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MANUAL DE INSTRUCOES
(Elétrica)



Introducao

Bem-vindo ao uso de produtos de nossa empresa e a escolha assertiva de investimento
para industria téxtil! Este € o manual de referéncia do produto recém desenvolvido com
“corte de linha por guilhotina elétrica (suc¢do opcional) ”.

Por favor leia cuidadosamente este manual para melhor uso do produto!

Antes de ler este manual, por favor anote os seguintes requerimentos:
1. Antes de praticar, o uso deve ser aterrado para garantir a seguranca pessoal!
Resisténcia aterramento: < 4Q)
2. Pessoal ndo profissionalizado, ndo desmonte a caixa de controle;

3. Porfavor use em local com temperatura acima de 5 °C, abaixo de 45 °C;

4.  Por favor trabalhe em 30% a 90% da humidade relativa do
ambiente;

5. Tensdo Voltagem 220V+ 10%, frequéncia 50/60HZ ;

6. Use tecido de algodao suave para limpar a luz infravermelho superior e inferior, antes
do uso diario.

Precaugles de Seguranga:
1. Nao coloque o pé no pedal quando a energia esta conectada;

2.  Este produto necessita de instalagdo professional e comissionamento (infraestrutura e
processos elétricos prontos para recep¢do do produto);

3.  Nao abra a caixa de controle quando a energia estiver ligada;

4. Desligue a energia quando fizer a troca de agulha, passagem de
linha ou substituir a linha na caixa de bobina;

5. Desligue a energia quando instalar, remover e reparar;

6. Desligue a energia quando trocar/virar ou elevar a maquina de costura;

7. Mantenha longe de ondas de alta frequéncia eletromagnética e ondas de radio, etc, de
maneira a evitar que haja interferéncia no servo drive por ondas eletromagnéticas e
levar assim, para agoes erradas.

Garantia:

1. Qualquer problema de qualidade, outra que danificada pela mao humana, durante
o periodo de garantia, pode ser livre de cobrancga;

2. Sem o consentimento da companhia para desmontagem, danos por modificacao
nado serdo dadas a garantia;

Se vocé ndo pode resolver um problema, vocé deve contatar a companhia;

4. A companhia tem a interpretacao final deste manual.
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1: Introdug¢ao para a operagao comum do painel
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NO. icone Descri¢dao da Fungao

Tecla Modo: para mudar o modo de costura atual, estard entre o ciclo de

1
costura livre, semiautomatica, automatica total e costura normal.
Tecla de fungdo de luz infravermelha: abrir e fechar a luz infravermelha,
pressione por 2 segundos no ajuste de sensitividade do olho da luz.
Na interface do ajuste de sensitividade da luz do olho, clique,
L)(+](v)

2 g ) para automaticamente ajustar a intensidade da luz

do olho correspondente a espessura do material, material médio, material

espesso. Depois do ajuste estar completo, pressione o botao

@ para salvar.




Tecla da fungdo do calcador: Selecione as maneiras do modo de costura do

calcador, vocé pode pressionar continuamente para selecionar

esquerda.

3 | |42 . -
== sucessivamente o calcador depois, o calcador antes, o calcador antes e
depois, ou fechado.
Tecla funcdo de corte: selecione os jeitos do modo de corte quando
4 >g costurar, pressione continuamente na mudanga vocé pode escolher o
corte da linha frontal, porte de linha posterior, corte de linha antes e
depois, ou fechado.
Tecla fungdo da sucgdo de ar (necessaria instalagdo do dispositivo de
s V succdo — opcional): selecione o método de sucgdo quando costurar,
:'—" pressione continuamente pode ser selecionado depois da succdo, antes da
succ¢do, antes e depois da sucgdo, ou fechado.
Tecla de ajuste da parada da agulha: usualmente para trocar a posicao
6 “ da parada da barra de agulha no momento da parada entre a costura
para cima e baixo.
; Tecla Menu: entrada de pardmetros do usudrio, pressione por 2
segundos para entrar no sistema de parametros (necessario uma senha).
8 @ Tecla de confirmacdo: Tecla de confirmacdo de parametros.
R
9 + Tecla de ajuste numérico: utilizado para modificar dados.
——/
P
10 — Tecla de ajuste numérico: utilizado para modificar dados.
| —
I
1 ‘ Tecla esquerda: Quando o parametro é modificado, o cursor se move a
S




