDER 0
3 FORMAT
[ HOME ] l
@ Al pulsar el botén ENTER la pantalla cambia y la maquina de : ! S
coser mantiene en espera la bobinadora del hilo inferior. — NBRLUI %
u[LO Escape :
Ready key !
Winding :
Padal
@ Sipulsa una vez el pedal la pantalla cambia y comienza a < Bobbin %N
realizar el bobinado del hilo inferior, si vuelve a pulsar el 18 o= a \f\éijnder >
pedal una segunda vez la funcién de bobinado del hilo ; btote s i l
inferior se detiene un momento. Fscape : o@
pedal
@ Al soltar el pedal y pulsar el boton READY vuelve a la
pantalla inicial de configuracion. — 1: ORIGIN
= N
I “BEWINDER
3 FORMAT
[ HOME ]
3) Reinicio (default) de los valores del parametro relacionado con el patron
@ Para reiniciar (default) los valores del parametro relacionado = 1: ORIGIM
con el patrén seleccione el “3” mediante los botones UP o o é WINDER 0
DOWN. Al pulsar el boton ENTER automaticamente PSRN
comienza el reinicio. [ HOME ] !
® Sielreinicio de los valores se completa apague la maquina
en OFF y vuelva a encender en ON.
Format
Starting !
[138 o=
1]
Complete !
8 =
1]
Power off |

4Precaucionp

« Sirealiza un formateo todos los valores configurados por el usuario volveran al estado basico (default).

« Si se apaga la méquina en OFF durante el formateo, al enecender en ON automaticamente vuelve a realizar el formateo.
» Sl cambia la memoria (AT28¢256) del panel digital y enciende la maquina en ON realiza automaticamente el formateo.
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6-16) Reinicio

@® Mantenga pulsado los botones LEFT y READY y encienda la

maquina, aparecera en pantalla mensajes indicadores y los |3 == Machine
valores de configuracién realcionados con la costura y el i Initialize .
L . (Fijacion en On)
motor se reiniciaran al estado basico (default). +
@
. L . , (Fijacién en On)
@ Alfinalizar el reinicio cambiara la pantalla y aparecera el +
logotipo inicial. [Sem <<BH3000>> “Encendido On”
I Sunstar
BHO30826
6-17) Funcion de chequeo de la maquina
@® Mantenga pulsado los botones LEFT y RIGHT y encienda la
maquina, la maquina en el punto de origen y con un sonido
2 i [LS - achine
aparecera en pantalla un mensaje. : : <
Testing
(Fijacion en On)
+
. . - Fijacion en On
Seguidamente la pantalla cambiara autométicamente a la o (Fi )
. wqn : -PB-log xy¥Z 5 Synchro +
pantalla del menu test con el “1” intermitente. <2750, & Padal « ; ”
Encendido On
3t M. Motor 7+ Aux.Cut
4 PulyPos a1 Aux.n

1. Jog XYZ: Test del motor de paso

2. Sol.: Test del solenoide

3. M. Motor: Test del motor principal

4. PulyPos: Test del embrague

5. Synchro: Test del sincronizador

6. Pedal: Test de introduccion del pedal

7. Aux. Out: Test del margen de exportacion
8. Aux. In: Test del margen de importacion
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1) Test del motor de paso (Jog X, Y, Z Test)

