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1. Instalacao

(1).

Instalar o carter de 6leo

=

1) O carter de 6leo deve ser instalado apoiado
nos quatro cantos da abertura da mesa

2).

Instalar a dobradica

colocar as duas dobradigas (1) nos furos atras

do cabecote, ajustar na articulagdo de borracha
como mostra o quadro( 2)

antes de colocar o cabegote da maquina ,

colocar as borrachas de apoio (3) nos quatro cantos.
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3. Ajustar a quantidade de éleo

1. Ajustar a quantidade de 6leo na langadeira

1) Preencha o catér de 6leo ( 1) com éleo novo.
2) Quando o nivel do 6leo estiver abaixo da marca LOW, reabastecer o 6leo
3) A lubrificagdo s6 estara correta se o 6leo estiver esguichando no

visor de 6leo 2.

4) Note-se que a quantidade de salpicos do 6leo néo estéa relacionado com
a quantidade de 6leo lubrificante.

(Atencdo) Quando vocé operar sua maquina apds a instalagao

ou apoés um longo periodo de de uso, utilizar a maquina em

3000 s.p.m. para 35000 s.p.m. durante cerca de 10 minutos para

que todas as partes estejam lubrificadas e para evitar quebra

das pecas internas.

—

Girando parafuso de ajuste {A).
Gire o parafuso {A) no sentido horario (noB +"
sentido) para aumentar a quantidade de 6leo;
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(3) AJUSTE DA QUANTIDADE DE OLEO NA LANGCADEIRA

Adverténcia

Cuidado extremo na operagdo da maquina, visto que a quantidade de 6leo deve
ser verificada girando a langadeira em alta velocidade.

(@ Papel de confirmagao de 6leo

Approx. 25mm

Approx 70mm

. Usar qualquer papel disponivel ,independentemente do material

@ Posigao de confirmagao da quantidade de éleo

Bucha frontal do eixo da langadeira Base do cabegote

Lancadeira

3~10mm

/ Apoie o papel na
parede do reservatori

Papel de confirmag&o dos espirro do 6leo /

] A de dleo
Reservatério de 6leo

* Coloque o papel de confirmagéo dos espirros
de 6leo embaixo da lancadeira

(3 Amostra da quantidade apropriada de 6leo

Espirro de 6leo na langadeira

u 1mm

Quantidade apropriada de 6leo (pequena)

Espirro de 6leo na langadeira

i 3mm

Quantidade apropriada de 6leo (grande)

Ao realizar o procedimento 2 descrito, remova a chapa
corredica e tenha extremo cuidado para ndo deixar os dedos
entrarem em contato com a langadeira.

Precaugbes:

1- Se a maquina néo estiver suficiente aquecida para operacao
faga-a funcionar sem costurar durante trés minutos.

2- Coloque o papel de confirmacgéo da quantidade de 6leo
(espirros de 6leo) embaixo de langadeira enquanto a maquina
estiver em operacéo.

3- Confirme que o nivel do 6leo no reservatoério esteja entre a
marca High "A" e a marca Low "B".

4- A Confirmacgao da quantidade de 6leo deve ser completada
em cinco segundos (Verifique o periodo de tempo em um rel6gio)

5- A quantidade de 6leo ¢ indicada nas amostras a esquerda
devem ser finalmente ajustadas de acordo com os processos de
costura. Cuidado para ndo aumentar ou diminuir excessivamente

a quantidade de 6leo na langadeira. ( Se a quantidade de 6leo for
muito pequena a langadeira ficara presa e comecara a esquentar

( Se a quantidade for excessiva, o produto sendo costurado podera
ser manchado de 6leo.

6- Ajuste a quantidade de 6leo na langadeira de modo que a
quantidade (espirros de 6leo) ndo mude verificando a quantidade
de 6leo 3 vezes ( nas trés folhas de papel)
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4.Instalando a agulha

Selecione um tamanho adequado agulha de acordo com a contagem de fios
e do tipo de material utilizado.

1) Gire o volante até que a barra da agulha atinge o

ponto mais alto do seu curso.

2) Solte o parafuso 2, e mantenha a agulha

A parte de frente exatamente para a direita em direcao B.

3) Insira a agulha totalmente para dentro do buraco na barra de agulha
a diregdo da seta até que a extremidade do furo é atingido.

4) Aperte bem o parafuso 2.

5) Verifique se a longo sulco C da agulha esta virada

para a esquerda na dire¢éo D.

5. Enfiando a linha da bobina na caixa da bobina

1) Instale a bobina na caixa da bobina

direcdo ranhura

2) Passe a linha através de fenda , e puxe o fio
na dire¢do. Ao fazer isso, o fio vai passar sob a
mola de tensao e sair do entalhe.

3) Verificar que a bobina roda na direc¢édo da
seta quando fio é puxado.

6. Enfiando a linha no cabecote

Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidentes,
Adverténcia | Por inicio repentido da maquina.
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7. Ajustando o tamanho do ponto

1) O comprimento do ponto pode ser ajustado
girando o botao (2) e pressionando para tras
a ligueta PUSH (1)
A numeragao mostra o comprimento do ponto em mm.
O retrocesso deve ser pressionado
enquanto ajusta o ponto do comprimento.

q

1) Monte o porta- fios e insira-o no furo

na mesa da maquina.

2) Aperte a contra-porca 1 para fixe o suporte.

3) Para a fiagéo de teto, passar o cabo de energia
por dentro da haste 2.

&

—H
&

G

me;:ﬂ:a%(:

9. Ajustando a altura da joelheira

1) A altura padrao do calcador levantado o

joelheira &€ de 10mm.

2) Vocé pode ajustar a alavanca do pé de elevagdo até 13 mm, utilizando
joelheira ajustar através do parafuso 1.

