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® Ferramentas de instalagdo Aitu sy

1 Chave de Boca 8MM Open
2 Chave de Boca 10MM

3 Chave de Boca 14MM

4 Chave hexagonal de 2,0 mm
5 Chave ajustavel

6 Chave de fenda

7 Furadeira/Parafusadeira

8 Martelo

9 Alicate de bico
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Instalacao do Porta-Fio Aitu

Insert the lower
thread rack, the
thread rod of the
upper thread rack,
and the protective
plug into the
thread rod in
sequence, then
tighten the screws.

Y

Insira a haste/pino no suporte Insira o suporte fixador do
do carretel de linha carretel de linha na haste.

Prenda novamente
como o passo 2 para

que o guia do cone 1
de linha fique fixo na &b
base.

[ Yo ]

®




® Instalacio do Porta fio

[

Ao instalar a base circular
do suporte de cabos,
coloque a base superior
sobre a inferior, alinhe-a
com os fechos de pressao
e pressione firmemente
para fixa-la.

Aituth




Aitu

Instalacao - Montagem da

Primeiro, encaixe

a tampa do >
suporte na segao @ —
superior. Em
seguida, instale o
bloco de fixagao
do suporte na
sec¢ao superior.
Por fim, insira a
segao superior na
segao inferior.

[ J—

O torque
requerido
parao
parafuso é
de 55 N-m.

T~
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Instalagao do Tampo/Mesa Aitl.l @w

A posicao da
travessa pode
ser ajustada em
*5cm paraa
frente ou para
tras, conforme
necessario; o
torque
necessario para
os parafusos é
55 N-m.

A posicao do
pedal pode ser
ajustada +3cm
para esquerda ou
direita; O torque
requerido para os
parafusos é de 55
N-m.
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® Instalacdo do tampo/mesa Aitl,l A

\%

A mesa e o trilho guia 2) da
caixa de pecas devem ser
instalados de acordo com as
posicoes dos furos
predefinidos; o torque
necessario para os parafusos é
de 45 N.m

v
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-
® Instalacido do tampo/mesa _Altll Q

@ - - ® @
O carter de 6leo deve ser instalado de s
acordo com os furos pré defenidos Alinhe o acionador com o pedal

O dispositivo de succ¢ao de ar deve ser instalado de

3 i i 1 e o= .
2GS U TEIEEES, ELENEEALICED [DESECRE! acordo com a posigdo especificada no diagrama.



Instalagcao da Maquina

Reforce os assentos de borracha do cabec¢ote fixando-os com pregos. Instale o cabegote da maquina

AR RSN

N

Instale o Painel de Operagao Aperte os parafusos hexagonais 3mm do painel
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_ Instalagdo da Maquina Aitu Q

Existem trés dispositivos
conectados no total, cada um
com um design distinto.
Basta encaixa-los nos : Cabo do
conectores correspondentes. Pedal

Dispositivo
de Succao
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Instalacdao da maquina: Esquema de roteamento da tubulacao de ar Aitll b
para dispositivo de succao pneumatica. '

4. Conecte a mangueira

2 Conecte uma branca adaptadora de ar 7. Una o tubo de
1.Instale o dispositivo de mangueira final (50-60mm na porta de ar ao fio do
sucgao de ar na posicao branca no conector Allscete motor.

demonstrada no diagrama

3. Conecte uma fonte de 5. Passe o tubo de ar pelo 6. Prenda o tubo de ar 8. Passe o tubo de ar
ar nesta interface de ar design “L” a esquerdo da na parte interna do para dentro da bandeja

peca em branco. pilar da base. através da saida do fio.
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Instalagao da maquina (Observacao sobre o abastecimento de 6leo) Aitll

Unico lugar onde deve
ocorrer abastecimento
de oleo

Abasteca éleo até o nivel
indicado

E proibido abastecer a caixa cambio com
6leo marcada pelo circulo vermelho; caso

contrario, ocorrera um vazamento grave A abertura do reservatoério de 6leo na parte inferior da maquina

de dleo! é a Unica porta de abastecimento de 6leo para toda a maquina.

Abasteca o 6leo até o nivel indicado pela escala.
Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Testando a Maquina

Utilize a maquina para costurar o F—
tecido e testar a costura; verifique
se ha alguma falha nas fung¢oées de
corte de linha e levantamento
automatico do calcador; e
verifique se a maquina emite

algum ruido anormal.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Testando a Maquina Aitu ¢ %,

Aitudh | § Ritina B ¢ @ = 11/2014:35
- M
//m Yoga Clothes = R
| 3 1.0
[N f—
Teste se a velocidade de ] 5,1 8 N T U B Foad o 0714
~ u : height
rotacdo muda ao pressionar 4 l e
os botaes ll+ll e ll_ll Forward reinforcement End reinforcement ‘ Free stitcn
7\ 28%
\V/ R
(o 2900/ 5800 & i I
Piece Threac
' Tension
2
& _ 3800 +
Speed 200-5000 H ﬁ) $
. L XX}
Teste se pressionar o botéo de »nlwlnh _ 3.5 e antibird's nest o More
comprimento do ponto altera a stitch length 0-5.0

unidade para polegadas e se N

pressionar os botoes "+" e

) Teste se pressionar os botdes "+" e "-" altera a
altera o comprimento do ponto.

altura do IMPELENTE
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Testando a Maquina Aitu &

Aitu’ | B Ritina i & @ & 11/2014:35

O modo de biblioteca de U Clohting library

roupas permite o "salvamento

em tempo real apoés = - R ‘ R
modificacdes". Cada painel é - . . . * N
possui uma biblioteca J !

independente. Sempre que os

parametros do painel sdo Standard Standard Standard Standard

modificados, a biblioteca de

roupas é atualizada e salva. Thin Thick Super-stretch Super-stretch
Thick Vans Thick

Super-stretch

Teste se os parametros da biblioteca de roupas mudam ao
alternar entre bibliotecas.
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Testando a Maquina

aituds | B ritna @ ® & @ = 11/201435 2025/08/23 14:25:36
1.Close pocket mouth bottom openx2 Benchmark Video  »
Pick: over 2 s, +91% Eff = pick
- : 0,
Sew: Over O s, Opt.Actions 1, +61% Eff B sew
T ) : 0

Adjust: Over /.8 s, Opt.Actions 1, +38% Eff Adjuet

Place: Ahead 0.6 s
Place

After improvement + .2 3 ,':pcs/day!

i i

00:00 / 00:10

Toque na interface de video para testar se a camera funciona normalmente.



1.4 Manutencao Diaria do Equipamento Aitu 3

Passo 1. Use uma
chave de fenda para
soltar os parafusos e
abrir a chapa da
agulha.

Passo 2. A limpeza
diaria das pontas da
linha e dos fiapos no
impelente deve ser feita
usando ar comprimido.

P.as.so 3. Limpe Passo 4. A limpeza diaria das

diariamente as pontas da . .

linha e remova os fiapos pontas e dos fiapos de linha no
da langadeira deve ser feita com

da langadeira com um . R
soprador de ar. uma pistola de ar comprimido.
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® Visao geral das fungdes do produto Ai10 Aitu A

Biblioteca de Vestuario Tela Sensivel ao Toque

Cabecote sem 6leo

__ Controle eletrénico
integrado na parte traseira
+ USB

Tensao de Linha Eletronica

Deteccao da espessura tecido
Reconhecimento de gestos
da camera + leitura de

Clamp de Linha Eletrénico coédigo QR

Maquina sem 6leo (Correia

Elevacao do calcador por motor de distribuigio)

Corte de linha faca dupla por

motor Espaco de trabalho amplo

A e e e (Sem  Langedeiraprotetorade  Alimentagdo + Levantamento
supnmento de dleo de Eletrénico (Controla comprimento
precisao

do ponto + altura do impelente +
trajetoria + Tempo de sincronizagao






Aitu&h

Descricdo da Melhoria de Fungao e Desempenho
NO. Funcéao Descricbes de Recursos
1 Alimentagao ’: |§Vantament0 Controle o avango e o levantamento por meio de motores, permitindo ajuste eletronico do comprimento do ponto, altura do dente impelente,
Eletronicos trajetdria e sincronizag&o.
2 Tensao eletronica da linha A tensao do fio € controlada por eletroimas para realizar o ajuste eletronico da tenséo do fio
3 Magquina sem dleo (Correia de Nenhum lubrificante branco a éleo em toda a méquina usa rolamentos importados e acionamento por correia de diametro, eliminando
Dentada) completamente os problemas de manchas de dleo.
. O cabegote usa lubrificagdo com graxa, combinada com alavanca de estica de fios plasticos de engenharia com rolamento grande, vida util mais
4 Sem 6leo no cabegote A . .
longa, eliminagéo completa de manchas de dleo e costura limpa.
5 e 6B GEr B Gl EER CE ; .Usa 3C|otnarger§o de motor de passo para corte, corte mais estavel, menor ruido.2. Facas duplas permitem que as pontas da linha, apos o corte,
passo e duas facas S e
1.Reduz a sobra de linhas no inicio da costura, enquanto controla as pontas das linhas dentro de 6mm, resultando em pontos mais agradaveis
6 Redugéo de sobra de linhas esteticamente.
2.Sem faca fixa e limpa fio para atuar com o calcador.
) 1. A cavidade interna da langadeira utiliza material polimérico, podendo operar normalmente em condi¢des isentas de 6leo e com baixa elevagao
Langadeira com Protegéo de Agulhalqe temperatura
7 : . ) . -
e Q1T S;rp;ré?gggto iEelEn e 2. A caixa de bobina emprega tecnologia de prote¢éo da agulha. Ao trocar de uma agulha n® 11 para uma n° 9, ndo € necessario ajustar a folga da
langadeira, evitando falhas na costura.
e e 1. Condigdes de costura pré-definidas para tecidos finos e grossos.
ngéo de Deteccao de Espessura . : . . . .
8 ung s Tg aite pessu 2. Ao costurar de tecido fino para grosso, detecta e ajusta automaticamente o comprimento do ponto para evitar quebras para tecidos duros e
densificagéo do ponto.
Fungao da Tela Sensivel ao Toque o o -
9 Operacao simples e facil de entender, facil de usar.
Reconhecimento de Gestos com R ) ) .
10 Camera Camera pode realizar reconhecimento de gestos, analise de IA.
Camera QRCode Scanning +
1 Biblioteca de Roupas Integrado com multiplos presets de roupas, capaz de trocar automaticamente os presets via escaneamento de QR code
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® Alimentacio + Levantamento Eletrénico

Introdugao aos parametros relacionados ao controle eletronico — Parametros
de ajuste de alimentacao do Core 360 (sem usar banco de dados)

Aitu o\ e Ritina

Aituih

£ 8 @ = 11/2014:35

3
1-13 A-Super-stretct
fabric

8 + I o )i %
L

Lift prsser foot

UpStop  Fabrie thickness
ition sensor

Modo de Trajetoria de Alimentagao

Vestuario.
A - Adequado para tecidos super elasticos e

Aitudy | § Ritina @ i & @ = 11/2014:35
m Yoga Clothes S . =) et
ol — oy
‘,,\_ 1 e 0.7-1.4 H S
S S R SR o
= N\ 28%
®  2900/5800 dl Q| — e T 3
= S 3800 i
Speed 200-5000 H ? (l) vee
-'J‘;'I;F _— 3.5 -+ .mm:m s nest off More
, ) . . Tempo de Sincronizagao
Ajuste com +/-, o valor é o Ajuste altura impelente P B ¢ .
comprimento atual do ponto.  Ajuste com +/-. O valor representa O Valor padréo 60 corresponde @ ggjecione A, M ou H através da Biblioteca de
Nota: Clique no icone de a altura atual do dente. Intervalo posicao padrdo de trés niveis.
alternéncia para mudar para de parametros: 0,6-1,3 mm, Diminuir o valor ajuda a evitar a
o0 modo em polegadas. correspondendo a altura do dente. quebra da agulha.

Aumentar o valor ajuda na
alimentagéo da linha.

finos

M - Adequado para 90% de tecidos
convencionais

Faixa de ajuste recomendada: ndo

exceder +30.

H - Adequado para tecidos grossos e rigidos



Alimentagao + Levantamento Eletrénico
Recalibragao da posi¢ao eletromecanica apoés substituicao do grupo de posicionamento da agulha.

Aitu £ ritina
S Factory Settings
Machine code setting
Thread Cutting Follow Mode
Monitoring Parameters

Needle Position Switching

Notification

4

Upgrade to the '2.6' pin configuration?

Altuc, | Q mitina E & @ = 1201435

J Yoga Clothes =

,v, cl T

¥M* N°wl

o oy 28%

2900/ 5800 - +

@? s 3800 +

i 1
AN 3.5 + :
@ ®@ = /201435

& ® F 2020/11/20 14:35 beo) Needle Position Switching

Needle D 20 2.6
Position

Less Bird's Nest Follow - up Mode
Oil Level Test

Thread Tension Calibration Mode

Password Protection
Notification

Please release the cloth feed gear,
and after restarting,

adjust the cloth feed gear to the appropriate position.
il e

Aitu &y

Passo 1 - Substituicao de pecgas:

mantenha a maquina ligada. Remova a chapa da agulha
e o impelente de transporte originais.

instale o novo impelente de transporte, sem instalar a
chapa da agulha ainda.

afrouxe o parafuso de fixacao da barra de alimentacao.
Passo 2: Alinhe a posicao frontal-traseira do
impelente de transporte

Instale a chapa da agulha.

Ajuste o comprimento do ponto para 5. Selecione o
modo M entre os modos A, M e H.
(3)Ajuste o angulo do assento da barra de alimentagao
para que o movimento do impelente de alimentacao fique
centralizado na direcao frente-tras ao girar o volante uma
volta completa. Em seguida, aperte o parafuso do assento
da barra de alimentacao.
Passo 3: Alinhar a posicao da altura do dente de
alimentacao

Instale a chapa da agulha.

Ajuste a altura do impelente para 1 mm. Selecione o
modo M entre os modos A, M e H.
(3) Observe a altura do impelente no ponto mais alto do
movimento do dente de alimentacdo ao girar o volante
uma volta completa. O padrao é 1 mm. Se for menor que 1
mm, aumente o parametro Centro de elevacdao C13;
se for maior que 1 mm, diminua-o.



Tensao de Linha Eletronica

Descricao do ajuste da tensao da linha superior

Aitud\ | Q Ritina 53 & @ = 11/2014:35
Jﬁ Yoga Clothes : +
- -
1456 Al & B8 Feedd S
V1° N ° =
- . N 28%
2900 /5800 % or00% T
- ;
&t _ 3800 + i
Seed 200-5000 i O] l ae
; [&
il — 3.5 o bt i "

Ajuste da tensao da linha:

Na interface principal, pressione as teclas de tensao da linha "+" e
para modificar o parametro. O parametro é salvo automaticamente apods

a modificagao.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Solenoide

Tensor de linha



Tensdo de Linha Eletronica Aituls

Descrigcao do ajuste da tensao da mola de recolhimento

Insira uma chave de fenda de ponta chata na ranhura do conjunto de tensao.
Gire no sentido horario para aumentar a tensao da mola de recolhimento e no
sentido anti-horario para diminuir.
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Corte de Linha com Facas Duplas Acionadas por Motor de Passo Aituafghj

Utiliza acionamento por motor de passo para o corte, proporcionando maior estabilidade e menor ruido.
Laminas duplas méveis cortam as roscas. As extremidades das roscas apos o corte ficam com no maximo
3 mm, sem necessidade de corte adicional, economizando tempo e reduzindo custos de mao de obra.

Faca rotativa padrao

Faca Dupla
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Corte de Linha com Facas Duplas Acionadas por Motor de Passo Aitu *:Sh

Modo de Calibragao de Corte de Linha

Acesso: Pressione sucessivamente: O icone , Configuragoes de fabrica/Factory Settings, Modo de
calibragao de corte de linha/Thread Trimming Calibration Mode.

Cenario Aplicavel:

O efeito de corte nao é o ideal (o comprimento varia). Pressione Iniciar para verificar se a lamina
moével se move minimamente. Se a amplitude do movimento for muito grande, diminua o valor. Se
nao houver movimento, aumente o valor e pressione iniciar novamente para verificar.

- "~ Ajuste os dados até
| - que alamina em
movimento se mova
ligeiramente (como
uma batida cardiaca)

Aitu A ritina B3 & ® = 11201435

=) Thread - cutting Calibration Mode

(Rstrictions Value Input
Click 'Start’ button to observe the moving knife position. 1 2 3
Adjust if necessary, then click 'End’ button to complete

calibration. 4 5 6
Stepping Position for

Thread Cutting Start 135 T 7 8 9
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Corte de Linha com Facas Duplas Acionadas por Motor de Passo Aitl.l *:E'%

Modo de calibracdo de corte de Linha:

Acesso: Pressione sucessivamente: O icone , Configuragoes de
fabrica/Factory Settings, Modo de calibragao de corte de ©  Thread - cutiing Calibration Mode
linha/Thread Trimming Calibration Mode. Cenario Aplicavel:

Se o corte da linha estiver insatisfatorio (a ponta da linha as vezes  "tctons

fica comprida e as vezes curta), pressione "Iniciar” para verificar el W o

se a lamina moével se move ligeiramente. Se a amplitude de ; i 4 5 6
movimento for muito grande, diminua o valor; se ndao houver e n . " =151 2
movimento, aumente o valor. Em seguida, pressione "Iniciar/Start™ thread cuting start

novamente para verificar.

