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PREFACIO

Obrigado por usar nosso sistema de controle computadorizado para maquina de costura
especial. Reconhece-se que vocé leu atentamente o manual a fim de operar a maquina
corretamente e de forma eficaz. Se o usuario operar a maquina contrario aos regulamentos aqui,
essa perda causa de usuario ou terceiro, ndo vamos assumir a responsabilidade. Além disso,
vocé deve manter este manual para uso futuro. Para qualquer falha ou problema de maquina, por
favor pergunte aos profissionais ou técnicos autorizados por nés para servigo de reparo.

Questoes de segurangaparaa Atencao

1. Sinalizagoes e Definigdes das marcas de seguranga

Este Manual do Usuario e as marcas de seguranga impressos sobre os produtos séo para que
vocé possa usar este produto corretamente, de modo a estar longe de danos pessoais. Os sinais
e definicbes de marcas sao mostrados na abaixo:

A operacdo incorreta devido a negligéncia fara com que a

A lesdes corporais graves ou mesmo a morte.
Perigo
A operacao incorreta devido a negligéncia fara com que o
A prejuizo pessoal e os danos do mecanismo.
Cuidado

Este tipo de marcas € "Matérias para Attention", e a figura dentro do
A triangulo é o conteudo de atencéo. (Exp. A figura da esquerda &
"Olhe sua mao!")

® Este tipo de marca é "proibido".

Este tipo de marca significa "Must". A figura do circulo € o
9 conteudo que tem de ser feito. (Exp. Aimagem da esquerda &
"Terral")




— Nun Bpe(:ial

Qualidade e Tecnologia

2. Questoes de seguranga para a Atengcao

A\ Perigo

ZAN

Para abrir a caixa de controle, por favor, desligue a energia e tire
o plugue da tomada em primeiro lugar, e depois esperar por pelo
menos 5 minutos antes de abrir a caixa de controle. Tocando a
parte com a alta tens&o fara com que a pessoa se lesione.

A Atencéao

O ambiente de utilizacao

Tente ndo usar esta maquina de costura perto das fontes de forte
perturbacédo como maquina de solda de alta frequéncia.

A fonte de perturbacéo forte ira afectar o funcionamento normal da
maquina de costura.

A flutuacao da tensao deve estar dentro de 20% da tensao
nominal. A grande flutuagao de tensao afetara as operacdes
normais da maquina de costura, portanto &€ necessario um
regulador de tenséo nessa situacao.

Temperatura de trabalho: 0 °C ~ 50 C.
A operagao da maquina de costura sera afetado pelo
ambiente com temperatura para além da gama acima.

Umidade relativa: 5% ~ 95% (sem sew dentro da maquina),
ou a operacao de maquina de costura sera afetada.
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O fornecimento de gas comprimido deve ser comparado com o
consumo requerido pela maquina de costura. O fornecimento
insuficiente de gas comprimido conduzira a agdo anormal da
maquina de costura.

Em caso de trovdes, relampagos ou tempestade, por favor, desligue
o aparelho e retire a ficha fora da tomada. Porque estes terao
influéncia sobre o funcionamento da maquina de costura.

Instalacao

Por favor, pergunte aos técnicos treinados para instalar a
maquina de costura.

2%

N&o ligue a maquina da fonte de alimentagcao até que a instalacao
seja concluida.

Caso contrario, a acédo da maquina de costura pode causar danos
pessoais, uma vez o interruptor de arranque é pressionado nessa
situacao por engano.

Quando vocé inclinar ou erguer a cabecga da maquina de costura,
utilize tanto da sua mao na referida operacéo. E nunca pressione a
maquina de costura com forca.

Se a maquina de costura perde o equilibrio, isso vai cair no chao
isso faz com que a danos pessoais ou danos mecanicos.

O aterramento € uma obrigacéao.
Se o cabo de aterramento nao é fixo, ele pode causar o choque
elétrico e um mal funcionamento da maquina

Os cabos inteiros sera fixada com uma distancia de 25 milimetros
de distancia do componente mével, pelo menos. By the way, néo
dobre excessivamente ou firmemente fixa o cabo com pregos ou
grampos, ou pode fazer com que o incéndio ou choque elétrico.
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Por favor, adicione cobertura de seguranca na cabeca da
maquina.

De costura

Esta maquina de costura pode ser usada apenas por pessoal
treinado.

Esta maquina de costura ndo tem outros usos, mas a costura.

S0 @

Quando operar a maquina de costura, por favor, lembre-se de
colocar os 6culos. Caso contrario, a agulha quebrada fara com
que a lesao corporal no caso de a agulha esta quebrado.

No seguintes circunstancias, por favor, cortar a energia de uma sé6
vez, de modo a evitar a danos pessoais causados pelo mal
funcionamento do interruptor de arranque:

1.Threading em agulhas; 2. A substituicdo de agulhas; 3. A
maquina de costura néo for utilizado ou para além da superviséo

No trabalho, ndo tocar ou inclinar-se qualquer coisa sobre o0s
componentes em movimento, porque ambos os comportamentos
acima fara com que a lesao corporal ou dano da maquina de
costura.

Durante o trabalho, se a mis-operagao acontece ou o ruido ou
cheiro anormal é encontrado na maquina de costura, o usuario
deve cortar a energia de uma so vez, e, em seguida, entrar em
contato com os técnicos treinados ou o fornecedor da
maquina para a solucgao.

Para qualquer problema, entre em contato com os técnicos
treinados ou o fornecedor da maquina.
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Manutencao e Inspecao

O

S6 podem os técnicos treinados executar o reparo, manutencao
e inspecéo desta maquina de costura.

Para a reparagao, manutencgao e inspecéo do componente
elétrico, entre em contato com os profissionais no fabricante
de sistema de controle no tempo.

Na sequéncia de circunstancias, por favor, cortar a energia e
retirar a ficha de uma s6 vez, de modo a evitar danos pessoais
causados pelo mis-operagao do interruptor de arranque :.
1.Repair, regulagao e fiscalizacéo; 2.Replacement do
componente como agulha curva, faca e assim por diante.

Antes da inspecéo, ajuste ou reparacao de todos os dispositivos
funcionando a gas, o usuario deve cortar o fornecimento de gas
até que o indicador de pressao caia para 0.

Ao ajustar os dispositivos que necessitam de fornecimento de
alimentacéao e gas, os usuarios podem ter muito cuidado para
seguir as questdes de seguranca inteiros para Atencao

Se os danos de maquinas de costura, devido a modificagdo nao
autorizada, a nossa empresa nao sera responsavel por ela.
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1Informagdes Gerais

1.1 Especificagées da maquina

TIPO
No. S$S1965B
ITEM
1 | Propésito Bartacking / Botao Lockstitch
5 Area de costura X(lateral) direcao 60mm x Y(longitudinal)
direcdo 50mm
. 3000rpm (quando arremessos de costura est&do a menos
MAX. t locidad
3 COSHra veloclaal e 4,5 mm de X-direco e 3,5 milimetros Y-direcéo)
4 | Comprimento do Ponto | 0.1mm — 10.0mm (ajustavel em 0,1 milimetros etapa)
Alimente Mocgao de . . . . :
5 | Trabalho Grampo Pé Alimentacéo intermitente (2-pr01ecto de unidade
pelo motor de piso)
6 | Agulha Bar curso 41.2mm
7 | Agulha DP x5 #14 (DPx5 #11(F,M), (DP x17#21H))
Tipo de condugao
8 | Trabalho Grampo Pé Impulsionada por pulso motor de passo
9 Elevador d’e Trabalho 13mm (Padréo), Max.17mm
Grampo Pé
10 | Numero total de padrées 100
normalizados
Tino de li q Para trabalhar junto comtrabalho da bragadeira Pé
1 Ipo de limpador impulsionado pelo motor de piso
12 | Needle tensdo da linha | Fio elétrico Tension langamento
13 | Langadeira Gancho Semi-rotary Padréao (pavio lubrificagao a 6leo)
Método de lubrificagéo .
14 Parte Rotary: Lubrifique com montante minimo
Oleo Lubrificante oy L , . o
15 > Ordinaria da maquina de costura de 6leo lubrificante (liquido)
(Liquido)
16 | Graxa Costura Maquina Ordinaria Graxa
17 | Gravacao de Dados Memoria Flash

-7-
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18 | Aumentar / reduzir 20% ~ 200% (1% etapa) na direcéo X e Y, respectivamente
Facilmente

19 Ampliapdo / Método Ao aumentar / diminuir o comprimento do ponto
Reducao

20 Max. Oogtua limitagao 400-3000rpm(100rpm)
da velocidade 400-3000rpm (100rpm step)

21 | Padrao Selecéo Especificando Pattern No. Tipo (1-200)

22 | Bobina Contador Acima / Tipo Down (0-9999)

23 Maquina de costura 550W Compact AC Servo motor (Direct Drive)
Motor

24 | Dimengdes 263mm x153mm x212mm

25 | Peso 10 Kg

26 | Consumo De Energia | 600W
Faixa de temperatura

27 | operacional 0°C -50°C
Umidade de

28 | operacso Faixa 5% - 95% ( Sem condensagao)

29 | Tensao linha Fase Unica AC 220V + 10%; 50-60Hz

A velocidade mais alta costura de acordo com as condi¢gdes de costura reduzir a velocidade
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1.2 Nomes de unidade principal

1-Cabec¢adamaquina
2 -Pés grampo-obra

3 -Estande Topico

4 -Painel de operagao

5 - Interruptor de alimentagao
6 - Caixa de controle Pedal
7 - Interruptor

=Y
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2. Instalagao

2.1.Instalacao dacaixa

ey

2.2.Colocar abiela

Instalar a caixa elétrica no lado de baixo da
mesa no local ilustrado usando:bolt-cabeca
redonda 1, anilha 2, arruela elastica 3 e porca
4 fornecido com a maquina, e com o parafuso
ter recuo hexagonal na cabeca 5, arruela
elastica 6 e anilha 7 fornecida com a maquina.

1- Corrigir biela 1 para a instalagao de buraco
B de alavanca de pedal 2 com porca 3

2- Quando a biela 1 é instalada na instalagao
de um orificio, o curso do pedal deprimente é
aumentada.

Unidade rod apoio de cabega 1 em buraco 2
na mesa da maquina.

-10 -
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2.4.Instalar e ligar o interruptor de alimentagao

(1) Corrigir interruptor de alimentagéo 1 sob a
mesa da maquina com parafusos de madeira
o2 .Fixe o cabo com grampo fornecido com a
maquina como acessorios de acordo com as
formas de uso.

»*Cinco grampos 3 incluindo o grampo para

que fixa o cabo do painel de operacéo sao
fornecidos como acessorios.

(2)Ligar o cabo de fonte de alimentagéo
Especificacdes de tensdo no momento da entrega da fabrica sao indicados no selo de indicagao
de tensao. Conectar o cabo de acordo com as especificacdes.

Especificagdes de tensdo no momento da entrega da fabrica sédo indicados no selo de indicagéo
de tens&o. Conectar o cabo de acordo com as especificagdes.

2.5.Instalacao da cabe¢a da maquina de costura

Para evitar possiveis acidentes causados pela completo da maquina de costura,
realizar o trabalho por duas pessoas ou mais quando a maquina € movida.

1) Borracha dobradiga F1 to eixo de dobradiga, e fixar a unidade principal da maquina de costura.
2) Ao apertar a porca 3 a articulagéo de borracha 1, apertar a porca 3 até que a arruela de pressao
2torna-se como em B ailustracao, e corrigi-locom a porca4 .

Se borracha dobradigca aperto 1|Secg¢do de pordo A ao mover a maquina de
excessivamente, ele ndo funcionara| costura.

-11 -
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2.6 Instalar oreceptor de drenagem e da borracha apoio de cabega

1 - Fix receptor de drenagem 2 no buraco instalagdo de mesa 1,
com quatro parafusos de fixagéo 3

2 -Parafuso nadrenagem bin 4 para drenar receiver 2

3 - Insira costura tubo de drenagem da maquina 5 nodreno bin 4
4 - Insira borracha apoio de cabega 6 na tabela 1

1. Inserirtubo de drenagem 5 até que ele vai mais longe, de modo
que ele ndo saidrenar bin 4 ao inclinar a cabega da maquina.
2.Remova o tubo de drenagem fixagao fita 5

Remove tape 1 fixing the lever section of safety switch 2.

1. Ao utilizar o interruptor de seguranca, sem retirar a fita 1, € muito perigoso, pois a maquina de
costura funciona mesmo no estado que é inclinado.
2. Em caso de erro 302 ocorre quando a maquina de costura funciona apos a instalacao, solte o

interruptor de seguranga encaixe parafuso com uma chave de fenda, e abaixe o interruptor de
seguranga 2 para o lado negativo da maquina de costura.

-12 -
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2.8 Inclinar acabega da maquinade costura

Tilt / levantar a cabec¢a da maquina de costura com as duas maos tomando cuidado

para nao permitir que os dedos para ser pego na cabeca. Desligue a alimentagéo antes
de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes causados por inicio abrupto da

maquina de costura.

Ao inclinar a cabeg¢a da maquina de costura, incline levemente a cabecga até que ele entra em
contato com a haste de apoio de cabega (D.

%
| v N
lias \\ /) |

1.Antes de inclinar a cabega da maquina de costura, certifique-se de que@ is haste de apoio
cabeca conectada para a mesa da maquina.
2. Ao levantar a cabega da maquina de costura, ndo aumenta-lo, mantendo a tampa do motor 2.

que sera a causa da ruptura da cobertura do motor ).
3. Certifique-se de inclinar a cabec¢a da maquina de costura em um lugar plano para evitar
que ele caia

-13 -
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2.9 Instalar o painel de comando

Operacgao placa de instalagdo do painel
Fix(D na mesa da maquina com parafusos

de madeira (2 e passar o cabo através do

furo na mesa da maquina. Fixe o painel de
operagao em placa de instalagdo do

painel® com parafusos @ fornecidos
como acessorios. Fixar o cabo na
superficie inferior da mesa com os
grampos fornecidos com a maquina como
acessorios.

Instale a tampa do motor(D na unidade
principal maquina com parafusos
fornecidos com a maquina como
acessorios.

-14 -
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2.11 Gerenciando o cabo

1) No estado em que a maquina de costura é inclinado, conectar os cabos, e empacota-los coma

banda clipe O como mostrado na figura.

2) Fixe os cabos com cabos de fixagdo da placa (2) no estado em que os cabos de afrouxe como
mostrado nafigura.

Quando vocé inclina a maquina de costura, certifique-se de que a barra de
sustentacao da cabe¢a da maquina de costura é colocada sobre amesa.

-15 -
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2.12 Montagem da cobertura de protegcao ocular

A Certifique-se de anexar esta tampa para proteger os olhos da disperséo de quebra da
agulha.

Certifique-se de colocar a tampa de

protecdo (D antes de usar a maquina de
costura.

1) Monte a unidade de banca de rosca e
insira no buraco na mesa da maquina.

2) Aperte a porca de bloqueio para fixar

alista de discussao ficar de pé.
3) Para afiacdo de teto, passaro cabode

alimentac&o através carretel resto rod (2.

-16 -
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3. Operagao damaquinade costura

3.1 Lubrificagao

Desligue a alimentagcédo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

Verifique se o lugar entreamenorlinhaBe
linha superior uma é preenchido com o6leo.
Preencha com o6leo, utilizando a caldeira
fornecida com a maquina como acessorios
quando o petroleo é curto.

»¢ O tanque de 6leo, o qual é preenchido
com Oleo para a lubrificacdo é somente para
a porcéo de gancho. E possivel reduzir a
quantidade de o6leo quando o numero de
rotacao utilizada é baixa e a quantidade de
Oleo na porgao de gancho.

1. N&o lubrifique a outras do que o tanque de 6leo e o gancho de Cuidado 2 abaixo lugares. O
problema de componentes serdo causados.

