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A\ Instrugdes de segurancga

1. Os usuarios devem ler o manual de operagcdao completo e cuidadosamente antes da
instalagao ou operacéo.

2. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas. Todas as
fontes de alimentacao devem ser desligadas durante o trabalho de instalagao, lembre-
se de n&o operar com a energia ligada.

3. Todas as instrugcdes marcadas com o sinal “ devem ser observadas ou executadas;
caso contrario, lesdes corporais podem ocorrer.

4. Para um perfeito funcionamento e seguranca, € proibido o uso de cabo de extensao
com saida elétrica para conexao de energia.

5. Ao conectar o cabo de alimentacgao, verifique se a operacgao esta de acordo com o
valor de tensdo nominal especificada na identificagado do produto.

6. Nao opere direta sob luz solar, area externa e onde a temperatura ambiente seja
superior a 45°C ou inferior a 0°C.

7. Evite operar proximo ao aquecedor ou na area de orvalho com umidade abaixo de
10% ou acima de 90%.

8. Nao opere em areas com poeiras, substancias corrosivas ou gases volateis.

9. Evite que o cabo de alimentagéo seja tocado por objetos ou sofra forga excessiva, ou
dobrado demais.

10. O fio terra do cabo de alimentacao deve ser conectado ao aterramento do sistema
da planta de produgao pelo tamanho adequado das conducdes e terminais. Esta
conexao deve ser fixada permanentemente.

11. Todas as partes moéveis (rotativas) da maquina devem ser protegidas da exposi¢cao
através das pecas fornecidas (tampa da polia, etc).

1 Ao ligar a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura em baixa velocidade
confira o sentido de rotacao.

13. Desligue a energia antes das seguintes operagdes:

1. Conectar ou desconectar os conectores na caixa de controle ou motor.

2. Passando a linha da agulha.

3. Levantar o cabecote da maquina.

4. Reparar ou realizar qualquer ajuste mecanico.

5. Se a maquinas estiver em modo descanso.

14. Reparos e trabalhos de manutencao de alto nivel devem ser realizados apenas por
técnicos eletrénicos com treinamento apropriado.

15. Todas as pecas de reparo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.

16. Nao use objetos ou forga para bater ou apertar o produto.



Tempo de Garantia

O periodo de garantia deste produto € de quatro meses a partir dos do recebimento da
maquina.

Detalhe da Garantia

Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operagao normal, sera
reparado gratuitamente. No entanto, o custo de manutencdo sera cobrado nos
seguintes casos, mesmo que dentro do periodo de garantia:

1. Uso, incluindo: conexao errada de alta tensao, aplicagao errada, reparo, modificacéo
por conta propria em instalagdo, ou operagdo sem sua montagem, ou operagao de
insercao de faixa de especificagédo, outros objetos ou liquidos no produto.

2. Danos causados por incéndio, terremoto, raios solares, dano, tensao elétrica, ventos
naturais ou qualquer outro causador pelo desastre natural ou por ambientes
COITOSIVOS.

3. Deixar a maquina cair apés a compra ou dano no transporte pelo préprio cliente ou
pela agéncia de transporte do cliente

A Fazemos o nosso melhor para testar e fabricar o produto para garantir a
qualidade. No entanto, é possivel que este produto possa ser danificado devido
a interferéncia magnética externa, estatica eletrénica, ruido ou fonte de
alimentacao instavel mais do que o esperado. Portanto, o sistema de
aterramento da area de operagao deve garantir o bom funcionamento. Também
é recomendavel instalar um dispositivo a prova de falhas (como estabilizador).



1 Exibicoes de botdes e instrucdes de operacio

1.1 Descricoes das teclas
Nome Tecla Indica

Se clicar, entrard ou sairé da interface de configuracao de
parametros do usuario.

Funcao de Editar P Se manter pressionado, o display mudara para a interface de

Parametro entrada com senha. Insira a senha corretamente, pressione S
para confirmar, vocé pode entrar na interface de configuracao
dos parametros modo avancado.

Configuragao Para a configuracao dos parametros selecionados: Apds

dos Parametros S selecionar o parametro pressione esta tecla para verificar e
Verificacao e modificar a operagdo, apds modificar o valor do parametro
salvamento pressione esta tecla para sair e salvar o parametro.
i i .
Aumentar I Se clicar, aumenta o parametro.
Parametro Se manter pressionado, aumenta a parametro continuamente.
e/
o ( i . o
Diminuir Se clicar, diminui o parametro.
Parametro Se manter pressionado, diminui o pardmetro continuamente.
w _
Selecdo a Ao clicar, o contetido do parametro de selecao ¢ exibido a
esquerda esquerda. Ao pressionar longamente, o conteudo do parametro
de selegdo ¢ exibido a esquerda continuamente.
Selecdo a Ao clicar, o contetdo do pardmetro de selegao ¢ exibido a
direita direita. Ao pressionar longamente, o conteudo do parametro de
selecdo ¢ exibido a esquerda continuamente.
Redefinir —#%8 \  Mantenha pressionado para restaurar as configuragoes de
(Fébrica) Reset fabrica.

Selecao para
iniciar com o

Se clicar, altere a tecla AB para iniciar o arremate — ABAB
para iniciar arremate — fun¢@o desligado — B iniciar o

arremate / %5/1 :

Configuragio de f arremate sucessivamente.

inicializacdo Se m~anter pr.es.s1(')nad~o, defina o uso ou cancelamento da
lenta fun¢ao de inicializagdo lenta.

fsifllaelgi:;;)riiﬁ o Se clicar, altere a tecla CD para ohﬁm do arremate — CDCD
arremate / para o 'ﬁm do arremate — C finaliza o arremate

Selecio de sucessivamente - C fim retroced§nd0 suc?sswamente. o
posicdo da Se manter pressionado, fgrflega a m'forrna(;ao‘ sg)bre a posi¢ao
parada da agulha da parada da agulha (posi¢do para cima / posi¢ao para baixo).