Aitu B rina i3] 8 @ = 11/2014:35

) ~ o
Ponta da lamina moével

auxiliar entre as duas
linhas de marcagao na
lamina movel.

Empurre a manivela

"®" da faca de corte =
_ contra o rolo
-~
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® Corte de Linha com Facas Duplas Acionadas por Motor de Passo

e Corte/Divisor de linha Inicio do Angulo do Eixo Principal C16 (Pagina 1):
Aplicagao: Quando o corte estiver instavel (pontas de linha curtas, corte de
linhas duplas, etc.), verifique se 0 angulo do eixo principal de inicio do corte
esta correto (o corte inicia quando o gancho giratério se alinha com a ponta
da lamina movel). Ajuste o tamanho pressionando "+" ou inserindo um
numero. Entre novamente no Modo de Acompanhamento de Corte e gire
o volante para confirmar.
e Angulo do eixo principal da extremidade de corte/divisdo da linha C17
(Pagina 1) Angulo inicial de engate da faca na posigdo maxima C19
(Pagina 2): Aplicavel: Quando o comprimento da extremidade da linha
cortada estiver instavel, ajuste esses dois parametros juntos, aumentando
ou diminuindo o valor.
e Curso do motor de passo para corte/divisdo de linha C18 (Pagina 1):
Aplicavel: Quando o valor de engate estiver incorreto, ajuste este
parametro e confirme novamente no Modo de Ajuste da Lamina.
e Velocidade do motor de passo para terceiro engate da lamina C22 (Pagina
2): Aplicavel: Quando as pontas da rosca cortada estiverem curtas ou
desfiadas, ajuste este parametro (ndo deve ser inferior a 50).

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Aitus | B Rritina

e

D Line trimming settings

C16-Trim line splitter start spindle — : ogqu
C17-Trimming divider start end - 140
spindle angle 140,0-250
C18-Trimming and splitting — 40
stepper motor stroke 40,0-50
Aitut | B Rriina (i3]
S Line trimming settings
C19-Maximum position of = 1149r )
cutting line Feed start angle il
C20-Line trimming third step -_ 80
140,0-400
speed
218 >

Aituih

& ® = 120
Value Input
1 2|3
4 5 6
7181|929

& ® = 2
Value Input
1 2 3
4 15|16
7)181)]9
& 0 oK

14:35

14:35



Funcao anti-sobra de linha (anti bird-nesting) Aitl.l *ﬁh

Caracteristica: Sem ponta de linha na parte frontal do tecido e sem emaranhado na parte
traseira no inicio da costura. Para a ponta da linha inferior do emaranhado no inicio da
costura, o comprimento deve ser <5 mm (quando a costura frontal densa estiver ativada);
sem a costura frontal densa, o comprimento da ponta da linha aumenta em 3,5 mm com base
no comprimento do ponto de costura.




Nova Func¢ao anti-sobra de linha (anti bird-nesting) Aitl.l ij—%

Modo de seguimento anti-sobra de linhas (anti-bird nesting)

e Método de acesso: Pressione a engrenagem — Configuragao de fabrica/Factory configuration — Modo Anti-sobra
de linha/ Bird's Nest Follow Mode in sequence. Cenario de aplicagdo: Quebra de agulha ou quebra de linha no inicio
da costura. Pressione "Iniciar" e gire o volante para verificar se a fungdo de separacao de linha esta funcionando
corretamente.

o Curso do anti-sobra de linhas e da fung¢ao de separagao de linha (C28):

Cenario de aplicacao: Se a agulha quebrar no inicio da costura, entre no modo de alinhamento e verifique se a agulha
esta inserida no centro do orificio da [amina mével. Ajuste o valor pressionando "+" ou "-" ou inserindo um numero,
depois pressione "Iniciar" e gire o volante para confirmar.

o Bird's Nest Thread Trimming Preparation Stepper Stroke (C29):

Cenario de aplicagéo: Quebra de agulha ou de linha no inicio da costura. No modo de passagem de linha, verifique se
a distancia entre a ponta da faca e a agulha é de 1 a 1,5 mm e certifique-se de que a peca de pressao da linha cubra
a borda da protuberancia. Ajuste o valor pressionando "+" ou "-" ou inserindo um numero, depois pressione "Iniciar" e
gire o volante para confirmar.

A distancia entre a
ponta da faca e a

“A agulha precisa
~— perfurar o centro
do orificio da

Aitu B = DG - ot .

) Less Bird's Nest Follow - up Mode - ) agu'ha da lamina
Jlue Input em movimento.
Spindle Angle 0°
1 213
Thread Separation < — 535 4 4 5 6
(Reduced Bird's Nes
7181]9
Cutting Prep Steps 3 - 293 4
(Reduced Bird's Nest) B &0
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® Lancadeira rotativa com protecio de agulha sem 6leo e Aitll &
sistema de lubrificagao preciso.

Interface de ajuste da quantidade de 6leo: Configuragoes de parametros/Parameter Settings — Fornecimento preciso de
6leo/ Precise Oil Supply (Gear Selection/Selecéo de tipo de Lubrificagéo)

At | B ritina i3] & @ = 11/2014:35

) Precision Oil Supply Oil - free G Full Lubriation (55%) @
. Micro - 0il (40%) @ Full Lubriation @
&
) B

User-defined Custom (0-70) @ |

Toque nesta area para Em configuragoes personalizadas, use os botoes "+" e "-" acima para ajustar a quantidade de dleo.

trocar de [narcha de (Configuragdes: Sem éleo (20%), Lubrificagio suficiente (55%), Oleo minimo (40%), Oleo completo,
lubrificacao. Personalizado)

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Funcao de Detecgdo de Camadas de Tecidos Grossas/Finas Aitu &

At | R ritina @ B2 & @ 2 2020/11/2014:35
Ajuste os parametros de detecgcao de
tecidos grossos no menu "Configuragoes R i tichuiess S
A A ”
de Parametros/Parameter Settings . © - SRR e O e et — 5+ Value Input
Current thickness value:5 st 1 2 3
o) Y ter Setti X y )
A § e = B ® * 12013 AlaNIEtEr=>ELings C80-Thick material tooth height ~ — ”5” + 4 5 6
o - Pitch Locking Upper Needle Stop Position Settings CerTHicK matedaltiving _ ‘45 4 7 8 9
Front Needle Locking Settings Rear Needle Locking Settings o

q 3 D
,ALI ! 8; + H % ];[ % Safety And Maintenance Settings Revrﬂﬁmwmur

0 Precision Oil Suppl Fabric Thickness Sensor
- 8 + & O gL ™ Y

< 22

0-100

Ajtu ﬂ Ritina @ £ & 2 2020/11/2014:35

) Fabric Thickness Sensor

~ = . - €81-Thick material traject I Zhvoey S oS S v

Toque no botdo na sec¢io "Mais funcdes/More e .

Functions " da interface principal para ativar ou ! " g

desativar a fungao. C108-Adaptive linear tension switch O
C109-Adaptive pitch switch O

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Multiplos Idiomas

Idiomas suportados:

Aitu&

Chinés, inglés, polonés, indonésio, russo, arabe, turco, vietnamita, portugués, espanhol, bengali, tailandés.

pitucs | A ritina Al &a ® = 11/2014:35 aitucs | B ritina
=) Language =) Language
K L3 . -—
& : v L 4 —
<>
Chinese English Polish Indonesian Russian Bengali Thai
PN
z
-
Arabic Turkish Vietnamese Portuguese Spanish

Time zone T D> Time zone

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

&t &l ® = 11/2014:35

‘ '

b sy

-

Persian Italian
2/00 >



Aitu&y

CONTEUDO

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Instalacao do Tampo

Introducao a Fung¢ao do Produto

Instrugoes de Utilizagcao das Fungcoes de Hardware
Instrucoes de Operacao do Painel

Instrugcoes de Operagao do Software

Atualizacao de Software

Lista de pecas para fins especiais e pegcas de desgaste

Manutencao do Controle Elétrico

Instru¢oes com Videos



@ Instrucées de Operagao do Painel — Interface de Ajuda

Aitucs | 8 Ritina 11/2014:35

m Yoga Clothes E mi _ 1.0

B  2900/5800 o - 02226

m(] - 0 + i . -
_ 35 + A

Toque no botao "Ajuda/Help" para ver o
significado de cada icone.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Aitu | £ Riina

Icon Description ‘

Atuts B Reina

Icon Description l

fomnenns

Free Stitch

1

Forward reverse
stitch

4 |-

Stitch pitch

i

Anti-bird's nest

Forward and reverse
lock stitch

Multi-segment
stitch

M

Forward double

i) e @ 2 11/2014:35
N W 22

W stitch Pattern stitch

N

Backward reverse Backward double

reverse stitch reverse
v >
&e & O = 11/2014:35
—
v L4
088 $=

Feed trajectory Stop pin position

ES Li

Cut the thread Presser foot lift height

a L

Timing synchronization Lift presser foot

Atu | ) Ritina

lcon Description‘

£ ritna

Aitu

Icon Description

h

Piece

3}

Unlock

+

1

Feed dog height

4%

Thread trimming with
presser foor lift

&2

Sewing

Aituih

i3 & @ 2 11/2014:35
M (5
Menu Call
® JH

Thread tension Electronic clamp

— °
— Gt

Fabric thickness sensor Speed

i) o @ = 11/2014:35
ik D
Lift the pressing foot Taking

during sewing

24

Adjustment Feed



Instrucoes de Operacao do Painel - Descrigcao da interface de configuragoes

Aitud\ | § Ritina B ® = 11/2014:35 Aitus | B ritina
= —
m Yoga Clothes = P 1.0
il ) - £ Basic Information
1 & N & [ i & Feed dog 0./
355 35 . : height
74 l W <
Forward rinforcement | Endreiiforcement. | A2 Fresatiten Language
7\ 28%
i 3 -
x 2900/5800 Thread C0U% @ Version
Tension
)
& — 3800 : ; :
at S iecn + . @ Function Configuration
. oo
S| |« )
.r.lr;al'.‘. — 3'5 + anti-bird's nest off More & PianO Master
Stitch length 0-5.0

Toque no icone de engrenagem para acessar a interface de configuragdes.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

.)))

Aitu

® = 11/2014:35

Network
Call

Parameter Settings

- System Settings



Instrucoes de Operacao do Painel - Configuracoes de rede Aitl.l a:j'g

Aitu £ ritina g @ ® = 11/2014:35
Aitu £ ritina ! i ® = 11/2014:35

S Environment Settings

Aitu £ ritina Ly £l @ = 11/2014:35 = WiE Environment Settings  China Overseas

Turn on WIFI 2 = P
Connected MQTT Disposition
£ Basic Information 2 Network ik
CMCC-12425646 =
0 )
Language Q' cal CMCC-12425646 z
Server P
@ Version $4¢  Parameter Settings CMCC-12425646 i Port
CMCC-12425646 s
Function Configuration 33 System Settings . . .
Selecione o servidor HTTPS nacional ou
G Piano Master internacional para estabelecer a

Selecione a rede Wi-Fi conexao.
correspondente e digite a senha

Toque em "Rede" para acessar a
para conectar-se.

interface de configuragoes de rede.



Magquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Instrugoes de Operacgao do Painel — Informagao Basica

Aitucy | 3 Ritina &t

®

Basic Information

Language

©

Version

]

Function Configuration

&

Piano Master

Toque em "Informagdes basicas/Basic Information” para acessar a interface de informagodes basicas.

@ % 11/2014:35

Network

Call

¢ Parameter Settings

- System Settings

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Aituch | e Ritina

=) Basic Information

Monitoring Mode
Parts Manual

Reminder Sound Effects

Aitu&

® = 11/2014:35

Screen
Interface Settings

Layout Mode



® Instrucdes de Operacdo do Painel - Modo de Monitoramento

Entre no modo de monitoramento para visualizar

varios parametros operacionais da maquina.

Aitus | B witina

e

D kpsy

EWHERARR (MA) M5
THHELH/RABR (MA)  M53
DO EHEBTR (MA) Ma3
BLEIERAR (mA) Ma4
REMEERIE (mA)  MEas

& @

E[f
1400

3000
2000
3000
2000

11/2014:35

2|
1400

3000
2000
3000
2000

Valor de feedback da velocidade do fuso

Valor AD do pedal

Posicéo zero do motor de passo
Tens&o do barramento

Posicéo zero do fuso

Valor do encoder do motor de passo (0~4000)

Valor do encoder do fuso (0~2880)

Valor da porta de E/S do interruptor de inclinagéo

Valor da porta de E/S do interruptor de costura
reversa/retrocesso

Valor da porta de E/S do interruptor de compensagao

de meio pontada

Valor da porta de E/S do interruptor de compensacao

do ponto

Valor da porta de detecgdo de falha de sobrecorrente

do servomotor

Valor da porta de detecgéo de falha de sobrecorrente

do motor de passo

Valor da porta de detecgédo da quantidade de 6leo

Valor do angulo elétrico inicial do motor do fuso

Valor do angulo mecanico

Aitu&h

Valor da porta de deteccéo da quantidade de
Oleo

Valor do interruptor de inclinagéo

Valor do status de funcionamento

Valor do comando de movimento

Valor do status do pedal

Valor do status do corte de linha

Numero da versao do painel
Numero da versao do controle principal

Numero da versao secundaria do controle
principal

Chip de voz do painel (diferenciando 688 e
600D)

Numero da versao de inicializagao do painel

Numero da versao de inicializagéo da placa-
mae

Aplicativo da placa-méae versdo 1 (XXYY: XX =
ano, YY = més)

Aplicativo da placa-mée versao 2 (XXYY: XX =
data, YY = hora)

Aplicativo do painel verséo 1 (XXYY: XX = ano,
YY = més)

Aplicativo do painel verséo 2 (XXYY: XX =
data, YY = hora)



@ Tabela de parametros do monitor

N Parametro

MO
M1
M2
M3
M4
M5
M6
M7
M8
M9
M10
M11
M12
M13
M14
M15
M16
M17
M18

M19
M20

M21
M22

M23

Definicdo de Parametros (Inglés)

Valor de Feedback da Velocidade do Eixo

Valor AD do Pedal

Posicao Zero do Motor de Passo

Tensao do Barramento

Posicao Zero do Eixo

Valor do Encoder do Motor de Passo (0~4000)
Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Valor do codificador do fuso (0~2880)

Valor da porta de E/S do interruptor de inclinagéo
Valor da porta de E/S do interruptor de costura reversa
Valor da porta de E/S do interruptor de meio ponto
Valor da porta de E/S do interruptor de ponto de fixagdo

Valor da porta de detecgéo de falha de sobrecorrente do
servomotor

Valor da porta de detecgéo de falha de sobrecorrente do
motor de passo

Valor da porta de detecgéo do nivel de 6leo
Valor do angulo elétrico inicial do motor do eixo principal

Valor do angulo mecanico

M24
M25
M26
m27
M28
M29
M30
M31

M32
M33
M34
M35
M36
M37
M38
M39
M40
M41

M42
M43
M44

M45

M46

ma7

M48
M49

M50

Valor da porta de detecgao do nivel de dleo

Valor do interruptor de inclinagéo .
Valor do status de trabalho Alt“ A
Valor do comando de movimento

Valor do status do pedal

Valor do status de corte de linha

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Reservado

Numero da versao do painel

Numero da versao do controle principal

Numero da subversao do controle principal

Chip de voz do painel (diferencia os modelos 688 e 600D)
Numero da versao de inicializagéo do painel

Numero da versao de inicializagéo da placa principal

Numero da versao 1 do aplicativo da placa principal (XXYY: XX=Ano,
YY=Més)

Numero da versao 2 do aplicativo da placa principal (XXYY: XX=Dia,
YY=Hora)

Numero da versao 1 do aplicativo do painel (XXYY: XX=Ano, YY=Més)
Numero da versao 2 do aplicativo do painel (XXYY: XX=Dia, YY=Hora)

Reservado

Reservado



Instrucoes de Operacao do Painel — Aitll *f!%,-
Configuracoes de Tela -

Aitu £ ritina =@ i3 @ = 11/2014:35 Toque na "Tela" na interface de configuragdes para
acessar as configuragbes de tela. Deslize o dedo
para ajustar o brilho e o volume. Toque no)icone
para ativar ou desativar a fungdo de bloqueio de
tela. Se o bloqueio automatico de tela estiver
desativado, o tempo de bloqueio ndo podera ser
ajustado. Pressione os botdes "+" ou "-" para ajustar
Auto - lock screen (min) =8 i s 0os parametros correspondentes; as alteragdes

serao salvas automaticamente apds a modificagao.

) Screen

Auto - lock screen

Brightness @

Volume : @



Aituéh

U Instrugcoes de Operacao do Painel - Restaurar configuragoes de fabrica

Acesse a interface "Restaurar configuragoes de fabrica/Restore Factory Settings" e
toque em "Restaurar configuragées de fabrica/ Restore Factory Settings" para
realizar uma redefinigao parcial. Todos os parametros, exceto as configuragoes de
fabrica, serao restaurados aos valores padrao.



