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1. Instrucéo de seguranca

Por favor leia cuidadosamente este manual antes de usar corretamente.

1.1 (1) Tenséo de alimentacéo e frequéncia: Conforme referéncia da placa do motor e
caixa de comando.

(2) mantenha longe de ondas de alta frequéncia eletromagnética e ondas de radio
etc., mantenha longe de ambientes com alta interferéncia magnético ou alta radiacao para
evitar que haja obstructes e falha na operacao.

(3) Aterramento: Utilizado para evitar obstru¢des por ruidos ou acidente por escape
de eletricidade (incluindo maquina de costura, motor, caixa de comando e posicionador).

1.2 Certifigue-se de que a energia esteja desliga por pelo menos 1 minuto para abrir a
tampa do control box, porque la ha alto risco de alta tenséo.

1.3 Certifigue-se de que a energia esteja desliga enquanto realizar reparos ou substituir
a agulha com intuito de proteger o operador.

1.4 A Utilizado onde existe potencial perigo.

A Utilizado onde existe alta tensdo e corrente elétrica.

15 Periodo de garantia de gquatro meses, sob condi¢do de que estad maquina seja
operada de forma correta e ndo tenha danos por erro humano.



2. Operacao do painel

FUNCAO

DESCRICAO

Configuracdo
Reset

Tecla para
confirmar

Se a méquina estiver em modo de espera (descanso)
pressione este botdo por 1.5 segundos.

1. Tecla para confirmar

2. No Menu inicial aperte a tecla para configuragdo do
arremate; um aperto continuo no botdo para costura
programada. Pressione novamente para sair e voltar ao
menu principal.

3. Desbloquear

Configuracdo
dos parametros

1.Entre em diferentes niveis de pardmetros (os parametros
sdo divididos em trés niveis). Na interface de costura,
pressione a tecla “P” para entrar (na interface dos
pardmetros) e o nivel 1 dos pardmetros sera mostrado.

Na interface de costura, pressione longamente a tecla “P”
para entrar (senha para interface dos parametros). Apés
colocar a senha de manutencdo correta, pressione a tecla
“P” para entrar (na interface dos parametros). Neste
momento o nivel 1 e 2 dos parametros sera mostrado. A
senha do nivel 2 é: 1111

Aumentar ou
diminuir

Interface de costura sob condig6es normais
1. Ajuste o tamanho do ponto

2. Tecla para aumentar ou diminuir os valores ( tecla para
configurar o modo de costura normal no display/visor)

3. Valor do pardmetro, mais ou menos

4. Editar valor padrdo, aumentar ou diminuir

Esquerda ou
direita

1. As teclas de esquerda e direita sdo utilizadas para ajustar
a velocidade de costura. A esquerda reduz e direita
aumenta a velocidade.

2. Presione a e coloque “3333” nainterface de costura,
e ajuste o tamanho de ponto para esquerda e direita.

3. Interface do dispositivo geral de costura.

4.A figura mostra varias configuracbes de intervalo do
interruptor.




6 Parada de 1. Funcao de parada em cima ou embaixo
agulha. Funcgéo H 2. Tensor, funcao ligada ou desligada. Tensao eletronica
Tensor habilidade depois de aberta.
7 Funcédo Anti- ® 1. Funcgéo anti-bolinha ligada ou desligada, disponivel para
bolinha. Funcéo equipamentos com sistema anti-bolinha (BIRD NEST).
para fechar 2. Funcado de fechamento de ponto ligada ou desligada.
ponto Depois de habilitada, adicione mais um ponto para melhorar
o reforco da costura e diminuir a sobra de linha.
8 Costura frontal i Sentido: Frontal
com reforgo “..“’I Refor¢ando a costura / Frontal Dupla
Reforcando a costura / Frontal Quadrupla para reforco
sélido / desligue
9 Costura traseira = Sentido: Traseiro
com reforgo ECJ Reforcando a costura / Traseira Dupla
Reforcando a costura / Traseira Quadrupla para reforco
sélido / desligue
10 Trés modos de 1. Aperte a tecla para a costura simples, multiplos pontos de
segmentos. costura, costura livre, costura livre programada w.
Funcéo de corte
11 | Ciclo de fungéo %Lt Funcbes dos ciclos do calcador:
do calcador ;
12 Padronizar 1. Depois que esté funcao estiver habilitada a costura frontal
costura. Motor. AD e traseira podem ser costuradas de acordo com o padréo
Ajuste do angulo/ préprio de ajuste.
funcéo de ensino 2. Atalho para o modo deburar (debug) na costura livre
experimental (pressione por mais de trés segundos).
3. Para fixar o comprimento do ponto de costura, tente no
modo de treinamento (segure por pouco mais que 1
segundo)
13 Inicio lento. 1. Inicio lento ligado ou desligado

Configuracdo da
tecla funcdo do
gatilho.

&

2. Efetivo (Liga/desliga) no comprimento de ponto fixado
(Uma sec¢do de costura, multi-se¢cdes de costura, multi-
secdes de costura para padrao de tricd)

3. Modo de costura W programada. Abre automaticamente




3. Configuracoes

Modo para deburar (debug): Ap6s entrar no modo normal de costura, pressione a tecla .
” por trés segundos para entrar no modo deburar. Se vocé quiser voltar para este padréo

retorne para 0 modo normal, pressione a tecla n para sair no modo normal.

Modo de ajuste do comprimento do ponto: Apdés entrar no modo normal de costura,
{1 I}f ”

pressione a tecla por trés segundos para entrar no modo deburar. Pressione “+” ou “-*,
para chegar no parametro P-6, pressione , entdo a maquina pode ser ajustada na posi¢édo
zero correta. Mude para o parametro 7, pressione , para corrigir o comprimento do ponto.
Mude para o parametro 8, pressione , para corrigir o comprimento to retrocesso, todas as

~ ~ . . |
correcdes sdo salvas ao sair pressionando a tecla .