Costura livre /
Ponto constante
de costura

Se clicar, define o modo de costura livre.
Se manter pressionado, define o modo de costuma livre
continuamente.




Costura com

Se clicar, define para o modo de costura com retrocesso
consecutivo.

retrocesso 457 . .

consecutivo / f{j{ Se manter pressionado, define para multi-segmento de costura

Costura de varios M| |modo (altera.para quatro segmentos de costura, sete segmentos

segmentos de costura, oito segmentos de costura, e quinze segmentos de
costura na sequéncia).

Configuracao de Se clicar, desliga a fungdo — levantamento automatico do

levantamento do L calcador apds o corte — levantamento automatico do calcador

calcador / — ap6s uma pausa — funcao completa, sucessivamente.

Funcgio @ Se manter pressionado, define o uso ou cancelamento da

automatica func¢do automatico.

Configuragao de
corte /
Configuracao da

S
—
Ve

Se clicar, define o uso ou cancelamento da fun¢ao de corte.
Se manter pressionado, define o uso ou cancelamento da

fungdo de presilha da linha (no tensor).
presilha da linha
Configuragiio de Se clicar, muda para a interface de selecdo do modo padrdo de

padrdo livre de
costura

Patt

costura livre.
Se manter pressionado, muda para a interface de edi¢cao do
modo padrio de costura livre.

Configuragao de
costura
condensada

Se clicar, muda para o inicio da costura condensada, finaliza a
costura condensada, completa a fungdo e desliga a func¢ao,
sucessivamente.

Se manter pressionado, muda para a interface de edi¢do do
modo de costura condensada.

Se clicar, define o uso ou cancelamento da fun¢ao de arremate

Configuragdo de o) padrao.
arremate padrao <. Se manter pressionado, muda para a interface de edi¢cao do
modo de arremate padrao.

~ No modo multi- segmento, se clicar, define o uso ou
Configuracdo de ~ ~

~ 1] cancelamento da fun¢do de ponto padrio de costura constante.
ponto padrao de Kbt . .
costura constante No modo multi- segmento, se manter pressionado, altera para a

—— | interface de edi¢do do modo de ponto padrdo de costura.

Configuracao de Se clicar, aumenta ou diminui o comprimento do ponto.
comprimento do Se manter pressionado, aumenta ou diminui o comprimento do
ponto ponto continuamente.
Tecla de (@ )| | Seclicar, alterna para o ajuste da sensibilidade do pedal.

. oqe I""‘"\_ . . .
sensibilidade do - Se pressionar longamente, alterna para a interface de ajuste da
pedal/altura do & altura do calcador.
calcador

Levantar o calcador| | | Se clicar, defina o calcador usado ou cancelado a fungao de
ao pressionar o \__]_ levantar o calcador pisando no pedal para tras

pedal para tras




1.2 Func¢io Auxiliar
1.2.1 Modo de depuracgao

Na interface principal, pressione e segure a tecla S para entrar na interface do parametro de
depuracao. P92 corrige o angulo elétrico do motor, P72 ajusta a posi¢ao da agulha para cima,
P129 corrige o ponto zero do motor de passo de arremate, P74 compensacdo do comprimento
do ponto do arremate, P74 compensa o comprimento do ponto de arremate e P75 ajusta o

parametro de compensacao do comprimento do ponto de arremate.

1.2.2 Edi¢ao do modo de costura condensada

Na interface principal, mantenha pressionado a tecla de costura condensada para exibir "F-

1" (iniciar arremate) e pressione a 4* coluna , [: para alterar entre “F-1 (iniciar

arremate) e “d-2” (finalizar arremate), pressione S para confirmar. Altera para a interface de

-4~

edi¢ao “01 0 0.5, pressione a primeira ou a segunda coluna , ] para ajustar o nimero

4

de pontos de 00-12, pressione a quarta coluna , [ ] para ajustar 0 (costura normal) - 1

+ 1k -

(costura reversa(retrocesso)). Pressione para ajustar o comprimento do ponto.

Depois de completar a configuragdo, pressione a tecla S para confirmar. Clique na tecla P para

ir para a interface principal.

1.2.3 Modo padrao de costura livre

Patt
Na interface principal, pressione :] rapidamente para alterar para a interface de sele¢ao do

¥ -

modo padrao de costura livre “nl”, pressione -~ para ajustar n1-n9.

1.2.4 Edicao do modo padrao de costura livre

Patt
Na interface principal, pressione por mais tempo para alterar para a interface de edicao

| N +] (-]
do modo padrao de costura livre “n-01 017, pressione rapidamente a quarta coluna ,




\

[+ 4 —

para ajustar n01-n09, pressione por mais tempo - =~ J para ajustar o nimero de segmento

01-10, para ajustar a configuragdo do numero padrio e do niimero de segmentos. Para

confirmar, pressione rapidamente a tecla S. Altere para a interface de edi¢ao do nimero padrao

. . . + | - l
correspondente “01 1 3.0”, pressione rapidamente a primeira ou a segunda coluna ,

-+

, [_] para ajustar a

para ajustar 00-99 pontos. Pressione rapidamente a quarta coluna

X

- . . + 3k . n
repeti¢do de vezes de 1-9, e pressione rapidamente - J para ajustar a distancia da
agulha, depois de finalizar a configuracdo, pressione rapidamente a tecla S para confirmar.

Pressionar rapidamente a tecla P para ir para a interface principal.
1.2.5 Edicao do modo padrao de arremate de costura

Patt
Na interface principal, pressione por mais tempo . para alterar para a interface de edi¢ao
+

do modo padrao “H-01 017, pressione a quarta coluna , [ ] para ajustar o nimero padrao

N

. . + 4k . ,
HO1-HO09, e pressione rapidamente - ) para ajustar o nimero de segmentos de 01-10,
pressione rapidamente a tecla S para confirmar. Altere para a interface de edi¢cdo do nlimero do

padrao correspondente “01 1 3.0, pressione a primeira ou a segunda coluna E], B para
+] |-

ajustar o nimero de pontos 00-99, pressione a quarta coluna , para ajustar a

N

+ 4F —

quantidade de vezes repetidas de 1-9, pressione - J para ajustar o comprimento do
ponto. Depois de finalizar a configuracdo, pressione a tecla S para confirmar. Pressionar

rapidamente a tecla S para ir para a interface principal.