Aitus | B Rritina i & @ 2 11/2014:35
D ARiRE
Running - in mode Monitoring mode

Calibration mode Restore factory settings




Instrucoes de Operacao do Painel — Configuragcoes de Parametros Aitl.l ‘E'h

Aituds | B Ritina i & @ = 11/2014:35

=) Parameter Settings

All Machine Parameter Settings Pedal
Aitus | B Ritina & B2 ® = 11/2014:35
Post-tangent Reverse Lift Settings Electronic Thread Clamping Settings
g Basic Information 2 Network Starting Sewing Speed Settings Electronic Knee Rest Settings
Line Trimming Settings Prevent Brid Nesting
Language Q call
<
(@ Version ¢1¢  parameter Settings
Aituds | B ritina i3] & @ = 11/2014:35
Function Configuration %3 System Settings
=) Parameter Settings
@@ Piano Master
Pitch Locking Upper Needle Stop Position Settings
Frong Needle Locking Settings Read Needle Locking Settings
. ~ . . Safety AND Maintenance Settings Reverse Stitch And Needle Up/Down
Toque em "Configuragoes do sistema/System Settings" para Y ¢ .
acessar a interface de configuragdes de parametros. PreclsidOISaBpIY FabiicThickness'sensor
< B2

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Instrucées de Operacao do Painel - Todos
os Parametros

Aituds | B Ritina i3] & @ = 11/2014:35

=) All Machine Parameter Settings

Aitu&y

P04 HiIELERE Value 32583 Value Input
POT E & 213

P02 E2EEfR Rt

5 6
PO3 {EEHLERE
1/2
P04 B EAEEE 8 9
P05 [FESEEE v
== &l 0 oK

HfE
P06 W& (MELENNE ) &RE

Maquinas Inteligentes,

alavancando pessoas!

1. Toque no botao de virar pagina para navegar entre as
paginas.

2. Apés selecionar um parametro, sua descrigcao e as
alteragoes de valor correspondentes serao exibidas.

3. Toque em "OK" para confirmar; caso contrario, o valor
sera restaurado.



® Instrugdes de Operacao do Painel — Todos os Parametros

P01 200-5000 3800 Velocidade de costura livre
P02 1-100 56 Inicio da costura: Leve forga de levantamento do calcador (0~100%)
P03 0~1 1 Sele¢éo da posicdo de parada da agulha: 0 para cima, 1 para baixo
P04 200~3000 1800 Velocidade de costura de reforgo (arremate) para frente
P05 200~3000 1800 Velocidade de costura de reforco (arremate) para tras
P06 200~3000 1800 Velocidade maxima do ponto W - Arremate
P07 200~4000 3700 Velocidade maxima da costura multissegmentada
P08 0~1 0] Inicio da costura: Leve levantamento do calcador
P09 0~1 0] Interruptor de Costura com Inicio Lento
P10 1~9 2 Quantidade de Pontos de Costura com Inicio Lento
P11 100~800 400 Velocidade de Costura com Inicio Lento
P12 (-8~8) 2 Tecla Multifuncional 1/2
P13 200~4000 3200 Velocidade Maxima de Costura Reversa (retrocesso)
P14 100~800 200 Velocidade do Ponto de Alinhavo
P15 0~3 1 Modo de ponto de alinhavo: 0: Desligado, 1: Controlado por tempo, 2: Meio ponto, 3: Um ponto
P16 0~9999 3200 Valor de ponto zero para detecgdo de espessural/fina
P17 0~9999 2700 Valor alto para detecgdo de material espesso
P18 0~50 5 Contagem de pontos no modo de cruzamento de costura em material espesso
P19 200~4000 2000 Velocidade de cruzamento de tecidos na costura
P20 (-50~50) 5 Valor de compensagédo do comprimento do ponto de cruzamento da costura
P21 0~50 o] Sensibilidade de deteccéo de espessura (grossalfina)
P22 1~4 4 Trajetéria de cruzamento da costura
P23 0~4095 1100 Valor analégico para a posigao de corte de linha do pedal (levantamento automatico do calcador DESLIGADO)
P24 0~4095 550 Valor analégico para a posigao de corte de linha do pedal (levantamento automatico do calcador LIGADO)
P25 0] [0] Solenoide de costura reversa/retrocesso LIGADO
P26 0] [0] Solenoide de costura reversa/retrocesso DESLIGADO
Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Instrugdes de Operagio do Painel — Todos os Parametros Aitl,l

P27 10~100 36 Forga de corte da linha

P28 0~359 130 Angulo inicial de fixagdo da linha (reforgo frontal e ponto W arremate ativados)
P29 0~359 320 Angulo final de fixagdo da linha (reforco frontal e ponto W arremate ativados)
P30 0~359 130 Angulo inicial de fixagao da linha (ponto frontal condesado ativado)

P31 0~359 340 Angulo final de fixagéo da linha (ponto frontal condesado ativado)

P32 0~100 80 Ciclo de trabalho de elevagao lenta do calcador

P33 0~80 55 Ciclo de trabalho de retengéo do eletroiméa/solenoide do clamp de fixagéo da linha
P34 0~1 1 Interruptor de detecgao da quantidade de 6leo

P35 0~3000 800 Velocidade do 1° ponto no inicio

P36 0~3000 1500 Velocidade do 2° ponto no inicio

P37 0~3000 0 Velocidade do 3° ponto no inicio

P38 0~4000 1000 Limite de velocidade do primeiro ponto (ponto de reforgo ativado)

P39 0~4000 0 Limite de velocidade do segundo ponto (ponto de reforgo ativado)

P40 0~4095 900 Posicéo de meio-pressionamento do pedal (levantamento do calcador)

P41 0~4095 1650 Posigéo neutra do pedal

P42 0~4095 400 Posig&o inicial em baixa velocidade com o pedal pressionado para a frente (em relagéo a posicdo neutra)
P43 0~4095 800 Posigéo final em baixa velocidade com o pedal pressionado para a frente (em relagdo a posigéo neutra)
P44 0~4095 4000 Valor analégico méaximo do pedal

P45 [0] 80 Ciclo de trabalho do eletroima/solenoide de tragdo da linha

P46 [0] 0 Interruptor da fungéo de tragao reversa do corte da linha

P47 200~360 359 Angulo de tragao reversa do corte da linha

P48 0~1 0 Levantamento antecipado do calcador

P49 100~500 250 Velocidade de corte da linha

P50 100~500 200 Tempo de poténcia maxima do eletroima/solenoide de levantamento do calcador
P51 0-9999 3200 Espessura do tecido fino

P52 100~500 50 Tempo de atraso na operagdo do motor de abaixamento do calcador

P53 0~1 1 Interruptor de levantamento do calcador

P54 0~255 5 Tempo de operagéo de teste automatico

P55 0~255 3 Tempo de parada de teste automatico

P56 0~1 1 Detecgao automatica da posicdo de parada da agulha ao ligar

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



0 Instrugcoes de Operacao do Painel — Todos os Parametros

P57
P58
P59
P60
P61
P62
P63
P64
P65
P66
P67
P68
P70
P71
P72
P73
P74
P75
P76
P77
P78
P79
P80
P81
P82
P83
P84
P85
P86
P87
P88
P89
P90

Maquinas Inteligentes,

1~60
0~359
0~359
200~5000
01
0~15
01
01
60-990
01
0~3000
200~5000
0-3
50~350
01
0-99
100~2500
0~12
100~2500
0~12
10~359
0~359
0~359
0~359
0~359
0~359
200~3000
01
0~50
01
0~50
0~1
0~1
alavancando pessoas

10
275
160

3800

3800

104

1000

1800

130
320
110
230
335
359
2000

Aituih

Tempo de protegao do solendide do calcador (segundos)
Angulo mecanico de parada superior da agulha (relativo ao sinal Z)
Angulo de ajuste de parada inferior da agulha (relativo & parada superior)
Velocidade de teste automatico
Indicador de zeragem do encoder/codificador
Selecédo do modo de operagao especial (0: Costura normal, 1: Costura simples, 2: Teste THETAQ, 3: Teste automatico)
Interruptor de inicio de costura condensada
Interruptor de fim de costura condensada
Tempo de retorno do cortador
Habilitagdo do interruptor de seguranga
Valor do angulo de busca do eixo principal
Limite maximo de velocidade de costura livre
Parametro de chamada
Tempo de liberagéo suave do calcador
Interruptor da fungdo de prevencao de quebra da agulha
Selecéo do canal loT
Velocidade inicial de costura condensada
Numero de pontos iniciais de costura condensada
Velocidade final de costura condensada
Numero de pontos finais de costura condensada
Angulo inicial do clamp de fixagéo da linha
Angulo final do clamp de fixagéo da linha
Angulo inicial do clamp de fixagéo da linha (com fungéo anti-sobra de linha/anti-birdnesting ativada)
Angulo final do clamp de fixag&o da linha (com fungéo anti-sobra de linha/anti-birdnesting ativada)
Angulo inicial do solenside do limpa-fio
Angulo final do solenéide do limpa-fio
Velocidade méaxima de costura de padroes
Interruptor de costura de padrdes multissegmentos
Comprimento do ponto inicial da costura condensada
Direg&o inicial da costura condensada (1: Para frente, 0: Para tras)
Comprimento do ponto final da costura condensada
Diregéo final da costura condensada (1: Para frente, 0: Para tras)
Interruptor de trava do comprimento do ponto (para uso no painel): 0 = Desligado, 1 = Ligado



@ Instrugoes de Operagao do Painel — Todos os Parametros Aitll A

P91 0~70 50 Comprimento maximo do ponto

P92 -99~99 [0] Redugao do primeiro segmento do ponto W (arremate)

P93 -99~99 0 Redugao do ultimo segmento do ponto W (arremate)

P94 0-1 0 Seletor de modo em polegadas (néo processado pelo controle principal)
P95 0] 0 Modo de operagéo da tecla 1/2: 0 = Controle por pedal, 1 = Um toque, um ponto
P96 0-80 55 Forca de fixagdo da linha (Ninho de passaro ativado)

P97 0~2 o] Selegao do modo de transmissao de voz

P98 0~31 25 Volume da voz

P99 0~15 o] Selegéo de voz

P100 0~9999 o] Compensacéo de dezenas para costura livre e ponto multissegmentado (segmentos A, B, C, D)
P101 0~9999 0 Compensacao de dezenas para ponto W (arremate segmentos A, B, D)
P102 0-1 1 Ponto extra para frente apds reforgo frontal

P103 100-250 250 Limite de velocidade quando o angulo mecanico do fuso for < 160° (anti-sobra de linha/anti-bird nesting ativado)
P104 0~9999 o] Contagem atual de pontos

P105 0~9999 o] Contagem atual de pegas

P106 1~50 1 Unidade de contagem de pontos

P107 0~9999 9999 Contagem total de pontos

P108 0~6 o] Modo de contagem de pontos

P109 1~50 1 Unidade de contagem de pecas

P110 0~9999 9999 Contagem total de pecas

P111 0~6 o] Modo de contagem de pecas

P120 1~180 100 Tempo de julgamento do atraso da compensagao de meio ponto
P121 150~250 200 Tempo de julgamento do atraso da compensagao de ponto inteiro
P122 100~800 200 Velocidade inicial de costura

P123 0~999 500 Compensagao do comprimento do ponto

P124 0-9999 100 Ajuste de sincronizagao do eixo e do motor de passo

P125 0-9999 100 Reservado

P126 1~60 10 Tempo de protegao do botdo de costura reversa/retrocesso

P127 1~200 4 Tempo de poténcia maxima do eletroima/solenoide do clamp de fixagao da linha
P128 0~359 100 Angulo de compensacao da chave de costura para frente/para tras
P129 1~500 500 Tempo de protecéo do eletroima/solenoide do clamp de fixagdo da linha
P130 0~1 0 Loégica da chave de seguranca

P131 1~500 300 Tempo de confirmagao do alarme do interruptor de seguranca
P132 1~200 50 Tempo de recuperagao do alarme do interruptor de seguranca
P133 0~1 1 Interruptor de afrouxamento da linha

P134 0~1 o] Interruptor de alimentag&o de alta poténcia

P135 0~500 50 Intervalo de detecgdo da quantidade de dleo

P136 0~3 o] Modo de curva de controle de velocidade do pedal

P137 0~1 0 Parametro auxilio da curva de controle de velocidade de poténcia
P138 0~1 [0] Costura reversa/retrocesso extra apos reforgo frontal

P139 0~1 0 Fung&o de reforgo apos corte de linha na costura de ponto fixo
P140 0~359 o] Angulo inicial de corte de linha

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



0 Instrugoes de Operacao do Painel - Todos os Parametros

P141 0~359
P142 0~359
P143 0~359
P144 0~359
P145 0~359
P146 0~359
P147 0~1000
P148 1~500
P149 0~4000
P150 0~4095
P151 0~900
P152 0~1
P153 0~359
P154 0~359
P155 1~60
P156 1~200
P157 0~200
P158 0~359
P159 1~20
P160 0~300
P161 0~100
P162 0~80
P163 0~80
P164 0~9999
P166 100~200
P167 100~200
P168 100~200
P169 100~200
P170 100~200
P171 100~200
P172 100~200
P173 100~200
P174 0~1
P175 0~9999
P176 0~60
P177 0~9999
P178 0~9999
P179 0~9999
P180 0-1

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

100
196
20
110
0
200
120
150
1500
2700
90
1
0
196
10
120
80
150
2
150
46
37

Angulo de aumento da forga de corte da linha
Angulo final de corte da linha
Angulo mecanico inicial de prevengéo de quebra da agulha
Angulo mecanico final de prevengéo de quebra da agulha
Angulo inicial de leve elevagéo do calcador no inicio da costura
Angulo final de leve elevagéo do calcador no inicio da costura
Limite de duragao da elevagao do calcador no inicio da costura
Tempo de confirmagao da elevagéo do calcador pelo pedal
Inclinagdo em dois estagios: velocidade de interrupgao do ponto de ruptura
Inclinagdo em dois estagios: valor analdgico intermediario do pedal
Tempo de descarga suave da roda livre do solendide do calcador
Interruptor de afrouxamento da linha
Angulo inicial de afrouxamento da linha
Angulo final de afrouxamento da linha
Tempo de protecéo do solenoide de afrouxamento da linha
Tempo de funcionamento maximo do solendide de afrouxamento da linha
Ciclo de trabalho do solendide de afrouxamento da linha
Angulo final de afrouxamento da linha de costura
Tempo de protegao do solendide de corte da linha
Tempo de funcionamento maximo do solendide de corte da linha
Ciclo de trabalho do solendide de corte da linha
Ciclo de trabalho da fase de retengéo do solendide do calcador
Ciclo de trabalho da liberagdo suave do solenéide do calcador
Senha de bloqueio da maquina
Trajetoria 1: Compensacéo do primeiro ponto de costura (avango para tras)
Trajetéria 1: Compensagéo do primeiro ponto de costura (reverso para frente)
Trajetoria 2: Compensagéo do primeiro ponto de costura (avango para tras)
Trajetdria 2: Compensacéo do primeiro ponto de costura (reverso para frente)
Trajetéria 3: Compensagao do primeiro ponto de costura (avango para tras)
Trajetdria 3: Compensacéo do primeiro ponto de costura (reverso para frente)
Trajetoria 4: Compensacgao do primeiro ponto de costura (avango para tras)
Trajetdria 4: Compensacéo do primeiro ponto de costura (reverso para frente)

Aitu&h

Sele¢édo do Modo de Operagdo de Costura Multissegmento (1: Corte e reforgo automaticos apds cada segmento)

Funcéo de bloqueio da maquina Horas de funcionamento atuais
Reservado
Temporizador de contagem regressiva para bloqueio da maquina
Valor de checksum do parametro definido pelo usuario
Verificacdo de armazenamento de parametros em caso de desligamento
Interruptor de impresséo da porta serial



® Instrucées de Operacao do Painel - Aitu &

Aituds | B ritina B £ @ = 11201435
=) Pedal
P24 Pedal cutting line position ~ — 900 + Value Input
analog 0-4095 i P 5
P40 Pedal half rear pedal - 16429? + 4 5 6
Realtion Toque em "Pedal/ Foot Pedal” na interface de
P41 Pedal analog return - —_ 0{895 i 7 8 9 configuragoes de parametros para acessar a
R & 0 oK interface de configuragcoes do pedal (2 paginas
T no total). Na interface de configuragoées do
pedal, pressione o botao "+" ou "-" para ajustar
Aitads | ) wiino i3 & ® = n01ass os parametros relevantes ou selecione o valor
do parametro e insira o valor diretamente.
R Pedal Os parametros serao salvos automaticamente
. e~
P42 Start position before pedal — 089095 + value Input apos a mOdlflcagaO.
1|23
P43 Pedal forward - press ending — 800 +
position Ugee 4 2 8
7 8 9
] 0 OK



Instrugcoes de Operagao do Painel - Ajuste de levantamento da

agulha apés o corte da linha (reverso

Aitud | f§ s &3 @ ® = 11/201435
=) Settings for Reverse Needle - Lifting After Thread - Cutting

Switch for reverse needle - lifting after thread - cutting

Angle of reverse needle - lifting after thread - cutting 349°
Distance from the first rotation after thread - cutting
to the Desired needle height
Spindle Angle

359°

RRAIAE: 359°

Magquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Aituih

Na interface de configuragdes de
parametros, toque em "Configuracao de
levantamento da agulha apds o corte da
linha em sentido inverso/ Needle Lifting
Setting After Thread Trimming Reverse"
para acessar a interface de configuragdes
correspondente. Gire o volante para
ajustar o angulo do fuso para a faixa
normal e toque no interruptor para ativar
ou desativar o levantamento da agulha
apos o corte da linha em sentido inverso."



