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1     
 
ИНСТРУКЦИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ 
 
 
Прочтите и запомните следующие инструкции перед тем, как устанавливать и использо-
вать швейную машину марки FORTUNA SERVOMOTOR. 
 
 
1) Использование и назначение 
 

Швейная машина марки FORTUNA SERVOMOTOR была изготовлена в качестве промышленной швей-
ной машины. Она не должна использоваться в иных промышленных целях. 

 
 
 
2) Производственная среда 
 

  Источник электропитания 
• Желательно, чтобы напряжение источника питания было в пределах 10 % от номинального на-

пряжения; 
• Желательно, чтобы частота источника питания была в пределах 10 % от номинальной частоты 

(50/60 Гц); 
• СЕРВОМОТОР будет работать нормально только в случае соблюдения вышеупомянутых  

условий. 
  Электромагнитные помехи 
• Желательно, чтобы оборудование, вызывающее сильное электромагнитное поле или высокую 

частоту, не было включено в ту  же самую розетку, что и данная машина, и не находилось  
рядом с ней.  

  Температура и влажность 
• Поддерживайте температуру окружающей среды от + 5 градусов до + 40 градусов С. 
• Никогда не используйте машину вне помещения и избегайте попадания прямых солнечных  

лучей. 
• Храните ее подальше от горячих объектов, например, печки. 
• Поддерживайте влажность  от 30 до 95 %. 

  Никогда не используйте машину вблизи газов и взрывных веществ. 
  Не используйте машину в месте, расположенном на высоте 1000 м или выше над уровнем моря. 
  Храните при температуре выше 25 градусов и менее 55 С, когда машина не используется. 

 
 
 
3) Установка 
 

При установке машины строго соблюдайте следующие инструкции: 
  Начинайте установку машину только после того, как вытащите сетевой провод из розетки. 
  Закрепите провод так, чтобы он не двигался, и не допускайте, чтобы движущиеся части, например, 
ремень, соприкасался с проводом. (Между ними должно быть расстояние не менее 25 мм). 

  Необходимо наличие регулятора и машина должна быть заземлена. 
  Перед включением машины убедитесь, что напряжение источника питания соответствует специфи-
кации Регулятора.  

  Используйте безопасное сверхнизкое напряжение тогда, когда вы подключаете к Регулятору допол-
нительное устройство или аксессуар. 

 
 
 
4) Демонтаж 
 

  При демонтаже машины  подождите не менее 360 сек. Перед тем, как предпринять какое-либо дей-
ствие после того, как вы вытащите сетевой шнур из розетки и отключения источника питания. 
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  При вытаскивании сетевого шнура из розетки, будьте внимательны: беритесь за саму вилку, а не за 
присоединенный к ней провод.  

 
5) Обслуживание и текущий ремонт 
 

  Обслуживание и текущий ремонт должны проводить квалифицированные специалисты. 
  Сервомотор и Регулятор во время работы должны быть всегда закрыты крышкой. 
  При вдевании нити или прикасании к машине не забывайте выключать электропитание и сходить с 
платформы.  

  При замене частей используйте только стандартные запасные части. 
 
 
 
6) Другие инструкции по безопасности 
 

  Следите за тем, чтобы ваши пальцы не касались движущихся частей машины, включая ремень. 
  В случае модернизации или установки дополнительного устройства на машине необходимо следо-
вать требованиям стандартов по безопасности и никогда не пытайтесь действовать на основании 
вашего собственного решения. 

  Не пытайтесь работать машине, если с нее снято предохранительное устройство. 
  Не допускайте попадания воды, кофе или чего-либо подобного в регулятор или мотор. 
 Не роняйте регулятор или мотор на пол. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Инструкции, приведенные выше, служат для более безопасной и правильной работы 
машины Fortuna Servo Motor. Игнорирование таких инструкций может привести к повре-
ждению машины или получению пользователем физической травмы. Пожалуйста,  
следуйте всем инструкциям при работе на машине. 
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2     
 
СОБЛЮДЕНИЕ МЕР ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ 
ПЕРЕД ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ МАШИНЫ 
 
12. Не включайте электропитание машины, когда 

нажимаете на педаль. 
 

 
 

13. Выключайте электропитание машины, когда 
оставляете сервомотор на ночь. 

 

 
 

14. Выключайте электропитание машины, когда про-
водите ее техническое обслуживание или заме-
няете иглу. 

 

 
 

15. Сервомотор должен быть надежно заземлен. 
 
 

 
 

16. Не подсоединяйте  несколько вилок сервомотора 
к одной и той же электрической линии. 

 

 
 

17. Устанавливайте сервомотор подальше от ис-
точников помех, например, высокочастотного 
и сварочного оборудования. 

 

 
 

18. . Будьте осторожны при проведении техническо-
го обслуживания коробки органа управления, 
чтобы не подвергать себя удару электрическим 
током. (После отключения питания машины по-
дождите 6 минут перед тем, как открыть крышку). 

 

 

8. Если на дисплее появляется сообщение «Er» 
(Ошибка),  сверьтесь с кодом ошибок, затем 
включите и выключите машину перед возоб-
новлением операции (Обратитесь к дилеру в 
случае, если сообщение об ошибке вновь по-
является на дисплее). 
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9. Отрегулируйте натяжение ремня до оптимально-

го уровня. 
 

Регулировка натяжения ремня 
должна производиться после того, 
как мотор будет установлен на сто-
ле. Сначала ослабьте оба крепеж-
ных болта (верхний и нижний)  и 

. Затем отрегулируйте натяжение 
ремня в соответствии с  весом са-
мого мотора. После этого закрепите 
болты. 

 

 

 
 

10. Очищайте каждые две-три недели, чтобы на 
моторе не скапливалась грязь. 
 

 
 

11. При замене плавкого предохранителя пользуй-
тесь только стандартными предохранителями. 
Крышку открывайте так, как показано на рис. 

 

 
 

F1 250В/15А [65TL/31.8мм] 

F2 250В/15А [65TL/31.8мм] 

F3 250В/1А [50T/20мм] 

F4 250В/6.3А [50T/20мм] 
 

 

12. Длина провода, подсоединяемого к внешним 
частям, например, педалью, должна быть на-
столько короткой, насколько это возможно. 
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3     
 
РАЗМЕЩЕНИЕ И ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЧАСТЕЙ БЛОКА ОРГАНА УПРАВЛЕНИЯ 
 
 
1) Левая и правая сторона блока сторона блока управления  
 

Левая сторона блока управления Левая сторона блока управления 
 

 
 

 

 
 

 
 
2) Задняя панель 
 

 

 
 Предупреждение 

 

 
 

 Мотор 
 Ввод переменного тока 
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4     
 
УСТАНОВКА 
 
1) Разместите ваш сервомотор на столе. 
 

  Для этого на столе должны быть соответст-
вующие отверстия, как показано на рис. 

 
 
 

  Вставьте три крепежных болта в три отверстия на столе. Установите основание мотора на анти-
вибрационные резиновые прокладки и установите плоские и пружинные шайбы на штоки шайб. 
Затем закрепите болты гайками. 

 

 
 
 
 

  Перед тем, как затягивать на моторе крепежные болты и гайки, убедитесь, что центр шкива мотора 
совмещается с центром шкива швейной машины. 
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2) Установка крышки ремня и регулировка 
натяжения ремня 

 

(1) Способ установки крышки ремня 
 После завершения установки мотора, объеди-
ните два шкива мотора и швейной машины и 
вытяните их на заднюю часть машины. После 
этого вы легко можете установить ремень, как 
показано на рис. 

 
 
 

 Установите крышку ремня «В», убедившись в 
том, что она не соприкасается с ремнем, и за-
тем затяните фиксирующие винты крышки. 

 
 
 
(2) Регулировка натяжения ремня 
 

 Уровень оптимального натяжения: уровень оп-
тимального натяжения достигается тогда, когда 
ремень проталкивается на 5-10 мм, когда часть 
ремня, находящаяся на верхней поверхности, 
располагается на расстоянии 30-50 мм над 
верхней точкой стола и его можно прижать 
пальцем  с силой  1 кгм/сек2 или 1 Н. 

 
Регулировка натяжения ремня: Если натяжение 
ремня не соответствует оптимальному уровню 
натяжения, отрегулируйте натяжение следую-
щим образом: сначала ослабьте верхнюю и 
нижнюю гайки крепежного болта, позволив 
ремню натянуться под действием своего веса. 
Затем затяните только верхнюю гайку до такой 
степени, чтобы мотор не двигался. И после это-
го крепко затяните нижнюю гайку так, надежно 
закрепить мотор. 
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 Вид снизу рабочего стола 
 

 
 Задняя панель КМ-250 

 

 
 Вид снизу рабочего стола 

 

3) Установка и регулировка соленоида 
подъема прижимной лапки 

 

(1) Модель SunStar КМ-235 
 Сначала установите основной силовой пере-
ключатель, т.к. он располагается, как правило, 
между скобами соленоида. 
 В соответствии с рисунком справа и приложен-
ной инструкцией по установке, установите по-
верхности масляный поддон и после этого при-
крепите соленоид подъема прижимной лапки. 

 

№ № соленоида Используемые модели 
1 SPF-2 KM-235A, B 

 
(2) Модель SunStar КМ-250 

В первую очередь, установите панель для при-
крепления соленоида подъема прижимной лап-
ки на заднюю часть КМ-250. 
 Прикрепите соленоид подъема прижимной 
лапки к скобе «А». 
Прикрепите скобу «А» с соленоидом подъема 
прижимной лапки к панели, расположенной выше. 
 Прикрепите кривошип к валу соленоида и за-
тее соедините его со швейной машиной.  
 Наденьте на соленоид крышку. 

 
(3) Модели SunStar со специальной спецификацией 

Для других моделей (перечисленных ниже) при-
меняются той же самый способ установки, что и 
для КМ-235. 

 

№ № соленоида Используемые модели 
1  KM-750-7, KM-750BL-7  
2 SPF-3 KM-790-7, KM-790BL-7  
3  KM-857-7, KM-867-7  
4 SPF-4 KM-560-7  
5 SPF-6 KM-957-7, KM-967-7  
6 SPF-8 KM-757-7  
7 SPF-9 KM-640BL-7  

 
(4) Регулировка величины хода (отсутствия  

импульса) автоматического соленоида  
подъема прижимной лапки 

 

 Контрольная точка 
Убедитесь, что винт, регулирующий величину 
хода, расположен в центре оси соленоида, т.е. 
соленоид должен располагаться параллельно 
нижней поверхности стола. Если он размещает-
ся не параллельно, отрегулируйте его положе-
ние таким  образом, чтобы винт размещался 
параллельно центру оси соленоида. 

 Способ регулировки 
Величина вертикального перемещения при-
жимной лапки можно отрегулировать с помо-
щью винта, регулирующего величину хода. 
Сначала, ослабьте два крепежных винта и от-
регулируйте величину вертикального хода, 
используя винт регулировки величины хода. 
Величину вертикального перемещения при-
жимной лапки можно соответственно умень-
шить или увеличить  за счет ослабления и за-
тягивания данного винта. После регулировки 
туго затяните прижимные винты. 
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4) Установка датчика обнаружения  
местоположения (синхронизатора) и пленки 

 
(1) Установка датчика местоположения  

(синхронизатора) 
 Швейная машина модели SunStar с обрезкой 

    нити 
Все швейные машины модели SunStar с об-
резкой нити оборудованы датчиком  обнару-
жения местоположения (синхронизатора). 
Пользователи сами могут регулировать по 
мере необходимости местоположение пленки, 
как показано на рис. справа. 
 

 
 
 
 

 Все остальные швейные машины (включая брэнды других производителей) 
В первую очередь, установите переходник датчика обнаружения местоположения на верхнем валу 
швейной машины. Затем, прикрепите пластину датчика обнаружения местоположения к корпусу 
швейной машины, как показано на нижнем рис. И после этого, надежно прикрепите датчик обнару-
жения местоположения к переходнику (адаптеру) с помощью крепежных винтов. 
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(2) Регулировка пленки датчика обнаружения  
местоположения 

 

 Установите пленки и датчик обнаружения ме-
стоположения в том порядке, как показано на 
рис. справа. 

 

 
 

 После сборки плотно закрепите стержень иглы в точке ее  подъема, вращая вручную шкив. Ослабьте 
винт крепления пленки и отрегулируйте  нижнюю пленку так, чтобы линия крепления пленки  и ка-
либровочная линия корпуса датчика совместились.  Затяните винт крепления пленки до такой сте-
пени, чтобы пленка не вращалась. Таким же образом, установите нитепритягиватель в самом верх-
нем положении. Ослабьте винт крепления пленки и отрегулируйте верхнюю пленку так, как показано 
на рис., соблюдая осторожность, чтобы не сместить нижнюю пленку, которую закрепили ранее.  
С помощью крепежных винтов затяните пленку.   

 
 

 
 

 
 

 Регулировка пленок реверсивного вращения швейной машины 
 

 Для швейных машин с реверсивным вращением линии регулировки пленки, расположенные на 
правом крае Верхней и Нижней пленки, должны совмещаться с центральной линией датчика. 

 
 

 
 

 
 
[Внимание] 

После регулировки пленки датчика обнаружения местоположения обеспечьте вращение мотора в те-
чение 3 – 5 секунд, нажимая на педаль так, чтобы Контроллер мог запомнить местоположение пленки. 
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5) Как установить и отрегулировать  
встроенный датчик обнаружения  
местоположения (синхронизатор) 

 
(1) Как установить и отрегулировать встроенный  

датчик обнаружения местоположения  
(синхронизатор) 

 

 Для машин SunStar с обрезкой нити 
Если в машине имеется встроенный датчик 
обнаружения местоположения (синхрониза-
тор) то, все, что требуется от пользователя – 
это просто отрегулировать местоположение 
магнита для обнаружения в соответствии с 
его необходимостью.  
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(2) Как отрегулировать магнит датчика  

обнаружения местоположения 
 

 Соберите датчик в соответствии с рис. 

 
 
 

 По завершению сборки датчика включите электропитание контроллера и нажмите на педаль. Следи-
те за тем, чтобы в этот момент игла передвигалась вверх и вниз. Остановите иглу в нужном поло-
жении, двигая магнит назад и вперед вдоль положения, в котором остановилась игла. 

 

 

 
 

 
 

(3) Как отрегулировать местоположение датчика обнаружения местоположения в случае реверсивного 
вращения швейной машины 

 Тот же метод, который используется для обычного направления вращения. 
 

 

 
 

 
[Примечание] 

По завершении регулировки датчика обнаружения местоположения, обеспечьте вращение мотора, 
нажимая на педаль в течение 3 – 5 секунд затем, чтобы контроллер смог запомнить местоположение. 
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6) Установка программного блока (P/U) 
 

(1) Швейная машина SunStar модели КМ-235 
Сначала прикрепите скобу программного бло-
ка к самому программному блоку с помощью 
трех крепежных винтов и опорного болта с 
гайкой, как показано на рис. справа. Затем 
надежно прикрепите программный блок к го-
ловке швейной машины, используя два кре-
пежных винта и шайбы, оставляя зазор 3-4 мм 
между нижней поверхностью гайки и основа-
нием опорного болта. 

 

 
 
 

(2) Другие швейные машины SunStar 
В первую очередь прикрепите скобу программного блока к самому программному блоку с помощью 
трех крепежных винтов. Затем прикрепите программный блок к основному корпусу швейной маши-
ны, используя три винта для крепления скобы,  как показано на нижнем рисунке. 

 
 

 
 

 
 
[Внимание] 

С помощью соединителя провода закрепите провод так, чтобы он не мешал движению ремня. 
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7)  Пример установки швейной машины SunStar 
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5     
 
ПРОВОДКА И ЗАЗЕМЛЕНИЕ 
 
1) Технические требования к электрической вилке 
 

(1) Однофазная напряжением 100 В – 200 В 
3 

 

 
 

 
 

(2) Однофазная напряжением 200 В – 240 В 
 

 

 
 

 
 

(3) Трехфазная напряжением 200 В – 240 В 
 

 

 
 

 
 Не забудьте обеспечить защитное заземление 

 
 
2) Технические требования к электрическому току в обмотке электровилки 
 

Используйте такие заземляющие материалы, которые могут выдерживать электрический ток, превы-
шающий 15 А. 
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3) Наименование и описание внешнего провода распределительной коробки 
 

 Стандартный соленоидный  провод (соединитель)   Соленоид натяжения/освобождения и 
дополнительный соленоид 

[Штырьковый] 
 

 

[№ штырька] 
 

 

 

1,5: Соленоид обратной закрепки 
2,6: Соленоид обрезки нити 
3,7: Соленоид обдувателя 

4,8: GND, VDС  
(ВС 46 V или DC 32 V) 
9,10: Кнопка В для установки/ 
удаления операции по закрепке 
строчки 
11,12: Кнопка А для ручной  
операции закрепки строчки 

 

 
Цвет провода: Белый 
 

 

 
 

 Соленоид подъема прижимной лапки   Переключатель и лампочка (используется  
в швейной машине с двумя иглами) 

 [Штырьковый] 
 

 

[№ штырька] 
 

 

 
Цвет провода: Зеленый 
 

 

 

 

 +5 В 
 +5 В 
 L LED 
 R LED 
 L S/W 
 R S/W 

 GND 
 4/4 (N.C) 
 3/4 (N.C) 
 2/4 (N.C) 

(11) 1/4 (N.C) 
(12) (N.C) 

 
 Правый/левый соленоид 
(используется в швейной машине с двумя иглами) 

   

 
Цвет провода: Синий 
 

 
 

   

 
 
4) Как изменить электрическое напряжение, подаваемое соленоиду (Заводская установка: J2) 
 

 Оно делает плавным движение соленоида во время колебаний напряжения. 
  Установка значения подаваемого электрического напряжения (для серии 230 В) соленоида, если оно 
отличается от входящего напряжения. 

 
Для обычного соленоида с напряжением 30 В  Для обычного соленоида с напряжением 24 В 

Входящее напряжение Устанавливаемое значение  Входящее напряжение Устанавливаемое значение 
Ниже 210 В J5  Ниже 180 В J5 

210 В – 230 В J6  180 В – 190 В J6 
Свыше 230 В J7  Свыше 190 В J7 
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  Установка значения подаваемого электрического напряжения (для серии 110 В) соленоида, если оно 
отличается от входящего напряжения. 

 

Для обычного соленоида с напряжением 30 В  Для обычного соленоида с напряжением 24 В 

Входящее напряжение Устанавливаемое значение  Входящее напряжение Устанавливаемое значение 

Ниже 100 В J5  Ниже 90 В J5 
100 В – 120 В J6  90 В – 100 В J6 
Свыше 120 В J7  Свыше 100 В J7 

 
 

 Установка штырька 
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6     
 
СОЕДИНЕНИЕ ЗАЗЕМЛЯЮЩЕГО ПРОВОДА 
 ШВЕЙНОЙ МАШИНЫ И МОТОРА 
 

 Способ соединения 
 

Соедините мотор и швейную машину, исполь-
зуя заземляющий провод (зеленый, зелено-
желтый), как показано на рис. справа. Убеди-
тесь в наличии на месте заземляющего прово-
да, подключенного в заводских условиях, меж-
ду коробкой контроллера и мотором. 

 
 Внимание! 
Отсутствие заземляющего провода может при-
вести к ненормальным операциям., таким, как 
превышение к скорости вращения или нежела-
тельному строчению. 

 
 

 

 
 
 
 

7     
 
ХАРАКТЕРИСТИКИ, КОТОРЫЕ СЛЕДУЕТ ПРОВЕРИТЬ  
ПО ЗАВЕРШЕНИИ УСТАНОВКИ 
 
1) Перед тем, как включить электропитание … 
 

(1) Убедитесь в том, что входящее напряжение соответствует тому, которое указано на табличке с за-
водской характеристикой распределительной коробки. 

(2) Проверьте, подключены ли следующие провода: 
• Провод входящего напряжения источника переменного тока 
• Провод мотора 
• Провод кодировочного устройства мотора 
• Провод педали 
• Провод датчика обнаружения местоположения 
• Другие провода (опции, коленоподъемника, программного блока и т.п.). 

