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1. Descri¢ao dos botoes e instrugoes

1.1 Descrigoes dos botodes e instrugoes
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Costura livre § Costura de ponta
constante

Costura reversa consecutiva | Costura J,?
M

de varios segmentos

Configuragdo de alevagdo do calcador | 11
Funglo automética "@

Configuracao de aparagem [ )@
Configuragao de fungio de grampo *}'{[

Configuragio de costura livre de padrao

Configuracdo de costura apertada Tfi

Configuragdo de retrocessa de padraa

Se clicado, define o modo de costura
livre. Se pressionado por um longo
pericdo, define o modo de costura de

ponta constante,

Se clicado, define o modo de costura
reversa consecutiva. Se pressionado
por um longo periodo, define o modo de
costura de varios segmentos (alterna
entre costura de guatro segmentos,
costura de sete segmentos, costura de
oito segmentos & costura de quinze

sagmentos sequencialmente),

Se clicado, alterna entre fungdo
desativada -+ elevagio automatica do
calcador apds aparar < alevagao
automatica do calcador apds pausa -
funglo completa sucessivamente, Se
pressionado por um longo pericdo,
define a fungdo automatica usada ou

cancefada,

Se clicado, define a fungio de
aparagem usada ou cancelada. Se
pressionado por um longo pericdo,
define a fungao de grampo usada ou

cancelada,

Se clicadg, alterna para a interface de
selecdo de modo de costura livre de
padrao, Se pressionado por um longo
periods, alterna para a inlerface de
edigio de modo de costura livre de

padrio.

Se clicade, alterna entre inicio de
costura apertada, fim de costura
apertada, fungio completa e fungao
desativada sucessivamente. Se
pressionado por um longo pericdo,
alterna para a interface de edigao de

modo de costura apertada.

Se clicada, define a fungdo de
retrocesso de padrdo usada ou
cancelada, Se pressionado por um
longo periodo, alterna para a interface
de edicdo de modo de retrocesso de

padraa.
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Mo modo de costura de varios
segmentos, se clicade, define a fungdo
de costura de panto constante de
padrao usada ou cancelads. Mo modo

Configuragio de costura de panto
constante de padrio

14

0

de costura de varios segmenios, se
pressionado por um longo periodo,
alterna para a interface de edigio de
moda de costura de ponto constante de
padric

Configuragiio de comprimento de ponto || 4 <k — Se clicado, aumenta ou diminui o
comprimento do ponto, 5e pressionadao

d

ar um [engo perioda, aumenta ou
diminui continuamente 0 comprimanto

do ponto.
Chave de sensibilidade do pedal | -l Se clicado, alterna para o ajuste da
Chave de altura do calcador i sensibilidade do pedal, Se pressionado

por um longo periadao, alterna para a
interface de ajuste da altura do

calcador.

Se clicado, define a funcio de elevacao
da calcador ao retrocedér usada ou
cancelada

Elevagao do calcador ao retroceder

%

1.2 Fungao Auxiliar
1.2.1 Modo de Depuragao

Na interface principal, pressione e segure a tecla S para entrar na interface de parametros
de depuragao. P92 corrige o angulo elétrico do motor, P72 ajuste rapido de posicionamento
superior, P129 correcdo do ponto zero do motor de retrocesso, P74 compensacgao de
comprimento do ponto de tacking e P75 configuragdo de compensacao de comprimento do
ponto de retrocesso.

1.2.2 Edigao do Modo de Costura Apertada

Na interface principal, pressione e segure a tecla de costura apertada para exibir "F-1" (inicio

de costura apertada), e pressione a 42 coluna , E] para alternar entre "F-1" (inicio de
costura apertada) e "d-2" (fim de costura apertada),ssione S para confirmar, mude para a

interface de edigao "01 0 0.5", pressione a 1% ou 22 E]coluna para ajustar o numero de
pontos de 00 a 12, pressione a 42 coluna , [E] para ajustar de 0 (tacking) a 1

. A - . . . . ~
(retrocesso), pressione para ajustar o comprimento do ponto. Apds a configuragao,
pressione a tecla S para confirmar. Pressione a tecla P para sair para a interface principal.!
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1.2.3 Modo de Costura Livre de Padrao

Patt

Na interface principal, pressione brevemente para alternar para a interface de selegéo do
R P ] " : db — .
modo de costura livre de padrao "n1", pressione para ajustar de n1 an9

1.2.4 Edigdo do Modo de Costura Livre de Padrao

Na interface principal, pressione e segure para alternar para a interface de edigédo do
modo de costura livre de padrao "n-01 01", pressione brevemente a 42 coluna ,E]para

. . =1 — . ”
ajustar de n01 a n09, pressione brevemente para ajustar o numero de segmentos

de 01 a 10, ajuste para definir o numero do padréao, numero do segmento, pressione
brevemente a tecla S para confirmar, mude para a interface de edigdo do numero de padrao

correspondente "01 1 3.0", pressione brevemente a 12 ou 22 coluna , E]para ajustar de
00 a 99 pontos, pressione brevemente a 42 coluna , E]para repetir de 1 a 9 vezes,

. d — . . , . b

pressione _ para ajustar o comprimento do ponto, apds a configuragao,

pressione brevemente a tecla S para confirmar. Pressione a tecla P para sair para a interface
principal.