@ En la pantalla inicial seleccione el “1” mediante los MElocS¥z 5 Sychio
botones UP o DOWN y pulse el boton ENTER. 27 50l, 6 Pedal O
I MMotor 7@ Ax.OUt
4 PulyPos 31 AUk 1
® La pantalla cambiara y podra comprobar el motor de l
paso X mediante los botones 4 (+) o P (-) y el motor de 3= Jog Test
paso Y mediante los botones A (Up) o w (Down), i
también podra comprobar el motor de paso PF mediante
los botones On / Off ( <@ ) de la cuchilla y los botones
Up / Down ( @ ) del prensatelas.
[LS == Jog Test l
® Al pulsar el boton 4 (+) la pantalla cambiara y podra y X-Step*
comprobar el motor de paso X.
@ Al pulsar el boton P (-) la pantalla cambiara y podra _ l
comprobar el motor de paso X. e R
A
® Al pulsar el botén A (Up) la pantalla cambiara y podra .
comprobar el motor de paso Y. 1§ m Jog Test l
0 Y _Step+
® Al pulsar el boton w (Down) la pantalla cambiara y podra = JogTest |
comprobar el motor de paso Y. ; ¥_Step-
©
@ Al pulsar el botdén -€) la pantalla cambiara y podra !
comprobar el motor de paso PF. (Direccion Up del [[g = ;‘;9;1%1
prensatelas) B
L O
Al pulsar el botén @ la pantalla cambiara y podra l
comprobar el motor de paso PF. (Direccion Down del 8 e Jog Test
prensatelas) { R
@
@ Al pulsar el botén READY( - ) finaliza la comprobacion e Jog Test
con una indicacién y manteniendo el punto de origen : Test End
aparecera la pantalla inicial.
::/:Jog XYZ 5 Synchro
2750l 6 Pedal
3t WL Motar T Aux.Out
4 PulyPos 31 Aux.n

x Si sobrepasa el punto de origen durante la comprobacion del motor de paso X mediante los botones 4 (+)o b (-)laluzde -@ se enciende.

% Si sobrepasa el punto de origen durante la comprobacién del motor de paso Y mediante los botones A (Up) o W (Down)laluzde @) seenciende.

% Si sobrepasa el punto de origen durante la comprobacion del motor PF mediante los botones UP / DOWN de la cuchilla y del prensatelas
laluz de UP / DOWN del prensatelas se enciende. 75



2) Test del solenoide (Sol. Test)

4Precaucion p
Antes de comenzar la comprobacion del solenoide compruebe que la posicion de la palanca del cortahilo superior esta totalmente dirigida hacia atras, en
caso de que realice la comprobacion con la palanca dirigida hacia delante puede provocar dafios en la maquina y dafios fisicos del usuario.

@ Enlapantalla inicial seleccione el “2” mediante los botones 1: Jog XYZ

UP 0 DOWN y pulse el boton ENTER. ~B-Sol.

. . . 37 M Motor
(Automaticamente el eje Y se movera y la palanca del 1 PulyPos

0
Aux.Out
. i i . ; Aux.In
cortahilo superior se movera hacia atras.)

: Synchro
: Pedal

W~ o,

®@ La pantalla cambiara y podra comprobar el solenoide de
movimiento de la cuchilla mediante los botones 4 (+)o p (-) o= &
y el solenoide decelerador de hilo mediante los botones A i
(Up) o w (Down).

@ Al pulsar el botén 4 (+) la pantalla cambiara y podra
comprobar el solenoide de movimiento de la cuchilla. EI[138 o= 5ol Test

Puede seleccionar On, Off mediante el botén 4 (+). K50l Of

@ Al pulsar el botén P (-) la pantalla cambiara y podra l
comprobar el solenoide de movimiento de retorno de la Sol Test
cuchilla. KF2Sol Off
Puede seleccionar On, Off mediante el botén P (-).
@ Al pulsar el botén A (Up) la pantalla cambiara y podra . & l
comprobar el solenoide del dispositivo de ajuste de hilo .,Uo" = TR1S0l Off
principal.
Puede seleccionar On, Off mediante el botdn A (Up).
® Al pulsar el botén w (Down) la pantalla cambiara y podra |
comprobar el solenoide del dispositivo de ajuste de hilo [[§ === Sol Test
o - TR2S0l Off
auxiliar.
Puede seleccionar On, Off mediante el botén w (Down).
@
@ Al pulsar el boton READY( *@ ) finaliza la comprobacion
con una indicacién y manteniendo el punto de origen 3 o Sol Test
aparecera la pantalla inicial. i TestEnd
i Jog XYZ 5 Synchro
—&-Sal. 6 : Pedal
~37M.Motor 7: Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
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3) Test del motor principal (M. Motor Test)

4Precaucion p
Antes de comenzar la comprobacion compruebe que la posicion del prensatelas y la barra de aguja estan en la posicion de origen,
en caso de que no se respete este punto puede provocar dafios en la maquina y dafios fisicos del usuario.