(3) Проверьте, не касаются ли проводки ремни.  
(4) Проверьте силу натяжения ремней. 
(5) Проверьте плотность натяжения крепежных гаек. 
(6) Проверьте правильное использование типов швейных машин (с однониточным цепным стежком, с 

челночным стежком).ч 
(7) Проверьте номинальное напряжение соленоида ( См.  раздел « Как изменить электрическое на-

пряжение, подаваемое к соленоиду») 
 
2) После того, как электропитание включено…  
 

(1) Проверьте, включена ли лампочка датчика обнаружения местоположения. 
(2) Проверьте, работает ли программный блок. 
(3) Проверьте направление вращения швейной машины. 

• В случае неправильного вращения швейной машины осуществите действие, чтобы изменить 
вращение на правильное, обратившись к «способам изменения программы и перечню изме-
няемых функций» (№ 65 в Группе «А»). 

(4) Проверьте, не наблюдается ли поблизости ненормальная теплота, запах или шум. 
• В случае, если наблюдается, отключите электропитание и вызовите нашего регионального 

представителя. 
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8     
 
НАИМЕНОВАНИЕ ЧАСТЕЙ ПРОГРАММНОГО БЛОКА И 
СПОСОБ ИХ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
 

1) Наименование частей программного блока 
 

 

 
 

 
 

2) Метод использования программного блока  
 

(1) Функции 2- и 4- цифровых индикаторов и способ их использования 
А. Функции 4-цифрового и 2-х цифрового индикаторов 

 

 При выключении электропитания вы видите отображение на индика-
торе (см. справа). 4-х цифровой индикатор отображает пуск и окон-
чание шитья закрепки строчки, а 2-х цифровой индикатор – текущее 
сокращение букв или цифр, отображаемых на 4-х цифровом индика-
торе (например, bt: закрепка строчки). 

Начальное отображение  
на индикаторе 

 

 На 4-х цифровом индикаторе отображается номер ошибки для каждо-
го типа выявленной ошибки, а также значение после его программи-
рования. На 2-х цифровом индикаторе отображается номер пара-
метра с конкретным содержанием позиции параметра или наимено-
ванием, которое указывается на 4-цифровом индикаторе. 

Пример обнаружения ошибки 

 

Пример выбора номера 2  
позиции в Группе А 

 

[Внимание] 
2-х и 4-цифровые индикаторы отображают текущее состояние. Но, тем не менее, пользователь должен 
всегда проверять его перед использованием швейной машины. 
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В. Способ применения: 4-х цифровой индикатор и 2-х цифровой индикатор 
а. Способ изменения количества начальных и конечных стежков закрепки 

 

Чтобы изменить начальное количество стежков закрепки, которое запро-
граммировано на момент поставки данной машины, вы должны использо-
вать кнопки  и . Если вы хотите изменить конечное  количество  
стежков закрепки, вы должны использовать кнопки  и . 
• Диапазон программы от 0 до 9. 

(Пример: Так выглядит экран при изменении как начального, так и ко-
нечного количества стежков закрепки на 4). 

 
b. Способ проверки и ли изменения данных параметров 

 

  Нажмите на кнопку  одновременно с нажатием на кнопку . По-
сле это вы можете либо проверить, либо изменить запрограммиро-
ванные данные параметров группы А. (Группа А: , Группа : В, 
Группа С: , Группа D: ) 

 Пользователи должны выключить машину, чтобы выбрать группу 
В, С или D. При нажатии кнопки включите питание машины.  
После отображения на экране сообщения «PrEn» отображение на 
экране вернется в исходное положение. Затем удерживая кнопку 

, в нажатом состоянии, и  нажатием на кнопки В, С или D  
пользователи могут выбрать группу В, С или D. 

  Вы можете устанавливать нужную вам позицию параметра с помощью 
кнопок  и . Номер позиции параметра появится на 2-х цифровом 
индикаторе, а желаемое значение – на 4-х цифровом индикаторе. 
(Пример: Экран, отображающий предел максимальной скорости, за-
ранее установлен в позиции 2 Группы А). 

  После использования кнопки  (увеличение) и кнопки  (уменьше-
ние) для выбора нужного вам значения, нажмите на кнопку  
(Ввод) и сохраните выбранное вами значение. (Пример: Снижение 
максимальной скорости шитья с 4000 об/мин на 3000 об/мин.).  

(2) После сохранения. Нажмите на кнопку  и вернитесь к исходному 
отображению на экране. 

[Внимание] 
• Если вы не нажмете кнопку  после изменения запрограммированного значения позиции параметра, значение 

не сохранится в памяти. 
• По завершении выбора группы В, С или D пользователи должны сначала выключить машину и вновь включить, 

чтобы сохранить выбранную группу. 
• Если пользователь изменяет запрограммированное значение параметра невнимательно, то это может привести к 

поломке машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, 
пользователь должен пройти необходимую подготовку. 

 
 

(2) Способ применения: кнопка функции ½ стежка 
 

  При необходимости, сделайте ½ стежка, нажав на кнопку ( )½ стежка. 

  Когда игольная пластина останавливается в нижнем положении, один раз отрывисто нажмите на кноп-
ку ½ стежка ( ) и игольная пластина поднимется. А когда игольная пластина остановится в верх-
нем положении, отрывисто нажмите на кнопку ½ стежка ( ) и игольная пластина опустится вниз. 

[Внимание] 
Если вы будете продолжительно нажимать на кнопку на кнопку ½ стежка  ( ), машина продолжит работать на ско-
рости ½ стежка ( ). 



 

 26 

(3) Способ применения: Кнопка пуска закрепки 
 

Эта кнопка используется тогда, когда пользователь хочет предотвратить ослабление нитей в конце ши-
тья. Если пользователь нажимает на данную кнопку последовательно, то расположение на индикаторных 
лампочках будет изменяться. Эта кнопка предлагает следующие три функции: 

 

Когда шитье начи-
нается, выполнение 
закрепки не проис-
ходит. 

 

Когда шитье начина-
ется, выполнение за-
крепки происходит с 
помощью кнопки 

  

Когда шитье начина-
ется, выполнение за-
крепки происходит с 
помощью кнопки 

 

Используя кнопки А, В на 4-х цифровом индикаторе, пользователь может запрограммировать нужное ему 
количество закрепочных стежков. 

[Внимание] 
Помните, что, если начальный стежок закрепки установлен на «0» на 4-х цифровом индикаторе, то пуск закрепочного 
шитья невозможен. 

 
 

(4) Способ применения: Кнопка окончания (конца) закрепки 
 

Эта кнопка используется тогда, когда пользователь хочет предотвратить ослабление нитей в конце ши-
тья. Если пользователь нажимает на данную кнопку последовательно, то расположение на индикаторных 
лампочках будет изменяться. Эта кнопка предлагает следующие три функции: 

 

Когда шитье закан-
чивается, выполне-
ние закрепки не 
происходит 

 

Когда шитье заканчи-
вается, выполнение 
закрепки происходит с 
помощью кнопки 

  

Когда шитье заканчи-
вается, выполнение 
закрепки происходит с 
помощью кнопки 

 

Используя кнопки С, D на 4-х цифровом индикаторе, пользователь может запрограммировать нужное ему 
количество закрепочных стежков. 

[Внимание] 
Помните, что, если начальный стежок закрепки установлен на «0» на 4-х цифровом индикаторе, то пуск закрепочного 
шитья невозможен. 

 
 

(5) Способ применения: Кнопка выбора положения игольной пластины при остановке машины 
 

Когда пользователь включает машину, на панели программного блока включается одна из лампочек ос-
тановки в верхнем или нижнем положении. Нажатием на соответствующую кнопку пользователь может 
выбрать положение остановки. 

 

Тогда, когда машина останавливает-
ся во время шитья, игольная пласти-
на останавливается наверху 
 

  

Тогда, когда машина останавливает-
ся во время шитья, игольная пласти-
на останавливается внизу 
 

 

 



 

 27

(6) Способ применения: Кнопка выбора положения подъема прижимной лапки в момент остановки 
машины 

 

Когда пользователь включает машину, на панели программного блока включается одна из лампочек по-
ложения остановки прижимной лапки. Нажатием на соответствующую кнопку пользователь может вы-
брать положение остановки. 

 

Тогда, когда машина останавливает-
ся во время шитья, прижимная лапка 
останавливается наверху. 
 

  

Тогда, когда машина останавливает-
ся во время шитья, прижимная лапка 
останавливается внизу 
 

 

[Внимание] 
Если пользователь использует функцию автоматической остановки прижимной лапки в верхнем положении на мо-
мент остановки машины во время шитья, он может вызвать повреждение машины, потому что лапка была оставлена 
в верхнем положении в течение излишне продолжительного времени. Помните, чтобы предотвратить поломку соле-
ноида прижимной лапки, машина запрограммирована на автоматическое опускание прижимной лапки в нижнее по-
ложение по истечении определенного времени. 

 
 
 

(7) Способ применения: Кнопки выбора автоматической обрезки нити и обдувателя 
 

Эти кнопки обеспечивают автоматическую обрезку нити и обдувание после шитья. При последователь-
ном нажатии этих кнопок пользователь может выбрать одну из трех функций.  Лампочка показывает 
функцию, которая используется в настоящий момент. 

 

Автоматический ме-
ханизм обрезки нити 
и обдуватель не 
действуют 

 

Действует только 
функция автоматиче-
ской обрезки нити 

 

Действуют обе функ-
ции: автоматической 
обрезки нити и обду-
вателя 

 
 

 
(8) Метод использования: Кнопка программирования датчика 

 

A. Метод программирования функции подсчета 
 

После включения функции подсчета в конкретных позициях параметра пе-
реходите к начальному отображению на экране. Нажмите на кнопку под-
счета. Если лампочка загорается, то вы можете использовать функцию 
подсчета.   

 
 

В. Метод использования: Конкретные функции подсчета 
 

 Эта функция проверяет количество продукции. Если вы захотите ее 
использовать, сначала запрограммируйте желаемое значение в пара-
метре. Например, В-35 (Позиция № 35 в Группе В). 
• 0: Программирование включения внешнего счетчика 
• 1: Программирование включения автоматического подсчета после 

обрезки нити 
 Начальное значение  запрограммировано на «0. Подсчет не будет 
осуществляться, если отсутствует внешний счетчик. 
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 Запрограммируйте параметр В-36, чтобы выбрать тип счетчика коли-
чества продукции 
• Счетчик увеличения (Верхний счетчик) 
• Счетчик уменьшения (Нижний счетчик) 

 Начальное значение запрограммировано на «1».  

 Запрограммируйте функцию счетчика нажатием на кнопку счетчика. 
Нажмите на кнопку , чтобы проверить и установить конкретные дан-
ные счетчика. 
• Cn: текущее количество изделий на счетчике 
• m: оставшееся количество 
• %: Cкорость выполнения 
• tn: общее заданное количество (Начальное значение:  100) 

 Если вы продолжительно нажмете на кнопку , вы можете про-
смотреть выше установленные данные по порядку. Пользователь 
может установить текущий подсчет количества (Сn) и  общее за-
данное количество (tn) по своему желанию. 

 После установки общего заданного количества, вы можете запрограм-
мировать позиции В-37 и В-38. 

 

< Запрограммированное значение позиции В-37> 
• 0: Программирование, позволяющее осуществлять шитье, когда 

звучит зуммер после того, как шитье окончено.   
• 1: Программирование, позволяющее осуществлять шитье, когда 

звучит зуммер после того, как шитье окончено, но только после то-
го, как пользователь нажмет на кнопку . 

• 2: Программирование, позволяющее осуществлять шитье после то-
го, как работа закончится, даже, если зуммер не звучит. 

 

< Запрограммированное значение позиции В-38> 
• 0: Нет возврата к автоматическому исходному значению, когда под-

счет закончен. 
• 1: Когда подсчет закончен, происходит автоматический переход к 

исходному запрограммированному значению. 

 
<Текущее количество продукции> 

 
 

<оставшееся количество> 

 
 

< Скорость производства > 

 
 

<Общее заданное количество> 

 

[Внимание] 
Если В-38 установлен на «0»,  значение будет увеличиваться/уменьшаться даже, если подсчет завершен. Пользова-
телю нужно переустановить значение Cn, чтобы вновь начать работу. 

 
(9) Способ применения: Кнопка выбора датчика обнаружения края швейного материала 

A. Способ применения: Функция датчика обнаружения края материала 
 

После программирования из соответствующих позиций параметров функ-
ции обнаружения края при шитье материала нажмите на кнопку. Если 
лампочка загорится, вы можете начинать использовать функцию датчика 
обнаружения края материала. 

 

 
B. Способ применения конкретных функций датчика обнаружения края материала 

Кнопка выбора датчика обнаружения края материала имеет функцию, позволяющую машине 
останавливаться, когда датчик определяет край швейного материала. Если вы хотите исполь-
зовать конкретную функцию, вы должны запрограммировать несколько конкретных позиций. 

 

 Пользователь должен изменить позицию запрограммированного зна-
чения А-40 в соответствии с характеристикой установленного датчика. 
• 0: При обнаружении края, начальное значение мощности должно 

составлять  5 В (Активно высокая) 
• 1: При обнаружении края, мощность 0 В (Активно низкая). 

 После установки обнаружения, вы можете установить переход к пози-
циям А-41, А-42. 
<Позиция А-41: количество стежков, прошиваемое машиной после об-
наружения края материала> 
• 0-225: после обнаружения края материала машина будет делать 

столько стежков, сколько было запрограммировано для шитья. 
<Позиция А-42: скорость шитья после обнаружения края материала> 
• 20-2000 RPM (об/мин): эта позиция устанавливает скорость проши-

вания установленных стежков после обнаружения края материала. 
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 После обнаружения края швейного материала и прошивания машиной 
установленное количество стежков на запрограммированной скорости, 
пользователю необходимо выбрать позицию А-43, чтобы изменить 
операцию. 
• 0: остановить после шитья запрограммированного количества стежков; 
• 1: включить функцию автоматической обрезки нити после шитья 

запрограммированного количества стежков. 
 

 
(10) Способ применения: Кнопка выбора рабочего шаблона (образца) 

A. Способ установки функции рабочего шаблона 
 

Данная функция используется, когда вам нужно постоянно работать на 
швейном материале. Как только после нажатия на кнопку лампочка за-
горится, вы можете использовать функцию шитья шаблона. 

 
 

B. Способ использования конкретных функций шитья шаблона 
 

  Примите во внимание несколько указаний при использовании функции шаблона.  
• Перед применением функции шаблона завершите работу по обрезке нити и включите лампочку пе-

реключателя шаблонов. 
• Если пользователь нажмет на переключатель шаблонов дважды, когда он/она не использует функ-

цию шаблона, то лампочка выключится,  он/она вернется к обычному шитью. Однако, если режим 
шаблона не был завершен полностью, лампочка переключения шаблонов не отключится. 

• Скорость шитья шаблона будет соответствовать запрограммированной скорости. 
• Значение, установленное в каждом режиме шаблона, не стирается при отключении электропитания 

машины. Поэтому, если вы захотите снова использовать тот же самый шаблон, нажмите на ту же 
самую позицию. Тем не менее, если программа активизирована, вся запрограммированная ранее 
информация сотрется и пользователь должен будет переустановить ее вновь. 

  Способ применения функции  (шаблон). 
(a) Сначала нажмите на кнопку  (шаблон) и выберите функцию шаб-

лона шитья. 
(b) Выберите нужный вам шаблон, и включится лампочка выбранного вами 

шаблона. 
(c) Если вы нажмете на кнопку  (программа), отображение на экране 

изменится, и вы сможете использовать стежки каждой стороны шаб-
лона, который вы выбрали для программирования значения. 
<Способ программирования значения каждой стороны шаблона> 
• Способ с использованием кнопок , . 

− Непосредственный ввод количества стежков, который необхо-
дим пользователю, при нажатии кнопок С и D. 
Этот метод используется тогда, когда пользователь уже знает 
длину стежков, которую он/она выбирает. 

• Способ с использованием работы педали 
− Эта функция используется тогда, когда пользователь не знает дли-

ну стежков и шьет непосредственно, чтобы проверить количество 
стежков для шаблона, который он/она желает запрограммировать. 
Если пользователь нажимает на педаль после того, как включится 
экран программирования, то педаль может запрограммировать ко-
личество стежков, используя свойства увеличения/уменьшения 
числа оборотов через датчики педали. Стандартное количество 
стежков здесь ниже, чем при нормальной скорости шитья и скоро-
сти шитья запрограммированного шаблона. 

• Способ с использованием кнопки А и кнопки ½ стежка 
− Эту функцию используют тогда, когда пользователю требуется 

провести небольшие настройки в конце работы с шаблоном. Она 
позволяет пользователю проверить и запрограммировать длину 
шаблона, когда он/она шьет на медленной скорости или шьет 
полустежками. 

 
<Экран отображения  

программирования количества 
стежков для каждой из сторон> 

 

 
 
 

Р:  Когда отключается лампочка 
AUTO, машина останавливается 
при отпускании педали во время 
шитья. 
А:  Когда включается лампочка 
AUTO, машина прекращает ши-
тье секции шаблона, даже, если 
пользователь отпускает педаль 
во время шитья. 
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(d) По завершении программирования нажмите на кнопку  (ввод) и 
сохраните установленное значение. Затем нажмите на кнопку . 
После того как с индикатора исчезнет количество стежков каждой сто-
роны шаблона, вы можете начать шитье  в соответствии с запрограм-
мированным значением  в функции шитья шаблона. 

(e) Скорость шитья шаблона постоянная, потому что запрограммирована и не 
зависит от ускорения/замедления скорости работы педали. Если вы нажме-
те на педаль после нажатия на кнопку , и увидите мигание лампочки, 
шитье продолжится до его окончания, даже, если вы отпустите педаль. 

 

[Внимание] 
• После настройки стежков с каждой стороны шаблона, пользователь может нажать на кнопку  (ввод), чтобы сохранить ус-

тановленное значение. 
• Если шаблон имеет несколько сторон, то шитье шаблона осуществляется в соответствии со стежками, запрограммированны-

ми для каждой стороны. 
 

 

  Конкретные позиции (элементы) каждого шаблона 
 

 
Шаблон, удобный для прямого шитья шаблона определенной длины при постоянной скоро-
сти. Количество стежков сторон можно установить от 0 до 999. 

 

Шаблон, удобный для повторяющегося шитья шаблона с 3-мя сторонами. Количество стежков 
каждой стороны можно установить от 9 до 999. 

 

Шаблон, удобный для повторяющегося шитья  шаблона с 4-мя сторонами. Количество стеж-
ков каждой стороны можно установить от 9 до 999. (Часто используется при шитье шаблона 
квадратной формы). 

 

Шаблон, удобный для длительного шитья в направлении вперед/назад. Прошивать вперед/назад 
можно 9 раз. Также количество стежков каждой стороны можно установить от 9 до 999. (Этот 
шаблон используется для длительной работы по закрепке строчки кожаных поясах). 

 

Шаблон, удобный для применения, когда пользователь хочет сделать многосторонние шаб-
лоны. Пользователь может делать шаблоны с 20-ю сторонами. Количество стежков каждой 
стороны можно установить от 9 до 999. 

 
 

 
 

  Способ применения: цепная функция (функция соединения шаблонов) 
• Сначала нажмите на кнопку  (шаблон) и выберите функцию 

шитья шаблона. 
• Затем, нажмите на кнопку  (цепочка). 
• Если вы нажмете на кнопку  (программа), отображение на экра-

не изменится (в соответствии с отображением на рис. справа). Вы 
можете изменить количество цепочек с помощью кнопок  и . 

• Если вы хотите запрограммировать количество цепочек в нужном 
вам шаблоне, используйте кнопки и перейдите на позицию, кото-
рая вам нужна, затем нажмите на кнопку шаблона. 

• После программирования количества цепочек, как указано выше, 
нажмите на кнопку  (ввод) и измененное значение сохранится 
в памяти. Затем нажмите на кнопку  (программа), чтобы вый-
ти из дисплея программирования цепочки. 

• Если вы осуществляете программированное шитье, лампочка шаб-
лона будет мигать, отображая при этом текущую операцию, а лам-
почка шаблона следующей операции будет светиться не мигая.  

 
[Внимание] 
• После программирования функции цепочки и нажатия на кнопку  (ввод), 

установленное значение сохранится в памяти. 
• Если вы изменяете программу шаблона во время шитья, то машина начнет 

выполнять новый запрограммированный шаблон. 
• Если последний шаблон цепочки завершен, то машина автоматически перей-

дет к первому шаблону шитья. 
 