@ Instrugoes de Operacao do Painel - Configuragdes do Clamp

Eletrénico de fixacao de Linha

Aty | ritina @ i) & ® = 1201435

S Electronic Thread Clamping Settings

ead clamp, the smailer the bird's nest effect, but if it

e off at the start of se

P28 Starting Angle of Thread Clamping for Reinforced Stitch — 120
0-359

P29 Ending Angle of Thread Clamping for Reinforced Stitch = 320
0-359
P30 Starting Angle of Thread Clamping for Front Dense — 130
Stitch 0-359
7 D
Aituds | B Rritina &1 B & @ 2 2020/11/2014:35

S Electronic Thread Clamping Settings

st effect, but if it

lamp, the smailer the
e off at the start of se

P79 Ending Angle of Thread Clamping for Free Stitch ) 320
0-359
P80 Starting Angle of Thread Clamping for Anti Bird's Nest ~ — %90

P81 Ending Angle of Thread Clamping for Anti Bird's Nest -_— [559

34 D

Magquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Atuds | B ritina i} & ® = 11201435

D Electronic Thread Clamping Settings

The earlier the end angle of the t

clamp, the smailer the bird's nest effect, but if it

ends too early, the thread is easy to come off at the start of sewing

P31 Ending Angle of Thread Clamping for Front Dense Stitch — §40 G
1-359

P32 Electronic Thread Clamping Force - 5§ +
P78 starting Angle of Thread Clamping for Free Stitch -— 159 +
10-359
204 >
Aituc | ) witna &d & @ = 11/2014:35

S Electronic Thread Clamping Settings
The earlier the end angle of the thread clamp, the smailer the bird's nest effect, but if it
ends too early, the thread is easy to come off at the start of sewing
P127 Full Output Time of Thread Clamping Electromagnet -— 4 +

1-200

P129 Protection Time of Thread Clamping Electromagnet = 500 +

1-500

Aitu&y

Toque em "Configuragcdes do
Clamp Eletrénico de Fixagao
da linha/Electronic Thread
Clamping Settings" na
interface de configuracdes de
paréametros para acessar a
interface de configuracoes de
fixacdo eletrénica da linha (4
paginas no total).

Na interface de configuracdes
de fixacao eletrénica da linha,
pressione o botdo "+" ou "-"
para ajustar os parametros
relevantes.

Os parametros serao salvos
automaticamente apos a
modificagdo."



@ Instrucdes de Operacao do Painel - Configuragées iniciais de velocidade de costura

Aitu&h

Aitul | s &3 & ® = 117201435

A | Starting Sewing Speed Settings

P35 Speed of the First Stitch at the Start of Sewing - 0830090 + Toque em "Configuragdes iniciais de velocidade de
costural/lnitial Sewing Speed Settings " na interface

P36 Speed of ths Second Stitch at the Start of Sewing - 1500 + _de conflguragoe_s de ?ara_m_ej[rqs para ac_;essar @
0-3000 interface de configuragdes iniciais de velocidade de

costura. Pressione o botdo "+" ou "-" para ajustar os

P37 Speed of the Third Stitch at the Start of Sewing = N 30000 + parametros relevantes. Os parametros serao salvos

automaticamente apds a modificagdo."

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Instrucées de Operacgio do Painel - Configuragées de controle eletronico da joelheira

@ -

=) Electronic Knee Rest Settings

© oi

Aituds | B ritina

C105 Mode Selection for
Knee - operated Presser
Foot Lifting

il

®

O Electronic Knee - operated mode

= 11/2014:35

O Machanical Knee - operated mode

O No Curve

C106 Curve Selection for
Knee - operated Presser
Foot Lifting

e -

=) Electronic Knee Rest Settings

Aituts | B Ritina

C100 Starting Voltage for Knee - operated
Presser Foot Lifting

C101 Ending Voltage at the Lowest Position for Knee -

operated Presser Foot Lifting

C102 Voltage at the Highest Position for Knee -
operated Presser Foot Lifting

230 >

&

O Fast at first

Slow later

®

() slow atfirst

Fast later

= 11/2014:35

200

0 - 4000

400

0 - 4000

3000

0 - 4000

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

+

Aitu&h

i3] 8 ® = 11/2014:35

Aituch | @ Ritina

=) Electronic Knee Rest Settings

€013 Lowest Position for Knee - Presser Foot Lifting -_ . 930 +
€103 Highest Position for Knee operated Presser = 130 +
e 0-130
Foot Lifting
< e >

O controle eletronico do joelho adota um design ergonémico, que
pode reduzir significativamente o esforgo fisico durante a operagao
e aliviar a fadiga do operador.

Toque em "Configuragdes do Controle Eletronico da Joelheira/
Electronic Knee Control Settings" na interface de configuragdes de
parametros para acessar a interface de configuragdes iniciais do
microelevador do calcador (2 paginas no total).

Na interface de configuragdes do controle eletronico do joelho,
pressione o botdo "+" ou "-" para ajustar os parametros relevantes.
Os parametros serao salvos automaticamente apés a modificacao.




@ Instrucoes de Operacao do Painel — Configuracdo Anti-Sobra de linha/Anti-BirdNesting

Aitucs | B ritina B3
o) Prevent Bird Nesting
P43 Suction switch o
C26 Parting end angle —_ 245 +
0-359
C27 Maximum position feed start — 740 +

angle 0-1080

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

i

@

% 11/2014:35

Value Input

Aitu&y

Toque em "Configuragdes de sucgéo de ar
do Bird's Nest/Bird's Nest Air Suction Settings"
na interface de configuragdes de parametros
para acessar as configuragdoes do Bird's
Nest. Toque no botao para ativar ou desativar
a succao de ar do Bird's Nest. Pressione o
botdo "+" ou "-" para ajustar os parametros
relevantes. Os parametros serdo salvos
automaticamente apds a modificagao.



o Instrugoes de Operacao do Painel — Travar Aitll A
comprimento do ponto

Aituds | B Ritina i3 & @ 2 11/2014:35
Toque em "Funcdo de bloqueio do

comprimento do ponto no painel/Panel Stitch
Length Lock Function " na interface de
configuragbes de parametros para acessar a
interface da funcdo de bloqueio do
Once the panel stitch pitch lock function in enabled, the stitch pitch Comprimento do ponto. Toque no icone para
on the main interface will be locked and cannot be adjusted. ativar ou desativar a fungéo de bquueio do
comprimento do ponto no painel.

Esta funcdo bloqueia apenas o comprimento
do ponto na interface principal; o comprimento
do ponto na biblioteca de roupas nao é
bloqueado.

) Stitch Pitch Lock

Panel Stitch Pitch Lock O



Instrucoes de Operacao do Painel — Configuracao de Posicao de Parada da Agulha

aitucs | B itina i & ® = 117201435 1. Os usudrios podem definir a posi¢do de parada
superior da agulha de acordo com suas
necessidades. Toque no botdo de menu na
interface principal para acessar o menu.

2. Selecione "Configuragcdes de Parametros/
Parameter Settings", va para a Pagina 2 e toque

HE P58 Upper Needle Stop Position Settings

Instruction
em "Configuracao da Posi¢cao de Parada Superior
T‘m n the handwhee ‘um‘t the md{::/\ mark is aligned da Agulha/Upper Needle Stop Position Setting".
then press the save button to confirm Gire o Volante/polia para ajUStar a pOSiC}éO de
parada da agulha e toque em "Salvar" para
Spindle Angle 275" concluir a configuragao.

Aitu &y

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



@ Instrucoes de Operacao do Painel - Configuracdes de travamento de ponto frontal

e -

) Front Needle Locking Settings

Aitucy | @ Ritina

O )

4 |«
mm

& — 1000 + g

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

) @)

SEEESE

11/20 14:35

«©

Toque em "Configuragdes de Travamento de Ponto
Frontal/Front Lock Stitch Settings" na interface de
configuragbes de parametros para acessar a
interface de configuragdes de ponto de travamento
frontal. Pressione o botdo "+" ou "-" para ajustar os
parametros relevantes. Os parametros serao
salvos automaticamente apds a modificagao.

Os quatro parametros sao: numero de pontos,
distancia total, velocidade de costura e diregao da
costura (para frente ou para tras)."



@ Instrucdes de Operacao do Painel - Configuragées de travamento de ponto traseiro

Aituch | e Ritina B {é}

) Rear Needle Locking Settings

=—=C O O o
b - 2 + A | =
& — 1000 + Q-
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11/20 14:35

Toque em "Configuragbes de travamento de ponto
traseiro/Rear Lock Stitch Settings" na interface de
configuragbes de parametros para acessar a
interface de configuragdes de ponto de travamento
traseiro. Pressione o botdo "+" ou "-" para ajustar
os parametros relevantes. Os parametros serao
salvos automaticamente apds a modificagao.

Os quatro parametros sdo: numero de pontos,
distancia total, velocidade de costura e dire¢ao da
costura (para frente ou para tras)."



Instrugoes de Operacgao do Painel - Interruptor de costura reversa

(retrocesso e compensacgao de costura)

Aitucy | 6 Ritina

e -

) Reverse Stitch and Needle Compensation Switch

& @ = 11/2014:35

Reverse Stitching Function

o

Needle - compensation Function O
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Aituih

Toque em "Alternar costura reversa e
compensagao de pontos/Reverse Stitch and
Stitch Compensation Switch” na interface de
configuragées de parametros para acessar a
interface de configuragdes da costura reversa e
da compensacao de pontos. Toque no botao
para alternar entre a funcao de costura reversa
e a funcao de compensacgao de pontos."



@ Instrucdes de Operacao do Painel - Fornecimento preciso de 6leo Ait“ &

Aituds | B ritina 5] & ® = 11/2014:35

Toque em "Configuragbes precisas de
fornecimento de 6leo/Precise Oil Supply Settings"
na interface de configuragdes de parametros para
acessar as configuragbes precisas de

=y Precision Oil Supply

& fornecimento de 6leo. Toque no icone para
@l - 40% + alternar o modo de fornecimento de 6leo. No
User-defined modo personalizado, use os botdes "+" ou "-"

para ajustar os parametros relevantes. Os
parametros serao salvos automaticamente apés a
modificagao.”
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Instrugcoes de Operagao do Painel - Configuragoes de deteccao de espessural/fina

Aitu £ ritina & @ 2 2020/11/20 14:35 Aitu £ ritina E & @ 7 2020/11/2014:35

D Fabric Thickness Sensor ) Fabric Thickness Sensor
P17 Thick material height setting =— 5 + e €81 Thick material trajectory N OV TS = i P
1 2| 3
M A H
€80 Thick material tooth height ~ — 5 RS 4 5 6
€107 Adaptive linear tension switch
45 71819
€82 Thick material timing - + 108 Adaptive pitch switch
&0
e I < Wzl >
Aitu £ ritina f & @ 2 2020/11/20 14:35

Na interface de configuragdoes de parametros, toque em
"Configuragdoes de Corte de LinhaIThreadTrimmin%Settings“
C110 High-density anti-throw line switch /alue Inpt para acessar as configuragées de corte de linha. Pressione
o botao "+" ou "-" para ajustar os parametros relevantes.

D High-density anti-throw line function

C111 High-d i i-th . = 7y = -
et — 1200 4 L Digite o valor usando o teclado numérico e pressione "OK"
alsle para salvar.
€109 Anti-stacking switch
7 8 9
C112 Anti-stacking material —_ 280 +
access angle &0
< 33

Aitu &y

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Instrugcoes de Operagao do Painel - Ligagao Aitll ,5,2%

Aitucy | @ Ritina &t £ ® = 11/2014:35 Aituch | @ Ritina B & @ = 11/2014:35
S  call
£ Basic Information 2= Network
. o Completion o
Langlage Q call Call Time 12:25:59 2025.05.11 Time 08:06:29 2025.0512
(@ Version 24% Parameter Settings
& 2 2
. —— . (= fax
Function Configuration 3= System Settings
Cancel Call Call Maintenance Call Team Leader
@ Piano Master

Toque em "Configuragoes do sistema" para acessar a interface de chamada e toque em "Chamar mecanico" ou
"Chamar supervisor".

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



0 3 ®
@ Instrucdes de Operacdo no Alarme de Falhas Aitu &

Cadigo de erro Significado do codigo Solugao
. 1. Desligue o sistema. Aguarde 30 segundos e reinicie. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a
Error-02 Sobrecorrente no circuito do fuso  gjnicializagio, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.
5 1. Desligue o sistema. Verifique se a tens@o de entrada excede 275 V CA. Se exceder, reinicie o controlador
Error-04 Sobretensao no barramento ap6s a tensio retornar ao normal. Se o sistema ainda nio funcionar normalmente apés a normalizagio da
tensao e a reinicializacao do sistema, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-
887-6858.
. s 1. Desligue o sistema. Verifique se o eixo gira suavemente. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
Error-05 Sobressinal de ;:osu;ao do motor do ;55 3 resolugio do problema e a reinicializago, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue
BSO para 400-887-6858.
1. Verifique se ha objetos estranhos presos no volante. Verifique se a linha esta presa no conjunto da
langadeira.
Error-08 Travamento do motor do fuso

2. Verifique se o mecanismo de corte de linha retornou a sua posicao inicial e esta interferindo na agulha. Se o
sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em contato
com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Error-10 Erro d icaciio d inel 1. Verifique se o cabo que conecta o painel de operacdo ao controle eletrénico esta desconectado, solto ou
rejceicomunicacacicopaine rompido. Se o sistema ainda n3o funcionar normalmente apés a resolugio do problema e a reinicializag3o,
entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Gire manualmente o volante para verificar se ha travamentos ou bloqueios mecanicos. Se o sistema ainda

Error-11 Tempo limite de inicializagdo do 55 funcionar normalmente apés a resolugéo do problema e a reinicializagdo, entre em contato com seu
motor do fuso provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.
. L 1. Verifique se o cabo de alimentagdo do motor do fuso esta desconectado, solto ou rompido. Se o sistema ainda
Error-15 Erro de desvio do circuito de nao funcionar normalmente apés a resolugéo do problema e a reinicializagio, entre em contato com seu provedor
velocidade do motor do fuso de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Instrucdes de Operagao no Alarme de Falhas Aitu &

Cadigo de erro

Error-16

Error-17

Error-18

Error-19

Error-23

Error-24

Error-27

Significado do codigo Solugao

Falha na amostragem do circuito do

motor do fuso Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de

servicos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se o cabo do encoder do fuso estd desconectado, solto ou rompido. Se o sistema ainda nao
funcionar normalmente apés a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em contato com seu provedor
de servicos local ou ligue para 400-887-6858.

Tempo limite de comunicacgao do
encoder do motor do fuso

Falha na calibragao da posig¢ao do

1. Verifique se o cabo do encoder do fuso ou o cabo de alimentagao esta desconectado, solto ou rompido.
encoder do motor do fuso

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apos a resolucao do problema e a reinicializagao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

i 5 1. Verifique se o cabo de alimentacdo do fuso esta desconectado, solto ou rompido. Se o sistema ainda nao
Cabo de alimentag&o do motor do fuso  fyncjonar normalmente apés a resolugio do problema e a reinicializagdo, entre em contato com seu provedor
desconectado de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se o parametro P68 ou a configuragao de velocidade do painel esta anormal.
Sobrevelocidade do motor do fuso 2 Verifique se o cabo do encoder do fuso ou o cabo de alimentacao esta desconectado, solto ou rompido.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugdo do problema e a reinicializacao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Erro na EEPROM do controle

eletrénico Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de

servigos local ou ligue para 400-887-6858.

5 1. Verifique se o cabo do codificador do fuso ou o cabo de alimentacao esta desconectado, solto ou rompido. Se
Rotagao anormal do fuso o sistema ainda n3o funcionar normalmente apés a resolugdo do problema e a reinicializagio, entre em contato
com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Instrucées de Operacao no Alarme de Falhas Aitu &

Codigo de erro Significado do codigo Solugao

Ultrapassagem da posigio do motor de - Verifique se ha travamentos anormais nos mecanismos de corte de linha e de elevacao do calcador. Se o sistema
Error-35 passo ainda nao funcionar normalmente apés a resolucédo do problema e a reinicializagdo, entre em contato com o seu
provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha travamentos anormais nos mecanismos de corte de linha e de elevacao do calcador. Se o sistema
Error-38 ainda nao funcionar normalmente apds a resolucao do problema e a reinicializagao, entre em contato com o seu
Travamento do motor de passo provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha travamentos anormais nos mecanismos de corte de linha e de elevagao do calcador.

Error41 2. Verifique a conexao do cabo de alimentagdao do motor de passo e do cabo do encoder a unidade de controle

Tempo limite de retorno a posicao eletrénico. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolucéo do problema e a reinicializagao,
inicial do motor de passo entre em contato com o seu provedor de servicos local ou ligue para 400-887-6858.
Error-46 Falha de amostragem no circuito do Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apoés a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de
motor de passo servicos local ou ligue para 400-887-6858.

Linha de alimentagdo do motor de 1. Verifique a conexdo do cabo de alimentagcdo do motor de passo a unidade de controle eletrénico. Se o sistema
Error-49 passo desconectada ainda néo funcionar normalmente apés a resolucéo do problema e a reinicializagdo, entre em contato com seu
provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Erro de direcéo do motor de passo 1. Verifique se ha travamentos anormais nos mecanismos de corte de linha e de elevagao do calcador. Se o sistema
Error-51 ainda nao funcionar normalmente apos a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em contato com seu
provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Sobrevelocidade do motor de passo 1. Verifique a conexdo do cabo de alimentagao do motor de passo e do cabo do encoder a unidade de controle
Error-53 eletrénico. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolucao do problema e a reinicializacao, entre
em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.
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® Instrucdes de Operacao no Alarme de Falhas

Codigo de erro

Error-62

Error-64

Error-65

Error-68

Error-71

Error-75

Error-76

Significado do codigo

Sobrecorrente no hardware do motor
de elevagao

Sobretensao no barramento do motor
de elevacao

Sobressinal de posi¢cdao do motor de
elevacao

Parada do motor de elevagao

Tempo limite de retorno a posicao
inicial do motor de elevacao excedido

Erro de desvio no circuito de

velocidade do motor de elevagao

Falha na amostragem do circuito do
motor de elevagao

Solucao

1. Desligue o sistema. Aguarde 30 segundos e reinicie-o. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
apos a reinicializacao, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Desligue o sistema. Verifique se a tensao de entrada excede 275 V CA. Se exceder, reinicie o controlador
apos a tensao retornar ao normal. 1. Desligue o sistema. Verifique se a tensédo de entrada excede 275 V CA.
Se exceder, reinicie o controlador ap6s a tensao retornar ao normal.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de elevagao,
no eixo oscilante e no assento da barra de alimentagado. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
apos a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de servigos local ou
ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de elevagao,
no eixo oscilante e no assento da barra de alimentagado. Se o sistema ainda ndo funcionar normalmente
apos a resolugao do problema e a reinicializagado, entre em contato com seu provedor de servigos local ou
ligue para 400-887-6858.

Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de elevagao, no
eixo oscilante e no assento da barra de alimentagao. Verifique se a conexao do cabo do codificador do
motor de elevagao com a unidade de controle eletronico esta em bom contato e se ha danos visiveis.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apoés a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Verifique se a conexado do cabo do encoder do motor de elevagdo com a unidade de controle eletréonico
esta em bom contato e se ha danos visiveis. Se o sistema ainda ndao funcionar normalmente apés a
reinicializagao, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apos a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de
servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!
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® Instrugées de Operacao no Alarme de Falhas

Caodigo de erro

Error-80

Error-81

Error-83

Error-92

Error-94

Error-95

Error-98

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Significado do coédigo

Codificador/encoder do motor de
elevacdao desconectado

Erro de diregdo do ID do motor de

elevagao

Sobrecarga do motor de elevagao

Sobrecorrente no hardware do
motor de alimentacao

Sobretensao no barramento do
motor de alimentacao

Sobressinal de posicao do motor
de alimentagao

Travamento do motor de
alimentagao

Solugao

1. Verifique se a conexao do cabo do encoder do motor de elevagdao com a unidade de controle eletrénico
esta em bom contato e se ha danos visiveis.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apos a resolucéo do problema e a reinicializacao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de alimentacao,
no eixo oscilante e no assento da barra de alimentacdo. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
apos a resolucao do problema e a reinicializagao, entre em contato com o seu provedor de servigos local
ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se a conexao do cabo do encoder do motor de elevagcdao com a unidade de controle eletronico
esta em bom contato e se ha danos visiveis.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugéo do problema e a reinicializagao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Desligue o sistema. Aguarde 30 segundos e reinicie-o.
Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apoés a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de
servicos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Desligue o sistema. Verifique se a tensdo de entrada excede 275 V CA. Caso exceda, reinicie o
controlador apés a tensao retornar ao normal.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a normalizacdao da tensao e a reinicializagao do
sistema, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de alimentagao,
no eixo oscilante e no assento da barra de alimentagao. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
apos a resolucao do problema e a reinicializagao, entre em contato com o seu provedor de servigcos local
ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de alimentagao,
no eixo oscilante e no assento da barra de alimentagado. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente
apos a resolugao do problema e a reinicializagao, entre em contato com o seu provedor de servigos local
ou ligue para 400-887-6858.

Aituih



® Instrucdes de Operacao no Alarme de Falhas

Codigo de erro

Error-101

Error-105

Error-106

Error-109

Error-110

Error-111

Error-113

Significado do codigo

Tempo limite de inicializacdo do
motor de avango

Erro de desvio do circuito de
velocidade do motor de avango

Falha de amostragem do circuito
do motor de avanco

Linha de alimentagdo do motor de
avanco desconectada

Codificador/encoder do motor de
avango desconectado

Erro de diregcéo do ID do motor de
avanco

Sobrevelocidade do motor de
avango

Aituih

Solucao

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de alimentagao, no eixo oscilante
e no assento da barra de alimentacao.

2. Verifique se a conexao do cabo do codificador/encoder do motor de alimentagao com a unidade de controle eletrénico
esta em bom contato e se ha danos visiveis. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolucao do problema
e a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se a conexao do cabo do encoder do motor de alimentagao com a unidade de controle eletronico esta em
bom contato e se ndo ha danos visiveis. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a reinicializagao, entre em
contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apos a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de servigos
local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se o cabo de alimentacao do motor de alimentagao esta bem conectado a unidade de controle eletrénico e
se ha danos visiveis. Se o sistema ainda ndao funcionar normalmente apés a resolucao do problema e a reinicializagao,
entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se a conexao do cabo do encoder do motor de alimentagdao com a unidade de controle eletrénico esta em
bom contato e nao apresenta danos visiveis. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugao do
problema e a reinicializagado, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

1. Verifique se ha anormalidades, travamentos ou emperramentos no conjunto da manivela de alimentagado, no eixo
oscilante e no assento da barra de alimentagao. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugao do
problema e a reinicializagao, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

2. Verifique se a conexao do cabo do encoder do motor de alimentagdo com a unidade de controle eletronico esta em
bom contato e nao apresenta danos visiveis. Se o sistema ainda nao funcionar normalmente apés a resolugao do
problema e a reinicializagado, entre em contato com seu provedor de servigos local ou ligue para 400-887-6858.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



@ Instrucées de Operacao no Alarme de Falhas Aitu A

Cddigo de aviso Descrigao Medidas

Quando a maquina de costura é inclinada com a trava de
seguranga acionada, uma mensagem de alarme de inclinagao sera
exibida e a maquina de costura nao funcionara. Pressione
"Confirmar" para cancelar o alarme.

Protecao do
interruptor do

AU cabecote

Alarme de contagem
A02 de pontos completa

Alarme de contagem
A03 de pecas completa

Curto-circuito no Pressione "Confirmar" para cancelar o alarme; o botao do cabecgote da
noa botao do cabecote da maquina ndo tera efeito durante o restante da sessdo de
maquina funcionamento.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!
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CONTEUDO

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

Instalacao do Tampo

Introducao a Fung¢ao do Produto

Instrugoes de Utilizagao das Fungcoes de Hardware
Instrugées de Operagao do Painel

Instrucoes de Operacao do Software

Atualizacao de Software

Lista de pecas para fins especiais e pegcas de desgaste

Manutencao do Controle Elétrico

Instrug¢dées com Videos



® Instrugées de configuragdo do terminal de tela — Checar Versao Aitu A

Aituds | B Ritina & i3] ® = 11/2014:35 Aituds | B ritina i 52 ® = 11/2014:35
D Version
£ Basic Information % Network
System Version Number 11.0.0-20250912 Disclaimer >
Language Q call Application Version Number 2025-09-22 18:00:00
Electronic Control Version Number V2.1.6-2509-1217 V2.1.6
@ Version ¢4¢  Parameter Settings
Device Serial Number 25084506110
Function Configuration £5: System Settings Library version number 20250910180222
Algorithm System Version 5.10.168
@@ Piano Master Algorithm Version V0.10.8-250922-17:12:45
Clique no icone de engrenagem na interface principal 2. Verifiqgue se o numero de série do dispositivo corresponde
para acessar a interface de configuragdes e, em seguida, ao numero na placa de identificagdo na parte traseira da
clique em "Versao/Version". maquina.

3. Confirme se a versao do programa da maquina esta
correta (numero da verséo do sistema, numero da versao do
aplicativo, numero da verséo do controle eletrénico, numero
da versao da biblioteca, numero da versao do sistema de
algoritmos, numero da versao do algoritmo).

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



0 Instrugoes de configuragao do terminal de tela - Wi-Fi Aitl.l A

Aitacs | R riina ar & @ ® = n/201435 Aituds | B Ritina =@ i) @ ® = 11/2014:35 Aitus | B Ritina 5] is] e @ = 11/2014:35
O  Network T D wiF
£ Basic Information % Network & mart ® (o1
Turn on WIFI o
B Language Q call B A B Connected
Wil Avallable WLANs )
CMCC-12425646 =
@ version 4% Parameter Settings = o 4236 |
nvironment Settings
! el CMCC-12425646 -
Function Configuration 3= System Settings i =
@ Piano Master CMCC-12425646 =
Toque no icone de engrenagem na Toque WIFI 1. Com o Wi-Fi ativado, selecione a rede

interface principal para acessar as Wi-Fi correspondente, digite a senha
configuragoes, depois toque em e clique em "Confirmar/Confirm".
"Rede/Network" e selecione "Wi-Fi".

2 Aguarde até que o icone do Wi-Fi no
canto superior direito indique a
conexao; o horario sera sincronizado
automaticamente.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Instrucdes de configuracao do terminal de tela- Configuragao de endereco

Aitu ﬁkitina
Cliqgue no icone de
engrenagem na interface & Basic Information
principal para acessar a
interface de configuragoes SURTELLE
e, em seguida, clique em S
"Rede/Network".
Function Configuration
@ Piano Master
Aitu ﬂumm =

) Environment Settings

Environment Settings Overseas  Local Server

Escolha entre "Nacional” ou
"Internacional/Overseas".

@ ® = 11/2014:35

® = 11/2014:35

2= Network

e “Selec_ione i
Configuragao

%8¢ Parameter Settings do ambientel
Environment

3= (5ystem settings Configuration”

Aitu £ ritina

® = 11/2014:35

D Environment Settings

Environment Settings ~ China Local Server

Escolha entre "Nacional” ou
"Internacional/Overseas".

Aitu

S

B ritina @ @ = 11/2014:35
Network MQTT
WIFI
Environment Settings
Aitu B ritina @ ® = 1201435

D Environment Settings

Environment Settings ~ China  Overseas

MQTT Disposition IP

Server

Escolha “Servidor/LocalLocal Server".

° fj‘?\m
Antu&L



® |Instrucdes de configuracéo do terminal de tela - Fuso horario

Atuds | @ ritina @t i3 @ ® = 11/2014:35
£ Basic Information 2 Network

B Language Q call

@ Version $4¢ Parameter Settings

Function Configuration £%2= System Settings

@ Piano Master

1. Clique no icone de engrenagem na
interface principal para acessar a
interface de configuragc6es e, em seguida,
clique em "Ildioma/Language”.

Aitucs | B Ritina &1 i) @ ® = 117201435

9  Language

A P
@ - w @

Chinese English Polish Indonesian Russian

(s ® () o &
-

Arabic Turkish Vietnamese Portuguese Spanish

Time zone 7>

Clique no idioma do pais de destino
para alternar; uma mensagem de
reinicializacdao aparecera apdés a
alternancia. Atualmente, selecionar
viethamita ou chinés alternara
automaticamente o fuso horario.

2. Para ajustar o fuso horario em outros
paises, clique na opc¢ao de fuso horario
no canto inferior esquerdo para acessar
a interface de seleg¢ao de fuso horario.

Aitu

Aitu ‘ Ritina L5 | B3

e ® = 11201435
O  TimeZone

Current Timezone: (UTC+08:00) Beijing, Chongging, Hong Kong SAR, Urumgi

UTC-12:00) International Date Line West

2/2

Selecione o fuso horario do pais
correspondente, clique em "Confirmar/
Confirm" e uma mensagem para
reiniciar sera exibida.



® Manual do Usuario do Computador PC — Login/Entrar Aitu A

S
w

https://x1.aliothcloud.com/#/login l

- 1. Abra o Google Chrome e insira o URL do
sistema:

- Nacional - https://x1.aliothcloud.com/#/login;

- Internacional - https://en-
x1.aliothcloud.com/#/login.

- 2. Preencha os campos "Nome do Locatario/
Tenent Name", "Conta/Account” e
"Senha/Password" nessa ordem.

- 3. Por fim, clique em "Entrar/Login”.

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



® Manual do Usuario do Computador PC - Departamento de Gestio AitllA

%/ Department Management

Add New X
@ Home | Organization Structure
Superior .
0 sang Name. Sort  Creation Time Update Time Operations -
i ~ artment iri Ling:
O . S e)' Do ° 1s Sewing Line: ()
: e 2025-07- 2025-01 Moif
_ : 25-07-14 25-08-04 ity
B = o 102333 174720 Delete « Name: | UINEZ ‘l
0 x
B A%
e ‘ 20250714 2025-07-14 Modify :
E 1007:44 1007:44 Dele Sort: 0
—=@ )
i 0% — R N 2025-08-21 2025-08-21 Modify
& mER 162327 162327 Delete
= vid E =%m Cancel
Gline . e Vi
R = s Ly Smka  maas | M

1. Abra o menu [Dados Basicos/Basic Data] - [Gestdao de Departamentos/Department Management] e clique em
"Adicionar/Add".

2. Insira o "Nome da Empresa/Company Name" e clique em "Confirmar/Confirm".

O UNET Name Sdparice Sort  Creation Time Update Time Operations

@ BasicInfoma.. ~ a w ] Department Modify 3

G
e o o 2250014 2005-10-15 Modity [1]
y 8 = 102333 110009 Delete [ s Sewing Line: )
Role Manageme B

x
g - 202507-14 202510-15 Modify e
@ ine R Tty o *Name: LINE1 |
B —%a
B %A
2025-08-21 2025-08-21 Modify .
B mFa Nuen 9 162327 162327 Delets sortl 0
", @ =%a (5}
B e o - o Hsm2 20250822 Modify
D Sline 14421 4Ar21 wlete
ancel
- . 20250908 2025-09-08 Modity

1. Em "Nome da Empresa/Company Name", clique em "+" para adicionar uma nova linha de producgao.

2. Ative a opcao "Alternar Linha de Costura/Sewing Line Switch", insira o "Nome do Grupo de Linhas/Line
Group Name" e clique em "Confirmar/Confirm".



® Manual do Usuario do Computador PC - Gestio de funcdes

/M  admin
<i» HZ < Basic Infomation / Role Management

@ Home / a

@ Basic Infoma... A Role Name x Remarks

Department Ma /e
— = B
Role Manageme...

User Managem B3]

Machine Manag
T Production D% 13
2 Video %
fic

B} Clothing Param

v v

1. Abra o menu [Dados Basicos/Basic Data] - [Gerenciamento
de Func¢oes/Role Management] e clique em "Adicionar/ADD".
2. Insira o "Nome da Funcao/Role Name", atribua as permissoes
da fungao (permissdes de menu do terminal do PC, permissodes
de menu do terminal mével, permissées de dados) e, por fim,
clique em "Confirmar/Confirm".

M Aitu BR App QR Code [ English v & Change Password (
Creation Time Update Time Operations
Modify
2025-06-12 13:51:38 2025-09-10 11:22:50

Add New

* Role Name

TO

Remarks

Delete

Aitu

v

Menu Authorizati PC

on

Py
2]

Home Al

Basic Infomation
Production

Video

Clothing Parameter

thorizat

O

LINE 1

line

Navigation Video
Navigation Parameter Library

Navigation My

WEE
775_

XX

3%
—%id
%
eSS



Manual do Usuario do Computador PC - Gestao de Funcionarios

1.Abra o menu [Dados Basicos/Basic Data]

@

User Management

Altu &0

- [Gestao de Funcionarios/Employee Wi | B | 9 G i Oy
H L 1]

Management] e clique em "Download do 0" o ase man w0y
Modelo/Template Download".

BP0 1 g3 i

0 eion % ERIRETAS Supenior T iy
2.Preencha as "Informagoes do

hege p— - Sewing 2025-06-12 2025-09-15
Funcionario/Employee Information " de
acordo com o modelo e salve o arquivo. - - — = .

*Dept | *ID *Position | Gender | System Users
P User Management
3. Abra o menu [Dados Basicos/ Basic Data] @ 9
5 f A 4 .
- [Gestao de Funcionarios/ Employee Name  EmplojeelD  Department Role Post Zz"" Status :": oUpdathime Operations
Management] e clique em "Importar/import. 9 i i mson
User Managem. I 7
AFT o H514 w2 'ulj
‘“‘ {est10n3 A% ERIBETAR Superviso 2 : ::’ 1

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Manual do Usuario do Computador PC - Gestao de Equipamentos

14 B fomatio Machine Management

¢ Basic Infoma... 4 Organization Sw (D—~ —RiRE
Structure T L
o = 0/4

Role Managefne... . Role Management i

X1

X1

X

—%jg 2025-09-12 20:30:00 2025-09-30 17:30:00 2025-09-09 23:00:00
“%p 7 V0.103-250915-14:52:04 V0.10.10-250926-15:40:41 V0.9.8-250723-23:19:58
Machine Manag... =% 0/0 3% @ 3% @ 3% @

muZEjg 0/0

Sline 0/0 Add New

line 0/0

LINE1 0/0
% 0/0 * Device Name 1)
WiLHE /0 | =
5 010 |

1. Abra o menu [Dados Basicos/Basic Data] - [Gestao de
Equipamentos/Equipment  Management] e clique em
"Adicionar/Add".

2. Insira o "Nome do Equipamento/Equipment Name" e o
"Numero de Série do Equipamento/Equipment Serial Number" e
selecione a "Linha de Producgao/Production Line"™ a qual o
equipamento pertence.

Observagoes:

(1) Recomenda-se formatar o nome do equipamento como
"Modelo da Maquina - Equipe" para facilitar o gerenciamento.

(2) Substitua o primeiro digito do numero de série do
equipamento por "9".

