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1- ESPECIFICACOES

TIPO DE PONTO: 301 (PESPONTO DUPLO)

FOLGA ABAIXO DO PRESSIONADOR DO ROLLER: 7mm
FOLGA NA LARGURA: 245mm

FOGA NA ALTURA: 115mm

ALTURA DO POSTE: 180mm

DIMENSOES DA CABEGA DA MAQUINA: Aproximadamente 615mm
COMPRIMENTO: Aproximadamente 240mm

ALTURA (ACIMA DA MESA): Aproximadamente 500mm
DIMENSOES DA MESA: 518x177mm

TIPO: Uma e duas agulhas

MODELO A: Costura de materiais leves

MODELO B: Costura de materiais médios

MODELO C: Costura de materiais médios e pesados

GROSSURA DO FIO:
MODELO A: 60/3
MODELO B: 41/3
MODELO C: 15/3

MODELO DA AGULHA:

MODELO A, UMA AGULHA: 70/134
MODELO B, UMA AGULHA: 90/134
MODELO B, DUAS AGULHAS: 90/134-35
MODELO C, UMA AGULHA: 120/134
MODELO C, DUAS AGULHAS: 120/134-35

VELOCIDADE MAXIMA:
MODELO A E B: 3000 pontos por minuto
MODELO C: 2000 pontos por minuto




2 — INSTALACAO

O Local onde a maquina sera instalada deve conter as instalagdes elétricas necessarias
para o funcionamento do equipamento. Além de ser um local firme e horizontal, com
luz suficiente para a sua operacao

2.01 - AJUSTE DA ALTURA DA MESA

LU ¢

Afrouxe os parafusos 1 e 2 e ajuste o tamanho da mesa conforme sua necessidade.
Apds isso, aperte o parafuso 1.
Ajuste a posicdo do pedal e aperte o parafuso 2.




2.02 — AJUSTE DA TRAVA DA MESA

Desligue o equipamento.
Aperte o parafuso 1 na mesa e em seguida o parafuso 2.
OBS.: NAO OPERE A MAQUINA SEM PRENDER O PARAFUSO 1. PERIGO DE DANIFICAR O

EQUIPAMENTO ENTRE A CABECA E A MESA.

2.03 — AJUSTE DA CAPA DE PROTECAO DA MAQUINA

Deslize os espacos da parte de baixo da capa atras da cabeca dos parafusos 2 e 3. E
entdo aperte o parafuso 2 por dentre os buracos.
Anexe a direita e a esquerda das secOes da capa junto ao parafuso 4.




2.04 — MONTAGEM DO MOTOR DE FLANGE

Anexe o rodizio do prato do rolamento 2 ao motor 2 com os parafusos 3, como
mostrado na figura.

Ajuste o calc¢o do eixo do motor 4.

Ajuste o suporte do angulo 5 com o parafuso 6.

Encaixe a correia dentada 7 ao eixo do motor 4, para que o ponto do parafuso esteja
localizado no encaixe do eixo do motor.

Aperte o parafuso 8, que fica junta o ajuste do fio com o prato do rolamento




2.05—- MONTAGEM DO MOTOR DE FLANGE AO EQUIPAMENTO

Anexe o prato do rolamento 1 do motor 2 com a capa da maquina utilizando o
parafuso 3 (Este parafuso 3 deve ser apertado levemente.)

2.06 — MONTAGEM DA CORREIA DENTADA E AJUSTE DA
TENSAO

Na posicao conforme mostrado na figura da correia dentada 1:
Mova o prato do rolamento 2 junto ao motor, para que a correia dentada esteja

tensionada.
Apds encaixado conforme mostrado na figura, aperte o parafuso 3.

=
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2.07 — MONTAGEM DA PROTEGCAO DA CORREIA DENTADA AO
MOTOR FLANGE

Anexe a protec¢do da correia 1 com os parafusos 2 e 3.

2.08 — CONEXAO DO BOTAO DE SEGURANCA

Conecte o plug do botdo de seguranca como na figura.#




2.09 — AJUSTE DO SUPORTE DE LINHA

Ajuste o suporte de fios conforme mostrado na figura. Feito isso anexe o suporte no
furo da mesa e prenda-o com porcas.
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3.0 —CONTROLES
3.01 — CONTROLES NA CABECA DA MAQUINA

Enquanto pressiona o botao 1 durante a costura, a maquina ira costurar ao contrario.
Os botdes marcados como 2 podem ser usados para parametrizar as configuragoes.
Verifique o Manual de controle eletronico.




3.02 — MONITORAMENTO DA LINHA DA BOBINA COM
CONTAGEM DE PONTOS

Aproximadamente 100 pontos antes de alcancar o nimero pré-definido de pontos.
Entdo o diodo 1 ira piscar.

Apds o fio ser aparado e a bobina trocada, o contador de pontos comecara do 0
novamente.

3.03 — PEDAL
POSICAO 0 = NETRUO
POSICAO +1 = COSTURA
POSICAO — 1 = SUBIDA DO CALCADOR
POSICAO — 2 = CORTE DO FIO
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3.04 — ALAVANCA PARA SUBIDA DO CALCADOR

Vocé pode subir o calcador ao subir a alavanca 1.

3.05—AJUSTE DA JOELHEIRA

A altura do calcador pode subir ao pressionar a joelheira na direcdo da flecha conforme

aimagem.

JE /
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3.06 — BOTAO DE AJUSTE DO TAMANHO DO PONTO

O tamanho do ponto pode ser ajustado ao pressionar o botdo 2 e girar a roda de

balanceamento.

I
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3.07 — AJUSTE DO CALCADOR PARA FORA

Quando o calcador estiver no alto, vocé pode desliza-lo para fora ao puxar ele
levemente para baixo.

;@)
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4 — PREPARACAO
4.01— INSERINDO A AGULHA

Levante o calcador e deslize-o para fora.

Solte o parafuso 2 e insira a agulha o mais fundo possivel, a ranhura deve estar
contraria ao gancho (Se o gancho esta para a esquerda, a ranhura deve estar para a
direita).

Aperte o parafuso 2 e volte o calcador 1 para a posicao original.

13




4.02 — ENROLAMENTO DA BOBINA, AJUSTE DA TENSAO DO FIO

Insira uma bobina vazia no local da bobina

Enrole a bobina conforme a imagem e enrole a também no sentido anti-horario
algumas vezes.

Ligue o enrolador de bobina enquanto ao mesmo tempo pressiona o eixo do enrolador
de bobina 2 e a alavanca 3.

A bobina ira encher durante a costura

A tensdo do fio na bobina pode ser ajustado com o serrilhado da porca 4

O enchedor de bobina para automaticamente uma vez que a bobina esteja cheia
Caso a bobina seja enchida de maneira desigual, solte a porca 6 e mova o guiador do
fio 7 de acordo. Apds o ajuste, fixe novamente a porca 6.

14




4.03 - REMOVENDO E INSERINDO A CAIXA DE BOBINA

Remova a caixa de bobina

Aba a capa

Suba o trinco 1 e remova a caixa de bobina 2
Insira a caixa de bobina

Feche o trinco e feche a capa

15




4.04 — ROSQUEAMENTO DA CAIXA DE BOBINA / AJUSTE DA
TENSAO DO FIO NA BOBINA

Insira a bobina na caixa de bobina

Passe o fio no buraco abaixo da mola 2

Passe o fio pelo encaixe

Ajuste a tensdo do fio apertando o parafuso 3

16




4.05 — PASSAGEM DO FIO PELA AGULHA E REGULAGEM DA
TENSAO NO MODELO DE MAQUINA DE UMA AGULHA

Incline para cima a protecao

Passe o fio na agulha conforme mostrado na imagem

No modelo de calcador a esquerda, deve ser passado o fio na agulha da direita para
esquerda. E no modelo do calcador a direita, deve ser passado o fio na agulha da
esquerda para direita.