1.2.6 Edi¢ao do modo padriao de costura de ponto constante
No modo de costura multi segmentos, pressione por mais tempo, na interface principal, a tecla

de padrao de costura de ponto constante para alternar para o modo padrdo de edi¢do de costura

+ —

de ponto constante “d-01 3.0”, pressione a quarta coluna , para ajustar o niimero




de segmento d01-d15 e pressione

4k

\

J para ajustar o segmento do comprimento do

ponto. Pressionar rapidamente a tecla P para ir para a interface principal.

2 Parametros do usuario

Nimero Itens Variac Padrao Descricao
ao
Velocidade maxima . L. ..
P01 100-3700 3700 | Velocidade maxima de costura da maquina
de costura (rpm)
Define a inclinagdo da aceleragao.
Definic¢do de curva de Quanto maior for a inclina¢do, maior a velocidade
P02 ~ 10-100f 80 S0 A .
aceleracao (%) inicial; quanto menor a inclina¢do, mais lenta a
velocidade inicial
Agulha PARA UP: Agulha para na posigdo para cima
P03 CIMA/PARA BAIXO UP/DN DN DN: Agulha para na posi¢do para baixo
pog | Velocidade de 200-3200| 2000
arremate inicial (rpm)
pos | velocidade de 200-3200| 2000
arremate final (rpm)
pog | clocidade de 200-3200( 2000
arremate (rpm)
P07 Velocidade de partida 200-1500 1500
suave (rpm)
pog  |Vumeros de pontos 1-15 )
para partida suave
Velom,de.lde de costura 200-4000 Ajuste de velocidade para costura automatica de
P09 automatica de ponto 3700
ponto constante
constante (rpm)
ON: Apds executar a costura com ponto
constante, o arremate sera executado
automaticamente ao final da costura. Em
Arremate automatico ao qualquer modo de costura, a funcdo de
final da costura, apds a remendar pontos ndo pode ser usada.
P10 ON . A
costura com ponto OFF: Apos executar a tlltima costura com ponto
constante ON/OFF constante, a fungdo de gostura do arremate nao
sera executada automaticamente e o passo para
frente ou para tras deve ser executado
novamente.
P11 Compensagdo geral do 20 ~20 0
ponto do arremate
Iniciar a selegdo 0 .C.orclltrolado 1pelo pedal, pi)de ser parado e
P12 funcionamento do 0-1 1 tniclado a qualquer momento.
o 1: Toque no pedal para executar
arremate inicial . ~
automaticamente a a¢do de arremate.
CON: O inicio do arremate ¢ feito
Modo de seleciio para automaticamente continuando para a préoxima
P13 | ﬁna‘f p CON/STP|  CON | acio.
STP: Apods completar o nimero de pontos, pare
automaticamente.
Sele¢ao da fungao
P14 para inicio lento ON/OFF OFF




0: desligado (OFF)
1: meio ponto
P15 Interruptor Manual A 0-6 5 2: um ponto
3: meio ponto continuo
4: um ponto continuo
S5: arremate quando a maquina parar ou pausar
6: fungao de costura
condensada
P16 I&imite de velocidade 0-3200 0 A funcdo ¢ desabilitada quando o valor ¢ menor
¢ arremate manual que 100.
0: Desligado (OFF)
1: Chinés
P17-  |Configuracao de Z lnglés .
NO4 idioma 0-6 1 3: Vietnamita
4: Portugués
5: Turco
6: Espanhol
7. Russo
8. Arabe
0: Sem tom de tecla, sem voz de erro
P17-  |Selegdo de transmissio de 03 1 1: Com tom de tecla e voz de erro
NO5 voz 2: Apenas som de tecla
3: Apenas voz de erro
P17-  |Fungfo de contagem 0-50 | 0: Desligado (OFF)
NO06 automatica de pegas 1-50: Ajuste dos tempos de contagem de corte
P17-  |Interruptor de funcdo de 0-1 0 Para cada aumento de 100 acima de 4000 rpm, o
NO8 velocidade virtual e real aumento real ¢ 100*[P17-N09].
P17- |Relagdo de velocidade
NO09 |virtual e real (%) 10-100 >0
P17- izlﬁi?aﬁiig?g econtador 0-1 0 0: Desligado (OFF)
NI12 1: Ligado (ON)
P17- Selegdo automitica do 0: Modo de trabalho por peca incremental
NI13 modo de contagem de 0-1 0 1: Diminuindo o modo de trabalho por
pegas
peca
Compensacao de ponto para inicio de arremate
Tniciar compensagdo de na se¢do A, 0~200 de ag@o com atraso gradual,
P18 0-200 148 quanto maior o valor, maior o comprimento do
arremate 1 L ~ . .
ultimo ponto da se¢do A e mais curto o primeiro
ponto da se¢do B.
Compensacdo de ponto para inicio de arremate na
P19 Iniciar compensagdo de 0-200 148 secdo A, 0~200 de agdo com atraso gradual,
arremate 2 quanto maior o valor, maior o comprimento do
ultimo ponto da secdo B.
P20 Sele¢ao do modo de final 0-1 1
de aremate
pp; | Aposicdo do pedal 30-1000 | 520
para acelerar
P2 A posigao do pedal para 30-1000 420
parar
A posigao do pedal para
P23 levantar o 30-1000 270
calcador
P24 A posi¢ao do pedal 30-500 130

para cortar a linha




Compensacao do

Compensacdo de ponto para a secdo C no
arremate final, 0 ~ 200 de agcdo com atraso