1.2.5 Edicao de Costura de Retrocesso de Padrao

Na interface principal, pressione € segure para alternar para a interface de edicédo do
modo de costura livre de padrao "H-01 01", pressione brevemente a 42 coluna ,[E]para

ajustar de HO1 a HO9, pressione brevement para ajustar o numero de segmentos

de 01 a 10, ajuste para definir o numero do padrao, numero do segmento, pressione
brevemente a tecla S para confirmar, mude para a interface de edigdo do numero de padrao

correspondente "01 1 3.0", pressione brevemente a 12 ou 22 coluna , E]para ajustar de
00 a 99 pontos, pressione brevemente a 42 coluna , [E]para repetir de 1 a 9 vezes,

. bk — . . . . -
pressione para ajustar o comprimento do ponto, apds a configuragéo,
pressione brevemente a tecla S para confirmar. Pressione a tecla P para sair para a interface

principal. .
1.2.6 Edigcao de Costura de Ponto Constante de Padrao

No modo de costura de varios segmentos, pressione e segure a tecla de costura de ponto
constante de padrao na interface principal para alternar para a interface de edicao de costura
de ponto constante de padrao "d-01 3.0", pressione a quarta coluna , E]para ajustar de

d01 a d15, e pressione para ajustar o comprimento do ponto do segmento atual.
Pressione brevemente a tecla P para sair para a interface principal.
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2. Parametros do usuario

No.

P01

P02

P03

P04

P05

P06

Po7

PO8

P09

P10

PN

Items

Velocidade maxima de

costura livre (rpm)

Curva de aceleragédo
definida (%)

Agulha ACIMA/ABAIXO

Velocidade inicial de
retrocesso (rpm)

Velocidade final de

retrocesso (rpm)

Velocidade de costura

de tacking (rpm)

Velocidade de inicio
suave apos a segunda

costura (rpm)

Numero de pontos para

inicio suave

Velocidade de costura
constante automatica

(rpm)

Costura automatica de
retrocesso apds
costura constante

Range

100-4000

10-100

ACIMA/[ABAIXO

200-3200
200-3200
200-3200

200-1500

1-15

200-4000

LIG/DESL

Compensagao geral do | -20~20
ponto de retrocesso

Default

3700

80

ABAIXO

2000
2000
2000

1500

3700

LIG

Description

Velocidade maxima de

costura da maquina.

Define a inclinagao da
aceleracdo. Quanto
maior o valor da
inclinagao, mais rapida
a velocidade; guanto
menor o valor da
inclinagao, mais lenta a

velocidade.

ACIMA: Posigéo
superior de parada da
agulha ABAIXO:
Posicdo inferior de

parada da agulha

Ajuste de velocidade

para costura constante

automatica.

LIG: Apds executar a
costura constante, o
retrocesso sera
executadoe
automaticamente. Em
qualguer modao de
costura, a fungéo de
ponto de reparo nao
pode ser usada. DESL:
Apos executar a ultima
costura constante, a
fungao de retrocesso
ndo sera executada

automaticamente.
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No.
P12

P13

P14

P15

P16

P17-NO4

P17-NO5

P17-NO6

Item

Sele¢do do modo de
execugao do
retrocesso inicial

Modo de término do
retrocesso inicial

Selegdo da fungdo de
inicio suave

Interruptor manual A

Limite de velocidade
do retrocesso manual

Configuragdo de
idioma

Faixa

0-1

CON/STP

LIG/DESL

0-6

0-3200

0-9

Selegdo de anuncio de  0-3

voz

Fungdo de contagem
automatica de pegas

0-50

Padrao

1

CON

DESL

3000

Descrigdo

0: Controlado pelo
pedal do pé, pode ser
parado e iniciado a
vontade. 1: Toque no
pedal do pé para
executar
automaticamente a

acdo de retrocesso.

CON: O retrocesso
inicial é concluido
automaticamente e
cantinua para a
proxima agdo. STP:
Apos o nlimero de
pontos ser concluido,
para automaticamente.

0: DESL 1: Meio ponto

2: Um ponto 3: Meio
ponte continuo 4: Um
ponto continuo 5:
Retrocesso quando a
maquina esta parada
ou pausada 6: Fungdo
de costura apertada
(pressione e segure a

tecla para costurar)

A fungdo é desativada
quando o valor

inferior a 100.

0: DESL 1: Chinés 2:
Inglés 3: Vietnamita 4:
Portugués 5: Turco 6:
Espanhol 7: Russo 8:

Arabe

0: Sem tom de tecla,
sem voz de erro 1: Com
tom de tecla e voz de
erro 2: Apenas tom de
tecla 3: Apenas voz de

erro

0: DESL 1-50:
Configuragéo de
contagem de

aparagem
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No.

P17-N08

P17-N02Q

P17-N12

P17-N13

P18

P19

P20

P21

B2

P23

P24

Item

Comutagao de fungao
de velocidade virtual e
real

Proporcédo de

velocidade virtual e

real (%)

Selegao da interface
do contador de

inicializagdo

Selegao do modo de
contagem automética
de pecas

Faixa

10-100

0-1

0-1

Compensagdo de inicio  0-200

do retrocesso 1

Compensacao de inicio  0-200

do retrocesso 2

Selegédo do modo de
execugao do
retrocesso final

Posicdo do pedal para
acelerar

Posicdo do pedal para
parar

Posigdo do pedal para
levantar o calcador

Posicdo do pedal para
cortar a linha

30-1000
30-1000
30-1000

30-500

Padrio

0

50

148

148

520
420
270

130

Descrigao

Para cada aumento de
100 acima de 4000
rpm, o aumento real é

de 100*[P17-N09].