Restaurando as configuracdes de Fabrica

4 H “ / ” H
Apods entrar no modo normal de costura, pressione a tecla por mais de 1.5 segundos,
e entao ira aparecer uma mensagem no display como “YES” (SIM). [Entao pressione “+-*

novamente para ajustar para “NO” (NAO)], pressione o bot&o para confirmar os
parametros padrdes de fabrica que serdo restaurados ao mode de fabrica.

Interface de configuracéo de edicao de padrdes

Apo6s entrar no modo normal de costura, pressione as teclas n +.” por dois segundos, na
tela de exibicao “d1”, pressione “+-“ alternando o padrao d1-d9, selecione o padréo e entédo

pressione para entrar nas configuragdes. Na tela de exibicdo “1 3.0 017, neste caso,
0 numero de pontos e o comprimento de ponto do primeiro estagio pode ser carregado para
fora. Neste caso, o nimero de pontos e o comprimento de ponto do primeiro estagio pode ser
carregado para fora. Pressione esquerda ou direta para configurar. O primeiro paragrafo esta
configurado, pressione esquerda ou direta para configurar numero de flashes, pressione mais
ou menos na tecla para mudar outras configuragcdes/segmentos, se 0 numero de ponto for
zero, a proxima configuragdo ndo podera ser feita. Depois de mudar toda a distancia da agulha

. = H 13 ”
e a configuragdo contagem da chapa, pressione a tecla para salvar e retorno a tela “d1”,
e pressione atecla n para sair sem salvar. Se vocé quiser que este padrao retorno ao modo

normal, pressione a tecla n para sair e entrar no modo normal.



4. Tabela do Sistema de Parametros:

Faixa de Configuragao
N° Configuragao Conteudo Faixa de ajuste | aumento , g ¢ Nivel
pré-ajustada
(degrau)
Veloci Confi loci
elocidade de onfigurar velocidade de 200~5000(rpm) 100 4000 1
P-01 |costura costura
P-02 | Inicio lento 1~9: inicio lento 0~9 1 2 1
. ~ Fungdo para realizar um
Confi
z:tf:;ac?rzgjo ponto decorativo: 0 0/1 1 0 1
p03 |P Invélido — 1 Valido
Velocidade de
fi loci
costura com Configure a ve oudgde de 200~4000(rpm) 100 3000 1
tamanho de ponto | costura com ponto fixo
P-04 |fixo
Modo de costura | Modo de costura facil:
P-05 | facil 0 Invalido — 1 Vdlido 0/1 1 0 1
Quando o tamanho do
Valor de correcio ponto é configurado em
¢ Omm, ajuste o valor do 50~150 1 100 1
do ponto zero
ponto da agulha para que
P-06 seja zero.
Ampliach —
wlordocoresio | ST P 0
da distancia da oA 50~150(%) 1 100 1
aeulha (Distancia da agulha
P-07 g fixada)
Valor de corregao | Ampliar escala de
da distancia anti- | distancia de pontos 50~150(%) 1 100 1
P-08 |agulha reversos
Velocidade de Pode evitar que a agulha
costura traseira se quebre durante o 500~1500(rpm) 50 800 1
P-09 |(no retrocesso) retrocesso
0: Configure o nimero de
pontos para definir o
Configurar o valor.
g. 1: Quando o comprimento
comprimento do é feito por conta prépria
ponto de um , P P p ’ 0/1 1 1 1
. 0 numero de pontos é o
determinado o ) .
. padrdo, ou seja, 0 numero
numero .
total de pontos é o
numero de total de pontos
P-10 X configurado.
Meaalturado || BRSO o
levantamento do . 0~100 1 60 2
calcador apos corte quando
P-12 costurar pouco
Madxima altura do | Configurar maxima altura
levantamento do | do levantamento do 0~100 1 50 2
P-13 | calcador calcador apds corte




Velocidade de

Configurar velocidade

levantamento do | maxima para o 20~300(rpm) 10 150
P-14 | calcador levantamento do calcador
Velocidade de
liberagcdo do \(eIOC|d~ade de passo de 20~300(rpm) 10 150
calcador (passo liberacao do calcador
P-15 |valido)
(C(l)cLIJngSTt)rzk;alho Ciclo de trabalho do
calcador com descida 0~100 1 0
calcador com lenta
P-16 |descida lenta
Corte de linha
eletromagnético: Relagdo
Ciclo de trabalho d.e servico de .
de corte e usalhamgnto de linha 0~100 1 50
afrouxamento solta (r,nwto pequena ~
afetara a forca de succao
eletromagnética da linha
P-17 de cisalhamento)
Imediatamente apds o
final da costura com
Costura de reforco reforgo, acionar o corte de
linha sem uma funcdo de 0/1 1 0
frontal
costura com reforgo
traseiro. 0 Invalido — 1
P-18 Valido
Sélido apds/antes
da parada da 0 Invélido — 1 Valido 0/1 1 0
P-19 |costura
0: Invalido;
~ .| 1: Corte Manual de linha
Selecdo de Funcdo .
do corte no botdo quando estiver em 0/1/2 1 0
do cabecote standby (descanso); ’
2: Corte Manual através
P-20 do pedal
Inicio lento Velocidade do primeiro N
P-21 |velocidade 1 ponto lenta. 100~3000(rpm) >0 400
Inicio lento Velocidade do segundo -
P-22 |velocidade 2 ponto lenta. 100~3000(rpm) >0 1000
Inicio lento Velocidade do terceiro
P-23 |velocidade 3 ponto lenta. 100~3000(rpm) >0 1500
~ Configurado para
Funcao para .
descida lenta do proteger danos no tecido 0/1 1 1
calcador ao descer o calcador com
P-24 velocidade lenta
Fungdo de
levantamento do 0: Invalido — 1 Valido 0/1/2 1 1
P-25 | calcador
Funiio de sobre Configurar a fungao de
espessura sobre Ie'spessura:, . 0/1 1 0
P-26 0: Invalido — 1 Vdlido