2. Quando se utiliza a maquina de costura, pela primeira vez ou depois de um longo periodo
de desuso, utilizar a maquina depois de lubrificar uma pequena quantidade de éleo para a
porcao de gancho.

3.2 Colocaraagulha

Desligue a alimentacé&o antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

Solte o parafuso de fixagdo (U e mantenha agulha 2 com

o sulco longo voltado para vocé. Em seguida, insira-o
totalmente para dentro do buraco na barrade agulha, e

Se os pontos sao feitos como se mostrana A, colocar a
agulhavirada para a direcdo B numa pequena extenséo.

(

-17 -
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3.3 Enfiar acabega da maquina

Desligue a alimentacdo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados porinicio abrupto da maquina de costura.

Fio sintético fino ou o

Puxe o fio por aproximadamente 4 cm da agulha ap6s enfiar através da agulha

1 .Quando o éleo de silicone é usado, segmento através de guliian hdae para o silicio (.
2 . Parafio grosso, passe a linha através de um buraco sé de bar guia da linha da agulha 2.

-18 -
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3.3.1 Enfiando
Na interface de informagdes (c), em amarrando diagrama é exibido, quando pressione vocé

passe, por favor, veja:

3.4Instalagao e remogao da caixa de bobina

c Desligue a alimentacdo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes

causados por inicio abrupto da maquina de costura.

1.Abraatampado gancho (1)
2. Levante a trava (3) da caixa de bobina (2)
~ |eremova a caixa de bobina
3. Ao instalar a caixa de bobina, insira-o
totalmente no eixo de transporte e feche a

Se ele nao estiver totalmente inserido, a caixa de bobina (2) pode escorregar durante a costura.

-19-
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3.5Instalando abobina

Desligue a alimentacéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

1) Defina a bobina na caixa da bobina na diregéo
indicada nafigura.

2) Passe a linha através de fenda fio 3 de caixa

da bobina 2, e puxe a topico como ela é. Ao fazer
isso, o fio vai passar debaixo da mola de tensédo e

ser puxado para fora do furo fio @.

3) Passe a linha pelo buraco fio G da secdo de
metais, e puxe ofiopor2,5cmdalinha.

Se a bobina esta instalado na caixa da bobina orientar o sentido inverso, a linha da bobina
retirando ira resultar em um estado inconsistente.

3.6 Ajustando atensdodalinha

Se a tensado da linha controlador No. 2T esta
ligada a tensdo da linha superior, o botdo de
tensdo (3) Gire linha de superficie apertado
direita, vire a esquerda noodles solto.

- A tenséo é definida 1,5 N (fiado fio # 50).
(Quando atensao dalinha No. 1 é liberado)
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3.7 Ajustar o fio primavera tomar-up

O acidente vascular cerebral padrao de fio de

enrolamento da mola O é de 8 a 10 mm, e a
pressdonoinicioéde0,1a0,3 N.

1) Ajuste do curso

Solte o parafuso de fixagéo (2), e vire fio de tenséo

asm. 3. Girando no sentido horario vai aumentar

a quantidade em movimento e a quantidade de
desenhofioird aumentar.

2) Ajustar apressao
Para alterar a pressao da linha primavera take-
up, insira uma chave de fenda fina na ranhura da

linha pos tensdo @ (2 enquanto parafuso &

apertado, e transforma-lo. Girando no sentido horario aumentara a presséo da mola fio take-up.
Virando-horario vai diminuir a pressao.

3.8 Exemplo datensdaodalinha

Quando se utiliza a maquina de costura para o primeiro tempo, ajustar a tensao da linha de acordo
com a tabela abaixo.

Topico primavera
Fio Material tomar-up movendo Forca
quantidade [montante
desenho Discussao]

De filamentos de

poliéster fio # 50 Cortejar 10mm[ ] 3mm] 0.IN

Poliéster fiado fio # 50 | Cortejar 10mm[ ] 3mm] 0.2N

Poliéster fiado fio # 60 T/C broad

8~10mm[] ]~]13mm] 0.1IN
(rosca do gancho OFF)
Fiado de algodao # 50 Brim 10mm[ ] 3mm] 0.IN
Fiado de algodédo # 20 Brim 8~10mm[ ] ]~]13mm] 0.IN
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4 Instrugao Operacional

O botao usando a figura comum pode ser entendido
pelos usuarios de diferentes paises.

4.1 Botoes Comuns

Os botdes para a operagédo comum em cada interface s&o mostrados abaixo:

ESC — Saia da interface atual. Na interface de alteracdo de dados. é para cancelar a mudanca de

dados.

Digite — Confirme os dados alterados

Além disso — Aumentar o valor

Minus — Diminuir o valor

Repor — Solte o erro

Numero de Entrada — Exibir o teclado ntimero e introduza o niimero.

READY Key — Alterna entre a inferface de entrada de dados e interface de costura

B 2 SmEE e

Informacdes Chave — Alterna entre a interface de entrada de dados e interface de

oo

informacéo

Comunicacao Key — Alterna entre a interface de entrada de dados e comunicacio

9 | (@)

Modo Key — Alterna entre a interface de entrada de dados e interface de comunicacdo

@

10

-22 -




— Nun pecial

Qualidade e Tecnologia

4.2 Operacgao Basica
@ Ligue a alimentacéo

Ligue o aparelho para exibir a interface de
entrada de dados.

(2 Selecione o padrédo desejado na interface

atual, o padréao No. selecionado sera exibida.
Imprensa ..., paraselecionaronumero

padrao para o operacao de seleg¢ao do padrao,
consulte [2,7 Selegéo Padréo]

(3 Definaa maquina de costura Leia Estado
Pressione a tecla READY. A luz de fundo da
tela LCD muda para a cor azul e a maquina
esta pronta para a costura.

@ Iniciar a Costura

Defina o produto de costura para a posi¢ao
presser; operar o pedal para iniciar a maquina
de costura e costura comeca
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4.3 Operagao de padrao normal

(1) Costura de interface de entrada de
dados A interface de entrada de dados é
mostrado a direita. Para as funcdes
detalhadas, por favor consulte a lista de

teclas de funcao

Lista de teclas de fungao:

o I T i =

No. Funcoes Contetido
A Padrdo de Registro No maximo, 999 padrdes normais podem ser registrados.
3 Padrao Naming At most, 14 figures can be mput.
Abaixar a pressdo para exibir a interface. Para o
c Enfiando levantamento do presser. por favor botdo Presser Up
pressionar ".
< Enrolamento Imprensa E para iniciar enrolamento.
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Pattern No. Exibicao

Exibe o mimero atual padrio

Costura Selegdo
Padrao

O botdo ira mostrar a forma do padrio atual. Pressione-o

para entrar na interface para a sele¢do de padrdes

Numero padrao de

ponto

Numero de tela do ponto do modelo atual

X Tamanho real

Mostrar o tamanho real do padrdo atual na dire¢do X.
Use o parametro U64 para introduzir o tamanho real,
neste momento o botdo Tamanho real X ¢ exibida.

X Escala Taxa

O botdo 1ra exibir a taxa de escala X do padrdo atual.
Pressione-o para entrar na interface de configuragio. Ele
¢ afetado por parametros U64 USS &.

Y Tamanho Atual

Mostrar o tamanho real do padrio atual na dire¢do Y.
Use o parametro U64 para introduzir o tamanho real,
neste momento o botdo Y Tamanho real € exibido.
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O botdo ira exibir a taxa de escala Y do padrio atual.
K Y Escala de Taxa Pressione-o para entrar na interface de configuragdo. Ele é
afetado por parametros U64 USS &.
. Velocidade méxima Mostrar a velocidade max. Pressione este botdo
para definir a velocidade
Ele € usado para o registro padrdao P. No maximo, os
M Prompt Pattern ” :
(Pa ch‘go P) de padrdes S0P pode ser registrado.
Registro
o P Pasta Padrao
Arquivo Exibe o ntimero da pasta de arquivo de padrao P atual
P Pasta Padrao ) ) "
. Numero de pasta de arquivo padrdo de troca ordenada.
N Arquivo
Mostrar o padrdo P registrado. Pressione-o para entrar na
. X interface padrio para a entrada de dados P .. Este botdo ndq
p P Selecéo Padrao . o
¢ exibido em estado nicial.
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(2) Interface de Costura

Pressione para entrar no costura

interface como mostrado na imagem a
direita. Para as fungbes detalhadas, favor
tirar da lista de chaves de funcao para
referéncia.

4.4 Padrao de Registro

999 padrdes normais podem ser
registrados para a maioria. Pressione
para entrar na interface de Pattern
Registro (como mostrado na imagem a
direita:)

(D Padréo de Entrada No. Input o padréo
No. via teclado. Se o padrdo numero ja
existia no sistema, a aparéncia e as
informacbes relevantes do padréao
registrado sera mostrado na interface
superior. O numero néao pode ser usada
reutilizados, mas pressionando numero

0 néo registrado pode ser
+ procurado.
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(2 Novo Padréo de Registro

o padréo salvo.
Nota: o padréo de base nao pode ser substituido

4.5 Pattern Naming

Pressione wek para entrar na interface para o
padrdo de nomenclatura (como mostrado na
figura da direita), 14 figuras pode ser introduzido
no maximo.

Selecione a figura desejada, =y
pressione | para finalizar a .
operagao de nomear o padrdo. A

. ~ . '_|:./-l
posicao da figura pode ser K4
determinada movendo o icone, a
borracha é utilizado para excluir a .
figura -

A .

4.6 Enrolamento

@ Instale o nucleo de transporte Montar o nicleo

de transporte totalmente sobre o eixo enrolador.
(como mostrado na figura direita)

(2 Apresentar o ecré de lista de discussdo de
enrolamento fundo. Pressione == na interface
de entrada de dados (laranja) ou a interface de
costura (azul), e, em seguida, a interface se
lamentar sera exibida (conforme mostrado na
figuradadireita)

(3 Comece enrolando

Passo o pedal de partida, e, em seguida, a
maquina de costura corre e comega enrolar linha
de fundo.
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(9) Pare a maquina de costura

Pressione o botdo STOP @ para parar a
maquina de costura. O sistema retorna
para o modo normal. No modo de baixo
para linha sinuosa, pisando no pedal de
partida vai parar a maquina a este modo.
Passo o pedal novamente para retomar a
sinuosa. Esta fungdo pode ser usada em
varios nucleos de enrolamento de
transporte.

Nota: Apdés o usuario ligar o poder, ou
alteragbes a entrada do controlador
principal, o sistema ndo executara a agao
do enrolamento. Por favor, defina o padréo
e pressione o Ei para exibir a interface de
costura.

4.7 Padrao Selecao

(D Padrao Selecéo da Interface

Na interface de entrada de dados (como
mostrado a direita), clique costura Forma
(A) para entrar na interface de seleg¢ao de
padroes.

A éarea superior da interface de selegao
padréao € a forma de costura do padréo
atual. Abaixo que € o numero do padréo
observado.

DIRNETS

WQ: Visualize o padrao

% Digite o numero para obter
informagoes padrao

ak: Excluir ¢ padrao

Clique com o botao A para alternar entre os
padrdes basicos e padrées do usuario, se 0
sistema possui os padrdées normais.
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(@ Padrao Selecéo

Se os padrdes sdo os padrdoes basicos, 4
numeros padrdo pode ser exibido em uma
pagina; para os padrdes do usuario, 20
numeros de padrao pode ser exibidoemuma
pagina. Para o padréo de base, a cada numero
de padrao, o sistema ira também apresentar a
forma gama e x/ y da padréo. Para os padrdes
do usuario, apenas 0 numero padrao sera
exibido .Selecione o numero do padrao
registrado. Em seguida, o sistemaiira exibir o
conteudo desse padréao na area superior.
Neste ¥ para terminar a momento, pressione
selecéao.

® Pattern Inquiry

Pressione " para ativar a interface de Padrao
Inquérito, introduzir o numero do padréao
através das teclas numéricas

(@ Pattern Excluséo ,

Selecione o padréao registrado "‘H e, em
seguida,

padrao PressThe seréo excluidos. No entanto,
os padrbes registrados para padrao P né&o
pode ser excluido.

Nota: Os padrées séo divididos em padrao
basico e padrao normal. Os padrbées basicos
sdo os padrbes padrédo, que ndo podem ser
excluidos. Os padrdes normais sao os padrées
feitos, copiado ou entrada pelo usuario, que B
podem ser apagados ou modificados.

A © =

(® Pattern Visualizagéo
Pressione para pre-visualizar o padrdo atual AAR AL A
em tela cheia (com fundo branco).
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4.8 Costura Ambiente de Dados

(D Digite interface para configurar os dados de costura na m

interface de entrada de dados, que pressiona a tecla A, B
ou C pode entrar a taxa de escala da interface e de

limitagdo de velocidade definindo respectivamente. A
Item Faixa de entrada fnissdo |
Valor B
A |X Escala Taxa L. 0—400. 0% 100, 0%
C
B Y Egcala Taxa 1 0"""00. Ohil 100. 000
4002700 pm
Velocidade (Diferente entre
C 2700rpm
Méxima diferentes
modelos)

Nota 1: O parametro U64 pode mudar entre a definicdo da taxa de escala e da definicao de
tamanhoreal.
Nota 2: Agamae o valor padrao de Max velocidade sao afetados pelo parametro U01.

@ EscalaTaxa

A figura da direita € a interface para definir a taxa de
escala. A parte superior é para ajustar a taxa de escala Z,
enquanto a parte inferior é para definirataxade escala.

A: X Tamanho Atual A
B:Y Tamanho Atual
C: XEscalaTaxa
D:Y Escala Taxa

F S
Use m ~ E numero e teclado ouE para

introduzir o valor. O valor de entrada sera inserido para o
primeiro lugar da figura. Aintrodug&o do numero de antes
vai ser deslocada para a frente. imprensa para terminar a
operacao e voltar ao interface de entrada de dados.
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(3 Jogo Max Speed
Aoperacédo é amesmaque emcima

4.9 Padrao de Registro

(D Digite P Padréo de Registro de Interface

Na interface de entrada de dados, pressionee#
para entrar nainterface de P Padrao de Registro
(como mostrado naimagem a direita)

(2 Entrada de Numero Padrao

Usem~E e numero ou tecladoEl & B4 para
inserir o numero de registo. Se o numero de
entrada tenha sido registrado no sistema antes,
a interface ira exibir a forma e relacionar os
dados de que o padrao registrado. Nesta
situagdo, o novo padréao nao pode ser registrado
com esse numero.

(3Selecione Arquivo Numero da Pasta

P numero de padrdo pode ser registrado em
pastas de arquivo 5 e cada pasta pode conter 10
P padrées no maximo. Pressione & para
selecionar pasta em ordem P numero de padrao
pode ser registrado em pastas de arquivo 5, e
cada pasta pode conter 10 P padrbes no
maximo. Pressione {3 para selecionar pasta
emordem.
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4.10 Trial Sewing

(DExibir ainterface de costura

Na interface de entrada de dados pressione EI o fundo de tela ira mudar para azul, e o sistema
entra ainterface para costura

X

(2Exibigao de Julgamento de costura

Na interface de costura. Pressione @ para entrar na
interface do julgamento de costura (como mostrado a

direita): AV
g: Retornar a origenm

=—": Retornar

Q: Para a frente
@: Parar

(3Comece Julgamento de costura

Passo o pedal para reduzir o calcador. Use s o para confirmar a forma. Apds usuario
mantém esse botdo por um tempo e, em seguida, libera-lo, a pressao ainda vai se manter em
movimento. Neste momento, por favor clique W)ira para-lo, i ter agulha retorno a origem.E o
sistema voltara para a interface de costura.

@ Final do estudo de costura

Pressione para sair dainterface de costura de teste e voltar a interface de costura. Quando o
padrao n&o esta na posigao posigao inicial ou final, o usuario pode realizar a costura no meio por
pisar o pedal. Para sair, pressione [#= e desligarainterface ativada.