0: DESL 1: LIG

0: Modo de trabalho

incremental 1: Modo de

trabalho decrescente

Compensacgéo de
pontos para a se¢do A
do inicio do retrocesso,
agao gradualmente
atrasada de 0 a 200;
Quanto maior o valor,
mais longo o dltimo
ponto da segdo A e
mais curto o primeiro

ponto da sec¢do B.

Compensagédo de
pontos para a segdo A
do inicio do retrocesso,
a¢3o gradualmente
atrasada de 0 a 200;
Quanto maior o valor,
mais longo o Ultimo

ponto da sec¢do B.
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P25

P26

P28

P29

P30

P31

P32

P33

Compensagao de fim | 0-200 148

do retrocesso 3

Compensagao de fim  0-200 148

do retrocesso 4

Selecdo do modo de 0-1 1
execugdo de pesponto

Intensidade de parada |1-45 20

de corte de linha

Altura de levantamento 0-4799 3400
do calcador no inicio

da agdo de liberagao

de tensdo da linha

qguandao o levantamento

do calcador é

controlado pelo joelho

Comutagéo da fungao  0-1 1
de liberagdo de tensdo

da linha quando o

levantamento do

calcador é controlado

pelo joelho
Compensagéo de 0-200 148
pesponto 5
Compensacao de 0-200 148
pesponto 6

Compensacao de
pontos para a segdo C
do fim do retrocesso,
agdo gradualmente
atrasada de 0 a 200;
Quanto maior o valor,
mais curto o primeiro

ponto da segéo C.

Compensagao de
pontos para a segdo D
do fim do retrocesso,
acdo gradualmente
atrasada de 0 a 200;
Quanto maior o valor,
mais longo o ultimo
ponto dasegdo C e
mais curto o primeiro

ponto da segéo D.

Compensagéo de

pontos para a segéo A
(C) do pesponto, agao
gradualmente atrasada
de 0 a 200; quanto
maior o valor, mais
longo o Ultimo ponto
da secdo A (C); mais
curto o primeiro ponto

da secao B (D).

Compensacao de
pontos para a segdo B

(




No.
P34

P35

P36

P37

P38

P39

P40

P41

P42-NO1

P42-N02

P42-NO3

P42-N0O4
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Iltem

Selecdo do modo de
execucdo de costura
constante

Configuracao da

fungdo de liberagao de
tensdo da linha ao
levantar o calcador

Selecdo da fungéo de

liberagéo de tensdo da

linha

Selegdo da fungéo de
limpeza da linha /
Fixacdo da linha

Selecdo da fungéo de

corte automatico da
linha

Selegao da fungéo de

elevagao automatica

do calcador ao pausar

Selecdo da fungdo de
elevagdo automatica
do calcador apods o

corte

Exibi¢cao do contador
de corte de linha

Numero da versao do
sistema de controle

NUmero da versio do

painel

Velocidade

AD do pedal

Faixa

A/M

0-2

ON/OFF

UP/DN

UP/DN

0-9999

Padréao

ON

DN

DN

Descrigdo

A: Toque no pedal para
executar
automaticamente a
acao de costura
constante; M:
Controlado pelo pedal,
pode ser parado e
iniciado a vontade

0: DESL 1: Fungdo de
liberacdo de tenséo da
linha LIG quando o
calcador é levantado;
Fungdo de liberagdo de
tensdo da linha DESL
quando parada 2:

Funcdo completa

0: DESL 1: LIG

0: DESL 1: Fungao de
limpeza da linha 2-11:
Funcdo de fixacdo da
linha e intensidade de
fixagdo automatica da

linha

Exibe a quantidade de
pecas costuradas

acabadas. Pressione e
segure a tecla "-" para

limpar a contagem.




P42-NO2

P42-NO3
P42-N04

P42-NO5

P42-NO7

P42-N12

P42-N14

P42-N15

P42-N16

P42-N17

P42-N18

P42-N19

P42-N21

P42-N22

P43

P44

P45

— MNun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

NUmero da versdo do
painel

Velocidade

AD do pedal

Angulo mecénico

(posi¢do superior)

AD de voltagem da

barra de barramento

Valor do AD do sensor
de posicdo controlado

pelo joelho

Numero da versdo do

sistema de controle 2

Namero da verséo do

drive de passo

Exibicao do contador
de pontos (a cada 10
pontos, o valor muda

em 1)

Numero de agulhas
para operagdo de
manutengéo (10.000

agulhas) *10

Acao de simulagao de

corte de linha

Valor AD da chave

eletronica

Depuragédo da origem

do corte de linha

Depuragdo da origem

do calcador

Configuragdo da
direcdo de rotacdo do

motor

Intensidade do freio

durante a parada

Selegdo do modo de
costura de liberdade
de padrdo

CCW/CW

1-45

0-1

CCW

16

CW: Sentido horério

CCW: Sentido anti-

horéario

0: Controlado pelo

pedal, pode ser parado
e iniciado a vontade 1:
Toque no pedal para
executar
automaticamente uma
acdo de costura de
padrao




No.