(A max de levantamento deve ser 9 mm

para o material leve)

3) Quando vocé tiver ajustado o calcador elevador para mais de 10

mm, certifique-se de que a extremidade

inferior da barra da agulha 2 sua esta posigao mais alta.

Estando baixa, bate no calcador 3.
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10 -Acionando o pedal

1.0 pedal é operado nos quatro passos seguintes.

1) A méaquina opera em baixa velocidade de costura quando levemente acionar o pedal.

2) A maquina funciona em alta velocidade de costura quando vocé acionar ainda mais a parte da frente do pedal.

3) A maquina para (com a sua agulha para cima ou para baixo) quando vocé reiniciar o pedal para a sua posig&o original.

4) A maquina aciona o cortador linhas quando vocé pressiona totalmente a parte traseira do pedal.

- Se sua maquina tem levantador de calcador, também pode ser utilizado pressionando o pedal para tras

O calcador sobe quando vocé pressionar levemente a parte de tras do pedal, e se vocé acionar ainda mais a parte de tras, o
corte de linha é acionado.

- A maquina ira executar o corte do fio, mesmo se vocé pressionar a parte de tras do pedal imediatamente apés alta

ou baixa velocidade de costura.

- A maquina ira realizar completamente o corte de linha, mesmo que reponha o pedal a posi¢do neutra logo apés que a
maquina comegou a cortar a linha .

- Quando a maquina para com sua agulha para baixo, e se vocé quiser trazer a agulha para cima, pressionar a parte de tras do pedal
uma vez.

11 . Ajustando a tensao da linha da agulha

1. Ajustando a tens&o da linha da agulha

g 1)Girando rosca da porca No.1 tens&o no sentido horario

- L (A), o segmento restante sobre a agulha depois do

A corte da linha sera mais curto.

= 2) Girando a porca sentido anti-horario ( B), o

B comprimento sera maior.

—— 3) Girando rosca da porca de tensao 2- no sentido horario (C),
2 a tensao do fio da agulha vai ser aumentada.

0 L 2)c 4) Girando a porca 2 no sentido anti-horario ( D), a

B’ tens&o da linha da agulha sera diminuida.
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11. Ajustando a tensao da linha da agulha

2. Ajuste a tenséao da linha da bobina

1) Girar parafuso de tensao 3 sentido anti-horario
( E), a tensdo da linha da bobina sera aumentada.
2) Girar parafuso de tenséo 3 sentido horario (F)
a tensédo da linha da bobina sera diminuida.

1. Mudar o curso da mola de retengao da linha 1

1) Solte o parafuso de ajuste 2.

2) Virar o parafuso de tenséo 3 no sentido horario (A), o
curso da mola sera aumentada.

3) Virar o parafuso de tensédo (B) no sentido anti-horario,
a folga da linha sera aumentada.

2. A alteragao da presséo da mola de retencéo 1

1) Solte o parafuso de ajuste 2, e remover a tenséo da linha . 5.
2) Solte o parafuso de ajuste 4.

3) Girando a tensao 3- no sentido anti-horario (A), a
pressao sera aumentada.

4) Girando a tensao 3- no sentido horario (A), a
pressao sera diminuida.

1) Para calcador parar em cima, vire com a méo a
alavanca do levantador 1 na direcdo A.

2) O calcador vai subir cerca de 5,5 mm

(6 mm de espessura para material) e para.

O calcador vai voltar a sua posigao original quando
alavanca do levantador é virada para baixo em diregéo B.
3) Usando a joelheira,

a altura maxima é de cerca de 13mm
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14. Pressao do calcador

1) Solte a porca 2. vire pressionador da mola do regulador 1
no sentido horario (na diregédo A), a pressao do calcador sera
aumentada.

2) Vire a alavanca do regulador no sentido horario

(na diregéo B), a pressao sera diminuida.

3) Apés o ajuste, aperte a porca 2.

4) Para os tecidos em geral, a altura padrao do calcador
regulador € de 29 a 32 mm.

15. Ajustando o tempo de alimentag&o do dente

1) Soltar os parafusos 2 e 3 na alimentagdo excéntrico 1,
mover o excéntrico de alimentag¢éo na diregdo da seta ou na
direcao pertinente da seta e aperte firmemente os parafusos.
2) Para o ajuste padrao, ajuste de forma que o topo
superficie do dente fique na extremidade superior da agulha
nivelada com a superficie superior da chapa quando o dente

ada desce.
3) Afrente do dente pode ficar mais alta, que pode previnir falhas de
pontos.
4) Afrente pode ficar mais baixa, o que pode previnir que o material
a deslize e a linha da bobina nao se quebre.

-10 -
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16 .Inclinagdo do dente

Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidentes, por inicio repentido da maquina

Adverténcia

1) Alinclinagédo padréo (horizontal do dente )

Um marcador quando ponto no eixo da barra de alimentagéo esta alinhado com
Um marcador de pontos 1.

2) Para inclinar a garra de alimentagdo com a sua parte dianteira, a fim de se evitar
enrrugamento, soltar o parafuso de fixagéo 2, e girar o eixo barra de alimentagéo
90 graus na diregdo da seta, utilizando parafuso

3) Para inclinar o dente com a sua alimentagéo a partir de baixo, a fim de

impeca a alimentagao de material irregular, girar o eixo barra de alimentagdo 90
graus na direcéo oposta da seta.

@) frontal acima (B) padrao (C) frontal abaixo(d) chapa de de agulha

17. Altura do dente

Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidentes, por inicio repentido da maquina
Adverténcia

1) O dente é ajustado de fabrica para que se projete para fora da
superficie da chapa de agulha 0,75-0,85 mm (1,15-1,25 mm)

2) Se o dente fica para fora muito franzido ao costurar material

pesado regular para ( 0,7-0,8 mm)

3) Para ajustar a altura do dente

- Solte o parafuso 2 da manivela 1.