12 Tecla direita: Quando o pardmetro é modificado, o cursor se move a direita.
13 Tecla de manutengdo: Quando a maquina precisa ser ajustada, quando
ocorre uma excegao, pressione este botdo ou desligue a energia para
manutencao.
Quando o sensor infravermelho
A luz indicadora do sensor ; i
14 SENSOR-E ' frontal é bloquead? por um tecido, a
infravermelho frontal luz SENSOR- F, sendo apaga.
o Quando o sensor infravermelho do
15 SENSORM A luz indicadora do sensor meio é bloqueado por um tecido,
infravermelho no meio SENSOR-M, sendo a luz apagada.
Quando o sensor infravermelho final é
16 SENSOR.B A luz indicadora do sensor bloqueado por um tecido, o SENSOR- B
infravermelho final acende acesa, sendo a luz apagada.
Piscando ao desconectar, luz apagada
17 ERRO Luz indicadora da Tecla de sob circunstancias normais
seguranca
Quando a tecla de manutencgao é
. s ~ ressionada, a lampada pisca e a
18 MANUTECAO Luz indicadora de manuntec¢ao pA N . P ’p A
lampada é desligado apds sair do
modo de servigo.

2: Como entrar nos parametros e como modificar os parametros

A andlise para entrar nos parametros do sistema: pressione o botdo por 2 segundos ( [E])

para a lista de “parametros do sistema” (necessario a entrada de senha para ajuste).

(@) , (E]) As teclas a serem usadas para selecionar o valor do parametro de seleg¢do, ou o

valor, o local selecionado estard piscando.

() (E]) As teclas irdo aumentar ou diminuir o valor da drea que pisca. Depois de editar

os parametros, pressione a tecla (@) para salvar os parametros e sair do sistema de
parametros.




3: Tabela com descricao de parametros do operador

3.1 Lista de parametro de sistema do técnico (pressione por um tempo para entrar@)

Pardmetros | parametros
N° Descrigdo da valores alcance de Descrigdo do parametro
funcdo padrdes ajuste
Verifique o nUmero
02 de agl..llhas de.pois. 20 1~50 Ajuste o nimero de agulhas entre 2
de deixar a primeira luzes infravermelhas
luz infravermelha
Atraso antes do corte Apos o sensor de luz infravermelho
S03 o nimero de pontos 4 0~50 traseiro, o nimero de pontos para o
atraso do corte
Atraso apds o corte Ap6s a luz infravermelho traseiro
S04 de nimero de 4 0~50 deixar, o nimero de pontos para o
pontos atraso do corte
05 Abertura sucgdo 2 1~50 Indugdo da primeira luz infravermelha
frontal nimero de da qual as agulhas comegam a aspirar
agulha
S06 Fechada §ucgao 14 1~50 Quando aberto, a contagem.depmf de
frontal numero de alguns pontos para fechar a ingestao
agulha
507 Abert.ura s’ucgaod ) 1~50 Deixando a luz infravermelha traseira
traseira numero de para qual as agulhas comegam a aspirar
agulha
Sucgdo traseira com Depois de deixar o orificio da luz,
S08 atraso fechado 200 50~5000ms contem quantos milissegundos para
fechar a aspiragdo
$12 Parada atraso do 2 1~99 Depois de, Quantas agulhas, ira parar
numero do pin automaticamente depois do corte de
linha
13 Ak’)erturaddo . 50 1~247 Sucgdo depois de, quantas
nuUMero do pin agulhas deixam o orificio da luz




Fechamento do

S14 - . 20 1~100 Numero dos pins de sucgdo
numero do pin
Depois de deixar a luz de corte, por
Luz de corte tidade de agulha, ndo detecta o
S15 traseiro 25 1~100 quan_ A 8 !
terceiro sinal de luz para cortar a
linha
$16 Tempo de resposta 0 1~100Ms A luz frontal responde o tempo depois
do sensor traseiro daindugdo
O tempo de A duragdo depois da elevagdo do
519 P 220 100~2000ms cdo ep ¢
retengdo do calcador (ms)
calcador
Acdo de ajuste da forga total de corte
$20 Forga de corte total 100 0—100%
Tempo de protegado Quanto tempo antes do calcador
S21 4 ~ )
do calcador 1~120s manual desligar (s)
$22 Tempo de protecdo 20 O tempo de colocar o calcador
20~800ms
do calcador (ms)
Alimentagdo
523 continua, suc¢do, e 0 0~1 0 : fechal : abre
corte de linha
. Bot3o de corte . o1 ](c): Ql_Jando o motor estd -
manual unc!onando, o corte manual ndo
funciona.
1: Funciona
0: botdo de seguranga fechado
S25 Botdo de seguanca 3 0~3 1: bot3o de seguranca de estacdo de
seguranga
2: botdo de segurancga do calcador 3:
botdo de seguranca abertura total
Contagem do tempo (n3o
S26 Contagem tempo 35 10~1000ms

