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(1. ESPECIFICAGOES

1 Area de costura (X, Y) (mm) 1300 x 900

(Areade corte  Tipo de laser: 1090 x 860)
2 Movimento de alimentagéo da estrutura de | Alimentagdo intermitente (acionamento de 2 eixos por motor de passo)

alimentacao

3 Curso da barra da agulha 40 milimetros
4 Velocidade maxima de costura [Tipo S] 3.000 sti/min (Quando o comprimento de costura é de

2,2 mm ou menos) [Tipo H] 1.800 sti/min (Quando o

comprimento de costura é de 3,5 mm ou menos)

Para outros passos de ponto e nimeros de rotagdes, consulte a Fig. 1.
5 Comprimento do ponto configuravel 0,5a12,7 mm
6 Agulha [Tipo S] DB x 1 #8 (#7 a #14), DP x 5 #8 (#7 a #14)

[tipo H] DP17 #21

A escolher de acordo com o modelo.
7 Langadeira Langadeira rotativa completo de dupla capacidade
8 Curso calcador auxiliar 4 mm (padréo)
9 Elevagao do Calcador Auxiliar 20 milimetros

10 Elevagao do Calcador Concha

15 milimetros

11 Memoria de dados de padrédo

999 padrées

identificados

12 Numero de padrdes que podem ser

999 padrées

13 | Método de entrada do programa

uUSB

14 Formato de dados

Os dados SLW sao aplicados a aplicagdo DXF da maquina de
costura. IA. PLT. Software de edigéo de dados DST
* Mudar para SLW.

15 Poténcia do servomotor do eixo principal 750W
16 | Consumo de energia 450VA
17 Tenséao de entrada 220V +10%

18 Massa (massa bruta)

Com embalagem: [Tipo padréo] 721kg [Tipo laser] 791kg Sem Sem
embalagem: [Tipo padrao] 636kg [Tipo laser] 706kg

19 Dimensodes

2.100 mm (L) x 2.326 mm (L) x 1.537 mm (A)

20 Faixa de temperatura operacional

5 até 35 °C [Tipo de laser] 1 a 35 °C

21 Faixa de umidade operacional

35 a 85 % (sem condensacéao de orvalho) [Tipo de laser] 5 a 70%

22 Faixa de temperatura de armazenamento

-5a 60 °C [Tipo de laser] -10 a 100 °C

23 Faixa de umidade de armazenamento

20 a 85 % (sem condensacao de orvalho, 85 % aplica-se ao caso em
que o temperatura é de 40 °C ou inferior)
[Tipo de laser] 20 a 85% (sem condensagao de orvalho)

24 Pressao de ar usada

0,5a0,6 MPa

da agulha

25 Facilidade de parada de posi¢cdo mais alta

Apbs a conclusao da costura, a agulha pode ser levada a sua posi¢cao
mais alta.

26 Ruido

- Nivel de pressao sonora de emissao continua equivalente (LpA) na
estacao de trabalho:
Valor ponderado A de 78,0 dB ; (Inclui KpA = 2,5 dB) ; de acordo
com ISO 10821- C.6.2 -ISO 11204 GR2 a 2.800 sti/min.

27 | Oleo lubrificante

#10 (Equivalente ao JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1)

#32 (equivalente ao JUKI NEW DEFRIX OIL No. 2), graxa a base de
litio n° 2

Informagdes sobre graxa

Fabricante: WERATCHE

Tipo e numero: Graxa a base de litio 2 #
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Tipode S Tipo H
Passo do ponto e velocidade de costura Passo do ponto e velocidade de costura
Numero | Comprimento do Velocidade de Observagdes | Numero | Comprimento| Velocidade de | Observagoes
ponto costura do ponto costura
1 2,8 milimetros 2.800 sti/min 1 3,5 milimetros| 1.800 sti/min
2 3,0 milimetros 2.500 sti/min 2 4,0 milimetros|  1.600 sti/min
3 4,0 milimetros 2.200 sti/min 3 4,5 milimetros|  1.400 sti/min
4 5,0 milimetros 1.800 sti/min 4 5,0 milimetros| 1.200 sti/min

Nota: A maquina de costura néo deve funcionar no nimero
maximo de rota¢des continuamente por mais de 15 minutos. O
numero de rotagdes pode variar mesmo que o tom seja
consistente devido @ mudanga na agulha e no material.

Nota: O nimero de rotagdes pode variar mesmo que o
tom seja consistente devido a mudanga na agulha e no

material.

A velocidade de costura empregada para verificar a costura de teste no momento do envio é de 2.800 sti/min para o tipo S ou
1.800 sti/min para o tipo H.
O numero maximo de rotagdes da maquina de costura é de 3.000 sti/min para o tipo S e o tipo H.

(
: Caution
%

Costura de padrodes circulares

Ao costurar padrées circulares com didametro de @60 mm ou menos, o desempenho de
costura da maquina de costura pode ser afetado pela ultrapassagem do motor rotativo
inferior, dependendo do padrao.

Fig. 1

e —




('2. CONFIGURAGAO

@ Cabegote da maquina

@ Mesa

© Mecanismo de alimentagio do eixo X
O Mecanismo de alimentagio do eixo Y
@ Dispositivo de fixagio do gabarito

@ Painel de operagio

© Controle de ar

© Caixa de controle elétrico

@ Interruptor de alimentagéao (também usado como
interruptor de parada de emergéncia)
(D) Suporte de linha

(E) Dispositivo enrolador de bobina

(f) Tampa de seguranga




(‘3. INSTALAGAO )

C 3-1. Configurando a maquina de costura )

3-1-1. Desempacotando

1) Levante o grampo @ conforme
mostrado na imagem.

p— - —

Se o grampo nao for

( )

1
i Caytion levantado o suficiente, |}
| @ a desembalagem nio |
| )

sera realizada sem

S — e B . s —

2) Retire a tampa superior @ primeiro. Em seguida, retire as tampas restantes das quatro superficies.

3) Remova a tampa plastica.

A maquina de costura é enviada com duas
folhas de precaucao e uma folha de entrada de
agulha anexada no momento do envio.

(1): Folha de precaugdes para configuragéo

(2): Folha de precaugéo para confirmagéo do centro
da agulha

(3) : Folha de entrada de agulha

Verifique o conteudo descrito nas

¢afon, folhas de precaugées no momento
@ da configuragao.

Verifique P12 e além para contetido
detalhado.

p— —————— —— —
- —




4) Remova os acessorios de chapa metalica dianteiros e traseiros @ para fixar a maquina de costura.
* As ferramentas sdo embaladas na caixa de acessoérios para a maquina de costura.

5) Remova pegas, acessorios e mecanismo de alimentagdo da caixa de madeira.

6) Levante a maquina de costura com uma
empilhadeira para trazé-la para o local
especificado. (Peso da maquina de costura:
636 kg)

AVISO:
Ao trabalhar com uma empilhadeira,

duas ou mais pessoas devem
manusear a maquina de costura




7) Rodizios giratérios @, verifique se a
maquina de costura esta colocada na
horizontal nos garfos da empilhadeira.

Mantenha a maquina de costura nos
garfos de forma que ndo chacoalhe.

1) Solte as placas @ . Coloque os parafusos e porcas que vocé removeu na caixa de acessorios.

2) Desembale o mecanismo do eixo X.




3) Coloque o0 mecanismo de alimentacédo X ao
lado do corpo principal da maquina de costura.
Mova o clamp para o centro do mecanismo de
alimentagao X.

4) Desconecte o plugue de borracha @. Remova

quatro porcas © no lado oposto com uma chave

inglesa. Tome cuidado ndo para permitir que os
parafusos escorreguem dos orificios de montagem
depois de ter removido as porcas.

Coloque as porcas que vocé removeu na caixa de
acessorios.

5) Alinhando os parafusos com as torneiras do bloco de suporte alimentador X, aperte os parafusos.



6) Conecte a guia do
cabo ao mecanismo
de alimentagao X.
Em seguida, aperte
os parafusos.




3-1-3. Configurando a tabela

1) Retire as barras de suporte de baixo
do suporte da mesa. Remova os
materiais de embalagem.

~Barras de suporte
Barras compridas, duas pecas
Barras de comprimento intermédio, duas
pecas Barras curtas, quatro pegas

Figura 1

2) Configure as mesas direita e esquerda com barras curtas (duas para cada uma das mesas direita e
esquerda). Configure a mesa frontal (meio) com duas barras de comprimento intermediario.
Aperte os parafusos conforme ilustrado na Fig. 1.

—9-—



Mecanismo de

aliny[agﬁo X

Depois de configurar as subtabelas
Calion\ direita e esquerda, verifique se ha uma
@ folga entre as tabelas e o mecanismo

de alimentacgao X.

— —————— —

f f

Verifique se ha uma
liberagao.

[ % e _
{
o aolEF

— ——————— —

3) Configure as mesas frontais (esquerda) e (direita).
Prenda as pegas acima mencionadas com placas de ligagédo dedicadas @ e as porcas.

4) Prenda barras longas nas mesas direita, esquerda e frontal.

—-10 -



3-1-4. Configurando os interruptores, o enrolador de linha da bobina e o botao do interruptor

(asm.)

* As ferramentas sdo embaladas na caixa de
acessorios para a maquina de costura.

1) Prenda o enrolador de linha de bobina na
estrutura de aluminio da mesa frontal (direita)
com cabegaem T

parafuso A e porca ©.

2) Prenda a placa do interruptor de alimentagao
na placa de aluminio da mesa frontal (direita)
com o parafuso de cabegaem T

A e porca ©.

3) Para o botao de comutagdo (asm.) C, mude
em torno da dire¢ao da montagem.
Em seguida, prenda-o na placa de aluminio da
mesa frontal (direita) com o parafuso A e a
porca
(8]
Prenda o botéo do interruptor (asm.) de
forma que seus trés botdes do interruptor
figuem voltados para cima.

4) Para o modelo do tipo laser, altere também
a instalagcdo do interruptor de alimentagao
conforme mostrado na figura.

As alteragdes descritas nas
[ . .
etapas 3) e 4) mencionadas acima
@ podem néo ser realizadas

dependendo do uso.

p——————— —
S —————— —



3-1-5. Pontos a serem verificados e precaugoes a serem tomadas antes de ligar a energia

% Calcador Auxiliar

Calcador
Concha

Embalado junto com o
acessorios Nivel 1

1) Coloque o nivel na superficie superior no miolo da chapa. Ajuste os ajustadores para cima e para baixo

para nivelar a maquina de costura enquanto observa o nivel.

Ajuste para que a bolha de ar no nivel seja trazida para o centro (circulo no centro).

Ajuste os dois ajustadores direito e esquerdo na parte frontal primeiro como referéncia. Em seguida, ajuste
os quatro ajustadores na parte traseira.

(1) Folha de atengéo de configuragéo: 1) Verifique o estado horizontal

2) Inspecione se os componentes elétricos e
pneumaticos estdo montados corretamente.

—12-—



3) Inspecione se o ponto de entrada da agulha esta
alinhado corretamente com o centro do orificio da
agulha no miolo da chapa da maquina de
costura.

4) Mova o alimento XY manualmente
para verificar se ele pode ser
movido suavemente.

Folha de queda de agulha

Polia digital

5) Execute as etapas 1) a 4) para garantir que nao
haja nenhum problema. Como ultima etapa, ligue
a maquina de costura e pressione a tecla RESET
no painel.

Gire a polia digital para abaixar a agulha para

certificar-se de que a ponta da agulha esteja

alinhada com o marcador de entrada da agulha na

folha de entrada da agulha.

(1) Descrigéo na folha de precaugdes para

configuragéo:
2) Confirmagéo do centro da agulha e o centro do
orificio no miolo da chapa

(2) Folha de precaucéo para confirmagéo do centro
da agulha: Se o desalinhamento do centro da agulha
for de aproximadamente 0. 2 mm, corrija-o ajustando
os ajustadores. "Se o desalinhamento do centro da
agulha for de aproximadamente 0,3 mm ou mais, sera

necessario ajustar a sela do eixo de acionamento da

langadeira.

Conteudo descrito em P18 a P21"
I‘ Se o centro da agulha nao estiver !
! alinhado, podem ocorrer problemas de |
i @ costura (como pular pontos e quebrar i
| a linha). Portanto, tome cuidado )

|
—
w
|



3-1-6. Instalando a mangueira de ar

AVISO:
Certifique-se de que a mangueira de ar esteja totalmente inserida na torneira de ar antes de
fornecer o ar a maquina, de modo a evitar que o ar seja soprado diretamente para o corpo
humano. Em seguida, abra cuidadosamente a torneira de ar.

1) Conectando a mangueira de ar

Conecte a mangueiradeara @ .

2) Ajuste da pressao do ar
Puxe o bot&o de regulagéo do ar para cima @ .

Em seguida, gire-o para ajustar a presséo do ar
para 0,5 - 0,6 MPa.

Em seguida, empurre o botao regulador de ar para
baixo @.

Puxe o bot&o regulador de ar & em diregéo ao
operador.

Em seguida, gire-o para ajustar o regulador de ar
para 0.15 MPa. Em seguida, empurre para baixo o

bot&o regulador de ar ©.

@ : Ajuste da pressio do ar de toda a maquina de
costura
© : Ajuste da presséo do ar do calcador concha

14—



3-1-7. Cuidados com a instalagdao de suprimento de ar comprimido (fonte de suprimento de ar)

Até 90% das falhas em equipamentos pneumaticos (cilindros de ar, valvulas solendides de ar) sao causadas
por "ar contaminado”.

O ar comprimido contém muitas impurezas, como umidade, poeira, 6leo deteriorado e particulas de

carbono. Se esse "ar contaminado" for usado sem tomar nenhuma medida, pode causar problemas,

convidando a redugao da produtividade devido a falhas mecanicas e disponibilidade reduzida.

Certifique-se de instalar o suprimento de ar padrao mostrado abaixo sempre que a maquina fornecida com
equipamento pneumatico for usada.

e e e e e e e e e e e e e e e

Instalacao de suprimento de ar padrao a ser preparada pelo usuario

Compressor de ar

| Depois do cooler |

fr—— Drenagem

| Tanque de ar |
|

Filtro de linha principal

Drenagem automatica

(T )

Secador ° | Qualidade do suprimento

Quando o ar de alimentagdo contém uma quantidade

Ambiente

Quando nossa maquina é instalada em um local onde a temperatura
muda muito de manhé e a noite a partir do dia ou congelamento.
Nos casos mencionados, certifique-se de instalar um secador de

——

N e e e e e e e e e e e e e e e = = = ———

ar.
\ J
: - ; : )
Separador de névoa e Quando o ar de alimentagado contém uma quantidade
_ consideravel de carbono e poeira
(A maioria dos problemas nas vélvulas solendides de ar sao
causados pelo carbono.)
J
\-___ M SN BN BN SN SN BN S B B S B B S GRS GRS B G B B B B B B S S . -
4 . ~ . )
Equipamento padrao fornecido pela JUKI
Regulador de filtro
||
Valvula solendide de ar
Cilindro de ar
- J/

Cuidados com a tubulagao principal

* Certifique-se de inclinar a tubulagao principal em um gradiente decrescente de 1 cm por
1m na dire¢ao do ar fluir.

alfion\ * Se a tubulagéo principal for ramificada, a porta de saida do ar comprimido deve ser
fornecida na parte superior da tubulagao usando um T para evitar que o dreno que se
deposita dentro da tubulagéo flua.
* Drenos automaticos devem ser fornecidos em todos os pontos inferiores ou becos
sem saida para evitar que o dreno se acumule nessas partes.

o ——— ——— ——— —— —
e ————————————— —



3-1-8. Verificando o ponto de entrada da agulha e o tempo da langadeira

* Quando o poder a maquina de costura esta no
ON, reinicie a maquina de costura primeiro.

1) Primeiro, remova o calcador concha auxiliar e
o Calcador Auxiliar.
Verifique o alinhamento do ponto de entrada da
agulha da maquina de costura com o centro do
miolo da chapa. (Verifigue a dire¢do de 360
graus.)
Se o ponto de entrada da agulha n&o estiver
alinhado com o centro do miolo da chapa, consulte
0 método de ajuste em P18.

Certifique-se de realizar o
procedimento de verificagdo acima
SN mencionado sempre que o status de
instalagdo da maquina de costura for
alterado, como no caso de usa-la apés

mudar sua posi¢cdo em sua fabrica ou
mové-la para qualquer outro local.

———————————— —— —
S ————————— — —

2) Remova a miolo da chapa. Girando a polia
digital, verifique o ponto morto inferior da barra
da agulha com um medidor de tempo. Se a
relagao entre a agulha-Langadeira ndo puder
ser ajustado com sucesso, consulte o0 método
de ajuste em P36.

Alinhe o medidor de tempo com
a face final da barra da agulha.

Polia digital

—16 —



3) Remova a chapa da agulha e inspecione o
alinhamento da langadeira. (360 Verifique em
toda a circunferéncia.)

* Nota: Como girar o cabegote da maquina
1) Pressione "Avancar" @ na tela principal para
exibir a tela de teste.

T1tte5y I
F2irttg I

=24 ‘lt-sll (I = I_ Hf } 'JAf{IFﬂeﬂ f:»l
- Reset I Base | Irim | Foot I; s::‘:mz' Next |

2) Pressione "Estender" @ para exibir a tela
de extenséo.

| ours ” g i e [
e i Lowr

ouTd |r ol ""rmpmw

)H! ey e
ouns I” ounol ,_m“, II Foot II

.l f ‘\‘ |
Baio | et | cm-l - #z;.:,l e |

3) Pressione © e @ para girar o cabegote da

maquina e a sela do eixo de acionamento da
langadeira.