A fungdo esta configurada
para automaticamente

Ligar e posicionar |encontrar a posi¢do da 0/1 1 0
agulha ao ligar a maquina
P-27 0: Invdlido — 1 Valido
Configuragao do modo de
Modo de sinali;agéo do interruptor
sinalizacio do para wrar/levar,\tar' o
. cabecote da maquina 0/1/2 1 0
interruptor para
virar/levantar 0: sempre aberto
1: sempre fechado
P-28 2: proibe a protecdo
Configure o tempo para
Tempo para descida lenta do calcador.
descida lenta do Quanto maior o tempo, 100~500 (ms) 5 80
calcador mais lento sera a decida
P-29 do calcador
Habilitar
contagem da linha | 0: Invalido — 1 Valido 0/1 1 0
P-30 |da base
Configurar valor )
de contagem Conflgurar. v.al.or de : 200~4000
. . contagem inicial da linha 20 1600
inicial da linha da da base (0.1m)
P-31 |base
Tempo de parada
:fr:cr:;:;a para Configuracdo do tempo de
. . parada da costura de 5~500 (ms) 5 50
decorativo (efetivo .
arremate decorativo
apenas para o
P-32 |calcador)
Selecionar:
Selecdo do modo | 0: Para automadtico para
de velocidade modo de velocidade junta 0/1 1 0
junta padrdo padrdo
P-34 1: Controle no pedal
Razdo multipla de | Configuragdo da razao
contagem por multipla de contagem por 0~50 1 0
P-35 | pegas pecas
Configuragdo de Configuracgao de valor
valor inicial para inicial para contagem de 0~1000 5 100
P-36 |contagem de peca |peca
Tempo do Tempo do limpador de N
P-37 |limpador de linha |linha 0800 (ms) 10 40
Fungdo de
configuracdo de -
escolha de 0: Afj|c.|on'a 0/1 1 0
1: Diminui
contagem por
P-38 | pec¢a
Tempo de desligamento
gi:irg):r:(;nto antes da queda suave do 0~50 1 12
P-39 calcador




antes da queda
suave do calcador

A velocidade mais baixa

P41 Velocidade Baixa do pedal 100~500(rpm) 10 200
Ajuste da velocidade de
Selecdo da curva |aceleragdo do pedal
de aceleracdo do |0: normal 0/1/2 1 2
pedal 1: baixa aceleracao
P-42 2: rapida aceleracao
Velocidade de Velocidade de corte da
P-44 |corte dalinha linha 100~500(rpm) 10 250
O processamento de
velocidade de retrocesso
Funcdo de limite pode evitar a quebra da
de velocidade do | agulha na costura reversa 0/1/2 1 0
retrocesso 0:1: limite de velocidade
ilimitada;
P-45 2: limite de velocidade
Atraso no
Levantamento do Atrafso com o calcador 0~800 (ms) 10 100
calcador para a abaixado
P-46 |costura
Quando estiver Quando estiver conectada
conectada a . .
joelheira levanta o a joelheira Ievanta. © 200~1000(rpm) 50 500
calcador avaliar a calcac.ior para avaliar a
P-47 |velocidade. velocidade.
S;)u::c(ilcg deas';lver Quando estiver conectada
. . a joelheira levanta o 0~100 1 0
joelheira levanta o
P-48 | calcador calcador
Tempo de espera Levantar o calcador apds
o tempo de espera para 1~60 (s) 1 25
do calcador .
P-49 forgar a desligar
;?;:E;o(ii::;?jaeda Tempo de saida da
pressdo total de 0~800 (ms) 10 150
levantamento do
levantamento do calcador
P-50 | calcador
Ciclo de trabalho
de saida do Ciclo de trabalho de saida
levantamento do | do levantamento do
calcador calcador 0~100 1 40
Tempo de espera | Tempo de espera de
de levantamento |levantamento do calcador
P-51 |do calcador
Velocidade inicial Velocidade inicial na
na costura com 100~3000(rpm) 50 1800
costura com reforco
P-53 |reforgo
Coeficiente de CoeficienteNde
compensaco da compensacdo da costura 80~120 1 100
P-54 no arremate frontal
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costura no
arremate frontal