Em seguida, ainterface de costura sera exibido e o sistema retorna a posicao inicial de costura.
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4.11 Contador de Operacgao

(D Mostrar ainterface do contador

Na interface de costura, pressiones_if_ a
interface de configuragéo do contador sai.

: Costura Contador

: Nimero de pegas do contador

(2 Selecao e ajuste de Contador
O usuario pode deflnlr o tipo de contador

escolhendo . e , € definir o valor do
contador. E
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[E-D22] ME3ik A 2Bk (Ready)

4.12 Parada de Emergéncia

Ajustando o parametro U31 para selecionar o
método de pausa: O usuario pode selecionar
entre invalidez, Painel e EXT para definir o
meétodo de pausa. Quando o botdo de pausa é
pressionado, a interface ira exibir ﬁ

@D Solte o erro

Pressione o botdo de pausa na costura para
parar a maquina de costura. Neste momento, a
interface de erro é exibida, o que aponta usuario
ateclade pausa € pressionado. Neste momento,
comunicado de imprensa o erro.

@Aparando

Pressione 28 para cortar linha e entrar na
interface de configuragao de procedimento.
Nota: Quando o U97 parametro é definido na
guarnicdo Auto em Pause, o sistema entrara
diretamente a definicdo do procedimento.

(@ Definir procedimento e ajustar a presséo a
recostura posicao
Pressione =# para entrar no processo de
interface de configuracgao.

g Alimentacéao Traseira

Q Alimentacéo Frontal

Reornar a Origem

Pressione ™ oy E para mover prensas para a
re-costura

® Reiniciar costura
Passo pedal para comecar a costura.
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5 Operagoes em Prompt (P) Pattern
5.1 PEntrada de Dados Padrao

Lista de teclas de funcgao:

No. Fungdes Conteudo

A P Edigdo padrio Edite o contetido do padrio P

Copie o conteudo do padrio P existente para
B P Copia padrao

um padrdo vazio

(G Padrio nome 14 figuras pode ser introduzidas no maximo.

D Pondo a linha Pressione para baixar o calcador,
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E Rolamente Enrole a linha com a o botdo pressionado E!
4 P Exibigdo de numero padrio Exibe o nimero do modelo selecionado.
Costura MR Forig Exibe o nimero do padrdo normal
. de exibicdo citado no existente
« Mostrar a forma de costura do padrio atual
H Costura Selecdo Forma P
I Padrao Numero de pontos de exibigio Exibir o nimero de pontos do selecionado
: Mostrar o tamanho real X do padrao atual
J X Tamanho visor real P
) X Escala Taxa Ambiente Mostrar a taxa de escala X de exibicédo
K padrio atual do X
L Tamanho visor real Y Mostrar o tamanho real Y do padrio atual
M Y Ceniario Escala Taxa Mostrar a taxa de escala Y do atual padrao
" Max limitagdo da _
B l6cidade Mostrar a velocidade Max
0 X Curso Valor Exibicdo | Mostrar a quantidade X de viagens do padréo
selecionado
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P | Y Viagem Valor Exibi¢édo

Mostrar a quantidade de viagens Y do

padrao selecionado

Voltar ao normal km

Voltar para a interface de entrada de dados

petiine oy de padrao normal

P Padrio de exibic¢do de Exibe o nimero da pasta de arquivo do
" pasta de arquivos padrdo P atual

P selecio de padrdes de Deslocar o numero de pasta de arquivo de
5 pasta de arquivos padrdo P em sequéncia
T P Sele¢do Padrao

Mostrar o padrdo P registrado
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5.2 Padrao Edicao

(O Tenha acesso a P Padrao Edigdo de
Interface =

Pressione leney para ter acesso a P Padrao
Edicéo Interface (como mostrado na foto a

direita)

@ Alterar o item de dados
Selecione o item para alterar e definir o valor.

Item Alcance Valor Padrao
A | Forma de costura
1~5
g | Arquivo do niimero
de pastas
€ | Velocidade Maxima | 400%3000rpm | 3000rpm
D | X Curso Montante -30.0730.0mm | 0
E | XEscala 1.0%400.0% | 100.0%
F | Y Escala Taxa 1.0~400.0% | 100.0%
G | Y Viagens Montante | -30.030.0mm| 0

(3 Confirmar a alteragao de dados

Pegue a edi¢cao do "X Quantidade de viagem",
como exemplo:

Pressione para fechar P Padrdo Edigdo
interface eo sistemaiira retornar a interface para
introduzir dados de Costura.
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5.3 Cépiapadrao

(D Selecione um padrao a ser copiado

Para ter acesso a coépia da interface padréo
(como mostrado na imagem a direita). Selecione

0 numero do padrao que precisa copiar entre os
registrados e em seguida, pressione m

@ Input recém-registrado Numero Padrao

O padrao a ser copiada € exibida no lado superior
da interface. Ao usar as teclas numéricas, o
usuario pode selecionar o numero do padréo nao
registrado. O numero padréo registrado é
incapaz de ser registrado novamente.

Ao pressionar €3} , o usuario pode selecionar a
pasta de arquivo para salvar. Pressione para
concluir as operagdes para copiar o padrao, € o
sistema ira retornar a interface para Copiar P

Padrao pesl
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5.4 Seletor Padrao

(O Tenha acesso a P Padrdo Selegdo da
Interface Como mostrado na imagem a direita, o
usuario pode pressionar a tecla (A) para ter
acesso a P Padrao Selegéo da Interface

@ Input recém-registrado Numero Padréo

O padrao a ser copiada é exibida no lado superior
da interface. Ao usar as teclas numéricas, o
usuario pode selecionar o numero do padréao nao
registrado. O numero padrdo registrado é
incapaz de ser registrado novamente. Ao
pressionar £} , o usuario pode selecionar a
pasta de arquivo para salvar.

Pressione ¢4 para concluir as operagdes para
copiar o padrdo, e o sistema ira retornar a
interface para Copiar P Pattern
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5.5 Padrao de costura:

Lista de fungcoes de Chaves:

No.

Funcdes

Conteudo

Julgamento de costura

Pressione-o para ter acesso ao feste de costura Interface,

onde o usuario pode determinar a forma de f padrao.

Enfiando a linha na agulha

Pressione-o para baixar o calcador.

Voltar a origem

Pressione-o para ter o retorno presser para o

ponto inicial.

P Exibig¢do do nimero padrao

Exibe o nimero do padrio selecionado.
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E Sewing Shape Number Display

Display the number of the normal pattern quoted in

the existing P pattern.

Padrao Numero de pontos
de exibicao

Exibir o numero de pontos de costura do momento

G Max limitagao da velocidade

Mostrar a Max limitacdo da velocidade

H Exibic¢do de costura velocidade

Mostrar a velocidade de costura atual

Costura Configuragdo de

Alterar a velocidade de costura

velocidade
K % Tasnadho visorsedl Mostrar o tamanho real X do padrdo atual
L X Escala Taxa Ambiente Mostrar a taxa de escala X do atual padrao

Tamanho visorreal Y

Mostrar o tamanho real Y do padréo atual

N Y Escala de Taxa Ambiente

Mostrar a taxa de escala Y do atual padrio

0 X Curso Valor Exibigdo

Mostrar a quantidade X de viagens do padrao

selecionado

Y Viagem Valor Exibigdo

Mostrar a quantidade de viagens Y do padrio

selecionado
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Q Contador Ambiente N

Pressione-o para definir o tipo e o valor presente

do balcao.

MOHtad(}r de costura

kno contador de pecas

B

R
P Pattern File Folder Number Display Display the file folder number of the current P
pattern
S P Pattern Selection Display the registered P
pattern
L B Pressione-o para parar a maquina.
ausa
Ele ¢ controlado pelo parametro U3 1. Quando

o usuario seleciona Painel nesse parametro, a
tela exibira a tecla de pausa. Outras opgdes ndo

exibira esse botdo na tela.
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6. Manutencgao
6.1 Ajuste a alturadabarrade agulha

Desligue a alimentagcéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

Upper engraved line

OBz / @

Engraved Line [/ g

foygDF\:xs -l_ ‘f" 0.871 min ' 1,
(K) DP#5 HH %1% e
(B)DP171 %14 2

Engraved Line

foygngxn | \\®

M LH. WHLH (L FH A%
is for H and W types only F types only

Traga abarrade agulha 1 para a posi¢ao mais baixa do seu curso. Solte conexao barra de agulha
parafuso o 2 e ajuste para que linha de marcacao superior o 4 gravado na barra de agulha se
alinha com a extremidade inferior da barra de agulha bucha, inferior o 3. Para unico tipo F, ajustar
a barra da agulha para a posicado em que € reduzido em 0,8 mm a 1 mm do centro da linha de
marcacgé&o gravada o superior 4 sobre a barrade agulhas.

Apoés o ajuste, certifique-se de que nao ha torque desigual.

»¢Ao ponto de salto ocorre de acordo com as condi¢des de costura, ajustar a altura da barra de
agulhas de modo a baixa-loem 0,5 a 1 mm partir da linha da barra da agulha gravada 4 .

6.2 Ajustar arelagao da agulha parafuncionar

Desligue a alimentacéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

Relacdo entre linhas e agulha gravado
1)Gire a roda de mao em mao. Quando a

(3) 3 barra de agulha 1 o subiu, ajustar para
= (J\ que a linha inferior marcador 2 o gravado
na barra de agulha se alinha com a
/ 1 5.7 1 extremidade inferior da barra de agulha

@ ~ € L] bucha o 3, inferior.
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2) Solte conjunto parafuso 1 o no driver. Abertas
prensas gancho internas 2 o para a direita e
esquerda, e remova prensas gancho interior o
3.

Neste momento, tenha cuidado para nao
deixar gancho interior 4 o sair e cair.

3 Ajuste de modo a que a ponta da lamina do
gancho interior o 4 alinha com o centro da
agulha o 5, e que a uma distancia de 0 mm, é
proporcionada entre a parte da frente do
controlador e a agulha como a face de
extremidade frontal do condutor o 6 recebe a
agulha paraimpedir que a agulha seja dobrado.
em seguida

4) Solte o parafuso de fixagdo 7 o do énibus, e
ajustar a posicao longitudinal do énibus. Para
fazer este ajuste, por sua vez, shuttle corrida
ajustando eixo o 8 no sentido horario ou anti
horario para proporcionar uma margem de 0,05
a 0,1 mm entre agulha o 5 e a ponta da lamina
de ganchointerior o 4.

5) Depois de ajustar a posi¢ao longitudinal do
Onibus, ainda ajustar para fornecer uma folga
7,5 milimetros entre a agulha e o servigo de
transporte, ajustando o sentido de rotagéo. Em
seguida, aperte o parafuso de fixagdo o 7 do
Onibus.

Aplicar uma pequena quantidade de 6leo para correr se¢ao o 9 e 6leo de pavio o 10, e
utilizar a maquina de costura, apés um longo periodo de nao utilizagcao ou a limpeza da
periferia da porgao de gancho.
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6.3 Ajustar o elevador do pé grampo-obra

Desligue a alimentagcéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

1) Com a maquina no modo de paragem, remova
seis parafusos de fixagdo o 1 da tampa superior,
e tirar atampa superior 2 o.

(2) 2)Aplicarem forma de L chave o 3 a 5 de soquete
/ parafuso bracadeira o 4, e soltar o parafuso
5 Allen.

\Kﬁg’/* 3) Empurre para baixo em forma de L chave 3 o

8 para increase the elevador do pé grampo-obra,
L dil ou puxa-lo para cima para diminuir o elevador.
5 | | 7]49--\ 4) Ap6s o ajuste, aperte bem soquete parafuso o

Max.17m

Neste momento, tenha cuidado para nao causar grampo-obra placa de suporte da alavanca
pé o 8 de interferir com o suporte de alimentagao o 9.

Se owork bragadeira pé placa de suporte da alavanca interfere com o limpador, reajustar a
alturado limpador usando sets crew o 10 na base do limpador instalagao.

6.4 Afaca e contra movimento faca

Desligue a alimentagcéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

1) Afrouxar o parafuso de ajuste 3 o modo que
Garganta uma folga de 18,5 mm é proporcionada entre a
extremidade dianteira da placa de garganta e a
extremidade superior da alavanca de aparador
de rosca, uma pequena o. Para ajustar, mover a
faca em movimento na diregéo da seta.

2) Solte o parafuso de ajuste o 5 para que uma
folga de 0,5 mm é fornecido entre a agulha guia
buraco 2 o e contra faca 4 o. Para ajustar, passar
afacabalcéo.
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6.5Ajuste do limpador

Desligue a alimentacéo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

I Smm

1.5 mmbl |-

s L 23725 mm

6.6 Drenagem de 6leo usado

L]

1) Soltar o parafuso o 1 para ajustar para que uma
folga de 1,5 milimetros ou mais é fornecido entre o
limpador e daagulha.

Neste momento, o padrdo da distancia entre o
limpador e a agulha é de 23 a 25 mm. Ao ajustar a
distancia de largura, a pé bracadeira trabalho pode
evitar pisar no fio da agulha quando se trata baixo.
Especialmente quando a agulha fina for usada,
ajustar a distancia de largura, de tal forma de 23
mm.

»¢A posi¢cao da agulha é quando a maquina de
costura parou apos a costura terminar.

Quando lubrificador polietileno o 1 se enche de
Oleo, retire lubrificador polietileno 1 o e drenar o
Oleo.

6.7 Quantidade de 6leo fornecido para o gancho

1) Solte o parafuso de ajuste o 1 e remova o
parafuso de ajuste o 1.

2)Quando unir em parafuso de ajuste 2 o, o dleo
amountof de tubo de 6leo, deixou o 4 pode ser
reduzida.

3) ApOs o ajuste, aperte o parafuso de ajuste em o
1 e corrigi-lo.

1) O estado de entrega padrao é a posigao onde o 3 é levemente enroscada e voltou 4 voltas.
2)Quando se reduz a quantidade de éleo, ndo parafuso no parafuso de uma so6 vez. Observar o estado por cerca de metade de um

dia na posicédo onde 3 o é parafusado e retornado por 2 turnos.
Se areducéo for excessiva, desgastada do ganchoira resultar.
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6.8 Reabastecer os locais designados com graxa

Quando a maquina de costura tenha sido utilizado durante um determinado nimero de vezes de
costura, o cédigo de erro No. M012 é exibida no painel de operacgéo. Este display informa o
operador do tempo para reabastecer os locais designados com graxa. Certifique-se de
reabastecer em grande elo de ligagdo com a graxa. Em seguida, pressione ¥4 com o primeiro
NO.MO012 tela para entrar na tela de cadastro de senha. Depois de inserir a senha em seguida,
pressione padi  para remover automaticamente valor de contagem. [numero padrao é 8000 dez
mil]

1. Depois de reabastecer os locais com graxa, o erro M012 € apresentado novamente, a menos
que amemoria
2. Utilize tubos de lubrificante fornecido como acessoérios para reabastecer os locais designados
abaixo com graxa. Ifgrease outro além do referido, € alimentado, de dano sera causado
componentes.

Desligue a alimentagc&o antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

(1) Reposicéo da secao excéntrico com graxa

1) aberto manivela tampa da haste 6.