= nwndi&*l i B

0,0 LxlcncH'I Extendd-| il i 5 war

o o
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3-1-9. Verificando a concentricidade (Como lidar com o caso em que vocé verificou o
tempo entre a entrada da agulha e o Langadeira conforme descrito em 3-1-10 e
descobriu que nao esta correto)

1. Ajustando a concentricidade entre a sela do eixo de acionamento da langadeira e a barra da agulha
Se a agulha e o orificio no miolo da chapa nao estiverem alinhados, a concentricidade entre eles deve ser
ajustada. Corrija a concentricidade entre a agulha e o orificio no miolo da chapa através do ajuste de suas
posi¢cdes em quatro diregdes (0°, 90°, 180° e 270°).

1) Remova duas tampas de resina e o calcador.

2) Remova o miolo da chapa e a agulha.

Agulha

o Miolo da
h
iy

Relagio entre o gabarito © e o gabarito da barra da
agulha @ (pino) Figura observada de cima

gabarito em formade T

ox—— Gabarito de barra

Furo no

—18 -



3) Recoloque a sela do eixo de acionamento da langadeira na posicdo 0°.
4) Prenda os gabaritos de ajuste de concentricidade a miolo da chapa e a agulha com os respectivos

parafusos. (Coloque os gabaritos em forma de T com a superficie marcada voltada para cima.)

5) Ajuste o gabarito em forma de T para que o gabarito da barra da agulha passe pelo orificio no gabarito

em forma de T ao abaixar a barra da agulha.

,‘ Cadio Insira o gabarito da barra da agulha @ na barra da agulha.
i % Ao abaixar a barra da agulha, verifique cuidadosamente se ela interfere em outras pecas.

6) Levante a barra do calcador. Gire a sela do eixo

de acionamento da langadeira até a posigao de
180°. Em seguida, abaixe lentamente a barra da
agulha para verificar se o gabarito da barra da
agulha entra no orificio do gabarito em forma de
T.

Verifique a concentricidade na posicdo que
esta na direcdo oposta de 180° em referéncia
a 0° da sela do eixo de acionamento da
lancadeira (o pino se encaixa no gabarito em
forma de T).

Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino) Figura observada de cima

7) Desde que o centro da agulha seja exatamente o mesmo nas duas posi¢oes diferentes acima

mencionadas, nenhum ajuste sera necessario.




Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da agulha
(pino)
Figura observada de cima

8) Se o gabarito da barra da agulha nao conseguir entrar no orificio no gabarito em forma de T, sera
necessario ajusta-lo. Verifique a diregdo do desalinhamento.

(1) Em caso de desalinhamento na diregdo X, é necessario realizar o ajuste na direcéo X. (Diregdo X:
Diregao lateral em diregdo a maquina de costura)

180° da frente

Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino) Figura observada de cima

(2) Em caso de desalinhamento na diregéo Y, é necessario realizar o ajuste na direcdo Y. (Diregéo Y:
Diregao longitudinal em diregao a maquina de costura)

Relacéo entre o gabarito e o gabarito da barra da agulha
(pino)
Figura observada de cima

(3) Em caso de desalinhamento nas diregbes X e Y, é necessario realizar o ajuste nas diregdes X e Y.)
(Diregao Y: Direcao longitudinal em diregao a maquina de costura)
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2. Como ajustar a posigdo do eixo do bloco de acionamento da Langadeira

Parafusos

2-1. Preparacgao antes do ajuste
1) Remova o parafuso de fixagéo dianteiro
esquerdo. (chave hexagonal de 3 mm)

Depois de executar as etapas 1) a 3), remova a
chapa de metal do lado direito em diregéo a frente da
maquina de costura.

2) Gire o eixo do bloco de acionamento da
langadeira até a posigao de 180°. Remova o
parafuso de fixagao do lado direito. (chave
hexagonal de 3 mm)

3) Gire o eixo do bloco de acionamento da
lancadeira até a posicdo de 270°. Remova os
dois parafusos de fixagdo e remova a chapa
metalica. (chave hexagonal de 3 mm)
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Tubo auxiliar

Chave hexagonal |

Ao afrouxar os parafusos,
as cabecas dos parafusos
nao devem exceder a

superficie superior da base.

A\

IrArrueIa

P

Parafusos

|

4) Afrouxe levemente oito parafusos que prendem
0 eixo do bloco de acionamento da Langadeira.
(chave hexagonal de 8 mm, tubo auxiliar)

Ao afrouxar os parafusos, as cabecgas
dos parafusos ndo devem exceder a
superficie superior da base para
evitar que a chapa interfira nos
parafusos ao girar o eixo do bloco de
acionamento da langadeira.

p— —————————— — —
e ———————— —

Use um tubo auxiliar ou similar para que vocé possa
soltar os parafusos com facilidade.
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2-2. Ajuste na diregao X

180° ||

Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino)

O furo esta localizado
a esquerda do pino.

1) Caso o orificio no gabarito em forma de T esteja localizado a esquerda do pino, é necessario ajustar o
eixo do bloco de acionamento da langadeira para a direita.

2) Aperte os parafusos (trés pegas) do eixo do bloco
’ = de conducéo da langadeira conforme mostrado
[0 o o-~2 50 Lt | na figura a esquerda. Aperte os parafusos na
N\ distancia de X/2 para formar um espago entre as
@ cabecas dos parafusos e a superficie da base.

| > Forme um espaco entre os parafusos e a
' superficie da base na dire¢gdo em que deseja
| mover a base. Em seguida, empurre a base
‘%— ~ 7 com as cabecas dos parafusos no lado oposto

T para mové-la.

3) Aperte os parafusos (trés pegas) do eixo do bloco
de condugéao da langadeira, conforme mostrado
na figura a esquerda. Solte-os pela distancia de X
/ 2. Em seguida, pressione as cabecgas dos
parafusos contra a superficie da base e mova a
base empurrando-a para a direita.

23—



Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino)

0°'

X/2

4) Verifique a posicao relativa entre o gabarito da barra da agulha e o orificio no gabarito em forma de T
nas posicoes 0° e 180°. Em seguida, execute as etapas de ajuste 2) e 3) repetidamente até que a
distancia entre o gabarito da barra de agulha e o orificio no gabarito em forma de T no 0° e no 180°
sejam iguais.

5) Apds o ajuste para equalizagéo das
distancias, ajuste as posi¢des dos parafusos
2 direito e esquerdo (seis pegas) para que
figuem levemente pressionados contra a
superficie da base.
-

6) Caso o orificio no gabarito em forma de T esteja
localizado a direita do pino, € necessario ajustar
do eixo do bloco de acionamento da langadeira
para a esquerda.

O procedimento de ajuste € o0 mesmo descrito
acima, mas na diregdo oposta.

180°
e

= O furo é para
a direita do pino.
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2-3. Ajuste na diregao Y (angulo reto de view)

Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino)

1) No caso, o orificio no gabarito em forma de T localizado na parte frontal do pino, é necessario ajustar
a sela do eixo de acionamento da langadeira para tras.

‘Frente
\' @ e i A face final da parte escalonada entra em
: - 1/ contato leve com o bloco de fixagao (ao
ajustar a sela do eixo de acionamento do

REog

A superficie do assento da cabeca do
parafuso fica clara em contato com o bloco
de fixagcdo (ao ajustar o eixo do bloco de
acionamento da langadeira para frente).

2) Solte dois parafusos de ajuste (duas pecgas) para permitir que a face final da parte escalonada fique clara
contato com o bloco de fixagao.

Depois que as partes mencionadas entrarem em contato, gire os parafusos de ajuste (duas pegas) no
sentido anti-horario para mover o eixo do bloco acionamento da langadeira para tras em até X/2.
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Relagao entre o gabarito e o gabarito da barra da
agulha (pino)

0°'

X/2

3) Verifique a posicao relativa entre o gabarito da barra da agulha e o orificio no gabarito em forma de T
nas posigdes 0° e 180°. Em seguida, faca o ajuste 2) em repeticdo até que a distancia entre o gabarito
da barra da agulha e o orificio no gabarito em forma de T no 0° e no 180° sejam iguais.

No caso de ter ajustado a posi¢ao do eixo do bloco de acionamento da lan¢adeira mais do que o
necessario, coloque a superficie de assentamento da cabega do parafuso em contato leve com o bloco e
ajuste o eixo do bloco de acionamento da langadeira na diregéo oposta de 2).

Faga a quantidade de desalinhamento em 0° e em 180° igual.

Do lado direito

— 26—

4) No caso de o gabarito da barra da agulha ser

deslocado para a frente, é necessario ajustar o
eixo do bloco de conducgédo da langadeira para
frente.

O procedimento de ajuste € o mesmo descrito
acima, mas na diregéo oposta.




2-4. Confirmagao e montagem apoés o ajuste

1) Depois de concluir o ajuste nas diregdes Xe Y,
retorne o eixo do bloco de acionamento da
langadeira para a posi¢ao 0°. Verifique
novamente o ajuste do gabarito em forma de T
para permitir que o gabarito da barra da agulha
penetre no orificio do gabarito em forma de T.

2) Gire o eixo do bloco de acionamento da
lancadeira para a posi¢ao de 90°, posicdo de
180° e posicao de 270° e verifique se o gabarito
da barra da agulha entra ou n&o no orificio do
gabarito em forma de T.

Se o gabarito da barra da agulha nédo entrar no
orificio, reajuste apenas a posigéo do eixo do
bloco de acionamento da langadeira na diregdo X

ouY.
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0,05a 0,2 mm

3) Se vocé nao encontrar nenhum problema com a
centralizagéo do eixo do bloco de acionamento
da langadeira nas quatro dire¢cdbes com os
gabaritos, remova o gabarito da barra da agulha
e o gabarito em forma de T por ultimo. Em
seguida, coloque a agulha e verifique se a folga
fornecida entre a agulha e a ponta da lamina da
langadeira esta entre 0.05 e 0.2 mm nas quatro
diregdes.

Desde que todas as folgas estejam dentro das
especificagdes, o ajuste de centralizacdo foi
realizado corretamente.

Por outro lado, se a folga entre a agulha e a
langadeira ndo estiver dentro da especificagdo em
todas as diregdes, sera necessario

Reajuste a centralizagcdo ou o tempo da langadeira.

4) Aperte temporariamente os parafusos de fixagdo
(oito pegas) o eixo do bloco de acionamento da
langadeira. Verifique novamente a folga entre a
agulha e a ponta da ldmina da langcadeira nas
quatro diregoes.

Desde que todas as folgas nas quatro diregbes
estejam dentro da especificagdo, aperte os
parafusos de fixagéo (oito pecgas).

Se vocé encontrar um mau funcionamento, faga o
reajuste.
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[Desenho da imagem da centralizagio da agulha]

Ajuste na posicao lateral (1)

180°

90°

5) Por fim, restaure as pegas removidas, como
chapa metalica, miolo da chapa, tampas de
resina e calcador para as posigdes originais.

Regulagéo da posicao longitudinal (2)
180°

Trés parafusos
cada um a direita
e a esquerda

270°

Dois parafusos
de ajuste na
parte frontal

0° 0°
Passo 1 Passo 2 Passo 3 Pontos de ajuste
(1) Lateral | Alustar o centro da agulha a 0° | Na posico 270°, | Reajuste o gabarito em | Efetue o  ajuste
como referéncia. Em seguida, | ajuste o alinhamento | forma de T para permitir | lateral com  trés
gire 180° e verifique o0 | X/2 posigdo, metade | que o pino entre no | parafusos a
desalinhamento do centro | da quantidade de | orificio do gabarito. esquerda e trés a
inferior (quantidade e diregéo). desalinhamento X. direita.
(2) Longi- Alinhe o centro da agulha a 90° | Na posicdo 270°, | Reajuste o gabarito em | Efetue o ajuste
tudinal como referéncia. Em seguida, | ajuste o alinhamento | forma de T para permitir | longitudinal com dois
gire para 270° e verifique o | X/2 posigdo, metade | que o pino entre no | parafusos de ajuste na
desalinhamento do centro da | da quantidade de | orificio do gabarito. parte frontal.
agulha (quantidade e direcéo). desalinhamento X.
Passo 1 Passo 2 Passo 3
180° 0° 180° 0° 180°
) - -
I !x! I - X/2 X/2 ey I I
270° 90° 270° 90° 270°
@ o -

h_-

==

- X/2 /2 I
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C3-2. Instalando o dispositivo do enrolador/enchedor de bobina )

w—

1) Insira a barra de montagem do disco do
enrolador de bobina @ no orificio @ no
enrolador de bobina e prenda com a porca

.

C 3-3. Como usar o enrolador de linha de bobina )

Lampada LED

Il+ll’ ll-ll, llPll

Tecla "<",

Parada de Comecar
emergéncia

1. Descrigao do botao

1) Botdo vermelho: parada de emergéncia, pressione
este botdo por 2 segundos ser4 reiniciado.

2) Botao verde: Iniciar

3) Tecla "P": tecla de fungédo, mantenha pressionada
a tecla "P" por 2 segundos para entrar na
configuragdo do parametro, apds a conclusao da
configuragao, pressione esta tecla novamente por
2 segundos para manter o parametro.

4) Tecla "+": nUmerosde 0 a 9

5) Tecla "-": niumeros de 9a 0

6) Tecla "<": vire a esquerda

7) Tecla ">": vire a direita

4. Diagrama de passagem da linha

2. Luz indicadora

1) Luz indicadora de parametros

2) Luz indicadora de falha de produgao
3) Luz indicadora de parada

4) Luz indicadora de trabalho
3. Parametrizagéao

Mantenha pressionada a tecla "P" por 2 segundos
para entrar na interface de configuragao do
parametro.

A: Valor de configuragao do comprimento da linha:
0 a 99,9 m (quando F é definido como P0) 0 a 999
m (quando F é definido como P1)

D: Velocidade do motor: F1 (rapido), F2 (médio),

F3 (lento) F: Mudanga de faixa de comprimento de

linha:

PO (0 2 99,9 m)
P1(0a99,9 m)
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( 3-4. Precaugodes para instalagao da maquina )

1. Dependendo do tamanho do
gabarito, a maquina de
costura pode se estender
além da mesa da maquina
de costura na diregdo X.
Tome cuidado para nao

I permitir que a maquina bata
contra alguém que esteja
perto da mesa para causar
ferimentos.
2. Certifique-se de proteger um
espacgo de até 500 mm ou mais
ao redor da mesa da maquina

de costura (ou seja, nas
direc¢oes lateral e longitudinal).

Mesa

o - —

387
el

2326

7

Modelo

31—
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(‘4. PREPARAGAO DA MAQUINA DE COSTURA

C4-1. Como anexar/remover a chapa de elevagao através do cilindro )

1) Enquanto a maquina de costura estiver ligada,
pressione o interruptor @.

2) O cilindro de elevagéo da chapa® sai para cima.

Remova-o. (O cilindro empurra a placa de
elevagao para cima.)

3) Para instalar O cilindro de elevagédo da chapa@®,

pressione o interruptor @. (O cilindro desce para

permitir que a placa de elevagao possa ser
instalada. A placa é entao fixada com um

ima.)

32—



C 4-2. Método de lubrificacao e verificagao da quantidade de éleo )

AVISO:
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da
maquina de costura.

1) Desencaixe O cilindro de elevagdo da chapa @.

- 2) Remova O cilindro de elevagédo da chapa @.

OL JEZESE /02—~ % X:390,0 Y2220, | Pressione @ na tela inicial A para exibir o

D tela B.

Em seguida, pressione © para exibir a tela C.
Na tela C, pressione @ e @ para girar a cama
e mova a borracha lubrificante @ do tanque de
6leo @ para o fora da cama.

Ou desligue a energia e gire a tampa de resina.

ii' xtend
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3) Remova a tampa borracha lubrificante @. Despeje
o fornecido 6leo (ou 6leo especificado) no
tanque de dleo.

4) A quantidade adequada de 6leo no tanque de
Oleo estéa entre as linhas de marcagéo Min e Max
indicadas no tanque de dleo.
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C 4-3. Colocando a agulha )

AVISO:
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da
maquina de costura.

1) Desaperte o parafuso @ para remover a agulha.

Certifique-se de segurar a agulha de
forma que sua ranhura @ fique

voltada para a ponta da lamina © da
lancadeira rotativa

Se for usado fio de filamento de

_ poliéster, as vezes pode ser dificil
Caution! . .
para o limpador espalhar o fio. Nesse
caso, gire a agulha no sentido anti-

horéario para inclina-la ligeiramente
(15° ou menos).

Depois de girar a agulha, verifique
novamente o tempo do gancho (folga
entre a agulha e a langadeira).

— - —
e ———————————————— - —

No caso de substituir a agulha por uma
agulha que difere em especificagées,:
certifique-se de reajustar a distancia da}
langadeira rotativa a agulha. Se vocéi
N negligenciar  esse reajuste, os}
problemas listados abaixo podemi

ocorrer.

- —

1. Salto de ponto

2. Briga de fios

3. Quebra da ponta da lamina do ganch
4. Quebra da agulha

o ——————— - —

[ Y ———
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C 4-4. Passagem de linha do cabegote da maquina )

/A

AVISO:

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da
maquina de costura.

1) Coloque a linha da maquina de costura @ no
suporte da linha @ .