P25 arremate final 3 0-200 148 gradual; quanto maior o valor, mais curto o
primeiro ponto da segdo C.
Compensacao de ponto para a se¢do D no
Compensagdo do arremate final, 0 ~ 200 de agdo com atraso
P26 0-200 148 gradual; quanto maior o valor, maior
arremate final 4 . s ~
comprimento do ultimo ponto da se¢do C e o
menor do primeiro
ponto da secdo D.
P8 Selegﬁo do modo de 0-1 |
funcionamento do arremate
A forga da parada de
P29 | corte de linha 1-45 20
A altura de elevagdo para
liberagdo da tensdo da linha
P30 inicia quando o calcador ¢ | 0-4799 3400
levantado com a joelheira
Interruptor de fungao de
liberagdo de tensdo da linha
P31 ao levantar o o calcador 0-1 1
pela joelheira
Compensacdo de ponto para a secdo A (C) de
P32 C ~ arremate, 0 ~ 200 de agdo com atraso gradual; quanto
ompensagdo de arremate 5 | 0-200 148 . . . o
maior o valor, maior comprimento do ultimo ponto
da secao A (C); e mais curto do primeiro ponto da
secao B (D).
Compensacdo de ponto para a secdo B (D) de
P33 Compensacao de arremate 6 | 0-200 148 arremate, 0~ 200. de agdo corm .a traso gradual; o \:alor
grande, o comprimento do tltimo ponto da secdo B
(D); o mais curto do primeiro ponto da se¢do C.
Selegio do modo de A: T~0que no pedal para executar automaticamente]
P34 execuciio de costura com AM A a acdo de costura com o ponto constante o
M: Controle pelo pedal, pode ser parado e iniciado
ponto constante
a qualquer momento
0: DESLIGADO (OFF)
Configuragdo da funcdo de 1: Fungao de saida de liberagdo de tensdo da linha
P35 liberagdo de tensao da linha 0-2 1 LIGADA ao levantar o calcador, funcao de saida
ao levantar o calcador de liberacdo de tensdo da linha DESLIGADA
quando parada.
2: Funcao completa
Selecdo da fungdo de 0: Desligado (OFF)
P36 liberacao de tensdo da linha 0-1 1 1: Ligado (ON)
Fungdo para limpeza da 0: Desligado (OFF)
P37 linha / Selecdo da fungao 0-11 3 1: Funcao de limpeza da 1inhq.
de fixagdo da 2-11: Func@o de fixacdo da linha e a for¢a da
linha fixacdo automatica da linha.
Sele¢ao automatica da
P38 fun¢do de corte de linha ON/OFF| ON
Levantamento automatico
P39 do calgador ao selecionar UP/DN DN
a funcdo de pausa
Levantamento automatico
do calcador apos a selecdo
P40 da fungdo de UP/DN DN

corte




Exibicao do painel de corte

Exibe a quantidade de pega de costura acabada.

P41 de linha 0-9999 0 Pressione e segure a tecla “-” para limpar a
contagem
P42- | O numero da versao
NO1 do sistema de controle
P42- | O numero da versao
NO2 do painel
II)\?OZS_ Velocimetro
1;1402 4_ O pedal AD
P42- | O angulo mecanico
NO5 (posicao para cima)
P42- | Tensao do barramento
NO7 |AD
P42- | Numero da versdo da
NI15 unidade de passo
Ajuste do sentido de CW: sentido horario
P43 rthac;éo do motor CC\:Y C| CCW CCW: sentido anti-horario
P4 Forca do freio durante 1-45 16
a parada
Sele¢do do modo 0: Controlado pelo pedal, pode ser parado e
P45 % . 0-1 0 S
padrao de costura de livre. iniciado a qualquer momento.
1: Toque no pedal para executar automaticamente
uma a¢ao de costura padrio.
Parada do motor com
P46 angulo reverso apds a ON/OFF | OFF
fun¢do de corte
AJUS? o dngulo reverso , Comecga na posi¢ao superior da agulha e ajusta o
P47 gﬁ;; 0 motor parar apos 10-300 160 angulo de elevacdo da agulha na operagdo reversa
apos o corte.
Velocidade minima
pag | (velocidade de 100-500 | 210 | Ajusta a velocidade minima
posicionamento)
(rpm)
P49 Xelpmdade de corte 100-500 300 Ajusta a velocidade de corte da linha
e linha (rpm)
Atrasa a partida do motor
P52 para proteger o tempo de 10-990 120 Atrasa o tempo de inicio, com o calcador
descida do calcador (ms) automatico para baixo.
0: DESLIGADO
Fungdo para cancelar a 1: Retrocesso e meia pedalada com levantamento
P53 elevacdo de calcador 02 1 do calcador
acionando a metade do 2: Acionando a metade do pedal para tras sem
pedal para tras. levantar o calcador, acionamento total para tras
para levantamento do calcador.
P34 Tempo de agdo do corte de 10-990 60
linha (ms)
Tempo de agdo de Prevenc@o de bolinhas (pontos soltos) :80 (BIRD
P35 |1impeza do fio (ms) 10-990- 1 30 I NEST)
0: Sempre que ndo encontrar a posi¢ao da agulha
P56 Ligar e posicionar 0-2 0 para cima