 
 

 

 Если пользователь нажимает кнопку в момент использования функции шитья шаблона, лампочка  вклю-
чится и машина автоматически начнет выполнять часть (секцию) запрограммированного шаблона, даже, если 
пользователь отпустит педаль. 
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(11) Способ применения: Кнопка выбора шитья (АВТО) при постоянной скорости  
 

Данная кнопка используется для выбора скорости шитья. Имеется две кнопки в зависимости от того, лам-
почка какой кнопки включается. 

 

• Когда лампочка мигает 
− Если пользователь нажмет на 

педаль, машина начнет шить на 
запрограммированной  
скорости. 

• Когда лампочка выключена 
− Машина начнет шить в соответст-

вии с силой давления, приклады-
ваемой пользователем на педаль. 

[Внимание] 
При использовании функции шаблона данная кнопка работает по-другому.  См. раздел 10. 

 
 

(12) Способ применения: кнопка изменения программы скорости шитья 
A. Метод проверки скорости шитья 

 

Если вы хотите проверить текущую запрограммированную скорость ши-

тья, вы должны нажать на кнопку  (скорость). Если вы быстро нажмете  

один раз на кнопку  и кнопку , то быстро отобразится правый индика-
тор и затем отобразится исходное положение. 
 

 Скорость на экране – это предел максимальной скорости шитья. 

 

[Внимание] 
Пределы максимальной и минимальной скорости можно изменять посредством изменения конкретных позиций пара-
метров. 

 
 
 

B. Метод изменения скорости шитья 
 

  Если вы хотите изменить скорость шитья, с помощью кнопок  и  
вы можете видеть экран, который показывает текущую скорость. 

 
  Если вы видите на экране текущую скорость, вы можете ее изменить, 
используя кнопки  и  перед тем, как вернуться к исходному поло-
жению. 
• Когда вы нажимаете на кнопку дважды последовательно: Скорость 

шитья увеличивается/уменьшается  на 40 об/мин. 
• Если удерживаете кнопку в нажатом состоянии: Скорость шитья 

увеличивается/уменьшается  быстро. 
 

[Внимание] 
• Учтите, что, если вы не нажмете на кнопку  или , то отображение на экране автоматически вернется в на-

чальное положение. 
• Пределы максимальной и минимальной скорости можно изменять посредством изменения конкретных позиций 

параметров. 
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(13)  Метод корректировки стежков начала и конца закрепки строчки 
 Т.к. закрепочные стежки могут отличаться друг от друга в зависимости от типа швейной ма-
шины, то используют следующий метод корректировки стежков. 

 Чтобы быстро и четко отрегулировать стежки, пользователи должны проверить состояние 
строчения перед тем, как приступить к корректировке. 

 

 Классификация в соответствии с состоянием шитья закрепки строчки 
 Состояние шитья закрепки строчки можно подразделить на следующие виды (А: 3 стежка,  
В: 3 стежка, С: 3 стежка, В: 3 стежка). 

 

A. Когда прошивается на один стежок меньше или больше, чем установлено количество стежков 
 

Классификация 
Состояние шитья, когда 
прошивается несколько 

стежков закрепки 

Состояние шитья  
корректировки закрепки 

Состояние шитья,  
когда прошивается больше 

стежков закрепки 

Состояние шитья  
начала закрепки  

строчки  
Когда на сторонах А и В 

прошивается  
на один стежок меньше 

 
Когда на сторонах А и В 
прошивается правильно  

по 3 стежка 

 
Когда на сторонах А и В 

прошивается  
на один стежок больше 

Состояние шитья  
завершения закрепки 

строчки  
Когда на сторонах С и D 

прошивается  
на один стежок меньше 

 
Когда на сторонах С и D 
прошивается правильно  

по 3 стежка 

 
Когда на сторонах С и D 

прошивается  
на один стежок больше 

 
B. Когда прошивается на один стежок меньше или больше, чем установлено программой 

 

Классификация 
Состояние закрепки строчки, 

когда длина стежка  
оказывается короче 

Состояние шитья  
корректировки закрепки 

Состояние шитья,  
когда прошивается больше 

стежков закрепки 

Состояние шитья  
начала закрепки  

строчки  
Когда последние три стежка 
на сторонах А и В были  

выполнены более короткими 

 
Когда на сторонах А и В  
были прошиты правильно  

3 стежка 

 
Когда на сторонах А и В  
были прошиты правильно  

3 стежка и полстежка  
(или менее чем один стежок) 

Состояние шитья  
завершения закрепки 

строчки  
Когда последние три стежка 
на сторонах С и D были  

выполнены более короткими 

 
Когда на сторонах С и D  
были прошиты правильно  

3 стежка 

 
Когда на сторонах С и D  
были прошиты правильно  

3 стежка и полстежка  
(или менее чем один стежок) 

 
[Внимание] 

Вышеприведенные цифры показывают образец каждого состояния шитья. Могут существовать некоторые различия 
в состояниях в зависимости от швейной машины, и если два типа состояний бывает в одно и то же время, это – 
нормальное условие.  
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  Способ начала/конца коррекции стежков закрепления строчки 
 Способ начала/конца коррекции стежков закрепления строчки может быть различным в зависимо-
сти от желания пользователя. Но, тем не менее, его следует выполнять в следующем порядке. 

 

A. Когда машина шьет на один стежок меньше или на один стежок больше запрограммиро-
ванного количества стежков. 

 

(a) Сначала полностью проверьте состояние шитья закрепления строчки 
: Начните шитье и проверьте текущее состояние шитья. См. рис. выше. 

<Начальное отображение> 

 
 

(b) Если вы проверили состояние шитья, сначала откорректируйте коли-
чество стежков, которое отличается на один (или более) стежок от 
запрограммированного количества стежков. 

 Способ корректировки для количества стежков, которое отличает-
ся более, чем на один стежок 

• Диапазон программы: - 6 стежков - 6 стежков 
• Единица измерения программы: 1 стежок 
• Способ применения корректировки количества стежков (исполь-

зуются кнопки , ,  и ). 
 

Запрограммированное 
значение стороны А 

3(Запрограммированное количество стежков) + 
  (3 фактическое количество выполненных стежков на стороне А) 

Запрограммированное 
значение стороны В 

3(Запрограммированное количество стежков) + 
  (3 фактическое количество выполненных стежков на стороне  В) 

Запрограммированное 
значение стороны С 

3(Запрограммированное количество стежков) + 
  (3 фактическое количество выполненных стежков на стороне С) 

Запрограммированное 
значение стороны D 

3(Запрограммированное количество стежков) + 
  (3 фактическое количество выполненных стежков на стороне D) 

 

 По завершению программирования нажмите на кнопки  и  
одновременно. 

Пример: Когда выполнено на один стежок меньше в начале/конце закрепки строчки. 
 

 
 

a. На начальном экране используйте кнопки Ф, В, С и D, чтобы изменить «3 3 3 3» на «4 4 4 4». 
b. По завершении программирования на «4 4 4 4» нажмите на кнопку . Затем нажмите на кнопку «1/2 стежка».  

Вы увидите буквы «bt-C» и услышите тройной звуковой сигнал (зуммер), после чего на экране отобра-
зится первоначальное положение. 

c. На измененном начальном экране будет продолжаться отображаться желаемое программированное 
значение  закрепки строчки «3 3 3 3». 

d. Вновь начните шитье и проверьте скорректированное количество стежков. 
e. Если откорректированное состояние шитья продолжает показывать разницу более чем на один стежок, 

повторите операции (а-d) и выполните изменения. 
 

 Пример, приведенный выше, является объяснением того, когда к ко-
личеству стежков закрепки строчки добавляется менее одного стежка 

 Когда добавляют или опускают более одного стежка, вы можете 
скорректировать количество стежков так, как разъяснено выше. 

 

 

 

[Внимание] 
 Диапазон программы корректировки количества стежков составляет от – 6 стежков до + 6 стежков. На начальном 
экране вы не можете видеть текущую выполняемую корректировку значения. Если вы хотите посмотреть текущую 
выполняемую корректировку значения, нажмите на кнопку  и затем на кнопку , и либо проверьте запро-
граммированное значение каждой стороны шаблона, либо проверьте позиции 30 (скорректированное значение 
стороны А), 31 (скорректированное значение стороны В), 32 (скорректированное значение стороны С), 33 (скор-
ректированное значение стороны D) параметра из Группы В. 

 Если скорректированное значение каждой стороны было изменено до максимального или минимального предель-
ного значения (между -6 стежков до 6 стежков), а состояние шитья не скорректировалось, уменьшите скорость ши-
тья закрепки строчки. 

 Обычно, вы можете проводить корректировку в соответствии с вышеописанным способом, если имеется различие 
только более чем на один стежок. В случае, если имеется различие только менее чем на один стежок, вы можете 
скорректировать это положение в соответствии с описанием, приведенном на следующей странице. 
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B.  Когда машина выполняет менее чем на один стежок или менее  запрограммированного 
количества 

 

(a) Если все-таки существует проблема в состоянии шитья закрепки строчки даже 
после корректировки количеств стежков, чтобы была разница более чем на 
один стежок, на основании позиции «А», обратитесь к рис. (1)-В и проверьте 
снова состояние шитья. 

<Начальное отображение> 

 
 

<Когда длина стежка короткая> 
 

 
 
 

<Когда длина стежка меньше 
чем на один стежок> 

 

 
 

 

(b) Посмотрите состояние шитья и сделайте следующую корректировку: 
 Диапазон программы для выполнения корректировки стежков менее чем на 
один стежок: (Prog+Auto) 

• 6 стежков – 6 стежков  
• Единица измерения программы: 0,05 стежка (Корректировку производят 

делением одного стежка на 20 частей). 
• Начальная программа: А (00.30), В (00.30), С (00.40), D (00.40). 
• Способ применения корректировки количества стежков (для программиро-

вания используются кнопки С и D). 
 Когда длина стежка короткая (третий стежок сторон А и В/ первый 
стежок сторон С и D) 

 

Запрограммированное  
значение стороны  А  (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

+ (01.00 – длина 3-го стежка, выполненного на стороне А) 
Запрограммированное 
значение стороны  В  (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

+ (01.00 – длина 3-го стежка, выполненного на стороне В) 
Запрограммированное 
значение стороны  С  (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

+ (01.00 – длина 3-го стежка, выполненного на стороне C) 
Запрограммированное 
значение стороны  D  (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

+ (01.00 – длина 3-го стежка, выполненного на стороне D) 
 

 Когда стежок получается длиннее менее чем на один стежок (последний 
стежок сторон А и В/и первый стежок сторон С и D). 

 

Запрограммированное  
значение стороны  А   (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

 – длина дополнительной части стежка, выполненного на стороне А 
Запрограммированное 
значение стороны  В   (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

 – длина дополнительной части стежка, выполненного на стороне B 
Запрограммированное 
значение стороны  С   (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

 – длина дополнительной части стежка, выполненного на стороне C 
Запрограммированное 
значение стороны  D   (Корректируемое значение, программируемое в настоящий момент) 

 – длина дополнительной части стежка, выполненного на стороне D 
 

[Внимание] 
– Заштрихованная часть – это текущее сохраненное скорректированное значение. 
– По завершении программирования нажмите на кнопку  (ввод) и сохраните запрограммированное значение. 

 
Пример) Если длина стежка в начале/конце закрепки строчки короче запрограммированной длины стежка (при-
мерно, наполовину длины стежка) 

 

(a) На начальном экране нажмите на кнопку  и затем на кнопку . 

(b) Отображение на экране перейдет к отображению корректировки количества стежков. С помощью кно-
пок Е и F на экране вы можете изменить длину каждой стороны шаблона (А, В, С и D). 

(c) После того, как вы закончите программирование новых скорректированных значений для сторон А, В, С 
и D, нажмите на кнопку  (ввод) и сохраните скорректированные значения в памяти. Если вы на-
жмете на кнопку , вы вернетесь к начальному отображению на экране. (А:00.30, В:00.30, С:00.40, 
D:00.40)  (А:00.50, В:00.50, С:00.75, D:00.75) 

(d) Вновь начните шитье и проверьте состояние шитья закрепки строчки. 
(e) Если откорректированное состояние шитья продолжает показывать разницу с запрограммированным 

значением, повторите операции (а-d) и продолжите корректировку. 
 
 

 

Внимание! 
 Если скорректированное значение каждой стороны было изменено до минимального или максимального предельного значе-

ния (между – 6 стежками и 6 стежками), а состояние шитья по-прежнему не скорректировано, снизьте скорость шитья закрепки 
строчки. 

 Обычно, вы можете проводить корректировку в соответствии с вышеописанным способом, если имеется различие только бо-
лее чем на один стежок в позиции А. Однако, что касается позиции В, вы можете выполнить корректировку, когда имеется 
разница либо на стежок больше, либо на один стежок меньше.  

 Не забудьте нажать на кнопку  (ввод), чтобы сохранить в памяти запрограммированное значение, когда вы закончили 
программирование новых измененных значений для сторон А, В, С и D. 
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(14) Способ применения: Функция регулировки силы инерции 
 

  Данная функция позволяет машине сохранять достигнутое (получен-
ное) значение скорости мотора, соответствующее загруженной силы 
инерции. Если одновременно нажмете на кнопки  и , вы уви-
дите индикатор регулировки скорости. Затем вы увидите мигающее 
слово «TUNE»  (Регулировка). 

  Когда отображение на экране изменяется, вы можете нажимать на пе-
даль до тех пор, пока звучит зуммер. Если вы отпустите педаль до то-
го, как зазвучит зуммер, регулировка силы инерции не будет заверше-
на. Поэтому, вы можете нажимать на педаль, пока не зазвучит зуммер. 

(При регулировке силы инерции  швейная машина будет работать и оста-
навливаться 10 раз). 

  По завершении регулировки силы инерции прозвучит зуммер и ото-
бражение на экране вернется к начальному. 

<Начальное отображение на  
экране регулировки скорости> 

 
 

<Начальное отображение  
на экране> 

 

[Внимание] 
Регулировку силы инерции можно выполнять только тогда, когда регулятор в первый раз прикрепляется к швейной 
машине, и когда скорость швейной машины резко не увеличивается и не уменьшается. 
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(15) Как использовать датчик обнаружения края материала 
 

А. Применимо к модели Фортуна 
 

 Фортуна серии 3: Тип полной функции (используя переключатель и порт провода лампочки) 

 Фортуна серии 4: Тип полной опции (используя переключатель и порт провода лампочки) 
 
 

В. Установка 
 

 
 

 Установите скобу датчика обнаружения края материала на головке машине, как  показано на рис. 
 

 Прикрепите датчик обнаружения края материала к установленной скобе. 
 

 

 

                           <КМ-235,250>                                                                         <КМ-750,790> 
 
 
 
 

 Установка на столе коробку датчика (в сборке), которая подключается к самому датчику.  
 

 Соедините провод датчика обнаружения края с выключателем и провод  лампочки (или опции 1). 
 

 
[Форма штекера] 

 

 
 

 
[№ штекера] 

 

 
 

 +5 В 
 +5 В 
 L LED 
 R LED 
 L S/W 
 R S/W 

 GND 
 4/4 (N.C) 
 3/4 (N.C) 
 2/4 (N.C) 

(11) 1/4 (N.C) 
(12) (N.C) 

 
<Fortuna Series 3> 
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С. Установка программы датчика обнаружения края  
 

  Включите питание, нажав одновременно кнопку . На дисплее ото-
бразится «PrEn» и прозвучит зуммер, затем исчезнет. 

  Программы модифицируют после окончания обрезки нити.  

  Сначала нажмите на кнопку  и одновременно на кнопку (C). Поя-
вится режим модификации программы, как показано на рис. справа. 

  Используйте кнопки (Е), (F), чтобы установить номер кодировки на 52. 
С помощью кнопок (С), (D) измените значение с 2 (установленное по 
умолчанию) на 12, и затем нажмите на кнопку  (ввод), чтобы со-
хранить новое значение. 

  По завершение установки программы нажмите на кнопку , чтобы 
выключить мигающую лампочку, и приступайте к работе на швейной 
машине. 

 
 

 

 
 

D. Установка датчика обнаружения края 
 
 

  Сначала убедитесь в отсутствии материала под датчиком и установите рабочий режим задней сторо-
ны датчика на L. ON. 

 
  Нажмите на  (край) на программном блоке и проверьте, мигает ли СИД (светоизлучающий диод). 

 
  Проверьте, включен ли СИД STB (желтый), когда под датчиком находится материал. 

 
  Если СИД STB (желтый) не включен, переключите рабочий режим на Operating D. ON и начинайте на-
стройку (в зависимости от типа материала). 

 
  Отрегулируйте объем SENS, чтобы выключить OPL (красный), когда под датчиком находится матери-
ал, и включить OPL (красный), когда материал удален. Включен ли СИД STB или выключен – значе-
ния не имеет). 

 
  Проверьте, звучит ли аварийный сигнал, когда под датчиком находится материал для шитья. 
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Е. Использование датчика обнаружения края материала 
 

  Нажмите на кнопку  (край), чтобы включилась лампочка. 

  Во время шитья при включенной лампочке, если швейная игла подхо-
дит близко к краю ткани (примерно на расстоянии 2 см между иглой и 
краем материала) звучит зуммер и шитье останавливается. 

  Переведите педаль в нейтральное положение и нажмите вновь. После 
этого шитье возобновится в соответствии с ранее установленным ко-
личеством стежков согласно Prog Группы А на программном блоке 
(количество стежков будет прошито после обнаружения датчиком края 
материала) и скоростью шитья, ранее установленной под № 42.  

 

[Примечание] 
Количество стежков, прошиваемых после  обнаружения датчиком края, установленных по умолчанию = 3, 
и может быть настроено до 64 стежков (макс.) в зависимости от выбора пользователя. Скорость шитья 
можно установить в диапазоне 24 – 2040 об/мин. Скорость по умолчанию = 200 об/мин.  Если нажимать на 
педаль непрерывно, швейная машина повторит ту же самую функцию, которая описана выше. 

  Если запрограммировано, что обрезка нити должна происходить после 
завершения шитья на медленной скорости, то осуществление закреп-
ки строчки, определенной на программном блоке, последует после об-
резки. 

 

Примечание 
a. Нажмите на кнопку  (шаблон), чтобы выключить лампочку с целью изменения количества стеж-

ков, которое будет совершено после обнаружения датчиком края материала, во время работы на 
шаблоне. См. инструкции, чтобы изменить программу. 

b. Если датчик обнаруживает край ткани до того, как количество стежков закончится во время шитья, то 
оставшееся количество стежков во внимание приниматься не будет. Будут выполнено только количе-
ство стежков после обнаружения края, при условии, что это количество  будет больше того количества 
стежков, которое было определено для соответствующей линии шаблона. 

 
 

F. Вывод из активного состояния датчика обнаружения края материала 
 

 
  Нажмите на кнопку  (край), чтобы лампочка выключилась. 
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G. Изменение программы датчика обнаружения края материала 
 

  Изменение следует выполнять только после завершения обрезки нити. 

  Нажмите сначала на кнопку  (программа) и затем одновременно 
на кнопку (А). 

  С помощью кнопок (Е), (F) войдите в номер кода, который нужно мо-
дифицировать, и используйте кнопки (С), (D), чтобы ввести требуемое 
значение. 
Нажмите на кнопку  (ввод), чтобы сохранить в памяти новое зна-
чение. 

  Когда модификация завершена, нажмите на кнопку  (программа), 
чтобы отключить мигающую лампочку, и после этого приступайте к 
шитью. 

 
 

Внимание! 
Когда машина активизирована, все сохраненные в памяти значения возвращаются к значениям, установ-
ленным по умолчанию. 

 
 

  Программы, касающиеся датчика обнаружения края материала, расположены в Группе А. Номера ко-
дов и описания отображаются на дисплее следующим образом (см. таблицу ниже): 

 
Группа № кода Диапазон Этап (шаг) Описание Примечания 

40 0/1  Выбор типа датчика  
обнаружения края ткани  

41 0 – 64 1 стежок 
Установка количества стежков,  

которое необходимо сделать после 
обнаружения края ткани 

 

42 24 – МАХ, SPM 40 об/мин Установка скорости шитья после  
обнаружения края ткани  

А 

43 0/1  
0: использование педали;  

1: постоянная скорость  
(постоянная скорость относится к А42) 

 

 При использовании шаблонов обрезка нити производится автоматически после выполнения 
установленного количества стежков. 
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9     
 
НАИМЕНОВАНИЕ ЧАСТЕЙ ОБЫЧНОГО ОПЕРАЦИОННОГО БЛОКА И 
СПОСОБ ИХ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
 
1) Наименование каждой части обычного операционного блока 
 

 
 Обычный операционный блок устанавливается на передней части блока управления и использу-
ется, если отсутствует панель программного блока 

 

 
 

 
2) Способ использования обычного программного блока 
 

(1) Инициализация 
 

 

Данная функция используется тогда, когда пользователь случайно корректирует запрограммированное 
значение и забывает о заранее запрограммированном значении. 
 