2) Passe o fio conforme mostrado na figura. Por
fim, passe a linha pelo guia da agulha em 50
a 60 mm.
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C4-5. Procedimento de substituicao da bobina )

PN

AVISO:

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da

maquina de costura.

— i — —

p————— —

Cafioy caixa da bobina orientando a diregao
@ inversa

(1) Removendo a caixa da bobina
1) Abra a tampa @. Entéo, a bobina pode ser

trocada.

2) Levante a trava A da caixa da bobina © e

remova a caixa da bobina © e a bobina @.

Verifique a posi¢do de suas maos e a
localizagao das mercadorias antes de
abrir

| tampa de fechamento @ para evitar

que o
mercadorias de serem apanhadas ao
abrigo do

cobrir e prevenir les6es corporais.
Além disso, ndo empurre a tampa @
com as maos colocadas sobre ela.

Caugion

e ————————————— —

(2) Instalando a bobina
1) Coloque a bobina @ na caixa da bobina @ na

direcdo mostrada na figura.

2) Passe a linha pela fenda da linha @ da caixa da

bobina © e puxe a linha como esta. Ao fazer
isso, o fio passara sob a mola de tenséo e

ser puxado para fora do orificio da linha C.

3) Puxe a linha em 50 mm da abertura da linha

Se a bobina @ estiver instalada na

¢ao, a linha da bobina puxada resultara
em um estado inconsistente.

— i ———— —

(3) Instalando a caixa da bobina

1) Coloque a caixa da bobina no Langadeira com o

botdo A
inclinado e empurre-o totalmente para dentro da

lancadeira até ouvir um clique.

2) Feche a tampa @.

—37-

Se nao estiver totalmente inserido, I
caixa de bobina

© pode escorregar durante a costura. j




C 4-6. Ajustando a tensao da linha )

44 Hhew o deced |4

JULLILILL -

(1) Ajustando a tensao da linha da agulha
Controlador de tenséo de linhan® 1 @
Quando o disco de tens&o ativa @ ¢ afrouxada,
uma pequena quantidade de tensao que &
suficiente para controlar o corte da linha deve
permanecer. A tensao restante € produzida pelo
controlador de tenséo

@ . E possivel determinar o comprimento da linha
arrastando da agulha apés o corte automatico da

linha ajustando a porca @ do controlador de
tensao da linha. O comprimento da linha a direita
da agulha é reduzida girando o tensor @ no
sentido horario (+). E aumentado girando a porca
@ no sentido anti-horario (-).

Tens&o ativa ©

A tens&o do tensor ativa @ (tenséo do tensor de
linha que sai do olhal da agulha) deve ser ajustada
0 mais baixo possivel para que os fios se
entrelacem no centro do material (Fig. A). Se a
tensdo da linha for excessivamente alta durante a
costura um material leve, o material pode ficar
enrugado ou a linha pode quebrar.

Ajuste a tenséo alterando A e @.
A faixa de ajuste € de 0 a 100. Quanto maior o

valor de ajuste, maior a tensao.

[Faixa de aplicagdo de A e @]

Salve a configuragdo de tensdo de A nos dados do
padrao.

O valor definido sera alterado automaticamente

se voceé alterar os dados do padrao.

A configuragdo de tensdo de ® se aplica a todos os
padrées. Como nunca, ele ndo é salvo nos dados do
padr&o. Isso significa que a configuragdo de ® nao
sera alterada mesmo se vocé alterar os dados do
padrao.

Consulte a préxima pagina para obter instrugdes
detalhadas sobre como usar a tenséo ativa © .

Figo. R: As linhas s&o entrelagadas com precisao no
centro da espessura do material.

Fig. B: A tensédo da linha da agulha esta muito baixa
ou a tensao da linha da bobina esta muito alta.

Fig. C: A tenséo da linha da agulha é muito alta ou a
tenséo da linha da bobina é muito baixa.
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(2) Ajustando a tensao da linha da bobina

1) Gire o parafuso de ajuste da tensdo @ no sentido
[~ dos ponteiros do relégio (na direcdo A) para
AN aumentar ou no sentido contrario ao dos ponteiros
R do reldgio (na direcéo @) para reduzir a tensdo da
linha da bobina.

Valor recomendado: Aproximadamente 25 g

A caixa da bobina descera lentamente pelo

seu peso morto, segurando-o conforme
ilustrado na figura.

(3) Método de utilizagdo da AT

1. Método para definir a tensao da linha AT

1) Selecione a tenséo da linha do padrdo de costura
2 ] para a qual deseja definir.

IT1:ttf5y
Tastttg l
R i:IFilesl fji»l

§ Foot i
Rcbcl] Base ' Irim I Foat I ﬁr‘Hulgl Next

2) Pressione o botdo de ajuste do calcador/tenséo da
linha A.

- Tasrttg l
a4of Test | &< Lt -— HELHR R or el | <G Eilesf =&
Reset l Bage ' Irim I Faot || r\ﬁ(‘):\llfil Next

3) Uma presséao no grampo de linha padrdo @

permite ajustar a tens&o do tensor eletrénico de
linha. Insira um valor definido arbitrario e
realizar teste de costura. Confirme o valor
definido apropriado da tensao da linha
enquanto observa a costura.

Dymani ¢ “Faet hes eh

4) Pressione o botdo de retorno C para
retornar a tela principal.
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Reset

ITLzt L5y
Tairttg l
| ‘«ilFlles' >|

% i - Foot
Base | Irim I Foat I ::r‘t(lllx{l Next

Foot Setting

2030-08-21 15:56:38

Motor Foor

_ i

Default clip gue.mzlgl 0

Foot action

Clean Clean
ifllD Font

5) Pressione o botdo de reset D na tela principal

para retornar a origem.

6) Assim como na etapa 2), entre na tela de

configuracao de tensdo do grampo de linha e
insira o valor definido no Tensor de linha @.

Defina a tens&o de linha para o padrdo @ para "1".

Tensao da bragadeira de linha no inicio da costura
1:30

p— - —

1. A faixa de ajuste efetiva do
tensor de linha padrao é de 1
a 100 (apenas numeros
integrais).
Cauwtor\ 2. Para a configuragao da linha
% padrao, verifique apenas a
tensao da linha apropriada em
costura de teste. Ajuste a
tensédo da linha no momento da
producao real.

S ———————————————————— T —

S ————————— - —

2. Método para alterar a tensao da linha durante

a costura

1) Defina uma tensédo do tensor no local em que

deseja altera-lo em um ponto médio da linha de
costura.

Método de ajuste da tensao da linha no caso da
imagem mostrada a esquerda

Tensao do grampo da linha no inicio da costura 1:30

Tensao da linha a partir do ponto de mudancga -
(Até o final da costura) : 60

—40 -

N ———————————————————— —



2030-08-21 15:56:38

Se vocé quiser alterar a tensao,
sempre defina-a aqui.

oot Setting — 2030-08-21 15:56:38

Mooy Faek || 1]

mﬁ"i
a5 fif

Olip

g

Delere

Defmilt clip stremiil31. O

Foor action

QW

oot Setting

2030-08-21 15:56:38

n
B v

Clip

Dymbathof | EocH h!igL'(ml)lI}_ 000 BB

Moror Foon

Delere

Default clip stremiil31. O

Faot «uml [ 7]
I i Gigan Clean |

41—

2) Se quiser alterar novamente a tensdo da linha

durante a costura, defina a tens&o da linha no
campo de entrada de "Tensao da linha 1" no
ponto médio desejado da linha de costura.

Método de ajuste da tensdo da linha no caso da
imagem mostrada a esquerda

[30]

Tensao da linha 1 no inicio da costura : 30 Tenséao
da linha a partir do primeiro ponto de mudang¢a - :
60 Tenséo da linha a partir do segundo ponto de
mudancga -

| 60 | | 30 |

(Até ao fim da costura) : 30

I{ A tensao da linha definida no
| Aadiony, campo de entrada de "Tenséo da
i linha 1" permanece a mesma até
'l que a costura seja concluida.

3. Método para excluir as alteragées na

configuracao de tensao da linha durante a
costura

1) Se vocé pressionar "Tensdo 1 botdo" A e

"botdo excluir " @, a tensdo da linha individual

configura vocé ter definido em um padréo de
costura sera totalmente deletado.

2) Se vocé quiser excluir as configuragdes

individuais de tensdo da linha separadamente,
mova o cursor da marca cruzada ( +) para a
posicao de configuracao da tensao da linha

alvo e pressione o botdo delete @.

S ———— —



C 4-7. Ajustando a mola e a chapa do detector de quebra de linha )

maquina de costura.

AVISO:
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da

1) Ajustando o curso

Desaperte o parafuso de fixacdo @ e rode o

controlador de tens&o da linha © . Gira-lo no
sentido horario aumentara o curso da mola de
recolhimento da linha @ e, assim,

aumentara a quantidade de desenho da linha.

2) Ajustando a pressao

Para alterar a pressado da mola de recolhimento da
linha @, insira uma chave de fenda fina na ranhura

do poste de tenséo da linha @ enquanto o
parafuso de fixagado @ estiver apertado e gire-o.
Gire no sentido horario para aumentar a pressao

certifique-se da mola de recolhimento da linha @,
ou no sentido anti-horario para diminui-la.

3) Ajustando a chapa do detector de quebra de linha

— i ————————— — —

Afrouxe o parafuso de fixacdo @. Ajuste a
posicao da chapa do detector de quebra de linha
@ para que a quantidade de contato entre a
placa do detector de quebra de linha

@ e a mola de enrolamento da linha @ é de 0 a

Ajuste de forma que a placa detectora
de quebra de linha @ nao entre em
contato com nenhuma pec¢a metalica

qualquer outra pegca de metal, pode
ocorrer um mau funcionamento.

!
1
1
i
Cayiion que nao seja a mola de recolhimento !
@ da linha @. Se vier em contato com |
i
1
1
1

C 4-8. AJUSTANDO O CURSO DE RECOLHIMENTO DA LINHA )

—42 —

1) Ao costurar materiais pesados, mova a guia de

linha de recolhimento @ para a esquerda A

para aumentar o comprimento da linha puxada
pelo Recolhimento da linha.

2) Ao costurar materiais leves, mova a guia de

linha de recolhimento @ para a direita @ para
diminuir o comprimento da linha puxada pelo
Recolhimento da linha.

Reduza a quantidade de recolhimento da linha.

3) Na posigéo padrio da guia de linha @ , o centro

do furo alongado esta alinhado com o centro
do parafuso.



C 4-9. Relagoes agulha-langadeira

)

maquina de costura.

AVISO:
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da

(1) Agulha e Langadeira e ajuste de angulo

Tipo S: 2,9 0,3 mm
Tipode H: 2,4 +£0,3
milimetros

Y

g ——

Face frontal Face lateral

: Frame ouT1

1) Para o tipo S, a relagao entre a altura da barra
da agulha e a posi¢cao da langadeira deve ser
ajustada quando a barra da agulha sobe de seu
ponto morto inferior em 2.9 + 0.3 mm. Para o tipo
H, deve ser ajustado quando a barra da agulha
sobe de seu ponto morto inferior em 2,4 + 0,3
mm.

2) Ao observar da face frontal da maquina de
costura, a ponta da lAmina da langadeira parece
sobrepor ao centro da agulha.

3) Ao observar da face lateral da maquina de
costura, a folga fornecida entre a ponta da
ld&mina da langadeira e o lengo da agulha é de
0,05a0,2 mm.

Se ocorrer quebra de linha, a linha !
]
]

G~ pode ficar emaranhada no gancho.
Nesse caso, remova cuidadosamente a }
linha que esta sendo emaranhadano |}

gancho. Em seguida, reinicie a costura.)

p— —————— —

4) Conforme mostrado na figura, o valor QEP de
configuragéo do angulo do eixo elétrico exibido
no painel de operagéao torna-se 450 a 465
(valor de referéncia).

(2) Posicao da agulha e do suporte interno da langadeira

Posigdo longitudinal do suporte interno da
langadeira e da agulha: A extremidade frontal da
agulha esta alinhada com o Langadeira interno.

Posicao lateral do suporte interno da langadeira e
da agulha: A extremidade mais a direita da
projecdo do suporte interno da langadeira esta
alinhada com o lado direito da agulha.
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(3) Ajustando o tempo da lancgadeira

O medidor de distribuicdo é fornecido para a maquina como
um acessorio.

Posicio de ajuste de tempo da Ajuste o tempo entre a barra de

barra da agulha/langadeira Ponto morto inferior da conex&o e o Lancadeira de acordo
barra da agulha - - ~
l com a especifica¢do padréo.
1 !

O medidor de tempo para o tipo S
e o do tipo H séo diferentes. (Cada
medidor de cronometragem tem
um marcador gravado.)

1) Coloque o medidor de relagédo no eixo do bloco
de acionamento da langadeira. Primeiro, ajuste
o ponto morto inferior da barra da agulha.
Afrouxe o parafuso de conexdo da barra da
agulha e ajuste a altura da barra da agulha.

2) Em seguida, gire o medidor de tempo em 180
graus de um angulo longitudinalmente. Ajuste a
posicao de sincronizagao da langadeira.

Alinhe o medidor de tempo com
superficie final da barra da

_agulha.

Conexao
da barra
de agulha

Parafuso de fixacao da

—44 —



C 4-10. Como enrolar/encher uma bobina )

Quantidade de fio enrolado em uma
bobina: 80 % (recomendado)

1) Cologue a bobina @ no eixo do enrolador de
bobina ©.

2) Passe a linha de costura @ pela haste de
descanso do carretel.

3) Passe o fio conforme ilustrado na figura.

4) Enrole manualmente a linha na bobina @
varias voltas no sentido horario.

5) Pressione o botao @ para comegar a enrolar
a linha na bobina.

6) Quando a quantidade de linha da bobina
enrolada na bobina atinge a quantidade
definida (80%), o enrolador da bobina para de
girar automaticamente. Ou pressione
© para parar o enchedor de bobina.

7) Apare a linha com o aparador de linha @ .
Retire a bobina @ .

— 45—



C 4-11. Ajustando a posigao do corte de linha )

AVISO:

(4
) A
- maquina de costura.

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da

A faca movel esta
paralela a base mével—!
da faca

A ponta da lamina da faca em movimento
esta alinhada com a agulha

(1) Ajustando a posi¢ao do came de corte de

linha

1) Gire a polia @ para engatar o rolamento da
agulha © da biela do corte de linha com ranhura
@ do came de corte de linha.

O padrao de envio do parametro de configuragédo
do angulo do eixo elétrico QEP é 200. Ajuste com
precisao o valor deste parametro de acordo com
a diferenca de materiais.

(2) Ajustando a posigao da faca mével e da

contra-faca

1) Prenda a faca movel a base da faca movel.

Empurre a faca em movimento para a direita para
fazer o movimento dafaca moével em paralelo com
a base da faca mével. Neste momento, a ponta da
ldmina da faca em movimento esta alinhada com a
agulha. Aperte em movimento

Parafuso de fixagédo da faca @.

Ponta da lamina da faca movente
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2) Instale a contra-faca.
Ha um orificio na cauda da placa de montagem
da contra-faca. Insira uma chave hexagonal de
25 mm no orificio. Em seguida, aperte o

parafuso de fixagdo @ da contra-faca enquanto

alinha a cauda do contra-faca com a chave
hexagonal.

Contra-faca

3) Afrouxe o parafuso de fixacdo @ da haste da

faca movel. Ajuste apenas a folga fornecida
entre a mudanga faca e a contra-faca a 2+1
mm. Em seguida, aperte o parafuso de fixagdo
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Marque os dois lados da faca em
movimento com um marcador preto

Marcadores pretos em ambos os |

lados da faca em movimento sao
esfregados pela contrafaca
>0

—48 —

4) Marque a posicdo de 5 mm da lamina da faca

movel com um marcador preto. Ajuste a pressao
da contra-faca com ajuste de pressao da contra-

faca parafuso @ (dois locais).
Apods a conclusao do ajuste acima mencionado,

vire para baixo a faca em movimento e reajuste a
pressdo da faca em movimento repetidamente
até que ambos os lados do marcador preto na
l&mina da faca em movimento sejam esfregados
pela contra-faca ao mesmo tempo. Além disso,
tente ajustar para que; a forga de atrito entre a
faca em movimento e a contra-faca é diminuida,
o melhor resultado de corte de linha pode ser
obtido.



C 4-12. Como confirmar a quantidade de 6leo (respingos de 6leo) na langadeira )

AVISO:
A Tenha muito cuidado com o funcionamento da maquina, pois a quantidade de 6leo deve ser
verificada girando o gancho em alta velocidade.

(1) Como confirmar a quantidade de 6leo (respingos de 6leo)

® Quantidade de é6leo (respingos de 6leo) papel @ Posicio para confirmar a quantidade de 6leo
A
: €
3 E e
28 é% you T
_ Aprox. 100 mm > O

73
[

* Use qualquer papel disponivel, /
independentemente do material. 0 é6leo espirra papel de confirmacio
P S S N S N S S N N S S S S N S N S S N S S N S N N S N N S N N S S S N S S S N S S N S S S —
( Ao realizar o procedimento descrito abaixo, confirme se a linha da agulha da alavanca de |
[ . . . . . .
| (Cation\ recolhimento da linha para a agulha e a linha da bobina foram removidas, o calcador foi H
! levantado e a placa deslizante foi removida. Neste momento, tome muito cuidado para nédo |
\ permitir que seus dedos entrem em contato com a langadeira. )

1) Verifique se a quantidade de 6leo é adequada referindo-se a "4-2. Método de lubrificagao e
verificagdo da quantidade de 6leo” p.33.