P46

P47

P48

P49

P52

P53

P54
P55

P56

P57
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Item Faixa

Parada do motor com  ON/OFF
um angulo reverso
apods a fungao de corte

da linha

Ajuste do angulo 10-300
reverso quando o

motor para apos o

corte da linha

Velocidade minima 100-500
(velocidade de

posicionamento) (rpm)

Velocidade de corte da  100-500

linha (rpm)

Atraso no inicio do 10-990
motor para proteger o]
tempo de abaixamento

do calcador (ms)

Funcao de 0-2
cancelamento de
levantamento do

calcador ao meio

retrocesso

Tempo de agéo de 10-990
corte da linha (ms)

Tempo de agao de 10-990

limpeza da linha (ms)

Ligagdo e 0-1
posicionamento

Tempo de protegdo do  1-60

solenodide do calcador
(s)

Padrao

DESL

160

210

300

120

60

30

30

Descricao

Comece a partir da

reversa apds o corte.

de corte da linha

0: DESL 1: Retrocesso

calcador

superior

por um longo periodo

posigdo da agulha
superior e ajuste o
angulo do
levantamento da
agulha na operagéao

Ajuste a velocidade
minima

Ajuste da velocidade

Atraso no tempo de
inicio, com o calcadaor
automatico para baixo.

e meio retrocesso com
levantamento do
calcador 2: Meio
retrocesso sem
levantamento do
calcador, retrocesso
com |levantamento do

0: Sempre nao
encontre o
posicionamento
superior 1: Sempre
encontre o
posicionamento

Desligamento forcado
apds o tempo de
espera para evitar que
o eletroima esquente
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P58

P59

P60
P61
| P62
P63
| P64
P65

P66

P&7
P69

P70

P71

Ajuste do

posicionamento
superior

Ajuste do

posicionamento inferior

Velocidade de teste
(rpm)

Teste A

Teste B
Teste C

Tempo de execugao do
teste

Tempo de parada do

teste

Sele¢ao do interruptor
de protecdo da

maquina

Selegdo da funcdo da

chave eletrdnica

Velocidade de costura

de liberdade de padréo

Selecédo do modelo

Distancia de corregdo
de pontos do botédo

manual A

0-359

0-359

100-4000
ON/OFF

| ON/OFF
ON/OFF

| 1-250

1-250

ON/OFF

100-3000

I

0-5.0

3500

DESL

DESL

DESL

30

10

DESL

2000

13

Ajuste do

posicionamento
superior, a agulha
avancara para quando
o valor diminuir, a
agulha atrasara quando
o valor aumentar.

Ajuste do
posicionamento
inferior, a agulha
avancara para quando
o valor diminuir, a
agulha atrasara quando
o valor aumentar.

Configuragéo da
velocidade de teste.

Teste continuo em

execugdo.

Iniciar e parar o teste
com todas as fungdes.

Iniciar e parar o teste

sem todas as fungdes.

0: Desativar 1: Sinal de

teste zero
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No.

P72

P73

P74

P75

P76

P77

P78

P79

P80

Item

Ajuste rapido do
posicionamento
superior

Ajuste rapido do
posicionamento inferior

Compensagdo do

comprimento do ponto
de alinhavo

Compensagéo do
comptrimento do ponto

de retrocesso

Tempo de trabalho da
saida completa do
fechamento da linha

(ms)

Ponto de oportunidade
de retrocesso para
retrocesso de final no
modo de costura livre
em alta velocidade

Angulo de inicio do
fechamento da linha

Angulo de parada do
fechamento da linha

Angulo do eixo
principal ao primeiro
engate (inicio da linha
dividida) (definir a
posigdo inferior como

ponto 0)

Faixa

0-359

0-359

-100~100

-100~100

0-5

0-350

5-359
5-359

0-359

Padrao

135

100
270

/8

Descrigao

Ajuste da posigao de
parada da agulha
superior, o valor
exibido mudara com a
posigdo do volante
manual, pressione a
tecla "S" para salvar a
posigdo (valor) atual
como posigdo superior

da agulha.

Ajuste da posicao de
parada da agulha
inferior, o valor exibido
mudara com a posicao
do volante manual,
pressione a tecla "S"
para salvar a posigao
(valor) atual como
posicao inferior da

agulha.




— MNun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

P81

P82

P83

P86

P87

P88

P89

P90

P91

P92

Angulo do eixo

principal ao final do
primeiro engate (fim da
linha dividida) (definir a
posicdo inferior como

ponto 0)

Angulo do eixo
principal ao seqgundo
engate (definir a
posicdo inferior como

ponto 0)

Forca de parada apos o

corte da linha

Distancia de
posicionamento
superior e inferior

Tempo de atraso do

retorno da limpeza da

linha

Distancia de parada

Configuragao de

sobretensao CA

Velocidade do primeiro

ponto de partida suave

Velocidade do segundo

Corrija o angulo
elétrico do motor

0-359

0-359

10-100

15-345

10-990

10-100

500-1023

200-1500

200-1500
ponto de partida suave

120

175

20

170

50

30

880

400

1000

Distancia de

posicionamento
superior e inferior em
angulo (1 grau para

cada 4 valores).

Garanta que o limpador
retorne a sua posigao

original.