Ajuste a tensdo no fio da agulha ao girar o botdo 2.

17




4.06 — PASSAGEM DO FIO PELA AGULHA E REGULAGEM DA
TENSAO NO MODELO DE MAQUINA DE DUAS AGULHAS

Incline para cima a protecao

Passe o fio na agulha conforme mostrado na imagem

A passagem de fio na agulha da esquerda é feito da direita para esquerda e na
passagem de fio na agulha da direita é feito da esquerda para direita

Ajuste a tensao no fio da agulha ao girar o botdo 2.

4.07 — AJUSTE DO COMPRIMENTO DO PONTO

Pressione o botdo 1 e ao mesmo tempo gire a roda de balanceamento ate que o

selecionador do ponto faga um clique na posigao.
Segure o botdo 1 e gire a roda de acordo com o parametro do comprimento do ponto

mostrado na escala 2 contrario ao fundo 3 do recesso de proteg¢do do cinto.

y
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5 — CUIDADOS E MANUTENGOES

A limpeza deve ser didria ou até mais frequente caso o uso seja frequente

O nivel do dleo (lubrificagdo do fio / calcador) deve ser checado diariamente, antes do

uso.
Lubrificacdo dos sistemas de nivelacao deve ser feita uma vez ao ano.
Checagem e ajuste da pressdo do ar deve ser didria, antes do uso.

Checagem do éleo e limpeza do filtro de ar deve ser feita quando necessario.

5.01 - LIMPEZA

Traga a barra de agulha para a posicao mais alta

Abra a capa e remova a protecdo e a caixa de bobina

Remova o calcador 1

Gire a roda até a posicdo onde a caixa de bobina 2 penetre na arranhadura da
lancadeira, Aproximadamente 5mm

Remova a caixa de bobina 2

Limpe o calcador com parafina

Ao inserir a caixa da bobina 2, tenha certeza que o chifre da mesma se ajuste com o
compartimento da chapa da agulha

)
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5.02 — ADICIONANDO OLEO AO CALCADOR

Desligue o equipamento
Coloque 1 ou 2 gotas de 6leo diretamente no gancho do calcador

Antes de utilizar o equipamento ou apés longos periodos sem utilizar, coloque algumas

gotas de 6leo no gancho do calcador (conforme imagem).

5.03 — COMPARTIMENTO DE OLEO PARA LUBRIFICAGCAO DO
CALCADOR

Sempre cheque o nivel do éleo antes do uso do equipamento. E obrigatério que tenha

sempre 6leo no reservatério 1. Caso seja necessario, preencha com éleo novamente
pelo respectivo orificio.

Somente uso 6leo com a viscosidade de 22,00mm?¥s a 402C e com densidade de 0,865

g/cm3a 159C

/
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5.04 — PREENCHENDO O RESERVATORIO DE OLEO DE
LUBRIFICACAO DA UNIDADE DO FIO

Controle o nivel do dleo antes do uso.
Caso seja necessario preencha com dleo ate a marca através do orificio.

21




5.05 — LUBRIFICACAO DAS ENGRENAGENS

Desligue o equipamento
Deve ser aplicado nova graxa em todas as engrenagens ao menos 1 vez no ano
Volte a cabeca da maquina ao suporte

A imagem mostra as engrenagens da maquina de 2 agulhas.

Coloque a graxa nos dentes e nas barras conforme a imagem.

Para colocar a cabeca da mdquina a cima a direita, pressione a fechadura ao inverso e
coloque a cabeca de costura para cima e direita usando as 2 maos.

Nés recomendamos a graxa com sddio com um ponto de gotejamento de
aproximadamente 1502C

CUIDADO: USE AS DUAS MAOS PARA LEVANTAR A DIREITA A CABEGA DA MAQUINA.
POIS EXISTE O PERIGO DE BATER A CABECA DA MAQUINA NA MESA.
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6 — MANUAL DO CONTROL BOX

AInstrug(N)es de Seguranca

Os usuarios sdo obrigados a ler o manual de operagdo completa e cuidadosamente antes da
instalacdo ou operagao.
O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas. Todas as fontes de
alimentacdo devem ser desligadas durante o trabalho de instalagdo, lembre-se de ndo operar com
energia ligada.
Todas as instrugdes marcadas com sinal /\ devem ser observadas ou executadas, caso contrario,
lesdes corporais podem ocorrer.
Para perfeito funcionamento e seguranga, ¢ proibido o uso de cabo de extensdo com multi-
tomada para conexao de energia.
Ao ligar o cabo de alimentag@o, deve determinar-se que a tensdo de funcionamento esta em
conformidade com o valor nominal da tensdo especificado na identificagdo do produto.
Nao opere com luz solar direta, area externa e onde a temperatura ambiente ¢ superior a 45°C ou
inferior a 0°C.
Por favor, evite operar perto do aquecedor na area de orvalho ou na umidade abaixo de 10% ou
acima de 90%.
Nao opere em areas com poeira pesada, substancia corrosiva ou gas volatil.
Evite que o cabo de alimentacdo seja aplicado por objetos pesados ou forca excessiva, ou sobre
curvatura.
O fio de terra do cabo de forga deve ser conectado ao aterramento do sistema da planta de
producdo pelo tamanho adequado das condugdes e terminais. Essa conexdo deve ser fixada
permanentemente.
Todas as partes moveis devem ser impedidas de serem expostas pelas pecas fornecidas.
Turing na maquina na primeira vez, opere a maquina de costura em baixa velocidade e verifique
a dire¢do correta de rotacdo.
Desligue a alimentagdo antes da seguinte operacao:

1. Ligar ou desligar quaisquer conectores na caixa de controlo ou motor.

2. Agulha de rosqueamento.

3. Levantar a cabeca da maquina.

4. Reparar ou fazer qualquer ajuste mecanico.

5. Maquinas em marcha lenta.
Os reparos e os trabalhos de manutengao de alto nivel s6 devem ser realizados por

técnicos eletronicos com treinamento adequado.
Todas as pecas sobressalentes para repara¢do devem ser fornecidas ou aprovadas pelo
fabricante.
Dnao use nenhum objeto ou forga para bater ou abalroar o produto.
Tempo de Garantia
O periodo de garantia deste produto ¢ de 1 ano a partir da compra, ou dentro de 2
anos a partir da data de saida da fabrica.
Detalhe da garantia
Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob opera¢do normal,
sera reparado gratuitamente. No entanto, o custo de manuteng@o serd cobrado nos
seguintes casos, mesmo que dentro do periodo de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conex@o errada de alta tensdo, aplicag@o errada, desmontagem,
reparo, modifica¢do por pessoal incompetente, ou operagdo sem a precaugdo, ou operacdo fora
de sua faixa de especificago, ou insercao de outros objetos ou liquidos no produto.
2. Danos causados por incéndio, terraterra, iluminagao, vento, inundag¢ao, sal corrosivo,
umidade, tensdo de energia anormal e quaisquer outros danos causados pelo desastre natural ou
pelos ambientes inadequados.
3. Queda apds a compra ou danos no transporte pelo proprio cliente ou pela agéncia de
transporte do cliente
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* Nos fazemos o nosso melhor esforgo para testar e fabricar o produto para garantir
a qualidade. No entanto, ¢ possivel que este produto possa ser danificado devido a
interferéncia magnética externa e estatica eletronica ou ruido ou fonte de energia
instavel mais do que o esperado; portanto, o sistema de aterramento da area de
operacao deve garantir a boa terra e também ¢ recomendado a instalacdo de um
dispositivo a prova de falhas (como disjuntor de corrente residual).