2) remover setscrew (3 formar a entrada de graxa
coverlocated na periferia de manivelarod ®

3) preencher o acoplamento com graxa (2 através
de manivelarod ®

7 Operagoes em combinagao (C) Padrao
7.1 C Entrada de Dados Padrao

O padréao de combinagéo, chamado como padrao
C durante curto, consiste de um grupo de padrdes
de p, que pode conter 50 sub-padrdes, no maximo.
Neste modelo, 50 padrées de C pode ser registado
no sistema, no maximo. Para ter acesso a interface
de entrada de combinag¢do de modelos de dados
(como mostrado a direita), por favor consulte o
conteudo em [8,8 Modo de Mudanca de costura]
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Lista de teclas de fungao:

No. Funcoes Conteudos
A C Regristo Padrio Registrar um novo padrao C
B C Padrdo Copiar Copie o conteudo do padrio C corrente a um nimero padrio vazio.
C Pattern Naming 14 figuras pode ser introduzido no maximo.
D Enfiando a linha . _
na agulha Pressione-o para baixar o calcador.
E Enrolamento Enrole a linha com a imprensa sobre. m
F C Selecdo Numero | O numero do modelo selecionado atualmente € exibido no botéo.
Padrio Pressione-o para ter acesso ao C Padrao Interface de Selecéo.
% E.x1btc;ac.) i Mostrar a seqiiéncia de costura do padrao selecionado. O padrao com
sequéncia de
Costura marcas azuis € o padrao de costura inicial.
H C Selegdo de Pressione-o de ter acesso a C Padrdo Edi¢do Interface. O
forma padréo operador pode selecionar um padrdo P de entrada.
30 padroes C podem ser registrados no maximo, e 6
1 Pagma padrdes de C pode ser
i C Nome padrio Exibir o nome de C padrio.
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7.2 CEdicao de Padrao

(D Tenha acesso a C Padrao Edigéo de Interface
Na interface de entrada de dados C Padréo, o
usuario pode pressionar Um acesso de terque C
Padrédo Edicdo Interface. No estado inicial,
porque nenhuma forma de costura esta
registado padrédo P, o primeiro & exibido em
branco.

@ Selecao de Formato

No C Padrao Edicao Interface (a figura da
direita), o usuario pode selecionar o padrao de P
(B) para o registo e pressione 4| para finalizar
aselegao.

(3 Repita o Registro

Quando o primeiro padréao é registrado, o Key
Selection (C) para o segundo padréo é exibida.
Repita as operac¢des acima de modo a registar-
se outros padrdes.
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7.3 Selegcaode Padrao

(D Tenha acesso a C Padrdo Selegdo da
Interface como mostrado na imagem a A
direita, o usuario pode ter acesso a C
selegcao de padrbes de interface
pressionando FiguraA.

(2 Selecione Padréo de nimero C

No C Padrao Selecao Interface (figura a
direita), o usuario pode pressionar B para
mudar a informacao de dados de padrées P
dentro do atual padrdo C em seqiéncia. B
Confirme o niumero do padrao C
necessario(C), e, em seguida, pressione i}
para finalizar a selecgéo. '
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7.4 Padrao de Costura

Nainterface de entrada de dados C Padrao, o
usuario pode pressionar para ter acesso a
costura Interface (como mostrado na imagem
adireita).

Listade teclas de funcao:

Funcdes

A Costura basica Pressione-o para ter acesso ao teste de costura Interface,

onde o usuario pode determinar a forma de f padrio.

L Enfiando a linha Pressione-o para baixar o calcador.

Pressione-o para ter o retorno presser para o

C Retornar a origem T
ponto nicial.

D Padrio de nome Mostra o nome do padrio atual.

E Costura Numero Forma Exibe o ntimero da forma de costura registrado

de exibicido
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Sequéncia de costura

Total

E e Indique o ntmero de seqiiéneia de costura em
de exibicio padrio atual
i Exibi¢do Numero Indique o niimero total de sub-modelos

registados no padrio C corrente

H Sequéncia de Costura
frente / tras

Selecione a forma anterior ou seguinte para costura

Formato Padrio

O formato da registrada em costura atual

1 Ponto Numero do
Display Padrio

Exibir o ntimero de pontos da forma registrado na amal C

K Limite de Velocidade

Mostrar a velocidade Max em costura esta forma

Exibigio de
L costura velocidade Mostrar velocidade de costura atual
M
N Contador Ambiente ﬁ
Pressione-o para definir o tipo e o valor presente do balcéo.
_: Contador de Costura
“: No. Contador de Pecas
Mostrar a taxa de "
o Mostrar o tamanho real do padrio
escala X do padrio selecionado na direcio X.
selecionado.
P X Escala Taxa Ambiente | Mostrar a taxa de escala X do padriio selecionado.
Q Mostrar o tamanho real do padrio selecionado na
Tamanho visorreal Y | direcdo Y.
R Y Escala Taxa Mostrar a taxa de escala Y do padrio selecionado.
Ambiente
S % Svrso Valor MostFar a quantidade X de viagens do padrao
Exibigao selecionado
i alor ostrar a quantidade de viagens Y do padrio
T Y Viagem Valo Most quantidade de viagens Y do padra
Exibigio selecionado
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8 Editor Padrao
8.1 Ter Acesso ao Modo Padrao Edigao

O usuario pode pressionarg! para mudar a
interface de entrada de dados para a Selecao da

Interface Mode (como mostrado na imagem a NO.
direita), onde o usuario pode fazer algumas @ %
configuragbes detalhadas e edi¢des. Para as

operagoes detalhadas e configuragbes no Modo A— I P N
de Selegdo de Interface, consulte [8 Mode e
N . o — T '
Definigéo de parametros]. j
amudarcom!g

PressioneB

-Modo de Costura

[; Modo de Edigao E @ [@

. | . .
Selecione ; , hesse momento, o sistema ira
pedir usuario se para ter acesso a Edicao
Interface Padrao.

Pressione parater acesso ainterface padraoda
Padréo de edi¢do, como mostrado na imagem a
direita:

-
I ;%r;?r;:r"’m
e = B2

= [ (@)
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Lista de teclas de fungao:

No. Funcao Conteudo
A Carregando padrao Mostrar a interface padrdo de carga
B Padrao de entrada Mostrar a interface padrio de entrada
Wisesdls-csiitisidbi Prqﬂamente l?cahzar o ponto de ent’ra_da da agulha; ao
[ 8 editar os padrdes, a entrada pode usuario as coordenadas
Ponto de Inquérito _
do ponto de costura diretamente.
D Levantar a agulha Faga agulha retornar ao ponto mais alto
Mova o
E | Pressionador Levantar ou abaixar o calcador intermediario
intermediario
Correnteza
F Informagdes agulha Mostrar a informagao da posig¢do de agulha no momento
Posicao
Visualiza¢do completa das funcdes de edi¢ao disponiveis.
G Lista de codigo Por favor, consulte a [Lista de fungdes de ediciio] para mais
detalhes.
H Painel de Informa¢des | Mostrar a informagdo detalhada do padrio atualmente editado
. § Ativar ajuste de grande angular, configuracio de exibi¢do
I Painel de Configuragdo | ge ponto de entrada da agulha e assim por diante
’ Coloque o padrio atualmente editado através
J julgamento de costura
de uma costura de teste
K Alimentac¢io Mover um ponto da posi¢ao atual (para a \g :
tras - frente :
frente para trds g L
L Retornar a Origem Retornar a agulha da posic¢do atual para origem
Call the functions on the buttons
directly
‘ l\ﬁ: alimentagdo vazio
M Chave de fung¢do o*

< __H costura ponto

Lo |

2l

L

Costura normal
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sz Corte de linha

S!g: Cancelamento de Mecéanica Controlo Ordem

@@: Elemento exclusido

7|ﬂ: Mudangas na velocidade de costura
Section

b Y
S‘H: Excluir Padrio atual

Usando a fungdo de Selecdo e Detini¢do (Codigo de Fungéo
112), o usuario pode distribuir as fung¢des necessarias para

N Atalho cada botdo. Apos a distribuigdo, a figura de que a fungao ¢
exibido na tecla correspondente.
Padriio Area de
P Mostrar padriao
O | Exibigéo P
No. Item Contetido
1 Coordenada absoluta A coordenada absoluta da posi¢ao atual da agulha
para a origem
2 Coordenada relativa | O que relatavam coordenadas da posicio atual da agulha
_ A velocidade de costura ou velocidade de alimentacao
3 Velocidade .
vazio do ponto atual.
O comprimento do elemento do ponto actual. (Se o ponto for
4 Intervalo ;
escalado, o valor antes da escala bedisplayed.)
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8.2 Padrao de Edicao

Use Funcao de Padrao Edigao para introduzir o seguinte padréo

0 EAR AR EY > 2
- . X (mm) Y (mm)
@ -40.00 25.00
@ 40.00 25.00
@ 40.00 -25.00
@ -40.00 -25.00

Ordem de Entrada: Mosfra-se que a seta atracejado nolado esq

1 Entrada de Alimentag¢ao vazio

Na interface padréo da edicdo padrdo, para usar, pressione

para ativar@interface para configurar alimentador vazio:

Nota: o usuario pode também selecionar "020: Alimentagao

Empty" da lista de codigo de funcao
paraentrar nainterface

Apds o usuario pressionar | a Interface para localizar o Feeding
posicao vazia sera exibida: Nessa interface, o usuario pode usar
Direction Key (A) para mover o icone (agulha) para a posi¢ao com

coordenadas (0, 10). Depois de pressionar a confirmacéo,

usuario precisa pressionar -ﬁ:}\ para salvar as configuracoes.
Depois disso, o sistema voltara para a interface padrdo para

Pattern Edition e apresentar o ponto de alimentacgéo vazio

uerdo.

(0]
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2 Entrada Linear normal de costura

Na lista de cédigo de funcgao, selecione "023 Linear normal de costura”, e em seguida, pressione a
teracesso a interface para configurar Linear normal de costura.

=1023] EEEER
——ey

: I
£t 0 o
(RO
R B
030§ HEkiFRSriE

0310 Bkl

Na interface para configurar Linear normal
Costura, pressione @ para ter acesso a interface
para configurar o comprimento do ponto de
costura, como mostrado naimagem a direita.
Pressionefdl e lila fim de alterar o comprimento
de costura para "3.0", em seguida, pressione
"ENTER" para salvar o valor e ter o retorno do
sistema para a interface para configurar Linear
normal de costura.
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Comprimento do ponto de costura, o usuario
pode pressionar +}\ para ter acesso a interface
para configurar Linear normal de costura.

Nesse interface, o usuario precisa pressionar as
teclas de direcaoF=| para mover o icone (onde a
agulha localiza) a partir de X brinquedo, e
pressione '#|

Repita as operagdes acima para mover o icone da
ordemdeY - Z—>[>X—>Z->Y —[—> X, como
mostrado naimagem a direita.

] para criar os dados do padrao e ter retorno
syste a interface padrao da Pattern edigéo onde o

padrao sera exibida.

L ECEm
E] - EIED

2@ © 2
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3 Salvar Padrao

Pressione m para ter acesso a Pattern Saving
Interface para salvar o padrao editado, como
mostrado em fotos certas. O sistema ira definir o
numero de padrao automaticamente; usuario
também pode inserir o valor com 0] ~ [EJ e
teclado ou. Com e, o usuario pode selecionar o
local para salvar o padrdo. Tanto o disco de U e a
memoria no painel de operagéo estara

disponivel para guardar o padrao. $ ﬁ

EEED
RBE

|

L

—

Pressione™ para adicionar acado aparar
automatico; Automaticamente inserido
Pressione ».¢ para cancelar ainser¢cao automatica
rosca agao aparando Apos as operagdes, O
sistema voltara a interface padrao da Pattern
Edition.

Para as operacgoes e instrugdes de edigédo padréo
detalhadas, por favor consulte <Manual de
Operacao de tomada padrao Sp500>.

-61 -




— Nun pecial

Qualidade e Tecnologia

8.3 Sairdomodo de Edi¢ao Padrao

[M-DB6] BERE S 7

Na interface padréo da Edi¢cao Padrao™, o
usuario pode pressione B4 para ter acesso | .
ao Modo de Selecdo Interface, como|
mostrado naimagem adireita.

9. Informacgao de Fungodes

As Funcgdes de informacéo conter os trés seguintes fungoes:

1) A substituicdo do 6leo (gordura-up) o tempo, o tempo de substituicdo de agulhas, o tempo de
limpeza, etc, podem ser especificados e o aviso de adverténcia pode ser realizada apds o
decurso do tempo especificado.

2)Avelocidade pode ser verificado num apice ea meta alcancgar a consciéncia como uma linha ou
grupo é aumentado também pela fungéo para exibir a saida de destino e os resultados reais.
3)Apresentar o quadro de discussao

9.1 Manutencao e Reparacao de
Informacgao

(D Mostrar Informagées sobre a Interface

Na interface de entrada de dados de costura,
o usuario pode Press Information Key (A)
para ativar a interface de informacao.

@ Mostrar Manutencdo e Reparos de
Interface
Pressione (B) em Informagdes sobre a
Interface
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Em Manutencédo e Reparos Interface, o
sistema ira exibir as informacgdes das

. n . Repair and maintenance setting
seguintes trés itens. A y

: Substitui¢ao Needle (Mil
Stitches) \

: Limpeza Time (Hora)

b
s r !

+ Substituicao 0il Time (Hora)

Afigura de cadaitem é exibido no botao (C), o
intervalo de tempo para a reparagao de aviso
€ apresentada em (D), e o tempo para a
substituicao é apresentado em (E). Além
disso, o tempo para a substituicdo podem ser
apagados pelos usuarios.

Pressione para sair da interface.

9.2 Entrada da hora para Manutengao e Reparos

(D Apresentar Informagdes Interface (manutengéo de nivel)

Na interface para introduzir dados de costura, o usuario pode manter as informagdes de chave
(A) por cerca de 3 segundos para ativar a interface de informacao (manutencao de nivel). Aesse
nivel, existem 6 botdes exibidos na interface.
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@ Definir Manutengéo e Reparos item

Se o valor desse item é definido em 0, a fungéo
de manutenc¢ao e reparagao sera interrompido.
Os itens de configuracao incluem:

« Tempo de substituicdo de agulhas

e Tempodelimpeza

« Tempo de substituicdo de éleo

Clique na figura para entrar na interface
correspondente:

A.Ponha o valor via teclado

B.Pressione "= para confirmar entrada
C.Pressione para voltar para ainterface para
areparag¢ao e manutencgao diretamente

9.3 Comoliberaroalarme

Quando se trata de o tempo apontado para manutencao ou reparo, o sistema ira ativar a interface
rapida. Se o usuario quer limpar o tempo de manutengao e reparacgéo, por favor, pressione. Antes
do apuramento do tempo de manutencao e reparagao, as informagdes do prompt interface sera
exibida apo6s cada tarefa uma costura. pad)

Segue o codigo de alerta para cadaitem
*Substituicdo da agulha: M-052

*Tempo de substituicao de 6leo: M-053
*Tempo de limpeza: M-054

9.4 Controle da Producgao

Na interface de controlo da producgéo, o sistema sera capaz de apresentar a quantidade de
produtos desde o inicio até agora e a produgéo de quantidade-alvo, desde que o utilizador fixa o
tempo de inicio.

Existem duas maneiras de ativar a interface de controle de produgéo:
1. Via Informagdes sobre a Interface
2. Viainterface de costura
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9.4.1 Viainterface de costura

(DMostrar a interface de informacéo

Na Interface para introduzir dados de costura,
pressione Informacdes Key (A) para ativar a
interface de informacéao.

(2Mostrar a Interface de Controle de Produgéo
Por favor, pressione o Botdo de Controle de
Producgéo (B) na interface de informacao, de
modo a exibir a interface de controle de
producao (como mostrado naimagem a direita)

Ha cinco itens exibidos nainterface de controle de producao

A: Existente Valor alvo de acordo com o tempo de campo, a quantidade de costura alvo até agora
€ exibido automaticamente.

B: Valor Resultado real Exibir automaticamente a quantidade de pecgas costuradas
C: Final Valor Alvo Defina a quantidade de destino final da producao

D: Parcela de Tempo Alvo Defina o tempo de arremesso (Segunda) entre cada um trabalhando
processo

E: Intervalo Unidade de real Defina o tempo real para terminar um processo
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9.4.2 Viainterface de costura

(O Mostrar costura interface Na Interface para introduzir dados de Costura, o usuario pode
pressionar para ativar a interface de costura.