2) Se a maquina nao estiver suficientemente aquecida para funcionar, deixe-a em marcha lenta por
aproximadamente quinze minutos.

3) Coloque a quantidade de papel de confirmagao de 6leo (respingos de 6leo) sob o Langadeira enquanto a
maquina de costura estiver dentro da operacao.

4) A confirmacgao da quantidade de 6leo (respingos de dleo) deve ser concluida em dez segundos.

(2) Amostra mostrando a quantidade adequada de 6leo (respingos de 6leo)

1) O estado dado na figura acima mostra o

Quantidade adequada de 6leo (estado das manchas quantidade adequada de éleo (respingos de 6leo).
2) Verifique a quantidade de 6leo (respingos de 6leo)
de 6leo) Salpicos de 6leo do langadeira trés vezes (nas trés folhas de papel) e ajuste para
que ndo mude.
- Nao aumente/diminua excessivamente;
.' quantidade de 6leo no gancho. Se a
]

i~ quantidade de 6leo for muito pequena, a
Caution' . . .
Iangadelra sera preso (a langadeira
@ estara quente). Se a quantidade de 6leo

for excessiva, o produto de costura
pode ficar manchado com éleo.

e —— ——— —

‘v— ——————— — —

(3) Operagao do painel de controle

1) Pressione @ na tela inicial A para exibir a
tela B.

2022-05-05 16:47:37 & g2

N:320. 0 ¥:220.0 j § I

=
‘% Reset | Trim I Foot l ‘l Next

=—
Exibir A é

Base
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2) Pressione @ para alterar o nimero de rotacdes
para 2500.
Pressione @ para deixar a maquina de costura

ociosa por 15 minutos. Em seguida, meca a
quantidade de dleo.

C4-1 3. Ajustando a quantidade de 6leo na lancadeira )

AVISO
é Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da
maquina de costura.

1) Remova a placa de elevagéo do cilindro.

2) A quantidade de o6leo é aumentada girando o
parafuso @ na diregdo da seta A, ou diminuido

girando-o na direcéo da seta @.
3) Apos a conclusao do ajuste, coloque a placa
de elevagao do cilindro.

1. Apos o ajuste, verifique a quantidade de 6leo deixando a maquina de costura em
marcha lenta por aproximadamente 30 segundos, bem como verificando-a em
comparagao com a amostra mostrando a quantidade de 6leo adequada. (Consulte "4-
12. Como confirmar a quantidade de 6leo ( respingos de 6leo) no gancho” p.49.)

2. No caso de ajustar a quantidade de 6leo do gancho, primeiro ajuste a quantidade de
6leo girando o 6leo parafuso de ajuste de quantidade na direcao da seta A para

Cagtion aumenta-lo. Em seguida, ajuste a quantidade de éleo do gancho girando o parafuso de
ajuste na diregido da seta @ para diminui-lo.

3. A quantidade de 6leo do gancho foi ajustada de fabrica no momento do envio, com
base na velocidade maxima de costura da maquina de costura. Quando o cliente
sempre opera a maquina de costura em baixa velocidade, a quantidade de 6leo do
gancho pode ficar curta, causando uma falha na maquina de costura. Para evitar tal
falha, é necessario ajustar a quantidade de 6leo do gancho quando o cliente opera a
maquina de costura em baixa velocidade o tempo todo.

o —
S ———————————— 1 —



C 4-14. Ajustando o orificio da agulha na chapa da agulha )

AVISO:
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta da
maquina de costura.

No caso de a agulha nao descer até o centro do
orificio da agulha no miolo da chapa, a posi¢édo do
miolo da chapa pode ser ajustada com precisdo com
parafusos
00c0O.
1) Afrouxe os parafusos @ e © e solte levemente o
parafuso
@. Em seguida, mova o miolo da chapa para

ajustar de modo que a agulha esta alinhada com o

centro do orificio da agulha no miolo da chapa.
2) Aperte @. Em seguida, aperte @ e ©.

51—



C 4-15. Ajustar a pressao do calcador concha )

52—

1) Ajuste a valvula reguladora da pressao do

cilindro de ar do calcador concha @. Puxe a

porca @. Em seguida, gire a porca no sentido

horario para aumentar a pressdao do calcador
concha ou gire no sentido anti-horario para
diminui-lo. A pressdo do ar foi ajustada de
fabrica para 0,15 MPa em o tempo de
expedicdo. Ajuste-o adequadamente enquanto
verifica o estado real da costura.

2) Trocando o calcador concha

Verifique a operagdo de costura real. Use o
calcador concha ou o calcador concha de
plastico de acordo com a condigdo da operagao
de costura real.

Um calcador concha (conectado de fabrica no
momento de expedi¢ao)

® Calcador concha de plastico

Ao trocar o calcador concha pelo calcador
concha de plastico ou vice-versa, tente
posicionar o calcador concha de forma que sua
superficie inferior fique paralela a tampa da
lancadeira. Ajuste a altura do calcador concha de
acordo com a espessura real do material (ou
seja, altura), tomando cuidado para ndo permitir
que os calcadores concha entrem em contato
com o Calcador Auxiliar.



C 4-16. Ajustando a posigao final da linha no inicio da costura )

__/ Cado errado do material

—53-—

E possivel definir a posicdo da extremidade da
linha da agulha no inicio da costura na parte

superior @ ou inferior @ do material.

Mude a configuragdo da funcdo do limpador
entre ON e OFF de acordo com essas duas
condi¢des da posicao final da linha da agulha.

@ Para colocar a ponta da linha da agulha na
parte superior do material
Coloque a fungao do limpador em OFF.

@ Para colocar a extremidade da linha da agulha
na parte inferior do material
Coloque a fungao do limpador em ON.



C 4-17. Ajustar o curso do calcador auxiliar eletrénico )

Ty trale Tettlg

Tigur Fart Sevring

Oitpie Frrs e ving

Phatwn Slae Teting

Arks B Parwerer

Delay Setting

Dynamic Foot

Turning Point
Speed

Swing Setting

O maly sl

Bond Polarity

Cutter Setting

B Pandart Saring

Rotation Setting

E necessario ajustar o curso calcador auxiliar (A)

adequadamente, pois haveria a necessidade de
evitar o salto de ponto dependendo de

espessura ou tipo do material.

1) Pressione E @ na tela principal da caixa
elétrica.

2) Quando vocé pressiona o bot&o "Parametro de

configuragdo da maquina", @ é exibido.
Ao digitar a senha "11111111", tela © é exibido.
3) Na tela que é exibida pressionando o botéao

"Configuragdo de acompanhamento do calcador”,
defina o parémetro (a altura de acompanhamento

do calcador foi fato-
Ajustado para 3 mm no momento do envio).
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C 4-18. Ajustar o sopro de ar para a linha da agulha e a linha da bobina)

wena L]

REAMATE | w0l A

ERIMAL G| S 0namvaan

Tubo de inflagdo @ sopra ar para explodir a

extremidade da linha que sai da agulha para coloca-la
sob o calcador concha

@ no inicio da costura, controlando a valvula
solendide do sistema elétrico.

A extremidade da linha é empurrada pelo ar entre o
calcador concha e o padréo no inicio da costura.
Caso a extremidade da linha n&o possa ser
empurrada devido a localizagéo e diregao das
fendas no padrao, ajuste a diregdo de sopro do ar
para permitir que a extremidade da linha seja
empurrada pelo ar.

Inicie o software de criagdo de padrbes para operar e
processar o padrao a ser costurado.

Na tela exibida clicando em "Processamento de
operagdes" @ , clique em @ ("Inserir E/S") e

altere "E/S" para 5.

Altere o "Nivel" para "alto" ("baixo" refere-se a
"desligar"). Clique em @ ("Atraso"). Altere o "Atraso
(ms)" para 225.

O soprador de ar de linha de agulha e o
limpador/caca fio ndo podem ser usados
simultaneamente.
1. O limpador/caga fio fornece a fungio
de colocar a linha da agulha acima do
& calcador.
2. O soprador de ar de linha de agulha
fornece a funcgao de colocar a linha de

agulha sob o calcador concha.

L ———————————————— — —
S ———————————————— —
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C 4-19. Fazendo um template )

(1) Usinagem de um template/modelo

13090 Modelo de dimensbes da gama maxima de costura
» Material do modelo: Chapa de PVC
« Espessura do modelo: placa de PVC de 1,5 mm de espessura
» Ajuste o tamanho do modelo de acordo com os panos e/ou padrao a serem costurados.
O tamanho nao deve exceder as dimensGes maximas das especificagdes relevantes.

» Verifique a complexidade do padréo a ser costurado. Em seguida, selecione as fendas de costura da
faixa de 6 mm a 10 mm de acordo com a complexidade do padréo.

« O local das fendas de costura no gabarito deve ser projetado de acordo com o padrdo a ser costurado
ou a usinagem pretendida.

+ Selecione a maquina de entalhar padrdo adequada. O modelo deve ser usinado pelos engenheiros
qualificados que concluiram com sucesso o treinamento no trabalho.

« Apo6s a conclusdo da usinagem dos modelos superior € inferior, rebarbar os modelos e a superficie

superior da chapa de montagem do modelo.

« Caso o modelo seja usado apenas para o PS910, o processamento de | e Il ndo é necessario. (A
usinagem é necessaria se a intercambialidade com outros modelos for necessaria.)

Fim do corte de
pano >
placa
laser

Costur
a Borda do modelo
T: Distancia da costura
para corte de linha

A: Largura do sulco do molde
do laser
A=4+T+2.5

Max 1390
695
= &0 i (45) &
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R0 / Faixa de corte na dires X do material por laser 1017 (X2) -

X Area de costura direcional 1300 (X1) =
NB: 1. Faixa de costura padréo da maquina de costura: X: Y = 1300 mm (XI): 901
mm (Y1) 111
2. Area de corte de pano a laser (J): X: Y = 1017 mm (X2): 840 mm (Y2) B
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Requisitos técnicos

1. Nao deve haver rebarbas ou cantos
afiados nas bordas.

A forma é modelada para determinar a
largura da vala entre 6 a 10 mm.
Normalmente, 8 mm.

—56 -




(2) Anexando os modelos

Maquinar os gabaritos superior e inferior com base

no design.

1) Coloque o gabarito superior no gabarito inferior,
como mostrado na figura e ajuste para que as

fendas de costura A nos modelos superior e
inferior fiquem alinhadas. Cole fita modelo

exclusiva (36 mm de largura) nas porcées @ , @,

© e O conforme ilustrado na figura.

2) Para produzir costuras mais bonitas,
recomenda-se fixar firmemente o material na
posicao correta, afixando fita adesiva de dupla
face, etc. nas fendas dos gabaritos superior e
inferior ou colocar pinos de posicionamento em
locais apropriados para evitar o deslizamento
do material.
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C 4-20. Preparagao para costura)

os: Frasm |

]

3 fé(irm-s >

1) Trave a tampa de seguranca.
Certifique-se de travar a tampa de seguranca
antes de ligar a maquina de costura.
Na posicao inicial da tampa, encaixe a tampa
sobre os dois pinos para trava-lo com seguranga.
* Se a tampa de seguranga nao estiver travada com
seguranga, o sensor de seguranga nao detectara
€ nao permitira que a maquina de costura dé
partida. Entdo, tenha cuidado.

2) Ligando o interruptor de alimentagao principal.
Pressione o interruptor @ para ligar a fonte de
alimentagao principal.

3) Ligando o interruptor da fonte de ar principal
Mova a valvula de ar principal @ para a direita
para abrir a fonte de ar principal.

* Se o painel de controle congelar depois de liga-lo,
verifique se o cabo do painel de controle esta
conectado corretamente.

4) Reinicializando o equipamento
Quando o equipamento é reiniciado pressionando
_R_l_l © , a agulha para na sua posi¢éo de

batente superior e o calcador concha e o calcador
auxiliar para em cima.

5) Leia os dados do padrdo a serem costurados ou
edite diretamente os dados do padrao no painel
de controle.

Consulte o Manual de Instrugdes do sistema
de controle do computador para obter
detalhes.
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6) Anexando um padrao
Movendo um padrao vazio (sem material), encaixe
o orificio de posicionamento A na placa de

posicionamento do padrao no pino de
posicionamento.

7) Lendo os dados do padréo de costura
1. No caso de uma etiqueta eletrénica ser anexada ao padrao, o sistema elétrico identificara
automaticamente o programa de padrao de costura que corresponde ao padréo entre os
armazenados na etiqueta eletrdnica.
2. Caso nenhuma etiqueta eletrénica esteja anexada ao padrao, selecione manualmente os dados do
padrao de costura que correspondem ao padrao relevante na tela de operagao.
* Consulte "4-21. RFID (Como usar a etiqueta eletronica)” p.60 para saber como usar a etiqueta eletrénica.

8) Selecionando a referéncia
Para alinhar o local do padrdo de costura com as
fendas de costura do padrao, é necessario definir
uma referéncia. Especificamente, defina a
referéncia referente ao Manual de Instrugcdes do
scanner do sistema elétrico. Apos a concluséo do
estabelecimento de uma referéncia, exiba a tela

de operagdo. Quando vocé mantiver o botdo @

= R T P

pressionado, o local do padrdo a costura de
simulagdo comega. Opere a maquina de costura
uma vez para verificar se o local do padrdo de
costura estd ou nédo alinhado com as fendas do
padrédo. Se eles nao estiverem alinhados,
Reajuste a referéncia. Para interromper a
operagdo durante a operagao de simulagao,

pressione o botdo @ para interrompé-la.

9) Colocando o material a ser costurado
1. Desanexando o padrao
Quando vocé move o padréo para a posigao de reinicializagdo e pressiona o botdo clamp/press @ no
painel de operagéo, dois cilindros de ar no médulo linear da dire¢do X liberam o padrédo. Retire o padréo.
2. Abastecer o material
Coloque o material a ser costurado no padrdo. Em seguida, verifique se o material estd bem-organizado
horizontalmente. Além disso, prenda o material com o método de retengao que corresponda ao padrao
para evitar que o material saia da posicdo. Se o material tiver um enchimento de penas ou algodéo,
aperte o material para empurrar o ar o mais longe possivel.
10) Definir a redefinicdo, o padréo no qual o material é colocado e a referéncia
*  Efetue a reinicializagdo seguindo o passo do procedimento 3).
* O manuseio do padrdo no qual o material é colocado é descrito na etapa do procedimento 5).
* A configuracao da referéncia é realizada seguindo a etapa do procedimento 7).
11) Comeco
Pressione o botao Iniciar/start @ no painel de controle para comegar a costurar. Em seguida, a maquina
de costura entra no modo de costura automética.
12) Parada temporaria/stop/pause
Se ocorrer algum acidente durante a costura, pressione o botdo de parada temporaria/stop/pause @
no painel de controle. Em seguida, a maquina de costura interrompe imediatamente a operagao.
13) Reiniciando
Assim que o acidente mencionado acima for eliminado, pressione a tecla Pause @ para redefinir o modo
de parada de emergéncia. Em seguida, pressione a tecla Iniciar/start @ para reiniciar a costura
automatica.
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C 4-21. RFID (Como usar a etiqueta eIetrénicaD

1. Anexando a etiqueta eletronica
Cole a etiqueta eletronica @ no padrdo com
fita adesiva dupla face ou similar.

2. Escrevendo dados de padrao de costura
1) Coloque a etiqueta eletronica @ no ponto

preto @ na mesa da maquina de costura.

mot.EMs 2~

os_%
-'liua

2) Pressione "Menu" @ na tela inicial.
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3) Pressione o botédo "Gerenciamento de
arquivos" @ na tela do menu.

4) Selecionar dados do padréo de costura @ Vocé

deseja escrever na etiqueta eletrdénica na tela do
arquivo de memoria. Depois de fazer uma

selecao, pressione "RFID" @ para escrever os
dados do padrao de costura no eletrdnico
etiqueta.
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3. Ler dados do padrao de costura

1) Pressione o bot&o 'bloquear arquivo' @ na

Thresiing

janela padrao.
2) Coloque a etiqueta eletrénica com os dados

do padrao de costura escritos no ponto preto
sobre a mesa.

3) Os dados do padrao de costura escritos na
etiqueta eletronica séao lidos.

| Speed £y

2500

_J_I_I_J_I_I__I_I
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( 4-22. Configuragao do painel de controle )

X:1280.0 Y:

Parte LCD do painel touch

Tecla PAUSAR

Usado para parar temporariamente de
costurar

Tecla ABRIR

Mova o cilindro de elevagéo da chapa para
cima e para baixo.

Pressione a tecla

Usado para mover para cima/para baixo o
suporte de fixagdo do gabarito

Tecla START

Usado para comegar a costurar

mM® O 0O @>»

Porta USB

Utilizado para passar desenhos a maquina

G |Botéo de Usado para reiniciar o painel de controle
reinicializagao
@ |Porta COM RS232C

* Este produto nao é fornecido com a fungao Wi-Fi.
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Explicagao da tela do painel de controle

Nome do arquivo
de processamento
atual e a largura
do comprimento

Area de mensagem

~018-01-17_14:34:35%, ® Se a hora atual
Ve® esta em sincronia

com a rede

01: Testl

icone de
bloqueio do

02: Test2

Velocidade de

;_J Lista de arquivos na
memoria

trabalho do eixo

Area de visualizacéo do

Comprimento da arquivo de

linha inferior 74 : processamento
utilizada T A €| Fiks DI
Contagem total de
Erame Foot Il ;’lfl’iigip Newt pontos do arquivo de
Quantidade processamento e a

processada contagem de pontos do

processamento atual

1 1~ Py o '
Luz indicadora If . 0

. j Tecla de toque para
Disco flash USB iniciar a costura

Fig. 2-1 Interface principal de processamento

As principais fun¢des na interface principal de processamento sao descritas a seguir:

Area de visualizagdo do arquivo de processamento: Mostrar o grafico do arquivo selecionado no
momento; Clique para alternar entre " full graph/Grafico completo" (escala para exibigéao ideal) e "at
ratio/Na proporgao" (proporgao real para a faixa de processamento). Quando o grafico de
processamento é maior que 8.000 pontos, somente o0 modo de exibigao "full graph/grafico completo”
esta disponivel.