 

 
 
Включите электропитание, одновременно нажимая на кнопки А, В и С. 
 
[Внимание] 
- При задании машине начальных условий вы изменяете исходные значения, имеющиеся на машине на момент по-
ставки. Инициализируйте только тогда, когда это абсолютно необходимо. 
- При задании машине начальных условий дайте мотору поработать в течение более 5 сек. На скорости 1000 об/мин, 
чтобы дать возможность синхронизатору начать работу надлежащим образом. 
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(2) Программирование с помощью кнопки А состояния шитья запуска закрепки строчки 
 

Данная кнопка используется тогда, когда пользователь хочет предотвратить ослабление нити в конце 
операции шитья. Если пользователь последовательно нажимает на эту кнопку, то будут включаться раз-
ные лампочки, как показано на рисунках ниже. Данная кнопка предлагает следующие три функции: 
 

 
 

При запуске шитья закрепка 
строчки не выполняется 

 
 

При запуске шитья закрепку 
строчки можно выполнять  

с помощью кнопки  

 
 

При запуске шитья закрепку 
строчки можно выполнять  

с помощью кнопки  

Используйте кнопки А, В, чтобы запрограммировать количество стежков закрепки строчки на 4-х цифро-
вом индикаторе. 
[Внимание] 
Помните, если номер конечного стежка закрепки строчки установлен на 4-х цифровом индикаторе «0», то пользова-
тель не может запустить операцию шитья закрепки строчки. 

 
 
 

(3) Программирование с помощью кнопки В состояния шитья запуска закрепки строчки 
 

Данная кнопка используется тогда, когда пользователь хочет предотвратить ослабление нити в конце 
операции шитья. Если пользователь последовательно нажимает на эту кнопку, то будут включаться раз-
ные лампочки, как показано на рисунках ниже. Данная кнопка предлагает следующие три функции: 

 
 

При запуске шитья закрепка 
строчки не выполняется 

 
 

 
 

При запуске шитья закрепку 
строчки можно производить  

с помощью кнопки  

 
 

При запуске шитья закрепку 
строчки можно производить  

с помощью кнопки  

Используйте кнопки С, D, чтобы запрограммировать количество стежков закрепки строчки на 4-х цифро-
вом индикаторе. 
[Внимание] 
Помните, если номер конечного стежка закрепки строчки установлен на 4-х цифровом индикаторе «0», то пользова-
тель не может запустить операцию шитья закрепки строчки. 

 
 

(4) Программирование положения игольной пластины, когда останавливаете шитье с помощью кнопки С 
 

Когда вы включаете электропитание машины, на операционном блоке всегда включается одна из лампо-
чек (остановки игольной пластины в верхнем или нижнем положении). Нажатием на какую-либо из них вы 
можете выбрать положение остановки игольной пластины. 

 

Если машина останавливает-
ся во время шитья, игольная 
пластина останавливается в 

верхнем положении 
 

 

 

Если машина останавливает-
ся во время шитья, игольная 
пластина останавливается в 

нижнем положении 
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(5) Программирование положения прижимной лапки, когда останавливаете шитье с помощью кнопки B 
 

Когда вы включаете электропитание машины, на операционном блоке всегда включается одна из лампо-
чек (остановки прижимной лапки в верхнем или нижнем положении). Нажатием на какую-либо из них вы 
можете выбрать положение остановки прижимной лапки. 

 

Если машина  
останавливается во время 
шитья, прижимная лапка  

останавливается в верхнем 
положении 

 

 

 

Если машина  
останавливается во время 
шитья, прижимная лапка  
останавливается в нижнем 

положении 
 

 

 
 

(6) Программирование действия механизма обрезки нити и обдувателя с использованием кнопки Е/Pro 
 

Данная кнопка программирует действие механизма обрезки нити и обдувателя по окончании шитья. Если 
вы нажимаете на эту кнопку последовательно, лампочки будут включаться в следующем порядке. Пред-
лагается использовать три функции. 

 
 

Автоматическая обрезка нити и 
обдуватель не работают. 

 
 

Работает только автоматическая 
обрезка нити. 

 
 

Автоматическая обрезка нити и 
обдуватель оба работают. 

 
 

(7) Программирование пуска и завершения  выполнения закрепки строчки 
 

 Нажмите на соответствующую кнопку в течение 0,5 сек в том месте, 
где вы хотите установить новое значение стежка закрепки строчки. 
Начнет мигать лампочка. 
• Кнопки программирования количества стежков в начале закрепки: 

кнопки А, В 
• Кнопки программирования количества стежков в начале закрепки: 

кнопки С, D 

 
Начальное отображение  

на индикаторе 
 

 

 Если цифра мигает, вы можете изменить запрограммированное значе-
ние, нажав на соответствующую кнопку. 
(Пример: Если вы нажмете на кнопку А продолжительностью 0,5 сек, 
то на индикаторе начнет мигать первая цифра). 

 
Когда кнопка А была нажата 

в течение 0,5 сек 
 

 

 По завершении программирования нажмите на ту же самую кнопку 
продолжительностью 0,5 сек еще раз и вы вернетесь в исходное по-
ложение. 
(Пример: Изменение значения А, В, С, D с 3, 3, 3, 3 на 4, 4, 4, 4).  

[Внимание] 
Учтите, что если вы будете нажимать на кнопку в течение менее 0,5 сек, то индикатор не вернется к отображению для 
программирования стежков закрепки строчки, а останется в программе состояния шитья (функции пп. 1-4). 
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(8) Способ программирования скорости шитья и направления вращения 
 

 Если вы нажмете на кнопку E/Prg, вы увидите индикатор, с помощью 
которого вы сможете изменить значение скорости шитья. Если вы, на-
жмете на эту же самую кнопку еще раз в течение 0,5 сек, вы увидите 
индикатор, с помощью которого вы сможете изменить значение на-
правления вращения. Нажав на эту же самую кнопку еще раз, вы вер-
нетесь в исходное положение.  
(Начальное отображение на экране – экран программирования скоро-
сти 1.– экран программирования направления вращения – начальное 
отображение на экране) 

 Если вам нужно изменить скорость шитья, нажмите на кнопку E/Prg. 
После того, как вы увидите экран программирования, нажмите на 
кнопки А и В, чтобы установить нужную вам скорость. 

 Если вы хотите запрограммировать направление вращения, нажмите 
на кнопку E/Prg. Появится экран программирования направления вра-
щения. Затем нажмите на кнопки А и В, чтобы изменить вращение в 
нужном вам направлении. 

 

[Внимание] 
Учтите, что если вы будете нажимать на кнопку в течение менее 0,5 сек, то индикатор не вернется к отображению 
для программирования стежков закрепки строчки, а останется в программе состояния шитья (функции пп. 1-4). 

 
 
 

(9) Способ изменения конкретных позиций параметра 
 

 Чтобы изменить конкретные позиции параметра, нажмите на кнопку 
E/Prg кнопку А одновременно и перейдите к начальному экрану 
отображения конкретных позиции параметра. 

<Начальный экран отображения 
конкретных позиции параметра> 

 

Начальный экран 
для Группы А 

Начальный экран 
для Группы В 

 
Начальный экран 
для Группы С 

Начальный экран 
для Группы D 

 Если вы видите экран «PrEn», выбирайте группу параметра с по-
мощью кнопок А-D. 
Кнопка А: Группа А, Кнопка В: Группа В 
Кнопка С: Группа С, Кнопка D: Группа D 

 

 После выбора нужной вам группы с помощью кнопок А и В выбери-
те конкретную позицию, которую вы хотите. 
(Пример: Выберите позицию « 2 Группы А (Ограничение макси-
мальной скорости шитья)  

 Если вы выбрали конкретную позицию, которая вам нужна, нажмите 
на кнопку С. На индикаторе появится выбранное вами значение. 
(Пример: Текущая скорость шитья – 4000 об/мин).  

 С помощью кнопок А и В измените запрограммированное на на-
стоящий момент значение на другое значение. 
(Пример: Измените максимальную скорость шитья с 4000 об/мин на 
3000 об/мин).  
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 Если вы завершили ваш выбор, нажмите на кнопку С, чтобы сохра-
нить в памяти  выбранное вами значение.  

 Другие конкретные позиции параметра вы можете изменить точно 
таким же способом.  

[Внимание] 
• Учтите, что, если вы изменяете конкретные позиции параметра, и не нажимаете на кнопку С, измененное зна-

чение не будет сохранено.  
• Если вы изменяете конкретные позиции параметра невнимательно, это может привести к выходу машины из 

строя или физическому повреждению машины. Поэтому, изменять позиции в группе параметров должен ква-
лифицированный специалист. 

 
 

(10) Способ корректировки количества стежков в начале и конце закрепки строчки 
 

 Изменения в начальном экране – такие же, как и изменения в п. (13) 
руководства, касающегося программного блока, «Способ корректи-
ровки, когда количество стежков закрепки строчки отличается на 
стежок». 
a. Проверьте текущее состояние шитья. 
b. Измените значение той части, которую необходимо изменить 

(используйте кнопки А, В и С). 
c. Сохраните в памяти запрограммированное значение (одно-

временно нажимая на кнопки Е/Prg и В). 
 Вы выйдете на экран «bt-C». Зуммер прозвучит три раза и отобра-
жение на экране вернется в исходное положение. 

 При корректировке  менее чем одного стежка, используйте позиции 
параметра 30-33 Группы В и откорректируйте до 0.05.  

 Более подробное описание способа корректировки количества стежков закрепки строчки см. раздел 
(13) руководства по программному блоку. 

 
 
 

(11) Способ применения функции регулировки силы инерции 
 

 Способ применения функции регулировки силы инерции 
Функция регулировки инерции служит для достижения мотором за-
данной скорости, которая соответствует инерции веса. Одновремен-
но нажмите на кнопки  Е/Prg и D, чтобы вернуться к начальному эк-
рану регулировки инерции. 

<Начальный экран регулировки  
силы инерции> 

 

 

 Как только включится начальный экран, нажимайте на педаль, пока 
не услышите сигнал зуммера.  (Во время   регулировки инерции 
швейная машина будет работать и останавливаться 10 раз). 

<Начальный экран> 
 

 

 Если регулировка силы инерции завершена, зазвучит зуммер и в 
это же время включится начальный экран.  

[Внимание] 
Регулировку силы инерции проводят только тогда, когда к швейной машине прикрепляют в первый раз регулятор, и 
когда швейная машина не может быстро увеличивать или уменьшать скорость. 
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10     
 
СПОСОБ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПОЛНОЙ ФУНКЦИИ ПРОГРАММНОГО 
ОБЕСПЕЧЕНИЯ ШВЕЙНОЙ МАШИНЫ FORTUNA Серии 3 
 
1) Основные функции программного обеспечения швейной машины FORTUNA Серии 3 
 

(1) Инициализация 
 

 

Данная функция используется тогда, когда пользователь случайно изменяет запрограммированное зна-
чение параметра и забывает о содержании исходной программы. 
 

 
 
Метод пуска программы: Включите питание машины, нажимая  одновременно на кнопки, указанные выше 
на рис., которые являются кнопками начала закрепки строчки и конца закрепки строчки + кнопку останов-
ки игольной пластины в верхнем и нижнем положении. 
 

[Внимание] 
• При включении машины все изменения, сделанные пользователем, меняются на исходные значения, установ-

ленные на момент поставки машины. Поэтому изменяйте значения только, если это абсолютно необходимо.  
• После запуска дайте возможность машине вращаться со скоростью 1000 об/мин или более в течение приблизи-

тельно 5 секунд. Вы должны дать машине «вспомнить» о расположении пленки. 
 
 

(2) Функция автоматического вызова местоположение остановки в  верхнем/нижнем положении 
Когда вы в первый раз используете регулятор, и при нажатии на педаль в течение 5 сек. мотор должен 
поработать перед тем, как приступить к шитью. Машина автоматически вспомнит местоположение оста-
новки в  верхнем/нижнем положении. Но при использовании синхронизатора этот этап не нужен. 
 

(3) Способ использования  и функции программного блока и обычного операционного блока общей ко-
робки управления 
Если на машине имеется программный блок (Р/U), используйте его для программирования или из-
менения всех функций машины. Если машина не оборудована программным блоком,  то для про-
граммирования или изменения всех функций машины используют операционную панель общего 
блока управления. 

 Более подробное описание способа использования блоков программы и простой операционной 
панели см. в разъяснении последнего раздела.  

 
(4) Параметр функции 

 

Группа параметров Функции 

 Группа А: Общие функции швейной машины 
 Группа В: Все типы выходных данных, время полного включения/мощность PWM (широтно-

импульсный модулятор), проверки операций ввода/вывода, модели швейных машин и 
последовательное программирование обрезки нити 

 Группа С: Кривая увеличения/снижения скорости педали, медленная скорость стартовая скорость, 
параметры, связанные с изменением порта ввода/вывода 

 Группа D: Все типы параметров, касающиеся управления мотором 
 

 При невнимательном изменении конкретных позиций параметров можно повредить или сломать 
машину. Поэтому пользователь  должен квалифицированно пользоваться швейной машиной. 
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2) Конкретные параметры полной функции программного обеспечения швейной машины 
FORTUNA Серии 3  

 

(1) Параметры Группы А: Общие функции швейной машины 
 

№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

1 Минимальная скорость педали (предел минимальной скорости швейной 
машины) 200 об/мин 20-510 2 об/мин 

2 Максимальная скорость педали (предел максимальной скорости швейной 
машины) 4000 об/мин 40- 9960 40 об/мин 

3 
Скорость механизма обрезки нити 
(Скорость швейной машины от начала до конца обрезки нити при использо-
вании типа САМ = автоматизированное управление) 

300 об/мин 20-510 2 об/мин 

4 Программный блок + скорость 1 стежка (эксплуатационная скорость кнопки 
) 100 об/мин 20-510 2 об/мин 

5 Поднятие прижимной лапки с использованием кнопки А, гасящая скорость 
(эксплуатационная скорость кнопки ) 300 об/мин 20-510 об/мин 

6 
Степень ускорения педали  

(  когда максимальная скорость установлена в 255 ступенях) 
255 1-255 1 об/мин 

7 Стартовая скорость закрепки строчки 1700 об/мин 20-2000 10 об/мин 
8 Конечная скорость закрепки строчки 1700 об/мин 20-2000 10 об/мин 

9 
Время операции обрезки нити 
(А24, используемое в пневматическом типе = должно быть 1) 
(Время операции соленоида) 

100 мс 4-1020 
(При испытании на долговечность 
значение должно быть эквивалент-
но продолжительности работы) 

10 Время операции ослабления натяжения ((А24, используемая в пневмати-
ческом типе = должно быть 1) 200мс 4-1020 

(При испытании на долговечность 
значение должно быть эквива-
лентно времени обрезки нити) 

11 
Время ослабления натяжения (В машине с автоматизированным управ-
лением, используемое А24= должно быть 0).  
(В машине с автоматизированным управлением, значение ослабления 
натяжения – это значение движущегося угла САМ) 

255 0-255  

12 
Время ожидания для следующей операции после обрезки нити 
(Это – время ожидания для выполнения следующей операции после 
окончания обрезки нити) 

4 мс 4-1020  

13 Время операции обдувателя (время работы соленоида обдувателя) 48 мс 4-1020 4 мс 
14 Время ожидания после операции обдувателя (прижимной лапки и т.д.) 40 мс 4-1020 4 мс 
15 Время задержки автоматической прижимной лапки 100мс 4-1020 4 мс 

16 
Время поддержания срабатывания автоматической прижимной лапки (По 
истечении запрограммированного времени прижимная лапка автоматиче-
ски отпускается) 

300×0.1 сек 5-1000 0.5 сек 

17 
Время ожидания автоматического опускания прижимной лапки для следующей 
операции (Время задержки или время, необходимое для поднятия прижимной 
лапки). Запуск педали осуществляется до тех пор, пока прижимная лапка не 
опустится, после чего швейная машина  начинает работу. 

100мс 4-1020 4 мс 

18 Выбор автоматического поднятия прижимной лапки после обрезки нити 0 0/1 1= выбор подъема 0=2 шаг на-
зад для обрезки нити 

19 
Выбор положения педали для обрезки нити  

0 0/1/2 
1= 1 шаг назад для обрезки нити;  
2= обрезка нити в нейтральном 

положении 

20 Макс. скорость шитья  для прижимной лапки модели КМ-1060BL-7 с коли-
чеством взаимного пересечения 4.8 – 7.0 (мм) 2000 об/мин 200-2000 10 об/мин 

21 Время задержки для полного высвобождения соленоида закрепки строчки 
модели КМ-1060BL-7 200мс 4-1020 мс 4 мс 

22 
Выбрать 2 для операции  пуска закрепки строчки  

 
0 0/1 Выбрать между 1 и 2) 

23 
Выбрать 2 для операции  окончания закрепки строчки  

 
0 0/1 Выбрать между 1 и 2 

 

[Внимание] 
Если конкретные позиции параметра выбраны небрежно, то это может привести к поломке или повреждению машины. 
Поэтому выбор позиций параметры должен осуществлять квалифицированный специалист. 
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№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

24 Выбор состояний обрезки нити (в соответствии с типом швейной 
машины) 0 0/1/2 

0= машина типа САМ 
1=обрезка нити после остановки вверху 
2= обрезка нити после остановки внизу 

25 
Использовать ли или нет последовательность по умолчанию,  
когда А24=1 
(Эта последовательность определена по значению А9, А10) 

0 0/1 
0=В55 используется особая  

последовательность 
1= используется последовательность 

по умолчанию 

26 Выбор положения работы соленоида закрепки строчки 0 0/1 
0=нижнее положение 

1= верхнее положение 
Программа Р1хх  Р2хх  Р3хх  

по порядку 

27 Установка максимальной скорости машины в соответствии с подъ-
емом прижимной лапки (швейная машина типа КМ-1050ВL) ? ? 