@ En la pantalla inicial seleccione el “3” mediante los botones 1:Jog XYZ 5 Synchro 0
UP o DOWN y pulse el boton ENTER. o s b R
A PUNPOE  8: Auxn Y
@ La pantalla cambiara y podra ajustar la velocidad del motor , l
mediante los botones A (Up) o W (Down) y accionar el g e (Ejemplo)
motor pulsando una vez el botén ENTER y parar pulsando
una segunda vez el boton ENTER.

Ejemplo) Es la pantalla que aparece cuando la velocidad del
motor se ajusta en 1000 mediante el boton A (Up).

[Lg i) hMotor Test
2 1000

[o}

®-0-0-0

@ Al pulsar.el _botqr) READY( @ ) finaliza la comprobamon == Motor Test
con una indicacion y manteniendo el punto de origen g Test End
aparecera la pantalla inicial.

1+ Jog XYZ 5 Synchro
.21 Sal. 6 Pedal
-B-MMotor 71 Aux.Out
“47PulyPos S0 AN
4) Test del embrague (Encoder Test)
H H H “wpAn H
@ En la pantalla inicial seleccione el “4” mediante los botones ; : ;So% XYZ 5 Synchro 0
. * Sal. 6 Pedal
UP 0o DOWN y pulse el boton ENTER. oMMt 7+ AuxOitt
“B-PulsPos  g: Auxin

@ Cuando la pantalla cambie compruebe el embrague

girandolo manualmente comprobando que el valor varia. = PuyTest ] e

: 0114 L7
O
o

[ele]

® Al pulsar el botén READY( -@ ) finaliza la comprobacion
con una indicacion y manteniendo el punto de origen 5 === Puly Test |
aparecera la pantalla inicial. i TesEnd

10 Jog XY7 5 Synchro
2: Sol. 6 Pedal
<34 M.Motor TooAUx.Out

-B-PulyPos g Auxn
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5) Test del sincronizador (Synchro Test)

. . Py . — N\
@ En la pantalla inicial seleccione el “5” mediante los botones o . SN .
UP o DOWN y pulse el boton ENTER. 2" Sol. 6 Podal O
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In l
e —— | 9
@ Cuando la pantalla cambie compruebe el embrague s e e ,."{‘“w-.
girandolo manualmente comprobando que el valor varia. : @ }
[log o= Snyc Test N i
Cuando la polea da una vuelta completa aumenta 1 valor. g 0000
Ejemplo) Una vuelta completa de la polea 0000 = 0001 =@
Y -
& ) me
l
i e e
[Lg e Snyc Test
D Qo1
)
o s R
@ Al pulsar_el _botqr] READY( @ ) finaliza la comprobamon t— S o@
con una indicacién y manteniendo el punto de origen g Test End
aparecerd la pantalla inicial.
e R
—
1: Jog XYZ :/2— Synchro
2: Sol. ‘6 Pedal
3: M.Motor 7 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In
e —— |
6) Test de introduccion del pedal (Pedal Test)
L. . - . —
@ En la pantalla inicial seleccione el “6” mediante los botones T
UP o DOWN y pulse el boton ENTER. 250 B-pedd 0
3:MMotor 77 Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In l
—————— @
. . ra ’ . l
@ Al cambiar la pantalla, a su vez cambiara segun el nivel del B e A
pedal. [§ = Pedal Test
a

I
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@ Sipulsa e! pedal hasta (,al nivel 1 la pantalla cambiara y se S B %&
encendera la luz de la lampara Up / Down ( -@ ) del b PF DN
prensatelas. |
@ Sipulsa el pedal hasta el nivel 2 la pantalla cambiara y se y
encenderan las luces de la lampara Up / Down ( @ ) del ([ e EE%?;TTGN %
r Vs ]
prensatelas y la luz de la ldmpara de preparacion de la l
costura (-@ ).
® Sipulsa el pedal hacia atras la pantalla cambiara y se &%
p . .7 [Lgm Pedal Test
encenderan las luces de la [d&mpara de preparacion de la 5 PE LP l
costura (@ )y laluz de lalampara Up / Down ( -€) )de
movimiento de la cuchilla.
® Al pulsar el botén READY ( -@ ) finaliza la comprobacién 8 Pedal Test °@
con una indicacién y manteniendo el punto de origen i Test End
aparecera la pantalla inicial.
1:Jog XY7Z .5, Synchro
2: Sol. -8+ Pedal
3:MMotor 7% Aux.Out
4: PulyPos 8: Aux.In