- Mova o transporte do dente para cima ou para baixo para fazer o ajuste.
- Aperte bem o parafuso 2.

(Cuidado) Se a pressao de aperto for insuficiente,

0.8~1.0mm a regulagem ficara incorreta e pode danificar as pecgas

BRSNS
®

0.7~0.9mm

B .1N~®“W<§*':

1.0~1.2mm

@ dente ® chapa

-11 -
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18. Sincronismo entre a agulha e o gancho giratério da langadeira

1- Ajustando a posig¢ao da barra de agulha:

Gire o volante para posicionar a barra de agulha na sua
posicdo mais baixa, remova o plug de borracha na
superficie (1), entao solte a barra de agulha verticalmente
para localizar a posigao de sincronismo (o0 sincronismo da
barra de agulha é: quando a barra de agulha estiver na
sua posi¢cao mais baixa, o centro do olho da agulha (4)
concidira com a superficie interior (5) do retentor do
comprimento de bobina. Aperteo parafuso (1) e coloque o
plug de borracha de volta.

2- Ajustando o ponto de sincronismo da langadeira com a
agulha:

Para ajustar o sincronismo, gire o volante para posicionar
a barra de agulha na sua posi¢do mais baixa e erga 2,5 mm
O ponto da langadeira devera ser de 1,2mm acima do olho
da agulha, coincidir com a linha do centro da agulha.
Quando ajustar o ponto de sincronismo da langadeira, note
que a distancia entre a cava da agulha e a ponta da
langcadeira de aproximadamente 0,05mm e devera ser
mantida

1) Solte o parafuso de ajuste 1, e ajustar a altura do calcador
e o angulo do calcador.
2) Apés o ajuste, aperte firmemente o parafuso 1.

-12 -
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20. Mudanca da faca fixa e a faca movel

Mudanca da faca fiixa e a faca mével

Remova a faca fixa

1.Inclinar para tras o cabecgote da maquina.

2. Retire o parafuso 1 e solte o gancho posicionador 2.

3.Retire o parafuso 3 e 4 a faca.

Afiar a faca quando a faca fixa estiver sem corte.

Removendo a faca movel

1.Deixe o calcador levantado através da alavanca

2. Retire os parafusos 5 e 6 da chapa da agulha.

3.Gire o volante e deixe a barra de agulha parada no

curso mais elevado.

4. Remova o parafuso de 7 e 8 de mudanca de faca.

Nota: 1.Remove a agulha antes de retirar a faca 8.
2. Ainstalacao refere-se a ordem inversa.

1) Ao costurar materiais pesados?,0 guia-fio 1 movimenta-se :
a esquerda (no sentido A),

2) Ao costurar materiais leves, o guia-fio 1 movimenta-se:

a direita (no sentido B)

3) Normalmente, guia de linha 1 esta posicionada de uma maneira que
A linha marcador C esta alinhado com o centro do parafuso.

-13 -
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2. Pressao do pedal e o curso do pedal

1. Ajustar a pressao necessaria para acionar a parte da frente
do pedal

1) Esta presséo pode ser alterada através da alteragéo da
posicéo de pressao para ajustar 1

2) A presséo diminui quando vocé apertar a mola no

lado esquerdo.

3) A pressédo aumenta quando vocé apertar a mola no

lado direito.

2. Ajustar a pressao necessaria para acionar a parte traseira
do pedal.

1) Esta pressao pode ser ajustada usando o parafuso regulador 2.
2) O aumento da pressao que vocé gire o parafuso regulador.
3) A diminuicao da presséo que vocé gire o parafuso para fora.
3. Ajustar o curso do pedal

1) A pedalada diminui quando vocé inserir a conex&o da

haste 3 no orificio esquerdo.

Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidentes, por inicio repentido da maquina
Adverténcia

23. Ajustando o pedal

1. Instalagdo da conexao do tirante
1) Mover o pedal 3 para a direita ou para a esquerda, como ilustrado pela
setas para que a alavanca de controle do motor 1 e biela 2

2. Ajustar o angulo de pedal

1) O pedal de inclinag&o pode ser ajustado livremente mudando a
comprimento da haste de ligacao.

2) Soltar parafuso de ajuste 4, e ajustar o comprimento da

biela 2.

-14 -
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24. Acionando o botdo de retrocesso automatico

1. Como operar

1) O momento que o botéo de retrocesso 1 é pressionado, a maquina
executa reverter costura.

2) A maquina realiza a costura inversa enquanto

0 botao de retrocesso € mantido pressionado.

3) A méaquina retoma a costura normal quando o botéo

é liberado

25. Conexao elétrica do pedal

Conexao elétrica do pedal

1) Remova a tampa de fiagéo através dos parafusos 1 a 2 apds a cobertura
do fio, na diregéo das setas

para movimentar, em seguida

Remover a tampa de fiagédo

2) Depois inserir o cabo do pedal

Em seguida, uma luz na porta 3 sobre o pedal

vai confirmar o funcionamento normal da maquina

3) Recoloque a tampa de fiagao 2, aperte o parafuso 1.

-15-
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26. Especificagbes

MODELO S$S18D4-PR-Ql
Aplicacao L L/M M/H H
Leve Leve/Médio Médio/pesado Pesado
Velocidade maxima 5000rpm 3500 rpm 3500 rpm 3000 rpm
Motor Direct - drive
Tamanho max. de ponto 5mm 7mm 7mm 7mm
5.5mm 6mm 6mm 6mm
Levantamento do Alavanca Alavanca Alavanca Alavanca
calcador 13mm(max.) | 13mm(max.) 13mm(max.) 13mm(max.)
Joelheira Joelheira Joelheira Joelheira
Agulha DBx1 #14 DPx5 #18 DPx5 #18 DPx5 #18
Poténcia do motor 550W
Tipo de 6leo 10 #

-16 -
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\Instrugdes de Seguranca

1.  Os usuarios devem ler o manual de operacdo na integra e¢ atentamente anteriormente a
instalacdo ou operacdo.

2. Todas as instrugdes que levem o sinal A devem ser observadas ou executadas; caso
contrario, podem ocorrer lesdes corporais.