1 Descriciao da chave

Nome

Enrolamento de
bobina

Tecla de rolagem

Confirmar chave

Descrigdo

Se clicado, ativa ou desativa a acdo de enrolamento.

No modo de costura de ponto de destino ou edi¢@o de costura, se clicado,
alterne para a interface de parametro.

Exibir e salvar o contetido do numero do parametro selecionado: Depois de
selecionar o nimero do parametro, pressione essa tecla para exibir e modificar
a operagdo. Depois de modificar o valor do pardmetro, pressione essa tecla para
sair e salva-lo.

Na interface principal, se vocé pressionar por muito tempo, insira a interface de
parametro de depuragdo.

Tecla de fungao

Chave de controle
do joelho

Tecla M

Aumento de
parametros

Diminuigao de
parametros

Comece a atacar

Acabar com o back-
tacking

Chave de posi¢do
de parada da agulha

Elevagao
automatica do pé do
presser apds a pausa

Elevagao
automatica do pé do
pressor apos o corte

Se clicado, insira ou saia da interface de configuragdo de parametros do
usuario.

Se pressionar por muito tempo, ele alternard para a interface de entrada de
senha. Digite a senha correta, pressione a tecla S para confirmar, vocé pode
entrar na interface de configuracdo de pardmetros avancada.

Se clicado, defina a fung@o de comprimento do segundo ponto usada ou
cancelada.

Na interface de ligar, se clicado, localize automaticamente o posicionamento
superior.
Na interface principal, se vocé clicou, alterne o modo de costura.

Aumente os parametros.

Diminua os parametros.

Se clicado, alterne AB start back-tacking — ABAB start back-tacking —
function off — B start back-tacking sucessivamente.

Se clicado, alterne a funcdo de back-tacking de back-tacking de fim de CD
—— de back-tacking de fim CDCD — de back-tacking de extremidade C
sucessivamente.

Se clicado, alterna a posi¢do de parada da agulha da maquina apds a costura
(posigao de parada superior / posi¢do de parada inferior).

Se clicado, defina a fun¢do de elevacdo automatica do pé do presser usado ou
cancelado apés a pausa.

Se clicado, defina usado ou cancelado o levantamento automatico do pé do
presser apods a fungao de corte.

24




Elevacgdo do pé do
presser

[ae

Configuragdo do
comprimento do
ponto

—’I [

Configuragdo de
velocidade

Corte de roscas

Se clicado, trés fungdes podem ser definidas em ordem: fungao de elevagio do
pé do presser desligado, fungdo de elevagdo do pé do presser na fungdo quando
o pedal reverso e pedal semi-reverso, pé do presser do pedal reverso ligado e
fun¢do de pé do presser do pedal semi-reverso.

Um tnico clique ajusta o comprimento do ponto do rolo superior e outro clique
ajusta o comprimento inferior do ponto do rolo.

Se clicado, a velocidade pode ser ajustada.

Se clicado, defina a fung@o de corte de rosca usada ou cancelada.

Configuragdo de
inicio suave

Costura reversa

Tecla de voz

Chave de costura
apertada

Fungao automatica

Repor

S EE

~
N

|

*a,
.A

0]

Reset

Se clicado, defina a fung@o de inicio suave usada ou cancelada.

No modo de costura de edicao, se clicado, alterna a direcdo do segmento de
costura atual.

Reservado.

Se clicado, alterne na ordem: Iniciando costura apertada — Terminando costura
apertada — Iniciando e terminando costura apertada — funcdo desligada.

Se clicado, defina a fung@o automatica usada ou cancelada.

A prensagem longa pode restaurar a configuragdo de fabrica.

2 Instrucoes de operacio de func¢io especial

Nio. Nome Descrigdo
No modo de costura de programacao da interface principal, pressione "E” e""
Configuragdo de
1 padrdo de costura m a0 mesmo tempo para inserir as opgdes de configuragdo. As opgdes incluem
de programacao
adicionar padrdo, excluir padrao, selecionar nimero de padrdo de programagao, saida de
padrdo para disco U, importar padrdo de disco U.
. Clique em "" para entrar na interface de adi¢do de padrdo e clique em "'
Pag. -~ ~
001 Adigao de padrdo ) o ) ) ;
novamente para editar o inicio do back-tacking, o fim do back-tacking e o nimero de
segmentos no niimero de padrdo adicionado no momento.
Clique em "" para entrar na interface de exclusdo de padrdo (vocé pode selecionar o padrao
Pag. | Exclusdo de .
- a l 4 a m "nn "nn l m nn S
002 padtio ser excluido de acordo co e""), ecliquee +
novamente para excluir o padrdo correspondente, mas ndo o padrio atualmente em uso.
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"

Clique em "" para entrar na interface de edicdo de padroes, (vocé pode selecionar o padrdo

Pag. . N a ser editado de acordo com "" e ""), e clique em ""! S
OO% Edigdo de padrdes ) q
novamente para editar o inicio do back-tacking, o fim do back-tacking e o nimero de
segmentos no nimero do padrdo selecionado no momento.
Clique em "" para entrar na interface de exportagﬁo de padrdes, (vocé pode selecionar o
. . padrdo a ser ex ortado de acordo com "" ¢ "), clique em "" novamente, em seguida,

Pag. | Exportagdo de

004 padroes pressione " e aguarde até que a interface exiba

Pag. | Importagdo de Clique em "" para entrar na interface de importag@o de padrao, pressione "EE

005 | padrdes ) )

¢ aguarde até que a interface exiba END.
Tecla de
combinagdo de
) atalho dos Na interface principal, pressione e segure "" ¢ "' -=|| a0 mesmo tempo para
parametros de ) .
monitoramento entrar na interface de parametros do item P42.
P42
. Boot M interface, clique duas vezes em "", em seguida, pressione por muito tempo "
Funcgao de v
3 pagamento I Y ", vocé pode digitar a interface de entrada de senha, apenas digite a senha
parcelado
corretamente para entrar na interface de configuragdo de instalagdo.
Configuragio do 4 caracteres para 1 pagina, clique em "", alterne a pagina e defina todos os caracteres do

3.1 Cédlgo do e ;. : ") S
computador codigo da maquina antes de clicar em para salvar.

Configuragdo de A primeira pagina mostra o ano, a segunda pagina mostra o més e o dia, clique em "" para

3.2 data atual do L. . W = S ; N
sistema do painel mudar a pagina e clique em " jill para salvar apds a confirmagao.

Insira o disco U antes de usar.
Um total de 6 periodos pode ser definido, defina o nimero de periodos conforme
Configuragdo de necessario, nenhum niimero definido de periodos nao tera efeito.
33 data de cada Cada ponto ¢é exibido como "F-0X", clique em "" para inserir a data definida, defina a data
parcela . . .
e pressione "' S S para salvar, a senha correspondente de cada periodo sera
salva na pasta raiz do disco U.