Менее Р1хх: 3500 об/мин 
Менее Р2хх: 3000 об/мин 
Менее Р3хх: 2500 об/мин 
Более Р3хх: А20 об/мин 

28 Автоматическая остановка игловодителя в верхнем положении 0 0/1  
29 Разница фильтрации аналога педали 15 1-30 1 

30 При использовании 2-игольного угла выбирайте полуавтоматиче-
скую операцию углового поворота 0 0/1 выбор полуавтоматической операции 

31 Скорость  при выборе полуавтоматического углового поворота 
(данный параметр используют только после выбора номера 30) 200 об/мин 20-2000 10 об/мин 

32 После выбора выполнения первого стежка левой иглой 
(данный параметр используют только после выбора номера 30) 3 стежка 0-255 1 стежок 

33 После выбора выполнения второго стежка левой иглой 
(данный параметр используют только после выбора номера 30) 3 стежка 0-255 1 стежок 

34 После выбора выполнения первого стежка правой иглой 
(данный параметр используют только после выбора номера 30) 3 стежка 0-255 1 стежок 

35 После выбора выполнения первого стежка правой иглой 
(данный параметр используют только после выбора номера 30) 3 стежка 0-255 1 стежок 

36 
Время синхронизации соленоида левой/правой иглы 
(По истечении запрограммированного времени соленоид автомати-
чески отключается) 

450×0.1 сек (50-1000) 0,5 сек 

37 Установка функции проверки смазки  0 0/1 0: не используется;  
1: используется 

38 Установка времени для проверки смазки 1 (час) 750 (час) 0-9999 1 (час) 

39 Функция остановки во время режима AUTO и когда педаль находит-
ся в нейтральном положении 1 0/1 0: не останавливается;  

1: останавливается 
40 Выбор типа датчика №№ стежков 0 0: активно высокий;            1: активно низкий 

41 Количество стежков, выполненных после окончания определения 
датчиком количества стежков 3 стежка 0-255 1 стежок 

42 Скорость шитья № стежка 1000 об мин 20-2000 10 об/мин 

43 
Выбор функции Одного Касания –  замененной функцией клавиши 
AUTO (Используется в режиме шитья с применением автоматиче-
ской функции) 

0 0/1 1=Авто режим 

44 
Выбор функции Одного Касания – замененной программированием 
режима АВТОматического шитья (если при выборе отсутствует сиг-
нал обрезки нити, шитье будет продолжаться даже, если пользова-
тель отпустит педаль) 

0 0/1 1= режим одного шага 

45 Скорость шитья одного шага  При использовании функции AUTO 
она программируется с помощью клавиши Up/Dn (Вверх/вниз) 200 об/мин 40-9960 40 об/мин 

46 Выбор режима шитья № стежка – режим шитья, при котором вво-
дится сигнал датчика в порте датчика обнаружения края материала 0 0/1 1=выбор 

47 
Выбор функции предварительного стежка (При выборе выполняют-
ся только запрограммированные стежки перед фактическим пуском 
шитья) 

0 0/1 1 стежок 

48 Количество предварительных стежков 3 стежка 0-255 1 стежок 
49 Скорость шитья предварительных стежков 2000 об/мин 20-2000 10 об/мин 

 
[Внимание] 
Если конкретные позиции параметра выбраны небрежно, то это может привести к поломке или повреждению машины.  
Поэтому выбор позиций параметры должен осуществлять квалифицированный специалист. 
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№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

50 

Выбор рабочих условий пуска закрепки строчки 
(0: если педаль отпускают во время закрепки строчки, работа пре-
кращается 
1: если педаль отпускают во время закрепки строчки, работа будет 
завершена 
2: машина выполнит точное количество стежков закрепки) 

1 

0: выбрана функция остановки закрепки строчки; 
1: завершение работы закрепки строчки; 
2: выполнение точного количества стежков закрепки 
строчки 

51 
Выбор состояния выполнения окончания закрепки строчки 
(выполняется точное количество стежков окончания закрепки 
строчки) 

0 0/1 1=выполнение точного количества 
стежков 

52 Скорость выполнения первого стежка начала закрепки строчки 200 об/мин 20-1000 10 об/мин 

53 Изменение между закрепкой и выключателем с использованием 
кнопок А и В во время шитья 0 0/1 1=Выбор с использованием кнопки В 

54 Выбор функции с использованием кнопки А 2 

0: Производится только закрепка строчки; 
1:  Подъем и опускание игольной пластины одним 
движением 
2: Подъем игольной пластины одним движением 
Опускание игольной пластины двумя движениями; 
3: Медленное выполнение при остановке (скорость ½ 
стежка) 

55 Выбор функции с использованием кнопки В 0 

0: включение удаления закрепки строчки; 
1: Подъем и опускание игольной пластины одним дви-
жением 
2: Медленное выполнение при остановке (скорость ½ 
стежка) 
3: Выполняется только закрепка строчки 

56 Выбор скорости во время ручной закрепки строчки в процессе шитья 0 0/1 
0: текущая скорость шитья 
1: начальная реверсивная скорость 

57 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    

58 Выбор последовательности обрезки нити машины с однониточным 
цепным стежком фирмы SunStar 1 0/1 1 

59 Выбор последовательности обрезки нити машины с однониточным 
цепным стежком другой фирмы 0 0/1 1 

60 Выбор реверсивного вращения после обрезки нити 0 0/1 1= выбор реверсивного направления 

61 Расстояние реверсивного вращения при выборе реверсивного 
вращения после обрезки нити степень 20 0-255 степень 1 

62 Когда машина останавливает закрепленный шкив  
(Когда машина насильно прекращает фиксирование мотора) 

0 0/1 1: фиксируется, когда машина оста-
навливается 

63 Сила закрепления шкива А номер 62 40 10-100 1 

64 Расстояние, покрываемое после фиксирования шкива А № 62 и его 
вращение с усилием степень 20  Степень 1 

65 Выбор направления вращения мотора  1 0/1 1: по часовой стрелке 
0: против часовой стрелки 

66 
Заданная (целевая) скорость: если эта скорость достигается или 
пропускается, появляется сигнал, сообщающий «Заданная скорость 
достигнута»  (В качестве внутреннего порта она выделяется и ис-
пользуется в  Группе С  (дополнительно) по умолчанию 

1000 об/мин 40-9960 40 об/мин 

67 Настройка задержки пуска 0 0/1 0= нормальный пуск 
1: задержка пуска 

68 Настройка продолжительности времени задержки пуска 3 3-250 1×100 [мс] 

69 Настройка остановки игловодителя в нижнем положении после об-
резки нити при нажатой педали 0 0/1 0=выключено 

1=включено 

70 Настройка продолжительности времени остановки игловодителя в 
нижнем положении после обрезки нити при нажатой педали 100 100-250 1 [мс] 

 
[Внимание] 
Если конкретные позиции параметра выбраны небрежно, то это может привести к поломке или повреждению машины.  
Поэтому выбор позиций параметры должен осуществлять квалифицированный специалист. 
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(2) Параметры Группы В: Все типа выводов, время полного включения/Мощность PWM (широтно-
импульсный модулятор), проверка операций ввода/вывода, модели швейных машин и программи-
рование последовательности обрезки нити. 

 Вышеперечисленные функции должен регулировать квалифицированный технический персо-
нал, а не обычные пользователи. 

 

№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

1 Время начала полного включения соленоида закрепки строчки 1020мс 4-1020 4мс 
2 Время начала полного включения соленоида прижимной лапки 200мс 4-1020 4мс 
3 Время начала полного включения соленоида Т/Т 100мс 4-1020 4мс 
4 Время начала полного включения соленоида обдувателя 100мс 4-1020 4мс 
5 Время начала полного включения соленоида ослабления натяжения 100мс 4-1020 4мс 
6 Время начала полного включения левого соленоида (Для двойной иглы) 100мс 4-1020 4мс 
7 Время начала полного включения правого соленоида (Для двойной иглы) 100мс 4-1020 4мс 
8 Время начала полного включения дополнительного соленоида 100мс 4-1020 4мс 
9 Время начала полного включения левого СИД (Для двойной иглы) 100мс 4-1020 4мс 
10 Время начала полного включения правого СИД (Для двойной иглы) 100мс 4-1020 4мс 
11 Время начала полного включения сигнала остановки игольной пластины в верхнем положении 100мс 4-1020 4мс 
12 Время начала полного включения сигнала остановки игольной пластины в нижнем положении 100мс 4-1020 4мс 
13 Время полного включения сигнала, обозначающего запуск мотора 100мс 4-1020 4мс 
14 Время полного включения сигнала, обозначающего достижения заданной скорости 100мс 4-1020 4мс 
15 Коэффициент заполнения последовательности импульсов соленоида закрепки строчки 50% 0-100 10% 
16 Коэффициент заполнения последовательности импульсов соленоида прижимной лапки 20% 0-100 10 
17 Коэффициент заполнения последовательности импульсов соленоида механизма обрезки нити 100 0-100 10 
18 Коэффициент заполнения последовательности импульсов соленоида обдувателя 100 0-100 10 
19 Коэффициент заполнения последовательности импульсов соленоида высвобождения натяжения 100 0-100 10 
20 Коэффициент заполнения последовательности импульсов левого соленоида (Для двойной иглы) 50 0-100 10 
21 Коэффициент заполнения последовательности импульсов правого соленоида (Для двойной иглы) 50 0-100 10 
22 Коэффициент заполнения последовательности импульсов дополнительного соленоида 100 0-100 10 
23 Коэффициент заполнения последовательности импульсов левого СИДа (Для двойной иглы) 100 0-100 10 
24 Коэффициент заполнения последовательности импульсов правого СИДа (Для двойной иглы) 100 0-100 10 

25 Коэффициент заполнения последовательности импульсов сигнала для остановки иглы в 
верхнем положении 100 0-100 10 

26 Коэффициент заполнения последовательности импульсов сигнала для остановки иглы в 
нижнем положении 100 0-100 10 

27 Коэффициент заполнения последовательности импульсов сигнала, обозначающего запуск 
(работу) мотора 100 0-100 10 

28 Коэффициент заполнения последовательности импульсов сигнала, обозначающего дости-
жение заданной скорости 100 0-100 10 

29 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    
30 Корректировка значения А количества стежков начала закрепки строчки 00.30  6-6  0.05 стежка 
31 Корректировка значения В количества стежков начала закрепки строчки 00.30  6-6  0.05 стежка 
32 Корректировка значения С количества стежков окончания закрепки строчки 00.40  6-6  0.05 стежка 
33 Корректировка значения D количества стежков окончания закрепки строчки 00.40  6-6  0.05 стежка 

34 Выбор реверсивного движения соленоида при обрезке нити (С только для закрепки строчки) 0  0/1  1= обеспечение ревер-
сивного направления 

35 Состояние программирования счетчика 
(программирование включения или не включения автоматического счетчика) 

0  0/1  0=счетчик используется 
1= автоматический под-
счет после обрезки нити 

36 При использовании автоматического подсчета выбирайте счетчик регистрации по увеличе-
нию/уменьшению после обрезки нити (должна включаться функция обрезки нити) 1  0/1  1= Подсчет в сторону увеличения 

 0: Подсчет в сторону уменьшения 

37 Когда подсчет завершен, программируйте следующую операцию 0  0/1/2  

0=звучит зуммер, шитье раз-
решается; 
1= звучит зуммер, шитье не 
разрешается; (если вы на-
жмете на кнопку Prog , на-
стройка будет отменена) 
2= зуммер не звучит, шитье 
разрешается 

38 Когда подсчет завершен, выбирайте автоматическую очистку/предварительную настройку 
счетчика 0  0/1  

1=АВТО ОЧИСТКА/ 
ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ 

НАСТРОЙКА 
39 Настройка счетчика шпулечной нити    

 

 Позиции №№ 30-33: Это – позиции, которые делают количество стежков соответствующим, если количество стежков 
закрепки строчки не соответствует заданному значению. 

 Коэффициент заполнения (последовательности импульсов) соленоида: Мощность, которая удерживает и поддержи-
вает работу соленоида. 
Время полного включения соленоида:  Время, необходимое для протягивания соленоида до максимальной мощности. 

 

[Внимание] 
Если конкретные позиции параметра выбраны небрежно, то это может привести к поломке или повреждению машины.  
Поэтому выбор позиций параметры должен осуществлять квалифицированный специалист. 
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№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

40 Проверяет работу соленоида закрепки (ВЫВОД 00) 
41 Проверяет работу соленоида Р/F (ВЫВОД 01) 
42 Проверяет работу соленоида Т/Т (ВЫВОД 02) 
43 Проверяет работу соленоида W/P (ВЫВОД 03) 
44 Проверяет работу соленоида T/R  (ВЫВОД 04) 
45 Проверяет работу левого соленоида (ВЫВОД 05) 
46 Проверяет работу правого соленоида (ВЫВОД 06) 
47 Проверяет работу Доп. соленоида (ВЫВОД 07) 
48 Проверяет работу соленоида левого СИД (ВЫВОД 10) 
49 Проверяет работу соленоида правого СИД (ВЫВОД 11) 

50 Проверяет работу иглы, когда сигнал извещает об остановке в 
верхнем положении (ВЫВОД 12) 

51 Проверяет работу иглы, когда сигнал извещает об остановке в 
нижнем положении соленоида (ВЫВОД 13) 

52 Проверяет работу сигнала, извещающего о запуске мотора (ВЫВОД 14) 

53 Проверяет работу сигнала, извещающего о достижении заданной 
скорости (ВЫВОД 15) 

 После получения номера испытуемого соле-
ноида, нажмите на кнопку «+1 stitch » м 
проверьте состояние движения 
- Наряду с выходными данными, будет указано 
«вкл» или «выкл» 

54 

Выберите  (Последовательность обрезки нити) 
- По умолчанию установлено на «0». 
Если вы захотите ввести другую последовательность в отличии от установлен-
ной, введите новый (комбинированный) номер последовательности. 
(См. способ составления последовательности) 

0 0-64 1 

55 Функция записи данных о последовательности обрезки нити    

56 

− Выбор модели швейной машины 
напишите номер, который соответствует модели швейной машины, пред-
ставленной в руководстве, в котором перечислены все функции; 
копируется последовательность обрезки нити соответствующей машины; 
если вы желаете изменить последовательность обрезки нити, измените 
содержание позиции В-55 ( но имейте в виду, что, если вы установите па-
раметр, вновь запрограммированные изменения исчезнут и последова-
тельность обрезки нити тоже изменится  (SunStar 235/250). 

0 0-127 

1 
0-74 

(установлено  
не по порядку) 

75-118 
(установлено по порядку) 
(См. приложенный материал) 

57 Независимая операция обрезки нити 0 0/1 
0=операция после обрез-
ки нити 
1=независимая операция 

58 Время опускания соленоида прижимной лапки (№ 1)  
(Применяется только она в положении полного хода) 40 мс 2-510 мс 2 мс 

59 Время опускания соленоида прижимной лапки (№ 2)  
(Применяется только с PWM (широтно-импульсный модулятор) 30 мс 2-510 мс 2 мс 

 
 Позиции №№ 40-53: функции, которые проверяют правильность работы соленоида и других выход-
ных сигналов. 

 Выберите поз. № 55 и нажмите на кнопку «Enter» (Ввод). Одновременно с сигналом зуммера на ин-
дикаторе вы увидите сообщение «Seq 55».Теперь вы можете изменить последовательность обрезки 
нити и запрограммировать последовательность до 64 байтов (макс). (Информацию о способе про-
граммирования последовательности обрезки нити см. в приложенном материале). 

 
[Внимание] 

Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
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№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

60 Проверяет ввод сигнала INPUT00 (Кнопка А) 
61 Проверяет ввод сигнала INPUT01 (Кнопка В) 
62 Проверяет ввод сигнала INPUT02 (Включение ¼ стежка) 
63 Проверяет ввод сигнала INPUT03 (Включение 2/4 стежка) 
64 Проверяет ввод сигнала INPUT04 (Включение 3/4 стежка) 
65 Проверяет ввод сигнала INPUT05 (Включение 4/4 стежка) 
66 Проверяет ввод сигнала INPUT06 (Левый переключатель) 
67 Проверяет ввод сигнала INPUT07 (Правый переключатель) 
68 Проверяет ввод сигнала INPUT10 (Ручной переключатель прижимной лапки) 
69 Проверяет ввод сигнала INPUT11 (Переключатель счетчика) 
70 Проверяет ввод сигнала INPUT12 (Кнопка РU ½ стежка) 
71 Проверяет ввод сигнала INPUT13 (Аварийный выключатель) 
72 Проверяет ввод сигнала INPUT14 (Датчик обнаружения края материала) 
73 Проверяет ввод сигнала INPUT15 (Обрезка нити не допускается) 
74 Проверяет ввод сигнала INPUT20 (Первая ступень педали шитья вперед) 
75 Проверяет ввод сигнала INPUT21 (Первая ступень педали для шитья назад) 
76 Проверяет ввод сигнала INPUT22 (Вторая ступень педали для шитья назад) 

Наряду с входными данными,  
будет указано «вкл» или «выкл» 

77 Проверяет напряжение движения соленоида  0-64  
78 Проверяет значение внешнего объема  0-64  
79 Проверяет аналоговые выходные данные педали  0-64  

80 Проверяет сигнал синхронизатора   
Повышается с каждым 
вращением швейной 

машины 

81 Проверяет сигнал от кодировочного устройства А/В   

1) повышается, когда 
швейная машина враща-
ется по часовой стрелке; 
2) понижается, когда 
швейная машина враща-
ется против часовой 
стрелки 

82 Проверяет сигнал от кодировочного устройства R/S/T   

1) когда швейная машина 
вращается по часовой 
стрелке 
101 100 110 010  
011 001 101 
 
2) когда швейная машина 
вращается против часо-
вой стрелки 
101 001 011 010  
110 100 101 

83- НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    
90 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    

 
 Позиции №№ 60-766 функции, проверяющие отдельное нормальное движение. 
 Позиции №№ 77-79: функции, проверяющие каждое аналоговое вводное нормальное движение 
 Позиция № 80: функция, которая проверяет, правильно ли срабатывает сигнал синхронизатора.  
 Позиция № 81: функция, которая проверяет, правильно ли срабатывает сигнал кодировочного устройст-
ва А/В. 

 Позиция № 82: функция, которая проверяет, правильно ли работает  кодировочное устройство R/S/T. 
 
[Внимание] 

Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
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№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

90 Размер шкива швейной машины ? 0-9999 1 импульс 
91 Расстояние между остановкой наверху и остановкой внизу  

(Стандартным является нормальное направление вращения шкива) ? 0-9999 1 импульс 

92 Программирование местоположения остановки в верхнем положении 
(Стандартным является нормальное направление вращения шкива) 
Не действует для модели S-III 

? 0-359 1 степень 

93 Программирование местоположения остановки в нижнем положении 
(Стандартным является нормальное направление вращения шкива) 
Не действует для модели S-III 

? 0-359 1 степень 

94 Положение возникновения индексного импульса 
(Стандартным является нормальное направление вращения шкива) 
- Поверните шкив рукой и остановите его в нужном для вас положении 

9 0-359 1 степень 

95 Положение работы соленоида отпускания нити типа САМ 
- Поверните шкив рукой и остановите его в нужном для вас положении ? 0-359 1 степень 

96 Положение освобождения соленоида отпускания нити типа САМ 
- Поверните шкив рукой и остановите его в нужном для вас положении ? 0-359 1 степень 

97 Положение работы соленоида обрезки нити типа САМ 
- Поверните шкив рукой и остановите его в нужном для вас положении ? 0-359 1 степень 

98 Положение освобождения соленоида обрезки нити типа САМ 
- Поверните шкив рукой и остановите его в нужном для вас положении ? 0-359 1 степень 

99 Ручная и автоматическая настройка работы соленоида/ положения отпускания при 
обрезке нити в типе САМ 1 0/1 

0= ручная настройка 
1=автоматическая  
настройка 

 
 
[Внимание] 

Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
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(3) Параметр Группы С: Кривая ускорения/замедления педали, скорость медленного пуска и измене-
ние параметра, связанного с портом ввода/вывода 

 Это – функции, которые не используются обычным пользователем. Их должен регулировать 
инженер по послепродажному обслуживанию. 

 

№ Функция Начальное 
значение Диапазон Шаг 

1 Секция 1-й ступени, когда педаль движется вперед 17 0-64 1 
2 Секция 2-й ступени, когда педаль движется вперед 22 0-64 1 
3 Секция 3-й ступени, когда педаль движется вперед 38 0-64 1 
4 Секция 4-й ступени, когда педаль движется вперед 47 0-64 1 
5 Секция 5-й ступени, когда педаль движется вперед 59 0-64 1 
6 Значение скорости шитья на 1-й ступени, когда педаль движется вперед 440 об/мин 40-9960 40 об/мин 
7 Значение скорости шитья на 2-й ступени, когда педаль движется вперед 920 об/мин 40-9960 40 об/мин 
8 Значение скорости шитья на 3-й ступени, когда педаль движется вперед 4000об/мин 40-9960 40 об/мин 
9 Значение скорости шитья на 4-й ступени, когда педаль движется вперед 5480об/мин 40-9960 40 об/мин 
10 Значение скорости шитья на 5-й ступени, когда педаль движется вперед 9960об/мин 40-9960 40 об/мин 

11 Выбор медленного пуска после обрезки нити (После осуществления обрезки нити 
приступайте к следующей операции шитья медленно) 0 0/1 1=выбор 

12 Выбор медленного пуска после остановки швейной машины (После осуществления ос-
тановки швейной машины приступайте к следующей операции шитья медленно) 0 0/1 1=выбор 

13 При медленном пуске, выбирайте изменение скорости шитья 0 0/1 
1=Используйте значение С14-С18 
0= Используйте значение по умол-
чанию 

14 Скорость первого стежка при медленном пуске 400 об/мин 40-9960 40 об/мин 
15 Скорость второго стежка при  медленном пуске 400 об/мин 40-9960 40 об/мин 
16 Скорость третьего стежка при медленном пуске 640 об/мин 40-9960 40 об/мин 
17 Скорость четвертого стежка при медленном пуске 1000об/мин 40-9960 40 об/мин 
18 Скорость пятого стежка при медленном пуске 1680об/мин 40-9960 40 об/мин 
19 Предельная максимальная скорость мотора 4000об/мин 20-5000 20 об/мин 
20 Время опознавания вращения датчика синхронизатора 40x0.1 сек 5-1275 0,5 сек 
21 Время опознавания перегрузки 30x0.1 сек 5-1275 0,5 сек 
22 Время опознавания электрического переполнения соленоида 100 мс 4-1020 4 мс 
23 Время опознавания отключения мощности 4 мс 4-1020 4 мс 
24 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    
25 Плохой сигнал кодировочного устройства фазы А и В, определяющего номер времени 4 1-255 1 

26 Обратный сигнал кодировочного устройства фазы R, S и Т, определяющего номер 
времени 4 1-255 1 

27 Плохой сигнал кодировочного устройства фазы R, S и Т, определяющего номер 
времени 4 1-255 1 

 

 

 Позиции №№ 1-5: Равное разделение хода педали на 64 шага. Кривая скорости 
хода педали изменяется в зависимости от того, сколько шагов установлено  
для разделенного хода педали каждого шага педали вперед.  (Используется 
при регулировке датчика педали). 

