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MANUAL DO CONTROL BOX

1 — EXIBICAO DE BOTOES E INSTRUCOES DE
OPERACAO

Nome Tecla Indicacao

Pressione esta tecla para entrar
ou sair do modo de edi¢ao de
parametro de fungao.

Editar parametro de funcao

Verificar e salvar parametro Para o conteudo dos

@] [

definido parametros selecionados:
pressione esta tecla para
verificar e modificar. Apds
modificar o valor do parametro,
pressione esta tecla para sair e
salvar.

Aumentar parametro / ikt Aumenta o parametro / aumenta

Aumentar velocidade @ a velocidade da costura.

Diminuir parametro | Diminuir A Diminui o parametro / diminui a

velocidade Q@ velocidade da costura.

Ajuste do brilho do LED Pressione esta tecla para ajustar

L o brilho do LED.

Configuracao de partida lenta f Ative ou desative a funcao de
partida lenta.

Configuragao de — Se pressionado, alterna as

levantamento automatico do funcdes: desativar,

calcador IJ levantamento automatico apds
—— o corte, levantamento

automatico apds pausa, fungdes
completas sucessivamente.

Succgao automatica C//j Ative ou desative a fungao de
succdo automatica.
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Nome

Selegao da posigao de parada
da agulha
Tecla de varredura de linha

Corte da faca superior

Corte da faca inferior
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Indicagao

Defina a posicdo de parada da
agulha.

Ative ou desative a funcao de
varredura de linha.

Ative ou desative a funcao de
corte com a faca superior.

Ative ou desative a funcao de
corte com a faca inferior e
superior.
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2 — PARAMETROS DO USUARIO

Itens

Velocidade maxima de costura
(rpm)

Configuragao da curva de
aceleracao (%)

Agulha ACIMA/ABAIXO

Velocidade de partida suave
(rpm)

NUmero de pontos para partida
suave

Sele¢ao da fungdo de partida
lenta

Posicao do pedal para
aceleracao

Posi¢do do pedal para parada

Posi¢ao do pedal para levantar
0 calcador

Posi¢ao do pedal para corte de
linha
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Intervalo

100-9000

10-100

UP/DN

200-1500

1-99

ON/OFF

30-1000

30-1000

30-1000

30-1000

Padrao

4500

80

UP

1000

OFF

500

420

280

130

Descrigao

Velocidade maxima da costura
da maquina.

Ajuste a inclinagdo da
aceleragao. Quanto maior o
valor da inclinagao, mais
acentuada sera a aceleragao;
quanto menor, mais lenta.

UP: A agulha para na posi¢ao
superior. DN: A agulha para na
posicao inferior.

Ajuste a velocidade inicial suave
da costura.

Define 0 nimero de pontos para
a partida suave.

Ative ou desative a funcdo de
partida lenta.

Ajuste a posicao do pedal para
acelerar.

Ajuste a posicdo do pedal para a
fungao de parada.

Ajuste a posicao do pedal para
o levantamento do calcador.

Ajuste a posicao do pedal para a
fungao de corte de linha.
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Itens

Selecdo de contagem
automatica de pecgas

Forga do corte da linha

Configuragao da funcédo de
saida do corte superior

Configuragao da funcédo de
saida do corte inferior

Levantamento automatico do
calcador ao pausar

Levantamento automatico do
calcador apds o corte

Exibicdo do contador

Exibicdo de informacdes

Diregdo de rotagdo do motor

Forga do freio durante paradas

Sinal peridédico de saida de
sucgao (%)

Velocidade minima (velocidade
de posicionamento)

Atraso para proteger o tempo
de descida do calcador

Intervalo

0-50

ON/OFF

UP/DN

UP/DN

0-9999

ccw/cw

1-45

1-80

200-1000

10-990

N2

-5-

Padrao

1

20

ON

DN

DN

CCWw

15

80

500

100

Descrigao

0: O contador de corte de P41
nao conta automaticamente.
1-50: Conta o numero de cortes
de linha.

Ajuste a forga utilizada no corte
da linha.

Configura a saida da fungédo de
corte de linha superior.

Ative ou desative a saida da
fungdo de corte de linha inferior.