Lista de arquivos de meméria: Mostrar a lista de arquivos de memodria; Clique para escolher
arquivos de processamento diferentes.

Lock File |Tec|a " Lock file/Bloquear arquivo": Bloqueie o arquivo processado atualmente para
evitar o funcionamento incorreto. Uma vez que um arquivo é bloqueado, outros arquivos de
processamento ndo podem ser escolhidos, quando 0 icone aparecera na area de

visualizagao. Clique uma vez para bloquear e clique novamente para desbloquear.

Nota: O reconhecimento automatico de modelos (gabaritos) funcionara apenas no estado
bloqueado de "arquivo de bloqueio". O modelo reconhecido é exibido na "area de mensagem"”, e o
arquivo numerado correspondente sera selecionado automaticamente. Se o "modo de
reconhecimento de modelo" estiver definido como "por nome de arquivo", a tag eletrénica
(identificador) sera usada para corresponder ao nome do arquivo; Se ele estiver definido como "Por
numero de série do arquivo", o nimero de série do arquivo sera correspondido usando um scanner

de cédigo.
cDmpensatcl Tecla "Compensacao de pontos": Fungao de costura reversa. Isso esta disponivel (até

10 pontos podem ser compensados) apenas no ultimo ponto de uma curva

- 1 ITecIa "Aceleracao": A velocidade de rotacdo do eixo aumenta em 100 rpm. Se essa
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tecla for pressionada e mantida (pressionada por muito tempo), a velocidade aumentara
continuamente até que a velocidade maxima definida seja atingida. A alteracao arbitraria na
velocidade de rotacdo pode ser proibida através da definicdo de uma senha.

-} |Tecla "Desaceleracao”: A velocidade de rotagcéo do eixo diminui em 100 rpm. Se
essa tecla for pressionada e mantida, a velocidade de rotagao diminuira continuamente até que a
velocidade minima definida seja atingida. A alterac&o arbitraria na velocidade de rotagédo pode
ser proibida através da definicdo de uma senha.
= 100 | Tecla "Estatisticas da linha inferior": mostra o comprimento usado da linha inferior.
Pressione a tecla para entrar na interface de estatisticas de processamento.

57 100 | Tecla "Estatisticas de processamento": mostra a quantidade finalizada. Pressione a

tecla para entrar na interface de estatisticas de processamento.

Tecla "Menu principal": Pressione a tecla para entrar na interface do menu principal.

Try | Tecla "Teste": E usada para simular o processo de processamento com base na trajetéria
grafica. Quando essa tecla é pressionada, os eixos XY giram enquanto o eixo principal esta
parado.

2}) \ Tecla "Segmentar avancgo rapido": Avangar manualmente para o ponto inicial da préxima

curva continua, quando o eixo permanece estacionario. O retorno avanco ou retorno rapido
significa que o eixo permanece estacionario enquanto os eixos XY se movem. Essa chave é
usada para visualizar o local designado da agulha ou iniciar o processamento a partir do local
designado da agulha.

«Z Tecla "Segmentar retorno rapido": mova manualmente para tras sem carga para o ponto

inicial da curva continua anterior.

Q Tecla “Retorno do ponto da agulha sem acionar o eixo principal": Pressione a tecla e a

maquina movimentara para o ponto anterior em relagao ao atual sem atuar o eixo principal; O
movimento continuo para tras é ativado quando essa tecla é pressionada e mantida.

@ | Tecla “Avanco do ponto da agulha sem acionar o eixo principal": Pressione a tecla e a

maquina movimentara um ponto frente em relagao ao atual sem atuar o eixo principal; O
movimento continuo para frente é ativado quando essa tecla é pressionada e mantida.

R

N

Tecla "Configuragéo da contagem total de pontos": O numero na linha superior indica

a contagem de pontos do arquivo de processamento, enquanto o niumero na linha inferior indica
a contagem de pontos atual. Pressione a tecla, quando a janela de configuragao "Jump stitch"
aparecer.

Nota: Descri¢do da janela "Jump Stitch": ﬂﬂ Entrada de numero para o valor definido; y:
O valor definido retorna para 0; [@#) : O valor definido mais 1; @ : O valor definido menos 1;
<+— Excluir um digito da direita para a esquerda: Caneel Cancelar a modificagéo atual; ﬂ:
Confirme a modificagao atual;
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: A conexdo com a rede sem fio foi estabelecida; B: A conexao com o servidor de

.

nuvem foi estabelecida
Tecla "Pagina esquerda": Altera para a pagina da esquerda para visualizar arquivos de
ia.

Tecla "Pagina Direita": Altera para a pagina da direita para visualizar os arquivos de

3
0]
g

memoria.

Files| Tecla "File": Visualize todos os arquivos de memoéria.

£

Reset | Tecla "Reset": Pressione a tecla, quando os eixos comegarem a girar, enquanto a

i

maquina € reiniciada a origem.

Base | Tecla "Referéncia": Pressione a tecla para entrar na pagina de configuragcao do ponto

i

inicial referenciado aos eixos XY.
Frame | Tecla "Pressione/solte manualmente o gabarito": Pressione a tecla para alternar entre o
pressionamento ou se deseja soltar o gabarito.

Foot || Tecla "Pressione manualmente o calcador para cima/para baixo": Pressione a tecla para

L

alternar entre o levantamento e o pressionamento do calcador.

FootClip

Setting Tecla de configuragdo "Pressione o calcador ou tensdo da linha": Defina a altura do

calcador ou a forga de tensao da linha. Nota: Esta fungao nao esta disponivel a menos que o tipo
de calcador esteja definido como calcador motorizado no software de parametro.

Next | Tecla "Proxima Interface": pressione a tecla para entrar na interface de teste.

i
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C 4-23. Modo de manutencgao )

O modo de manutencao é o modo sob o qual o aviso informando que a duragédo do uso da maquina de
costura atingiu o tempo necessario para manutencgao é fornecido para prolongar a vida util do produto da
magquina de costura. Nesse modo, a tela de manutencéo é exibida no painel de controle. Quando a equipe de
manutengéao insere a senha do usuario, a tela de manutengao € apagada.

2022-05

280. 0 Y:880. 0 15

) ]

Reset I Base l

Trim I Faot

=

-09 15:23:42 & OF

BLL. T A AT

Jo2 AN ML 0

05 FE¢ i |

_le_l

| Next

Threading

Srws_d', 1

"300

[l Iﬁ

2022-05-09 16:22:15

X:1280.0 Y:880.0

Plesse mainrain the equipment

OK

Foot I

Cancel

| Trim |

Test

Reset | Jas |

Presser foot
¢Hip sevting

OL:01. {0/ 87 ~

02:02, WAV ML A2 - 2

03103 BIREL/ 07 = O

04:04. BZHL/ 0T - 2

05: 75§ Bt I

PR TE R A 5

Jod -

| Next

A

2022-05

09 16:22:20 & W3]

ol ]

=]

Reset | Base I Trim |

:880.0 |,

1201 ARSRAE LY/ S5 =

02:02. ;ine

L~

03505, MRMFL 4P -

04:04. BIeggL T2 = 2

2l <[ >

Foot I i ';i.f‘;‘,;_il Next |

1) A tela de manutengéo é exibida quando chega a
hora em que a maquina de costura precisa de
manutengdo. (Aproximadamente uma vez a
cada trés meses)

Quando o botdo de cancelamento A é pressionado,
0 botdo de manutencgdo retorna a tela de costura.

No entanto, a tela de manutengdo € exibida
novamente uma hora depois.

2) Quando o botdo enter @ é pressionado, a tela

de entrada de senha do usuario é exibida,
desde que a senha do usuério foi configurada
anteriormente.

3) Adicione graxa referindo-se a "5. MANUTENGAO
DA MAQUINA DE COSTURA" p.82.

4) Digite a senha do usuario. Em seguida, a tela de
manutengao retorna a tela de costura.
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C 4-24. Lista de parametros )

oscilagado do calcador

metade/Expandir

Classificagdo Valor
de parametros| N°. | Nome do parametro FAIXA padrdo | Significado do parametro e
comentario
Processos P1 | A bragadeira ¢ aberta Sim/N&o Sim O grampo do é levantado toda vez que
automaticos apods a conclusdo da o ciclo de costura continuo é concluido
usinagem automatica
P2 | Nimero de pontos a 0a8 2 Numero de pontos durante os quais o
costurar no inicio e no Calcador Aucxiliar pressiona o material
fim da costura com o no inicio e no final da costura
calcador auxiliar baixado
P3 | Corte de linha apds a Sim/Nao Sim O corte da linha é realizado toda vez
conclusdo da que o ciclo de costura continuo é
usinagem automatica concluido.
P4| Posigéo para a qual a Origem / origem Origem | "Origem" é a origem dos coordenados
agulha é devolvida apds secundaria absolutos.
a concluséo da
usinagem automatica "Origem secundaria" é o secundario
origem (ponto de deslocamento)
adicionada ao padréo.
P5 | Se a tensdo da linha Sim/Nao Néo Se a tensdo na rosca € ou ndo
deve ou ndo ser afrouxada durante o salto
reduzida
P173 O calcador néo sobe Sim/Nao Nao O pé de fixagao é retido enquanto uma
mesmo quando o eixo referéncia esta sendo ajustada.
€ movido. Na "Tela principal", mantenha o
clamppé mantido em sua posicao atual
enquanto move o eixo. (Levantado ou
abaixado) A "Tela principal" é exibida
apos a inicializagéo do painel de
controle.
P259 Operagéo automatica da Sim/Nao Nao Se o grampo do esta ligado no inicio
bragadeira da costura
P240 Operagdo da bragadeira Sim/Nao Néo Se o grampo do é ligado antes da
antes da alimentagéao alimentagdo manual ser realizada
manual
P6 | Nimero de pontos a|DESLIGADO /1 /2/DESLIGAD| No caso do valor definido "1" ou "2", a
serem costurados (0] costura é realizada uma ou duas vezes
sobrepostos no inicio em repeticdo na primeira posigéo de
da costura entrada da agulha antes de prosseguir
para a proxima posigao de entrada da
agulha no momento de ligar a maquina
de costura. Ajuste do numero de pontos
de alimentagao reversa no inicio da
costura
No caso de "OFF", a maquina de
costura néo repete a costura
P7 | Numero de pontos a 0 até 255 0 O mecanismo de liberagéo da tensao
costurar no inicio da da linha é desligado enquanto a
costura sem o maquina de costura costura o numero
mecanismo de definido de pontos no inicio da costura
libertagdo da tensao da
linha
P147) Altura do Calcador 0Oa4 05 Altura intermediaria do prensador no
Auxiliar quando inicio da costura
abaixado no inicio da
costura
P148 Altura do Calcador 0Oa4 05 Altura intermediaria do prensador no
Auxiliar quando final da costura
abaixado no final da
costura
p1e1| Defina a faixa de Normal/Cortar pela| Normal
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Classificagcao

Valor

de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao | Significado do parametro e
comentario
Processo p172 Redefina a estrutura de Sim/Né&o Sim O motor do calcador do meio é
automatico alimentagéo apos a reiniciado no final da costura.
conclusdo do trabalho.
p248 Necessidade de se Sim/N&o Sim
mover antes de
estabelecer padrbes
p252| Erro de liberagéo da Sim/N&o Nao
bracadeira na
configuracédo de
referéncia
p794/ 101 de trabalho de Sim/N&o Nao
prog oo o0 Nivel alto/baixo | Nivel baixo
p79s5 102 do trabalho de Sim/N&o N&o
rescisao
P797 Nivel alto/baixo Nivel
nivel baixo
pg | Velocidade inicial do 100 até 3000 300 Velocidade da primeira pontada da
primeiro (sti/min) agulha
pg | Velocidade de inicio do 100 até 3000 600 Velocidade da segunda pontada agulha
ponteiro dos segundos
(sti / min)
P10| Velocidade de inicio do 100 até 3000 900 Velocidade da terceira pontada agulha
terceiro ponteiro (sti/
Velocidade min)
inicial da P11 | Velocidade inicial da 42 100 até 3000 1500 Velocidade da quarta pontada agulha
costura mao (Stl/mln)
P12| Velocidade de inicio da 100 até 3000 2000 Velocidade da quinta pontada agulha
52 mao (sti / min)
P170 Velocidade de costura 100 até 3000 1500 Velocidade de costura de volta
reversa (sti/min)
P13| Necessidade de Sim/Nao Sim Inicio em baixa velocidade
velocidade lenta
P162Comece a costurar 2 Sim/Néo Néo Se o segundo ponto é costurado em
agulhas em baixa baixa velocidade
velocidade necessaria/
ndo necessaria
P163Acabamento de costura 2 Sim/Nao Nao Ultimos 2 pontos mais lentos
agulhas de baixa
velocidade necessaria
ndo necessaria
Parametro de | P14 | Velocidade 100 até 4500 3000 Velocidade maxima do fuso
velocidade maxima do fuso
(sti/min)
P15| Velocidade de 100 a 40000 40000 | Velocidade de alimentacéao vazia
alimentacéo vazia
(mm/min)
P16 | Velocidade 100 até 20000 5000 Velocidade de movimento ao modificar e
de avango Criando padrées
(mm / min)
P160| Teste a velocidade de 100 até 60000 5000 Velocidade de costura experimental
costura (mm/min)
P17 | Velocidade do botao 1 100 até 20000 500 Ao mover manualmente uma caixa ou

(mm/min)

coletar um arquivo, use as oito teclas
direcionais correspondentes.

» Velocidade de operacdo com icone
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Classificagcao

Valor

de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao | Significado do parametro e
comentario
Parametro de | P18| Velocidade do botéo 2 100 até 20000 4000 8 Correspondem as duas teclas de
velocidade (mm/min) direcdo
[=r-Velocidade de operacdo com icone
P19 | Velocidade do botédo 3 100 até 20000 8000 8 Correspondem as duas teclas de
(mm/min) diregéo
»rrVelocidade de operagcéo com icone
P217| Velocidade de edigcao 0-100000 Sim
grafica (mm/min)
P174| Cabega 2 Velocidade 0 a 2000 0 Velocidade do eixo XY ao usar um
(mm/s) bisturi a laser
P175 Cabecga 3 Velocidade 0 a 2000 0 Velocidade do eixo XY ao usar um
(mm/s) bisturi a laser
P178 Velocidade de avanco Reduzir/Mini- Reduzir | Velocidade de movimento ao criar um
continuo mum/Normal padrao
p773 Velocidade reversa (st 0 a 3000 0 Velocidade de costura de volta
/ min)
p20 | Auséncia de saida do Nenhum/OUT1 a | Nenhum
limpador de ar de OouUT8
espalhamento de linha
10
p774/ Numero de pontos 0a30 0 No final da figura, a velocidade é
para costurar o limite limitada ao numero de maos a partir
de velocidade final do final.
p775 Velocidade do limite de 100 até 1800 100 Este parametro € usado em conjunto
velocidade final de com P774 para obter um limite de
costura velocidade especifico.
Configuragéo | ppo | Proibigdo de costura Sim/N&o Sim Quando o grampo do ¢ levantado,
da bracadeira quando o dispositivo & costura proibida.
levantado
p23| Ordem sequencial da Normal/Especial | Normal
operagéao do pedal
p24 | Modo de operagéo do 1STA/1STB/ 10
pedal 10/ 20
p25| Costura linha inicial de 12990 10 Aderéncia de linha ON no inicio da
preenséo angulo inicial costura
p2e | Costura linha inicial 12990 10 Punho de linha DESLIGADO no inicio
preensdo angulo final da costura
p27 | Angulo inicial do aperto 12990 850 Angulo inicial da alga no corte da linha
de linha do aparador
de linha
P28 Angulo final do aperto 12990 50 Angulo final da empunhadura no corte
de linha do aparador da linha
de linha
p781| Acessorio necessario Sim/N&o Sim
ao se mover
pae3l O eixo principal Sim/N&o Nao
permanece 0 mesmo
mesmo ao mover o
eixo
p743| Atraso de abertura de 0a 5000 0
grampo duplo (ms)
p744 Atraso de fixagéo 0a 5000 0
dupla (ms)
p114| Tipo de bragadeira de | Grampo de linha/ | Grampo de
linha Liberagao do disco linha