1: Sempre que encontrar a posicao da agulha para
cima




Tempo(s) de protegdo

Desligamento for¢ado apos o tempo de espera

P57 do solenoide do calcador 1-60 30 para evitar que o eletroima fique quente por um
longo tempo.
. _— Ajuste da posicdo para cima, a agulha adiantara a
P58 AJUSte. da posi¢do da agulha 0-359 1 p'irada quelt)ndo 0 Vglor diminuir,ga agulha atrasara
para cima
a parada quando o valor aumentar.
. _— Ajuste da posigdo para baixo, a agulha adiantara a
P59 Ajuste Qa posi¢do da agulha 0-359 parada quando o valor diminuir, a agulha atrasara
para baixo
a parada quando o valor aumentar.
P60 (Tr;sr;e) de velocidade 100-3700| 3500 | Configurando o teste de velocidade.
P61 Teste A ON/OFF | OFF | Teste de funcionamento continuo.
P62 Teste B ON/OFF | OFF | Inicie e pare o teste com todas as fungdes.
P63 Teste C ON/OFF | OFF | Inicie e pare o teste sem as fungdes.
P6d ”(ll"empo de execugao 1-250 30
o teste
P65 Tempo de parada do 1-250 10
teste
Selecdo do interruptor ) .
P66 de prote¢@o da maquina 0-1 1 O{}%?;g‘éa;nal Jero
P69 Velo~cidz}de de costura 100-30001 2000
padrio livre
P70 | Tipo 13
Corregdo da distancia dos
P71 pontos do botdo manual A 0-5.0 0
Ajuste a posi¢ao da agulha para cima, o valor
P72 Ajuste da posi¢ao da agulhal 0-359 exibido mudara com a posigdo do volante (polia),
para cima pressione a tecla "S" para salvar a posigdo atual
(valor) como posigdo da agulha para cima.
Ajuste a posicao da agulha para baixo, o valor
P73 Ajuste da posicao da agulha) 0-359 exibido mudara com a posi¢ao do volante (polia),,
para baixo pressione a tecla "S" para salvar a posigao atual
(valor) como posicao da agulha para baixo.
Compensagao do
P74 comprimento do 5050 0
ponto na ida do arremate
Compensagao do
P75 comprimento do pontona | _ 50-50 0
volta arremate
P76 Tempo dfe trabalho da saida 0-5 0
total do limpa fio (ms)
Ponto de oportunidade de
arremate para o final do
P77 arremate em alta 0-350 135
velocidade no modo de
costura livre.
Angulo de aperto inicial do
P78 tensor de linha 5-359 100
P79 Angulo de paradado aperto | 5 450 270
da linha
O angulo do eixo principal
quando o primeiro engate ¢
PR0 iniciado (inicio da linha de 0-359 78

divis@o) (define a posi¢do
para baixo como ponto 0)




P81

O angulo do eixo principal
quando o primeiro engate &
iniciado (final da linha de
divisao) (define a posicao
para baixo como ponto 0)

0-359

120

P82

O angulo do eixo principal
quando o segundo engate
comegca (define a posicao
para baixo como ponto 0)

0-359

175

P83

Parada forgada apos o
corte

10-100

20

P86

Distancia da posicdo da
agulha para cima e
para baixo

15-345

180

Angulo de distancia de posicionamento para
cima e para baixo (1 grau para cada 4 valores)

P87

Tempo de atraso de
retorno de limpeza da linha

10-990

50

Certifique-se de que o mecanismo de limpeza
retorne a sua posi¢ao original

P88

Distancia de parada

10-100

30

P89

Configuragdo de
sobretensdo CA

500-1023

880

P90

Velocidade do
primeiro ponto de arranque
suave

200-1500

400

P91

Inicio suave da segunda
velocidade do ponto

200-1500

1000

P92

Corrige o angulo
elétrico do motor

Ler o angulo inicial do codificador, o padrdo de
fabrica foi definido, ndo altere os valores (o valor
do pardmetro ndo pode ser alterado manualmente,
a alteragdo aleatdria resultara em um
funcionamento anormal ou danificado da caixa de
controle e do motor.

P93

Tempo de inicio ao pisar
um pouco para tras no pedal
(ms)

10-900

100

P98

Tempo de protecdo para
liberacdo do tensor da linha

(s)

P99

Comprimento do onto de
costura condensada

0-5.0

0.8

P100

Diregao de inicio da
costura condensada

0-1

P101

O angulo inicial de
liberagdo da tensao da
linha

1-359

30

Angulo inicial de liberagio de tensio da linha
(definido como 0° no calculo)

P102

O angulo de parada da
liberacao da tensao da
linha

1-359

180

Angulo final de liberagio de tensio da rosca
(definido como 0° no célculo, deve ser maior que
o valor do parametro P101)

P103

Sinal periddico de liberagao
da tensao do fio de saida
(%)

1-8

P104

Interrompa a contagem do
tempo quando a costura
continua mudar para a
costura de arremate final.

0-990

100

P105

Sele¢do do modo
padrao de costura livre

0-9

0: Desligado (OFF)
1-9: Modo padrao de costura de livre




P107

Comega a velocidade
de costura condensada

100-1200

500

P108

Comeca o niimero do ponto
de costura condensada

P109

Tempo de atraso antes da
limpeza da linha

Tempo de intervalo antes de entrar na agdo de
limpeza da linha ap6s encontrar o posicionamento
superior

P110

Tempo de retorno no
corte (ms)

80

Certifique-se de que o dispositivo de corte de
linha retorne a sua posigao original

PI111

Fungdo de grampo sem
qualquer interruptor sem
dispositivo Bird Nest

0-1

P112

O tempo de atraso antes da
langadeira lagar a linha sem
dispositivo Bird Nest

0-990

70

P113

O tempo de acdo da linha
da langadeira com fungéo
de grampo sem qualquer
dispositivo Bird Nest

0-990

150

P114

O tempo de retorno da linha
da langadeira com fungéo
de clamp sem qualquer
dispositivo Bird Nest

0-990

30

P115

Ciclo de trabalho para linha
da langadeira com fungéo
de grampo sem qualquer
dispositivo Bird Nest

0-100

80

Pl16

O tempo de succao para a
fungdo de fixacdo sem
qualquer dispositivo Bird
Nest

0-5000

500

P117

Ciclo de trabalho para linha
de tragdo com fungdo de
fixacdo sem qualquer
dispositivo Bird Nest

0-100

80

P118

Selecdo da fungdo do botdo
de arremate manual no
modo padrio

0-1

P119

Interruptor de detecgdo de
protegdo contra
sobrecorrente
eletromagnética

0-1

P122

Valor inicial de AD do
dispositivo de joelheira

0-1023

600

P125

A altura de elevacao do
calcador na parte central.