* Device Serial Number

Device Ownership




Manual do Usuario do Computador PC -Detalhes do dispositivo Altl.l __ﬂ

Organization B —ses By 20tz - B
Structure 4 4 r o

YD“‘. lated W H b ulated S H 128.59 Lift Tx mulated ad
Py App Version: 2025-09-30 173000  Algorithm Version :\‘;” 250926 Fabric Library Version .i\!.'»:\\'i)vw-i‘A." Electric Control Version :':‘\ 7-2510
1.Abra o menu [Dados Basicos/Basic Data] - SN L [ (e
[Gerenciamento de Equipamentos/Equipment
Management] e clique no botdao "Detalhes/Details"
| Operation Status Time Series Chart gie [l Working

para acessar a pagina de detalhes do dispositivo. 2.
Visualize a pagina "Estatisticas de Operagdo do
Equipamento/Equipment Operation Statistics", que
exibe o status online do dispositivo, o status
operacional nos ultimos sete dias e a eficiéncia e

operacional. ! tloury

| Operation Efficiency in Last 7 Days



® Manual do Usuario do Computador PC -
Device Details

2. Consulte a pagina "Estatisticas de Operagéo de
Parametros/Parameter Operation Statistics", que
mostra as "Estatisticas de Operacao de Parametros
(Vezes)/Parameter Operation Statistics (Times)" e
as "Estatisticas de Tempo de Operacao (h)" dos
ultimos sete dias."

IR Code B English & Change Password

Aita 8 App €
Accumulated Working Hours: 2629 h Accumulated Startup Hours: 12859 h  Accumulated Presser Foot Lifts: 2755 Accumulated Thread Trims: 24390
g . ;l Times Times.

App Version: 2025-09-30 17:30:00 Algorithm Version: V0.10.10-250926-  Fabric Library Version: 2025101510492 Electric Control Version: V2.1.7-2510-
15:40:41 7 111

© Operation Statistics

oo - 22510 ==

rameter Operation Statistics (Times)

\\

Working Conditions Fault Records Call Records.

reration Time Statistics (h)

— Single Backstitch Times  — Single Thread Trim Times Single Presser Foot Lift Times  — Single Operation Stitch Count

— Total Working Time  — Total Startup Time

Aitu&

2. Consulte a pagina "Condicdes de
funcionamento/Working Condition" para verificar os
detalhes dos paréametros da maquina (condigbes de
funcionamento em tempo real, historico de condicdes
de funcionamento, estatisticas de processamento).

wvice Management /  Details

Device Name: 24832 Device Serial Number: 25064519449  Device Type: T4l

Accumulated Working Hours: 2629 h  Accumulated Startup Hours: 12859 h  Accumulated Presser Foot Lifts: 2755
ﬁ ™, Time:

App Version: 2025-09-30 17:3000  Algorithm Version: V0.10.10-250926-  Fabric Library Version: 202510151049
154041

D Clothing Patam. Device Operation Statistics Parameter Operation Statistics Work Fault Records Call Records

View Properties. Reference Time:

Aitu






Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de estilos

@ Home N
Template Download Export Delete Copy Print Save Station Layout
© BasicInfoma... ¥ /5> g
Seque

f Production . . nce Compone Standard Time  Process Machine :
' er
Modify
KS-20250901-8 1 57 £H4
& Vid : Style Name o
B ClothingPaam = 2 - P 0731+08301300
ﬂ k-0901
= !‘f - * Style Number
k-0901 @
Image
1. Abra o menu [Produgao/Production] - [Biblioteca de Estilos/Style ’Ej ©
Library] e clique em "Adicionar/Add ". " +
2.Insira 0 "Nome do Estilo/Style Name " e o "Numero do LN '

Estilo/Style Number" e, em seguida, carregue a imagem do
estilo ou a imagem da pega de roupa de amostra.
3.Por fim, clique em "Confirmar/Confirm " para salvar.

Aitu&h

0



Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de estilos

4. Selecione o "Estilo/Style" desejado a
esquerda e clique em "Download do

Modelo/Template Download”

5 Preencha as ‘"Informagdes do

Processo/Process Information" de

acordo com o modelo e salve o arquivo.

6. Retorne a
Estilos/Style

interface da [Biblioteca de
Library], clique em

"Importar/ Import", verifique se o

processo esta correto e, por fim, clique

em "Salvar/Save".

Style

751 >

KS-20250908-1

Sort

Altu &0

i
Seque
nce Compone Standard Time Process Machine 5
Nufb s N:me * Process Name ® e Type Operations
Part Name | ‘Process Name |Standard orking| Process Level | Nachine Type |

Production / Style

%51 >

8=

KS-20250908-1

/
0

KS-20250901-8

Import successful

,/'ef ’

Station Layout

Seque

nce Compone
* Process Name
Numb nt Name (s) Level Type

Standard Time Process Machine

Operations

er

1 AF LM 68.0 B Delete



® Manual do Usuario do Computador PC - Estratégia de filtragem de video

Video Filter Settings

Aitu&

Craft Videos

Video Warning

Process
. <
Time

Process
Time

8 A

Same process video upload count 10 Unit

Process Level

Standard T... *| 95 %

10 %

@ @c @0

o

1.Abra o0 menu [Produgao/Production] - [Biblioteca de
»==  Estilos/Style Library], localize o estilo que deseja
produzir e clique no icone de filtro/Filter Icon.

2.Selecione "Processar video/Process Video " e configure as
regras de coleta de video e, em seguida, clique em
"Confirmar/Confirm".

Descricao da regra:

(1) Defina o intervalo de coleta para videos de processo. Por
exemplo, o sistema coletara apenas videos com duragao
dentro de um intervalo especifico (maior que X segundos e
menor que Y segundos).

(2) "Numero de videos enviados para o mesmo processo"
significa que o sistema pode coletar no maximo 10 videos
para 0 mesmo processo.

(3) (Nivel do processo" especifica para quais niveis de
processos o sistema coletara videos.




® Manual do Usuario do Computador PC - Estratégia de filtragem de video Aitll A

Video Filter Settings % 3. Selecione "Aviso de video/ Video Warning" e configure a
estratégia de aviso de video. Em seguida, clique em
"Confirmar/Confirm".

Descrigao da regra
(1) Horario de funcionamento do aviso: O numero de segundos além do

Craft Videos Video Waming (1]

Wi, -~ 150 % horario de trabalho padrao que aciona um aviso em video.

Jemss (2) Limiar de aviso: O numero de videos necessarios no terminal de tela
para ativar a fungao de aviso (incluindo videos normais e de aviso).

Defect Warning work hours (3) Proporgao de aviso:

60 % Numero de videos com horario de funcionamento do aviso: O niumero

real de videos de aviso no terminal de tela.

Total de videos * 60%: O numero alvo de videos de aviso; um aviso &

Warning ltems :Total pieces >= 10 Unit acionado se esse alvo for excedido. Por exemplo: Numero real de avisos
® = 5, Numero total de videos = 10; alvo de aviso = 10 * 60% = 6; 5/6 =

\.h 0,83 (menor que 1), portanto, o sistema ndo armazenara esses 5 videos
=0 de aviso.

(4) Por padrao, o sistema salva apenas 3 videos de aviso para o mesmo
processo por dia.

Percentage pieces / Total pieces




Import

4 Abra o menu [Produgado/ Production] -

Seque
I . . N & Production nce ime chine .
[Biblioteca de Estilos/ Style Library], localize -0 (g O = [T N -
o estilo a ser produzido e clique em "Layout :

da Estacao de Trabalho/Workstation Layout".

KS-20250901-8 1 52 %H4 680

< Style Library Station Layout KS-20250908-1

EIL N

. , . (1
5 Clique no icone "+", selecione a

"Linha de Costura/Sewing Line" Process st Sewng | me at
para produgdo e clique em Tl & ‘
"Confirmar/Confirm". -

1. #EWR 68s

2, W% 115s




Manual do Usuario do Computador PC - Layout da estagcao de trabalho

6. Insira o "NUumero de Estagdes de
Trabalho/Number of Workstations" e o
"Numero de Funcionarios" para a linha
de costura e selecione o "Método de
Layout/Layout Method".

7. Atribua "Funcionarios/Workers" e
"Processos/Processes" com base no
numero da estagao de trabalho.

Por fim, clique em "Salvar/Save".

Observacao:

O sistema permite atribuir varios
processos a uma unica estagao de
trabalho.

(A analise de video por IA suporta
apenas um unico processo.)

el

Workstation 3 People Count 3

Process List

EEE e @ v

Process No. 1

1 ¥R ]
1. £ER 68s

2, MR 115s \

Level Requirement: B

02 & =V =V

Process No. 2

2 s |0}

Layout Type U
03 — V.
Process No. 12
1 |
2 22

Al Layout Save



Manual do Usuario do Computador PC - Modelos de Mudanca de Linha de Producao

1. Abra o menu [Producao/Production]
- [Alternar Modelos da Linha de
Producgao/Production Line Switching
Models], selecione a "Linha de Costura/
Sewing Line" para producao e clique
no botao "Alternar Modelo".

2. Selecione o pedido a ser substituido
e clique em "Confirmar/Confirm".

act Style
Sequence Number Style Number Style Name
1 (1] KS-20250826-1 250826 |

ancel Confirn

@ Production -

o

Style Name: 23 Style Name: KS-20250901-8 Style Name: 21 Sty

Style Number: K5-20250822-1 Style Number: KS-20250901-8 Style Number: KS-20250822-1 Sty

Style Name: w13 Style Name: style-002

Style Number: KS-20250630-1 Style Number: KS-20250616-1

3. Apds a substituicado bem-sucedida, o sistema registrara cada
troca de modelo e todos os dispositivos na linha de producao
serao automaticamente convertidos para o novo modelo. (O
usuario precisa fazer login novamente no "terminal com tela".)

1 line

Style Name: =1 Style Name:

Style Number: KS-20250704-1 Style Number:

style-003

KS-20250619-2

=2
] ‘ﬁ"
Aitu&h



Instrugoes de configuragcao do terminal de tela - Sele¢ao de processo Aitll o

AN
Aita A w @ ® = 11201435 Aitu A ritina al € & @ = 11/2014:35
. . |1.Close pocket mouth bottom open x 2 »I' Benchmark Video  »
Para acessar o sistema, clique
sl L ick: over2s, +91% = Ppid
% | em "Nome de Usuario/User T i
' N < Sew: Over O s, Opt.Actions |, +O 1% E & sew
13-4 i Name“’ seIeCIone "Acesso a Adjust: Over s, Opt.Actions 1, +38% Eff p id’ 8
g 5 \ . . . s
«f;ﬁ iy Conta/Account Login", insira @  ruce: ancaa0.65
&> o & A & er improvemen cs/day! Place
\¢_. ﬁ ‘> e "ID do Funcionario/Employee " mrevement oo peioy
<y . = Login " - A
) ~ A
e ! ) — ID e, por flr_n,”cllque em JEmm
2 . Entrar/Login”. —
()]
Se=em) e
Aitu £ witina ! @ & @ = 11/2014:35 Aitu A witina 33| & ® = /201435
7= 202504280132 BEPLRF 1, 4,5 e - "
& o i ‘ “ Selecione o Processo/
wanzsrzrrosta e |, s Process” a ser executado e
~ 3 Process3 [+ Processa 9 ~ clique em "Confirmar/Confirm".

(A analise de video por IA
suporta apenas um Unico
processo.) Clique no "Nome do
Processo / Process Name".

212 I%s  Process 5 QJ

¥l

6 Process 6 2/2

Selecione o Estilo a ser produzido



Descrigao da configuragao da tela - Interface de processo de comutagao Aitll A

i il B2 & @ = 11201435
li\ Yoga Clothes E .
wl — NG "
& & Bl H &
V1 P
it s '® - 28%
2900 / 5800 h2s +
>
G - 3800 + o .
RE - 35 i

Toque no icone "Configuragoes/Settings".

Aituds | B Ritina & i3] @ @ = 11/2014:35
) Basic Information
Monitoring Mode Screen
Parts Manual Interface Settings
Reminder Sound Effects Layout Mode

Toque em "Configuragoes da
interface/Interface Settings"

Aituds | B ritina @ ] @ ® = 11/2014:35
£ Basic Information 2 Network
B5 Language Q call
@ version ¢$4%  Parameter Settings
Function Configuration 3= System Settings
@@ Piano Master

Selecione "Configuragoes de parametros/Parameter
Settings"

At | £ ritina @ B3 @ ® = 117201435
D Interface Settings

Process Interface 1

O
Process Interface 2 C)

Selecione a "Interface de Processo/ Process
Interface " que atenda aos requisitos."



® Instrugées de configuragio da tela - Aprendizagem por video (Interface 1) Aitu A

aituds | B Ritina =} ¢ & @ = 11/2014:35
1.Close pocket mouth bottom openx2 v Benchmark Video  »
Pick: Over 2 s, +91% Eff D pick
a sew: Over O s, Opt.Actions 1, +61% Eff & sew
. ) .. ) Adjust: Over 7.8 s, Opt.Actions 1, +38% Eff Adjust
1. Ap6s um funcionario concluir a costura de uma pega, Place: Ahead 0.6's
z e er improvement +2 35 pes/da Place
a IA comparara o processo de costura com o video de o s

referéncia para identificar diferencas e ajudar o ﬁ
funcionario a melhorar a eficiéncia. 0 ] =)

2. Clique no icone de reprodugdo ' - para aprender os
movimentos no video de referéncia.

|1 00:05:03 00:1218 1




Instrucoes de configuracao da tela - Aprendizagem por video (Interface 2)

1.Ap6és um funcionario terminar de costurar uma pecga, a IA
comparara o processo de costura com o video de referéncia
para identificar diferencas e ajudar o funcionario a melhorar a
eficiéncia.

2.Cliqgue no icone de reprodugao " - " para aprender os
movimentos no video de referéncia.

3. Clique no icone de video E]: para visualizar a lista de videos.
(O terminal da tela pode armazenar 100 videos.)

4. Clique no icone de eficiéncia " " para visualizar a duragao

dos quatro movimentos (pegar, costurar, organizar,
posicionar) por data.

Aita £ ritina & @ = 11201435
° o p
‘ 1, Process 1 2, Process 2 3, Process 3
10.2 45.1 30.36
’ * ) 4. Process 4 5. Process 5 6. Processé

[T —— 001218 1x w7 >

R
2213 32.42 2413

Aitu £ ritina
1.Close pocket mouth bottom open x 2v
= Pick: Over2s, + Eff
Sew: Over 6's, Opt.Actions 1, +¢ Eff
After improvement pcs/day!
£3
oI
| B oo
) Week
Time Pick Sew
45 20.5
4.2 19.3
4.5 4 20.5
4.2 20.5
3.8 22.4.

w2 o>

o
¥
= £
-
ITU =%

=

& @ = 11/2014:35

Adjust
32.8
30.2
34.8
322
338

(0]

& O
F 11/2014:35
Place
4.5 4
4.8
4.1
4.5
3.9



Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de videos produzidos/artesanal

1. Abra o menu [Video] - [Biblioteca de Videos de
produzidos/Craft Video Library] e localize o estilo que
deseja visualizar.

2. Filtre pela categoria "Peca/Part", selecione o
"Processo/Process" que deseja visualizar e clique no
botdo "Reproduzir Processo/Process Play" para
assistir ao video de demonstracao.

3. Clique no "Cartao do Processo" para navegar até a
pagina de detalhes.

SN | AR
Join_Side to front with pocket zipper

TR :

* ook ok 2

9753 EE

Lfewi 3

2025-08-16 11:20:39 2025-08-15 09:55:37 ” /tma:w:zﬁ 2025-08-18 14:54:59

LR B B B S S LU A R R R & *hkk R & Rk kR

97.57 _ 9765 _ 9779 _ 9782 B
3 % F 3

2025-08-14 09:30:17 2025-08-13 09:23:19 2025-08-13 08:15:25 2025-08-18 09:07:30

--------------------

97.88 _ 9802 _ 9804: ausswt _ 9814 B
T T r T

(-]

<I» ZNZT

BREGBIRT
Process Video Library 5

J

KS-20251015-1
KS-20251015-1

8 1. O%-Pocket
shirt
KS-20251010-1
6 L B & & A %
¥}Eﬁ 1993 . 7
KS-20250929-1
casual pants

k-0917

4. Pagina superior esquerda: Utilizada principalmente
para visualizar o "video de referéncia" do processo,

baixar videos e excluir videos.

5. Pagina inferior esquerda: Clique no botao
"Reproduzir/Play" para comparar com o video de
referéncia, analisar as diferencas e identificar
discrepancias.

Aitu&e



Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de videos produzidos/artesanal

6.Cligue em "Reproduzir com um
clique/Pausar com um clique/One-
click Play/One-click Pause" para
controlar a reprodugdo e pausar o
video.

7. Area da Linha do Tempo: O sistema
usa quatro cores para distinguir a
duracdao dos quatro movimentos
(tirar, costurar, organizar, posicionar).
8.Comparando com o video de
referéncia, a IA realizara a analise de
dados e fornecera resultados de
diagnéstico.

9.Clique em "Sugestoes de Melhoria/
Improvement Suggestions " para
inserir recomendagoes para que o0s
funcionarios aprimorem seus
movimentos e desenvolvam planos
para acompanhar o progresso em
tempo real.”

MAL

2025/08/18 14:10:23

00:09 / 01:37

2025/08/18 15:36:39

00:09 /01:44

;
G & G Os =) Os fos @ [os@ 0s
0s 0 G2 0 Os 0s G O

ARZHT
e 271 s
a: gy 0.69 s

2 2.6 s
w: &t 0.74 s

O 4

Aﬂugn




Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de videos de Aitl.lA
produzidos/artesanal e sugestoes de melhoria

Alpte < Video / Improvement Suggestion

@ Home . . . a < e .
@ Basic Infoma... ¥ - 1ta * % LoF * ::1=11 e

7 Production A6

Sew: Timeout6.42s; Place: Timeout9.93s;

B3 Video ¥ ¥ Play Abnormal Video

@ Clothing Param...