3. O produto deve ser instalado ¢ previamente operado por operarios bem treinados.

4. Para uma operacdo perfeita e seguranga de operacdo, o uso de um cabo de extensao com

multiplas saidas para conex@o a energia elétrica é proibido.

5. Ao conectar cabos de energia elétrica a fontes de energia, ¢ necessario garantir que a tensao

de energia elétrica seja inferior a 250 VAC ¢ equivalente a tensdo nominal indicada na placa
de identificacdo do motor.
N X Atencdo: Caso a Caixa de Controle seja um sistema AC 220V, favor ndo conectar a
Caixa de Controle a tomadas de energia elétrica de AC 380V. Caso contrario, havera erro ¢ o
motor nao sera acionado. Caso isso ocorra, favor desligar o dispositivo da energia elétrica
imediatamente e verificar a tensao.

6. Nao operar diretamente sob a luz solar, em areas externas e onde a temperatura ambiente seja
acima de 45°C ou abaixo de 5°C.

7. Favor evitar operagdo proxima do aquecedor em area de condensa¢do ou em umidade abaixo
de 30% ou acima de 95%.

8. Nao operar em areas com excesso de poeira, substancias corrosivas ou na presen¢a de gases
volateis.

9. Evitar que o cabo de energia elétrica seja aplicado por objetos pesados ou forca excessiva, ou
ainda, evite dobra-lo em excesso.

10. O fio-terra do cabo de energia elétrica deve ser conectado ao aterramento do sistema da
planta de produ¢do por dimensdo correta de condutores ¢ terminais. Essa conexdo deve ser
permanentemente fixa.

11. Todas as areas mdveis devem ter a exposicdo das partes fornecidas impedida.

12. Ao acionar a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura em baixa velocidade e
verifique a dire¢do de rotacdo correta.

13. Desconecte da energia elétrica antes da operacdo a seguir:

a) Conectar ou desconectar quaisquer conectores na Caixa de Controle ou no motor.

b) Passar a linha na agulha.

¢) Erguer a base superior da maquina.

d) Reparar ou efetuar qualquer ajuste mecanico.

e) Inatividade da maquina.

14. Reparos e manutengdes de alto nivel devem ser realizados apenas por técnicos eletricistas
com o treinamento adequado.

14. Todas as pegas sobressalentes para reparo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.

15. Nao utilizar quaisquer objetos ou forca para bater ou abrir o produto.

Periodo de Garantia
O periodo de garantia deste produto é de 1 ano a contar de sua compra, ou dentro de 2 anos a
contar da data de saida da fabrica.

Detalhes da Garantia:

Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia em operagdo normal sera
reparado gratuitamente. No entanto, o custo com manutengdo serd cobrado nas seguintes
hipéteses, mesmo se dentro do periodo de garantia:

1. Uso incorreto, incluindo: alta e incorreta tensdo de conexao, aplicacdo, desmontagem, reparo,
modificagdo incorretos por profissionais incapacitados, ou operagdo sem a devida precaucao,
ou operagdo fora de suas especifica¢des, ou inser¢do de outros objetos ou liquidos no produto.

2. Dano por incéndios, terremotos, raios, vendavais, enchentes, sais corrosivos, umidade, tensio
elétrica anormal e quaisquer outros danos causados por desastres naturais ou por ambientes

ndo propicios.

3. Quedas apdés a compra ou danos em transporte pelo proprio cliente ou pela agéncia
transportadora do cliente.

Nota: Envidamos todos os nossos melhores esforcos para testar e produzir o produto para garantia

de sua qualidade. No entanto, é possivel que este produto possa sofrer danos, em funcéo de
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interferéncias magnéticas externas ¢ energia eletrostatica ou ruido ou fonte de energia
instavel acima do esperado; portanto, o sistema de aterramento da area de operagdo deve
assegurar um bom aterramento ¢ também recomendamos instalar um dispositivo a prova de
falhas, como um disjuntor para corrente residual.

1. Displays dos Botoes e Instrucdes de Operacao

” ¢ f‘ﬁﬂ @" \% ‘E
A A
v b l]
. P4 -
Do pe | —
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- RESE -
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Pl @ >44|#LL %)%(E‘ f Yy 1[4t
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1.1. Descricao de Teclas
ES ik W
Tecla
‘Fungdo’ D) No modo normal, pressione a tecla [P] para acesso ao modo de parametro
acesso a area do usuario.
de parametros
Botao ‘Inserir — Insira valores de pardmetros, tais como itens e¢ seus conteudos serdo
¢ Determinar Q‘U) modificados apds o ajuste, é necessario pressionar a tecla [S] para salvar a
\ Salvar’ - confirmagio.
Tecla ‘Definir 1. Sec¢iao A, B, C, D, E, F, G H aumente o numero de pontos definidos.
incremento de 7 2. Aumente o parametro em selecdo de Parametro.
valor / il 3. Aumente o valor de defini¢do em valor de Pardmetro.

incremento de
parametro’

Tecla ‘Definir

1. A,B,C,D,E F G, Hreduzem o nimero de pontos definidos.
2. Diminua o parametro em sele¢do de Parametro.

reducdo de o .
3. Diminua o valor definido em valor de Parametro.
valor / —
reducéo de
parametros
T 7 7 | Procedimento que inicia o remate por segmento B ou procedimento que
.. @\;B %BH inicia o remate (segmento A, B) 1 Procedimento que inicia o remate
Iniciar/Encerr NE
N ' (segmento A, B) 2 vezes
ar Selegdo de : -
Sl Procedimento encerra remate por segmento C ou procedimento encerra
Remate [[“ 606 | .
1’y y | remate (segmento C,D) 1 Procedimento encerra remate (segmento C, D)
BESE 7 | D vezes
- A medida que o pedal é pressionado, a maquina inicia a costura. Quando o
Atalhos para pedal é recolocado na posicdo neutra, a maquina ¢ imediatamente

Costura Livre

interrompida. A medida que o pedal é liberado, a maquina inicia

automaticamente o ciclo de acabamento.