7) Test del margen de exportacion (Aux. Out Test)

= Jog XYZ 5: Synchro
Sol. .6, Pedal
*MMotor  — [+ Aux.Out
:PulyPos 8 Aux.In

@ En la pantalla inicial seleccione el “7” mediante los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

®@ Cuando la pantalla cambie pulse el botéon ENTER, se
encendera la luz de la lampara de preparacion de la costura |8 mmm AuseOus st

(-@ ). Sivuelve a pulsar el boton ENTER la luz de la
ldmpara de preparacion de la costura ( -@ ) se apagara.

0- 0-8-8

r-

[J
h@
A —a

® Al pulsar el boton READY ( -@ ) finaliza la comprobacién
T s g . . o A, Out Test
conuna |r’1d|caC|on y rlngr?tenlendo el punto de origen Is b
aparecera la pantalla inicial. (o

fate)

L

[o}

00

1: Jog XYZ 5 Synchro
2: Sol, .6, Pedal
3 MMotor -+ Aux.Out
4: PulyPos 87 Aux.In
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8) Test del margen de importacion (Aux. In Test)

@ En la pantalla inicial seleccione el “8” mediante los botones
UP o DOWN y pulse el botén ENTER.

@ Cuando la pantalla cambie pulse el boton ENTER podra
comprobar el margen de importacion.
« Si pulsa el botén de emergencia la luz del botén READY
se enciende y si vuelve a pulsar se apaga.
« Si tira del muelle tirahilos hacia delante la luz de la lampara
de indicacién de errores se apaga y si suelta se enciende.

® Al pulsar el botén READY ( -@ ) finaliza la comprobacién
con una indicacién y manteniendo el punto de origen
aparecera la pantalla inicial.

\

1: Jog XYZ 51 Synchro
2: Sol. 6: Pedal
3: MMotor 7 Aux.Out
4: PulyPos —/@\— Aux.In

|

[Lg = Az, In Test

|

[Lg e Al n Test
Test End

|

1: Jog XYZ 51 Synchro
2: Sol, 6: Pedal
3: MMotor 7 Aux.Out
4: PulyPos —E]\— Aux In

-0- 0-8-0

©
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Método de cambio del ROM del programa

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

@ Debe esperar 5 minutos después del apagado.

@ Desacoplar la cubierta de la caja de control del SPS/D-BH3000.

@ Como indica el dibujo inferior, introducir la clavija del ROM del programa incluido por separado en el casquillo de manera que
entre exactamente y en la direccién indicada en el panel (debe hacer que la sefial esté dirigida hacia la izquierda) en la
posicion “U18” del panel digital.

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

® Basicamente el ROM viene instalado desde la salida de fabrica en la Caja de Control y no es necesario su instalacién
excepto en casos especiales.

.

|, Caja de control @@

=~

/

<Destornillar los 2 tornillos de
fijacién de la parte frontal de

la cubierta de la caja de

control y tirar de la manivela
para extraer el panel digital.>

ROM de amacenamiento
del patron

ROM del programa

+ Es imprescinaible que la
sefial de direccion esté
dirigida hacia la
izquierdal

<Posicion del ROM del panel digital

y su método de cambio >

<Método de cambio del ROM del programa >

Tipo de ROM Inscripcion del panel digital Tipo de ROM Numero de clavija
ROM d%g'{gggg’;‘am'e”to U7 (Casquillo superior) AT28C256 28 clavijas
ROM del programa U5 (Casquillo inferior) 27C010 32 clavijas

4Precauciéon p

<Tipo de ROM y la posicion de instalacién>

La direccion incorrecta del ROM en la instalacion puede provocar dafios en el ROM por tanto debe instalarlo haciendo que la
clavija coincida completamente con el casquillo del panel.

81



7-2) Operaciones esenciales tras el cambio del ROM del programa

1) Primeramente debe reiniciar la configuracion.

@ Mantenga pulsado los botones LEFT y READY y encienda la

maquina, aparecera en pantalla mensajes indicadores y los
valores de configuracién realcionados con la costura y el
motor se reiniciaran al estado basico (default).