tesoura

precisa de ajuste a principio)




Tempo

O tempo que o painel de controle

S27 N 5 5~99S
recuperacdo da volta para a interface principal
interface (segundos) apds entrar no menu
S29 Polaridade da luz 0 0~1 A luz frontal reflete a polaridade reversa
frontal
. A luz traseira reflete a polaridade
530 PoIar_ldade da luz 0 o~1 reversa
traseira
S31 Tempo total do 180 10~990ms O calcador trabalha a toda a poténcia
calcador
Forca total do g acdo inicial do calcador,
532 ¢ 100 20~100% poténcia instantanea
calcador
s33 Forga mantida 39 10~90% Ievan'farr?entcl do ce?lcador apds manter
calcador a poténcia (ndo mais que 50%)
S35 Luz de corte 1 o~1 0 : fechado 1 : aberto
traseiro
S37 Idioma 1 o~1 0 : Chinés 1 : Inglés
Velocidade maxima N Limite o maximo ajustavel
538 5500 30076500 velocidade do motor
travada
s39 Restaurar 0 o1 Ajustado para 1 e pressione longamente

parametros de
fabrica

a tecla OK para redefinir valido




3.2 Lista de parametros do Sistema do Operador (pressione brevemente para entrar@)

. Fungao ~ Alcance de e A
Numero § Padrao . Especificagdo dos Parametros
declarada referéncia
Esquema do 0 : costura normal 1 : costura livre
P-01 Operador 0 0~3 2: semi-automatico 3: totalmente automatico

Interruptor do
P-02 Sensor 0 0~1 0: desligado 1:ligado

infravermelho

0:desligado 1:corte frontal

P-03 corte 3 03 2:corte traseiro 3:corte traseiro e frontal
B 0:desligado 1:sucgdo frontal 2:sucgdo traseira
P-04 succao 3 0~3 3:succ¢do frontal e traseira
0:sem calcador 1:calcador frontal 2:calcador
P-06 Calcador 3 0~3 traseiro 3:calcador frontal e traseiro
P-07 MOd? de inicio da 1 0~1 0:automdtico 1:pedal
velocidade
P-08 Posicdo da Agulha 1 o~1 0:posicdo agulha baixa 1:posi¢do agulha alta
Calcad
P-09 a cadgor 0 o~1 O:desligado  1:ligado
automatico
P-10 Sucgdo manual - 1 0~1 0:desligado 1:ligado
operador

pqy | /elocidade de 5500 300~6500
Inicio da costura

P-12 Velocidade max. 5500 300~6500

lluminagdo da

P-13 lampada de trabalho

2 0~2

lluminagao da luz

P-14 traseira 1 0~1 0:desligado 1:ligado
P-15 Costura livre 0 o~1 0:desligado 1:ligado
Corte de
P-16 velocidade 0 0~1 0:desligado 1:ligado
constante semi-
atutomatica
Calcador frontal L.
P-17 0 o~1 0: Modo Automatico 1:Modo Manual-Operador




Corte controlado

P-18 i 1 0~1 0:desligado 1:manual total-operador
pelo pé

P-19 Sucgdo média 1 0~1 0:desligado 1:ligado

P-20 Calcador meia volta 0 0~1 0:desligado 1:ligado

py1 | Cortedepoisdo 0 o~1 0:desligado 1:ligado
calcador

P-22 Desligando calcador 0 0~1 0:desligado 1:ligado

P-23 Inicio costura livre 0 0~1 0:desligado 1:ligado
Atraso detectar

P-24 luz traseira de 1 o~1 0:desligado 1:ligado
corte

p.25 Padrdao malha 0 0-10 Ajuste o numero apropriado de pontos de acordo
(renda) nimero de com o tamanho do furo da renda
pontos

P-26 Modo de Auto-run 0 o~1 0:desligado 1:ligado
Tempo costura N .