(2 Mostrar Produgéo Control Interface Na costura de interface, o usuario pode pressionar
Informacgdes Key (A) para ativar a Interface de Controle de Produgéo.

O conteudo exibido e as fungdes sao as mesmas para o conteudo no capitulo 6.4.1 em cima.

9.4.3 Configuragdao do Controlo de
Producao

(OMostrar Produgdo na Interface Pressionar‘"‘{-"
odisplay de Producéo na Interface '

Production contro

C
@ Inserir final Alvo Valor A
Em primeiro lugar, a entrada por favor o numero
de pecas meta de produgao para que a costura B

¢ feita a partir de agora no . . Pressione final

Alvo Valor Key (C) para ativar a interface de

entrada Valor Target. Por favor, use as teclas D
numeéricas ou as teclas +/- para introduzir o
valor desejado. apdés a entrada, por favor,
pressione | para confirmar. Pressione B4 para
sair.

Il Pitch time of target 0.50s

E -y Uint interval of acutal 1

C
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(3 Afastamento de entrada Tempo de Meta
Em seguida, insira o tempo de passo
necessario para um processo. Ao pressionar a
' Tempo de Meta Key (D), o usuario
pode ativar a interface de entrada de Pitch
Time. Por favor, use as teclas numéricas ou as
teclas +/- para introduzir o valor desejado.
Depois da entrada, por favor pressionepd
para confirmar. Pressione pui| parafechar.

(@ Entrada intervalo unitario de real

Em seguida, insira o tempo para apararemum
processo em meédia. Pressionando Intervalo
Unidade de Key real (E) na pagina anterior, o
usuario pode ativar a interface para introduzir
aparamento Tempo .Por favor usar as teclas
numeéricas ou as teclas +/- para introduzir o
valor desejado. Depois da entrada, por favor,
pressione para confirmar. Pressione P&
parafechar.

(5)Comece a contagem Valor de Producéo
Pressione (l) para iniciar a contagem do
numero de quantidade de producéo, a [final
Alvo Valor], [Alvo Quantia em Present] e
[quantidade real] vontade volta-se para final
escuro Valor de alvo: Pode ser usado como a
referéncia de tempo existente Valor de alvo: o
valor-alvo adiciona 1 depois de cada conjunto
arremesso tempo [Parcela hora do alvo] Valor
Resultado real: Apds a entrada do "6.4.2 Via
costura Interface", o sistema ird comecar a
contar o valor real, adicionando 1 no
acabamento de cada peca Ao definir o valor-
alvo eo Valor Resultado real, o usuario pode
descobrira mudanca de produtividade.

Production cantrol
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® Stop Counting

No estado de contagem, vocé pode ver o exibido na tela. Pressione para parar '@ a contagem.

Depois de parar, ok#iKey Contarl@ vai assumir a posi¢éo del@l. Se o usudrio quiser continuar a
contagem, pressione K| . Sem pressionar, o valor sera mantido. Pressione para sair
diretamente.

(D Elimine os dados Contador

Para LIMPAR o valor do contador &% |, o ) E
Ugu_arlo deser!volver. Parar o contador naokd e e g
Inicio E Depois Imprensa Os valores de e value of production control ?

pode ser eliminado ambos. (Nota: a tecla
limpar s6 pode ser visualizada quando o
contador esta parado.) Depois de pressionaris
, a Interface para Confirmando Liquidacao é
ativada.

Na Interface para Confirmando Liquidacéo, o
usuario pode pressionar ¥ para confirmar o
apuramento. Pressione para sair.

9.5 Exibigcao de Figurade agulha

Informacgdes da interface “ , 0 usuario pode pressionar o botdo de Threading © para ativar
referéncia Threading Figura, que pode ser feita quando o usuario fios da maquina.
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9.6 Registro de alarme

(U Na manutengéo de nivel, Pressto inquirir os
registros de alarme.

Error notes
(2 Pressione para verificar os registros como na
foto, as informagdes de aviso e os tempos de 1]
ocorréncia séo exibidas Func¢ao de Chaves:
A. Pressione ou para virar as paginas
B. Pressione para sair do inquiry
C. Pressione paralimpar o registro arquivado

(3 Pressione a tecla de nimero a esquerda do

columnto exibir os detalhes dos registros de
alerta. Pressione B4 parafechar

[E-032] Driver of step motor power
abnermality
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9.7 Gravar em execugao

(D Nainterface de nivel de manutencgéo, pressionem

para verificar as informagdes de funcionamento da
maquina.

(2 Os registros de servigo conter:
a) : Tempo acumulado de funcionamento (horas)

b) : Tempos acumulados para corte de linha
c¢) - Acumulada tempo fora power-on (horas)
d) : Nimero acumulado de ponto (1000 pontos)

A. Pressione B4 para sair
B. Pressione Limpar para limpar o registro

Running note

9.8 Ambiente de periédico senha

1) Em nivel de manutencao, Pressione 3 para
definira senharevista

Nesta interface, o sistema ira pedir usuario para

inserir o ID do usuario. Introduza o ID fabricante

direito de entrar no modo de gerenciamento de

senha, onde o usuario pode definir e gerenciar as

senhas periodicas.

« No maximo dez senhas periddicas com
diferentes datas de ativagao pode ser definido

« O sistema ira exibir as informagdes de senhas
definidas pelo fabricante.
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2) PressioneﬁPara entrada ID do usuario

3)Introduza o ID Fabrica correta para entrar na
interface de configuragao de senha.

Procedimento para definir a senha periodica: A,
Continue aintroduzir outras senhas periodicas.

4) Inserirnimero da placa

Pressione [teclado de Numero] para entrar na
interface de entrada numero da placa. Insira o

numero da placa e pressione para terminar a
entrada.

* O conselho € um numero de quatro digitos, a
partir de 0~9999
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|
5) Sistema de entrada de relégio -
Pressione [] Relogio para entrar na interface para S UL
definir o reldgio do sistema e definir o tempo. N

13 14
20 21
28

6) Inserira super senha
Pressione o [Super Senha] para entrar na

interface de configuracao » Super Password No

maximo, nove senhas de super pode ser
introduzido.

»¢ A confirmagdo da senha, certifique-se as duas
senhas de entrada s&o os mesmos.

7) Entrada de senharevista

Pressione [Senha)-1 para introduzir a primeira
data senha, onde o usuario pode digitar a primeira
data para a ativagcéo. Depois de selecionar a data
correta, o usuario pode pressionar para
confirmagéo.

Em seguida, entrar na interface de configuragéo de
senha para inserir a senha. * A data ndo deve ser

10| 11 | 1% | 23

anterior a data do sistema. 17 [l

24 | 25 | 26 27

* Na confirmacao da senha, certifique-se as duas
senhas de entrada sao os mesmos
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[ Factory [l
Kl ==

8) Inserir outra senha periodica e

A definicao de outra senha periédico € o0 mesmo —

para que na etapa (0. Por favor, tome a referéncia a e

esse.
* A proxima data de ativacao deve ser posterior a
data anterior.

[M-023] Save the password

9) Sa|val’ Senha successfully

A. Apos digitar a senha, pressione ¥ para salva-
lo.
B. Depois que a senhafor salva, o sistemaiira exibir

[Salvar a senha com sucesso). Pressione F

para concluir a operagao e voltar a interface
principal de informacao.

[ ]
—
10) Limpar a senha no ativador =
Se o sistema tiver senha e palavra-passe que —_—
continua a ser eficaz, ele sera ativado no dia e
ativacao. Se o usuario quiser usar a maquina, ele
deve inserir a senha correta.
A. As senhas eficazes incluem senha atual e super
senha
B. Se a senha atual é de entrada, a senha atual sera
excluida. Depois usuario limpar a senha atual, se
for a ultima senha em maquina, ndo mais ativacao
de senha vai acontecer no futuro.
C: Se a senha super é de entrada, todas as senhas
periodicas serdo apagados.
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11) Limpar senha de ativagéo : T—
Se o sistema tiver senha e palavra-passe que 1234 fs|s
continua a ser eficaz, ele sera ativado no dia = ' —— "

ativacao. Se o usuario quiser utilizar a maquina que all |l R |l il S
ele deve introduzir o password. = 73 5
Adireita, as senhas eficazes incluem senha atual e I I |
super senha etz
B: Se asenha atual é de entrada, a senha atual sera — e
excluida. Depois usuario limpar a senha atual, se o rfofr]s]T

for a ultima senha em maquina, ndo mais ativagao
de senha vai acontecer no futuro.

C: Se a senha super € de entrada, todas as senhas
periodicas serdo eliminados.

X| BE m

10 Fungoes de Comunicagao

Na comunicagao, o usuario pode executar as seguintes fun¢des: * Faca o download dos dados de
costura feitas em outras maquinas de costura ou produzidas pelo software padrao de concepgéo
para amaquinade costura;

* Os dados de carga de costura a U disco ou computador.

* Parametros de carga a partirdo disco de U.

* Introduza os parametros dentro do painel de operagéo para o disco de U.

* Atualize o software dentro do painel de operacao.

10.1 Sobre os dados disponiveis

Ainformacao disponivel € mostrada abaixo, assim como o tipo de dados:

Tipo de Dadas Tipo padrdo
¥DT [0-9][0-9][1-9].vdt
DAL [0-9][0-9][1-9].dxf

-91[0- 9 y

DST/DSB [0-9][0-9][1-9].dst

[0-9][0-9][1-9].dsb
[0-9][0-9][1-9].(1-599)/
[0-9][0-9][1-9].(600-999)
PAT [0-9][0-9][ 1-9]. pat

B/BA

Ao salvar dados para o disco U, as necessidades do usuario guarda-lo para a pasta DH_PAT.
Caso contrario, o arquivo nao é capaz de serlido.
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10.2 Operagoes

(D Mostrar a interface de comunicagdo Na interface

de entrada de dados, pressione para exibir a
interface de comunicacéo.

(@ Selecione as operagbes relacionadas os trés
tipos de fungbes a seguir podem ser selecionados
nesta interface:

* Padrao de Transferéncia

*transferéncia de parametros

* Atualizagao de Software

Clique na figura correspondente para executar as
operacgoes.

(3 Pressione para sair da Comunicagéo

(D Mostrar a interface de comunicagéo

Nainterface de comunicacéo, pressione:

A: padrbes de entrada de U disco para Operagao
Painel

B: padrées de saida do Painel de Operacéo para
Path U disco de U disco: DH_PAT

»% Quando da entrada de padrées de U disco, o A

usuario tem que salvar o padrao parao DH_PAT em
odiscode U.

% Ao listar os padrbes a partir do painel de

operagéao, o usuario tem que salvar o padréo para o
DH_PAT nodisco U.

» Naming Método de padrées dentro de U Disk Ao
introduzir padrées de U disco, as necessidades do
usuario siga a regra de nomeagao no abaixo:

Nome do arquivo: 3 figuras, 001 ~999

Sufixo: VDT (ndoimporta a CAP ou né&o)

Exemplo: Direita Nomes: 100 .vdt, 102.VDT, outros
métodos de nomenclatura estéo errados, o que nao
pode ser reconhecida por maquina
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(2 Pressione o botdo A para entrar na interface
para aintroducao de padrdes de U Disk

Nota: Se o padrdo em U disco tem 0 mesmo nome
para o padréo dentro do painel, o numero padrao
sera exibido em vermelho. O padrdo de codigo
com vermelho sé pode ser introduzido com o
botdo F, como se mostra na figura 1 A, Seta para

cima Use [], [] Seta para baixo para virar a
pagina B,, Use esses trés métodos para
selecionar os padrdes
e Pressione para selecionar todos os
padrées ) Figura 1
« Pressione ﬂ para selecionar de maneira
contraria
« Entradade Numero Padrao

P —
i
I
O S—
| A :
O —
——
| 128D
| A

C. Pressione " para concluir a entrada padrao.
Neste momento, os padrées e os padrdes
introduzido selecionado partes do numero de
padrao idéntico, como se mostra na figura 2

D. Pressione dﬁ para excluir o padréo
selecionado -

E. Pressione para sair Interface de
comunicagao.

F. selecione hum Padrdo e, em SEGUIDA, "
PRESSIONE para exibir a interface mostrada
como figura 3. Insira 0 numero do padréo para
salvar;

G. Se o usuario seleciona varios padroes, ele néo
sera capaz de executar a operagdo acima
Pressione para sair para a interface anterior.

Figura 3

Atencdo: Se o numero do padrdo selecionado
existe no painel de operagao, a tela como a figura
4 sera exibido. Se os dados estiverem em outro
formato, o painel ira transforma-lo
automaticamente para o formato mdt e guarda-lo
na memoria.
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(@ Pressione o botdo B para entrar na interface

para a introducao de padrbes de painel para U
disco.

A, Seta para cima Use [], [] Seta para baixo para
virar a pagina

B, Use estes trés métodos para selecionar os
padroes

« PressioneMpara selecionar todos os padrées . . .
« Pressionel#para selecionar lado contréario
« Insiraonumero padrao

C\Pressione"ﬁ para deletar um padréao
selecionado

105

D. Pressione ¥ parafinalizar saida padrao

E. Pressione g4 para fechar a comunicagéo da
interface.

F, Nesta interface, pressione para exibir o
ambiente livre da memoéria e do numero de
padrao.

=
F
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(D Mostrar a interface de comunicagéo

Na interface de comunicacdo, imprensa:
Parametros de entrada do disco de U para Painel
de Operacao: A Parametros de saida do painel de
controlo para U disco: B

»¢ Ao introduzir padrdes de U disco, o usuario tem

que salvar os parametros para o DH_PARA no
disco U com o nome ukParam.

»¢ Ao listar os padrées de painel de operacéao, o
usuario tem que salvar os parametros para o A
DH_PARAnNo disco U com o nome ukParam.

» O arquivo de parametro € o arquivo binario, que
€ operado no painel de controlo. O usuario néo
pode alterar esse arquivo manualmente no PC, ou
o arquivo pode estar danificado

(2 Pressione o botdo A dois pardmetros de entrada
do disco de U para Painel de Operacdo A,
pressione ¥ para inserir os parametros e sair B,
Pressione para sair diretamente.

[M-079] Whether to perform
parameter transmission operation

(® Press Button B to Output Parameters to
Operation Panel

A, Pressione para parametros de saida a partir do
painel de operacéo para U disco e sair B, Pressione
para sair diretamente
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1) Mostrar ainterface

Na interface de comunicacgéo, prima A para entrar
no Software Update interface.

2) Selecao de atualizacao

No software contém

e Painel operacional do software
* |cone

« Fonte

« Teladeligar

Pressione 4 ou » paravoltarapagina

A, Pressione #= para concluir a atualizacao
selecionada e sair

B, pressione B4 para sair diretamente

C, o usuario pode selecionar varios itens para
atualizagdo ao mesmo tempo. O sistema ira
realizar a atualizacdo de acordo com a ordem

D, Apés a atualizagédo, por favor, reinicie a
maquina.
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Update panel program,please
name the file TJMachine,and
place under update in the U

disk directory

Update icon file,please name
the file icon,and place under
update in the U disk directory

Update font library,please
name the file font,and place
under update in the U disk
directory

Update boot screen,please
name the file screen.bin,and
place under update in the U
disk directory

Update main program,please
name the file mControl,and
place under update in the U
disk directorv

] e




— Nun pecial

Qualidade e Tecnologia

3) Pressione B para entrar na interface para
atualizar a tela de ligacao.

Coloque o arquivo bin (gerado a partir da tela de
power-on) para o catalogo "Update" no disco de
U.

Selecione o arquivo bin e pressione P para
concluir a atualizagao.

Pressione para alternar a partir da interface de
entrada de dados para a Interface Mode (como
mostrado na figura a direita), onde o usuario
pode executar algumas definicbes detalhadas e
edigdes.

Segure por 3 segundos para ter acesso ao Modo
de ajuste de Nivel 2 Interface; segure por 6
segundos para ter acesso ao Modo de ajuste de
nivel 3 Interface.