Coeficiente de
compensacao da

Coeficiente de

compensacao da costura 80~120 1 100
costura no no retrocesso
P-55 |retrocesso
Velocidade final na
Veloci final
costura com elocidade final na 100~3000(rpm) | 50 1800
costura com reforco
P-56 |reforco
Iniciar a costura de Iniciar a costura de reforgo
reforgo com com arremate frontal . 807120 1 100
P-57 |arremate frontal
Iniciar a costura de Iniciar a costura de reforgo
reforco com ¢ 80~120 1 100
com retrocesso frontal
P-58 |retrocesso frontal
Velocidade da
Veloci
costura de reforgo elocidade d’a costura de 100~3000(rpm) 50 1800
, reforco continua
P-59 |continua
Limi
vIeTc::? d:lile ara 0: O software tem
P velocidade limitada 0/1 1 0
cancelamento do 1: Sem velocidade limitada
P-60 |ponto de arremate |
0: altera o comprimento
Um interruptor do ponto dentro do
para cancelar o angulo limite
limite de angulo 1: altera o comprimento
0/1 1 0
ao alteraro do ponto em qualquer
comprimento do | angulo (o comprimento do
ponto ponto pode nao coincidir
P-61 ou a agulha pode quebrar)
Deslocamento do P05|.gao do pedal na ~
odal na partida partida (curso em relagdo 10~50 1 25
P62 |P P a posicdo média do pedal)
Posicdo do pedal ao iniciar
Curso do~pedal na |a aceleragao (cijrso em 10~100 1 40
aceleragdo relagdo a posigdo média
P-63 do pedal)
Posicdo do pedal na
Curso do pedal na |velocidade de rotacao
velocidade de mais alta (curso em 10~150 1 110
rotacdo mais alta |relagdo a posicdo média
P-64 do pedal)
Curso do pedal a0 :Deovsalﬁiao\rdoo r;edda‘—j;l(izrso em
levantar o Lar o peda {curso -100~-10 1 -30
calcador relagdo a posicao média
P-65 do pedal)
Posicao do pedal ao iniciar
o corte sem a fun¢do do
1
Curso do pe_dal calcador (deslocamento -100~-10 1 -30
ao cortar a linha ~ -
em relagdo a posi¢do
P-67 média do pedal)
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Curso do pedal 2

Posicdo do pedal ao iniciar
o corte da linha com

. fungdo de calcador -100~-10 1 -60
ao cortar a linha N
(Deslocamento em relagdo
P-68 a posicdo média do pedal)
Posicionando a Para ajustar para baixo a
posicao da agulha osi 5; da a szlha 0~240 1 165
P-69 | para baixo posi¢ &
Funcao do angulo reverso
Funcdo do angulo |da agulha apds o corte de
. 0/1 1 0
reverso da agulha |linha:
P-70 0: Invdlido — 1 Valido
Inversdo do
anguloNde Invers?o do angulo de O~-45 1 20
elevacdo da elevacdo da agulha.
P-71 |agulha
Ajuste a forca do tensor de
linh
Ajuste da forga do sobra da ~|n d
0: A funcao do tensor de
tensor de sobra da : f s 0~9 1 7
linha sobra de linha é invalida
1~9: Trés ajustes de
P-72 intensidade
Angulo de
atuacdo de Angulo de atua(:;ao de 10~150 5 120
prensagem da prensagem da linha
P-73 |linha
Angulo de A . x
liberacgo de ﬁgf:alz ‘;2 Illi:f];agao de 160~300 5 240
P-74 | pressdo da linha P
Ajustando a Ajustando a posicdo da N
P-75 | posicdo da agulha |agulha 07240 ! 3
Configuracdo de
Modo de Costura | O: Invalido — 1 Valido 0/1 1 0
P-77 |bonita
Configuraciio de 1: .Fe'chamento do ponto
no inicio da costura;
Modo de Costura 2: Fechamento do ponto
bonita e P 1/2/3 1 2
no final da costura;
(fechamento do
onto) 3: Fechamento do ponto
P-78 P no inicio e final da costura;
Retornar as o .
confisuraces dos Fungdo especial dos
A gurde parametros 5/8: Retornar 0~15 1 0
parametros de aos parametros de fabrica
P-79 |fabrica P
Velocidade Velocidade maxima de
P-80 |maxima de costura | costura 3005000(rpm) 100 4000
Velocidade .
percentual do \Ledlca)ludade percentual do 50~100 1 100
P-81 |pedal P
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Fungdo para

Tentar caso a agulha ndo
tenha forga para penetrar
no tecido

aumento de forca |0: invalido 0715 1 0
1~15: ajuste de
P-83 intensidade
. Efetivo quando cortar a
Funcdo do corte . .
de linha e linha f’o‘r um eIetrowpa: 0~15 1 0
adicionar forca 0: Invalido — 1~15 Ajuste
P-84 intenso
Angulo de sucgdo | Angulo de succdo de linha N
P-88 |delinha solta solta 07360 2 180
Angulo de A . x
liberacdo de linha I;Arllg:;\ulZIf: liberagao de 0~360 2 350
P-89 |solta
Selegdo da |ﬁ,cgl:f;gg22?ao de
ﬁigﬂggﬁfao de 0: Desligado / 1: Chinés / 0~2 ! 1
P-90 2: Inglés
Alterar selecdo de
Alterar selecdo de | calibragem
. . . 0~1 1 0
calibragem 0: Alteragdo ndo-permitida
P-91 1: Alteracdo permitida
Tempo de
confirmacdo do Tempo de confirmacgdo do
pedal de pedal de levantamento do 10~300(ms) 10 80
levantamento do | calcador
P-92 |calcador
- Ajustando a posigao
(ﬁ)pp(;sés;?o neutra neutra do pedal, apds o -15~15 1 0
P-93 corte
Selecdo da funcdo anti-
Sele¢do da fungdo | nest (anti-ninho/bolinha)
anti-nest (anti- 0: Tipo bragadeira de linha 0/1/2 1 0
ninho/bolinha) 1: Tipo Anti-ninho/bolinha
P-95 2: Tipo limpador de linha
Configuragdo de jCOoerlm:SiL:;?gao de funcdo da
funcdo da 0: Invalido 0/1 ! !
p.10g |l0€lheira 1: Valido
Atensiona | ST 19 POnO €T
posi¢do zero do 0~500 5 110
sensor da joelheira Ieva.ntamento do calcador
P-101 (Unidade: 0,01V)
Tensdo nos Tensdo do sensor da
tsensor_es da joelheira no curso maximo 0~500 5 185
joelheira no curso | de deslocamento
P-102 | maximo (Unidade: 0,01V)
Interruptor da ) ~
funcdo de linha :.'i)m’C];)ntrole de tensdo da 0/1 1 1
P-103 |tensionada/solta
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1: Controle do eletroima
gue controla a soltura da
linha