Alguns
Atalhos de
Pontos Fixos

A implementacdo do paragrafo E define a funcdo da agulha, quando o
visor exibir o icone, ative a se¢ao E da fun¢do da agulha.
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Ao pressionar o pedal, todas as costuras de Remate serdo concluidas com

defini¢do de

Atalhos de os tempos D e, em seguida, a linha sera cortada automaticamente. Nota:

remate Quando a Costura de Remate ¢ iniciada, cla ndo sera interrompida até a

continuo conclusdo do ciclo de acabamento, exceto se o pedal for liberado para
cancelar a operagéo.

Atalhos de

Funcdo de costura em multiplas se¢des de linhas, quando o visor exibe o

atalho para
fun¢do de
encaixe da
linha / erguer
o pedal
quando a

linha estiver

agulha em H E H icone, ocorre a ativacdo da funcdo de costura com agulha em multiplas

multiplas secoes.

se¢des
1. Em Costura Livre: Um toque desta tecla emite um som de bipe sem

Botio de qualquer funcdo. Além disso, o LED nao acende. ’

. 2. Em Costura Constante: Basta um toque no pedal e os pontos de nimero

:zzr;l:;ir;to E, F, G ou H serdo realizados automatica@ente. Pressione o pedal
novamente ¢ novamente para concluir as demais segdes até que o molde
seja concluido.
l.é«ég Quando o icone estiver aceso, o pedal pressionador ¢ erguido
automaticamente apds o corte.

Atalhos para 2.$h Quando o icone estiver aceso, o pedal pressionador ¢ erguido

pressionar o ‘é@’#ﬂé automaticamente quando o motor ¢ desativado na costura.

pedal - A 3. Quando ambos os icones estiverem acesos, o pedal pressionador ¢é
erguido automaticamente quando o motor é desativado ¢ a linha é cortada.
4. Quando os 2 icones estiverem desligados, ndo ocorre fun¢do do pedal
pressionador automatico.

Teclas de 1. O icone correspondente esta aceso, a fun¢do de encaixe da linha ¢

acionada.

2. O icone correspondente nao acende, ndo ha fungado de encaixe.

solta
Funciio d o 1. Defina a funcéo tangencial de uso ou cancelamento.

uncgéo de ‘ , . . .

; I}i >§ 2. Quando o icone correspondente estiver desligado, a funcdo
atalho , .

& 7 | correspondente a ele esta desativada.
Atalhos para 1. O icone correspondente esta aceso, ¢ aberta a costura com inicio
P Vas desacelerado.
S T!u% - 2. O icone correspondente ndo esta aceso, ndo ha funcdo de costura com
desacelerada - o
inicio desacelerado.

Tecla para 1: -0 icone acende para indicar a posi¢do de parada em parada
parar a 2: - O icone indica que a agulha para na proxima parada
posicédo da
agulha
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Botao para

Ao clicar neste botdo, ¢ possivel fazer uma agulha

9
preencher ]@: J
agulha -
2 Parametro de Usudrio e Parametro de Técnico
Parametro Func¢@o do Parametro Intervalo Padrao Descrigdo

PO1 Velocidade Méxima de Costura (rpm) | 100-3700 3700 Velocidade maxima de costura da maquina

PO2 Ajuste da Curva de Velocidade (%) 10-100 30 Qu?ndo maior o valor, mais rapidamente a velocidade
sera aumentada
UP: Agulha Parada na Posi¢éo ‘Subir’

P03 SUBIR/DESCER Agulh UP/DN .

gutha DN DN: Agulha Parada na Posi¢do ‘Descer’
P04 Velocidade de Remate Inicial (rpm) 200-3200 1800 Ajuste da Velocidade do Remate Inicial
P05 Velocidade de Remate Final (rpm) 200-3200 1800 Ajuste da Velocidade do Remate Final
POG Velocidade de Remate em Barra 200-3200 . Ajuste da Velocidade da Fung@o para Repetir Remate
(rpm) em Barra
Velocidade de Aci t . . . .

P07 cloa a. ¢ deAclonamento 200-1500 400 Ajuste da Velocidade de Acionamento Progressivo
Progressivo (rpm)

POS umeros de Pontos para 0-99 5 efini¢do de Pontos para Acionamento Progressivo
N de Pont i Definigéo de P Aci p i
Acionamento Progressivo (uma unidade = meio ponto)
Velocidade de Costura por Ponto Velocidade de costura por Ponto Constante [034.SMP]

P09 . 200-4000 3700 | definida em A (ou quando o sinal de um toque estiver

Constante Automatica (rpm) .
ativo)
A Corregdo de Ponto ¢ valida na parada da costura.

Costura de Remate Final Automética Nota: Vélido apenas quando [0.11. RVM] estiver em B

P10 (Pode invalidar a funciio de corregio ON/OFF ON ON: .Invzihdo (Cos.tura por Ponto Constante, pode
de ponto) continuar automaticamente a a¢do como fun¢do CD)
p OFF: Valido (Néo pode continuar a executar a fungéo

CD)
J: Modo JUKI (No meio do carro para parar metade do
tempo para parada quando em costura invertida)

P11 Selecdo de Modo Remate /B J B: Modo BROTHER (ou seja, no veiculo para a
operagdo inversa da costura, no fim do tempo para
parar a agulha
A: Um toque no pedal, ocorre automaticamente o

N . Remate Inicial.