de tensédo
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Classificagcao Valor
de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao Significado do parametro e
comentario
Configuragédo | p og| Estado de enrolamento da | Permitir/Proibir Permite Enrolador de bobina = o s
do enrolamento bobina
da bobina
Estado padrao
p 30 |Velocidade do enrolador de| 100 até 4500 800 Velocidade do enrolador de bobina
bobina (sti / min)
P 31 Ajuste (s) do tempo de 1 a 63000 200 Ajustando a hora do carretel
enrolamento da linha (s)
Relagéo de | p 32 |Relagéo de alta velocidade 1a 100 100
velocidade (%)
p33 | Relagéo de velocidade 1a100 100
média alta (%)
p34 | Relagéo de velocidade 1a100 100
média baixa (%)
P35 Relagéo de baixa 1a100 100
velocidade (%)
Redefinir P 36 Clamp e reset Sim/Né&o Sim A bragadeira do abaixa ao retornar a
configuragéo origem
p 264 | Liberagéo da bragadeira Sim/N&o Sim Pressione o bot&o de retorno para
apos reinicializagado manual levantar o grampo do ao retornar a
origem
P 38 Método de retorno de XY simultdneo | Modo XY "XY simultaneo” significa que a
origem /Prioridade redefinicdo da origem comega ao
X/Prioridade Y mesmo tempo, e "X preferencial”
significa que o eixo x redefine a origem
primeiro e o eixo Y redefine a origem.
p39 | Velocidade de retorno 100 até 60000 18000 Velocidade do eixo X e Y no retorno em
doméstico (mm/min) casa
p 303 | Velocidade de operagéo de 1a 2000 80
reinicializagéo do eixo
estendido (mm/s)
p756-| Configuragéo de E/S de | OUT1 para OUT6/ Nao Configuragéo de E/S de pré-
saida antes da redefinigdo recuperagao
P761
P762- Nivel alto/baixo | Nivel baixo
P767 nivel
p741| Eixos XY 0 almofada de | Eixos N&o/X/Eixo Nao
posigao ao redefinir Y/Eixos XY
P 216 | Redefinir a ativagéo de E/S| Nenhum/OUT1 a | Nenhum
de saida ouT8
P 823 A E/S de saida para Sim/Néao Nao
redefinir os graficos
capturados esta ativada.
P 649 Erro de alarme e Sim/N&o Nao
reinicializagéao
p7g2-| Configuragéo de E/S de |OUT1 para OUT6/ Nao
- . ST Nenh
p787 saida ap6s a reinicializagao enhum
P788- Leme Nao
P793
Configuragéo | p 45 Tipo de interruptor de Bloqueio Bloqueio No caso do "Bloqueio automatico", a
de interrupgao intervalo automatico/normall automatico fechadura nao podera saltar
provisoria automaticamente quando a tecla for

pressionada.
No caso do "Normal", a fechadura
podera saltar automaticamente quando
a tecla for pressionada.
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p799| Elevagéo do calcador no Sim/Né&o Nao
batente
Classificagao Valor
de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao Significado do parametro e
comentario
Configuracéo | p 49 Rosca inferior clara Sim/Né&o Nao Se a linha restante da bobina deve ser
estatistica quando a energia é definida como 0 quando a alimentagéo
aplicada for ligada
p 50 | O trabalho & interrompido Sim/Nao Sim "Sim" para depois que o comprimento
depois que a linha da da linha da bobina atinge o
bobina se esgota. comprimento total.
p51 | Configuragdo do contador Sim/N&o Sim "Sim" estatistica automaticamente o
de linha de bobina comprimento da linha da bobina usada
habilitada durante o trabalho
p4s | Contra-limpeza quando Sim/N&o Sim O contador de costura esta definido
energizado como 0 quando a energia ¢ ligada?
p 47 | Continue o trabalho depois Sim/N&o Sim O contador de costura continua depois
de atingir o contador de atingir o valor definido?
p 48 | Configuragédo do contador Sim/N&o Sim Ativar o contador de costura
ativada
P52 Contador de tempo de Sim/Né&o Sim "Sim" habilita a funcéo de estatisticas de
trabalho tempo de usinagem
p 779| Modo de contagem de fios|  IN1 a IN4/ Inadimpléncii Modo de estatisticas de quantidade de
de bobina eliminagéo de a linha de bobina
falhas
P 780 Reserva de linha de 0 até 600000 0 Ajustando o comprimento restante da
bobina ajustavel (mm) linha da bobina
Configuragéo | pg4 | Posicéo de preenséo da 0a 200 0 Posicao da alga da linha no inicio da
da alga de linha inicial de costura costura
linha
P53 Posigao do grampo de 0a 200 0
linha do aparador de linha
p212| Ponto de conversdo de Sim/Nao Sim
graficos que ndo sao para
costura
P 627 Partida do primeiro Nenhum/OUT OouTs
grampo 10 1 para OUT12
p477| Grampo de parafuso IO | Nenhum/OUT OuT 8
apos costura 1 para OUT12
p 824 | Primeiro ponto comegando| Nenhum/OUT OuT 8
- colocar IO 1 para OUT12
pgo5| Angulo de saida 10 ON 0 a 10000 0
pg2g| Angulo de saida IO OFF 0 a 10000 0
Deteccéo p55 | Detecgéo automatica de Sim/N&o Sim "Sim" exibe erros interrompendo a
de quebra idade de quebra de linha operagao apos detectar a quebra de
de linha linha.
Funcgéo de detecgao de quebra da
banda de rodagem
P57 Ignore o nimero de 1a255 5 A primeira contagem de pontos definida
ponteiros das horas de nao é detectada.
costura.
p 58 | Detecgdo do nimero de 1a255 15 Se a quebra da linha do numero de
pontos efetivos na pontos definido for detectada
quebra da linha continuamente, considera-se que a
linha esta quebrada com seguranga.
p 59 | Atraso no processamento 0,01 até 255 5
quando a quebra é
detectada
Numero de pontos de 0a20 0

P 929

retorno quebrados
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repetido (min)

P 935 Modo de detecgio de Modo 1/Modo 2 Modo 1
thread quebrado
p 207| Retornara zero quando a Sim/Né&o Nao
linha quebrar
Classificagao Valor
de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao Significado do parametro e
comentario
Detecgao peo7| QEP2é aberto como a Sim/Néo Nao
de quebra deteccédo de linha de
de linha bobina
p237| E/Sdequebrade linha Nenhum /OUT1 Nenhum
para OUT12
Configurag P 60 Velocidade do eixo do 10 até 500 180 Velocidade do fuso do aparador de linha
8o de corte aparador de linha (r/min)
de linha
P 61 Inicio do corte da linha 0,01 até 6,55 0.01 Tempo de atraso no inicio do corte da
atraso (s) linha
p 62 | Duracéo (s) de separacéo 0,01 até 6,55 0.15 Tempo de operagéo do limpador
de linha (s)
pg3 | Atraso de levantamento 0,01 até 6,55 0.25 Atraso no desligamento do limpador
do(s) calcador(es) de
enrolamento da linha
P 64 Atraso no inicio da(s) 0 até 6,55 0
liberacdo(des) da tenséo
da linha
pe5 | Aparadorde linha de Sim/Né&o Sim Se deve cortar o fio ao alimentar por ar
agulha para alimentacéo
automatica de ar apos a
costura
pe6 | Uso do limpador ou ndo Sim/Né&o Sim Usando o limpador
p 67 | Modo de corte de linha do ldae Paralae
motor volta/Tempo para ca
unico
peg | Curso de corte da linha do 1a100 23
motor
P 69 Atraso da faca chata 1a350 1
bragadeira de linha
p 164 Relagéo de velocidade de 10 a 100 100
retorno da faca
p169 Modo de partida Angulo / atraso Atraso Método de temporizagao de
para afrouxamento inicializagédo da garra de linha OFF
da linha
p 168 Angulo de afrouxamento 0 até 999 730 Angulo OFF do aperto de linha
da linha
Configuragéo | p 70 Retorne o ponteiro das Sim/Nao Nao Quando a energia ¢ ligada, a posigao da
de horas para a posi¢ao de barra da agulha esta levantada.
energizacao parada superior.
p 71 | Retorna automaticamente Sim/Nao Nao Retorna automaticamente a posicéo
a posigao inicial do original ao ligar
aparelho quando
energizado
p73| O calcador ¢ levantado Sim/Né&o Nao A estrutura de alimentag&o se move
quando energizado para cima quando a energia € ligada.
p 72 | Bloqueio do motor quando Sim/Né&o Nao
energizado
Outras p 74 | Detecgéo de presséo de ar Sim/Né&o Nao Se a presséo atmosférica detectada
configuracd necessaria/nao necessaria estiver muito baixa quando "Sim" for
es ativado, ele para e emite um alarme.
P75 Operacéo repetida Sim/Nao Nao Sim inicia o processamento ciclico do
necessaria/néo mesmo
necessaria arquivo apos a inicializagéo
p76 | Tempo de usinagem 1265535 1440 Pare o processo de circulagéo apds o

tempo total e o tempo de usinagem de
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circulagao.

p77 | Processo(s) repetido(s) 0aZ20 2 Intervalo entre a conclusdo da usinagem
e o reinicio da usinagem durante a
usinagem por circulagéo
Classificagao Valor
de parametros| N°. Nome do parametro FAIXA padrao Significado do parametro e
comentario
Outras p 78| Posigéo final de trabalho Posigcao Origem | Posigéo final: Fim da costura do ponto
configuragd final/Origem/Dire onde todas as coordenadas dos eixos
es ita/Posigao XY sé&o 0 (zero), ponto de restauracao
inicial de costura Direita: Ponto mais & direita da faixa
de processamento
Posicao inicial de costura: Primeira
costura
ponto de um arquivo de processamento
Origem: Pare ap6s a concluséo do
processamento
p 395/ Método de reconhecimento Cadigo de Etiqueta Numero de sequéncia do arquivo:
de modelo barras/etiqueta eletronica Cadigo de barras identi-
eletrénica modo de ficagdo
Distingdo de nome de arquivo: Modo de
reconhecimento eletrénico de etiquetas
P 81 Estilo de interface Classico/Simples |  Classico | Classico: estilo de bot&o de corpo virtual
Simples: estilo de botao plano
P 685 Ative o0 modo de pré- XY simultdneo | Moeda XY
movimento /Prioridade
X/Prioridade Y
P 755 Modo de X Prioridade /Y | Moeda XY Modo de movimento da alimentag&o
alimentagédo oca de Prioridade/XY ociosa
trabalho
p 241| Conectar a tela estendida Sim/Néao Nao Sim permite visualizar arquivos de
trabalho e outros dados no monitor em
um monitor estendido externo
p 79 | Parada da agulha do eixo 0 até 160 0
para tras
P 242 Prompt de voz Alto/Médio/ DESLIGADQO| "Alto", "Médio" e "Baixo" indicam o
Baixo/Desligado nivel de volume de cada som
p 21 | Ativar memoéria de falha de Sim/Néao Nao Depois de ligar a energia
energia novamente, o progresso da costura
antes de desligar a energia
continuara costurando.
p 194 | Ficheiro valido ao sair da Sim/Néao Nao
etiqueta eletrénica
Fungdes P 215 Comece a costurar Sim/N&ao N&o
auxiliares
p214| Sopro de ar no final de Sim/N&o N&o
costura
p213| Tempo de sopro de ar 0 5000
continuo
p 729| O grafico importado n&o Sim/Nao Nao
esta organizado no
centro do grafico
p206 | Transferéncia de E/S de | Nenhum/OUT Nenhum
saida aberta 1 para OUT12
P236 E/S de saida de laser | Nenhum/OUT Nenhum

1 para OUT12

— 74—



P205

Tempo normal de lavagem
a laser

0 até 63000000
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C4-25. Lista de cédigos de erro)

Caodigo Titulo Detalhes Método de devolugiao
de erro
E001 A inicializagao ainda * Alinicializagao nao é executada * Pressione a tecla "Reset".
nao foi executada ao ligar a energia
EQ002 Erro de detecgéo do » Falha no sensor de posicionamento * Verifique o sinal do sensor do eixo X.
sensor do eixo X do eixo X * Verifique se o cabo nao esta
quebrado.

+ Verifique se o conector do sensor do

eixo X esta solto ou desconectado.
E003 Erro de deteccéo do « Falha no sensor de posicionamento « Verifique o sinal do sensor do eixo Y.
sensor do eixo Y doeixoY * Verifique se o cabo ndo esta
quebrado.

* Verifique se o conector do sensor do
eixo Y esta frouxo ou desconectado.

EO004 | Erro de detecgéo do « Falha intermediaria no sensor de « Verifique o sinal sensor do eixo do
sensor do eixo do posicionamento do eixo do calcador Calcador Auxiliar.
Calcador Auxiliar auxiliar * Verifique se o cabo nao esta
quebrado.

+ Verifique se o conector do sensor do eixo
do Calcador Auxiliar esta solto ou
desconectado.

EO06 Erro de deteccéo do « Falha no sensor de posicionamento * Verifique o sinal do sensor.
sensor do eixo da faca | do eixo da faca em movimento * Verifique se o cabo ndo esta
em movimento quebrado.

* Verifique se o conector do sensor esta
solto ou desconectado.

EQ07 Erro do * O sinal do codificador do motor do * Verifique se o cabo ndo esta
codificador/encoder do | eixo principal ndo pode ser quebrado.
motor do eixo principal | detectado. « Verifique se o conector do codificador do
motor do eixo principal esta frouxo ou
desconectado.
EO020 | Sobretensdo do motor | * Uma tensdo igual ou superior a * Verifique se o volume de alimentagéo
do eixo X tens&o garantida é aplicada. tensao de 92 V ou superior ndo &
* A aplicagdo de uma sobretensao aplicado.
danificou o circuito interno. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagéao.
E021 Baixa tensdo do motor | « Uma tensao igual ou inferior a * Verifique se o volume de alimentagéo
do eixo X tensdo garantida é aplicada. TENSAO de 80 V ou inferior ndo é
aplicado.

« Verifique se ndo ha nada de errado com

o PCB de alimentagao.
E022 Sobrecorrente do » Uma corrente igual ou superior a « Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo X corrente garantida é aplicada. o motor do eixo X.
(software) * O motor esta em curto-circuito pela « Verifique se ndo ha nada de errado com
sobrecorrente. o PCB de alimentagéo.
E023 | Sobrecorrente do » Uma corrente igual ou superior a « Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo X corrente garantida é aplicada. o motor do eixo X.
(software) « Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacgéo.
E024 Erro do * O sinal do codificador do motor do * Verifique se o cabo nao esta

codificador/encoder do
motor do eixo X

eixo X ndo pode ser detectado.

quebrado.

+ Verifique se o conector do codificador do
motor do eixo X esta frouxo ou
desconectado.
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E025 Desconexao do * O conector do motor do eixo X * Verifique se o conector de saida do
conector de saida escapou. motor do eixo X esta solto ou
do motor do eixo X * O circuito de deteccgéo de corrente desconectado.

do motor esta danificado.
* Nao ha feedback da corrente.
E026 Sobrecarga do motor | « O motor do eixo X néo gira. * Verifique se o conector de saida do
do eixo X » O motor do eixo X ou o driver esta motor do eixo X esta solto ou
danificado. desconectado.
* Verifique se o porta-se move suavemente.

E028 | Erro de conversao A/D | « A conversao A/D do eixo X ndo é * Ligue novamente a alimentacao.

do motor do eixo X concluida. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o0 PCB PRINCIPAL.

EO030 Sobrecorrente do *Uma tensdo igual ou superior a Verifique se o volume de alimentagdo

motor do eixo Y tens&o garantida é aplicada. tensdo de 92 V ou superior ndo é aplicado.
* A aplicagdo de uma sobretensao « Verifique se ndo ha nada de errado com
danificou o circuito interno. o PCB de alimentagao.

E031 Baixa tensdo do Motor | « Uma tensao igual ou inferior a « Verifique se o volume de alimentagéo
doeixo Y tensdo garantida é aplicada. tens&o de 80 V ou inferior ndo é aplicado.

» Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagao.

E032 | Sobrecorrente do *Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo Y corrente garantida é aplicada. o motor do eixo Y.

(hardware) » O motor esta em curto-circuito pela * Verifique se ndo ha nada de errado com
sobrecorrente. o PCB de alimentagao.

EO033 Substituigdo do motor | « Uma corrente igual ou superior a » Verifique se ndo ha nada de errado com
do eixo Y (software) corrente garantida é aplicada. o motor do eixo Y.

* Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagao.

E034 Erro do * O sinal do codificador do motor do « Verifique se o cabo ndo esta
codificador/encoder do | eixo Y ndo pode ser detectado. quebrado.
motor do eixo « Verifique o conector do codificador do

motor do eixo Y quanto a folga ou
desconexao.

EO035 Desconexéao do * O conector do motor do eixo Y * Nao ha feedback da corrente.
conector de saida escapou.
do motor do eixo Y + O circuito de detecgao de corrente

do motor esta danificado.

« Verifique se o conector de saida
do motor do eixo Y esta frouxo ou
desconectado.

E036 Sobrecarga do motor | « O motor do eixo Y nao gira. * Verifique o conector de saida do motor

doeixoY » O motor do eixo Y ou o driver esta do eixo Y quanto a folga ou
danificado. desconexao.
* Verifique se o médulo linear se move
suavemente.

E038 | Erro de conversdo do | * A conversdo A/D do eixo Y néo é * Ligue novamente a alimentagéo.

eixo motor A/D concluida. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o0 PCB PRINCIPAL.

EO040 Sobretensao do *Uma tensédo igual ou superior a « Verifique se o volume de alimentagao
motor do calcador tensdo garantida é aplicada. tensdo de 92 V ou superior ndo é
auxiliar * A aplicagdo de uma sobretenséo aplicado.

danificou o circuito interno. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacgéo.
E041 Erro de baixa » Uma tensao igual ou inferior a * Verifique se o volume de alimentagéo

tensdo no Motor do
calcador auxiliar

tenséo garantida é aplicada.

tensao de 80 V ou inferior ndo é aplicado.
« Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagéo.
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E042 | Sobrecorrente  do *Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do Calcador corrente garantida é aplicada. o motor intermediario do eixo do
Auxiliar (hardware) » O motor esta em curto-circuito pela calggdor. o

sobrecorrente. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagao.