 

 № 20: Если сигнал синхронизатора поступает, а следующий сигнал синхронизатора не поступает в пре-
делах времени опознавания, то появится сообщение об ошибке.  

 № 21: Если мотору был послан сигнал о скорости,  но она не была достигнута, то появится сообщение 
об ошибке. 

 

[Внимание] 
Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
 Эти позиции устанавливаются на заводе, обычные пользователи и техники не должны их использовать.  
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№ Функция Начальное 
значение Шаг 

30 OUTPUT00 (Соленоид закрепки) Низкой активности 0(Фиксиро-
ванный) 

31  OUTPUT01 (Соленоид P/F) Низкой активности 1(Фиксиро-
ванный) 

32  OUTPUT02 (Соленоид Т/Т) Низкой активности 2  
33  OUTPUT03 (Соленоид W/P) Низкой активности 3  
34  OUTPUT04 (Соленоид Т/R) Низкой активности 4  
35  OUTPUT05 (Левый соленоид) Низкой активности 5  
36  OUTPUT06 (Правый соленоид) Низкой активности 6  
37  OUTPUT07 (ДОП соленоид) Низкой активности 7  
38  OUTPUT10 (Левый СИД) Высокой активности 8  
39  OUTPUT11 (Правый СИД) Высокой активности 9  
40  OUTPUT12 (Сигнал, извещающий о остановке иглы в верхнем положении) Высокой активности 10  
41  OUTPUT13 (Сигнал, извещающий о остановке иглы в нижнем положении) Высокой активности 11  
42  OUTPUT14 (Сигнал, извещающий о работе мотора) Высокой активности 12  
43  OUTPUT15 (Сигнал, извещающий о достижении заданной скорости) Высокой активности 13  

 Функция  
изменения  
выходного  
порта 

- напишите номер 
функции на выход-
ном  PIN, которую 
вы хотите изме-
нить (см. таблицу 
ниже). 

 
 А: Выходная PIN функция 

 

№  
функ-
ции 

Наименование фактических выходных данных  типа H/W 
№  

функ-
ции 

Наименование фактических выходных данных  типа H/W 

0 Соленоид закрепки  (с нагрузкой) 100 Реверсивный соленоид закрепки  (с нагрузкой) 
1 Соленоид P/F  (с нагрузкой) 101 Рев. соленоид P/F  (с нагрузкой) 
2 Соленоид T/T  (с нагрузкой) 102 Рев. соленоид T/T  (с нагрузкой) 
3 Соленоид WP  (с нагрузкой) 103 Рев. соленоид WP  (с нагрузкой) 
4 Соленоид T/R  (с нагрузкой) 104 Рев. соленоид T/R  (с нагрузкой) 
5 Левый соленоид  (с нагрузкой) 105 Рев. левый соленоид (с нагрузкой) 
6 Правый соленоид  (с нагрузкой) 106 Рев. правый соленоид (с нагрузкой) 
7 ДОП. Соленоид  (с нагрузкой) 107 Рев. доп. соленоид (с нагрузкой) 
8 Левый СИД  (с нагрузкой) 108 Рев. левый СИД  (с нагрузкой) 
9 Правый СИД  (с нагрузкой) 109 Рев. правый СИД  (с нагрузкой) 

10 Сигнал, извещающий об остановке иглы в 
верхнем положении  

(с нагрузкой) 110 Рев. остановка иглы в верхнем положении (с нагрузкой) 

11 Сигнал, извещающий об остановке иглы в 
нижнем положении  

(с нагрузкой) 111 Рев. остановка иглы в нижнем положении  (с нагрузкой) 

12 Сигнал, извещающий о работе швейной 
машины  

(с нагрузкой) 112 Рев. работа мотора  (с нагрузкой) 

13 Сигнал, извещающий о достигнутой за-
данной скорости  

(с нагрузкой) 113 Рев. заданная скорость  (с нагрузкой) 

14 Сигнал, извещающий об обрезке нити  (без нагрузки) 114 Рев. обрезка нити  (без нагрузки) 

15 Сигнал, извещающий о завершении за-
крепки строчки  

(без нагрузки) 115 Рев. завершение закрепки строчки  (без нагрузки) 

16 
Сигнал, извещающий об аварийной оста-
новке  

(без нагрузки) 
116 

Рев. аварийная остановка                                (без нагрузки) 
- сигнал появляется тогда, когда мотор останавливается вследствие какой-
либо ошибки 

17 Соленоид подъема ролика  (без нагрузки) 117 Рев. соленоид подъема ролика (без нагрузки) 

18 Выходные данные рубильника для подги-
бания среза  

(без нагрузки) 118 Рев. выходные данные рубильника для подгиба-
ния среза  

(без нагрузки) 

19 Сигнал, извещающий о первом шаге пе-
дали движения вперед  

(без нагрузки) 119 Рев. пуск педали  (без нагрузки) 

200 Низкий сигнал  (без нагрузки) 201 Высокий сигнал  (без нагрузки) 
 

 Если выходной сигнал был послан дважды в выходных выводах OUTPUT00-OUTPUT15, то тот же самый сигнал появится в двух различных выходных вы-
водах. 
Например, если OUTPUT00 = 0 и OUTPUT03 = 0, то тогда сигнал закрепки (В/Т) будет выведен как из вывода OUTPUT00, так и из вывода OUTPUT03. 

 При установке других функций, не указанных в вышеприведенном перечне функций, то выходные данные этих функций будут проигнорированы.  
 Соленоид подъема ролика = Соленоид подъема прижимной лапки + соленоид закрепки строчки + Переключатель подъема ролика. 

 

43- НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    
49 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    

 

[Внимание] 
Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
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№ Функция Начальное 
значение Шаг 

50  INPUT00 (Кнопка А) 0  
51  INPUT01 (Кнопка В) 1  
52  INPUT02 (переключатель ¼ стежка) 2  
53  INPUT03 (переключатель 2/4 стежка) 3  
54  INPUT04 (переключатель 3/4 стежка) 4  
55  INPUT05 (переключатель 4/4 стежка) 5  
56  INPUT06 (переключатель левого соленоида) 6  
57  INPUT07(переключатель правого соленоида) 7  
58  INPUT10 (переключатель подъема прижимной лапки) 8  
59  INPUT11(переключатель счетчика) 9  
60  INPUT12 (сигнал переключателя P/U ½ стежка) 10  
61  INPUT13 (сигнал аварийного переключателя) 11  
62  INPUT14 (сигнал датчика обнаружения края материала) 12  
63  INPUT15 (сигнал о запрещении обрезки нити) 13  
64  INPUT20 (сигнал о пуске педали) 16  
65  INPUT21 (сигнал педали о подъеме прижимной лапки) 17  
66  INPUT22 (сигнал педали об обрезке нити) 18  

 Функция изменения  
выходного порта  

– напишите номер функции на 
выходном PIN, которую вы  
хотите изменить  
(см. таблицу ниже). 

 
 В: Выходная PIN функция 

 

№ Наименование выходных фактических технических средств № Наименование выходных фактических технических средств 
0 Переключатель кнопки А 100 Реверсивный переключатель кнопки А 
1 Переключатель кнопки В 101 Рев. переключатель кнопки В 
2 Переключатель ¼ стежка 102 Рев. переключатель ¼ стежка 
3 Переключатель 2/4 стежка 103 Рев. переключатель 2/4 стежка 
4 Переключатель 3/4 стежка 104 Рев. переключатель 3/4 стежка  
5 Переключатель 4/4 стежка 105 Рев. переключатель 4/4 стежка 
6 Переключатель левого  соленоида 106 Рев. переключатель левого  соленоида 
7 Переключатель правого  соленоида 107 Рев. переключатель правого  соленоида  
8 Переключатель подъема прижимной лапки 108 Рев. переключатель подъема прижимной лапки 
9 Переключатель счетчика 109 Рев. переключатель счетчика  
10 Переключатель программного блока ½ стежка 110 Рев. переключатель программного блока ½ стежка 
11 Аварийный переключатель 111 Рев. аварийный переключатель 
12 Сигнал датчика обнаружения края материала  112 Рев. сигнал датчика обнаружения края материала 
13 Сигнал  механизма обрезки нити 113 Рев. сигнал  механизма обрезки нити 
14 Сигнал подъема ролика 114 Рев. сигнал подъема ролика 
15 Переключатель N_AUTO 115 Рев. переключатель N_AUTO 
16 Сигнал пуска педали 116 Рев. сигнал пуска педали 
17 Сигнал подъема прижимной лапки с использованием педали  117 Рев. сигнал подъема прижимной лапки с использованием педали 
18 Сигнал обрезки нити с использованием педали 118 Рев. сигнал обрезки нити с использованием педали 
19 Внешний сигнал 119 Рев. внешний сигнал 

 
 Внимание: Если какие -либо входные выводы № INPUT00 – INPUT22 перекрываются, то это работает как схема «OR» («ИЛИ»). 
Например, если INPUT00=0 и INPUT01 = 0, то это распознается как «кнопка А» = INPUT00 + INPUT01. 

 Технические средства входных переключателей и чувствительных элементов выполнены как стандартные высокоактивные точки касания.  
 При установке других функций, не указанных в вышеприведенном перечне функций, то выходные данные этих функций будут проигнори-
рованы. 

 
70 Коллективная реверсивная функция уровня выходного сигнала 0 0/1 1= выбор выходного сигнал 

коллективного реверса 

71 Коллективная реверсивная функция уровня входного сигнала 0 0/1 1= выбор входного сигнал  
коллективного реверса 

72- НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    
99 НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ    

 
[Внимание] 

Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может привести к поломке 
машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользова-
тель должен пройти необходимую подготовку. 
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(4) Параметр Группы D: Все типы усиления параметров, связанных с управлением мотора 
 

№ Функция Начальное значе-
ние Диапазон Шаг 

1  Скорость усиления Р Kvp  30  0-30  1  
2  Скорость усиления D Kvd  0 0-3000  1  
3  Местоположение усиления Р Kpp  200 0-1000  1  
4  Местоположение усиления D Kpd  1000  0-5000  1  
5  Ускорение А accelA  65 1-100  1  
6  Ускорение В accelB  70  1-100  1  
7  Ускорение С acceIC  30 1-1050  1  
8  Ускорение D accelD  10 1-100  1  
9  Значение инерции швейной машины Inertia  40  0-255  1  
10  Скорость установки (позиционирования) Wpos  220 об/мин  100-510  2 об/мин 
11  Скорость остановки Wstop  75 об/мин 0-255 2 r об/мин 
12  Время задержки остановки StopDelay  80 мс 4-1020  4 мс 
13  Расстояние позиционирования DIST1  110 степень 24-255  1 степень 
14  Блок обработки команды повышения  ско-

рости 
spd_unit  100 об/мин 1-100  1 об/мин 

15  Позиционирование усиления Р Kpp2  270  0-9999 1  
16  Позиционирование усиления D Kpd2  2027 0-9999 1  
17  Позиционирование усиления Р КррЗ  200  0-9999 1  
18  Позиционирование усиления D Kpd3  1000  0-9999 1  
19-  НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ     
99  НЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ     

 
 
[Внимание] 

− Если пользователь изменяет конкретные значения параметров невнимательно, то это может при-
вести к поломке машины или ее физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение 
параметра группы, пользователь должен пройти необходимую подготовку. 
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3) Метод использования разъяснений конкретных позиций параметра 
 

(1) Метод использования разъяснений конкретных позиций параметра Группы А 
(Общие (универсальные) функции швейной машины) 
A. Метод установки предела максимальной/минимальной скорости швейной машины и метод уста-

новки скорости обрезки нити 
 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-1 Установка предела  
минимальной скорости шитья 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать предел минимальной скорости ши-
тья или минимальной скорости шитья, получаемой при нажатии педали (20-510 об/мин. 
Начальное значение: 200 об/мин) 

А-2 
Установка предела  
максимальной скорости  
шитья 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать предел максимальной скоро-
сти шитья или максимальной скорости шитья, получаемой при нажатии педали 
(40-9960 об/мин. Начальное значение: 4000 об/мин) 

А-3 Установка скорости  
обрезки нити 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать скорость обрезки нити, когда 
функция обрезки нити выполняется после шитья. 

 
B. Метод установки скорости выполнения  1/2 стежка  с использованием программного блока  (Р/U) 

и поднятия/опускания игольной пластины с помощью кнопки А 
 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-4 

Метод установки скорости вы-
полнения ½ стежка с исполь-
зованием программного блока 
(Р/U) 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать скорость выполнения ½ стежка с 
использованием программного блока (Р/U) и, следовательно, устанавливать рабочую ско-
рость выполнения ½ стежка. Однако если установить быструю скорость, то многие стежки 
могут выполняться после нажатия на кнопку. 

А-5 
Метод установки  скорости 
поднятия/опускания игольной 
пластины с помощью кнопки А 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать скорость поднятия/опускания 
игольной пластины с помощью кнопки А. Однако, если установить быструю скорость, то 
многие стежки могут выполняться после нажатия на кнопку. 

 
C. Метод установки скорости начала и окончания шитья закрепки строчки 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-7 Установка скорости начала 
шитья закрепки строчки 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать скорость начала закрепки 
строчки. Если скорость изменяется, то следует вновь установить значение корректи-
ровки стежка. 

А-8 Установка скорости окончания 
шитья закрепки строчки 

Данная позиция позволяет пользователю устанавливать скорость окончания закрепки 
строчки. Если скорость изменяется, то следует вновь установить значение корректи-
ровки стежка. 

 
D. Метод выбора местоположения обрезки нити с использованием педали 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-19 Установка скорости начала 
шитья закрепки строчки 

Вы можете изменить операцию обрезки нити через положение педали, изменив сле-
дующие значения: 
• 0: Когда педаль находится в положении на 2 передачи назад, выполняйте обрезку ни-
ти (Установка значения пуска)  

• 1: Когда педаль находится в положении на 1передачу назад, выполняйте обрезку нити. 
• 2: Когда педаль находится в нейтральном положении, выполняйте обрезку нити. 

 
E. № позиции использования датчика обнаружения края материала 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-40 Выбор типа датчика обнару-
жения края материала 

Метод установки изменяется в соответствии с установленными частями датчика обна-
ружения края материала 
0: Когда край обнаруживается и используется датчик с высоким уровнем выходного 
сигнала 
1: Когда край обнаруживается и используется датчик с низким уровнем выходного сигнала 

А-41 
Стежки выполняются после 
обнаружения датчиком края 
материала 

Функция, которая программирует остановку машины после выполнения запрограмми-
рованного количества стежков после обнаружения края материала. 

А-42 
Скорость шитья стежков, вы-
полняемых после обнаруже-
ния датчиком края материала. 

Функция, которая программирует скорость шитья после выполнения запрограммиро-
ванного количества стежков когда обнаруживается край материала 

А-46 
Выбор режима шитья при об-
наружении края материала 
(выберите режим N стежка) 

Функция, которая программирует нормальную работу датчика обнаружения края, даже 
когда другие сигналы датчика вводятся в порт датчика обнаружения края 

 
[Внимание] 

Если конкретные значения параметров изменяют невнимательно, то это может привести к поломке машины или ее 
физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользователь должен прой-
ти необходимую подготовку. 
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F. Метод использование и разъяснение функции предварительного стежка 
 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-47 Выбор функции предвари-
тельного стежка 

Данная функция программирует определенное количество стежков до начала фактиче-
ского шитья (0: выключение; 1: включение) 

А-48 Установка количества пред-
варительных стежков 

Данная позиция устанавливает количество стежков при использовании функции пред-
варительных стежков (0-255 стежков; Начальное значение: 3 стежка) 

А-49 Установка скорости выполне-
ния предварительных стежков 

Данная позиция устанавливает скорость шитья при использовании функции предвари-
тельных стежков. (20-2000 об/мин; Начальное значение: 2000 об/мин). 

 
G. Метод выбора состояний начала/окончания реверсивного шитья  

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-50 
Выбор состояний начала  
закрепки строчки  
(Начальное значение: 1) 

Функцию начала закрепки можно осуществлять посредством одной из трех операций в 
соответствии с их установленными значениями: 
• 0: Если пользователь отпускает педаль во время операции закрепки, то шитье пре-

кращается. 
• 1: Если пользователь отпускает педаль во время операции закрепки, то шитье пре-

кращается по окончании работы. 
• 2: Выполняется точное количество стежков, несмотря на корректировку количества стежков. 

А-51 
Выбор состояний окончания 
закрепки строчки  
(Начальное значение: 0) 

Данная позиция выбирает,  использовать ли функцию выполнения точного количества 
стежков для окончания закрепки или нет. 
• 0: функция точного количества стежков не действует; 
• 1: функция точного количества стежков действует. 

(если вы используете данную функцию, то реверсивное шитье не будет функциони-
ровать в нормальном режиме). 

А-52 
Скорость выполнения первого 
стежка во время осуществления 
точного числа стежков закрепки 

Данная позиция выбирает скорость выполнения первого реверсивного стежка, когда 
пользователь выбирает функцию точного количества стежков при выполнении закрепки 
строчки (20-1000 об/мин; Начальное значение: 200 об/мин). 

 
H. Метод выбора кнопок функций А/В 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-54 Выбор кнопки функции А  
(Начальное значение: 2) 

Функцию кнопки А можно выбрать в соответствии с одной из следующих четырех опе-
раций согласно их установленному значению. 
• 0: Если пользователь нажимает на кнопку А во время шитья, шитье закрепки строчки 

осуществляется только тогда, когда пользователь держит данную кнопку нажатой. 
• 1: Если пользователь нажимает на кнопку А во время шитья, осуществляется шитье 

закрепки строчки. Если пользователь прекращает шитье и нажимает на кнопку А 
один раз, игольная пластина поднимается. 
Если пользователь нажимает на кнопку А еще раз, игольная пластина опускается. 

• 2: Если пользователь нажимает на кнопку А во время шитья, шитье закрепки строчки 
осуществляется только тогда, когда пользователь держит данную кнопку нажатой. 
Если пользователь прекращает шитье и нажимает на кнопку А один раз, игольная 
пластина поднимается. 
Если пользователь нажимает на кнопку А несколько раз, игольная пластина опускается. 

• 3: Если пользователь нажимает на кнопку А во время шитья, шитье закрепки строч-
ки осуществляется только тогда, когда пользователь держит данную кнопку нажа-
той. Если пользователь прекращает шитье и нажимает на кнопку А,  то включается 
скорость для выполнения шитья ½ стежка. 

А-55 Выбор кнопки функции В  
(Начальное значение: 0) 

Функцию кнопки А можно выбрать в соответствии с одной из следующих четырех опе-
раций согласно их установленному значению. 
• 0: Данная позиция обозначает функцию вставки/удаления шитья закрепки строчки 

при нажатии пользователем кнопки В. 
Если пользователь нажимает на кнопку В там, где секция закрепки отсутствует, то 
шитье закрепки строчки вставляется и, если ее  нажимают там, где есть секция за-
крепки, то шитье закрепки строчки удаляется. 

• 1:  Если пользователь нажимает на кнопку один раз, игольная пластина поднимает-
ся, и если он нажимает на нее еще раз, то игольная пластина опускается. 

• 2: Когда пользователь останавливает шитье и нажимает на кнопку В, то включается 
скорость для выполнения шитья ½ стежка, когда пользователь нажимает на нее.   