UP: Ativado. DN: Desativado.
UP: Ativado. DN: Desativado.

Exibe a quantidade de pegas
costuradas concluidas.
Pressione e segure a tecla "-"
para limpar o contador.

Mostra informagdes do sistema:

- NO1: Niumero da versao do
sistema de controle

- NO2: NUmero da versdo do
painel

- NO3: Velocidade
- NO4: AD do pedal

- NO5: Angulo mecanico
(posigao superior)

- N06: Angulo mecanico
(posigao inferior)

- NO7: AD de tensdo da barra
coletora

- N11: Contagem do encoder do
motor de passo

- N13: Exibigdo em tempo real
da corrente do motor de passo
(0,1A)

CW: Sentido horario. CCW:
Sentido anti-horario.

Ajusta a forga de frenagem
durante paradas.

Ajusta o sinal peridédico para a
saida de succgéo.

Ajusta a velocidade minima do
motor.

Atraso no inicio do motor para
proteger o tempo de descida

automatica do calcador (ms).
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Itens

Selegéo da fungao de
levantamento do calcador

Tempo de agao do corte da
linha superior (ms)

Posicionamento ao ligar

Tempo de protegao do calcador

(s)

Ajuste de posicionamento
superior

Ajuste de posicionamento
inferior

Velocidade de teste (rpm)

Teste A

Teste B

Teste C

Intervalo = Padrao
0-2 1
10-990 20
0-2 0
1-120 10
0-1439 40
0-1439 750
100-6000 @ 4000
ON/OFF OFF
ON/OFF OFF
ON/OFF OFF
-6 -

Descrigao

0: DESLIGADO. 1: Retrocesso e
meio retrocesso com
levantamento do calcador. 2:
Meio retrocesso sem levantar o
calcador e retrocesso com
levantamento.

Define o tempo de agao para o
corte da linha superior.

0: Nunca encontra a posigdo
superior. 1: Sempre encontra a
posig¢ao superior. 2: Se o0 motor
ja estiver na posigao superior,
nao busca novamente.

Forga o fechamento apds
levantar o calcador por um
tempo definido.

Ajusta o posicionamento
superior. A agulha para mais
rapido quando o valor diminui e
tem um atraso maior ao
aumentar o valor.

Ajusta o posicionamento
inferior. A agulha para mais
rapido quando o valor diminui e
tem um atraso maior ao
aumentar o valor.

Configura a velocidade de teste.

Teste de funcionamento
continuo.

Inicia o teste com todas as
fungoes.

Inicia e para o teste sem todas
as fungdes.
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Itens

Tempo de execucdo do teste

Tempo de parada do teste

Selegdo do modelo

Ajuste rapido da posicdo
superior

Ajuste rapido da posigédo inferior

Curso do corte da linha inferior

Altura do curso do calcador

Aceleracao do corte da linha
inferior

Retragdo na aceleragao do corte
da linha inferior

Aceleragao de levantamento do
calcador

Aceleracao de descida do
calcador

Velocidade méaxima de operagédo
do motor de passo

Distancia de posicao da agulha
(subida e descida)

Atraso no retorno do corte da
linha superior (ms)

Configuragdo de sobretensao
de CA

Corregao do angulo elétrico do
motor
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Intervalo

1-250

1-250

0-2399

0-2399

0-800

0-1000

1-30

1-40

1-60

1-60

300-1000

0-2399

10-990

500-1023

Padrao

50

50

31

550

400

10

20

20

40

800

1200

15

880

Descricao

Define o tempo de execugéao do
teste.

Define o tempo de parada entre
os testes.

Seleciona o modelo da maquina.

Ajusta a posigdo superior da
agulha. O valor exibido mudara
com a posigao do volante.
Pressione "S" para salvar.

Ajusta a posigao inferior da
agulha. O valor exibido mudara
com a posigao do volante.
Pressione "“S" para salvar.

Distancia da origem da maquina
até o final do corte da linha.

Distancia da origem da maquina
até o ponto final do curso do
calcador.

Ajusta a aceleragao durante o
corte da linha inferior.

Ajusta a aceleragao de retragao
durante o corte da linha inferior.