Definigdo de modo Nivel 2 Interface
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No. Figura Funcaes Conteudo

Nivel 1 Parametros

] Aot Defina o nivel | (U) parametros
Defina o tipo de contador, contagem de valor e valor

2 Contador Ambiente padrio

Tipo de costura Alternar entre costura padrdo normal e combinagio
3 Ambiente padrio de costura
1 padrio de bloqueio Digite a interface para o padrdo de bloqueio
5 Editor padrdo Tem acesso ao editor padrio
6 U disco de micializagdo | Inicializa o disco

Versio de Software Informe-se as versdes do painel atual, controlador
7 Inquérito prineipal e do motor
8 Bloqueio do teclado Bloquear algumas fungoes que podem ser definidas.
9 Modo teste Defina os dispositivos mecanicos e LCD
10 Parametro Back-up Backup ou recuperar os parametros atuais

Afivar parimsitg Ativar ou desativar a edig¢io de parametros
11 de edigio

Nivel 2 Parimetros i N
12 ARBE Defina o nivel 2 (K) parametros
13 m Play Video Play the video
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(D O conjunto de parametros

Selecioneﬁ para entrar na interface do Nivel 1
definicdo de paréametros (como mostrado na
imagem a direita). Pressione para sair da
interface de configuracao Quando alguns
parametros sao alterados, o sistema exibira a
"modificagdo" na interface de parametrizagao.
Selecione o parametro para a mudanca; Em
seguida, o sistema entrara no estado de ajuste. Os
parametros sdo separados como "Tipo de entrada
de dados" e "Selecao do tipo". Consulte o exemplo
abaixo de:

Selecione U01 e entrar na interface abaixo Selecione U25 e entrar na interface abaixo:
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(2 Parametro criptografico

A, Pressione "Encryption" para entrar na interface
de entrada de senha. Pressione para limpar toda a
apagar uma figura em cada B pressionando |,
entrada a senha correta para entrar na interface
para criptografia de parametro Selecione o
parametro para a criptografia de Imprensa Select

All [] para anexar senha para todos os parametros
Pressione [reverso] para selecionar parametro

para criptografia de maneira inversa Pressione []
Alterar para alterar a senha, o padrao é o fabricante
ID Pressione B4 para sair dafungéo de encriptagéo.

£

I
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(3 Verifique o pardmetro mudou

A, Quando o parametro for alterado, o sistema
exibira chave "Modificado" na interface de
parametrizagao.

B, Na interface de configuragcdo do parametro,
pressione [ ] modificagdo para verificar os
parametros alterados. Na primeira, o sistema ira
pedir usuario para inserir a senha. Para a operagao
na interface de entrada de senha, por favor consulte
o "A" no 2. Apos digitar a senha correta, o usuario
pode entrar na interface para inquirir parametros Input Password
alterados.
C, Sob a interface de inquérito parametro alterado, ]
0 usuario pode encontrar a lista contendo todos os

parametros alterados com seu valor atual e valor
padréo. Em que ainterface: -n
« Pressione [Todos] Resto ira restaurar todos os

parametros alterados para os valores padrédo n n n n
« Clique Nome do parametro, como [Tipo] e _

pressione [Selecione Rest.] Para restaurar esse

parametro para o valor padrdo. O usuario pode n

selecionar varios parametros em aqui.
e Imprensa Numero do parametro, como [U14] -nn

para entrar na interface de configuracdo de

parametros, onde o usuario pode redefinir o valor

BEEEOEER
* Quando as paginas s&o mais de um, o usuario - -

pode usar a tecla seta para virara pagina
» Pressione &% para fechar a inteface

Select Restor_é All Restore ‘ 01/01
’ Current Reset

uz2s | ;t:ssigtch of the phase ON cﬁ A?g
U200 | Language setting EN




— Nun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

@ Lista Nivel 1 Parametros

No. Parimetros Alcance Unidade | Valor padrio
U01 | Max. velocidade de costura 4003000 100rpm 2700rpm
Fio de tensdo de mudanga no sincronismo thread-
09 -6~4 1 0
aparando
U10 | Iniciar a velocidade do primeiro ponto 400-1500rpm 100rpm 400rpm
Ull | Iniciar a velocidade do segundo ponto 400~3000rpm 100rpm 900rpm
Ul2 | Iniciar a velocidade do terceiro ponto 400~3000rpm 100rpm 2700rpm
113 | Iniciar a velocidade do quarto ponto 400-3000rpm 100rpm 2700rpm
Ul4 | Inieiar a velocidade do quinto ponto 400-3000rpm 100rpm 2700rpm
Tensdo da Linha fase de mudanga no Costura
Ul6 . ) 1 5
Iniciar
U2s Calcador Mudar Altura Divisao ON: 0: Permissdo Calcador 1 )
" | Permissao Presser Altura Divisao OFF: | Altura Divisdo
Ajuste do Partido Calcador Altura na 2
U26 50-90 1 70
U27 | Contando Unidade da costura Contador 1-30 l 1
Pare de maquina de costura com botio no 0: Invalidez
usl painel OFF: Invalidez 1: Chave Pausa no painel 1 L
e Definigdes na campainha Som OFF: Silence PAN:| 0: Silence .
s Em operagio 1: Operating Sound =
U36 | Selecione Tempo para Alimentagdo acdes -8~16 1 12
Calcador status na costura End 0: Retorno e 0: Return and then lift
U37 | levaute presser 1: Elevador calcador e. em presser 1 1
seguida, reforno 1: Lift presser and then
o - F T ac ¥ o .
Calcador Ctoes Up .11-1 costura End ON: 0: Caleador Up Permitido. .
U38 | Calcador Up Permmtido. OFF: Calcador Up ¥ Oalieallins Up Brcibida, 1
Proibida
Pesquisa Origin at costura ) .
- ) 0: Nao 1 Pesquisar:
U39 | End OFF: Nao Pesquisar - e 1 0
Pesquisar
ON: Pesquisa
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Pesquisa Origin at costura . .
_ 0: Néo 1 Pesquisar:
U39 | End OFF: Nao Pesquisar S 1 0
Pesquisar
ON: Pesquisa
Origem-Searching na combinacao padrao de 0: Nao Pesquisa Origem
costura 1: Procure Origin at
U40 | OFF: Nao Pesquisa Origem terminar cada Padrao 2: l 0
PAT: Procure Origin at terminar cada CLC Procure Origin at terminar
Padrao: Procure Origin at terminar cada ciclo cada ciclo
Pesquisar Origin at Shifting P o
. 0: Invalido
U41 | Padraec OFF: Invalid ol 0
_ 1: Valido
ON: Valido
Agulha Rod Parar
! . 0: Posigdo Superior
U42 | Posicao UP: Alta posi¢éo e .upenol 1 0
_ 1: Ponto mais alto
morta: Ponto mais alto
Permissao de aparar o
U46 | segmento em: Permisséo 0: Permit 1: Proibir 1 0
OFF: Proibir
U49 | Enrolamento  Ambiente  Velocidade 800~2000 100rpm 1600rpm
= = = i 2o 0/
Selecionar Unidade para Alterar tamanho%: (s Persentapen Fadg:
U64 | Entrada SIZ Percentagem: Entrada Enirdis emsanaliischl 0
Tamanho real
Modo de escala o
o 1: Mudangas no
OFF: Proibida _
Uss8 , ponto de Pitch |
PIT: Mudanga no ponto de Pitch STL:
2: Mudangas no
Mudanca no mimero de pontos ,
numero de pontos
Meétodo apoés Pausa AUT-corte de linha: .
: 0: Automatico
U97 | Automatico 1 0
l: Manual
MAN: Manual
Retornar ao pm.}to micial ou Origin at costura 0: Ponto de parada
U135 | End 0: Start Point : 1 0
. 1: Origem
1: Origem
Back Light Auto Off
OFF: Not Auto Off OFF: Not Auto Off
b P olauo ON: Auto Off 0
ON: Auto Off
U191 | Back Light Off Tempo de Espera 1-9 Im 3m
U192 | Back Light Ajustes 20~100 100
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Modificar o valor do contador OFF:

ON: Ativar

U193 , N . 0
Permissio ON: Proibir 0: Permitir
1: Proibir
Operacio em Alcangar valor conjunto de
] : OFF: parar a costura
U194 | Contador OFF: parar a costura e ok 0
. ON: Continuar costura
ON: Continuar costura
U195 | Coluna de voz 30-63 50
Li n guRgen 0: Chinés
U200 | 0: Chinés . 0
I: Inglés 1: Inglés
Definir Idioma em Power-on i
U201 | OFF: Na OFF: Ndo 0
J : ;
o ON: Sim
ON: Sim
Ordem Calcador para baixo a separar
i Vilvulas 0: Same Time 0: Same Time e 5
“7 | 1: Esquerda depois Direita I EGgeeau s
. 2: Certo, entdo Esquerda
2: Certo. entio Esquerda
Calcador Para cima a separar 0% Sais T The
— Valvulas 0: Same Time |: Esquerda entdio direita 5
~ | 1: Esquerda depois Direita 2: Certo, entdo Esquerda
2: Direito depois a esquerda
Reverter C qlcador . OFF: Proibir
U214 | OFF: Proibir ON: Ativar 1
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11.3 Nivel 2 Parametros Ambiente

(D Defini¢ao de parametros

No modo de Configuracdo Nivel 3 Interface,
pressione ! para ter acesso ao Nivel 2 Interface
Definicao de parametros (como mostrado na
imagem a direita). Para os métodos de operacgao,
consulte as descrigdes em 8,2 Nivel 1 Parametros
Ambiente. Quando alguns parametros sao
alterados, o sistema exibira a "modificagao" na
interface de parametrizacéao.

Pressione para sair da interface de
configuragéo.

s
|

YR

i
= |-
X H

(2 Parametro de criptografia

Para as operacgdes, por favor, consulte a
descri¢cdo dentro "8,2 Nivel 1 Pardmetro Setting"
Pressione B4 para sair da interface de criptografia
parametro.

(3 Verifique os parametros alterados

Quando o parametro for alterado, o sistema
exibira chave "Modificado" no parametro interface
de configuragdo Na interface de configuragdo dos il isiulieni _‘3"'- 20
K58 | Postive it of dinsction Y ‘ 20

K56 ‘ T e ‘ wm

parametros, pressione [] modificagdo para
verificar os parametros alterados. O usuario
também pode redefinir os parametros aqui. Paraa
operacao especifica, consulte "8.2 Definicdo do
nivel de um parametro".

1l
2@ O[S
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No. Parametros Alcance Unidade | Padrio

Selecdo pedal 0: Simule

0: Simule 2: Pedais de casal
K01 | 2: Pedais de casal 3: Double pedais, somente 1 0

3: Double pedais. somente o pedal operagio o pedal operagdo pode

pode controlar maquina controlar maquina

. _ 0: Sem Calcador Controle

Comprale Caleador 2: Calcador controlado por

o 0: Sem controle Calcador solenoide 3: Calcador s
~ | 2:Calcador controlado por solenoide Controlado pelo Mecanismo

3: Calcador Controlado pelo

Meecanismo
K21 | Simulador da posi¢ao do Pedal 1 50~-200 1 70
K22 | Simulador da posi¢do do Pedal 2 50-200 1 120
K23 | Simulador da posigdo do Pedal 3 50~-200 1 185
K27 | Velocidade para diminuir Caleador 100~-4000pps 10pps | 4000pps
K28 | Velocidade para levantar Calcador 100~4000pps 10pps | 1500pps
K29 |Velocidade de elevagao Calcador no fim da costura  100-4000pps 10pps | 3000pps
K43 | Velocidade de Aparar 300~700rpm 100rpm | 400rpm

Controle de alimentagio vazio No OFF- s :

O e OFF: Inetivo i

K44 u91te e 1.11 1a: Ineficaz ON: Efetivo 1

ON: efectiva

Agulha Guider Diagrama em controlar a
K45 2 . _ 1.6~4.0mm 0.2mm 1.6mm

alimentagio vazio
K56 | Mover alcance + X Diregiio 0~350mm lmm 20mm
K57 | Mover alecance + X Diregdo 0-50mm lmm 20mm
K58 | Moveralcance + X Dire¢ido 0~30mm Imm 10mm
K59 | Mover alcance + X Diregdo 0~30mm Imm 20mm

Metodo 0-agitando discussio: .

T 0: por solenoid
K64 | porsolenoide 1 1
1: por motor
1: pelo motor
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eliminar os padrdes normais salvos
Nota 2: Néo ¢ possivel ver de JK 1906

Botao

No. Parametros Alcance Unidade | Valor
1 1
Selegdo de Solenoid / Ar-driven Caleador AIR: | AR: Ar-driven Calcador
K74 | Ar-driven Calcador MOTO: Motor Calcador MOTO: Motor Calcador
- -10~- 1
K95 | aparar Angulo 104 g
Parar Posigdo de Compensacdo -10-10 1 0
K112
oc -128~128 2 0
K122
0D -128-128 2 0
K123
BD -512~512 4 0
K124
' 3 -10-30 1
K135 Solenoid Juncio Atraso 0
K137 Solenoid dngulo de desvio de captura Tépico -150~150 1 0
3
K138 Solenoid Fechar Delay ~}~4 1 0
Tensdo da linha Meétodo de controle (: Método 0: Método eletronico 1 1
K140| eletronico 1: Método Mecanica I: Método Mecanica
Ajuste da For¢a Fechar no ramo Tension -20~20 1 0
K141 | Solenoid
Ajuste da Forga de retengao no ramo Tension -40~40 1 0
K142 | Solenoid
Mudar cabega de seguranca ON: Normal 0
K150| ON: OFF normal: Proibir OFF: Proibir
K200| Restaurar configuragdes padrio
tipo Ambiente Magquina de Bar-aderéncia 0
Nota: Ao mudar o tipo de maquina, o sistema 5:: 0 1906 Méquina
K241 | vaiveltar a adicionar os padrdes basicos ¢ 7: Maquina de costura
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Press ¥ to have access to the Counter Setting

(@ Counter Selection
Select Sewing Counter or No.of Pcs Counter

(@ Set the Current Value and the Set Value of

Counter At the set type, press the “Current” or
“Setting” to perform the relating operation. 5

(3 Select Up Counter or Down Counter 8
At the selected type, please press “Up” and !
“‘Down” to perform the relating operations 8

Press B interface to quit counter setting
Press b4l to finish setting and quit. 9

« Sewing UP Counter

Every time the sewing of one shape is performed, the existing value is counted up 1. When the
existing value is equal to the set value, the interface of counter exceed warning will be displayed.
Press b to restore the existing value to 0

« Sewing DOWN Counter

Every time the sewing of one shape is performed, the existing value is counted down 1. When the

existing value is reached to "0", the interface of counter exceed warning will be displayed. Press
¥ torestore the existing value to the set value.

« No of piece UP counter

Every time a cyclic sewing or a continuous sewing is performed, the existing value is counted
up 1. When the existing value is equal to the set value, the interface of counter exceed warning
will be displayed. Press#“! to restore the existing value To 0

« Noofpiece DOWN counter

Every time a cyclic sewing or a continuous sewing is performed, the existing value is counted
down 1. When the existing value is reached to "0", the interface of counter exceed warning will
be displayed.
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11.4 Fungbes

No. Function

1 Sewing Add Counter

2 Sewing Down Counter

3 Sewing Counter Off

4 Set Current Sewing Counter Value

., Set the Setting Value of Sewing Counter
6 No.of Pcs Add Counter

i) No.of Pes Down Counter

8 No.of Pes Counter Off

B Set Current No.of Pes Counter Value

10 Set the Setting Value of No.of Pes Counter

Press to enter the interface of sewing type
selection (as shown in the right figure).

5 :Normal Sewing
g :Cyclic Sewing

After confirming the sewing type, press ¥ to
end the operation. Press k4, then the data input
interface of the selected sewing type is
displayed.