• 3: В процессе шитья, выполняется закрепка строчки тогда, когда пользователь на-
жимает на кнопку В. 

 
I. Метод выбора функции направления вращения мотора 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

А-65 Выбор направления вращения 
мотора 

Данная позиция устанавливает значение в соответствии с направлением вращения мотора. 
0: вращение по часовой стрелке 

1: вращение против часовой стрелки (Начальное значение)  

 
[Внимание] 
Если конкретные значения параметров изменяют невнимательно, то это может привести к поломке машины или ее 
физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользователь должен пройти 
необходимую подготовку. 
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(2) Параметры Группы В. Метод использования разъяснения (Все типы выходных данных; время полного 
включения/нагрузка широтно-импульсного модулятора (PWM); проверка движение входных/выходных 
данных, модели швейных машин и программирование последовательности обрезки нити) 

 

 Данные функции обычными пользователями не используются. Они должны регулироваться тех-
ническим специалистом. 

A. Метод установки всех типов выходных данных, времени полного включения/нагрузки широтно-
импульсного модулятора (PWM) (все типы соленоидов, СИДов и сигналов) 

 

Позиции №№ В-1-В-28 
 

 
 

<Тип волны, которая имеет определенное значение времени полного включения и 50 % нагрузки> 
Данный рисунок показывает время полного включения/нагрузку широтно-импульсного модулятора (PWM). Эта схема 
изображает тип волны, когда  машина включена на какое-то время, и когда проходит сигнал времени полного вклю-
чения, машина сама изменяет сигнал на PWM с определенной нагрузкой. Другими словами, устанавливает опреде-
ленное время, когда каждое устройство начинает работать и до полного окончания операций. Тип выходной волны 
сигнала поддерживается во включенном состоянии (ON), и когда машина поддерживает себя в рабочем состоянии, 
выходные данные отображаются в виде волны типа PWM для выполнения операции. 

 
B. Метод установки коррекции стежка закрепки строчки 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

В-30 Значение коррекции начала закрепки строчки 
на стороне А 

В-31 Значение коррекции начала закрепки строчки 
на стороне В 

В-32 Значение коррекции окончания закрепки 
строчки на стороне С 

В-33 Значение коррекции окончания закрепки 
строчки на стороне D 

Данная позиция имеет функцию 
корректировки шитья стежка за-
крепки, которая не была оформле-
на правильно и вы можете изме-
нить значения сторон А, В, С и D. 
 
• Программируемое значение в 

начале: А : 3, В : 3, С : 4, D : 4.  
 
• Диапазон программирования:  

0-9 

• Если значения корректировки стежка изменяют с использованием программного блока, значение позиции из-
менится автоматически. И наоборот, если вы изменяете программируемое значение вышеуказанных позиций, 
значения коррекции стежка изменяются автоматически. 

• Конкретные принципы корректировки и методы использования такие же, как и метод корректировки стежка с 
использованием программного блока. 

 
C. Метод использования функции счетчика 

 

№ позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 
В-35 Установка состояния счетчика 

В-36   
При использовании автоматического счетчика после 
обрезки нити выберите счетчик увеличе-
ния/уменьшения количества нити 

В-37 По завершении операции подсчета, установите сле-
дующую операцию 

В-38 По завершении операции подсчета, выберите опе-
рацию автоматического стирания информации 

Подробное описание метода использования счетчи-
ка и его разъяснение, см. описание метода установ-
ки счетчика с использованием программного блока. 

 
[Внимание] 

Если конкретные значения параметров изменяют невнимательно, то это может привести к поломке машины или ее 
физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользователь должен прой-
ти необходимую подготовку. 
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(3) Параметры Группы С. Метод использования разъяснения 
(Кривая ускорения/замедления педали, скорость плавного пуска, параметры изменения порта  
ввода/вывода) 
 

 Данные функции обычными пользователями не используются. Они должны регулироваться тех-
ническим специалистом. 

A. Секция пошагового хода педали и метод установки скорости 
 

№  
позиции Наименование функции Начальное 

значение Метод использования и разъяснение 

С-1 Секция первого шага педали шитья вперед 10 
С-2 Секция второго шага педали шитья вперед 15 
С-3 Секция третьего шага педали шитья вперед 31 
С-4 Секция четвертого шага педали шитья вперед 40 
С-5 Секция пятого шага педали шитья вперед 52 

После разделения хода педали на 
64 шага кривая ускоре-
ния/замедления хода педали изме-
няется в соответствии с установ-
ленным значением шага педали  
от 1 до 5 для шитья вперед. 

С-6 Скорость шитья вперед во время первого шага педали 440 об/мин 
С-7 Скорость шитья вперед во время второго шага педали 920 об/мин 
С-8 Скорость шитья вперед во время третьего шага педали 4000об/мин 
С-9 Скорость шитья вперед во время четвертого шага педали 5480об/мин 
С-10 Скорость шитья вперед во время пятого шага педали 9960об/мин 

Кривая ускорения/замедления хода 
педали изменяется в соответствии с 
тем, как с помощью педали выпол-
няется пошаговое шитье вперед при 
установленной скорости. 

 
B. Метод использования медленного пуска шитья: данная функция позволяет начинать шитье 

медленно, и пользователь может устанавливать  следующие конкретные позиции. 
 

№  
позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

С-11 Медленный пуск после обрезки нити 

С-12 Медленный пуск после остановки машины 

Данные позиции помогут вам выбрать, в каких точках мы мо-
жете применить медленный старт. Если вы хотите применить 
его после обрезки нити, то тогда установите значение позиции 
№ С-11 на 1. Если вы хотите применить его после пуска шитья 
после остановки, то тогда установите значение позиции  
№ С-12 на 1. Если обе эти позиции будут установлены на 0, 
функция медленного пуска не сработает. 

С-13 При медленном старте, изменение скорости 
медленного старта 

Когда вы используете функцию медленного пуска, то данная 
позиция дает вам выбор поддерживать ту же самую скорость, 
или устанавливать новую скорость. Если вы хотите установить 
новую скорость, используйте позиции №№ С-14 – С-18. 

С-14 При медленном старте, рабочая скорость  
начального стежка 

С-15 При медленном старте, рабочая скорость  
второго стежка 

С-16 При медленном старте, рабочая скорость 
третьего стежка 

С-17 При медленном старте, рабочая скорость 
четвертого стежка 

С-18 При медленном старте, рабочая скорость  
пятого стежка 

Если позиция № С-13 установлена на «1», то начальные зна-
чения медленного пуска (конкретные позиции, которые изме-
няют установленное значение) являются следующими: 
1: 400 об/мин, 2: 400 об/мин, 3: 640 об/мин,  
4: 1000 об/мин, 5: 1689 об/мин. 

 
C. Метод установки ограничения максимальной скорости мотора 

 

№  
позиции Наименование функции Метод использования и разъяснение 

С-19 установка предела максимальной скорости 
мотора 

Данная функция позволяет вам ограничивать максимальную 
скорость мотора и устанавливать начальное значение  
3000 об/мин. 

 
[Внимание] 

Если конкретные значения параметров изменяют невнимательно, то это может привести к поломке машины или ее 
физическому повреждению. Перед тем, как производить изменение параметра группы, пользователь должен прой-
ти необходимую подготовку. 
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(4) Метод использования функции последовательности обрезки нити (Позиции №№ 54, 55, 56 Группы В) 
 Характеристики функции последовательности обрезки нити 

• Последовательности обрезки нити – это функция, которую программирует пользователь в типе 
машины с регулированием PLC (программируемый логический контроллер), используемым для 
обрезки нити или тогда, когда требуется выполнение простой повторяемой функции. 

• Пользователь составляет ту последовательность обрезки нити, которая ему нужна, и может 
программировать работу машины или мотора во время обрезки нити. 

• При необходимости пользователь может изменить ее на особенный режим и может программи-
ровать все типы специальных операций. 

• Размер программы – 64 байта, поэтому составлять программу можно только в этих пределах. 
• Код программы составляют с применением поля команды и поля данных. 
• Параметры, связанные с обрезкой нити – это позиции №№ 54, 55, 56 Группы В. 

 

№  
позиции Функция 

В-54 Данная позиция обеспечивает работу функции выбора последовательности обрезки нити, которая по-
зволяет пользователю выбирать и использовать последовательность с позиции № В-55 

В-55 Данная позиция обеспечивает работу функции, позволяющей пользователю самому составлять после-
довательность обрезки нити 

В-56 
Данная позиция обеспечивает работу функции, позволяющей пользователю выбирать модели швей-
ных машин других компаний, и производит автоматическое изменение последовательности обрезки 
нити, подходящей для выбранной швейной машины. 

 
(1) Метод использования и объяснения параметров, связанных с функцией последовательности обрезки 

нити 
A. Функция ввода данных последовательности обрезки нити 

 

  Данная функция позволяет пользователю самому составлять последова-
тельность обрезки нити. Для этого он должен ввести параметр Группы В. 

 

  Если отображение на экране изменяется, переходите к конкретным пози-
циям и выбирайте поз. № 55 из Группы В. После этого вы увидите мигаю-
щие буквы «Seq» (Последовательность). (Используйте кнопки , ). 

 
 Если вы нажмете на кнопку  (Ввод), которая показывает «Seq 55», 
то теперь вы можете выбрать последовательность обрезки нити. На ри-
сунке вы видите команду «--80», которая указывает на пуск последова-
тельности. Команда «01» – это номер в пределах последовательности 
(01-64) команды «--80». 

  Если воспользуетесь кнопками , для возрастания номеров, вы  
увидите последовательность, которая была установлена на пуске. Ниже 
разъясняется их содержание: 

01: «--08»  код начала последовательности 
02: «--F3»  Общая последовательность 
03: «--00»  код окончания последовательности 

 Теперь пользователь может изменить функцию последовательности в 
соответствии с его целями, помните, что размер программы не должен 
превышать 64 байта. Также вы можете установить несколько коротких 
последовательностей и затем использовать такие последовательности, 
какие вы хотите, с применением поз. № В-54. Когда вы установите то, 
что вам нужно, каждая последовательность всегда должна иметь код 
пуска и окончания. 

 См. перечень кодов последовательности. 

 

[Внимание] 
• Если вы не нажмете на кнопку  (Ввод) после изменения установочного значения позиции параметра,  то это 

значение не сохранится в памяти, поэтому не забывайте об этом. 
• Если конкретные позиции параметра изменяют неправильно, это может привести к поломке машине. Поэтому поль-

зователь должен пройти соответствующую подготовку, чтобы правильно пользоваться регулировкой позиций. 
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B. Метод применения функции выбора последовательности обрезки нити (Позиция № В-54) 
 

 Данная функция используется тогда, когда пользователь хочет использовать 
другие последовательности, отличные от основных запрограммированных зна-
чений. Если вы хотите использовать данную функцию, сначала введите Поз. № 
54 в параметр Группы В. Затем вы увидите отображение на экране, указанное 
на рис. справа.  

  Начальное значение установлено на «0». Если вы измените это число на значение в 
последовательности Поз. № В-55, то вы сможете использовать дополнительные 
программируемые последовательности. (Используйте кнопки  и .) 
(Например, если вы хотите использовать четвертую последовательность и из-
менить установленную последовательность)  

  Пользователь может использовать Поз. № В-55, чтобы сохранить в памяти и ис-
пользовать некоторые часто используемые последовательности, когда ему это 
потребуется. 

 

[Внимание] 
• Если вы не нажмете на кнопку  (Ввод) после изменения установленного значения позиции параметра, уста-

новленное значение не сохранится в памяти, поэтому, не забывайте об этом. 
• В том случае, если конкретные позиции параметра изменены небрежно, то это может привести к поломке маши-

ны. Поэтому, пользовать должен пройти специальную подготовку, чтобы это выполнять. 

 
C. Автоматическое изменение последовательности обрезки нити в соответствии с выбором моде-

ли швейной машины. (Поз. № В-56) 
 

 Данная функция позволяет производить автоматическое изменение последователь-
ности обрезки нити, когда пользователь устанавливает на швейной машине другой 
контроллер. Если вы захотите использовать данную функцию, то сначала введите 
Поз. № 56 в параметр Группы В. Затем вы увидите отображение на экране, указан-
ное на рис. справа.  

 Если вы не нажмете на кнопку  (Ввод) после изменения установленного 
значения, чтобы ввести номер новой модели машины, то подбор последова-
тельности обрезки нити продублируется. 
 Обратитесь к перечню швейной машины 

(Пример: при использовании швейной машины марки SunStar KM-790BL-7).  

 Продублированную последовательность обрезки нити можно проверить в Поз. 
№ В-55 и, если вы хотите изменить содержание, вы можете это сделать с помо-
щью Поз. № В-55.  

 

[Внимание] 
• Если вы не нажмете на кнопку  (Ввод) после изменения установленного значения позиции параметра, уста-

новленное значение не сохранится в памяти, поэтому, не забывайте об этом. 
• В том случае, если конкретные позиции параметра изменены небрежно, то это может привести к поломке маши-

ны. Поэтому, пользовать должен пройти специальную подготовку, чтобы это выполнять. 

 
(2) Метод применения функции последовательности обрезки нити, связанной с параметром и его разъ-

яснение (Экономический) 
A. Изменение последовательности обрезки нити с использованием упрощенной операционной панели 

При изменении последовательности обрезки нити с использованием упрощенной операционной 
панели используемый метод немного отличается от метода изменения других параметров. Сле-
дуйте инструкции и выполняйте изменения правильно. 

 

 
S-VI Упрощенная операционная панель 
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 Как действовать Дисплей Примечания 

1 Нажмите на кнопку Е/Prg и кнопку А одновременно. Затем появит-
ся экран для изменения параметров  

Программа включена 

2 Нажмите на кнопку В и перейдите к параметру Группы В 
 

Параметр В-01 

3 Воспользуйтесь кнопками А и В, чтобы перейти к № 56 последо-
вательности обрезки нити Группы В  

Параметр В-55 

4 Когда на дисплее появится «b-55», нажмите на кнопку С. Затем на 
экране будет мигать «SEQ»(Последовательность)  

Последовательность 

5 Нажмите на кнопку С еще раз, и на экране отобразится начальный 
номер ячейки последовательности обрезки нити  

–80 
Команда пуска последо-
вательности обрезки нити 

6 
Нажмите на кнопки А и В, чтобы изменить номер ячейки текущей 
последовательности обрезки нити. 
(пример: Если нажата кнопка А, «-80» изменяется на «-81»)  

Начальный номер ячей-
ки последовательности 
обрезки нити изменился 
с «-80» на «-81» 

7 

Если нажаты кнопки С и D, то номер ячейки последовательности 
обрезки нити повышается или понижается. На экране отобража-
ются значения, сохраненные в данной ячейке последовательно-
сти  

7а В случае использо-
вания модели=88, ко-
манда «-83» сохраняет-
ся в памяти во второй 
ячейке обрезки нити. 

8 
По завершении изменения последовательности обрезки нити 
следуйте вышеуказанной процедуре и нажмите на кнопку Е/Prg, 
чтобы сохранить последовательность в памяти  

Последовательность 
обрезки нити сохранена 
в памяти 

9 

Предупреждение 
• Пожалуйста, убедитесь в том, что при использовании упрощенной операционной панели значение ячейки 

последовательности обрезки нити не указывается. 
• Пожалуйста, убедитесь в том, что при использовании упрощенной операционной панели функции кнопок А, 

В, С, D и Е немного отличаются от функций, используемых в другом контексте. 
• Чтобы выйти из режима изменения последовательности обрезки нити, нажмите на кнопку «Е». После это 

все измененные значения будут сохранены. 
• Если вы хотите произвести несколько изменений, нажмите на кнопку «Е» один раз после того, как будут 

сделаны все изменения, чтобы сохранить измененные значения. 
 

(3) Код программы основной структуры последовательности обрезки нити 
A. Код программы последовательности обрезки нити, как правило, складывается из поля коман-

ды и поля данных, которые зависят от поля команды. Размер программы не должен превы-
шать 64 байта. 

 

Поле данных 
Разъяснение функции Поле  

команды 1-й 2-й 3-й 

PosStopUp 
Остановка игольной пластины после 
выполнения заданного количества 
стежков при заданной скорости 

СЕН 0-5000 (об/мин) 
(20 об/мин) 

10. 0-255  
(стежков)  

 
 

B. Вышеприведенная таблица – это пример структуры кода программы. Если вы хотите ис-
пользовать функцию «Остановка игольной пластины после выполнения заданного количест-
ва стежков при заданной скорости» вы должны сначала выбрать код команды «СЕН» и уста-
новить значение данных в соответствии с кодом команды. Другими словами, заданная ско-
рость шитья является начальными данными, а количество заданных стежков – это вторич-
ные данные. Оба эти данные образуют поле данных. В зависимости от кода команды, может 
существовать поле данных или существовать в поле данных три вида данных. 



 

 64 

 

Поле данных 
Категория Разъяснение Поле 

команды 1-й 2-й 3-й 
Соленоид B/T Вкл 81 H     
Соленоид P/F Вкл 82H     
Соленоид T/T Вкл 83H     
Соленоид W/P Вкл 84H     
Соленоид T/R Вкл 85H     
Левый соленоид Вкл 86H     
Правый соленоид Вкл 87H     
ДОП. соленоид Вкл 88H     
Левый СИД Вкл 89H     
Правый СИД Вкл 8AH     
Сигнал подъема иглы Вкл 8BH     
Сигнал опускания иглы Вкл 8CH     
Сигнал работы мотора Вкл SDH     
Сигнал достижения заданной скорости Вкл 8EH     
Сигнал мотора об обрезке нити Вкл 8FH     
Сигнал мотора о завершении закрепки Вкл 90H     
Сигнал аварийной остановки Вкл 91 H     
Соленоид поднятия ролика Вкл 92H     
Вывод рубильника для подгибания среза Вкл 93H     
Сигнал шага 1 педали шитья вперед Вкл 94H     
Соленоид B/T Выкл 98H     
Соленоид P/F Выкл 99H     
Соленоид T/T Выкл 9AH     
Соленоид W/P Выкл 9BH     
Соленоид T/R Выкл 9CH     
Левый соленоид Выкл 9DH     
Правый соленоид Выкл 9EH     
ДОП. соленоид Выкл 9FH     
Левый СИД Выкл A0H     
Правый СИД Выкл A1H     
Сигнал подъема иглы Выкл A2H     
Сигнал опускания иглы Выкл ASH     
Сигнал работы мотора Выкл A4H     
Сигнал достижения заданной скорости Выкл ASH     
Сигнал мотора об обрезке нити Выкл A6H     
Сигнал мотора о завершении закрепки Выкл A7H     
Сигнал аварийной остановки Выкл ASH     
Соленоид поднятия ролика Выкл A9H     
Вывод рубильника для подгибания среза Выкл AAH     

Контроль порта вывода 
(Всего 40) 

Сигнал шага 1 педали шитья вперед Выкл ABH     
Задержка на 1 единицу  

B0H  
0~255[мс] 

(1мс)  
  

Задержка на 2 единицы  B1H  0-51 0[мс] 
(2мс)  

  

Задержка на 4 единицы  B2H  0~1020[мсs] 
(4мс)  

  

Время задержки 

Задержка на 0,5 единицы  B3H  0~127.5[с] 
(0.5с)  
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Поле данных Категория Разъяснение Поле 
команды 1-й 2-й 3-й 

On Hold  Мотор – блокировка пуска COH     
Off Hold  Мотор – блокировка остановки C1H     
SetDirCW  Направление установленных CW (непрерывных колеба-

ний) 
C2H  

   

SetDirCCW  Направление установленного ССW  
(УСК=управляющее слово канала) 

C3H  
   

Set Speed  Обеспечивает работу мотора на заданной скорости C4H  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин)   

SetSpdByPe
d  

Обеспечивает работу на скорости, задаваемой педалью C5H     

Up Stop  Обеспечивает остановку иглы в верхнем положении  
(остановка) 

C6H  
   

DNStop  Обеспечивает остановку иглы в нижнем положении 
(остановка) 

C7H  
   

Up Stop 
InSpd  

Обеспечивает остановку в верхнем положении  
с заданной скоростью (остановка) 

C8H  
0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

DnStop 
InSpd  

Обеспечивает остановку в нижнем положении с заданной 
скоростью (остановка) 

C9H  
0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

Dace Up 
Edge  

Замедление скорости на верхнем крае (без остановки) CAH  0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