Ajusta a aceleragédo para
levantar o calcador.

Ajusta a aceleragédo para abaixar
o calcador.

Define a velocidade méxima de
operagao do motor de passo.

Ajusta a distancia entre as
posi¢cdes superior e inferior da
agulha.

Define o atraso no retorno apds
o corte da linha superior.

Ajusta a configuragao de
sobretensao para protegéo.

Lé o angulo inicial do encoder. A
configuracgao de fabrica ja foi
ajustada. Nao altere os
valores, pois mudancas
aleatodrias podem danificar o
motor ou o controle.
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Itens

Tempo de atraso do meio pedal
de retorno (ms)

Habilitar teste da faca inferior

Selecdo de saida da porta de
corte da faca superior
(classificada por sequéncia de
tempo)

Tempo de agao de sucgao (s)

Selegao da fungao de sucgao

Tempo de retorno do corte da
faca inferior (ms)

Corregao do ponto zero do
motor de passo para corte de
linha/calcador

Corrente estavel do calcador
(0.1A)

Compensagao de corrente do
calcador (0.1A)

Tipo de controle do estagio de
sustentagao do calcador

Protegdo contra sobrecorrente
do eletroima

Intervalo

10-900

0-1
0-2

0-60

0-1
5-990

-500~500

7-25

0-1

0-1

Padrao

150

o

10

Descrigao

Define o tempo de atraso para o
meio pedal de retorno.

0: DESLIGADO. 1: LIGADO.

0: Corte da faca superior. 1:
Sopro. 2: Varredura de linha.

0: Sucgdo continua. 1-60:
Parada automatica apos
exceder o tempo definido,
redefinindo a cada avango.

0: DESLIGADO. 1: LIGADO.

Define o intervalo antes de
iniciar o corte da linha superior
apos encontrar o
posicionamento superior.

Ajusta o ponto zero do motor de
passo para o corte de linha e o
calcador.

Define a corrente estavel para o
calcador.

Ajusta a compensacao de
corrente para o calcador.

0: Circuito aberto. 1: Circuito
fechado.

0: Sem alarme, desativa a saida.
1: Alarme e desligamento.




Cddigo de Erro
EO1

EO2

EO3

EOS5

EO7
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3 — LISTA DE CODIGOS DE ERRO

Descrigcdao do Problema

Alta tensao

Baixa tensao

Comunicagdo anormal da CPU

Sinal anormal do pedal

Rotor do motor travado

Solugodes

Desligue a energia do sistema e
verifique se a tensao da fonte
de alimentacgdo esta correta (ou
se excede a tensao
especificada). Caso esteja
correta, substitua a caixa de
controle e notifique o servigco de
assisténcia técnica.

Desligue a energia do sistema e
verifique se a tensdao da fonte
de alimentagdo esta correta (ou
se esta abaixo da tensao
especificada). Caso esteja
correta, substitua a caixa de
controle e notifique o servigco de
assisténcia técnica.

Desligue a energia do sistema e
verifique se a conexao do painel
de controle esta frouxa ou
desconectada. Restaure para o
normal e reinicie o sistema. Se o
problema persistir, substitua a
caixa de controle e notifique o
servigco de assisténcia técnica.

Desligue a energia do sistema e
verifiqQue se o conector do
controlador de velocidade esta
frouxo ou desconectado.
Restaure para o normal e
reinicie o sistema. Se o
problema persistir, substitua o
controlador de velocidade e
notifique o servigco de
assisténcia técnica.

Gire o volante manualmente
para verificar se esta preso. Se
estiver, remova primeiro a falha
mecéanica. Caso a rotagdo esteja
normal, verifique se o conector
do codificador do motor ou o
conector de alimentagdo estao
frouxos. Se houver alguma
folga, corrija. Caso o contato
esteja bom, verifique se a
tensao da fonte de alimentacgao
esta anormal ou se a
configuragdo de velocidade esta
muito alta. Ajuste se necessario.
Se ainda assim o problema
persistir, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo de
assisténcia técnica.