3 v o
* & Upload Material

8

9 . AR

10. Com base na "Pratica Atual/Current Practice” e em conjunto com a experiéncia em IE, preencha as "Sugestoes
de Melhoria/lmprovement Suggestions™.

11. Defina o "Valor Alvo/Target Value", defina o "Ciclo de Melhoria/lmprovement Cycle", atribua o
"Implementador/Implementer"” e clique em "Salvar/ Save".
Definicao dos Termos:
Valor Inicial: A duragao do video atual em segundos. Valor Alvo: A meta definida para a melhoria.
Ciclo de Melhoria: O periodo planejado para a implementagdao das melhorias. Implementador: A pessoa
responsavel por realizar as melhorias."




Manual do Usuario do Computador PC -Biblioteca de videos de
produzidos/artesanal e sugestoes de melhoria

12. Abra o menu [Video] -
[Sugestoes de melhoria/
Improvement Suggestions] e
selecione "Em andamento/In
Progress" para visualizar o
numero de tarefas em curso.

13. Clique em "Detalhes/Details" para
monitorar o progresso diario das
melhorias, identificar problemas
rapidamente e fornecer suporte
oportuno aos funcionarios.

IMPIOVEment Sggesnons

g~

m::‘ ProposalNumber  StyleNumber  Style Name Fpmefoes  Hoerkder Cv:nl::)

Valu

Operations

Add New

Sk 5 o AverageWoding
KS-20250908- g LN o 4
Hours

Average Worlary
KSas081 M #EN i
s

Details

Aitu

,H
e



Manual do Usuario do Computador PC - Biblioteca de videos de Aitu ;i“
produzidos/artesanal e sugestoes de melhoria '

b

14. Abra o menu [Video] -

[Sugestoes de melhoria/
Improvement Suggestions] e
selecione "Concluido/Completed™ , wasos  amsens o s——— L
para visualizar o numero de
tarefas finalizadas.

et
Video 14 s Proposal Number  Style Number Style Name Improve Process Monitor Index b i

: i Average Working
K5-20250612-1 style-001 ros / 16
Hours

15. Clique em "Detalhes/Details" para
revisar o progresso das melhorias
concluidas anteriormente."



Manual do Usuario do Computador PC -Video warning

1.Abra o menu [Video] - [Aviso de Video 0
Video Warning].

2. Selecione o aviso "Data/Date" e "Linha de
Costura/Sewing Line" para identificar quais
funcionarios e processos na linha de costura
apresentam avisos e necessitam de

orientagao da Engenharia Industrial ou dos

lideres de equipe.

o B
Artu &L

Analyze -- i1
Time Range
3. 3. Clique no botao "Analise/Analysis" para
visualizar a distribui¢gao das horas de
trabalho reais gastas pelos funcionarios no (100%-120% SV
processo em diferentes periodos de tempo."

(100%<)*SMV

(120%-150%)*SMV

(150%-200%)*SMV

(>200%)*SMV

Time Scope

<20.0

20.0-24.0

24.0-30.0

30.0-40.0

>40.0

Percentage

59%




s . . ’ g
Manual do Usuario do Computador PC - Aviso em video Aitu ’3:

4. Clique no botao "Reproduzir/Play” para comparar o video de aviso com o video de referéncia. Os lideres
de equipe ou o pessoal de Engenharia Industrial analisardao as causas com base no "Diagnoéstico de IA" e
auxiliarao os funcionarios na implementacao de melhorias."

< Video / Craft Video Library / Process Videos / Video Comparison

2025//09//04:10:10:21 202/5/110/1'3109:32:25

00:00.34 / 00:41.83

= Pick 8} Sew % Adjust ® One-click Play Diagnosis

00:0010'% 00:05.0 00:10.0 00:15.0 00:20.0 00:25.0 00:30.0 00:35.0 00:40.0
‘ Pick: Timeout 121 6 s
I 10.00 ) Sew: Timeout 01 s
m Adjust: Advance O s

Place: Timeout 982 s

Improvement Suggestion




Manual do Usuario do Computador PC - Lista de Dragoes e Tigres Altll x"f*

'v:j\“

1. Abra o menu [Video] - [Lista de b S .

Dragoes e Tigres/Dragon and Tiger ‘ [ o = v | @)

List]. A , ,

2. Filtre por "Tipo de Data/Date i e . e e s
Type" para visualizar a classificagao ¥ = = o
dos funcionarios. _ = - - :

3. Para verificar os detalhes da 2] _ N . | |
pontuagao de um funcionario, clique .

no botao "Detalhes/Details" para
acessar a pagina de detalhes.

o 4.0 lado direito exibe o numero de processos, videos e pontos
" pelos quais o funcionario é responsavel no dia atual.

5A lista a esquerda mostra os videos pelos quais o funcionario
D ganhou pontos.
6.Clique no icone "Reproduzir/Play" na lista a esquerda para
visualizar o processo de costura.

ing Experience  0.34Year Specialized Categories

Video Upload History I Process 2 Video 18 points 80,0

s . Explicacao dos pontos: O sistema converte automaticamente a
o || N i duracao dos processos de costura do funcionario e o numero de
o x| i : videos enviados em pontos para classificagido. (1 representa 1.

ponto)

4 Mt > 4 BEH




® Manual do Usuario do Computador PC — Aitll A
Adicionar biblioteca de parametros de vestuario

1.Abra o menu

Parameter Library]
"Biblioteca de

[Biblioteca
Parametros de Vestuario/ Clothing
selecione

Parametros de

Vestuario/ Clothing Parameter Library

de

a} Home
@ Basic Infoma... ¥
7 Production v
%nc ies
Clothing Param

M admin

it < Clothing Parameter

Apparel Category Eitﬁi/

o Shirt dm« Celana... n T-shirt ‘ Wester... u

2. Clique em "Adicionar categoria/ Add Category", insira o "Nome da categoria/Category Name", carregue a "Imagem

da categoria/Category Image" e clique em "Confirmar/Confirm".

Add New Category

X

* Category Name:  Shirt

I Image:

° \m

Cancel

3. Clique em "Registro de Distribuicao de Parametros/Parameter
Distribution Record" para visualizar o histérico de distribuigao de
parametros da maquina remota."

< Parameter Distribution Records

2025-10-15 2025-10-15
1 Til-#% {05=5,C6=1,C7=... 1 ® Completed Details Redistril
13:38:23 13:38:226



Manual do Usuario do Computador PC-

Adicionar biblioteca de parametros de vestuario Aitll /
s = 3
Conventional —
1. Clique em "Adicionar categoria/Add Category". Default Parameters o =]
Thick ;- &
2. Com base nas caracteristicas do tecido . = K %
da categoria, selecione o "Nome do } =
Tecido/Fabric Name" apropriado e clique
em "Confirmar/Confirm".
= ,
A Default Parameters % Copy from Parameter Library Parameter Distribution
* Fabric Name:\w : m 0 g e
P ) Super Elastic Fabric Regular Fabric Extra Thick Fabric
Fleece \5
EI:SZ: Elastic / iy i 1 \ 2‘
Co:venhonal Thread Tension e Feed Dog Height e e Timing
Slippery 280 g7 mm 60
Thk i 0-100 0.7-14 0-100

3. Selecione "Trajetéria de Costura/Sewing Trajectory”, insira a "Tensao da
Linha/Thread Tension ", a "Altura do Impelente/Feed dog Height" e a "Sequéncia de
Temporizagao/Timing" e, por fim, clique em "Salvar/Save".




® Manual do Usuario do Computador PC —
Modifique a biblioteca de parametros de vestuario.

< Clothing Parameter

1.Abra o menu [Biblioteca de Parametros de
Vestuario/ Clothing Parameter Library] e clique
na categoria "Camisa/ Shirt ". T commencategons

e ) /_’____—'
L. g i ;{m» Celana... T-shirt
2. Com base nas caracteristicas da ' {

categoria "Camisa/Shirt ", selecione a
"Trajetoria de Costura/Sewing Trajectory "
correspondente e modifique a "Tensao da
Linha/Thread Tension " e o "Impelente/Feed
dog height”.

Apparel Category IEZUiR

Conventional

Aitu&

' wes{er“. u

3. Altura” e “Sequéncia de Tempo”. Por fim, Thick
clique em “Salvar”.

Descri¢cao da Trajetéoria de Costura:

(1) M: Adequado para tecidos convencionais. Fleece
(2) H: Adequado para tecidos ultragrossos.

(3) A: Adequado para tecidos ultraelasticos. 20 % |

o




® Manual do Usuario do Computador PC — AituA
Distribuindo a biblioteca de parametros de vestuario

~  admin
i < Clothing Parameter

1.Abra o menu [Biblioteca de Hom Apparel Category  [E=tf
Parametros de Vestuario/ Clothing - e
Parameter Library] e clique na
categoria "Camisa/Shirt"..

Common Categories

T-shirt ' Wester... u

2. Selecione as caracteristicas da Conventional i
categoria apropriada (por exemplo, Default Parameters o T P —g| Porancter Dbt
"Convencional") e clique em . =
o L . Thick L4 &
Distribuicao de Parametros/ : i

Parameter Distribution”.

Fleece ....i 2

20 12 0

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



~ - ~ - - M ® ﬁ‘}’a
Instrugcoes de configuragao do terminal de tela - Update clothing library Artu %@

Aituds B Ritina @ & @ = 11201435 L0GO B ritna @ & ® = 11201438
il il |l . [FloW .. —_—T
2 O o i
7\ 0,
2900 / 5800 2 = + - - -
e B ¥
= - Ll i+ i ML g B
bl = 35 i ]
Na pagina inicial do terminal, clique em Selecione "Bibligteca de parametros de vestuario/Clothing

"Biblioteca de Parametros/Parameter Library".
LOGO | @ Riina @ & ‘® =

™ . we m
(]

O EEax

-t - @
Ciexx ' "8 . BK
R4 a REX fP'3 {»’3

[oF3 w

Clique em "Atualizar Biblioteca de Roupas/Update Clothing Library".



Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!



Manual do Usuario do Computador PC —
Distribuindo a biblioteca de parametros de vestuario

3. Selecione o(s) "Numero(s) do(s)
Equipamento(s)" para receber os
parametros e clique em "Confirmar".
(0] sistema modificara
automaticamente os parametros da
maquina remotamente.

Parameter Distribution

HZ
Device Name Device Serie} Online Status
Number

° —HigE 95044503816 Offline
282 25064519449 Offline
3 95044502151 Offline
—HIg &N 95044503832 Offline
—HgE 95034527381 Offline
2% 95064519449 Offline
25044503816 25044503816 Offline

Page Z @ < ¢
Number

10 Items per page

Total 7
Records

» More Parameters

Aitu

‘r"“:
"”_:I]\ %



Manual do Usuario do Computador PC — Aitll
Banco de dados de parametros de tecido

1.Abra o menu [Biblioteca de Parametros de

Vestuario] e selecione "Biblioteca de . . o o -
Parametros de Tecido".
2.Clique em "Adicionar tecido”, insira o

"Nome do tecidoll, carregue a "Imagem dO Lightw... a Cordur... . Washa... ' Qilcloth .

tecido" e clique em "Confirmar".

Add New Fabric

* Fabric Name: @ 3. Clique em "Registro de Distribuicdo de Parametros" para visualizar o
histérico de distribuicao de parametros da maquina remota.

* Image:

< Parameter Distribution Records

Cancel Confirm




Manual do Usuario do Computador PC —
Modificar o banco de dados de parametros do tecido

1. Abra o menu [Biblioteca de
Parametros de Vestuario],
selecione "Biblioteca de
Parametros de Tecido" e clique no
tecido "Veludo Cotelé".

2. Com base nas caracteristicas
do "Veludo Cotelé", selecione a
"Trajetoria de Costura”
correspondente e modifique a
"Tensao da Linha", a "Altura do
Impelente” e a "Sequéncia de
Tempo". Por fim, cliqgue em
"Salvar/Save".

Descrigao da trajetéria de costura:
(1) M: Adequado para tecidos
convencionais.

(2) H: Adequado para tecidos
ultragrossos.

(3) A: Adequado para tecidos
ultraelasticos.

M admin

< Clothing Parameter

Apparel Category IEZUhR

Suede ...

Aitu&h

0-100

mm



Manual do Usuario do Computador PC - Distribuindo a biblioteca de Altll x"~‘*

parametros do tecido

1. Abra o menu [Biblioteca de
Parametros de Vestuario], selecione

"Biblioteca de Parametros de Tecido" e

clique no tecido "Veludo Cotelé".

Clothing Param.

M admin

Clothing Parameter

Apparel Category  IEztif

2. Clique em "Distribuicao de Parametros", selecione o(s)
"Numero(s) do(s) Equipamento(s)" para receber os parametros e
clique em "Confirmar". O sistema modificara automaticamente os

parametros da maquina remotamente.

Default Parameters

¢

o)
E

215 1.0

Parameter Distribution

HZ

.‘"Jj \“)

® Add New Fabric arameter Distribution Records

ke Device Serial P 0
vice il 0
e Name PR ine Status
Q —iies 95044503816 Offine
Save
A M2 25064519449 off o
e 95044502151 offii
—HigEmit 95044503832 Offi
—iadE 95034527381 Offiine
D
% 95064519449 Offline
25044503816 25044503816 Offling
58
Page ° s Total 7
‘ , ems per
A ems porpage o



Instrugcoes de configuragao do terminal de tela - Atualize a biblioteca de tecidos.

Aitud | § ritna i & ® = 11/2014:35
I jii\ Yoga Clothes I : o

i ) MI _ ‘|O

. B _ 28%
2900 / 5800 ¥

)

5 @ - 3800 & )

i o
N - 35 +

Na pagina inicial do terminal, clique em
"Biblioteca de Parametros/Parameter
Library".

X
Aitu&h
= & @ = 11/2014:35

ht I I[O Update clothing library I
Lightweigh Trench .
down coat corduroy
jacket fabric 4

Ilh'C'i(ene Wedl Gooseski Washed
ocking 00| fleece material
Oilcloth .

Aitu ﬁ Ritina

O Select clothing categoryl

Suede
leather

Selecione "Biblioteca de Parametros de
Tecido/Clothing Library" e clique em
"Atualizar Biblioteca de Tecido/Update
Clothing Library".



Manual do Usuario AI10 - APP Download e

Login

Scan to Download

Caminho de download
internacional

< Q@
[(A) » Lugtesive 18768
Hom nay

moc-hoa-trang-ht-..81ad4ed238.jpg
15 Tha o821 2341K8
Tuéin nay

01571cab9b8af5a...7135300235.apk
14 Th8 09:07 18,05 M8

d5d7ea3676¢54..c285dd31 (1).apk
= en-x1aliothcioud com
13 The 16:32 59,55 MB

d5d7ea3676c542...b3c285dd31.apk
= en-x1 aliothcloud com
13Th8 15:36 59,55 M8

Théng ndy

iot-x1

Ung dung da duoc cai dat.

Download Al10

© Google Play Protect

Pa chan Ung dung khéng
an toan

Ung dung nay duge x3y dung cho mét phién
ban Android cii va khong bao gdm céc bién
phép béo vé quyén riéng tu méi nhét

Viée cai dat ing dung nay c6 thé khién thiét bi
ciia ban gap rii ro. Tim hidu thém vé Play
Protect.

Tiép tuc cai dat

Instale AI10

o~
] ‘n}
Aitu &R

) . Selecione o Idioma
Selecione o site -

tén bén thué

Abrao APPAI10 77T

Mat khau

Pang nhap

Entre no APP






® Manual do Usuario Al10 - (Al10) login/Entrar

ER x1app.aliothcloud.com
O 85 en-x1app.aliothcloud.com

BEX

| /

(8]

Clique em "Configuragao do
Gateway", selecione o ambiente
nacional ou internacional e
clique em "Confirmar"

O Mtk
English
TiéngViét
v
Turkce
[N

Indonesian

i O <

Clique em "Configuragao de
idioma", selecione o idioma e
clique em "Confirmar".

Aitu

% ',f(;
I ‘
™
s,ﬁ// >
Gateway Settings > English >
Tenant
Username
Password
| @
Remember password

1. Insira o locatario, o nome de usuario e a
senha e clique em "Entrar".

2. O terminal do PC atribuira as permissoes
correspondentes (Trabalhador/Mecanicol/lE/
Lider) a conta.



Manual do Usuario AI10

No dispositivo movel, clique em
"Eu/Me" e, em seguida, clique no icone
do codigo QR no canto superior direito.

Mine Mine

fm  admin = odmin =
«©»r -

) Staff Manage
B Style Process
B Machine List

< Parameter Record

() Change Password

> Logout

O cédigo QR pode ser impresso por
meio de uma impressora Bluetooth.

- Login por codigo QR

& @ = /201435

Clique no nome de usuario no canto
superior esquerdo da tela da maquina
para acessar a interface de login do
codigo QR do usuario.

Y
Aitu &

Alinhe o cédigo QR do celular com o
enquadramento da camera. Apés o

reconhecimento bem-sucedido, a
interface de leitura do cédigo QR sera
fechada automaticamente e o
funcionario fara login.



Manual do Usuario Al10 - Alternador de parametro de categoria

Parameter Library

Fabric

T Conventional Elastic

il @ .. -
. Thick Slippery

T Conventional Thick
“ Fleece

I T Conventional  Elastic

Conventional Thick

=

Clique em [Biblioteca de
Parametros/Parameter
Library] - "Nome da
Categoria".