Leitura do Angulo
inicial do codificador, o
padrao de fabrica foi
definido, por favor, ndo
altere os valores (o
valor do pardmetro ndo
pode ser alterado
manualmente, a
mudanca aleatoria
resultara em
anormalidade ou danos
na caixa de controle e
no motor).




No.

P93

Po8

PO9

P100

P101

P102

P103

P104

P105

P107

P108

P109
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Item

Tempo de inicio da
fungéo de meio
retrocesso (ms)

Tempo de protecdo da
liberacao de tensao do
fio (s)

Comprimento inicial do
ponte de costura
apertado

Diregdo de inicio do
ponto de costura
apertado

Angulo de inicio da
liberacao de tensao do
fio

Angulo de parada da
liberacdo de tensdo do
fio

Sinal periddico de
saida da liberacdo de
tensdo do fio (%)

Tempo de pausa
quando a costura
constante muda para a
costura de retrocesso
final

Selecao do modo de
costura livre

Velocidade de inicio do
ponto de costura
apertado

Numero de pontos de
costura apertados
iniciais

O tempo de atraso
antes da limpeza do fio

Faixa

10-900

1-10

0-5.0

0-1

1-369

1-359

1-8

0-920

0-9

100-2000

0-12

5-990

Padrédo Descrigdo

100

0.8

0

30 Angulo de inicio da
liberagdo de tenséo do
fio (definido como 02
no calculo).

180 Angulo de término da
liberagdo de tenséo do
fio (definido como 0°
no calculo, deve ser
maior que o valor do
parametro P101).

5

100

0 0: DESLIGADO 1-9:
Modo de costura livre

500

220 Tempo de intervalo

antes de iniciar a agéo
de limpeza do fio apos
encontrar o
posicionamento
superior.
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No.

P110

P11

P112

P113

P114

P115

P116

P117

P118

P119

P122

P125

Iltem

Tempo de retorno do
corte do fio (ms)

Funcéo de grampo sem
interruptor de fiapos

Tempo de atraso antes
de enganchar o fio com
a fungdo de grampo

sem fiapo

Tempo de agao do
engate do fio com a
fungdo de grampo sem

fiapo

Tempo de retorno do
engate do fio com a
fungdo de grampo sem

fiapo

Ciclo de trabalho para
engatar o fio com a
fungdo de grampo sem

fiapo

Tempo de sucgéo para
a fungao de grampo

sem fiapo

Ciclo de trabalho para
empurrar o fio com a
funcdo de grampo sem

fiapo

Selec¢do da fungédo do
botdo de retrocesso
manual no modo de

padrao

Chave de detecgdo de
protegdo contra
sobrecorrente do

eletroima

Valor AD de partida do

dispositivo de joelho

Altura do levantamento

do calcador no meio

Faixa

60-990

0-990

0-990

0-990

0-100

0-5000

0-100

0-1023

0-4799

Padrao

80

70

160

30

80

500

80

600

2600

Descrigao

Garante que o
dispositivo de corte do
fio retorne a sua

posicao original.
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P126

P127

P129

P131

P132

P133

P134

P135

P136

P137

P138

P139

P140

Qualidade e Tecnologia

Altura maxima de 0-4799
levantamento do

calcador com controle

elétrico do joelho

Selegao de fungdodo | 0-2
controle do joelho

Ponto zero do motor de | -500~500
passo para corregdo do
comprimento do ponto

Comprimente normal 0-5.0
do ponto

Distancia de 0-5.0
fechamento manual
dos pontos

Valor AD de inicio da 0-1023
chave de boca
eletrénica

Valor AD de fim da 0-1023
chave de boca
eletrénica

Altura minima de 0-4799
levantamento do

calcador com controle

elétrico do joelho

Altura maxima de 0-4799
levantamento do
calcador

Curso do motor de 0-4799
passo do primeiro
engate

Velocidade maxima de | 50-800
limite do motor de

passo do primeiro

engate

Curso do motor de 0-4799
passo do segundo
engate

Velocidade maxima de | 50-800
limite do motor de

passo do segundo

engate

3200

1 0: DESLIGADO 1: Valido
guando o motor do
eixo principal esta
parado 2: Valido
guando o motor do
eixo principal estd em
funcionamento e
parado

0

5.0

2.0

400

60

3250

3000

1410

350

2050

150




P143

P144

P145

P146

P148

P153

P154

P159

P160

P165

— MNun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

Item

Compensagao do

Selegdo do modo de
costura apertada

comprimento do ponto
de reforgo em alta

velocidade

Compensagao do
comprimento do ponto
de retorno em alta

velocidade

Velocidade do calcador

Ao costurar, altura
maxima do
levantamento do
calcador com controle

elétrico do joelho

Comprimento do ponto
de fim da costura

apertada

Velocidade do ponto
de fim da costura

apertada

Diregdo do ponto de
fim da costura

apertada

Nlmero de pontos de
fim da costura

apertada

Selegdo do modo do
contador de pontos

Faixa

0-3

-100~100

-100~100

50-800

0-4799

0-5.0

100-2000

0-1

0-12

0-4

Padréo

0

300
2000

0.8

1000

Descricédo

0: DESLIGADO 1: Inicio
da costura apertada 2:
Fim da costura
apertada 3: Fungao

completa

0: Para frente 1: Para
tras

0: Nao contar 1:
Aumentar a contagem
do ciclo 2: Diminuir a
contagem do ciclo 3:
Aumentar a contagem,
alarme apds a
contagem estar
completa, precisa
pressionar a tecla de
limpar para iniciar a
recontagem 4: Diminuir
a contagem, alarme
apos a contagem estar
completa, precisa
pressionar a tecla de
limpar para iniciar a