0: indisponivel

Ativagdo da 1: pare a agulha quando
funcdo de parada P g q 0/1 1 0
de padriio passar por uma certa
P-104 quantidade de pontos
Configuraco da Configuracao da funcao
funcio do sensor do sensor de altura do
¢ calcador 0/1 1 1
de altura do L ,
calcador 0: indisponivel
P-105 1 disponivel
O ajuste de tensao na
O ajuste de posicdo zero do sensor de
tensdo na posicao |altura do calcador
~2 1 21
zero do sensor de | (unidade: 0.01v) (queda 07250 >
altura do calcador |do calcador, o impelente
P-106 deve estar sob a mesa)
. u Ajuste da tensdo dos
Configuracao de
s sensores de altura do
sensibilidade para calcador para detecgdo de
deteccdo de b ¢ 0~500 5 100
excesso de espessura
espessura . ~
excessiva (unidade: mv) (em relacao
P-107 a tensdo da posicao zero)
Ciclo de trabalho de
Ciclo de trabalho | pressdo total do corte da
de pressao total linha (buffer durante o 50~100 1 90
do corte de linha | corte e fechamento da
P-108 linha)
Ajuste de forca do | Ajuste de forca do
eletroima eletroima (solenoide) para
(solenoide) para levantamento do calcador 50~100 1 65
levantamento do | (cuidado quando o
P-109 |calcador calcador é absorvido)
E
spegsura do Aumente a tensdo ao
material e costurar material espesso 0710 1 0
P-110 |controle de tensdo P
Velocidade de
costura para . I
Vel |
espessura elocidade limite de para | 55 00y | 50 1500
. espessura alta do material
excessiva do
P-111 | material
Coeficiente de
deslocamento do ~
onto de Compensagdo de pontos
P de espessura excessiva do 50~150(%) 1 120
espessura .
. material
excessiva do
P-112 | material
Modo de Modo de'compensagao
compensacio do do comprimento do ponto 0/1 1 0
P-113 P ¢ da agulha
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comprimento de
ponto da agulha

0: invalido

1: Valido (pressione P114
para definir o
comprimento do ponto)

Ajuste de
compensacdo do

Ajuste de compensacgao
do comprimento do ponto
da agulha. Faixa de
parametros do tipo de
comprimento do ponto

comprimentodo | 5mm (1,0mm~5,0mm) 10-50 (70) mm 3
ponto da agulha Faixa de parametros do
tipo de comprimento do
ponto 5mm
P-114 (1,0mm~7,0mm)
0: costura reversa
Configuracdo da 1: costurado apertado
funcdo do botdo 2: costura reversa 0-3 0
de costura reversa | 3: costura reversa +
P-115 costura reversa
) - 0: costura reversa
Configuracdo da .
funcio do botdo 1: costura firme
de enchimento da 2: costura reversa 0-3 2
agulha 3: costura reversa +
P-116 costura reversa
Configuracdo da Configuracdo de costura
densidade do do cabegote entre ponto a 50~150 110
P-117 | passo da agulha ponto
Numero de
ajustes da agulha | Numero de ajustes da 1~10 )
para costura agulha para costura bonita
P-118 |bonita
Ajuste da
distancia da Ajuste da distancia da ' 50~150 107
agulha para agulha para costura bonita
P-119 |costura bonita
Iniciar angulo de A
corte do pardagrafo In|c’|ar angulo de corte do 200~300 230
p-121 |1 paragrafo 1
Curso do corte do | Curso de corte Paragrafo N
P-122 | Paragrafo 1 1 07100 40
Iniciar angulo de A
corte do pardagrafo In|c,|ar angulo de corte do 250~360 330
123 |2 paragrafo 2
Curso do corte do | Curso de corte Paragrafo N
P-124 | Paragrafo 2 2 07100 6>
Parada e corte
durante a costura | O:invdlido
. (s 0/1 0
com comprimento | 1: valido
P-125 | fixo
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Ativar soltura de

linha ao iniciar a (1) :2,‘\'/;:'(?0 0/1 1 1
P-126 |costura ’
Atraso no
afrouxamento Atraso no afrouxamento
) (solta) da linha antes de 0~1000 10 100
linha (solta) antes iniciar a costura
P-127 |de iniciar a costura
T =
Iisrhr;pfoﬁci agdo da Tempo de agdo da linha
solta (afrouxada) ao iniciar 0~1000 10 200
(afrouxada) ao 2 costura
P-128 |iniciar a costura
Configuragdo de
brilho da luz de Configuracao de brilho da 0~10 1 5
fundo da tela luz de fundo da tela (visor)
P-129 |(visor)
Conflguragao da 0: invalido
funcdo de 1: salvar o parametro
salvamento de : P n 0~1 1 0
N atual como parametro de
parametros de fabrica
P-131 |fabrica
Selegdo da fungdo 0: indisponivel
reversa 1: disponivel o~1 1 0
P-135 |intermediaria - disp
O numero de
configuracdo do anflgu.ra(;ao de pinos 1~50 1 4
ponto (pin setting)
P-136 |intermediario
Define o nimero
de vezes para - .
frente e para tras Definir quantidade de 1~10 1 1
. vezes
no meio da
P-137 |costura
Configuraiio da Configuracao d.a funcdo da
~ tela de bloqueio
funcdo para . 0~1 1 0
bloqueio de tela 0: invdlido
p-138 | > ¢ 1: valido
Configuragdo de Configuracdo de tempo
tempo para para bloqueio da tela: 0~1 1 20
P-139 | bloqueio da tela 0~240(s)
Tempo de atraso
antes de O tempo de atraso entre
enganchar a linha | o fim do corte e o gancho N
para anti- do anti-ninho/bolinha 0~500ms > >0
ninho/bolinha (anti-nest)
P-140 | (anti-nest)
Tempo de engate
da linha do O tempo de agdo do
sistema anti- eletroima enganchado 0~500ms 5 50
ninho/bolinha com a linha
P-141 | (anti-nest)
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Atraso apds
gancho de linha do