Configuracdo de ) .

senha para inserir | Insira o disco U antes de configurar.

a interface de . -

34 ~ | m"" ara salvar ap0Os a configuragdo e aguarde a a END <
configuracio de Clique e para salvar ap6s a configurac@o e aguarde a exibigdo de , que é
pagamento bem-sucedida.
parcelado

Apds a data de expiragdo, "W-0X" ¢ exibido, indicando a data de expiracao da primeira
emissao.
Se vocé quiser digitar a senha para esse periodo, pressione "” para digitar a senha,
Operacgdes de pressione "" e aguarde até que "TRUE" seja exibido, ou seja, a senha esta correta,
3.5 expiragdo e

entrada de senha

caso contrario "FALSE".
Se vocé quiser pagar todo o dinheiro de uma s6 vez, e quiser digitar a senha para liberar a

nn

fun¢@o de bloqueio, pressione e segure "", digite a senha, pressione e segure "", aguarde a
exibi¢ao de "TRUE", ou seja, a senha esta correta, caso contrario "

FALSE".

3 Parametro do usuario
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Inadimp

Nao Itens Gama .. Descrigao
léncia
Pag. 01 Velocidade maxima (rpm) 100-3000 2200 Velocidade maxima de costura da maquina.
O controlador de velocidade subindo a
. . configuragdo de inclinagao.
Pag. 02 Ajuste dfl hr(l,ha da curva de 10-100 80 Quanto maior o valor da inclinagdo, maior a
aceleragdo (%) . ) ST
velocidade; quanto menor o valor da inclinagao,
mais lenta ¢ a velocidade.
Pag. 03 Selecio d{pdiliic (@ UP/DN DN UP: Posigao superior; DN: Posicao inferior
parada da agulha
: Velocidade de partida de
Pag. 04 back-tacking (rpm) 200-3000 1200
P05 Velocidade de back-tacking 200-3000 1200
final (rpm)
Pag. 06 Velocidade de barra (rpm) 200-3000 1500
Velocidade de arranque
Pag. 07 suave apos o segundo ponto 200-1500 1500
(rpm)
Pag. 08 Ngmeros de pontos para 1-15
inicio suave (ponto)
. Ponto constante automatico A configuracao de velocidade quando a tecla de
Pag. 09 velocidade de costura (rpm) 200-3000 2200 fun¢@o automatica ¢ pressionada.
ON: Ap6s a execugdo da costura de ponto
constante, a costura de back-tacking sera
executada automaticamente. Em qualquer modo
Back-tacking automético gz gszgri,s :d{:ng:ao de ponto de emenda ndo
P10 costura apos ponto LIGAR/DE EM DESLIGADO: Apos a execugao da ultima
constante SLIGAR ~
costura de ponto constante, a fungdo de costura
costura . - )
back-tacking nao serd executada
automaticamente, ¢ o passo da frente ou o passo
de tras completo devem ser executados
novamente.
Pag. 11 Modo pedal 0-1 0 0: Modo regular; 1: Modo especial
0: Controlado por pedal, pode ser parado e
Pac 12 Iniciar selecdo do modo de 0-1 1 iniciado a vontade.
& execugao de back-tacking 1: Toque no pedal do pé para executar
automaticamente uma acdo de costura padrdo.
CON: Start back-tacking ¢ concluido
Iniciar selecio do modo automaticamente continuado para a proxima
pag 13| o0 bac‘?k_ tackin CON/STP | CON | agdo.
& STP: Apods o numero de pontos ser concluido,
pare automaticamente.
, Configuracdo da fungdo de LIGAR/DE DESLI
Pag. 14 inicio suave SLIGAR GADO Eficaz em qualquer modo.
Pag. 15 Interruptor de back-tacking 0-1 1 0: DESLIGADO; 1: LIGADO
Pag. 16 Limite deiveloc1dade do 0-3000 0 A fungao ¢ desabilitada quando o valor ¢ menor
back-tacking manual que 100.
Pag. 18 Compensagao de barra 1 0-30 15
Pag. 19 Compensagdo de barra 2 0-30 15
Finalizar a selecio do modo Q:.C.ontrqlado por pedal, pode ser parado e
i iniciado a vontade.
P20 de execugdo de back- 0-1 1 . .
. 1: Toque no pedal do pé para executar
tacking . p n
automaticamente uma acdo de costura padrdo.
Pag. 21 Posigdo de aceleragdo do 30-1000 530
pedal
Pag. 22 Posicdo de arranque do 30-1000 430
pedal
pag. 23 | A posicdo do pedal para 30-1000 230
elevacdo do pé do presser
Pag. 24 A posicao do pedal para 30-500 110
corte de rosca
Pag. 25 Aceleragdo do pedal 0-40 10
Pag. 26 Flexibilidade do pedal 0-20 12
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P27-N04 | Configuragdo de voz 0-2 1 0: DESLIGADO; 1: Chinés; 2: Inglés
Funciio d ¢ 0: Contador de corte de rosca P41 ndo conta
P27-N06 au;ﬁg ti:acc?él aege:: 0-50 1 automaticamente
! pe¢ 1-50: Ajuste de tempos de contagem de corte
P27-NO7 | Ajuste de volume 0-5
P27-N13 Sele¢do do modo de 0-1 0 0: Modo de trabalho de peca incremental
contador de corte de rosca 1: Diminuindo o modo de trabalho por peca
P27-N15 | Ajuste do relogio
0: Controlado por pedal, pode ser parado e
Pao. 28 Modo de execugdo de barra 0-1 | iniciado a vontade.
& escolha 1: Toque no pedal do pé para executar
automaticamente uma acdo de costura padrdo.
Pag. 29 A for(;a da maquina parar 1-45 25
apos o corte da rosca
Rédio de amortecimento de
Pag. 32 liberacdo do pé do presser 0-100 6
(%)
Tempo de atraso do buffer
Pag. 33 de liberagao do pé do 0-990 6
presser (ms)
R: Toque no pedal para executar
Selecdo do modo de automaticamente a agdo de costura de ponto
Pag. 34 execugdo de costura com AM Um constante.
ponto constante M: Controlado por pedal, pode ser parado e
iniciado & vontade.
pag 36 | Configuracdo da fungdo de 0-1 1 0: DESLIGADO; 1: LIGADO
liberacdo de tensdo da rosca
Selecdo da funcio d 0: DESLIGADO
Pag. 37 clegao ca lungao ce 0-10 6 1-10: Fungdo de fixacdo da rosca, quanto maior o
fixagdo da rosca . ~
valor, maior a for¢a de acdo.
Pao. 38 Configuracdo automatica da | LIGAR/DE |
& funcdo de corte SLIGAR
Ajuste automatico do pé do
Pag. 39 pressor quando a maquina UP/DN 0
pausa
P40 Ajuste athmatlco do pé do UP/DN 0
presser apds o corte
Pag. 41 Exibi¢ao do contador de 0-9999 0 Ex1bg a quantldac}e'fie pegas de costura acabadas.
corte de rosca Pressione a tecla "-" para limpar a contagem.
1 Tabela de pardmetros de Para obter instrugdes detalhadas, puxe para o
Pag. 42 .
monitoramento fundo.
Pag. 44 A forga de Pargda durante a 1-45 16
pausa da maquina
Pag. 45 A velocidade minima (rpm) 150-300 200
A selegdo da fungdo de
Pac. 46 elevagdo da agulha com LIGAR/DE | DESLI
& rotagdo reversa apos o corte SLIGAR GADO
da rosca
o a]usEe do angulo de Comece a partir da posicao superior da agulha e
. elevacdo da agulha de . N -
Pag. 47 ~ i 10-300 40 ajuste o angulo de elevagdo da agulha na
rotagao reversa apos o corte xo s .
operagao 1nversa apos o corte.
da rosca (grau)
Pag 48 | A velocidade de parada da 100-500 300 | Ajuste a velocidade minima.
maquina
Pag. 49 Velocidade de corte (rpm) 100-500 260 Ajuste da velocidade do motor durante o ciclo de
corte da rosca.
O tempo de trabalho da
P50 segunda segdo do pé do 10-990 150
prensador saida completa
(ms)
Sinal periodico de saida da
Pag. 51 terceira secdo do pé do 1-50 25
presser (%)
Pag. 52 Atrasando o tempo de 10-990 120 Tempo de inicio atrasado para corresponder ao

partida do motor apds o pé

abaixamento automatico do pé do pressor.
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do presser comegar a
abaixar (ms)