recontagem
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P166

P167

P168

P170

P171

P172

P173

P174

P175
P176
P177

P178

P179

P180

Item

Limite superior do
contador de pontos
(pontos) *10

Limite superior do
numero de pontos de
manutengdo (10000

pontos) *10

Selegédo do tipo de

Distdncia de corregdo

do botdo manual B

Distancia de correcao
do botdo manual C

Limite de altura
maxima do
levantamento do

calcador

Distancia de corregdo

do botdo manual D

Interruptor Manual B

Interruptor Manual C

Interruptar Manual D

Configuragéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 1 mm para frente

Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto

de 1 mm para tras

Configuracéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 2 mm para frente

Configuracéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto

de 2 mm para tras

Faixa

0-9999

0-9999

0-9999
motor do eixo principal

0-5.0

0-5.0

0-4799

0-5.0

0-6

0-6

0-6

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

Padrio

500

4000

80

80

140

150

Descrigdo

Limite superior para o
contador de pontos

Limite superior para o
numero de pontos de
manutengéo

Selegdo do tipo de
motor do eixo principal

Distancia de corregao

para o botdao manual B

Distancia de corregao
para o botdo manual C

Limite maximo para o
levantamento do
calcador

Distancia de corregdo

para o botao manual D

0: DESLIGADO 1: Meio
ponto 2: Um ponta 3:
Meio ponto continuo 4:
Um ponto continuo 5:
Retrocesso quando a
maquina para ou pausa
6: Fungao de costura

apertada
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No. Item

P181 Configuragao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 3 mm para frente

P182 Configuragao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 3 mm para tras

P183 Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 4 mm para frente

P184 Configuragao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 4 mm para tras

P185 Configuragao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de b mm para frente

P186 Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 5 mm para tras

P187 Configuragao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 6 mm para frente

P188 Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 6 mm para tras

P189 Configuragdo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 7 mm para frente

P190 Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 7 mm para tras

P211 Sinal periodico da
primeira agao de
liberagdo de tensdo do
fio (%)

Faixa

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

0-2000

1-100

Padrido

220

230

300

330

400

440

520

600

45

Descrigdo
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No.

P212

pP226

pP227

p228

P229

P231

pP232

p233

P234

Item

Tempo da primeira
acdo de liberagdo de
tensdo do fio

Angulo do eixo
principal ao retornar ao
comprimento normal
do ponto ao iniciar um
ponto ou girar o
volante manualmente

Primeiro curso do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador
ao comprimento de

ponto normal

Primeira velocidade do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador
ao comprimento de

ponto normal

Segunda velocidade do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador
ao comprimento de

ponto normal

Primeiro curso do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto
normal

Primeira velocidade do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto

normal

Segunda velocidade do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto

normal

Selegdo de modo ao
pausar na costura de
padrao

Faixa

1-100

0-359

0-4799

50-1000

10-1000

-50~50

0-9999

0-9999

0-1

Padrao

20

60

200

600

600

400

150

Descrigdo

Tempo para a primeira
liberagéao de tensao do

fio.

Angulo do eixo
principal ao retornar ao
comprimento normal
do ponto ac iniciar um
ponto ou girar o

volante manualmente.

O primeiro curso do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador

ao comprimento de

ponto normal.

A primeira velocidade
do motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador
ao comprimento de

ponto normal.

A segunda velocidade
do motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do calcador
ao comprimento de

ponto normal.

O primeiro curso do
motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto

normal.

A primeira velocidade
do motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto

normal.

A segunda velocidade
do motor de passo
quando o ponto zero
do retorno do corte ao
comprimento de ponto

normal.

Selecdo de modo ao
pausar na costura de

padrio.
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No.

P235

P236

p237

P238

P239

P240

P241

p242

P251

P252

P253

P254

pP255

Item

Compensagao de
costura de padrao 1

Compensacgédo de

costura de padrio 2

Compensacgao de
ponto de retrocesso

inicial 11

Compensagao de
ponto de retrocesso
inicial 12
Compensacgéo de
ponto de retrocesso

final 13

Compensagéo de
ponto de retrocesso
final 14

Compensacédo de
ponto de retrocesso 15

Compensagéao de
ponto de retrocesso 16

Velocidade de retorno

a posicao zero do
motor de passo do
comprimento do ponto

apos o corte do fio

Posigdo zero do motor
de passo do ajuste de
corte do fio

Posicdo zero do motor
de passo do ajuste do

calcador

Compensagao de
comprimento de ponto
de travamento de 7mm

em alta velocidade

Compensagao de
comprimento de ponto
de retrocesso de 7mm
em alta velocidade

Faixa

0-200
0-200

0-200

0-200

0-200

0-200

0-200

0-200

0-1000

0-4799

0-4799

-100~100

-100~100

Padrao

149

1562

150

150

150

150

150

150

650

800

800

Descricdo

Compensacgéao de
costura de padréo 1.

Compensagao de

costura de padrio 2.

Compensagao de
ponto de retrocesso

inicial 11.