P12 Seleao de Modo Remate Inicial 0-1 ! M: Controlado por Pedal e motor pode parar
arbitrariamente
CON: No fim do Remate Inicial, a maquina continua a

P13 Se}egao de Modo no final do Remate CON/STP CON costura, se 0 pedal foE pressionado ou o sinal START

Inicial estiver aceso (operagdo de espera)
STP: No fim do Remate Inicial, a maquina ¢ desligada

P14 Acionamento Progressivo ON/OFF ON ON: Fung:a? de acpnamento progressivo atlvadfl.

OFF: Fungdo de acionamento progressivo desativada.
) ) 0: Semipino; 1: um pino 2: Continuo preenchendo meia

P15 Modo de composi¢do de pino 0-4 2 )
agulha 3: Inje¢do continua
Segmento de remate inicial costura compensagdo 0-200

P18 E(.lu.ih'brio de Ponto para Remate 0-200 131 movimentos gradualmenNte red.uzidos; quanto mzjior 0

Inicial 1 valor, A curto tem duragdo maior de agulha, se¢do B da
primeira agulha ¢ menor
Remate inicial de costura de segmento B costura
P19 E(.lu.ih'brio de Ponto para Remate 0-200 165 compfznsagﬁo 0-200 rr.lovimentos gradu,almente
Inicial 2 reduzidos; quanto maior o valor, o paragrafo B tem
duragdo maior de agulha
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Parametro Func¢éo do Parametro Intervalo Padrdo Descrigéo
P20 Sele¢do de Modo para Remate Final 0-2 1 A Press.lonar pedal por comp.leto’ N
automaticamente o Remate Final
P24 Tensdo inversa de pedal 30-500 110
o Remate 1inicial de segmento costura compensagio C,
P25 1]?31]:11 1? rio de Ponto para Remate 0-200 131 0-200 movimentos gradualmente reduzidos; quanto
) maior o valor, menor a se¢do C do primeiro pino
Remate 1inicial de segmento costura compensagdo D
Equilibrio de Ponto para Remate 0-200 movimentos gradualmente reduzidos; quanto
P26 . 0-200 165 ’ < k
Final 4 maior o valor, a se¢do C dura uma agulha mais longa, a
primeira agulha ¢ menor no segmento D
Segmento de remate continuo, rebobinar tempo de
operagdo de solenoide:
Selegio de Modo para Remate em 0: c.ontr.olado pelo pedal pode ser parado e iniciado
P28 Barra 0-2 1 arbitrariamente;
1: Toque o pedal, a agdo de remate ¢ realizada
automaticamente;
2: modo de pausa
P29 Tangente apos forga de freio 1-45 20
N uanto maior o valor, maior a intensidade, um ajuste
P30 Angulo de material espresso 0-100 0 Q . . . !
muito amplo pode ocasionar anomalias ao motor.
N uanto maior o valor maior a intensidade, um ajuste
P31 Angulo de corte 0-100 30 Q . . . L
muito amplo pode ocasionar anomalias a0 motor.
Remate Inicial A do paragrafo (C) de compensagéo de
s ponto, 0-200 movimentos gradualmente reduzidos;
P32 Fquilibrio de Ponto para Remate em 0-200 121 quanto maior o valor, A (C) mais longo sera o paragrafo
Barra 5 . ,
de uma agulha; B (D) do primeiro paragrafo, menor o
pino
Remate Inicial B de segmento (D) de compensagdo de
Equilibrio de Ponto para Remate em ponto, 0-200 movimentos gradualmente reduzidos;
P33 0-200 165 . 1 .
Barra 6 quanto maior o valor, B (D) do ultimo paragrafo uma
agulha maior, se¢do C da primeira agulha ¢ menor
A: Um toque no pedal executa Ponto Constante
P34 Sele¢do de Modo para Costura por AM A automatico
i Ponto Constante M: Controlado por pedal e motor pode parar de modo
arbitrario
Contfiguragdo de fungdo de saida de 0: sem operago com linha solta
P36 linha solta (forca de linha solta 0-11 5 1 a 11 e aumenta gradualmente a intensidade da linha
definida) solta
Sele¢do de Fung¢do de Limpador ou 0: Sem Acdo 1: Agéio de Limpador
P37 Configuracdo de Presséo de Fixagdo 0-11 8 2-11: Agéo de Fixacdo de Linha e pressdo aumentada
de Linha gradualmente
P38 Sele¢do de Fungdo de Aparador ON/OFF ON ON: - Aparador Vél,lq‘o
OFF: Aparador Invalido
Subir/Descer Pedal pressionador em UP: Pedal pressipnador erguido autom.aticamente
P39 . o UP/DN DN DN: Pedal pressionador mantém pressionado
parada intermediaria .
(Controlado por inclinar pedal)
. . p UP: Pedal pressionador erguido automaticamente
P40 Subir/Desoer Pedal pressionag@Fapdy UP/DN DN DN: Pedal pressionador mantém pressionado
Apara L
(Controlado por inclinar pedal)
P41 Exibir quantidade concluida da 0 Contagem da quantidade de costuras concluidas
costura
NO1 Numeros de série de versdes controladas
eletricamente
NO2 Versio de cassete de agulha selecionada
. NO3 Velocidade
P42 5
Visor de Informagdes NO4  Pedais AD.
NOS5  Angulo de Posicionamento
NO6 Sob o angulo de posicionamento
NO7 Tensdo de Barramento AD
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Paramctro Fungéo do Paramctro Intcrvalo Padrio Descrigdo
N12 Sensor de posi¢do de joelhos AD
Definicdo de Direcdo de Rotagdo do CW: Sentido Horario
P43 CCW/CW CCW
Motor CCW: Sentido Anti-Horario
P44 Esforgos dc Parada 1-45 16 Esforgos para parar a maquina ao sclccionar
P45 gi)c)lo ativo de operagdo de Remate 1-50 25 Ac¢io de Remate para saida de forga periddica
Mot anculo i , ON: Acionamento automatico como fun¢éo inversa
P46 co(r)t::)r para com anguio mverso apos ON/OFF OFF apos corte (ajuste de angulo de acordo com parametro
[047.TR8] OFF: Scm Fungio
P47 Ajuste de angulos inversos apds corte | 50-200 160 Ajuste em direcio contréaria apos corte
Velocidade (de Posici t . .
P48 e_001 ade (de Posicionamento) 100-500 210 Configuracdo da velocidade de posicionamento
Baixa (rpm)
P49 Velocidade de corte (rpm) 100-500 300 Ajuste da velocidade de corte
P50 Tempo de elevagio do pedal 10-990 250 Ajuste da agéio de elevagdo do pedal
P51 Tempo de for¢a total para erguer 1-50 25 Ajuste para ciclo ativo de Elevador de pedal / Remate
pedal (%) (Ajuste pode reduzir superaquecimento)
. Atraso em Acionamento do motor, garantir que pedal
P52 Tempo para Pedal pressionado 10-990 120
esta pressionado.
ON: Pedal em posicdo intermediaria sem [ungdo de
Ps3 Cancelar.Elevagao do pedal quando ON/OFF OFF elevago do pedal. . . o
Pedal estiver na Metade OFF: Pedal em posicdo intermedidria com fun¢do de
elevacgdo do pedal.
P54 Tempo de corte (ms) 10-990 200 Configuracdo de tempo para sequéncia de corte
P55 Configura¢éio do Tempo do Limpador | 10-990 30 Configuragédo de sequéncia de Limpador
0: sempre para ndo encontrar posigdo
P56 Agulhas Erguidas Automaticamente 0-2 | 1: sempre procura posicionamento
mediante acionamento 2: Se o motor estiver posicionado no ndo mais encontra
algum local (apenas com motor de ima)
Tempo de protegiio para elovador de Sera rebaixado automaticamente quando elevador de