Codigo de Erro
E10

EO9, E11

E14

E15

E16

E17

E20

E92

E94

E95
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Descricao do Problema

Sobrecorrente no eletroima

Sinal de posicionamento
anormal

Sinal do codificador anormal

Protegcdo contra sobrecorrente
no moédulo de energia

O interruptor de corte de linha
ndo esta na posigao correta

O interruptor de protecao da
magquina ndo esta na posigao
correta

Falha ao iniciar o motor (erro de
angulo elétrico)

Sobrecorrente no motor de
passo de corte de linha

Sinal de posicionamento do
codificador do motor de passo
de corte de linha anormal

Sinal do codificador do motor
de passo de corte de linha
anormal

-10 -

Solugodes

Desligue o sistema e verifique
se o solendide esta danificado
ou em curto-circuito.

Desligue o sistema e verifique
se a interface do codificador do
motor esta frouxa ou
desconectada. Restaure e
reinicie o sistema. Caso o
problema persista, substitua a
caixa de controle e notifique o
servigo técnico.

Verifique a interface do
codificador do motor e o
conector. Se frouxo ou
desconectado, corrija e reinicie
o sistema. Caso o problema
persista, substitua o
equipamento.

Desligue o sistema, religue-o.
Caso nao funcione, substitua a
caixa de controle e contate o
suporte técnico.

Desligue o sistema e verifique
se o mecanismo de corte de

N

linha retornou a posigao correta.

Verifique se a maquina esta
aberta ou se a esfera dentro da
caixa de controle esta
deslocada ou danificada.

Verifique a interface do
codificador do motor. Caso
frouxo ou desconectado, corrija
e reinicie o sistema. Se nao
funcionar, substitua o
equipamento.

Verifique se o motor esta
travado. Se necessario, remova
falhas mecéanicas. Caso o
problema persista, substitua o
motor ou a caixa de controle.

Verifique se a interface esta
frouxa ou ha déleo no disco do
codificador. Caso o problema
persista, substitua o
equipamento.

Verifique a interface do
codificador do motor. Caso
esteja frouxa ou desconectada,
corrija e reinicie.
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E96 Falha ao iniciar o motor de
passo do corte de linha

E97 O motor de passo esta
blogueado durante o corte de
linha

E98 O motor de passo esta

blogueado durante o
levantamento do calcador

Cddigo de Erro | Descrigao do Problema

E99 Sobrecorrente no motor de
passo durante o levantamento
do calcador
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Verifique o cabo de alimentagao
e a interface do codificador.
Caso o problema persista,
substitua o motor ou a caixa de
controle.

Verifique se o motor de passo
esta travado. Caso o problema
persista, remova falhas
mecanicas ou substitua o motor.

Verifique se o motor de passo
do calcador esta travado. Caso
o problema persista, remova
falhas mecéanicas ou substitua o
motor.

Solugodes

Desligue o sistema e observe se
o motor de passo do calcador
estd travado. Se estiver, remova
a falha mecéanica da maquina.
Se estiver normal, verifique se a
interface do motor de passo do
corte de linha (calcador) esta
frouxa ou desconectada. Corrija
e reinicie o sistema. Caso o
problema persista, substitua a
caixa de controle ou o motor de
passo do calcador e notifique o
servigo técnico.
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DIAGRAMA DE PORTAS

PORTA

— MNun chcial

6P DESCRICAO DE

A 4

FUNCAO DE PORTA
2P DESCRICAO

N

oo
oo
oo

©

L1~

2P DESCRICAO DE

6P FUNCOES DE PORTA
DESCRICAO

q:-»

A\ 4

DE PORTA LED

INTERFACE DO
ENCODER DO € @
MOTOR

INTERFACE DE ©
ENERGIA DO
MOTOR  €T|° @ @ ¢®

INTERFACE DO
ENCODER DO
MOTOR DE
PASSO

INTERFACE DE
ENERGIA DO
MOTOR DE
PASSO

1 L
5V

LED-

Upper
thread
trimming

Reserved| [Reserved
signal signal

GND

Reserved Reserved
GND GND
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Prazo de validade do produto: Indeterminado

Pais de Origem: China

SAC - SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

0800 660 6000
assistencia@sunspecial.net.br;

Importado e Distribuido por:

= Nun Npecial.

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