DaecDn 
Edge  

Замедление скорости на нижнем крае (без остановки) CBH  0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

Move Up 
Edge  

Перемещение к верхнему краю на  заданной скорости 
(без остановки) 

CCH  
0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

Move 
DnEdge  

Перемещение к нижнему краю на  заданной скорости  
(без остановки) 

CDH  
0-500 [об/мин] (2 об/мин)  

PosStop Up  Остановка в верхнем положении после шитья заданного 
количества стежков с заданной скоростью 

CEH  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин) 

0-255  
[стежком]  

Pos Stop Dn  Остановка в нижнем положении после шитья заданного 
количества стежков с заданной скоростью 

CFH  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин) 

0-255  
[стежком]  

Pos Dace Up  Достижение нижнего края после шитья заданного количе-
ства стежков с заданной скоростью 

DOH  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин) 

0-500 [об/мин] 
(2 об/мин) 

0-255  
[стежком] 

PosDaeeDn  Достижение верхнего края после шитья заданного  
количества стежков с заданной скоростью 

D1H  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин) 

0-5 00 [об/мин] 
(2 об/мин) 

0-255  
[стежком] 

L Move Stop  Перемещение на заданное расстояние при заданной  
скорости 

D2H  
0-500 [об/мин] (2 об/мин) 0-357  

[степень] 
SpdlnPos  Придание мотору заданной скорости на заданном  

положении 
D3H  0-5000 [об/мин] 

(20 об/мин) 
0-357  

[степень]  

Устройство 
управления 
мотором 

Random Stop  Случайная остановка D4H     
WaitPos!  Возврат, когда позиция уже пройдена EOH  0-357  

[степень]   

WaitPos2  Когда позиция уже пройдена, ожидание следующей  
позиции и затем возврат E1H  0-357  

[степень]   

Wait Up Edge Ожидание до определения верхнего края E2H     
WaitDn Edge  Ожидание до определения нижнего края E3H     
Chk Pos  Проверка пройденного положения и переход к адресу E4H  0-357 [степень] 0-64 (адрес)  
ChkUpEdge  Проверка обнаруженного верхнего края и переход к ад-

ресу 
E5H  

0-64 (адрес)   

ChkDn Edge  Проверка обнаруженного нижнего края и переход  
к адресу 

E6H  
0-64 (адрес)   

Clr Up Edge  Сброс верхнего переднего края (знак верхнего края  
не обнаружен) 

E7H  
   

Clr Dn Edge  Сброс нижнего переднего края (знак верхнего края  
не обнаружен) 

E8H  
   

Wait Speed  Подождите пока мотор не достигнет заданной скорости E9H  0-5000 [об/мин] 
(20 об/мин)   

Положение/ 
регулировка 
скорости 

Chk Speed  Проверьте, достиг ли мотор заданной скорости и перехо-
дите к адресу EAH  0-357 [степень] 0-64 (адрес)  



 

 66 

 

Поле данных Категория Разъяснение Поле 
команды 1-й 2-й 3-й 

Кнопка А 0 (№ входного 
порта)  

  

Кнопка В 1    
Переключатель ¼ стежка 2    
Переключатель 2/4 стежка 3    
Переключатель ¾ стежка 4    
Переключатель 4/4 стежка 5    
Переключатель левого соленоида 6    
Переключатель правого соленоида 7    
Переключатель подъема прижимной лапки 8    
Переключатель счетчика 9    
Переключатель кнопки ½ стежка на панели программного 
блока 

10   
 

Аварийный переключатель 11    
Датчик обнаружения края материала 12    
Выключатель обрезки нити 13    
Переключатель подъема ролика 14    
Переключатель N-AUTO 15    
Ввод педального пуска 16    
Ввод нажатия на педаль 17    
Ввод обрезки нити с использованием педали 18    

Подождите до 
обнаружения 
сигнала порта 

Внешний ввод 

F0H 

19    
Кнопка А 0 (Порт №) 0-64 (адрес)   
Кнопка В 1  0-64   
Переключатель ¼ стежка 2  0-64   
Переключатель 2/4 стежка 3  0-64   
Переключатель ¾ стежка 4  0-64   
Переключатель 4/4 стежка 5  0-64   
Переключатель левого соленоида 6  0-64   
Переключатель правого соленоида 7  0-64   
Переключатель подъема прижимной лапки 8  0-64   
Переключатель счетчика 9  0-64   
Переключатель кнопки ½ стежка на панели программного 
блока 

10  0-64  
 

Аварийный переключатель 11  0-64   
Датчик обнаружения края материала 12  0-64   
Выключатель обрезки нити 13  0-64   
Переключатель подъема ролика 14  0-64   
Переключатель N-AUTO 15  0-64   
Ввод педального пуска 16  0-64   
Ввод нажатия на педаль 17  0-64   
Ввод обрезки нити с использованием педали 18  0-64   

Порт ввода 
Задержка 
Время  

ожидания 

Проверка  
порта и  
переход  
к адресу 

Внешний ввод 

F1H 

19  0-64   
 Переход к заданному адресу F2H 0-64 (адрес)    
 Обычная последовательность обрезки нити F3H    
 Начало последовательности 80H    

Регулировка 
последова-
тельности 

 Окончание последовательности 00H    
 
[Внимание] 

• Каждый условный Переход на соответствующий номер осуществляется тогда, когда он в «No(False)». 
• При программировании последовательности, пожалуйста, проверяйте и используйте его функцию,  потому что 

неправильное программировании последовательности может привести к механическому повреждению и физи-
ческой травме. 
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(5) Примеры функции последовательности обрезки нити 
• Обрезка трех нитей в Yamato 

 Синхронизация последовательности обрезки нити 
 

 

 
 

 
 

 Блок-схема последовательности обрезки нити и код Программы 
 

Поле данных Блок-схема № кода Поле  
команды 1-й 2-й 3-й Разъяснение 

01 -- 80    Начало последовательности 
02 ---C8    
03  200   

Остановка после остановки иглы в верхнем 
положении при 200 об/мин 

04 --B0    
05  5   

Ожидание в теч. 5 мс 

06 -- 83    Вкл. Соленоида обрезки нити 
07 --B0    
08  100   

Ожидание в теч.100 мс 

09 -- 9A    Выкл. Соленоида т/т 
10 --BO    
11  5   

Ожидание в теч. 5 мс 

12 --85    Вкл. Соленоида т/r 
13 --B0    
14  100   

Ожидание в теч.100 мс 

15 --9C    Выкл. Соленоида т/r 
16 --BO    
17  5   

Ожидание в теч. 5 мс 

18 --84    Вкл. Соленоида w/р 
19 --B0    
20  100   

Ожидание в теч.100 мс 

21 --9B    Выкл. Соленоида обдувателя 
22 --B0    
23  5   

Ожидание в теч. 5 мс 

 24 --00    Окончание последовательности 
 

 Соленоид прижимной лапки работает после установки на А18=1 «Функции подъема прижимной лап-
ки после обрезки нити». 

 Каждое поле команды отображается как «-«, и этим оно отличается его поля данных.  
 Все поля данных достаточно просто отличить от остальных, иначе, чем S-II и нет необходимости 
переустанавливать номера и преобразовывать цифры. 
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(6) Перечни швейных машин других изготовителей (Типа полной функции) 
 

 
В № Тип шитья Тип соленоида Т/Т Швейная машина № заказа 

B56 

Размер 
шкива 

Ø 

1 KM-250A-7, KM-235A-7, KM-250AL-7 S3AC55-DAF-001 0/75 111 
2 KM-250B-7, KM-235B-7 S3AC55-DAF-002 76 111 

3 KM-750-7, KM750BL-7, KM-757BL-7, KM-757-7, 
KM-650-7 S3AC55-DBF-003 78 60 

4 KM-560-7 S3AC55-DBF-004 78 80 
5 

С одинарной 
иглой 

KM-957-7 S3AC55-DBF-005 79 60 

6 С двойной  
иглой 

CAM 

KM-790-7, KM790BL-7, KM797-7, KM797BL-7 S3AC55-DCF-006 80 60 

7 Электрический соленоид UNION 34700, SIRUBA UTP/UTQ S3AC55-DXF-007 82 111 

8 
Однониточный 
цепной стежок Воздушный соленоид UNION 34700, YAMATO VC2700,  

SIRUBA UTP/UTQ S3AC55-DXF-008 83 111 

9   Maier Unitas D1376 S3AC55-DXF-010 85 111 
10 Тяжелый CAM PFAFF 563 S3AC55-DXF-011 86 111 
11 Цепной Электрический соленоид YAMATO VC2700 S3AC55-DXF-013 88 111 

12 С одинарной 
иглой CAM BROTHER DB2-B737, JUKI DDL550N S3AC55-DXF-014 89 111 

13  CAM DURKOPP 273-140042/E9 S3AC55-DXF-016 91 111 
14 CAM DAEWOO DLS-640 S3AC55-DXF-018 93 111 
15 

С одинарной 
иглой CAM TOYOTA LS2-AD341-102 S3AC55-DXF-019 94 111 

16  Электрический соленоид STROBEL KL170-2-FD S3AC55-DXF-021 96 111 
17 KM-250AU-7 S3AC55-DAF-022 97 60 
18 

С одинарной 
иглой CAM KM-250BH-7, KM-250BL-7 S3AC55-DAF-052 114 60 

19 Цепной Воздушный соленоид KANSAI RX, DX, WX Series S3AC55-DXF-024 99 111 
20   DURKOPP 271-140042 S3AC55-DXF-025 100 111 
21 Электрический соленоид PEGASUS W500/UT100,400, W600/UT100,400 S3AC55-DXF-026 101 111 
22 Воздушный соленоид PEGASUS W500/UT200, W600/UT200 S3AC55-DXF-030 102 111 
23 Воздушный соленоид KANSAI RX, DX, WX Series S3AC55-DXF-031 103 111 
24 

Однониточный 
цепной стежок 

Воздушный соленоид KINGTEX CT6500-0-56M S3AC55-DXF-032 104 111 
25 Тяжелый CAM KM640BL-7 S3AC55-DBF-033 105 60 
26 Тяжелый CAM KM967BL-7(Roller HIGH-Post-back-tack) S3AC55-DBF-034 106 80 
27 Тяжелый CAM KM-1060BL-7, KM-1062BL-7 S3AC55-DBF-036 107 60 

28 С одинарной 
иглой CAM TYPE of TANAKA S3AC55-DXF-035 111 90 

29 Прошивка CAM Pastel Punching for TANAKA S3AC55-DXF-037 112 80 
30 Тяжелый CAM SEIKO S3AC55-DXF-038 113 80 
31 Цепной  PEGASUS W664-01CB M/UT333 S3AC55-DXF-040 118 111 
32 Цепной  PEGASUS W664-08BB UT312 S3AC55-DXF-041 115 111 
33 Цепной  PEGASUS EX5214-83BA S3AC55-DXF-042 116 111 

34 С одинарной 
иглой CAM GEMSY S3AC55-DXF-045 75 111 

35 Однониточный 
цепной стежок 

Воздушный  
соленоид DINO Thread Trim ming Machine for Kingtex S3AC55-DXF-046 104 111 

36 Тяжелый Воздушный  
соленоид KM591BL-7 S3AC55-DBF-048 105 60 

37 KM-967-7, KM-967B-7 S3AC55-DBF-050 78 60 
38 KM-506-7, KM-530-7 S3AC55-DAF-051 122 80 
39 KM-350A-7 S3AC55-DAF-053 120 111 
40 KM-350B-7 S3AC55-DAF-054 121 111 
41 KM-857-7, KM-867-7, KM-890-7 S3AC55-DBF-055 78 60 
42 

С одинарной 
иглой CAM 

KM-235B-7 S3AC55-DAF-056 92 111 
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(7) Перечни швейных машин других изготовителей (Типа экономичной функции) 
 

 
В № Тип шитья Тип соленоида Т/Т Швейная машина № заказа 

B56 

Размер 
шкива 

Ø 
1 KM-250A-7, KM-235A-7, KM-250AL-7 S3AC55-DAE-001 0 111 
2 KM-250B-7, KM-235B-7 S3AC55-DAE-002 76 111 

3 KM-750-7, KM750BL-7, KM-757BL-7, KM-757-7, 
KM-650-7 S3AC55-DBE-003 78 60 

4 KM-560-7 S3AC55-DBE-004 78 80 
5 

С одинарной 
иглой 

KM-957-7 S3AC55-DBE-005 79 60 

6 С двойной  
иглой 

CAM 

KM-790-7, KM790BL-7, KM797-7, KM797BL-7 S3AC55-DCE-006 80 60 

7 Электрический соленоид UNION 34700, SIRUBA UTP/UTQ S3AC55-DXE-007 82 111 

8 
С одинарной 

иглой Воздушный соленоид UNION 34700, YAMATOVC2700, SIRUBA 
UTP/UTQ S3AC55-DXE-008 83 111 

9   Maier Unitas D1376 S3AC55-DXE-010 85 111 

10 Тяжелый CAM PFAFF 563 S3AC55-DXE-011 86 111 
11 Цепной Электрический соленоид YAMATOVC2700 S3AC55-DXE-013 88 111 
12 Single CAM BROTHER DB2-B737, JUKI DDL550N S3AC55-DXE-014 89 111 
13  CAM DURKOPP 273-140042/E9 S3AC55-DXE-016 91 111 
14 CAM DAEWOO DLS-640 S3AC55-DXE-018 93 111 
15 

С одинарной 
иглой CAM TOYOTA LS2-AD341-102 S3AC55-DXE-019 94 111 

16  Электрический соленоид STROBEL KL170-2-FD S3AC55-DXE-021 96 111 
17 KM-250AU-7 S3AC55-DAE-022 97 60 
18 

С одинарной 
иглой 

CAM 
KM-250BH-7, KM-250BL-7 S3AC55-DAE-052 114 60 

19 Цепной Воздушный соленоид KANSAI RX, DX, WX Series S3AC55-DXE-024 99 111 

20   DURKOPP 271-140042 S3AC55-DXE-025 100 111 

21 Электрический соленоид PEGASUSW500/UT100,400, W600/UT100,400 S3AC55-DXE-026 101 111 
22 Воздушный соленоид PEGASUS W500/UT200, W600/UT200 S3AC55-DXE-030 102 111 
23 Воздушный соленоид KANSAI RX, DX, WX Series S3AC55-DXE-031 103 111 
24 

С одинарной 
иглой 

Воздушный соленоид KINGTEX CT6500-0-56M S3AC55-DXE-032 104 111 
25 Тяжелый CAM KM640BL-7 S3AC55-DBE-033 105 60 
26 Тяжелый CAM KM967BL-7(Roller HIGH-Post-back-tack) S3AC55-DBE-034 106 80 
27 Тяжелый CAM KM-1060BL-7, KM-1062BL-7 S3AC55-DBE-036 107 60 

28 С одинарной 
иглой 

CAM TYPE of TANAKA S3AC55-DXE-035 111 90 

29 Прошивка CAM Pastel Punching for TANAKA S3AC55-DXE-037 112 80 
30 Тяжелый CAM SEIKO S3AC55-DXE-038 113 80 

31 Цепной  PEGASUS W664-01CB M/UT333 S3AC55-DXE-040 118 111 

32 Цепной  PEGASUS W664-08BB UT312 S3AC55-DXE-041 115 111 

33 Цепной  PEGASUS EX5214-83BA S3AC55-DXE-042 116 111 

34 С одинарной 
иглой 

CAM GEMSY S3AC55-DXE-045 75 111 

35 С одинарной 
иглой Воздушный соленоид DINO Thread Trimming Machine for Kingtex S3AC55-DXE-046 104 111 

36 Heavy Воздушный соленоид KM591BL-7 S3AC55-DBE-048 105 60 

37 С одинарной 
иглой Воздушный соленоид SC-7300 S3AC55-DDE-049A 88 111 

38 С одинарной 
иглой Воздушный соленоид SC-7300 S3AC55-DDE-049B 88 111 

39 С одинарной 
иглой Воздушный соленоид SC-7300(tinsel trimming) S3AC55-DDE-057 123 111 

40 KM-967-7, KM-967B-7 S3AC55-DBE-050 78 60 
41 KM-506-7, KM-530-7 S3AC55-DAE-051 122 80 
42 KM-350A-7 S3AC55-DAE-053 120 111 
43 KM-350B-7 S3AC55-DAE-054 121 111 
44 KM-857-7, KM-867-7, KM-890-7 S3AC55-DBE-055 78 60 
45 

С одинарной 
иглой 

CAM 

KM-235B-7 S3AC55-DAE-056 92 111 

46 С одинарной 
иглой Воздушный соленоид SF-7500(Flat Bed) S3AC55-DDE-058 124 111 
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ПОЛОМКА И ВЫЯВЛЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ 
 

 В случае поломки машины с сервомотором вследствие непредвиденного изменения в машине, на 
индикаторах программного блока появятся сообщения об ошибках, приведенных ниже. При обнару-
жении ошибки машина остановится, и вы услышите сигнал зуммера. При возникновении ошибки 
следуйте действиям, описанным ниже, и после исправления ошибки продолжайте работу. Если по-
сле принятия необходимых мер, разрешение проблемы не представляется возможным, обратитесь 
в отделение компании. 

 

№ Индикатор 
ошибки Причина поломки Выявление неисправности 

1 SF22 Er Ошибка аварийного переключателя • Проверьте провод и соединитель аварийного пе-
реключателя 

2 PU26  Er Повреждение соединения с программным 
блоком 

• Проверьте провод и соединитель программного 
блока 

3 PU27 Er Повреждение соединения с обычным про-
граммным блоком 

• Проверьте провод и соединитель обычного про-
граммного блока 

4 60 Er 

Данная ошибка появляется тогда, когда 
пользователь устанавливает датчик ме-
стоположения при включенном электро-
питании 

• Выключите электропитание и вновь включи-
те перед использованием 

5 61 Er 

Данная ошибка появляется тогда, ко-
гда пользователь снимает датчик ме-
стоположения при включенном элек-
тропитании 

• Выключите электропитание и вновь включи-
те перед использованием 

6 126 Er 

Данная ошибка появляется тогда, ко-
гда магнит ротора мотора и электри-
ческий ток обмотки статора не совпа-
дают 

• Проверьте состояние мотора 

7 127 Er 

Знак этой ошибки появляется тогда, 
когда направление кодирующего уст-
ройства RST и направление А В не 
совпадают 

• Проверьте провод кодирующего устройства и 
соединителя 

8 128 Er Когда не поступает сигнал от  коди-
рующего устройства RST 

• Проверьте провод кодирующего устройства и 
соединителя 

9 129 Er При перегрузке мотора • Поверните машину вручную и проверьте на-
грузку машины 

10 130 Er Когда не поступает сигнал от  датчика 
местоположения 

• Проверьте провод датчика местоположения 
и соединитель 

11 131 Er 
Когда присутствует избыточный ток в 
моторе и имеются проблемы с соеди-
нителем 

• Проверьте провод мотора и соединитель 

12 133 Er При остановке подачи тока к IPM (ин-
теллектуальному силовому модулю) 

• Выключите электропитание и вновь включи-
те перед использованием 
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КАК РАЗМЕСТИТЬ КОНТРОЛЛЕР 
 
 

S4AC50 –      –      
              

                    

                   

a: Подклассификация в соот-
ветствии с деталями медали 
b: Отличие модели SunStar от 
других машин 

                    

                   Е. Тип полной функции 
F. Экономичный Тип 

                    

                   

А: SunStar KM-235A/B, 250A/B-7, 
250BH-7, 250AU-7, 506-7, 530-7, 
350-7A/B 

B: SunStar KM-750-7, 750BL-7,  
857-7, 867-7, 560-7, 967-7, 957-7, 
650BL-7, 640BL-7, 967B-7, 757-7, 
757BL-7, 1060BL-7 

C: SunStar KM-790-7, 790BL-7, 
797BL-7, 797-7, 890-7 

D: SunStar SC-7300 Серии...  
(Однониточный цепной стежок) 

                    

                   
1. 1 110 V 
2. 1 220 V 
3. 3 220 V 

 Только блок управ-
ления классифици-
руется прилагае-
мым напряжением, 
а мотор использует-
ся со всеми напря-
жениями 

 
 
Пример заказа S38AC55-2AF относится к Серии 3б 1-фазный 220 В, блок управления полной функции для 
обычной зубчатой рейки.  
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БЛОК-СХЕМА 
 

 