Selegdo da fungdo de

0: DESLIGADO
1: Pedalando para trds e meia para tras pedalando
com pé de pressao de elevagao.

Pég. 53 elevagao do pé do presser 0-2 ! 2: Meia volta pedalando sem levantar o pé do
ao pedalar de volta . .
pressor, pedalando para tras com o pé do pressor
de elevacgao.
Pég. 54 Tempo de a¢do de corte 10-990 200 O tempo de acao necessario ao cortar a rosca para
(ms) proteger o solenoide de corte da rosca.
Pag. 55 (0] qngulo de entrada do 0-1000 300
tecido
Localizar automaticamente O Sempre ndo encontrar a posicdo da agulha para
Pag. 56 a posicdo superior apos 0-1 0 "%y
' lioa 1: Sempre para encontrar a posi¢ao da agulha
'ear para cima
~ Depois que o tempo de retengdo termina, ele ¢
Tempo de protegao de . .
. ~ . forgado a ser abaixado para evitar que o motor de
Pag. 57 elevagdo do pé do presser 1-60 10 .
) passo seja levantado por um longo tempo e fique
quente.
Ajuste de posigdo para cima, a agulha avangara
Pag. 58 Ajuste da posi¢do superior 0-359 160 parar quando o valor diminuir, a agulha retardara
a parada quando o valor aumentar.
Ajuste da posi¢do para baixo, a agulha ird
Pag. 59 Ajuste de posigdo inferior 0-359 230 avangar parar quando o valor diminuiu, a agulha
ird atrasar parar quando o valor aumentou.
P60 Velocidade de teste (rpm) 100-3000 2400
. LIGAR/DE .
Pag. 61 Teste A SLIGAR 0 Testes continuos.
, LIGAR/DE . ~
Pag. 62 Teste B SLIGAR 0 Inicie e pare o teste com todas as fungdes.
. LIGAR/DE - ~
Pag. 63 Teste C SLIGAR 0 Inicie e pare o teste sem todas as fungdes.
Pag. 64 Tempo de execugdo do teste 1-250 30
Pag. 65 Tempo de parada do teste 1-250 20
Pag 66 | Lnterruptor de protecdo da 0-1 1 0: DESLIGADO; 1: LIGADO
maquina
o 9; 10; 9: ZOJE-agulha tnica; 10: Agulha dupla ZOJE;
L U ol R 109 | 109: ZOJE-tnica agulha-linha curta
Ajuste a posi¢ao da agulha para cima, o valor
. Ajuste rapido do exibido mudara com a posi¢do do volante,
Pag. 72 L . 0-359 . . -
posicionamento superior pressione a tecla "S" para salvar a posigao atual
(valor) como posi¢do da agulha acima.
Ajuste a posi¢do da agulha para baixo, o valor
, Ajuste rapido de exibido mudara com a posi¢do do volante,
Pag. 73 . s 0-359 . wan o
posicionamento inferior pressione a tecla "S" para salvar a posigao atual
(valor) como posi¢do da agulha para baixo.
Compensacao total do Compensa todo o comprimento do ponto na
Pag. 74 comprimento do ponto de -200~200 0 N
e aderéncia.
aderéncia
Compensagdo total do Compensa todo o comprimento do ponto no
Pag. 75 comprimento do ponto de -200~200 0 pensa P p
. back-tacking.
apoio
Pag. 78 O angulo de inicio do aperto 5.359 100
da rosca
Pég. 79 (0] angulo de parada da 5.359 270
fixacdo da rosca
Pég. 80 Aparar o primeiro angulo de 0-300 50 Aa]uste do a_ngulo de engate d; corte (calculado a
engate 0° para posicionamento inferior)
Pag. 82 Angulo de retragdo de corte 0-359 330
Pag. 84 Tempo total de saida de 0-990 60
corte (ms)
Pag. 85 Sinal periddico de saida de 1-10 7

corte (*10%)
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Pag. 86

Distancia de
posicionamento superior e
inferior

0-359

70

Distancia de posicionamento superior e inferior
(1 grau para cada 4 valores).

Pag. 89

Configuragdo do valor de
sobretensdo CA

500-1023

880

Defina o valor limite do alarme de sobretensao
EOI.

P90

Velocidade de inicio suave
do primeiro ponto

200-1500

400

Define a primeira velocidade de ponto quando a
funcdo de costura de inicio suave esté ativada.

Pag. 91

Velocidade de segundo
ponto de partida suave

200-1500

1000

Define a velocidade do segundo ponto quando a
fungdo de costura de inicio suave esta ativada.

Pag. 92

Ajuste do angulo de
eletricidade do motor do
eixo principal

0-1200

160

Lendo o angulo inicial do codificador, o padrao
de fabrica foi definido, por favor, ndo altere os
valores (o valor do pardmetro ndo pode ser
alterado manualmente, a mudanga aleatdria
resultard na caixa de controle e motor anormal ou
danificado).

Pag. 93

Tempo de efeito da fungdo
de pedalada meia traseira
(ms)

10-900

140

Pag. 95

Sinal periddico da agdo de
saida da segunda se¢do do
pé do presser (%)

10-100

100

Pag. 98

Tempo(s) de protegado
contra liberagdo de tensdo
da rosca

1-5

Desligamento for¢ado apos o tempo de protecao
para evitar que a absor¢do magnética a longo
prazo fique quente.

Pag. 99

Comegando o comprimento
do ponto de costura
apertado

0-5.0

1.5

P100

Direcao de partida da
costura apertada

0-1

1: Sentido horario
0: Sentido anti-horario

Pag.

101

O angulo de partida da
tensdo da rosca liberando

1-359

300

Pag.

102

O angulo de parada da
liberagdo da tensdo da rosca

1-359

340

Pag.

103

Sinal periodico da saida de
liberagdo de tensdo da
segunda rosca (%)

1-100

35

Pag.

104

Angulo de contra-aderéncia
quando o motor do eixo
principal estd funcionando

0-180

70

Pag.

105

Angulo de contra-aderéncia
quando o motor do eixo
principal para

0-180

120

Pag.

107

Velocidade de costura
apertada de partida

100-2000

500

Pag.

108

Numeros de pontos de
costura apertados iniciais

0-12

Quando o valor do parametro ¢ 0, a fungdo de
costura apertada inicial ¢ desativada.

Pag.