Compensagdo de
ponto de retrocesso
inicial 12.

Compensacao de
ponto de retrocesso

final 13.

Compensagéo de
ponto de retrocesso
final 14.

Compensagio de
ponto de retrocesso 15.

Compensacgdo de
ponto de retrocesso
16.

Velocidade de retorno

a posigao zero do
motor de passo do
comprimento do ponto

apos o corte do fio.

Posigdo zero do motor
de passo do ajuste de
corte do fio.

Posicdo zero do motor
de passo do ajuste do

calcador.

Compensagdo de
comprimento de ponto
de travamento de 7mm

em alta velocidade.

Compensacio de
comprimento de ponto
de retrocesso de 7mm
em alta velocidade.

Nota: o valor inicial dos parametros é apenas para referéncia, e o valor real dos parametros
esta sujeito ao objeto real.
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3. Lista de coédigos de erro

Codigo de Erro Descrigao do Problema

E01 Tensao alta

E02 Tens&o baixa

E03 Comunicagao anormal da CPU
E05 Sinal do pedal anormal

Solugoes

1. Verificar se a tensao da rede esta
superior a AC260V.

2. Se for alimentacao auto-gerada,
reduzir a poténcia do gerador.

3. Se ainda ndo funcionar normalmentg,
substituir a caixa de controle e notificar
0 servigo pds-venda.

1. Verificar se esta conectado a uma
voltagem baixa.

2. Reiniciar.

3. Se ainda ndo funcionar normalmente,
substituir a caixa de controle e notificar
0 Servigo pos-venda.

1. Desligar a energia do sistema e
verificar se a conexdo da tela esta solta
ou desconectada, reiniciar o sistema
apos retornar ao normal.

2. Desligar a energia do sistema,
remover a caixa de controle e apenas
conectar o cabo de energia para ligar,
se alarmar E05, substituir a caixa de
controle e notificar o servigo pds-

venda.

1. Verificar se o conector do pedal esta
solto ou desconectado e reiniciar o
sistema apos retornar ao normal.

2. Se ainda ndo funcionar normalmente,
substituir a caixa de controle ou o
controlador de velocidade e notificar o
servigo pos-venda.
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EQ7

E10

Motor principal com rotor blogueado

Sobrecorrente do eletroima

1. Desligar a energia e verificar se o
volante pode ser girado suavemente
(girar o volante manualmente), se ndo
puder, verificar a maquina.

2. Desligar a energia, verificar se o
conector de energia do motor esta
solto, conecta-lo e reiniciar,

3. Verificar se a posigao de parada da
agulha superior esta correta, se ndo
estiver, ajustar a posigdo de

posicionamento superior.

4, Se ainda nao funcionar normalmente,
substituir a caixa de controle ou 0 motor
do eixo principal e notificar o servigo
pos-venda.

1. Desconectar o conector do solenoide,
se alarmar E10, substituir a caixa de
controle e notificar o servigo pds-
venda.

2. Se ndo houver alarme apds remover o
conector do solenoide, por favor,
conecta-lo novamente.

1) Pisar no pedal frontal para permitir
que a maqguina de costura execute a
fixacdo do fio e o retrocesso. Se
alarmar, desligue o retrocesso inicial & o
final, reinicie a caixa de controle e, em
seguida, pise para frente. Se alarmar,
desligue a fungao de fixagdo do fio e
reinicie o controle eletrnico, e pise
para frente novamente. Se nao houver
alarme, substituir o grampo.

2) Pisar no pedal frontal para permitir
que a maguina de costura execute a
fixacdo do fio, o retrocesso e o
levantamento do pé meio anti-lado. Se
nao houver alarme, recuar o corte de
fio, se alarmar, substituir o solendide de
liberagdo de tensdo do fio.
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Codigo de Erro Descrigao do Problema Solugdes

E09/ETN O sinal de posicionamento do 1. Desligar a energia do sistema,
codificador do motor principal é verificar se o conector do codificador
anormal do motor principal esta solto ou

desconectado, restaura-lo ao normal e
reiniciar o sistema.

2. Verificar se a configuragao de

corregdo do ponto zero do motor estéd
correta; redefinir a corregdo do ponto
zero do motor; verificar se ha dleo no
disco do codificador, limpe se houver.

3. Se ainda nao funcionar normalmente,
substituir a caixa de controle ou o motor
do eixo principal e notificar o servi¢o

pos-venda.
E14 0 sinal do codificador do motor 1. Desligar a energia do sistema,
principal é anormal verificar se o conector do codificador

do mator principal esté solto ou
desconectado, restaura-lo ao normal e
reiniciar o sistema.

2. Verificar se o redstato esta instalado
corretamente (se os parafusos do
reostato estdo apertados e se 0
redstato esta no centro do codificador).

3. Verificar se ha dleo no disco do
codificador, se houver, limpe-o e
reinicie o sistema apés a recuperagao.

4. Se ainda nao funcionar normalmente,
substituir a caixa de controle ou 0 motor
do eixo principal e notificar o servi¢o
pos-venda.

E15 Sobrecorrente do maotor principal 1. Verificar se o cabo de energia do
motor tem mau contato.