Press to quit and the original sewing type
remains.
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Press'%to shift between the following two figures
and enter the pattern edition mode (Please refer

to section5.1)
':é -Sewing Mode
_| :Edition Mode

E
I
B

In Setting Mode Level 1, pressmto enter the
interface for setting pattern lock, where the entire
pattern number will be dislayed.

32 pattern numbers are in each page. Forlocking
a pattern, user only needs to press the pattern
number. The seelcted pattern numer will be
displayed in dark.

Press puil to save the setting. The selected
patterns will be locked.

AEFA |

AARREAAAR

AAARARAA |
HEEEAAMR

FE

Press =% to enter the interface for setting the
keyboard lock.

Inthis interface, user can operate:

« UDisk Initialization

« Memory Initialization

« Customized Initialization

« PandC Pattern Initialization

Press the relating functions keys and enter the
corresponding interface.

Presspdto quit.
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(@Press “USB” to Initialize U Disk Files (M-088] Whether to format S

Press®itoinitialize all the U disk files, Press Eito
quit U disk initialization.

® Press “Memory” to initialize memory patterns

The following patterns can be initialized [M-089] Whether format memory

« Normal Pattern (Basic Patterns & User
Patterns)

« Cyclic Sewing Pattern

* Registered P Pattern

Pressk* to initialize all the files in memory Press
to quit U disk initialization.

»Caution! This operation will delete all the
patterns within the memory!

@ Press “Custom” to perform the batch deletion
In this interface, the system will display all the
pattern files within the memory. Click the
corresponding button to perform the batch
deletion.

Operations at this function:

A. Use “UpArrow”, “Down Arrow” to turn the page
B.Use the following three operations to select
patterns

« Pressi to select all the patterns

« Press# to select patternin contrary way

« Input pattern number

C. Press =i to delete the patterns in batch

D. Press k4 to quit Initialization Interface
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® Press to display the free room of the
memory and the number of patterns in each
format.
Press

At Mode Se tting Level 2 Interface, user can
press to have access to the Test Mode Interface
(as shown in right picture) The following is the list

of eachfigure:

No. Name

A 101 Touching Panel Correction
B 102 LCD Test

C 103 Input Test

D 104 Speed Test

E 105 Output Test

F 106 Continuous Running

G 107 XYY Motor Origin Test

H 109 Presser:/ Origin Sensor Test

Press to quitthe Test Mode interface

Attention:Only when the level 2 menu is
displayed at Maintenance Interface (refer to
section 6.2) and level 3 menu is displayed at
Mode Interface (refer to section 8), can the items |
& J be operated.
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(1) Correction of Touching Panel "
A.In the interface of Mode Inspection, Press ;‘j..-.ﬂ'
(101 Correction of Touch Panel). Then system will

hint user [ Enter Touching Panel Correction

Mode? ].

Press ! to enter the interface for Touch Panel
Correction (as shown in right figure). Press b4

to quit the correction status.

B. Because the corrections for five spots are
needed, the user had better click the cross icon
on the screen with tools like touching pen. After
the correction, the system will tell user that this
operation is successful or not.

»¢During the correction, please do perform the
operation according to the positions of crosses.
Otherwise, the touching panel will be unable to
work normally after the correction.

(2) Inspection of LCD Display In the interface of
Mode Inspection, press #% (102 Inspection of
LCD Display) to enter the interface of LCD
Display Inspection (as shown in right figure).
Check whether the LCD fades in that status.
Touch the panel to have the screen display in the
cycle of “Blue — Black — Red —Green—White”.
Press B4 to quit the interface of LCD Display
Inspection
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(3) Input Signal Test Method

In the interface of Test Mode, press“ (103 Input
Inspection) to enter the interface of input
inspection interface (as shown in right). Users
can confirm the input status of each switch and
Sensor.

ON:TurnOn

OFF :Turn Off

01 : Start Switch

02:Presser Switch

03:Analog Pedal

04 : X Motor Sensor

05:Y Motor Sensor

06: Origin Sensor of Outside-presser Motor
07 :Sensor of Head Reversion

08:Sensor of Thread-trimming Motor

(4) Speed Test
@ Interface for Speed Test In the interface of

Mode Inspection, Press@ (104speed test) to
enter the interface for Speed Test (as shown in
right figure). The speed of main shaft motor can
be tested in that interface. Press to quit the
interface for speed test.

(2 Speed Test Setting

Press “+” & “-“ to set the speed of the main shaft
motor. Press 2] , then the motor will run at the set
speed. At this moment, the actual tested speed is
displayed in the interface.. Press to stop the
machine
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(5) Output Inspection

In the interface of Mode Inspection, Pressﬁ (105
Output Inspection) to enter the interface of Output
Inspection (as shown in the right figure). The
following output status of the solenoid can be
checked under thatinterface.

01:Thread-releasing Solenoid Test
02:Needle Thread Solenoid Test

Pressto quitoutputinspectioninterface

¢ Attention: Sewing machine will perform relating
actions.

(6) Continuous Running

Continuous running detection

(D Display the interface for continuous running In
the interface of Mode Inspection

Press &8 (106 continuous running) to enter the
interface of continuous running (as shown in right
figure).

A:Actioninterval

B : Origin Detection
Pressp.4 to quit thatinterface.

(2 Continuous running setting

Click the columns under the interface of Continuous
Running to set the Action interval and Origin
Detection. Set the value with the number keys.
Press ¥ and step the pedal to start the continuous
running. During the running, user can use the pause
switch to stop machine orhe can stop machine by
stepping the pedal or pressing pause switch at
action end.

-08 -




— Nun pecial

Qualidade e Tecnologia

(7) XY Motor Origin Sensor Test

At Test Mode Interface, user can press“ (107XY
Motor Origin Test) to activate XY Motor/Origin
Output Test Interface (as shown in right picture).

XY maotor/origin detection

If user turns on the machine without entering the
Ready Status and pressing /[ to search the
origin, user can directly press the direction keys
to move the motor and display the On/Off
statuses of Sensors at both XY sides. In this way,
user can test the working condition of the XY
Motor Driver and their sensors.

If user enters the Ready Status after power-on or
presses '[# to search orlgln the user will have to
press"to serach origin at each entry to the 107
mode in future so that he couuld use direction
keys to move XY motors. This is the manual
adjustment of the XY origin. The coordinates
displayed at left is the deviation value of the
origin, while the coordinates displayed at right is
the current position of presser frame. User can
press = to set current position as the reference
value of the origin.

(8) Presser Motor/ Origin Sensor Detection
According to the status of the presser origin Presser motor/origin detection
sensor, the position A displays the status
(ON/OFF) of presser origin sensor; position B
displays the status of trimming sensor.

By using & , the user can drive the presser motor
at each pulse Additionally, pressing is to drive
presser motor to the position pointed at below,
whose figure is displayed in dark.

A:Presser Sensor

B: Trimming Sensor
CPresserdown Position

D : Thread-trimming Wait Position
E : Trimming Finish Position

F : Thread-stirring Position
G:Presser Up Position
H:Forward one Step

J:Move to Next Position

| :Backward one Step

Note :Use Switch to search the origin of presser

& thread-trimming motor, then this function will be
effective.
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11.5 Keyboard Lock

At Setting Mode Level 2 Interface, user can
press g4 to activate Keyboard Lock Setting
Interface.

(DOperation for Keyboard Lock
] :Keyboard Unlocked

W :Keyboard Locked
Select |@and then Press# to finish the operation
of locking keyboard. Press B4 to quit the keyboard
lock operation.

(2 Display of Keyboard Lock Status

Close Parameter Setting Mode Interface, and
have system return to Sewing Data Input Interface
(as shown in right picture.), where user can see a
lock I'm figure under the pattern number. In the
Keyboard Locked status, only the available figures
can be displayed.

(3 Range of Keyboard Lock
1. Interface of Normal Sewing Data Input:
1) Pattern Registration

2) Pattern Naming

3) Scale Rate Setting

4) Max Speed Limitation

5) P Pattern Registration

6) Pattern Deletion

7) Thread

8) Pattern Select

2. Normal Sewing Interface:

1) Frame-moving
2) Counter Setting
3) Step Sewing

4) Return Origion
5) Speed Scrollbar
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3. P Pattern Input Interface
1) P Pattern Edition

2) P Pattern Copy

3)P Pattern Naming
4)Pattern Deletion

5) Thread

4. P Pattern Sewing Interface:
1) Counter Setting

2) Return Origin

3) Step Sewing

4) Speed Scrollbar

5. C Pattern Data Input Interface
1) C Patten Registration

2) C Pattern Copy

3) C Pattern Naming

4) C Pattern Edition

5) Pattern Deletion

6) Speed Scrollbar

7) Return Origin

8) Step Sewing

6.C Pattern Sewing Interface:

1) Counter Setting

2) Step Sewing

3) Return Origin

4) C Pattern Switch
7.Parameter Setting Mode
1) Level 1 Parameter

2) Level 2 Parameter

3) Counter edition
4)TestMode
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In setting mode level 3, press & to enter the
interface of parameter back-up & restoration, as UK parameter backup and restore [P
shown in right: i

Clear : Clear all the customized parameters that
are saved.

Save:Save current parameters T cLetcen paramerec0 s ]

Restore : Restore the current parameters

The custom parameierﬁ'tl{'feé)

(D Click any key among Theustom parameteroa(io
~ [hecustom paremeterdiiNe)  to set the position for saving

the parameter. And then press/ Save | to save
that parameter.

(2 Check the content onl Custom xx (On/Off) |. ,
If [On | is displayed in bracket, that means this

| av
position has the user parameter,for an example:

Tﬁe:cusfdrﬁ narﬁ&iﬂarﬂﬂ%i}'

(@ Select the button with parameters, pressl

Restore | to reload the corresponding parameter
values

@ Press | Clear | to delete all the saved
parameters

(D Parameter Setting Operation

At Setting mode Level 3 Interface, user can
press i to have access to Level 2 Parameter
Setting Interface (as shown in right figure). For
the operating methods, please refer to the
descriptions in Level 1 or 2 Parameter Setting.
Press Key K241 to activate the next interface.

-

Press " to finish the selection.

Note:When the model is changed, the system
will clear the entire saved pattern and reload the
pattern for the newly selected model.

Therefore, users have to pay attention to backing
up patterns before changing the model.

i
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[M-117] Please power off

Current operation finish, please restart
the power

as shown in the right picture.
The useronly needs to press P |

At this moment, the Hint Interface will be
displayed, as shown in right picture. Pressing is to
cancel the settings, while pressing is to confirm
clearance of the existed patterns in the old model.

Re-power the machine. The hint interface for
reloading patterns of new model will be displayed,

-103 -
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When loading the basic patterns for the new
model successfully, the system will activate the
Main Interface of Pattern N, as the right picture
shows.

Button-sewing function is set successfully!

11.6 Pattern Edition Parameter Setting

Interface (como mostrado na imagem a direita).
Procedimento: No Modo de Ajuste de Nivel 3 de
interface, o usuario Pode % pressionar para
ativara

interface para definicdo do padrao de
Parametros Edicdo. Os valores das fungbes
disponiveis séo exibidos no escuro, enquanto
que as figuras das fungdes indisponiveis séo
exibidas com destaque. Edite os parametros de
acordo com suas necessidades, pressione para
terminar a definicao.
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12.1 Estrutura do Sistema de Controlo

12 Principio System Controller
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12.1.2 Cabo de Conexéao Externa da Caixa de Controle

A ficha de cada cabo externo tem um numero correspondente ao codigo do soquete. Por favor,
conecta-los correspondentemente. Por favor, consulte afigura 1 e 2.

cabo de aterramento

Pegadas de
pressao motor =

de piso X12 Eixo do motor X4

Line ecaptura
motor de passo
X13

Encoder do motor Spindle X5
Motor de pigo V o

X14

Do motor de

g 0 eletroimda tensao da linha X11
passo

Figura 1

Figura 2

Painel Pedal Signal Transfer Port
X7 X8 X9
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12.2 Listade Padroes na SS1965B Controlador

No|  puaes | (inee Comprmener| o pe [limen ] oy
1 AL 41 16.1x2 2 PR 41 10.2x2
3 S 41 16%2.4 4 e 41 24x3
5 FoAASA 27 10.1%2 6 P 27 16x2.4
7 PR 35 10.1x2 8 PARAARAAAY 35 16x2.4
9 St ] 55 243 10 Y 63 24x3
11 M 20 6.1x2.4 12 ‘%%Wﬂ 27 6.2x2.4
13 m 35 6.1x2.4 14 i el 14 8x2
15 | 20 8x2 16 S nial 27 8x2
17 R 20 10x0 18 e <27— _1;
19 _— 27 25.2x0 20 ———— 35 24.8x0

21 _ 40 25.2x0 22 43 35%0
23 % 27 4%20 24 35 4x20
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25 41 4%20 26 55 4x20
27 17 0x20 28 H 20 0x10
29 20 0%20 30 27 0x20
31 51 10.1x7 32 m 62 12.1x7
33 23 10.2x6 34 C}; 30 12x6
35 47 7x10 36 § 47 7x10
37 89 24x3 38 e can) 27 8x2
39 25 11.8x12 40 @ as 12x12
41 28 2.4%20 42 % 38 2.4x25
43 38 2.4x25 a4 I 57 2.4x30
45 75 2.4x30 46 E 41 2.4x30
47 89 88 48 98 88
49 147 8x8 50 163 8x8
51 110 7.9x7.9 52 120 7.9x7.9
53 130 7.9x7.9 54 51 12.4x10. 2
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55 f’i) 50 12.4x10. 2 56 i, 52 21%6
57 L=\ 57 216 58 T 102 19x3
59 e—— 115 40x5 60 A | 115 40%5
61 93 5x30 62 109 5x30
63 108 40x30 64 80 4030
65 64 40x30 66 96 30x30
67 76 30x30 68 60 30x30
69 B 52 4030 70 i 40 40x30
\\
71 e 32 40x30 72 “x 44 30x30
73 : 5" 36 30x30 74 \\\ 28 30x30
75 >< 60 40x30 76 X 48 40x30
77 >< 36 40x30 78 >< 56 30%30
79 >< 44 30%30 80 >< 36 30x30
81 % 67 40%30 82 % 51 40x30
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12.3 Lista de Padrées para aduplicagdoem SS1965B Controlador

NO. Padrdes :;J r;'l:rf‘?o Iargu(r;:n ?ltura NO. Padrdes Nimero | largurax altura

do ponto (mm)

1 PRI 41 16.1x2 2 WA 41 10.2x2
3 AR 41 16x2.4 4 AR 41 24x3

5 FriviAvAd 27 10.1x2 6 Pt 27 16x2.4

7 PhLALLILLED 35 10.1x2 8 AR AN 35 16x2.4
9 PN 55 24x3 10 A 63 24x3

11 M 20 6.1x2.4 12 W 27 6.2x2.4
13 W 35 6.1x2.4 14 P 14 8x2
15 e 20 8x2 16 PR 27 8x2
17 —————— 20 10x0 18 s 27 10x0

19 27 25.2x0 20 _— 35 24.8x0
21 40 25.2x0 22 43 35x0
23 27 4x20 24 35 4x20
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25 41 4x20 26 55 4x20
27 17 0x20 28 ‘ 20 0x10
29 20 0x20 30 27 0%20
31 m 51 10.1x7 32 M 62 12.1x7
33 @ 23 10.2x6 34 @ 30 12x6
35 é 47 7x10 36 §> 47 7x10
37 A 89 24x3 38 ¥ AR 27 8x2
39 O 25 11.8x12 40 @ 45 12x12
41 § 28 2.4x20 42 2 38 2.4%25
43 § 38 2.4x25 a4 i 57 2.4x30
45 § 141 10x30 46 % 122 10x30
47 % 97 10x30 48 % 109 10.1x30
49 § 122 10.1x30 50 % 265 10x30
51 108 40x30 52 80 40x30
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53 64 40%30 54 96 30x30
55 76 30x30 56 60 30x30
57 s 52 40x30 58 " n 40 40%30
59 X 32 40x30 60 "N 44 30x30
\\ \\
61 . 36 30x30 62 ~ 28 30x30
63 >< 60 40x30 64 >< 48 40%30
65 X 36 40x30 66 >< 56 30x30
67 >< 44 30%30 68 >< 36 30x30
69 % 67 40x30 70 % 51 40x30
71 % 39 40x30 72 % 55 30x30
73 % 43 30x30 74 % 35 30%30
Y N\
\‘\ \\
75 \\\‘/ 42 30%30 76 U 32 30.1x30
"L\\
77 \L/ 26 30x30 78 103 30x25
79 E 82 30%25 80 64 30x25
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81 2 80 20%30 82 60 20%30
83 80 30x20 84 60 30x20
85 74 20x24 86 54 20x24
87 AR 115 40x5 88 115 405
89 93 5x30 90 109 5x30
91 65 20x20 92 49 20x20
93 39 20%x20 94 63 25x20
95 51 25%20 96 45 25x20
97 >< 42 25%20 98 33 25x20
99 111 60x40 100 91 60x40
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13.8S1965B
Explicacdo da SS1965B, controlado por computador de alta velocidade

Lockstitch Button Maquinas de Costura

13.1 Especificagoes
As especificagdes diferente da SS1965B s sao descritas.

(1)Avelocidade decostura............ccooeeeinnne Max. 2.700rpm

(2)AgUIN@ ..o DPx17#14

(3) Método de elevagao do pé grampo-obra ..... Stepping motor

(4) Elevadores do pé grampo-obra................ .. Max. 13 milimetros

(5) Numero de padrées normais ..........cc........ .. 50 padrdes

(B6) MEtodOWIPET ...t Encaixado com grampo-obra pé levantador

impulsionado pelo motor de piso

13.2 instalagdo da maquina de costura e preparagao da operacao

Para evitar possiveis acidentes causados pelo completo da maquina de costura,
realizar o trabalho por duas pessoas ou mais quando a maquina € movida.