110

Tempo de retorno de corte
(ms)

60-990

65

Certifique-se de que o dispositivo de corte de
rosca retorne a sua posi¢do original.

Pag.

111

Alternando o segundo
interruptor de comprimento
de ponto

0-1

Pag.

112

Sinal periddico da agdo de
saida da primeira se¢do do
pé do presser (%)

5-40

20

Pag.

113

Tempo de agdo de saida da
primeira se¢@o do pé do
presser

0-200

Pag.

128

Angulo de passo do motor
da agulha oscilante (0,1
grau)

-1800~1800

Insira o parametro para emitir o comando 1 e saia
do pardmetro para emitir o comando 0.

Pag.

129

A correcdo de ponto zero do
motor de passo de back-
tacking

-500~500

Pag.

130

Numero de ciclos
permitidos para comutar o
comprimento do ponto

1-5
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Comprimento do primeiro

Pag. 131 ponto do rolo superior 0-50 30
Pag. 132 Comprimento do se_gundo 0-50 23
ponto do rolo superior
Pag. 133 Comprimento do terceiro 0-50 B
ponto do rolo superior
Pag. 134 Comprimento do qgarto 0-50 34
ponto do rolo superior
Pag. 135 Comprimento do qgmto 0-50 36
ponto do rolo superior
Pag. 139 Relagdo superior da 101-9999
engrenagem do rolo 2
Pag. 140 metro superior do rolo 10-99 30
Pag. 141 | Relacdo daengrenagem 1019999 | 2570
superior do rolo
Pag. 142 Compensa_c;ao percentual do -100~100 0
rolo superior
Pag. 143 metro inferior do rolo 10-99 43
Pag. 144 iiai‘;’iseb;ii“f“agem 4o 101-9999 1663 | Agulha tmica: 1663; Agulha dupla: 4350
Pag. 145 iiaf;‘;’isebae;irgnagem do 101-9999 2717 | Agulha tnica: 2717; Agulha dupla: 1726
Pag. 146 Menor compensagdo -100~100 0
percentual do rolo
Pag. 147 Valpr da faixa de agulha 0-60 20
oscilante
Pag. 148 llg)zilraegg(()) da agulha de 0-1 1 0: Diregdo positiva; 1: Dire¢ao negativa
. s 0: modo de sincronizagao 0
Pag. 149 MO?}? de s%ilcr:)mzaqao da 0-2 1 1: Modo de sincronizacdo 1
aguiha oscriante 2: Modo de sincronizagdo 2
Limitac¢ao do valor da
Pag. 150 diferenca de comprimento 0~20 10
do ponto de rolo superior e
inferior
Valor de diferenga de
comprimento do ponto de [-P150] ~
Pag. 151 | rolo superior e inferior [P150] 0
(primeiro comprimento do
ponto)
Valor de diferenga de
comprimento do ponto de [-P150] ~
Pag. 152 | rolo superior e inferior [P150] 0
(segundo comprimento do
ponto)
Valor de diferenga de
comprimento do ponto de [-P150] ~
Pag. 153 | rolo superior e inferior [P150] 0
(terceiro comprimento do
ponto)
Valor de diferenga de
comprimento do ponto de [-P150] ~
Pag. 154 | rolo superior e inferior [P150] 0
(comprimento do quarto
ponto))
Valor de diferenga de
comprimento do ponto de [-P150] ~
Pag. 155 | rolo superior e inferior [P150] 0

(comprimento do quinto
ponto)
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Selecdo apertada do modo

0: DESLIGADO
1: Comegando a costura apertada

Pag. 156 de costura 0-3 0 2: Terminando a costura apertada
3: Funcdo completa
Terminando o comprimento
Pag. 157 | do ponto de costura 0-50 15
apertado
Pag. 158 Terminando a velocidade de 100-2000 1000
costura apertada
Pag 159 | Diresdo de fim da costura 0-1 0 | 0: Avante; 1: Para tras
apertada
Pag. 160 Numeros de pontos de 0-12 | Quando o valor do parametro ¢ 0, a fungao de
' costura apertados costura apertada final ¢ desativada.
0: Ndo conte
1. Aumente a contagem de ciclos
2. Diminua a contagem de ciclos
Ny Selecio do modo contador 3. Aumentar a contagem, glarme d§p0is que a
ag. 165 ; 0-4 0 contagem esta cheia, precisa pressionar a tecla
de niimeros de ponto
clara para comecar a recontar
4. Diminuir a contagem, alarme depois que a
contagem esta cheia, precisa pressionar a tecla
clear para comecar a recontar
Valor limite superior do
Pag. 166 | contador de pontos de rosca 0-9999 500
de bobinas (ponto) *10
Valor-limite superior do
Pag. 167 | ponto de manutencdo 0-9999 9000
(10000 pontos) *10
Pag. 168 | Cédigo da maquina
0: DESLIGADO
Pag. 174 A selecdo da funqéo da tecla 0-4 3 ; %ﬁ%gggo
de ponto de ousadia N ,
3: Meio ponto continuo
4: Continuo um ponto
A mudanga de permitido
Pag. 175 | para ponto ousado ap6s o 0-1 1 0: DESLIGADO; 1: LIGADO
corte
0: Fungdo de parada de emergéncia.
1: Fungdo especial do ponto de ousadia; (pontos
Pag. 177 Selegdo da funcao do botdo 0-1 0 de ousadia com o comprimento de ponto ousado
’ de parada de emergéncia do item P178; além disso, a velocidade de costura
durante a ousadia pode ser controlada pelo
controle de velocidade).
Pag. 178 Relacdo do comprimento do 1-200 50 50¢ 5_0% do comprimento atual do ponto, ¢ assim
ponto de ousadia (%) por diante.
O interruptor de fungdo do
motor do rolo superior e
Pag. 180 | inferior travando o eixo 0-1 0 0: DESLIGADO; 1: LIGADO
principal quando a maquina
para
A forga do motor do rolo
Pag. 181 superior e in_ferior travando 1-30 15
o0 eixo principal ao parar a
maquina
O tempo de retengdo do
Pag. 187 | Cixo de travamento do 0-9999 30 | 0: Eixo de bloqueio sempre, tempo ilimitado.

motor do rolo superior e
inferior ao parar a maquina
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Pag. 185

Interruptor de fungdo de
corregdo do codificador de
rolo superior

0: DESLIGADO; 1: LIGADO

Pag. 186

Interruptor de fungdo de
corregdo do codificador de
rolo inferior

0-1

0: DESLIGADO; 1: LIGADO

P200

Tipo agulha simples ou
dupla

0-1

0: Solteiro; 1: Duplo

Pag. 201

Interruptor de elevacdo do
pé do presser ao iniciar a
costura

0-1

0: DESLIGADO; 1: LIGADO

Pag. 202

Angulo de inicio de
levantamento do pé do
presser ao iniciar a costura

0-359

Pag. 203

Angulo de parada de
elevacdo do pé do presser
ao iniciar a costura

0-359

200

Pag. 204

Forga de elevacdo do pé do
presser ao comegar a
costurar

0-100

40

Pag. 211

Sinal periodico da saida de
liberacdo da primeira rosca
de tensdo (%)

1-100

60

Pag. 212

Tempo de ago da saida de
liberacdo da primeira tensao
da rosca

1-100

25

Pag. 230

O interruptor de cada
costura de ponto constante
com inicio de costura back-
tacking, fim de costura
back-tacking e aparamento