Desliga o tempo de atraso
do eletroima que aciona o

anti-ninho/bolinha | gancho do anti- 0~500ms > >0
P-142 | (anti-nest) ninho/bolinha (anti-nest)
Relagdo de servico
do engate dalinha | . ~
oy s almde o | o |1 |
ninho/bolinha 8
P-143 | (anti-nest)
Tempo de
trabalho Fie sucgao Oltempo de traPtho da 0~2000ms 10 250
do anti-ninho / valvula de sucgdo
P-144 | bolinha (anti-nest)
Tempo de
trabalho em linha
Ih
reta do anti-ninho | O [&MPO de trabalho do 0~500ms 5 50
) . solenoide em linha reta
/ bolinha (anti-
P-145 | nest)
Configuracado da distancia
maxima da agulha
comprimento do ponto 5
Configuraco do mm escala de parametro
comprimento <r:|nomrr)10delo (LOmm 5,0 10-50 (70) mm 1 50
maximo do ponto .
comprimento do ponto 7
mm escala de parametro
do modelo (1,0 mm 7,0
P-150 mm)
Comprimento do | 0: invélido o~1 1 0
P-151 | primeiro ponto 1: vélido
Configuracdo do 52:2 clljerapaéfr;mjtros de
comprimento do g_ ¢ 10~50 1 40
rimeiro ponto comprimento do ponto
p-152 |P (1,0 mm 5,0 mm)
0: invalido
Configuragdo do 1:,\./aI|do (prgssmne um
valido, pressione
modo de avango
~ novamente para cancelar, o~1 1 0
no botdo do
como costura fechada,
cabecote
excesso de espessura,
P-153 calcador)
0: luz da barra de agulha
) 1~5: ai
Configuraiio de dgsllgada 1 5: ajuste o
. R brilho da lampada da
brilho da lampada 0~5 1 5
barra de agulha com 5
da barra de agulha P
variagdes (interruptor de
P-155 controle HMI 0/1/2/3/4/5)
Configuracdo da Configuracdo do modo de
funcdo do costura para tras
interruptor de 0: Configuracdo do modo 0/1/2 1 0
P-157 |costura paratrds |de costura para tras
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1: Costura para trds mais
ponto de fixacdo

2: Apenas costura para
trds, nenhuma acdo no
modo de espera

Tempo de saida de
pressao total da
costura para trds

Tempo de saida de

~ 0~800(ms 10 150
(somente pressdo total do calcador (ms)
calcador, corte de
P-158 |linha)
Ciclo de trabalho
de saida da
costura para trds | Ciclo de trabalho de saida
~1 1 4
(somente do calcador 0~100 0
calcador, corte de
P-159 |linha)
N Desligamento forgado
D d , ~
COL;EEEZO araa tras | 2POS@ duracdo da costura 0~60 (S) 1 12
P-160 P para tras
C dol R
deoz)zfl?rsaai?)o Parametros de
inicio do reforco compensagdo de ponto na 0~100 1 23
(Somente calcador costura com reforgo
P-161 |e corte de linha) (inicio)
C do 2 R
dei?ii::arfjo Parametros de
inicio do reforco compensagao de ponto na 0~100 1 15
(Somente calcador costura com reforgo
P-162 |e corte de linha) (inicio)
C dol R
deogzz?rsaafmzo Parametros de
reforco final compensagdo de ponto na 0~100 1 30
(Somente calcador costura com reforgo no
. final
P-163 |e corte de linha)
3o 2
dgi?ii::aﬁso Parametros de
reforco final compensacgo de ponto na 0~100 1 18
(Somente calcador costura com reforgo no
. final
P-164 |e corte de linha)
C dol R
deoz)zfl:\rsaagao Parametros de
continua (Somente compensagaf) de ponto na 0~100 1 30
calcador e corte costura continua com
. f
P-165 |de linha) retorgo
C do 2 R
deongl:lrsaacao Parametros de
continua (Somente compensaga9 de ponto na 0~100 1 10
calcador e corte costura continua com
f
P-166 |de linha) retoreo
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Habilitar sistema

=0 P171~176 parametros
invdlidos

32 \C,zﬁfizgsd?ao =1P171~176 parametros 01 !
P-170 invalidos

v(;cl)g::?deandsszaeo de Sistema de compensacao

costura sentido de velocidade no sentido 50~150 100
P-171 |horario horario

C =

ve?g?:?deandsjiiaeo de Sistema de compensacgao

costura — sentido de velocidade no sentido 50~150 100
P-172 | anti-horério horario

C =

Compensacio de | ¢oqficente e

costura no reforgo compgnsagao de . 50~150 100

inicial — sentido velocidade no sentido
P-173 | horario horario

VCeT;?:ip dean dss(iiaeo de Coeficiente de

costura no reforgo compensa(;ao de . 50~150 100

inicial — sentido velocidade no sentido
P-174 | anti-horario anti-hordrio

Vic:(r:;p dean dS:Zaeo de Coeficiente de

costura no reforgo compgnsat_;ao de . 50~150 100

final — sentido velocidade no sentido
P-175 | horario horario

VCecl)(r)r;? dean ds:g(;:laeo de Coeficiente de

costura no reforgo compensagao de . 50~150 100

final — sentido velocidade no sentido
P-176 |anti-horario anti-horério

Sisterna de =0 P181~P200 Parametro

compensagdo de invalido N n 0~1 1

ontos habilitado =1 P181~P200 Parametro
p-180 |P invalido

Compensagdo de | Coeficiente de

ponto 1mm no compensacdo de ponto de 50~150 100
P-181 |sentido horario 1mm no sentido horaério