2. Verificar se o cabo de energia do
motor esta danificado.

3. Substituir a caixa de controle ou o
motor do eixo principal e notificar o
servigo pos-venda.
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Codigo de Erro Descri¢ao do Problema

E17 Maquina tombada

E20 Falha ao iniciar o motor principal

E28 Aviso de manutengéo

ES1 Aviso de fio da bobina insuficiente

E80 Comunicagao anormal entre o chip
principal e o chip de acionamento

E82 Sobrecorrente do motor de retrocesso

Solugées

1. Desligue a energia do sistema e
verifique se a maquina esta tombada.2.
Verifigue se a configuragdo de detecgao
do interruptor de prote¢do da maquina
esta correta.3. Se ainda ndo funcionar
normalmente, substitua a caixa de
controle ou o painel e notifique o
servigo pos-venda.

1. Desligue a energia do sistema,
verifigue se o conector do cabo de
energia do motor principal e o conector
do codificador estdo soltos ou
desconectados, restaure-os ao normal
e reinicie o sistema.2. Verifique se a
configuragdo de corregdo do ponto zero
do motor esta correta, redefina a
corre¢ao do ponto zero do motor.3. Se
ainda ndo funcionar normalmente,
substitua a caixa de controle ou o motor
principal e notifique o servigo pds-

venda,

Realize a manutengdo. (Quando ocorrer
um alarme, pressione a tecla S para

limpar e recalcular.)

Adicione linha na bobina.

Substitua a caixa de controle & notifique

0 servigo pos-venda.

1. Desligue a energia do sistema e
observe se o motor de retrocesso esta
preso. Se estiver preso, remova a falha
mecanica da maquina primeiro. Se
estiver normal, verifigque se o conector
do motor de retrocesso esta solto ou
desconectado, restaure-o ao normal e
reinicie o sistema.2. Se ainda néo
funcionar normalmente, substitua a
caixa de controle ou o motor de
retrocesso e notifique o servigo pos-
venda.
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Cadigo de Erro
E84

E8H

E86

Descrigdo do Problema

O sinal de posicionamento do
codificador do motor de retrocesso esta
anormal

0O sinal do codificador do motor de
retrocesso esta anormal

O motor de retrocesso ndo iniciou

Solugdes

1. Desligue a energia do sistema e
observe se o motor de retrocesso esta
preso. Se estiver preso, remova a falha
mecanica da maquina primeiro. Se
estiver normal, verifigue se o conector
do codificador do motor de retrocesso
esta solto ou desconectado, e reinicie o
sistema apds retorna-lo ao normal.2.
Verifique se o grating esta instalado
corretamente (se os parafusos do
grating estdo apertados e se o grating
esta no centro do codificador).3.
Verifique se ha dleo no grating, se
houver, limpe-o e reinicie o sistema
apos a restauragdo.4. Se ainda nao
funcionar normalmente, substitua a
caixa de controle ou o motor de
retrocesso e notifique o servigo pos-

venda.

1. Desligue a energia do sistema,
verifique se o conector do codificador
do motor de retrocesso esta solto ou
desconectado, restaure-o ao normal e
reinicie o sistema.2. Verifique se ¢
grating esta instalado corretamente (se
os parafusos do grating estao
apertados e se o grating esta no centro
do codificador).3. Verifique se ha dleo
no grating, se houver, limpe-o e reinicie
o sistema apds a restauragdo.4. Se
ainda ndo funcionar normalmente,
substitua a caixa de controle ou o motor
de retrocesso e notifique o servigo pos-
venda.

1. Desligue a energia do sistema,
verifigue se o conector do cabo de
alimentacao do motor de retrocesso e o
conector do codificador estéo soltos ou
desconectados, restaure-os ao normal
e reinicie o sistema.2. Verifique se o
grating esta instalado corretamente (se
os parafusos do grating estéo
apertados e se o grating esta no centro
do codificador).3. Verifique se ha dleo
no grating, se houver, limpe-o e reinicie
o sistema apos a restauragio.4. Se
ainda nao funcionar normalmente,
substitua a caixa de controle ou o motor
de retrocesso e notifique o servigo pds-
venda.
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EB7 O motor de retrocesso esta bloqueado 1. Desligue a energia do sistema e
observe se o motor de retrocesso esta
preso. Se estiver preso, remova a falha
mecanica da maguina primeiro. Se
estiver normal, verifique se o conector
do cabo de alimentagdo do motor de
retrocesso e o conector do codificador
estao soltos ou desconectados,
restaure-os ao normal e reinicie o
sistema.2. Se ainda ndo funcionar

normalmente,

4. Diagrama de portas

Descrigéo da porta de fungéo de 8P

8|/71]|6]|5

4113|121

1. Sucgao com fungéao de fixagdo sem qualquer fio solto: 1, 5
2. Engate de linha com funcao de fixagao sem qualquer fio solto: 2, 6

3. Fixacao de linha (limpeza de linha) / Empurrar linha com fungao de fixacdo sem
qualquer fio solto: 3, 7 (+32V)

4. Liberacao de tensao da linha: 4, 8 (+32V)

Descricao da porta de fungao de 10P (pequena)

101198176

5014(/3]|2]|1

1. Sinal de ponto de remendo manual de 1/2: 8
2. Sinal de ponto de remendo manual de 1/4: 3
3. Sinal de retrocesso manual: 4

4. Sinal de ponto de remendo manual: 5

5. Luz LED: 9 (+5V), 10 (DGND)
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