E043 | Sobrecorrente  do * Uma corrente igual ou superior a « Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do Calcador corrente garantida é detectada. o motor do calcador.

Auxiliar (software) * Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagao.

EO044 Erro do encoder/ |- O sinal intermediario do codificador * Verifique se o cabo nao esta
codificador do motor do motor do calcador auxiliar nao quebrado.
do calcador auxiliar pode ser detectado. « Verifique se o conector do codificador do

motor do calcador auxiliar esta frouxo ou
desconectado.

E045 | Desconexdo do | *O conector do motor do calcador esta | . N5o ha retorno da corrente.
conector do motor do | Solto.
eixo do calcador * O circuito de deteccao de corrente

do motor esta danificado.

« Verifique o conector de saida do
motor do Calcador Auxiliar quanto a
folga ou desconexao.

E046 | Sobrecarga do » O motor do eixo do Calcador Auxiliar | * Verifique o conector de saida do motor do
motor do calcador nao gira. eixo do calcador intermediario quanto a

» O motor do eixo calcador auxiliar ou folga ou desconex&o.
o driver estéo danificados. * Verifique se o Calcador Auxiliar se move
suavemente.

E048 Erro de converséo * A conversao A/D do eixo calcador * Ligue novamente a alimentagéo.

A/D do eixo auxiliar ndo é concluida. * Verifique se ndo ha nada de errado com
calcador auxiliar o PCB PRINCIPAL.

EO060 Sobretensédo do motor | « Uma tensdo igual ou superior a « Verifique se a tensdo de alimentagao de
do eixo principal tensdo garantida é aplicada. 400 V ou superior ndo € aplicada.

* A aplicagdo de uma sobretenséo * Verifique se ndo ha nada de errado com
danificou o circuito interno. o PCB de alimentagéao.

E061 Baixa tensdo do motor | « Uma tensao igual ou inferior a « Verifique se o volume de tensao de
do eixo principal tensdo garantida é aplicada. alimentagao de 180 V ou inferior ndo &

aplicado.
* Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagéao.

E062 | Sobrecorrente do *Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo principal corrente garantida é aplicada. o motor do eixo principal.

(hardware) » O motor esta em curto-circuito pela * Verifique se ndo ha nada de errado com
sobrecorrente. o PCB de alimentagao.

E063 Sobrecorrente do * Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo principal corrente garantida é aplicada. o motor do eixo principal.

(software) * Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagéo.

E064 Erro do * O sinal do codificador do motor do » Verifique se o cabo nao esta quebrado.
codificador/encoder do | eixo principal ndo pode ser « Verifique se o conector do codificador do
motor do eixo principal detectado. motor do eixo principal esta frouxo ou

desconectado.

EO065 Falha na rotagéo do » O motor do eixo principal néo gira. * Verifique se o conector de saida do motor

motor do eixo principal
(trava da maquina)

» O motor do eixo principal ou o
driver esta danificado.

do eixo principal esta frouxo ou
desconectado.

« Verifique se a polia pode ser girada
manualmente sem problemas.

—78 -




E066 Falha na rotagéo do » O motor do eixo principal ndo gira. « Verifique se o conector de saida do motor
motor do eixo » O motor do eixo principal ou o do eixo principal esta frouxo ou
principal driver esta danificado. desconectado.

* Verifique se a polia pode ser girada
manualmente sem problemas.

EO067 | Proteg&o contra *Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com

sobrecorrente do corrente garantida é detectada. o motor do eixo Y.
motor do eixo Y * Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacéo.
E068 Sobrecorrente do * Uma corrente igual ou superior a * Verifique se ndo ha nada de errado com
motor do eixo Y corrente garantida é aplicada. o motor do eixo Y.
(hardware) » O motor esta em curto-circuito pela * Verifique se ndo ha nada de errado com
sobrecorrente. o PCB de alimentacgao.
EO069 | Erro de conversao do | * A conversao A/D do eixo Y nédo é * Ligue novamente a alimentacao.
eixo motor A/D concluida. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o servo PCB.
EO70 Erro do parametro do | < O valor do conjunto de pardmetros * Verifique o parametro do driver do eixo Y.
driver do eixo Y do driver do eixo Y esta errado.
(hardware)
EO071 Erro do parametro do | < O valor do conjunto de pardmetros * Verifique o parametro do driver do eixo Y.
driver do eixo Y do driver do eixo Y esta errado.
(software)
EO072 | Erro de conversdo do | * A conversao A/D do eixo Y nédo é * Ligue novamente a alimentagao.
eixo motor A/D concluida. » Verifique se ndo ha nada de errado com
o servo PCB.
EQ73 Desconexao do * O sinal do codificador do motor do * Verifique se o cabo ndo esta
conector do eixo Y nao pode ser detectado. quebrado.
codificador/encoder « Verifique o conector do codificador do
do motor do eixo Y motor do eixo Y quanto a folga ou
desconexao.

EQ75 Erro do * O codificador do motor do eixo Y « Verifique se o cabo ndo esta

codificador/encoder do | (fase Z) ndo pode ser detectado. quebrado.

motor do eixo Y (fase « Verifique o conector do codificador do

Z) motor do eixo Y quanto a folga ou
desconexao.

EO079 Sobrecarga do motor | « O motor do eixo Y néo gira. « Verifique o conector de saida do motor

doeixoY » O motor do eixo Y ou o driver esta do eixo Y quanto a folga ou
danificado. desconexao.
* Verifique se o médulo linear se move
suavemente.
E080 | Sobrecarga do driver | « Uma sobrecarga no driver do eixo * Verifique o conector de saida do motor
do motor do eixo Y Y é detectada. do eixo Y quanto a folga ou
desconexao.
* Verifique se o médulo linear se move
suavemente.
E085 Erro de desvio do * O desvio de posi¢cao do motor do * Verifique se 0 mddulo linear se move
motor do eixo Y eixo Y excedeu o nivel de suavemente.
deteccgao.
E088 Erro de sobrecorrente | « Uma corrente igual ou superior a « Verifique se ndo ha nada de errado com
do motor do eixo Y corrente garantida é aplicada. o motor do eixo Y.
(hardware) * Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacgéo.
E110 | Erro de configuragdo | * A configuragéo da relagado de * Troque o motor do eixo Y.

da relagéo de
transmissao eletrénica
do motor do eixo Y

transmisséo eletrénica do motor do
eixo Y esta errada.
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E112

Detecgéo de sinal
de curto-circuito
do motor do eixo

* Um sinal de curto-circuito do motor
do eixo principal é detectado.

« Verifique se o eixo principal ndo esta em
curto-circuito.
« Verifique se ndo ha nada de errado com

principal o PCB de alimentagéo.
E113 Falha no conector * O sinal do codificador do motor do * Verifique se o cabo ndo esta
do codificador/ eixo principal ndo pode ser quebrado.
encoder do motor do detectado. « Verifique se o conector do codificador do
eixo principal motor do eixo principal esta frouxo ou
desconectado.
E120 | Sobrecarga do motor | < O motor do eixo principal ndo gira. * Verifique se o conector de saida do motor
do eixo principal » O motor do eixo principal ou o do eixo principal esta frouxo ou
driver esta danificado. desconectado.

* Verifique se a polia pode ser girada
manualmente sem problemas.

E121 Sobrecarga do » Uma sobrecarga no motor do eixo « Verifique se o conector de saida do motor
condutor do motor principal é detectada. do eixo principal esté frouxo ou
do eixo principal desconectado.

» Verifique se a polia pode ser girada
manualmente sem problemas.

E125 Baixa tens&do do Motor | « Uma tensdo que € igual ou menor * Verifique se o volume de tensédo de
do eixo principal que o tensdo garantido € aplicado a alimentacgao de 180 V ou inferior ndo é

fonte de alimentagao principal do aplicado.
motor do eixo principal. » Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagao.

E140 1 Detecgao de sinal » Um sinal de curto-circuito do motor « Verifique se o eixo principal ndo esta em
de curto-circuito do eixo principal é detectado. curto-circuito.
do motor do eixo » Verifique se ndo ha nada de errado com
principal o PCB de alimentagao.

E142 1 Erro de conversao * A conversdo A/D do eixo principal * Ligue novamente a alimentagéo.

A/D do motor do nao é concluida. « Verifique se ndo ha nada de errado com
eixo principal o servo PCB.

E144 | Detecgado de falha de | » O parametro de configuragéo esta
parametro (driver de | com defeito.
software)

E146 1 Falha no conector do | * O sinal do codificador do motor do * Verifique se o cabo ndo esta
codificador/encoder eixo principal ndo pode ser quebrado.
do motor do eixo detectado. « Verifique se o conector do codificador do
principal motor do eixo principal esta frouxo ou

desconectado.

E149 1 Poténcia do motor * Uma tensao que é igual ou menor * Verifique se o volume de tenséo de
do eixo principal que o tensdo garantido € aplicado a alimentagao de 180 V ou inferior ndo &
baixa tensao fonte de alimentacao principal do aplicado.

motor do eixo principal. « Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacgéo.

* Verifique se a versdo do driver € a mais
recente.

. * Gire a polia para verificar se o motor do
Mau funcionamento do eixo principal funciona sem problemas.

E203 motor do eixo + O motor do eixo principal ndo « Verifique se o conector do codificador do
principal funciona corretamente. cabo principal esta conectado

corretamente.

* Verifique se o conector de saida do
motor do eixo principal esta conectado
corretamente.

E204 Rotagao reversa do » O motor do eixo principal gira na « Verifique se o conector do codificador do
motor do eixo diregcao oposta a diregédo motor do eixo principal esta frouxo ou
principal especificada. desconectado.

* Verifique se o conector de saida do
motor do eixo principal esta conectado
corretamente.

E205 Cassette holder lifting | « The cassette holder is in its upper * Lower the cassette holder.

position.
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E206 Falha no PCB de E/S | « O PCB DE E/S falhou. « Verifique o conector que conecta o PCB
de E/S e o PCB PRINCIPAL quanto a
folga ou desconexao.

* Mude a placa I/O PCB.

E207 | Tempo limite do sinal | « Ha um tempo limite para o sinal do » Faga um "teste de saida" para verificar o

de E/S PCB de E/S. sinal.

* Verifique se o conector sem sinal esta
solto ou desconectado.

E208 | Queda na pressdo do |« O ar do calcador caiu. * Verifique a presséo do ar.

ar * Verifique se o conector do sensor de ar do
calcador esta solto ou desconectado.

E210 Erro de * A posicao de origem do Calcador « Verifique o ajuste de origem do Calcador

desalinhamento Auxiliar esta errada. Auxiliar.

calcador auxiliar

E213 Erro de deteccao de * A quebra da linha é detectada. * Desligue a energia. Verifique se a mola

quebra de linha de enrolamento da linha se move
suavemente.

E214 | Costura do contador * O contador de costura atingiu o * Reinicie o contador de costura.

atingindo o valor valor definido.

definido

E215 | Contador de linhade | < O contador de linha da bobina * Redefina o contador de linha da bobina.

bobina atingindo o atingiu o valor definido.

valor definido

E216 Erro de limite de » O numero de pontos excedeu o valor | * Reexamine os dados do padréo.

numero de pontos limite.

E217 Falha na leitura de * Os dados de padrao que nao séo » Examine os dados do padrao/desenho.

dados suportados sao usados.

padrao/desenho » Os dados do padrao estao

corrompidos.

E218 | Tempo limite de leitura | « H4 um tempo limite durante a » Reexamine os dados do padréo.

de dados padrao leitura dos dados do padrao.

E219 Erro de PCB * Ocorreu um defeito no PCB » Troque o PCB PRINCIPAL.

PRINCIPAL (condicédo PRINCIPAL.

excepcional)

E220 | Atualizagdo *O arquivo de atualizag&o que ndo € | . verifique o arquivo de atualizag3o.

incompativel suportado € usado.

arquivo * O arquivo de atualizag&o esta

corrompido.

E221 | Erro de execugdo da | *O arquivo de atualizagéo que néo € | . verifique o arquivo de atualizag3o.

atualizagdo suportado € usado.

* O arquivo de atualizagéo esta
corrompido.

E222 | Atualizagdo ainda ndo | * A atualizagdo nao foi executada. » Execute a atualizagao.

executada

E224 Comunicagéo anormal | « O PCB DE E/S nao consegue se * Verifique se o cabo nao esta

entre o PCB de E/S e comunicar com o PCB quebrado.

o PCB PRINCIPAL PRINCIPAL. * Verifique os conectores do PCB
PRINCIPAL e do PCB de E/S quanto a
folga ou desconex&o.

E225 Comunicagao * O painel de operagao nao * Verifique se o cabo nao esta

anormal entre o consegue se comunicar com o quebrado.

painel de operacao PCB PRINCIPAL. « Verifique os conectores da placa de

e o PCB circuito impresso PRINCIPAL e do

PRINCIPAL painel de operagdo quanto a folga ou
desconexao.

E226 | Atualizar arquivo » O arquivo de atualizagao esta * Verifique o arquivo de atualizagao.

corrompido

corrompido.
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E227

Comunicagéo anormal
entre o painel de
operagéo e o PCB
PRINCIPAL (durante a
transferéncia de

* O painel de operagao ndo
consegue se comunicar com o
PCB PRINCIPAL ao transferir um
file.

* Verifique se o cabo nao esta
quebrado.

« Verifique os conectores da placa de
circuito impresso PRINCIPAL e do
painel de operagéo quanto a folga ou

arquivos) desconexao.

E228 O tamanho dos dados | * Vocé tentou criar dados de padrao » Reexamine os dados do padrao/desenho.
do padrao/desenho é que excedam o numero de pontos e
muito grande o volume de dados que o

equipamento pode suportar.

E229 | Angulo muito grande | « O angulo entre os pontos é muito * Reexamine os dados do padréo.
entre os pontos grande.

E230 Leitura de dados de » Os dados do padrao estdo sendo  Espere um pouco. (Isso ndo € um erro.)
padréao lidos.

» O motor calcador auxiliar n&o gira. « Verifique o conector de saida do motor do

E231 | Sobrecarga do * O motor calcador auxiliar ou o eixo do calcador intermediario quanto a
motor do calcador driver estdo danificados. folga ou desconexao.

« Verifique se o Calcador Auxiliar se move
suavemente.

E232 Sem insergédo de meio | * Nenhum meio é inserido. * Verifique se o meio esta inserido
externo corretamente.

E233 Erro de leitura e * Os dados nao podem ser lidos a * Verifique os dados no meio.
gravagdo (conexdo de | Partir do medi- um. * Verifique se a midia € gravavel em
midia externa) *Os daQos nao podem ser escritos dados.

no meio.

E234 | Area de costura » Os dados de costura excederam a * Reexamine os dados do padrao.
excedida faixa possivel de costura.

E235 Erro de » O arquivo ndo é compativel. * Verifique o tipo de arquivo.
compatibilidade de
arquivos

E236 | Corrupgédo de * Erro de meméria no PCB de » Troque o PCB PRINCIPAL.
memoéria do PCB energia é detectado.

PRINCIPAL

E237 | Senha ainda nao * Uma senha ainda n&o esta definida. | * Defina uma senha.
definida

E238 Edi¢do ndo suportada | * A operagéo nao suportada esta * Reexamine os dados do padrao.

contida nos dados do padréo.

E240 | Comunicagao anormal * Verifique se o cabo nao esta quebrado.
entre o painel de « O painel de operagéo nao . Vgrifigug os conectores da placa de
operago e o PCB consegue se comunicar com o C|r<.:U|t|od|mpresso~PRINCItPALfe| do

PCB PRINCIPAL. painel ae operagcao quanto a tolga ou
PRINCIPAL desconexao.

E241 Erro de configuracdo | * A configuracdo do tempo esta errada. | « Reexamine a configuragédo de tempo.
de tempo

E242 Erro de E/S de * As configuragdes de entrada/saida * Selecione "E/S de entrada viavel" e
entrada viavel inoperantes estéo ativadas. desative entradas/saidas desnecessarias

E243 Erro de E/S de * A configuragdo de entrada/saida * Selecione "Trabalhar habilitar entrada
entrada de ativagdo de | inoperante é colocada em ON. 10" e coloque entrada/saida

desnecessaria em OFF.
trabalho
* Ha um tempo limite durante a » Faga um "teste de saida" para verificar o

E244 | Tempo limite do sinal espera pela execugéo do sinal de sinal.
de E/S E/S. « Verifique se o conector sem sinal esta

solto ou desconectado.

E245 Tempo limite de * Ha um tempo limite durante a * Reexamine os dados do padrao.
execugdo do padrao espera pela execugéo dos dados

padrao.
E246 Erro de limite de » O nome do arquivo tem um grande * Reexamine o nome do arquivo.

caracteres do nome
do arquivo

numero de Caracteres.
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E247

Elevagao do
calcador auxiliar

» O Calcador Auxiliar estd em sua
posicao superior.

* Abaixe o Calcador Auxiliar.

E248 Cassette holder lifting | « The cassette holder is in its upper * Lower the cassette holder.

position.