Coonr?:ir;?fngi(;de Coeficiente de

spentido anti- compensacdo de ponto de 50~150 100
P-182 | horario 1mm no anti-horario

Compensacdo de | Coeficiente de

ponto 2mm no compensacdo de ponto de 50~150 100
P-183 |sentido horario 2mm no sentido horario

Coonr?:;r;?fngi(;de Coeficiente de

spentido anti- compensacdo de ponto de 50~150 100
P-184 | horario 2mm no anti-horario
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Compensacdo de

Coeficiente de

ponto 3mm no compensacdo de ponto de 50~150 100
P-185 |sentido horario 3mm no sentido horario
F:ZoonTopt;::;gic;de Coeficiente de
. . compensacao de ponto de 50~150 100
sentido anti- 3mm no anti-horario
P-186 |horario
Compensagdo de | Coeficiente de
ponto 4mm no compensacao de ponto de 50~150 100
P-187 |sentido horario 4mm no sentido hordrio
pcoonT:er:fncizde Coeficiente de
. . compensacao de ponto de 50~150 100
sentido anti- 4mm no anti-horario
P-188 |horario
Compensagdo de | Coeficiente de
ponto 5mm no compensacdo de ponto de 50~150 100
P-189 |sentido horario 5mm no sentido horario
Ffoonr?:::;gizde Coeficiente de
. . compensacdo de ponto de 50~150 100
sentido anti- 5mm no anti-horario
P-190 |horario
Compensagdo de | Coeficiente de
ponto 6mm no compensacdo de ponto de 50~150 100
P-191 |sentido horario 6mm no sentido horario
pCoonTcE)er:rangic:)de Coeficiente de
. . compensagao de ponto de 50~150 100
sentido anti- 6mm no anti-horario
P-192 | horario
Compensacdo de | Coeficiente de
ponto 7mm no compensacao de ponto de 50~150 100
P-193 |sentido horario 7mm no sentido horario
pcoonT:(;rr:ri]gi(())de Coeficiente de
. . compensagao de ponto de 50~150 100
sentido anti- 7mm no anti-horario
P-194 | horario
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5. LISTA DE CODIGO DOS ERROS

Cadigo
do Erro

Conteudo

Possiveis causas

Checagem e solucéo

EO11
EO012

Erro no sinal do motor

Sensor de posicdo do
motor esta com falha

Cheque se o plugue da
tomada do dispositivo/motor
esta bem conectado;

Verifique se o dispositivo de
deteccéo do sinal/medicao
elétrica esta quebrado;

Cheque se a polia (volante)
da maquina esté instalada
corretamente.

EO21
EO023

Sobrecarga no Motor

Parada do motor
Sobrecarga no motor

Cheque se o plugue da
tomada do dispositivo/motor
esta bem conectado;

Verifigue se cabecote ou
sistema de corte esta
travado completamente;

Se 0s materiais sdo muito
espessos;

Verifigue se o sinal/medicao
elétrica esta normal,

E101

Falha nos drivers do Hardware

Deteccdo anormal de
corrente no Hardware
provocando erro

Cheque se a corrente de
alimentagéo no circuito esta
adequada;

Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.

E111
E112

Tensao muito alta

Tenséo de alimentacéo
alta. Erro no sistema de
parada de tensé@o no
circuito

Verifique se a tenséo da
linha de energia ndo esta
muito alta;

Verifigue se o sistema de
frenagem esté funcionando
adequadamente;

Cheque se a tensédo de
alimentacgéo no circuito esta
adequada;

El121
E122

Tensao muito baixa

Baixa Tensao atual,
deteccéo de tenséo
errada

Verifique se a tenséo da
linha de energia ndo esta
baixa;

Cheque se a tensédo de
alimentag&o no circuito esta
normal;

E131

Falha no Circuito

Deteccdo anormal de
corrente

Cheque se a corrente de
alimentacgéo no circuito esta
adequada,;

E133

0z Falha no Circuito

Falha no circuito 0z

Cheque se a corrente no
circuito 0z estd adequada;

E134

DBFLT. Defeituoso

Falha no circuito
automatico de
resisténcia

Cheque se o resistor de
frenagem esta com bom
contato;

Cheque se o resistor de
frenagem esta
guebrado/danificado.

—-21-




E201 Sobrecarga no circuito Deteccdo de erro na Cheque se a corrente de
corrente alimentacgéo no circuito esta
adequada;
Verifiqgue se o sinal/medicao
elétrica esta normal;
E211 Operacéo anormal do motor Erro de Tenséo ou Cheque se o plugue da
Corrente tomada do dispositivo/motor

E212 3
esti bem conectado;
Verifique o sinal/medicéo
elétrica;

E301 Erro de comunicacao Erro no circuito Sci Cheque se o plugue da
caixa de comando do
dispositivo esta bem
conectado;

Caixa de comando esta
com componentes
danificados

E302 Falha interna na operacgéo Erro no circuito Sci Cheque se a caixa de
comando do dispositivo ndo
possui dano.

E303 Avaria ha comunicacédo SPI Erro no circuito Sci Cheque se a placa de
controle principal do
dispositivo hdo possui dano.