0-4799

2600

P126

A altura maxima de
elevagdo do calcador com
controle elétrico acionado
pela joelheira.

0-4799

3200

P127

Sele¢do de Fungdo de
contole da joelheira

0: Desativado

1: Valido quando o motor do eixo principal esta parado
2: Valido quando o motor do eixo principal esta em
funcionamento e parado

P129

Corregao do ponto zero do
motor de passo do arremate

-500~500

P131

Comprimento normal do
ponto

0-5.0

5.0

P132

Distancia manual dos
pontos de fechamento

0-5.0

2.0




P133

Valor AD inicial da
extremidade da chave
eletronica

0-1023

400

P134

Valor AD final da
extremidade da chave
eletronica

0-1023

60

P135

A menor altura de elevagao
do calcador com controle
elétrico acionado pelo
joelheira.

0-4799

3250

P136

A altura maxima de
elevacdo do calcador

0-4799

3000

P137

Curso do motor de passo do
primeiro engate

0-4799

1410

P138

A velocidade maxima
limite do primeiro engate

50-800

350

P139

Passo a passo do segundo
engajamento

0-4799

2050

P140

A velocidade méaxima
limite do segundo engate

50-800

150

P143

Selecdo do modo
condensado de costura

0-3

0: Desligado

1: Inicia a costura condensada
2: Finaliza a costura ondensada
3: Fungdo completa

P144

Compensacao do
comprimento do ponto no
avango do arremate
frontal em alta velocidade

-100 ~
100

-17

P145

Compensagdo do
comprimento do ponto no
retorno do arremate em
alta velocidade

-100 ~
100

P146

Velocidade do calcador

50-800

300

P148

Ao costurar, a maior altura
de elevagao do calcador da
joelheira

0-4799

2000

P153

Finaliza com a velocidade
de costura condensada

0-5.0

0.8

P154

Comprimento do ponto ao
final com a condensada

100-1200

1000

P159

Diregdo da finalizacao
da costura condensada

0-1

0: Para frente
1: Para tras

P160

Finaliza o ponto de
costura condensada

0-12

P165

Sele¢do do modo de
contagem de pontos

0-4

0: Nao conta;

1. Aumenta a contagem de ciclos;

2. Diminui a contagem de ciclos;

3. Aumenta a contagem, sinaliza (alarme)
depois que a contagem estiver for atingida, é
necessario pressionar a tecla limpar para
comegar a contar;

Diminui a contagem, sinaliza (alarme) depois

que a contagem estiver for atingida, ¢ necessario

pressionar a tecla limpar para comegar a recontar.

P166

Limite total de contagem de
pontos (ponto) *10

0-9999

500




Limite superior de

P167 |manutencdo numero de 0-9999 0
pontos (10000 pontos)*10
Sele¢do do tipo de motor do
P168 |eixo principal 0-9999 0
Corregdo da Distancia de
P170 |pontos do botdo manual B 0-5.0 0
Corre¢ao da Distancia de
P171 |pontos do botdo manual C 0-5.0 0
O limite maximo de
P172 |elevagdo do calcador 0-4799 4000
Corregao da Distancia de
P173 | pontos do botdo 0-5.0 0
manual D
0: Desligado
1: Meio ponto
2: Um ponto
P174 | Troca manual B 0-6 3 3: Meio ponto continuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar ou pausar
6: Funcao de costura condensada
0: Desligado
1: Meio ponto
2: Um ponto
P175 |Troca manual C 0-6 3 3: Meio ponto continuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar ou pausar
6: Funcao de costura condensada
0: Desligado
1: Meio ponto
2: Um ponto
P176 | Troca manual D 0-6 1 3: Meio ponto continuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar ou pausar
6: Funcao de costura condensada
Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
P177 |do ponto para frente l mm | 0-2000 80
Configuragdo do valor de
pr7g  |referénciado comprimento 0-2000 80
do ponto para tras 1 mm
Configuragdo do valor de
P179 |referéncia do comprimento | 0-2000 140
do ponto para frente 2 mm
Configuragao do valor de
pigo | referéncia do comprimento | 0-2000 150
do ponto para tras 2 mm
Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
P181 |do ponto para frente 3 mm | 0-2000 220
Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
PI82 4o ponto para tras 3 mm 0-2000 230
Configuragdo do valor de
P183 |referéncia do comprimento | 0-2000 300

do ponto para frente 4 mm




P184

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para trds 4 mm

0-2000

330

P185

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para frente 5 mm

0-2000

400

P186

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para tras 5 mm

0-2000

440

P187

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para frente 6 mm

0-2000

520

P188

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para tras 6 mm

0-2000

600

P189

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

0-2000

P190

Configuragdo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto para tras 7 mm

0-2000

P211

Sinal periddico da primeira
agdo de liberagdo da tensdo
da linha (%)

1-100

45

P212

Liberagao da tensdo da
linha, primeira acao de
saida

1-100

20

P226

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

0-359

60

P227

Primeiro movimento
quando o ponto zero do
calcador retorna ao
comprimento normal do
ponto

0-4799

200

P228

Primeira velocidade de
passo quando o ponto zero
do calcador retorna ao
ponto com comprimento
normal

50-1000

600

P229

Passo a passo na segunda
velocidade quando o ponto
zero do calcador retorna ao
ponto com comprimento
normal

10-1000

600

P231

Primeiro movimento do
motor quando o ponto zero
do corte retorna ao ponto
com comprimento normal

-50~50

P232

A primeira velocidade do
motor de passo ¢ ativada
quando o ponto zero do
ajuste retorna ao
comprimento normal do
ponto.