Al finalizar el reinicio cambiara la pantalla y aparecera el
logotipo inicial.

Para cambiar al modo de costura pulse el pedal hasta en
nivel 1, se configurara el punto de origen de la maquina y de
la barra de aguja y aparecera la pantalla inicial de la costura.

tMachine
Initialize

[gomm <<BH3000> >

g SunStar

BHO30825

[MR 1
NC, )
SPEED : 3000
LENG., :17.0
STI, F0114
+ Zig Purl +
[DATAINFO]

(Fijacién en On)
+

@
(Fijacién en On)

+
“Encendido On”

2) Realice el formateo de la memoria

@® Con laluz de la lampara de preparacion de costura apagada

seleccione No. mediante los botones UP o DOWN.

Introduzca el nimero de patron deseado con el boton P (-).
La pantalla cambiara automaticamente.

Al pulsar el botdn ENTER aparece el menu de configuracion.

1. Origen: Configuracién del punto de origen y el punto de
parada superior.

2. Bobinadora: Funcién bobinadora de hilo inferior

3. Formateo: Retorno a la configucion inicial de los
parametros relacionados con el patron.

Para formatear la memoria seleccione el “3” mediante los
botones UP 0o DOWN y pulse el botén ENTER para reiniciar
automaticamente.

MO, BI0007 |8
SPEED 73000 ™
LEMNG, 170
STI C0113
+ Zig Purl *
[DATAINFO]

Ne. o000

Machine
Set

-[-ORIGIN
21 WINDER
3t FORMAT

=
]
®

[ HOME ]

1: ORIGIN
2 WINDER
~B-FORMAT

s
g
®

[ HOME ]

-0

-0Q-8
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® Alfinalizar el formateo apague en OFF y encienda en ON
i i inei 2
mediante el interruptor principal. |:|[LO —
Starting |
8 e
1]
Complete !
1§ m=em
1]
Power off |
4Precaucionp

Tras el cambio de ROM debe seguir los pasos siguientes: @ Reinicio y @ Formateo de la memoria. Si no sigue estas
instrucciones puede que los valores de los parametros cambien erréneamente.
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Mensajes de error y sus soluciones

Error

Contenido

Causas y soluciones

Error de posicion de la barra de aguja

(Al finalizar la costura o al girar la polea manual la barra
de aguja no vuelve al punto deseado — punto superior del
tirahilo)

- Girar la polea manual y posicionar la barra de aguja en

el punto superior del tirahilo.

Error de limite
(Cuando el tamafio del patrén es superior a los limites X e Y)

- Recreacion del patrén

50

Error de retorno de la cuchilla
(Error de retorno de la cuchilla después del corte de hilo)

- Inspeccion del solenoide
- Comprobar si la cuchilla se ha enganchado en el tejido

Error del punto origen X

- Inspeccion del cable y sensor X

14

Movimiento defectuoso del sistema de ventilacion

- Inspeccion del sistema de ventilacion

15

Deteccion defectuosa del tipo de motor principal

- Inspeccion del cable del embrague y el motor del eje

principal

16

Error del punto origen Y

- Inspeccion del cable y sensor Y

26

Error de retorno del prensatelas

- Inspeccion del cable y sensor del prensatelas

Error de retorno del prensatelas
(Cuando el prensatelas no puede volver a la posicion correcta)

- Apagar en OFF y encender en ON
- Al pulsar la tecla ENTER vuelve a la posicion inicial

Error de la costura de cadeneta
(Cuando hay error de configuracion en la costura de cadeneta)

- En caso de que active la costura de cadeneta en “On”

sin la configuracién del nimero de patrén en Set-No.