0-1

0: DESLIGADO; 1: LIGADO

Pag. 256

ID do painel
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P42-N01

Numero da versdo da caixa
de controle

P42-N02

Numero da versdo do painel

P42-N03

Velocidade

P42-N04

O pedal AD

P42-N05

O angulo mecanico (posi¢do
superior)

P42-N06

O angulo mecanico (posi¢do
inferior)

P42-NO7

Valor AD de tensdo do
barramento

P42-N10

Informagdes de estado
dindmico

P42-N11

Informagdes de estado
estatico

P42-N13

Estado de controle do motor
da agulha oscilante

P42-N14

Méquina escrava versao
numero 1

P42-N15

Méquina escrava versao
namero 2

P42-N16

Exibi¢ao do contador de
pontos (a cada 10 pontos, o
valor muda em 1)

P42-N17

Numero de pontos de
manutengao em execucao
(10000 pontos)*10

P42-N19

Tempos de pé do presser
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Detecgdo de chave de

1 para chave de back-tacking; 2 para tecla stop; 4
para chave de ponto ousada; 8 para chave de

P42-N20 interruptor apoio; 16 para a segunda chave de comprimento
P do ponto; 32 para interruptor de controle de
joelho; 64 para interruptor de maquina virado.
Os mil digitos do valor do parametro representam
~ . o interruptor do pedal do presser, e o digito unico
P42-N21 | Detecgao de pé do presser a cem digitos representa o ciclo de trabalho do pé
do presser.
Os mil digitos do valor do parametro representam
P42-N22 | Détecgiio de corte de rosca o 1nte@ptor de corte de rosca e o de um digito a
cem digitos representa o ciclo de trabalho de
saida de corte de rosca.
Os mil digitos do valor do parametro representam
Deteccgdo de fixagdo de o interruptor de fixagdo do rosca, e o de um digito
P42-N23 . .
rosca a cem digitos representa o ciclo de trabalho de
saida do aperto do rosca.
Os mil digitos do valor do parametro representam
Detecgao de liberagao de a chave de liberag@o de tensdo da rosca, e o0 unico
P42-N24 ~ g . .
tensdo de rosca digito a cem digitos representa o ciclo de trabalho
de liberacdo da saida da tensdo da rosca.
P42-N30 Modo de eixo de X
travamento de producdo
P42-N35 Numero da subversao do

controle principal

Nota: o valor inicial dos pardmetros ¢ apenas para referéncia, e o valor real dos pardmetros esta sujeito ao objeto

real.

4 Lista de codigos de erro

Codigo de
erro

Descrigao do problema

Solugdes

EO1

Alta tensido

1. Se a tensdo da rede ¢ maior que AC260V.

2. Se for fonte de alimentagdo auto-gerada, reduza a poténcia do
gerador.

3. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle e
notifique o servi¢o pds-venda.

E02

Baixa tensdo

1. Se deve se conectar a baixa tensdo.

2. Redefinir.

3. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle e
notifique o servi¢o pds-venda.

E03

Comunicagdo da CPU anormal

1. Desligue a alimentagdo do sistema e verifique se a conexdo da tela
esta solta ou desconectada, reinicie o sistema apos retorna-lo ao normal.
2. Desligue a alimentacdo do sistema, remova a caixa de controle e
conecte apenas o cabo de alimentagdo para ligar, seja o alarme EO5, se
ainda alarmar E03, substitua a caixa de controle e notifique o servigo
pos-venda.

EO05

Sinal do pedal anormal

1. Verifique se o conector do pedal esta solto ou cai, e reinicie o sistema
depois de voltar ao normal.

2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o controlador de velocidade e notifique o servigo pos-venda.

E07

Motor do eixo principal de
rotor travado

1. Desligue a alimentagdo e verifique se o volante pode ser girado
suavemente (gire o volante com a mao), se ndo puder ser girado,
verifique a maquina;

2. Desligue a energia, verifique se o conector de alimentagdo do motor
esta solto, conecte-o € reinicie-o;

3. Verifique se a posi¢do de parada superior da agulha esta correta, caso
contrario, ajuste a posi¢do de posicionamento superior;

4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor do eixo e notifique o servico poés-venda.

E09

sinal de posicionamento do
codificador do motor do eixo
principal ¢ anormal

Quando ligar para posicionar, o

1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o conector do
codificador do motor do eixo principal esté solto ou cai, restaure-o ao
normal e reinicie o sistema.

2. Verifique se a corre¢ao do ponto zero do motor esta correta; Redefina
a corre¢ao do ponto zero do motor.

3. Se houver dleo na placa de cédigo do codificador, limpe-o se houver.
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4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor do eixo principal e notifique o servigo pds-venda.

E10

Sobrecorrente do eletroima

1. Desconecte o conector solenoide, se alarme E10, substitua a caixa de
controle e avise o servigo pos-venda.

2. Se ndo houver alarme depois de remover o conector solenoide,
conecte-o0 novamente

1) Pise no pedal dianteiro para deixar a maquina de costura realizar o
aperto de linha e o back-tacking.

Em caso de alarmes, desligue o start back-tacking e o end back-tacking,
reinicie a caixa de controle e dé um passo a frente. Em caso de alarmes,
desligue a fun¢@o de fixag@o da rosca e reinicie o controle eletronico e
avance novamente. Se ndo houver alarme, substitua o grampo.

2) Passo no pedal dianteiro para deixar a maquina de costura realizar o
aperto de linha e back-tacking. Se ele alarmar, desligue o start back-
tacking e termine o back-tacking, reinicie a caixa de controle e dé um
passo a frente. Se ndo houver alarme, desligue a fungdo de fixagdo da
rosca e reinicie a caixa de controle, ¢ abra a fungéo start back-tacking,
avance novamente, se ele alarmar, substitua o solenoide de back-
tacking.

3) Pise no pedal dianteiro para deixar a maquina de costura realizar o
aperto de linha e o back-tacking. Se ndo houver alarme, por favor, recue
no meio do caminho para levantar o pé do presser. Se ele alarmar, por
favor, substitua o solenoide do pé do presser.

4) pise no pedal dianteiro para deixar a maquina de costura realizar o
aperto de linhas, back-tacking e meio anti-lado atropelamento. Se ndo
houver alarme, por favor, recue o pedal para aparar. Se ele alarmar,
substitua o solenoide de corte de rosca.

Ell

O sinal de posicionamento do
codificador do motor do eixo
principal ¢ anormal

1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o conector do
codificador do motor do eixo principal estd solto ou cai, restaure-o ao
normal e reinicie o sistema.

2. Verifique se a corre¢ao do ponto zero do motor esta correta; Resetar a
correcdo do ponto zero do motor; Se houver 6leo na placa de codigo
codificador, limpe-a, se houver;

3. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor do eixo principal e notifique o servi¢o pds-venda.

El14

O sinal do codificador do motor
do eixo principal é anormal

1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o conector do
codificador do motor do eixo principal esté solto ou cai, restaure-o ao
normal e reinicie o sistema.

2. Verifique se a grade estd instalada corretamente (se os parafusos da
grade estdo apertados e se a grade esta no centro do codificador).

3. Verifique se hé 6leo na placa de codigo do codificador, se houver,
limpe-o e reinicie o sistema apos a recuperagao.

4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor do eixo principal e notifique o servi¢o pds-venda.