P-27 Tempo motor 4 3~20 Unidade do tempo por Segundos
parado
Tempo costura .

P-28 Tempo motor 2 2~20 Unidade do tempo por Segundos
pausado
Versdo do VLXX

P-29 controle elétrico )

P-30 Versdo exibido na V1.XX
tela

P-31 Tom de Alerta 2 0~2 0:Mudo 1:Campainha 2:Voz

P-32 O volume 3 0~3




4 : llustragao da porta da caixa de controle

[=]=]
[ mEe
I [ I—
O niimero da porta | O nome do dispositivo da porta
1 Botdo de Energia
2 Saida elétrica
3 Saida codificagao
4 Eletroima: corte de eletroim3, sucgdo de ar valor por ima ou magnético,
elevacgdo calcador eletroima
5 Porta do controlador de velocidade
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5 : Analise de cddigo de falha

Cédigo Descrigdo
falha da falha Rasao da falha Solugdo da Falha
1 : ocontato entre a
O sinal da , agulha e linha é ruim 1 : verifique a agulha e linda
agulha estd 2 : 0im3 permanente no
errado volante manual esta na 2 : verifique onde o im3d permanente estd na
ER-01 posi¢do errada ou esta posicio errada
desmagnetizado.
3 : mude o volante manual
1: ndo conectou a
velocidade
controlador em quando
a maquina esta ligada.
O sinal do 3éﬁ)2icjjr;t<jrzlzgt2r de 1: Yerifique a linha de sinal do controlador de
controle de conectado na posi¢io velocidade .
ER-02 velocidade errada. 2 : mude o controlador de velocidade
esta errado 3: o controlador de 3: mudar o controlador
velocidade esta
desconectado.
4: o controlador de
velocidade esta
quebrado
1: o contato entre 1: abra a tampa de borracha e verifique se o
plugues é ruim rotador do motor e o estator estdo no mesmo
0O sinal do 2: Moore e rotador nivel, certifique-se de que o desvio seja inferior a
motor esta apresentam alguns grandes | 1 MM
ER-03 errado desvios ao instalar o motor
3: 0 motor e o Moore estdo | 2: mudar o motor
quebrados
3: mudar o controlador
1 : amaquina de costura é
muito pesada ou esta presa
2 : o motor esta . )
1: verifique as 4P linhas do motor
sobrecarregado - . . .
. 2: verifique se a maquina de costura também estd
0 motor 3 as_4 |~|nhas de ) pesado.
ER-04 parou de transmissdo do motor no 3: mudar o controlador
rodar conectaram ou foram
conectadas na posigao
errada
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1: A maquina de costura esta

1: Verifique se a maquina de costura esta muito

ER.05 Lenséo do muito pesada ou bloqueada | pesada
ardware 2: Sobrecarga do motor 2: Substitua o controlador
3: Reinicie a maquina
1: conexdo do display 1: verifique a linha de conexdo entre a tela
Tempo a conexdo da linha da placa |e o controlador
esgotado com  |estd ruim 2: verificar se existem algumas maquinas de alta
ER-07 comunicagdo  |2: o chip da placa principal é [frequéncia interferindo
quebrado 3 : Substitua o controlador
- L 1 : Substitua o controlador
Mem©ria na placa principal
ER-09 Erro de memorialyanificada ou erro
1: pressionou o pedal de 1: verificar se a linha de conexdo do interruptor de
seguranca ndo voltou para a fseguranca do calcador estd anormal
Interruptor de  |POsigdo certa 2: verifique se o im3 do interruptor de seguranga
ER-11 segurancga 1 2: 0 C0~nt3t0 das Iinha§ de. do calcador voltou a posigdo correta.
estd conexdo do calcador é ruim 3. alterar o componente Moore
desconectado 3: 0 componente Moore
do calcador estd quebrado.
Interruptor de 1 : interruptor de 1: verifique se o interruptor de seguranca da
ER12 seguranca 2 seguranca da plataforma de |plataforma de costura esta quebrado

esta
desconectado

costura nao estd instalado
corretamente ou estd
quebrado

2 : falha delinha

2: verifique se a maquina de costura estd levantada
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