P57 P P P 1-60 10 pedal for mantido erguido ao longo do tempo de
pedal (S) ~
configuragdo.
Ajuste de Posigdo Superior
P58 Ajuste de Posigao Superior 0-1439 1120 Agulha avangara a parada quando o valor for reduzido.
Agulha atrasara parada quando o valor for aumentado.
Ajuste de Posicdo Interior
P59 Ajuste de Posigao Inferior 0-1439 360 Agulha avangara a parada quando o valor for reduzido.
Agulha atrasard parada quando o valor for aumentado.
P60 Velocidade de teste (rpm ) 100-3700 2000 Configuracdo da velocidade de teste.
P61 Teste A ON/OFF OFF Opgéo de Teste A apos c9nﬁguracao pressionar  [060.
TV para dcfinir a velocidade constante de exccugdo.
Opgio de Teste B, apos configuragiio pressionar  [060.
P62 Teste B ON/OFF OFF TV ] para definir a velocidade para executar o ciclo de
Inicio — Costura —Parada — Corte
P63 Teste C ON/OFF OFF Opgio de Teste C, apos configuragiio pressionar [060.
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Parametro Fun¢@o do Parametro Intervalo Padrao Descrigéo
TV para definir a velocidade para executar o ciclo de
Inicio — Costura —Parada sem fungéo de
posicionamento
P64 Tempo de operagdo de Teste B e C 1-250 20 Configuracdo de tempo de operagdo de teste Be C
P65 Tempo de parada de Teste B e C 1-250 20 Configuracdo de tempo de parada de teste B e C
P66 Teste de Chave de Protegéo da 0-2 | 0: Desativado, 1: Sinal Zero de Teste, 2: Sinal Positivo
Maquina de Teste
P67 Teste de Chave de Protegdo de Corte ON/OFF OFF OFF: Desativado - ON: Habilitado
P70 Sele¢do do Tipo de Fabrica 20
Ciclo ativo de botdo de liberagdo do Esforgos para diminuir tempo de liberagdo de pressdo
P71 0-50 2
pedal pressionador (%) de pedal
. Rotag¢do manual para posigdo correta, pressione tecla S
P72 Corregdo da posicdo da agulha 0-1439 0
para salvar
. Rotag¢do manual para posigdo correta, pressione tecla S
P73 Sob corregdo da posi¢do da agulha 0-1439 0
para salvar
Saida de Pesponto de tempo integral
P76 10-990 250
(ms)
Remate regular livre encerra tempo
P77 20-200 75
de pausa (ms)
Angulo de liberagio da Fixacdo de R
P78 10-150 100 Angulo de posicionamento de fixagdo inicial
Linha
P79 Angulo de agiio de inicio de fixago 160-359 270 Angulo de posicionamento de liberagio
) Configuracdo de inser¢do de linha em dngulo (detfinido
P8O Insergéo de linha em angulo 5-359 18
como 0°)
P81 Angulo de inicio de corte da linha 5-359 140 Configuracio de angulo de corte de pos-combustor
P82 Linha de corte do 4ngulo de recuo 5-359 172 Configuragio de angulo de corte de pds-combustor
P84 Angulo de inicio com espessura 0-330 9
P85 Angulo final com espessura 0-330 57
P92 Angulo de inicio do codificador 160
R o ] Angulo de inicio de linha solta (definido como 0° em
P101 Angulo de inicio de linha solta 1-359 30
calculo)
R Angulo final de linha solta (definido como 0° em
P102 Angulo de ponta solta 1-359 180
calculo)
Tempo de atraso de buffer para liberar
P117 0-990 12
pedal pressionador (ms)
P120 Alarme de dleo detectado 0-1 0 0: Nao detectado 1: detectado
0: Modo Normal
1: Modo cortar linha
P121 Modo de selec¢io de agulha de corte 0-3 2 )
2: Modo de defesa de corte sem linha
3: Reservado
Encerramento do modo de defesa de
) A agulha antes dos valores de pardmetro da agulha
P122 corte de linha, antes de agdo de 0-1439 1000 _ _ _ _ _
quanto maior a distancia, maior a linha de corte
remate de corte
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Parametro Fungio do Parametro Intervalo Padrao Descrigdo
Modo de corte de linha, tempo de
P123 0-100 0
remate de corte durante operagdo
P125 Valor de joelho por indutor AD 1 0-1023 25 Efetuar efeito de elevador
3 Lista de Cédigos de Erros
Codigo de , .
Problema Estratégias
Erro
Falha no Modulo de Forga. . . . =
¢ N Sistema desligado até restauragdo da forga.
El Excesso de corrente ou tensdo anormal. io
. A , Favor verificar detalhadamente quadro de forga.
Dano no resistor ou queima de fusivel F1.
1) Quando ligado, tensdo elétrica detectada muito Motor e maquina serdo desligados.
E2 baixa Favor verificar forga AC. (Muito baixa)
2) Conectada tens3o incorreta, muito baixa. Favor verificar placa pc elétrica.
£3 Erro de comunicagdo em Caixa de Operacgao Motor e maquina serdo desligados.
conectada a interface de CPU. Favor verificar a Caixa de Operacao.
~ Motor e maquina serdo desligados.
ES Erro de conexdo do Pedal - d ~ 8
Favor verificar conexao do Pedal ou seu problema
Verificar se volante do motor de rotagdo esta
emperrado. Como primeira regra, bico preso causa
falha mecanica.
a) Erro de conexdo no conector do motor. Como rotagdao normal, verifique motor e conector do
b) Maquina bloqueada ou objeto preso na polia do codificador do motor conector de cabo de energia
E7 motor. elétrica solto. Favor corrigir, caso estejam soltos.
¢) Material de costura muito espesso. Como bom contato, verifique se a tensdo de
d Saida do médulo anormal. alimentagdo estd anormal ou velocidade esta muito
alta. Em caso afirmativo, favor ajustar.
Como de costume, troque a Caixa de Controle e
informe o fabricante.
Tracdo de solenoide de costura invertida muito longa, o
~ roduto pode ser reiniciado.
E8 Remate Manual tem duragdo de 15 segundos. P P , S
Se o produto for reportado apds a reinicializagdo E-08,
verifique se hd danos na chave de remate manual.
Desligue o sistema, verifique se a interface do
E09 ) . codificador do motor esta solta ou caiu, se ela retornou
Erro no sinal de posicionamento e . . ~
Ell ao normal apds reiniciar o sistema. Se ainda ndo
funcionar, troque o motor e informe o fabricante
Desligue o sistema, verifique se a interface do
) ) codificador do motor esta solta ou caiu, se ela retornou
E14 Erro no sinal do codificador . . ¥ ) i .
ao normal apods reiniciar o sistema. Se ainda ndo
funcionar, troque o motor e informe o fabricante.
. Desligue o sistema, ¢ ligue novamente. Se ainda ndo
Protegdo contra excesso de corrente anormal no ’ ) .
El5 ) funcionar, troque a Caixa de Controle e informe o
modulo de forca .
fabricante.
Chave de protecio da base superior n3o est na Desligue o sistema e verifique se o bico é aberto,
E17 . P : P verifique se a chave esférica da Caixa de Controle foi
posigdo correta
deslocada ou apresenta danos.
’ a Desligue o sistema, verifique se a interface do
E20 Falha de acionamento do motor de poténcia g q