E304 Falha do Chip Principal de Erro no circuito Sci Cheque se a caixa de

comunicac¢ao HMI comando do dispositivo ndo
possui dano.

E402 Falha na identificacdo do pedal Falha na verificacdo do | Conex&do do pedal esta

pedal solta/frouxa

E403 Falha da posicéo zero do pedal A posicéo zero do pedal | O pedal esta danificado ou

esta acima do intervalo | ndo esta parado quando for
fazer a correcéo

E501 Falha no interruptor de seguranca Interruptor de seguranca | Coloque o cabecote para

com defeito baixo ou cheque o
dispositivo liga/desliga

E502 Alarme de Falta de éleo Alarme de Falta de 6leo | Adicione Oleo

E601 Falha nos drivers do Hardware Hardware do motor de | Cheque se a corrente de

passo de alimentagéo alimentacg&o no circuito esta
STEP2 estd com adequada;
sobrecorrente Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E602 Falha nos drivers do Hardware Software do motor de Cheque se a corrente de
passo de alimentagéo alimentacgéo no circuito esta
(STEP2) esta com adequada;
sobrecorrente Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E603 Falha nos drivers do Hardware Detectado curto-circuito | Cheque se a corrente de
no motor de passo de alimentag&o no circuito esta
alimentacéo (STEP2) adequada;
Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E604 Erro de sinal no motor Angulo inicial do motor | Cheque se os cabos e
de passo de alimentagédo | conectores do motor estdo
(STEP2) realizando contato;
E605 Erro de sinal no motor Motor de passo de Cheque se os cabos e

alimentacéo (STEP2) no
inicio, encoder ou motor
trancado

conectores do motor estao
realizando contato ou se a
maquina esté trancada
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E606 Falha nos drivers do Hardware Detectado curto-circuito | Cheque se a corrente de
no enrolamento motor | alimentag&o no circuito esta
de passo de alimentacéo | adequada;
(STEP2) Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E607 Falha nos drivers do Hardware Hardware do motor de | Cheque se a corrente de
passo (STEP1) do alimentacg&o no circuito esta
acionamento do corte adequada;
esti com sobrecarga Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E608 Falha nos drivers do Hardware Software do motor de Cheque se a corrente de
passo (STEP1) do alimentacgé&o no circuito esta
acionamento do corte adequada;
estd com sobrecarga Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E609 Falha nos drivers do Hardware Detectado curto-circuito | Cheque se a corrente de
na alimentacao do motor | alimentagao no circuito esta
de passo de (STEP1) adequada;
Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E610 Erro de sinal no motor Angulo inicial do motor | Verifique se o conector do
de passo (STEP1) do motor de passo de
acionamento do corte acionamento do corte esta
bom.
E611 Erro de sinal no motor Motor de passo do Verifique se o conector do
acionamento do corte motor de passo de
(STEP1) no inicio, acionamento do corte esta
encoder ou motor bom. Maquina esta
trancado trancada
E612 Falha nos drivers do Hardware Detectado curto-circuito | Cheque se a corrente de
no enrolamento de alimentacgéo no circuito esta
alimentacé@o do motor de | adequada;
passo (STEP1) Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E613 Falha nos drivers do Hardware Alimentacdo do motor de | Cheque se os cabos e
passo (STEP2) no inicio, | conectores do motor estdo
encoder ou motor realizando contato;
trancado Cheque se a corrente de
alimentacgéo no circuito esta
adequada;
Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
E614 Falha nos drivers do Hardware Alimentacdo do motor de | Cheque se os cabos e
passo (STEP1) no inicio, | conectores do motor estao
encoder ou motor realizando contato;
trancado Cheque se a corrente de
alimentacgéo no circuito esta
adequada;
Cheque se o driver do
dispositivo ndo possui dano.
P.oFF Display desligado Desligado Espere por uma fonte de
energia para continuar
EVAL Verséo teste expirada Versdo teste expirada | Contate o vendedor
L.bob Aviso sobre a linha debaixo O valor de contagem da | Apds substituir a linha
linha debaixo é negativo | debaixo, pressione “P” para
cancelar o status de alerta.
Apos asd Contagem de peca A contagem numerica € | pressione a tecla ke para

0

entrar na interface, e um
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longo aperto no botédo
“costura frontal” (front
seam) para cancelar.
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6. DEFINICAO

. —
we | -l
(U188
e
(3 @
=

@' 14PIMN Definigio do conector 14 pinos

Definigacl/2 Levantamento 1/4 compen-

compensa- | do calcador sagio de
gdo de ponto ponto
Pin 14PIN 13PN 12PIN
Pin TPIN BPIMN 5PIM
. . | Compensa | Tansio Retrocesso
Pefinigas cio de eletromagné- | [Arremate}

ponto tica

(7] [
Linha Caga Corte | 6]]13
solta linha
12
11PIN 10PIM 9PIN 8PIN 2
4 11
JPIM 2FIM 1PIN
3110
Aterra- | Tensic Tensdo Tensdo
mentc | aletromagné | eletromagnét | eletromagnéti
| tica | iea | ca | 2 9
1 |B

1- FUNCAO DO CONECTOR PIN14

3- BURN CONNECTOR

4- CONECTOR DO CABO DE ALIMENTACAO DO
MOTOR DE INDUCAO

5- CONECTOR DO ENCODER DO MOTOR DE
INDUCAO

6- CONECTOR DO ENCODER DO MOTOR DE
PASSO

7- CONECTOR DO CABO DE ALIMENTACAO DO
MOTOR DE PASSO

8- CONECTOR USB

9- CONECTOR PARA AVISO DE NiVEL DE OLEO
10- CONECTOR DA CAIXA DE CONTROLE

11- CONECTOR DO COOLER
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