0-9999

400




A segunda velocidade do
motor de passo ¢ ativada
P233 | quando o ponto zero do 0-9999 150
ajuste retorna ao
comprimento normal do
ponto.

Sele¢do de modo ao pausar

P234 a costura do desenho.

0-1 0

Compensacao do padrao de

P235 desenho 1

0200 | 149

Compensagdo do padrio de 0-200

P236 desenho 2 152

Iniciar a compensagio do

0-200 150
ponto de costura do 5
retrocesso 11

P237

Iniciar a compensagéo do
ponto de costura do
retrocesso 12 0-200 150

P238

Finalizar a compensagdo do
ponto de costura do
retrocesso 13 0-200 150

P239

P240 Finalizar a compensacédo do 0-200 150

ponto de costura do
retrocesso 14

Iniciar a compensagdo do 150
0-200

ponto de costura do

retrocesso 15

P241

Iniciar a compensagdo do 150
0-200

ponto de costura do

retrocesso 16

P242

P251 A V?l?Cldade de retorno a 0-1000 650
posigéo zero do motor de
passo do comprimento do

ponto apos o corte da linha.

Ajuste da posi¢do de ponto 0-4799 800
zero do motor de passo
para o corte da linha.

P252

Posigao de ponto zero.do 0-4799 800
motor de passo para ajuste
do calcador.

P253

Compf?nsac;ao de -100~100 0
comprimento do ponto de

costura de 7 mm em alta
velocidade

P254

Compe?nsagéo de -100~100 0
comprimento do ponto de

arremate de 7 mm em alta
velocidade

P255

Nota: o valor inicial dos parametros ¢ apenas para referéncia, o valor real dos pardmetros esté sujeito ao objeto real.



3 Lista de codigos de erros

Cédigo
de
erro

Descricao do problema

Solucoes

EO1

Alta tensao

1. Se a tensdo da rede ¢é superior a AC260V;

2. Se for fonte de alimentagdo autogerada, reduza a poténcia do
gerador;

3. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servigo pos-venda.

E02

Baixa tensao

1. Se conectar a baixa tensao;

2.2. Reinicializar.

3.3. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle e notifique o servico pds-venda.

EO03

Comunicagdo da CPU
anormal

. 1. Desligue a alimentag@o do sistema e verifique se a conexao da

tela do monitor esta solta ou desconectada, reinicie o sistema apos
retornar ao normal.

.2. Desligue a alimentag@o do sistema, retire a caixa de controle e

conecte apenas o cabo de alimentagdo para ligar, se alarme E05 ou
ainda alarme EO3 persistir, substitua a caixa de controle e notifique
0 servigo poés-venda.

EO05

Sinal anormal do pedal

. 1. Verifique se o conector do pedal esta solto ou caido e reinicie o

sistema depois de retornar ao normal.

. 2. Se ainda assim nao funcionar normalmente, substitua a caixa de

controle ou o controlador de velocidade e notifique o servigo pos-
venda.

E07

Motor do eixo principal com
rotor bloqueado

1. Desligue a energia e verifique se o volante (polia) pode ser girado
suavemente (gire o volante manualmente), se ndo puder ser girado,
verifique a maquina, pois pode estar trancada ou com regulagem
incorreta;

2. Desligue a alimentag@o, verifique se o conector de alimentacao do
motor esta solto, conecte-o e reinicie-o;

3. Verifique se a posi¢ao de agulha parada superior esta correta, caso
contrario, ajuste a posi¢ao;

4. Se ainda nao funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o motor e notifique o servico pds-venda.

E10

Sobrecarga do eletroima

. 1. Desconecte o conector do solenoide, em caso de alarme E10,

substitua a caixa de controle e notifique o servigo pds-venda.

.2. Se ndo houver alarme apds a remog¢ao do conector do solenoide,

conecte-0 novamente:

. 1) Pise no para frente no pedal dianteiro para deixar a maquina de

costura realizar o aperto e arremate da linha. Em caso de alarme,
desligue o arremate inicial e final, reinicie a caixa de controle e, em
seguida, pise no pedal para frente. Em caso de alarme, desligue a
funcdo de fixagdo (sujeitador) da linha e reinicie a caixa de controle
eletronica e inicie novamente. Se ndo houver alarme, substitua o
sujeitador.

. 2) Pise no pedal dianteiro para deixar a maquina de costura realizar o

aperto e arremate da linha. Se houver alarme, desligue o arremate
inicial e final, reinicie a caixa de controle e, em seguida, pise para
frente. Se ndo houver alarme, desligue a fungdo de fixacdo (sujeitador)
da linha e reinicie a caixa de controle. Abra a func¢do de arremate
inicial, e pise novamente para a frente, se houver alarme, substitua o
solenoide de arremate.

.3) Pise no pedal dianteiro para frente para deixar a maquina de costura

realizar o aperto e arremate da linha. Se ndo houver alarme, pise no




pedal até a metade para tras para levantar o calcador. Se houver
alarme, substitua o solenoide do calcador.

4) Pise no para frente pedal dianteiro para deixar a maquina de costura
realizar o travamento da linha, o arremate e o dispositivo Bird Nest).
Se nao houver alarme, acione o pedal para tras para aparar. Se houver
alarme, substitua o solenoide de corte de linha.