codificador do motor e o conector de for¢a do motor
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estdo soltos ou cairam, se retornarem ao normal apés
reiniciar o sistema. Se ainda ndo funcionarem, troque a
Caixa de Controle e informe o fabricante.

Desconecte da energia elétrica e verifique se o nivel de
6leo da mdquina de costura no reservatorio esta muito
oil Nivel de dleo da maquina de costura muito baixo baixo, apds preencher com éleo, reinicie o sistema. Se
ainda ndo funcionar, troque o sensor de nivel de d6leo e
informe o fabricante.

4. Diagrama de Esbogo da Porta
4.1 Tlustragdo da tabela de portas de fungdes 14P

W’2|_1|1_1'0_9_8_

6543 2 1

Ima eletromagnético de corte: 1, 8

,
—

Solenoide de limpador/fixagao: 2, 9

:[y\ ()

Im& eletromagnético de fio solto: 3, 10

@) |
N

4“
(=)

Lampada da maquina de costura 5V: 4, 11

@ @

Pesponto manual: 5, 12

[

2

Solenoide de pesponto: 6, 13

Chave de agulha: 7, 14

Ilustragéo da tabela de portas de fung¢des 8P

7,6 5

43 21

(1) O nivel de indugéo: 5 (+5V), 6 (aterramento
do sinal), 2 (Sinal de indugao)

(2) Sensor de pressdo do pedal: 1 (+5V), 7
(aterramento do sinal), 3 (Sinal de indugéo)

(3) Ima eletromagnético de pressao do pedal:
4,8
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4.2 Nome da Porta

3

‘ llustragéo da tabela de portas de i

fungdes 8P

C

P ==

’ llustragéo da tabela de portas de LA

fungdes 14P

Encaixe do conector do motor ]
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. |
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E
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<5 °
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