E249 Faca de corte de * A faca de corte de pano estad em + Abaixe a faca de corte de tecido.
tecido na posicao sua posigao superior.
superior

E250 Material de perfuragédo
acabando

* Verifique se a origem do eixo X esta
ajustada corretamente.
. L . . * Verifique se a origem do eixo Y esta

E251 Errir;ecrjrf retorno a A p;smao clie orlggm nao ajustada corretamente.

pode ser aicancada. « Verifique se a origem do eixo do
Calcador Auxiliar esta ajustada
corretamente.

E252 | Sobrecarga do motor | « O motor da faca de corte de pano « Verifique o conector da faca de corte de
da faca de corte de n&o gira. pano quanto a folga ou desconex&o.
teci » O motor da faca de corte de pano » Verifique se a faca de corte de pano se

ecido . ~ e
ou o driver estao danificados. move suavemente.

E400 | Comunicagdo anormal | O driver ndo consegue se comunicar
entre o driver e o PCB | com o PCB PRINCIPAL.
PRINCIPAL

E401 Deteccéo de protegdo | » Uma corrente igual ou superior a » Verifique se ndo ha nada de errado com
contra sobrecorrente corrente garantida é detectada. 0 motor.

(driver) » Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentacgéo.

E404 Detecgéo de falha de | « O pardmetro de configuragéo esta
parametro (driver de com defeito.
hardware)

E405 Detecgéo de falha de | « O parametro de configuragdo esta
parametro (driver de com defeito.
software)

E406 | Deteccao de erro de * A conversdo A/D néo é concluida. * Ligue novamente a alimentagéo.
conversao A/D (driver) * Verifique se ndo ha nada de errado com

o driver.

E407 Detecgéo de falhado | O sinal do codificador ndo pode ser * Verifique se o cabo ndo esta
conector do detectado. quebrado.
codificador/encoder * Verifique se o conector do codificador

(driver) do motor estéd solto ou desconectado.

E408 Detecgdo de sinal + O codificador (fases A e B) ndo « Verifique se o cabo ndo esta
de erro do pode ser detectado. quebrado.
codificador/encoder « Verifique se o conector do codificador
(driver de fase AB) do motor estéa solto ou desconectado.

E410 Peca da fonte de | Uma tensao igual ou inferior a « Verifique se o volume de tenséo de
alimentacdo de baixa | tensdo garantida é aplicada. alimentacgao de 92 V ou superior néo é
tensdo de detecgao aplicado.

(dirigidor) * Verifique se ndo ha nada de errado com
o PCB de alimentagéo.

E411 Detecgao de * Uma corrente igual ou superior a « Verifique se o volume de tenséo de
sobretensdo da pega corrente garantida é aplicada. alimentagao de 180 V% ou inferior ndo é
da fonte de » O motor esta em curto-circuito pela aplicado.
alimentagéo (driver) sobrecorrente. * Verifique se ndo ha nada de errado com

o PCB de alimentacgéo.

E413 Detecgao de » O motor nao gira. * Verifique se o conector de saida do
sobrecarga do motor | « O motor ou o driver estdo danificados.| motor esta solto ou desconectado.
(driver) « Verifique se o porta-se move suavemente.

E414 Deteccgéo de » Uma sobrecarga no driver é

sobrecarga do driver
(driver)

detectada.
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E418

Detecgéo de excesso
de velocidade do
motor (driver)

» O numero de rotagdes do motor
excedeu o nivel de detecgao.

* Verifique se o cabo nao esta
quebrado.

« Verifique se o conector de saida do
motor estéa solto ou desconectado.

» Verifique se o conector do codificador
do motor estéa solto ou desconectado.

E419 Detecgdo de erro * O desvio de posigdo do motor * Verifique se o motor funciona sem
de desvio de excedeu o nivel de deteccao. problemas.
posicdo do motor
(driver)
E427 Deteccao de
incompatibilidade do
sistema entre o motor e
o driver (driver)
E428 Deteccgéo de erro de » O motor ndo consegue retornar a sua
retorno a origem origem.
(driver)
E429 Detecgéo de falha na
fonte de alimentagao
(driver)
E444 | Arelacao de * A configuracgao da relagéo de » Troque o motor.
transmissao eletronica | transmissao eletrénica do motor
do motor esta fora da esta errada.
faixa (driver)
» O motor nao gira. * Verifique se o conector de saida do
E448 Sobrecarga do motor | * O motor ou o driver estdo danificados.| motor esta solto ou desconectado.
(driver) » Verifique se o porta-se move suavemente.
E449 Detecgéo de sinal de | « O motor néo gira. * Verifique se o conector de saida do
sobrecarga do driver | « O motor ou o driver estdo danificados.| motor esta solto ou desconectado.
(driver) * Verifique se o porta-se move suavemente.
E450 Detecgdo de erro *» O desvio de posi¢do do motor * Verifique se o motor funciona sem
de desvio de excedeu o nivel de detecgao. problemas.
posicdo do motor
(driver)
E452 Detecgao de limite de | * A quantidade de movimento do | ¢ Retorne o porta-a sua posigéo inicial.
movimento de diregédo motor na diregdo positiva excedeu
positiva (driver) o limite.
E453 Detecgéao de limite de | * A quantidade de movimento do * Retorne o porta-a sua posicao inicial.
movimento de diregao motor na direcdo negativa excedeu
negativa (driver) o limite.
E478 Erro de conversao

A/D do motor (driver)

Lista de erros do arquivo de instrugoes

Coédigo de erro

Descrigao do erro

Solugao

WO001 A tampa da placa superior é aberta. Coloque a tampa na placa superior.
WO002 A tampa da mesa ¢é aberta. Coloque a tampa sobre a mesa.

WO003 A tampa de seguranga esta aberta. Coloque a tampa de seguranga no lugar.
WO005 Lubrificar Adicione graxa.

O numero de dias a serem decorridos antes que
0 aviso seja dado é definido no parametro file
contendo os dados relacionados a graxa.
Portanto, se a adigao de graxa nao for
necessaria, pressione o botdo "OK".
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(‘5. MANUTENGAO DA MAQUINA

)

PN

AVISO:

de volta no lugar.

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por partida abrupta
da maquina de costura. Além disso, coloque as tampas que foram removidas antes da operagao

Ne. Regiao Explicagéo Tempo de operagao
1 | A area sob a miolo da chapa, area ao
redor da langadeira, caixa da bobina e sua
parte interna, area de corte de linha, area
da barra da agulha, areas dentro e fora do
calcador, aberturas da caixa de controle . .
eletrbnico, como entrada e saida de ar, e L|m_pe a superficie do
as regides nas quais residuos de linha, equipamento com  uma
extremidade de linha e outras manchas ferramenta como uma pistola 8 horas
provavelmente permanecerao. de _a~r. Em parthular, I|mpe as
regides nas quais 0s residuos
de linha, extremidade de
linha e outras manchas acima
mencionados provavelmente
permanecerao.
2 | Aplique graxa na bucha superior e inferior | 1. Desaperte os

da barra da agulha.

parafusos @ da
TAMPA frontal. Em
seguida, remova o
tampa frontal.

2. Desaperte e retire o
parafuso @ superior da
barra da agulha e o
parafuso @ inferior da
barra da agulha.

3. Enquanto alinha o
orificio de lubrificagado da
pistola de graxa com os
orificios das buchas
superior e inferior da
barra de agulha, despeje
a graxa.

4. A quantidade de graxa
nao deve ser menor que
0,5 cm3.

5. Apos a lubrificagao,
aperte os parafusos das
buchas superior e
inferior da barra de
agulha e coloque a
tampa frontal de volta no
lugar. Aperte os
parafusos da placa
frontal.

6. Use a graxa JUKI como
graxa lubrificante. Ndo
misture com outras

graxas lubrificantes.

Operacao por 720 horas
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Ne.

Regido

Explicagéo

Tempo de operagao

Lubrifique o tanque de 6leo da
langadeira.

1. Desconecte o cilindro de
elevacgéo da chapa@® .

2. Pressione @ na tela inicial A
para exibir a tela B.

Em seguida, pressione ©
para exibir a tela C. Na tela C,
Pressione @ e @ para girar a
cama e mover a borracha
lubrificante @ do tanque de

6leo @ para fora da cama.
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Se o nivel de dleo no
tanque de o6leo cair
abaixo do marcador de
escala mais baixa,
reabastecga o tanque de
6leo com o dleo
acessorio (ou
especificado #10).




Ne.

Regido

Explicagéo

Tempo de operagao

3. Remova a borracha lubrificante

0.
Despeje o 6leo fornecido (ou
especi-

dleo fiado) no tanque de dleo.
Lubrifique até a linha de
marcagao superior.

4. Conecte o plugue de borracha

6.

Adicionando o 6leo lubrificante a
caixa de engrenagens

ey [mnﬁcl Extendd: “”"{

OTelaCcO®

1. Pressione @ na tela inicial A
para exibir a tela B.

Em seguida, pressione ©
para exibir a tela C. Na tela
C, pressione @ e @ para
girar a cama e mover a
borracha lubrificante @ do

tanque de 6leo @ para fora
da cama.
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Reabasteca a caixa de
engrenagens com 6leo
branco n® 32 se a
superficie do 6leo
mostrada no medidor de
nivel cair abaixo

a marca inferior da escala
A.




Ne.

Explicagéo

Tempo de operagao

. Desaperte seis parafusos de
fixacdo @ e retire a tampa da
caixa de velocidades @ e a
tampa @ .

3. Despeje o 6leo # 32 na caixa
de engrenagens lentamente.

4. A superficie do 6leo na caixa de
engrenagens

pode ser verificado através da
janela de mira de 6leo na face
lateral da estrutura. Pare de
derramar o 6leo lubrificante
quando a superficie do éleo
atingir a parte central (entre as
linhas H e L) da janela de
viséo do dleo.

5. Coloque a tampa da caixa de

engrenagens @ e @ .

— 88 —




C 5-1. PROBLEMAS E MEDIDAS CORRETIVAS (CONDIGOES DE COSTURA) )

Problemas

Causa

Medidas

1. A linha da agulha
escorrega no
inicio da fixagdo
da barra.

(1) Os pontos sao deslizados no inicio.

(2) A linha da agulha restante na agulha
apos o corte da linha também

curto.

(3) A linha da bobina é muito curta.

(4) A tensdo da linha da agulha no 1°
ponto é muito alta.

(5) O passo de costura no 1° ponto é
muito pequeno.

o Ajuste a folga fornecida entre a agulha e a
Langadeira.

o Defina a costura de inicio suave no inicio da
costura.

o Diminua a tensao do controlador de tenséo da
linhan® 1.

o ifkur;nente a tensdo da mola de recolhimento da
inha.

o Diminua a tensao da linha da bobina.

o Aumente a folga entre a agulha e a contra-faca.

o Diminua a tenséo da linha da agulha no 1° ponto
e prolongue a duragéo da operagéo AT no inicio
da costura.

o Facga o passo de costura no 1° ponto mais longo.

o Diminuir a tensao da linha da agulha no 1.° ponto.

2. Allinha quebra
frequentemente ou
a linha da fibra
sintética racha-se

(1) O Langadeira ou o suporte interno da
langadeira tem arranhoes.

(2) A guia do orificio da agulha tem
arranhdes.

o Remova o Langadeira faga um polimento.

o Lustre a guia do orificio da agulha ou substitua-
a por um novo.

o Solte o Langadeira para remover a linha.

o Diminua a tenséo da linha da agulha.

3)A a%ulha é muito fina para o material.
A folga entre a agulha e a langadeira
€ muito pequena.

3 3) Alinha entra na ranhura da
finamente. I(ar)1gadeira o Diminua a tensdo da mola de recolhimento da
= . . linha.
(‘:') A tensdo da linha da agulha € muito | , yse o resfriador de agulhas opcional.
?5")3A tens3o da mola de recolhimento da | < Verifique o estado aproximado da ponta da
linha & muito alta. 53 ?J%:lgaé ulha pontiaguda
(6) O fio de fibra sintética derrete devido g guda.
a calor gerado na agulha.
(7) Ao pegar a linha, a ponta da agulha
penetra na linha.
3. A agulha (1) A agulha esta dobrada. © Substitua a agulha dobrada. o
freqiientemente (2) A agulha entra em contato com o o Ajuste a posicédo do Calcador Auxiliar.
quebra. Calcador Auxiliar. o Substitua-o por uma agulha mais grossa de

acordo com o material.
o Ajuste a folga entre a agulha e o Langadeira.

4. As linhas néo séo
aparadas/cortadas.

(Somente linha de
bobina)

1) A contra-faca esta cega.
2 56\ presséo da faca da contra-faca é
X

o Substitua a contra-faca.

o Ajuste a presséo da faca da contra-faca.

o Corrija a posigao da contra-faca.

o Corrija o tempo entre a agulha e o Langadeira.
o Aumente a tensdo da linha da bobina.

o Abaixe a altura do calcador auxiliar.

5. A falha de ponto
ocorre com
frequéncia.

o Ajuste a folga entre a agulha e o Langadeira.

o Ajuste a posicéo do suporte da langadeira
interno contra a agulha.

o Substitua a agulha torta.

o Pirr?inua a tenséo da mola de recolhimento da
inha.

o Aumente a tensdo do controlador de tenséo da
linha n°® 1.

6. A linha da agulha sai
do lado errado do
material.

aixa.
(3) A contra-faca foi posicionada
O ultimo ponto é ignorado.
A tenséo da linha da bobina esta
(6) Sujeira de linha/tecido.

(1) A folga fornecida entre a agulha e a
(2) A posicéo do suporte da langadeira
interno contra a agulha néo esta

23; A agulha esté torta.

4) A linha da agulha apds o corte da
o suficiente.

(2) A linha da agulha apds o corte da

4 incorretamente.
15) A tonsi
muito baixa.
Lancadeira ndo esta correta.
correta.
linha é muito longa.
(1) Atensdo dalinha da agulha no é alta
linha é muito longa.

o Aumente a tensdo da linha da agulha.

o Aumente a tensao do controlador de tensao da
linha n® 1.

7. As linhas quebram
rompem no momento
do corte da linha.

(1) A faca foi posicionada incorretamente.

o Corrija a posigao da faca.

— 89—




Problemas

Causa

Medidas

8. A extremidade da
linha do 1° ponto sai
do lado direito do
material.

1) Pulando ponto no 1° ponto.

2) A agulha usada e a linha usada séo
grossas em termos do diametro
interno do calcador auxiliar.

(3) O Calcador Auxiliar ndo esta
posicionado corretamente em termos
de agulha.

(4) A direcao do soprador de ar esta
incorreta. Como resultado, linha de
agulha na ponta da agulha ndo pode
ser pego com o calcador concha.

o Aumente o comprimento da linha da agulha
restante na agulha apds o corte da linha.

o Troque o Calcador Auxiliar atual por outro que
tenha um didmetro interno maior.

o Ajuste a excentricidade entre o Calcador
Auxiliar e a agulha para que a agulha entre no
centro do Calcador Auxiliar.

o Ajuste a direcdo de sopro de ar do soprador de
ar de acordo com a diregao da costura para que
a linha da agulha na ponta da agulha possa ser
fixado com o calcador concha.

9. A linha da agulha
esta emaranhada no
suporte interno da
langadeira.

(1) A folga fornecida entre o suporte da
langadeira interno e o Langadeira
interno € muito pequeno.

o Ajuste a folga fornecida entre o suporte da
langadeira interno e o Langadeira interno
adequadamente de acordo com a espessura da
linha da agulha a ser usado.

10. A secdo de n6 da
linha da bobina no 2°
ponto no inicio da
costura aparece no
lado direito.

(1) A bobina funciona excessivamente
ociosa. ) ] ]

(2) A tenséo da linha da bobina esta
muito baixa.

(3) A tenséo da linha da agulha no 1°
ponto € muito alta.

o Ajuste a altura da mola de prevencao de
marcha lenta da caixa da bobina
adequadamente.

o Aumente a tenséo da linha da bobina.

o Diminuir a tensdo da linha da agulha no 1° ponto.

11. A maquina de

costura néo é capaz

para realizar
costuras perfeitas.

(1) A cama nao gira.

o No painel de controle, selecione "Menu" e
"Parametros da maquina" na ordem escrita. Em
seguida, digite "11111111" como senha. Em
seguida, selecione "Configuragédo de Rotacao" e
defina a "Rotac¢éo ao longo do grafico" como
"Sim". Em seguida, ajuste o passo do ponto
para costurar padrées novamente.
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C 5-2. Descarte de baterias)

( Eali O painel de controle possui uma bateria embutida para operar o relégio mesmo quando o
1 -
1 aparelho esta desligado. Certifique-se de descartar a bateria de acordo com as leis e

(

M Como remover a bateria

1) Solte a trava @ da porta na parte traseira ou

lateral da maquina de costura para abrir a
porta.

2) Remova os parafusos de fixagdo da tampa @
da caixa elétrica € que esta localizado dentro
da porta. Em seguida, desconecte a tampa
frontal da caixa elétrica.

3) Remova quatro parafusos @ da placa de
circuito impresso @ . Removao PCB @ .

4) Deslize o batente A da bateria @ na diregéo
da seta para remover a bateria @ .
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C 5-3. Substituindo o fusivel )

/N

AVISO:

1. Para evitar riscos de choque elétrico, desligue a energia e abra a tampa da caixa de controle apoés
somente cerca de cinco minutos.

2. Abra a tampa da caixa de controle depois de desligar a energia sem falhas. Em seguida, substitua
por um novo fusivel com a capacidade especificada.

Dois fusiveis sdo usados.
@ Fusivel 250 V 20A (fusivel de retardo) Nimero
da pecga JUKI: 40292522
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