1) A instalacdo da cabeg¢a da maquina de
costura e a caixa de controle € a mesma que
a da SS1965B . Consulte o manual de
instrugdes paraa SS1965B. Instale

2) Um conjunto de base bandeja botédo para
um lugar conveniente para o trabalho como o
conjunto esta incluida nos acessoérios. O
modo de operagéo é o mesmo que ada SS-
1965B.

Certifique-se antes da
operacéao

13.3 Agulhaelinha

Agulha e linha ira variar de acordo com
Needle : - as condi¢cbes thesewing. Quando
agulha bobina utilizar a agulha e thethread, selecione-
# 60 # 80 os consultando atabela a esquerda. Fio
% 60 # 60 de algodao e fio de poliéster fiado sdo
DPX17 # 14
# 50 # 60
#40 # 60
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13.4.1 Tabelados Padroes SS1965B Padrao

13.4 Tabela dos pattrecommerns padrao terminou

. X(mm) | Y(mm)
Padrdo
No. Numero | tamanho tarnan~ho Forma | Numero | X(mm) | Y(mm)
Forma | de padrao de padrdo | No. do de Tamanho |Tamanho
do pontos costura de | padrio ponto | POMOS  padrdo de |padrdo de
ponto costura costura  |costura
X(mm) | Y(mm) X(mm) | Y(mm)
134 6-6 34 34 18 = 44 6
235 8-8 19 = 45 8
3 10-10 20 10 34 0
4 12-12 21 12
5+ 36 6-6 22 16
6+ 37 8-8 23« 46 @ 6
7 10-10 24 @ 10 0 34
8 12-12 25 @ 12
9«38 6-6 26 + 47 6-6
10 * 39 l :Zl 8-8 27 {ii) 10-10
= 3.4 34
11 10-10 28 = 48 6-6
12 = 40 @ 6-6 29 10-10
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X Y
Padrao (mm) (mm)

No. Numero | tamanho taman~ho Forma Nuamero | X(mm) | Y(mm)
Forma |de padrdo de padrdo | No. do de Tamanho (Tamanho
do pontos costura de Padrdo | ponto pontos  padrdo de [padrio de
ponto Costura costura  |costura

X(mm) | Y(mm) X(mm) | Y(mm)
13 41 @ 8-8 30 * 49 @ 5-5-5
14 @ 10-10 31 @ 8-8-8
3.0 2.5
15+ 42 @ 6-6 32+ 50 @ 5-5-5
16 » 43 .® 8-8 33 @ 8-8-8
17 ‘@ 10-10

»¢ Os tamanhos padrao de costura de X e Y s&o, quando a taxa de ampliacao / redugéo é de
100%. Utilizar o padrao N ° 34 para No.50 quando o botao é pequeno furo (1.5 mm ou menos).

13.4.2 Aseleg¢ao do padrao de costurae alargurade costura (1)

Selecao do padrao de costura é amesma que ada SS1965B.

(2) Quando a distancia entre os furos do bot&o usado n&o se encaixa a largura de costura padréo

do padrao de costura No., ajustar a largura de costura ampliando, reduzindo a largura de costura.
O modo de ampliacao, reducéo € a mesma que a da SS1965B. Consulte a tabela abaixo para obter
dada a escala do alargamento, em termos de reducéo da largura de costura.

(3) Depois de mudar o padrao de costura No. e a largura de costura, certifique-se do ponto de
entrada da agulha. Quanto a forma de confirmagao, consulte a confirmacao da forma de padréo
de costurano manual de instru¢des para a SS1965B.

(4) Tabela de escala XY em termos de largura de costura

X.Y(mm) |24 26|28 303234 |36 40 |43 |45 |47 |52 |56 |60 62 |64
% 71 |76 182 |88 |94 | 100 | 106 | 118 | 126 | 132 | 138 | 153 | 165 | 176 | 182 | 188
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13.5 Tabela de escala XY em termos de largura de costura

Quando a mudanga da forma de botao, mudancga do padréo de costura ou de ampliagédo / redugéo
da largura de costura € executada, verifique se o ponto de entrada da agulha. Se a agulha se
estende para fora do orificio de botdo ou o padrao de costura estende-se do lado de fora da
unidade de botao de aperto, a agulha interfere com o buraco de botdo ou botdo de fixagdo da
unidade, o que resulta no risco de ruptura da agulha ou semelhante.

1) Segure | por 3 segundos para ter acesso ao Modo
de ajuste de Nivel 2 Interface.

2) Coloque um botdo na alavanca de fixacdo da
mandibula botéo 1.

3) Pressione “Ei para ter acesso ao Modo de Interface
de Teste

O.C+ Buraco no ponto de
OTQ entrada botédo Needle

4)No ensaio do modo de interface, o usuario pode pressionar ¥4 (107XY Motor Origem Test) para
ativar a saida de teste Interface (como mostrado na Baixa imagem da esquerda), Pressionar é
transformar as coordenadas de X /Y para a origem, Vire a polia manualmente e verifique que o
centro da agulha entra no centro de o bot&o F'g

5) Se o centro da agulha n&o esta localizado no centro da tecla, soltar os parafusos 2 o botédo na
base de fixagédo para ajustar alavanca de maxila de modo que o centro da agulha entra no centro
do botao; ou ajustaro X, Y posicao do filme sensivel.

6) Apds o ajuste, realize a confirmagdo da forma padrao e certifique-se de que a agulha
certamente entrou no buraco botéo.

7) Origem Retrieval, consulte ase¢éo "2.3.2"
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13.6 Ajustar a placa de alimentagao

Quando a mudanga de forma do botdo, a mudanca do padréo de costura ou de ampliagéo /
reducéo da largura da costura é realizada, certificar-se da forma do padrao de costura. Se a placa
de alimentacgao interfere com o orificio de guia da agulha, que ira resultar no risco de ruptura da
agulha ou semelhante. Além disso, se o pedal é pressionado durante o ajuste, a unidade de botao
bracadeira vai subir ou descer. Entéo, cuidado.

1) Hold M=% for 3 seconds to have access to Mode
Setting Level 2 Interface.
2) Pressione | 4| para ter acesso ao Modo de Interface
de Teste.
3) No ensaio do modo de interface, o usuario pode
¥ pressionar & (107XY Motor Origem Test) para ativar
a saida de teste Interface, Pressionando i é
transformar as coordenadas de X /Y para a origem.
® 4)Ajuste placa de alimentacédo 1 para que guia buraco
\ da agulha 2 vem para o centro da parte rebaixada da
@

placa de alimentacéo.

441
443

B

T

—

13.7 Ajustar o botao bragadeira alavanca mandibula

Desligue a alimentagao antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes causados por inicio
abrupto da maquina de costura.

Parafusos de fixacao

Traga o m o 2 achine ao seu estado stop-motion. Em
seguida, levante o botdo bracadeira o 1. Soltar o
parafuso 2 o na alavanca mandibula bot&do bracadeira
e ajuste para que uma folga de 0,5 a 1 milimetro é
fornecido entre bot&do bragadeira alavanca mandibula
o 3 e dobradiga parafuso o 4 ao colocar um botao no
meio botdo grampos o 1. Em seguida, aperte o
parafuso o 2 na alavanca mandibula botao
bracadeira.
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13.8 Ajustar aretro quantidade levantamento da bragadeira de botao

Desligue a alimentagao antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes causados por inicio
abrupto da maquina de costura.

O

Solte os dois parafusos de fixagédo 1 o, e mover placa o 2 indo e voltando na diregéo da seta para
ajustar. Aquantidade de elevacao da bragadeira botdo sera reduzida quando se desloca a placa 2
o € movido na dire¢édo de o A, e ser aumentada quando ele for movido na dire¢ao de o B. Apds o
ajuste, aperte bem os parafusos de regulagem 1 o.

O

13.9 Ajuste damolado limpador

Desligue a alimentagao antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes causados por inicio
abrupto da maquina de costura.

A pressao de trabalho da unidade de aperto deve ser minimizada desde que o material ndo se
deformar durante a costura. Solte o parafuso de ajuste o 1 e gire o parafuso de ajuste o 2 para
obter a pressdo acima mencionado.
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13.10 Ajuste damola do limpador

abrupto da maquina de costura.

Desligue a alimentagao antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes causados por inicio

Primavera Wiper o 1 mantém a linha da agulha apés o
corte de linha entre limpador 2 o e a mola do limpador.
Corrigir adequadamente a tenséo da mola do
limpador 1, de modo que a tensdo torna-se nessa
altura de 20 a 30 g (um pouco maior do que a tenséo
do fio que sai da bobina da caixa da bobina).

Se a retencédo do fio da agulha é excessiva, o fio pode
sobressair a partir do lado superior do botéao.

13.11 Instalar a barra de botoes salvar (acessorio)

Desligue a alimentacdo antes de iniciar o trabalho, de modo a evitar acidentes
causados por inicio abrupto da maquina de costura.

1) Instalar salvar botdo da barra de 3 o no
botdo base de bragadeira 1 o com parafuso
sextavado o 2.

2) Ajuste de modo que uma folga de 3,5 a 4
mm, € proporcionada entre o centro do botao e
a extremidade superior da barra de botao
salvar.

3) Para ajustar a quantidade elevagéo do bar
salvar botéo, solte o parafuso o 4, e mova a
barra de botbes salvar cima ou para baixo.
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&

No. Nome Conteido
001 Niio & possivel encontrar Por favor, recarreg.ar ou a entrada
- dadlos de padifo de software de design
M-002 Definir valor muito grande Please input value within range
M-003 Definir valor muito pequeno Please input value within range
M-004 Erro ao salvar pardmetro Press Enter to recover default setting
ML005 o— Comr@nication error between
operation
M-006 Falha ao carregar o arquivo de cartg de costura
M-007 Operagio cabega nio corresponder | Por favor, verifique o modelo
caixa para controlar eo software
M-008 Mais de Max campo ponto
M-009 Senha errada Inserir novamente
M-010 hora errada O relogio de hardwa-re estd em baixo,
favor, contate o fabricante para reparo
M.O11 Carta padrio de costura Entrar na interface de selegio do
salvas com sucesso padrio ¢
SRAM inicializacdo Limpar todos os dados .dentro
M-012 SRAM, por favor, desligue a
maquina e restaurar o DIP
M-013 desligar
M-014 USB removido USB puxado para fora
M-015 Nio encontrado padrio U disk
ML016 Mo o et de I PaSSW(iI'd periddico foi definido,
pode nio
M-017 Nenhum registro de adverténcia
M-018 ID errado Inserir novamente
M-019 Falha ao confirmar a senha Inserir senha de novo
M-020 Nz’io ¢ possivel alterar a hora do Password periodico foi definido,
sistema pode nio
M-021 Senha de erro de entrada de arquivg
M-022 Senha carga arquivo de erro
M-023 Salve senha de sucesso
M-024 Limpar toda a senha Nao € possivel excluir o arquivo de senh;
A oo Falha ao limpar senha Apos a eliminagio de senha, a entrada
de arquivo tem problema
Arquivo de senhas ¢ eliminada Arquivo de senhas ¢ eliminada
M-026 sem autorizagio sem autorizagdo, por favor,
desligue a maquina
M-027 Arquivo de ID de usuario danificadp
M-028 Nio é possivel entrada em branco | Senha de entrada novamente
M-029 Senha atual ndo corresponder Senha atual entrada novamente
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redefinidos

regar

quina!

No. Name Content
M-030 Nova senha ndo corresponder Nova senha de entrada novamente
Arquivo de informagdes Restaurar para o padrio
M-037 . ~ ~
falhou padrio aberto de configuracdo padrio
M-038 memoriacheia Por favor, apague os padrdes néo utilizados
Cubra o padrio Vocé tem certeza
M-039 .
Sim:? Sem entrar; X
P erro padrdo aberto Arquivo padrio tem erro, ele
M-040 . .
sera excluido
C padrio de erro aberto Arquivo padrio tem erro, cle
M-041 . .
sera excluido
M-042 Padrio existe Nio pode refazer essc padrio
M-043 Bictor dados padrio Press%one Enter para e>'(clu1r;
Pressione ESC para sair
Vocé tem certeza Sim:?
M-044 Excluir o padrio selecionado Sem entrar: X
Por favor liberar a cotagdo em P ou C
M-045 o " .
Padréo ¢ usado, ndo pode excluir padriio
M-046 Economize pelo arrendamento um Nio ¢ possivel excluir ultimo padrio
padréo Sem padriio na meméria, por
M-047 Padrdes de carga padrio favor carregar padrio
padrdes
M-048 Sem padriio na meméria Pressione Enter para carregar padrdes p
M-116 Nio é possivel modificar padrio basico
Desligue a maquina Operagio atual é concluida, reinicie
M-117 maquina
M118 Operagdo atual ¢ concluida, reinicig  Na modificagéo, por favor,
maquina desligue a configuragiio
M-119 Carregue padrio basico Pressione a tecla ENTER para can
padrao basico, nao desligue a md
M-120 Restaurar a configuragio padrio? Pressione Enter para confirmar;
Pressione ESC para sair
M-121 Limpar pardmetros personalizados? Tem certeza? Sm: enter Ndo: X
M-122 Cabega de erro de parametro bordo| Pressione a tecla ENTER para
restaurar os valores padrao
Esta operacéo so esta disponivel para o
M-127 Nao COUSCEUE CRCORIN padréo padrdo personalizado. O padrdo basico
personalizado - ..
ndo pode ser emitido!
Calcador exterior esta Por favor, abaixe o calcador para
M-128 na posi¢do superior executar a operacio!
M-129 Naio € possivel executar operagio direita
M-130 USB Naio encontrado Fundamentos inserir U disco
contendo o arquivo mp3
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No. Name Content
_ Por favor, coloque arquivo vid.avi no
Nao ha ol L de video diretorio PDAT em U disco e, em
M-131 B seguida, digite a atualiza¢do
interface para atualizar arquivos de video
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