E15

Sobrecorrente de acionamento
do motor do eixo principal

1. Verifique se o cabo de alimentagdo do motor tem mau contato.

2. Verifique se o cabo de alimentag@o do motor estd esmagado.

3. Substitua a caixa de controle ou o motor do eixo principal e notifique
0 servico pos-venda.

E17

Méquina capotada

1. Desligue a alimentac@o do sistema e verifique se a maquina esta
capotada.

2. Verifique se a configura¢ao de deteccao do interruptor de protecao da
maquina esta correta.

3. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle ou
0 painel e notifique o servigo pés-venda.

E20

Falha na partida do motor do
eixo principal

1. Desligue a alimentagdo do sistema, verifique se o conector do cabo
de alimentagdo do motor do eixo principal e o conector do codificador
estdo soltos ou caem, restaure-os ao normal e reinicie o sistema.

2. Verifique se a configuragdo de corre¢ao de ponto zero do motor estd
correta, redefina a corre¢do de ponto zero do motor

3. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor do eixo principal e notifique o servico pds-venda.

E28

Alarme de manutengdo

Por favor, tenha uma manutengéo.

E42

Falha de leitura/gravagao do
EEPROM

1. Redefinir.
2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo pdés-venda.

E43

Redefini¢ao do software do
chip principal

1. Redefinir.
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2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo pds-venda.

E44

Redefinigdo de subtensdo do
chip mestre

1. Redefinir.
2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo pds-venda.

E46

Redefini¢do do cdo de guarda

1. Redefinir.
2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo pds-venda.

E47

Chip principal outro reset

E51

Aviso de rosca de bobina
insuficiente

Por favor, adicione o fio de bilro.

E82

Motor de passo da agulha
oscilante
Sobrecorrente

1. Desligue a alimentac@o do sistema e observe se o motor de passo esta
preso. Se estiver preso, remova primeiro a falha mecéanica da maquina.
Se estiver normal, verifique se o conector do motor de passo esta solto
ou cai, restaure-o ao normal e reinicie o sistema.

2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servi¢o pds-venda.

E83

Amostragem de corrente do
motor de passo da agulha
oscilante anormal

1. Desligue a alimentac@o do sistema e observe se o motor de passo esta
preso. Se estiver preso, remova primeiro a falha mecéanica da maquina.
Se estiver normal, verifique se o conector do motor de passo esta solto
ou cai, restaure-o ao normal e reinicie o sistema.

2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servigo pds-venda.

E84

Agulha oscilante motor de
passo codificador Z sinal
anormal

1. Desligue a alimentac@o do sistema e observe se o motor de passo esta
preso. Se estiver preso, remova primeiro a falha mecénica da maquina.
Se estiver normal, verifique se o conector do codificador do motor de
passo esta solto ou cai, e reinicie o sistema depois de retornéd-lo ao
normal.

2. Verifique se a grade estd instalada corretamente (se os parafusos da
grade estdo fixados e se a grade esta no centro do codificador);

3. Verifique se ha 6leo na placa de codigo de grade, em caso afirmativo,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauragao;

4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servi¢o pds-venda.

E85

Encoder AB do motor de passo
da agulha oscilante sinal
anormal

1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o conector do
codificador do motor de passo esta solto ou cai, restaure-o ao normal e
reinicie o sistema.

2. Verifique se a grade estd instalada corretamente (se os parafusos da
grade estdo fixados e se a grade esta no centro do codificador);

3. Verifique se ha 6leo na placa de codigo de grade, em caso afirmativo,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauragao;

4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servi¢o pds-venda.

E86

Motor de passo da agulha
oscilante sem saida

1. Desligue a alimentagdo do sistema, verifique se o conector do cabo
de alimentagdo do motor de passo e o conector do codificador estdo
soltos ou caem, restaure-os ao normal ¢ reinicie o sistema.

2. Verifique se a grade estd instalada corretamente (se os parafusos da
grade estdo fixados e se a grade esta no centro do codificador);

3. Verifique se ha 6leo na placa de codigo de grade, em caso afirmativo,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauracao;

4. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servico pds-venda.

E87

Motor de passo da agulha
oscilante com rotor travado

1. Desligue a alimentac@o do sistema e observe se o motor de passo esta
preso. Se estiver preso, remova primeiro a falha mecénica da maquina.
Se estiver normal, verifique se o conector do cabo de alimentagdo do
motor e o conector do codificador estdo soltos ou caem, restaure-os ao
normal e reinicie o sistema.

2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou o motor de passo e notifique o servico pds-venda.

DESLIGADO

Desligar

1. Verifique se a energia esta desligada ou ndo.

2. Verifique se o fio de conexdo na caixa de controle esta solto ou ndo,
devolva-o ao normal e ligue o sistema novamente.

3. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle e
notifique o servi¢o pds-venda.

E101

Erro de comunicagdo do chip
do rolo superior

1. Desligue a alimentac@o do sistema e observe se o motor de passo esta
preso. Se estiver preso, remova primeiro a falha mecénica da maquina.
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Sobrecorrente do motor de

E102 .
passo do rolo superior
Amostragem de corrente do
E103 motor de passo do rolo superior
anormal
E104 Codlﬁcador de rolo superior
sem sinal Z
E105 Codlﬂcador de rolo superior
sem sinal AB
E106 Motor fie passo do rolo superior
sem saida
Motor de passo do rolo superior
E107
com rotor travado
E108 Dlstrlbulgao de ID do rolo
superior anormal
Erro de comunicagdo do chip
E91 s
de rolo inferior
Sobrecorrente do motor de
E92 o
passo do rolo inferior
Amostragem de corrente do
E93 motor de passo do rolo inferior
anormal
Codificador de rolo inferior
E%4 .
sem sinal Z
Codificador de rolo inferior
E95 .
sem sinal AB
Motor de passo de rolo inferior
E96 .
sem saida
Motor de passo do rolo inferior
E97
de rotor travado
F98 Distribui¢do inferior do ID do

rolo anormal

Se estiver normal, verifique se o conector do cabo de alimentagdo do

motor e o conector do codificador estdo soltos ou caem, restaure-os ao
normal e reinicie o sistema.
2. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de

controle ou o motor de passo e notifique o servigo pds-venda.

Diagrama de 5 portas
5.1 Descri¢do da porta da funcdo 8P

4

3

2

1

1. Eletroima de liberagdo de tensdo da rosca: 1, 5 (+32V)
2. Eletroima de fixagdo da rosca: 2, 6 (+32V)
3. Eletroima de corte da rosca: 3, 7 (+32V)

4. Eletroima de elevagdo do pé do presser: 4, 8 (+32V)

5.2 Descri¢do da porta da funcdo 12P

12|11
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9

8

7

6|5

4

3
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1

1: S5V; 7: Sinal de chave de chave de chave de back-tacking

2: S5V; 8: Sinal de chave de comprimento do ponto

3: Sinal de chave de ponto Darning; 9: DGND
4: Pausar sinal de chave; 10: DGND

5: Reservado; 11: Sinal de tecla de back-tacking
6% DGND; 12: Luz de adverténcia
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Prazo de validade do produto: Indeterminado

Pais de Origem: China

SAC - SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

0800 660 6000
assistencia@sunspecial.net.br;

Importado e Distribuido por:

P
7 Mun Npecial.

Qualidade e Tecnologia
CNPJ: 05.013.910/0001-22
Endereco: Rua da Gracga, 577
Bom Retiro — Sdo0 Paulo — SP
Fone: (11) 3334.8800
www.sunspecial.com.br
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