. 1. Desligue a alimentag@o do sistema, verifique se o conector do
encoder do motor do eixo principal esta solto ou caiu, restaure-o ao

E09 | O sinal de posicionamento do| normal e reinicie o sistema.
El1l |codificador do motor do eixo|. 2. Verifique se o ajuste de corregdo do ponto zero do motor esta
principal esta anormal correto; reinicializar a corre¢do do ponto zero do motor; Se houver
6leo na grade da placa do encoder, limpe-a se houver;
3. Se ainda assim ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de
controle ou 0 motor do eixo principal e notifique o servigo pos-venda.
. 1. Desligue a alimentag@o do sistema, verifique se o conector do
encoder do motor do eixo principal esta solto ou caiu, restaure-o ao
normal e reinicie o sistema.
O sinal do encoder do motor |. 2. Verifique se a grade esta instalada corretamente (se os parafusos da
El4 do eixo principal esta grade estdo apertados e se a grade estd no centro do encoder).
anormal . 3. Verifique se ha 6leo na placa de codigo do codificador, se houver,
limpe-o ¢ reinicie o sistema apos a recuperacao.
4. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o motor do eixo principal e notifique o servi¢o pos-venda.
Sobrecorrente de . 1. Verifique se o cabo de alimentacdo do motor estd com mau contato;
E15 acionamento do motor do |. 2. Verifique se o cabo de alimentagdo do motor esta esmagado;
eixo principal 3. Substitua a caixa de controle ou o motor do eixo principal e
notifique o servigo pos-venda
1. Desligue a alimentacdo do sistema e verifique se o cabegote esta
tombado.
El17 Cabegote Tombado 2. Verif}quf: sea ?onﬁguraqéo de deteccao do interruptor de protecao
da maquina esta correta.
3. Se ainda nao funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o painel e notifique o servi¢o pds-venda.
. 1. Desligue a alimentagdo do sistema, verifique se o conector do
cabo de alimentagdo do motor do eixo principal e o conector do
encoder estdo soltos ou caidos, restaure-os ao normal e reinicie o
£20 Falhg no motor dg §ixo sistemg.
principal ao iniciar .2. Verifique se a configuragdo de corre¢do do ponto zero do motor
esta correta, redefina a corre¢do do ponto zero do motor
3. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o eixo principal do motor e notifique o servi¢o poés-venda.
E28 |AVISO DE MANUTENCAO |Por favor, realize a manutengdo. (Quando ocorrer um alarme,
pressione a tecla S para limpar e recontar.)
E51 Aviso de linha insuficiente na |Por favor, adicione linha na bobina
bobina
Comunicag¢do anormal entre
E80 o chip principal e chip de | Substitua a caixa de controle ¢ notifique o servigo pos-venda.
acionamento
. 1. Desligue a alimentag@o do sistema e observe se o motor de passo
de arremate esta travado. Se estiver travado, remova primeiro a falha
mecanica da maquina. Se estiver normal, verifique se o conector do
Sobrecarga do motor de .
E&2 motor de passo de arremate esta solto ou frouxo, restaure-o ao normal

passo do retrocesso

e reinicie o sistema.
2. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o0 motor de passo do arremate e notifique o servi¢o pdés-venda.




E84

O sinal de posicionamento do
encoder do motor de passo
do arremate esta anormal

. 1. Desligue a alimentagdo do sistema e observe se o motor de passo
de arremate esta travado. Se estiver travado, remova primeiro a falha
mecanica da maquina. Se estiver normal, verifique se o conector do
encoder do motor de passo do arremate esta solto ou caiu e reinicie o
sistema apds retornar ao normal.

.2. Verifique se a grade esta instalada corretamente (se os parafusos da
grade estdo apertados e se a grade esta no centro do encoder);

.3. Verifique se ha 6leo na grade da placa do encoder, se houver,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauragéo;

4. Se ainda nao funcionar normalmente, substitua a caixa de controle ou

motor de passo de arremate e notifique o servigo pds-venda.

E&5

O sinal do encorder do motor
de arremate esta anormal

. 1. Desligue a alimentag@o do sistema, verifique se o conector do
encoder do motor de passo do arremate esta solto ou caiu, restaure-o
ao normal e reinicie o sistema.

.2. Verifique se a grade esta instalada corretamente (se os parafusos
da grade estdo apertados e se a grade esta no centro do encoder);

. 3. Verifique se ha 6leo na grade da placa do encoder, se houver,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauracao;

.4. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o0 motor de passo de arremate e notifique o servigo pos-venda.

E86

O motor de passo de
arremate falhou ao iniciar

. 1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o conector do cabo
de alimentag@o do motor de passo de arremate ¢ o conector do
encoder estdo soltos ou caidos, restaure-os ao normal e reinicie o
sistema.

.2. Verifique se a grade esta instalada corretamente (se os parafusos
da grade estdo apertados e se a grade esta no centro do encoder);

.3. Verifique se ha 6leo na grade da placa do encoder, se houver,
limpe-a e reinicie o sistema apds a restauracao;

.4. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou 0 motor de passo de arremate e notifique o servi¢o pos-venda.

E87

Motor de passo de arremate
com rotor bloqueado

. 1. Desligue a alimentag@o do sistema e observe se o motor de passo
de arremate esta travado. Se estiver travado, remova primeiro a falha
mecanica da maquina. Se estiver normal, verifique se o conector do
cabo de alimentag¢do do motor de arremate € o conector do encoder
estdo soltos ou caidos, restaure-os ao normal e reinicie o sistema.

.2. Se ainda ndo funcionar normalmente, substitua a caixa de controle
ou o motor de passo de arremate e notifique o servigo pos-venda.




Diagrama de porta

8P descri¢do da funcio de porta

8| 7(/6]]5

4113|121

1. Fungdo de Sucgdo com clamp sem caga-fio: 1, 5
2. Fungao de Limpa fio com clamp sem fungdo cacga-fio: 2, 6

3. Funcdo de Limpa Fio (limpeza de fio) / Fungdo Empurrar a linha com grampo sem
caca-fio: 3, 7 (+32V)

4. Liberacao do tensor de linha: 4, 8 (+32V)

10P (Pequeno) descri¢ao da funcio das portas

10| 9 || 8[| 7 || 6
5114|321

1. Sinal de 2 pontada: 8

2. Sinal de ¥ pontada: 3

3. Sinal de Arremate Manual: 4

4. Sinal de Ponto Condensado: 5

5. Sinal da luz de LED: 9 (+5V), 10 (DGND)
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