Error por superar el limite total de pespuntes (total stitch error)
(Cuando el nimero total de pespuntes es superior a 768)

- Recreacion del patron

60, 61

Error de conexién del sincronizador

126

Error de secuencia de movimiento del motor del eje principal

127

Error del embrague AB

128

Error de conexién del embrague
(encoder off line error)

- Comprobar la conexion defectuosa del conector
- Comprobar el cable del embrague

129

Error por sobrecarga del motor principal
(over load)

- Comprobacion del cable del motor de eje principal
- Inspeccién de la sobrecarga

130

Error de la sefial del sincronizador

- Inspeccién de la sefial del sincronizador

133

Error por sobrecarga de la corriente
(over current error)

- Comprobacién del panel de eje principal

9999

Error por tipo de motor del eje principal
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Método de cambio de parametros y sus clasificaciones

9-1) Numero de parametros relacionados con las costuras comunes (Grupo A)
% Al encender pulsando simultaneamente los botones LEFT y UP / DOWN del prensatelas aparece “1” intermitente, si pulsa el
botdn ENTER aparece la lista de elementos del parametro del grupo A. Seleccione el nimero deseado mediante el botén

DOWN y pulse el botdn ENTER para cambiar la pantalla, cambie los valores de configuracion mediante los botones +y —y

vuelva a pulsar el boton ENTER para guardar los cambios de la configuracion.

i i Limites de la Salida de .
(o e
N Funcién y descripcion Funcién configuracion fabrica Unidad
A-01 | Velocidad maxima de la costura m spm 4000 spm 3000 spm 100spm
Configuracion de la velocidad inicial durante los Slow Pespunte 1: 100 ~ 900 200 spm 100spm
pespuntes 1 a 5 (configuracion del inicio suave) Pespunte 2: 100 ~2700 | 500 spm
A-02 Pespunte 3: 100 ~2700 | 1000 spm
Pespunte 4: 100 ~2700 | 1500 spm
Pespunte 5: 100 ~2700 | 2000 spm
A-03 | Configuracion de la posicion de movimiento XY F pos -100~100 0 1
A-04 | Configuracién de la velocidad del cortahilo T spm 200~ 400 spm 300 spm 100spm
A-05 Tiempo Full On del solenoide de movimiento de Sol 0 4~1020 ms 100 ms 4ms
la cuchilla
A-06 Tiempo Full On del solenoide de movimiento de Sol 1 4~1020 ms 100 ms 4ms
retorno de la cuchilla
A-07 Tiempo Full On del solenoide de control de Sol 2 4~1020 ms 100 ms 4ms
tension de hilo tipo botdn
A-08 Tiempo Full On del solenoide de tensién de hilo Sol 3 4~1020 ms 100 ms 4ms
comun
A-09 | Funcion del solenoide de movimiento de la Duty 0 10~30 % 10% 5%
cuchilla
A-10 Funcién del solenoide de movimiento de retorno Duty 1 10~30 % 10% 5%
de la cuchilla
A-11 | Funcion del solenoide de control de tension de Duty 2 1~50 % 30 % 1%
hilo tipo boton
A-12 | Funcién del solenoide de tension de hilo comun Duty 3 1~50 % 30 % 1%
A-13 Funcién del control de subida / bajada del Endpf 0: Bajada del prensatelas | 1 1%
prensatelas tras la costura 1:Subida del prensatelas
A-14 | Ajuste de la fuerza de la cuchilla KFO-F 4~60ms 20ms 4
A-15 | Aluste de la coordinacion del retomo de la KFO-R 4~60ms 36ms 4
cuchilla
A-16 | Funcion de configuracion de la funcion detectora ThCut 0: Inactivo 0 1
de hilo 1: Activo
Funcién de subida / bajada del prensatelas St-PF 0:Presser foot down 0 1
A-17 | durante el retorno a la posicion inicial por 1:Presser foot up
emergencia y deteccion de hilo
A-18 | Ajuste de los pespuntes de deteccion de hilo Thsti 3~ 15 pespuntes 5 pespuntes 1 pespunte
A-19 | Funcion de configuracion del tamatio Y del YSize 20~70mm 30mm 1mm
prensatelas
A-20 | Funcion de configuracion del contador de cracion | - Cntiid 0: Contador Down 1 1
UP /DOWN 1: Contador Up
A-21 Funcién de configuracion del contador de nimero | CntFg * Enable: Configurado | Cancelado
de produccién * Disable: Cancelado
A-22 Funcion de configuracion del modo Down DnZMd * Buzz & Key Buzz & Key
* Key ¢ Buzz
A-23 Funcién de configuracion del tamafio Y del Xsize 4~10mm 4mm 1mm
prensatelas
A-24 | Configuracion del tiempo AC OFF ACOff 4~60ms 20ms 4ms
A-25 | Configuracion del tiempo de chequeo de sobrecargas | Overl 4~1020ms 20ms 4ms
A-26 | Control de la velocidad de subida de la abrazadera PComp 1~250us 50us 1us
4Precaucionp
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9-2) Numero de funciones relacionados con el control del servo motor (Grupo B)

% Al encender pulsando simultaneamente los botones LEFT y UP / DOWN del prensatelas aparece “1” intermitente, si
selecciona el “2” con el boton DOWN vy pulsa el boton ENTER aparece la lista de elementos del parametro del grupo B.
Seleccione el nimero deseado mediante el botén DOWN vy pulse el botdn ENTER para cambiar la pantalla, cambie los
valores de configuracion mediante los botones + y — y vuelva a pulsar el botén ENTER para guardar los cambios de la

configuracion.
P Salida de fabrica
N° Funcion y descripcion Nombrg d ela | Limites de_ I’a Unidad
funcion configuracion| g tuna IV Sanyo
B-01| Velocidad de deteccion de la posicidn de parada pos_spd 2~510 400 400 2spt
B-02 | Velocidad inmediatamente anterior a la parada End spd 2 0~ 255 50 50 1spt
B-03 | Tiempo en retardo de la busqueda de la posicion de parada StopDelay 4~1020 20 20 4ms
B-04 | Percepcion de la distancia de la primera posicion DIST1 0~255 50 50 1 pulso
B-05| Velocidad P-Gain KC1A 0~1000 15 30 1
B-06 | Inutiizado - - - -
B-07 | Velocidad D-Gain KC1C 0~1000 15 | 0 1
B-08 | Inutilizado - - - -
B-09 | Velocidad P-Gain KC1A 0~1000 125 | 100 1
B-10 | Inutilizado - - - -
B-11| Velocidad D-Gain KC1C 0~5000 1750 | 700
B-12 | Unidad de la velocidad spd_unit 1~255 100 rpm 1rpm
B-13 | Fuerza de fijacién de la polea KH1 10~ 100 40 1
B-14 | Distancia de retorno de la polea KH2 10~ 100 20 1
B_15 Deoelleracién desde. I'a sefial de pa.r’ada hasta la accelA 2~100 40 35 9
velocidad de deteccion de la posicion
B-_16 Porcentaje'de aceleracion de la }/,elocisiad, _ accelB 10~100 70 25 1
(Cuanto mas grande la aceleracion mas rapida )
B_17 Poroentaje’de deceleracion de la .v'eloci(’iad accelC 10~ 100 40 15 1
(Cuanto mas grande la deceleracion mas lenta )
B-18 Decelerafzp'n desde la velocidad de deteccién accelD 9~100 8 5 1
de la posicion hasta la parada
I - . Usodela
B-19 | Valorde lainercia de la maquina de coser Inercia 0~ 255 0 o
sontonia de inercia
B-20 | Inutiizado SPMUPPER - - -
B-21| Posicion del punto superior UCD UPPosition 0~ 8000 720 | 4000 1
B-22 | Inutiizado IND_REFM - - -
B-23 | Posicion P-Gain 2 KF2A 0~ 1000 400 200 1
B-24 | Posicién D-Gain 2 KF2C 0~5000 3000 500 1
B-25| Tamafio de la polea de la maquina de coser PULY_SIZEM 0~8000 1440 8000 1
B-26 | Posicion del punto inferior de parada SutStartM 0~358 70 1
B-27 | Posicion del punto superior de parada CutEndM 0~358 0 0 Los valores d.el
Fortuna lll son fijos
B-28 | Tiempo de percepcion del sensor del sincronizador SlockTmM 5~1275 40x0.1 05s
B-29 | Tiempo de percepcion de sobrecarga OvLoadM 5~1275 30x0.1 05s
B-30 | Fijacion del motor en estado de parada - posible / Imposible | HOLD_FG 0'1 !T)zzzze 0: Imposible 1
B-31| Direccion de rotacion del servo motor DIR:MODE 0: Direccion contraria 1: Direccion de las 1
1. Direccion normal agujas del reloj
B-32 | Tiempo de precepcion del punto origen Orgtm 4 ~1020 ms 500 ms 4ms

4Precaucionp
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