Regular Stretch .
Fabric Fabric Heavy Fabric

‘®' ThreadTension 200 %

4 Feed Do
o He\ghtg 10 om
2_ Timing 60

V' More Parameters

B> Issue Parameter

Clique no
icone do
codigo QR do
tecido.

Ol 40
ATERLA.
[=]

& Connect Bluetooth

Regular Stretch
Fabric Fabric Heavy Fabric

Thread Tension ~ 20.0 %

¥ Feed Do
wad Helghtg 1.0 mm

CN L n

O cédigo QR pode ser
impresso usando
Bluetooth.

Y
Aitu &

Aitus | B ritina a & @ & 11/2014:35
PaR =
& = . e
! IN i
V1 R i
VN 9
2900 / 5800 ok
2
Gt - 3800 +
1=
1l " 55 +

Alinhe o cédigo QR com a camera
para trocar o tecido e atualizar os
parametros do dispositivo
simultaneamente.






Manual do Usuario Al10 -Interruptor de parametros de tecido Aitu: "_3;

Parameter Library o Thickened Flocking PU < Thickened Flocking PU Aitu®s | ) witina [ @ ) & ® = 120143

Category |:| BaR
(2] & :
wl| = 12 4
Woolen Suede : :
Fabric Fabric ;

(1

. .
Regul. Stretch S
egular retcl
Fabric Fabric Hledvy babric 56% +
Fleece- Th.ckene 2900
lined ' f Flocklng - vz | hrsadii 390 % '
Leather 4 read Tension 5 o ] _ 3800 +
i Pl
Lightweight " F‘ffgg%‘gg 1.0 mm A oz 35 5
Down a Corduroy .
Fabric -
s __4: Timing 58
Washable . Oilcloth V' More Parameters & Connect Bluetooth
Fabric
<5
Trench S
Coat @ ' Ré l‘:?r SFt;g}fch Heavy Fabric
Fabric :

®' Thread Tension  39.0 %
(©)

2 Feed Dog
- | Height 1.0

e L

Clique no icone i 2 di A
i Bibli e : L Alinhe o cédigo QR com a camera para
g;ﬂgg:tgé/ég;gﬁg?e?e ?eoci((;joodlgo QR do Veja o codigo QR do trocar o tecido e atualizar os parametros

Library] - "Tipo de ' tecido. do dispositivo simultaneamente.
Categoria".



Manual do Usuario Al10 - Alternar categoria de produto comum

Parameter Library

Fabric

-

" Conventional Elastic
\ « n Thick Slippery

™ | conventional
n Fleece
I ™ Conventional Elastic
Hame Mina

Clique em [Biblioteca de
Parametros/Parameter Library]
- "Imagem da Categoria".

Thick

Conventional Thick

= More Category

Western-

style

trousers
Sun- ]
Protective \

Casual
Pants

Leather Yoga
Clothes Clothes /
i
Hoodie &1‘, Pajamas ‘
Home
Jeans . Textiles ﬂ

Selecione a imagem
da categoria que
deseja alterar.

= /
Coat

Parameter Library

Fabric

Conventional

o ..

Ci

Conventional

Thick

-
= .
I Conventional

Conventional

A troca de categoria comum foi
concluida com sucesso.

Elastic

Slippery

Elastic

Elastic

Thick

Aitu

ﬁ'
i ) *Lh}



Manual do Usuario Al10 -Emissao de parametros da maquina

Parameter Library
Fabric

Conventional Elastic

d /
\
Thick Slippery

™ Conventional Elastic
n Thick
I ~ Conventional Elastic
™ Conventional Thick

Home Pa Mine

Clique em [Biblioteca de
Parametros/ Parameter
Library] - "Tipo de
Categoria".

= Shirt
=
Regular Stretch ¢ :
Fabric Fabric Heavy Fabric
7~

® Thread Tension ~ 32.0 %

Feed Dog 14 s

&
e Height

' Timing 50

V' More Parameters

B> Issue Parameter

Confirme e ajuste os
valores dos parametros e,
em seguida, clique em
"Emitir parametros/Issue
Parameters".

&

95044503816

25064519449

2R3 2

95044502151

95044503832

2 &t
95034527381

BigE
95064519449

)bk

25044503816

——
Selecione o equipamento para receber
0s parametros e clique em "Emitir/

Issue". A maquina sincronizara os
parametros automaticamente."







Manual do Usuario Al10 - (Al10) Aviso em Video

-
< Hien
TSR AR L FF

Line 4

f= Hien

Staystitch_Elastic to bottom band en
2 d
71

gg?;ue? _e,[TA\[/f;%gier;g \I/niic?éaolj\l_/lic()jgg Clique no bot&o "Reproduzir/Play" para analisar
Warning" e selecione um funcionario.

as causas e identificar areas de melhoria pessoal.



® Manual do Usuario AI10 - (Al10) Sugestoes de Melhoria AituA

Home < Detail Edit
6S-202510130000 ‘ < Detail L
Video Alert Improve Eygestion Stiiaifio e 2025-10-15 / /
Completed|(3) m RER Ly 1 @
Ta ue(s) VB s ;Irwm Valuels ~§ SEBEGE i @
2025-10-12 215 @
BP1 Abnormal Time urrent
KS-20250908-1 o sozeno 7 @
E AL 2025710715 ! ! 2025-10-10 31 @
8 ‘ - 2025-10-14 145 @
) a 2025-10-09 29 @
@ Finished 2025-10-13 s ®
2025-10-08 32 @
Abnormal 2025-10-12 21 ®
Chart Analysis
KS-ZOZSO;(-):; 2025-10-11 275 @ 40
L . 2025-10-10 31s @ v
Fnshed 2025-10-09 29< @ ;‘i
B Abnormal -10- s ﬂ ﬂ
2025-10-08 32 @
Clique em [Pagina Inicial/Home Page] - para visualizar o progresso da Confira os detalhes da melhoria.
[Sugestdes de Melhoria/ Improvement melhoria. Acompanhe o progresso diario.

Suggestions] - "Em Andamento/In Progress"



Aitu&y

CONTEUDO

Instalacao do Tampo

Introducao a Fung¢ao do Produto

Instrugoes de Utilizagao das Fungcoes de Hardware
Instrugées de Operagao do Painel

Instrugcoes de Operagao do Software

Atualizacao de Software

Lista de pecas para fins especiais e pegcas de desgaste

Manutencao do Controle Elétrico

Instrug¢dées com Videos



Atualize o programa do painel Aitu 4'&;{
de aplicativos

< ai BB =
‘ IR[E /Al &7 Upgrade
|
T model >
ik ) Machine AiBoard  AiModels
. = machine >
app.sa Ai log export
app.sq
Import  Export Cancel Clear ID
.. update.txt -
APP Panel Program

Coloque trés pacotes de programas no Insira a unidade flash USB no
diretério raiz da unidade flash USB. terminal da tela do lado direito do
Nomes dos programas: app.sa, app.sq, computador, selecione "APP", clique
update.txt em "Confirmar"” e o sistema sera

atualizado automaticamente.



Atualizagcao do programa de controle
eletrénico

<> machine @ < =y O
IR[El /Bl Edan B4 #H=
I B machine > I " aes_X1_M_V2_1_5.bin
& al > I aes_X1_S_2.1.5.bin
I 26.bin
I 20.bin

1.Crie uma pasta chamada "machine" no diretério raiz do
pen drive e coloque o pacote do programa de atualizagao

do controle eletrénico nela.

2. Descrigao dos arquivos de controle eletrénico: Maquina
principal M, Maquina escrava S, Grupo de placas de agulha
2.0, Grupo de placas de agulha 2.6.

Observacéao: Ajuste o parametro P68 para 5000; a velocidade
de rotagcao pode atingir 5000 rpm na trajetéria M e

comprimento de ponto de 4 mm.

Aitu &y

Upgrade
> select the upgrade module

Machine Ai Board Ai Models

Ai log export

Import  Export Clear ID

3. Insira a unidade flash USB no terminal do lado direito da tela
da maquina, selecione "Controle Eletronico/Electronic
Control”, clique no arquivo de atualizagao correspondente e,
em seguida, clique em "Confirmar/Confirm". O sistema sera

atualizado automaticamente.






Aprimorar algoritmos e modelos de Aitus

< ai 3 88 =
I Al Algorithm Program i R _ :
= ¢ model weo=mx 0
= R /Bl 2% BA  #=
0 model
£ machine > B ai > ! mstcn-v0.1.1.bin
app.sq
.. update.txt L. machine ’
Crie uma pasta chamada "ai" no diretério raiz da Crie uma pasta chamada "model” no diretério raiz da unidade
unidade flash USB e coloque o pacote do programa flash USB e coloque o pacote do programa do modelo de
de algoritmo de IA dentro dela. algoritmo de |A dentro dela.

1.Insira a unidade flash USB no terminal da tela do lado direito da

Upgrade

lect the upgrade modu maquina, selecione "Modelo de Algoritmo/Algorithm Model" e
oEfl) | EDEEE) | CIUEE atualize primeiro o arquivo tsm e, em seguida, o arquivo mstcn."
109 =y 2. Reinsira a unidade flash USB, selecione "Algorithm Board" e

Import  Export Clear ID . . " ..
- clique no arquivo "SpiritEyes”.




Atualizacao especial: Atualizagcao de algoritmos e modelos de IA (versao principal)

< ai m ¢ =
RE /B ER Fic2 | HE

Crie uma pasta chamada "ai" no diretério raiz da unidade flash
USB e coloque o pacote compactado "update_X1.zip" nela.
(Observagao: este método de atualizagcao é apenas para versoes
principais.)

Aitu&h

Upgrade

Machine Ai Board Ai Models

Ai log export

Import  Export Clear ID

Insira a unidade flash USB no terminal da tela do lado direito
da maquina, selecione "Algorithm Board"”, clique em
"Confirm" e o sistema atualizara automaticamente os
"Algoritmos de IA + Modelos de IA/Al Algorithms + Al
Models”.



0 Atualizacao especial: Atualize o sistema e o programa do painel (versao principal)

G O > EmEm > RS C) 0912 > &
NoHE =EE- e
&h HEm wm Kl

PhoenixCard V310_20130618 2025/9/12 18:06 ik

.DS_Store 2025/9/12 12:49 DS_STORE {4 7KB
~] bymt_s1_v11_20250910_1137_Beta.img 2025/9/10 11:37 SRS 66,368 KB
= bymt_s1_v11_20250910_1137 Beta.zip 2025/9/12 12:43 4R (zipped) XA 61,514 KB
= PhoenixCard_V310_20130618.zip 2025/9/12 12:49 [E4g(zipped) X {3 2,357 KB

Descompacte o arquivo de imagem Beta.zip e o
software da placa de sistema PhoenixCard.
C 0 > i > AtEE ©) 0912 > PhoenixCard_V310_20130618 #E Phoe
© @ B W NEF =5
& fEREN K
% luaBase.dll 2012/12/28 17:05 R R 136 KB
% luasocket.dll 2012/12/28 17:05 RFERFT R 24 KB
Modify.ini 2012/12/28 17:05 EEeE 1KB

“ ParserManager.dll 2013/6/19 13:40 R R 68 KB

| [ Phoenixcard.exe 2013/6/19 14:58 AR 1248 |
PhoenixCard.ini 2013/6/18 11:25 [iead 9KB

W@ PhoenixCard{#if3i§#i.doc 2012/12/28 17.05 DOC 7% 117 KB

.'?.l\ PhoenixCard{#ifBfgms.pdf 2012/12/28 17:05 Foxit PhantomPDF 108 KB

“/ PlgVector.dil 2012/12/28 17:05 NEEFTE 70 KB

Clique duas vezes para abrir o programa "PhoenixCard.exe".

C 0O > B > AESRC) > 0912 > £ 0912 hiFE
N HEm ~ = =8 -
&5 R EHER e *ih
| = Phoenixcard v310 20130618 2025/9/12 12:59 R |
.DS Store 2025/9/12 12:49 DS STORE 37#4 7 KB

l -] bymt_s1_v11_20250910_1137 Beta.img 2025/9/10 11:37 FEEIREI 66,368 KB I

= bymt_s1_v11_20250910_1137_Beta.zip 2025/9/12 12:43 ER(Zipped) LTk 61,514 KB

= PhoenixCard V310_20130618.zip 2025/9/12 12:49 #ii(zipped) 324k 2,357 KB

Apods descompactar, acesse a pasta PhoenixCard.

& PhoenixCard 3.1.0 - '
FHET I aF = WEE
AR \0912Vhymt_s1_v1]_20260910_1137 Beta ing

| RS

~ FEE © FBHh © XofiS

R 1EF Hifas L i |

B

bl
nE

Insira um cartao TF no computador e clique em "Obter letra da
unidade/ Get Drive Letter".



Aituh



‘@ Phoenixcard 3.1.0 o
EAEHEE
FlEi aE [ =] ety
REE F G912\ iymt_s1_v11 20250810 1137 Beta ing
IRER
@ FB~ © FE © EiEE
AER E50] B

BE:

Clique em "Arquivo de

imagem" e selecione o

arquivo de imagem
descompactado

anteriormente.

Verifique se a "barra de
progresso” esta
completa e se o registro
mostra "Gravagao
concluida", o que indica
que o programa do
sistema foi gravado com

sucesso no cartiao TF.

§ PhosnixCard 1.0

BEIEHER

P —

- x

PREER

REeH ‘: 0912\bymt _s!_v1l_f0250910_1137_Beta. ing

BSRs

=

WS

E)

iBiti

Atualizagdo especial: Atualize o sistema e o programa do painel (vers&o principlitus 4§K

Selecione "Producao em
Massa de Cartoes" e
clique no botao

"Queimar/Burn".

(1) Insira o cartdo TF no
painel, desligue o
computador e ligue-o
novamente.

(2) Quando a "barra de
progresso” indicar a
conclusao, retire o cartao
TF e reinicie o computador
para finalizar a atualizagcao

do sistema.



0 Atualizacao especial: Atualizagao do programa de controle eletrénico (Versao antiga)

. ~ L
Passo 1: De acordo com a configuragio do computador, execute e — . Altu -
instale o driver "CP210xVCPInstaller_x64.exe" ou MCEA Wendas Pea i  Wxss /
"CP210xVCPInstaller_x86.exe" como administrador. M AVRUED % | WSRO ee oK
- M CP210x_Windows_Drivers.rar & slabvcp.inf
B FARERIDRV2.5.xIsx slabvcp.cat
| o see XMV s ¢ O [wEm > FeEEC
' T CP210x_Windows_Drivers > .. avrubd.ini
M CP210x_Windows_Drivers.rar EA avrubd.exe —
o BFHRER 1D V2.5.xlsx N = HR-
BN PL2303_Proli...ller_v1160.exe o 2 EXESE sem
2 ~$7R#TH_1.doc .
B FHR3ET#.doc Electronic Control $SWINDOWS.~BT 2025/8/25 9:43 prgi=
Program " 4BARCODE 2023/12/5 14:45 itk
Upgrader Software " AppData 2025/3/3 13:59 Sk
I AVRUBD 2025/8/16 15:52 Xk |
caminfo 2025/6/10 16:32 pre=d

Passo 3: Copie a pasta "AVRUBD" e coloque-a no diretério raiz da
Passo 2: Coloque o arquivo chamado "aes_X1_M_V1_1_5.bin" na

pasta "AVRUBD".

unidade C do computador.



0 Atualizacao especial: Atualizagao do programa de controle eletrénico (Versao antiga)

Aituh

0 AVR Universal Bootloader Download - s} X |
X+ R AR WE)
[Crlale el=»]- - I 1>
C D > R > AEEC) > AVRUBD %E (SIERT i
gg'gé%ggw
© B B W Ngm ==E- - ggg e
& ) fEHER wm Hih fith etz e e
" aes X1_M_V1_1_5.bin 2025/8/16 13:32 BIN {4 124 K8
[ avrubd.exe 1 00R/R19 16:37 RS 352K8 |
blavubdini &6 O @ ® W 515:53 EEOH 1KB
W ¥ Enter
0 BEBBEHOFHN
® #EWR >
G UEERSHET 2
£ EREFHE
@ Hec G Bin | Log [ Ver
Passo 4: Use um cabo de dados "Micro- 000033
USB" para conectar a "ferramenta de Passo 5: Abra a pasta "AVRUBD" na unidade
controle eletrénico™ a porta USB do " " . . " "
C e execute o programa "avrubd.exe"™ como Passo 6: Clique no icone "Pasta".
computador.
(Coloque a chave da ferramenta na administrador.

posicao "Controle Eletronico".)



Atualizacao especial: Atualizacao do programa de controle eletrénico (Versao antiga

m ;A 54 B0 AVRUBD - [CAAVRUBDaes_X1_M_V1_1_5.bin] - o X

| i+ 8B J&ﬁ ﬂlh

o h | = - B T
E#’;ﬂ?’@(n‘l' S AVRIED 1 V[ I e ? =4 ' [CTITTTTH ‘u“mm Alt+5 155 66 77 88 99 AA BI i ;zﬁgfzﬁ;zﬁ;zﬁ
090000103 8 6O 00 b 74 ot
/\ \ EXEH 99009020 8 6O 00 b H.binGLELCECE
b 1 99009030 8 6O 00 b mgggggg%
- 99000040: B3 O D GO DO A0 DA PA-GD PO GO B GO 6O 06 6O
== EU aes X1 M V1 1 5.bin 2 2025/8/16 13:32 I aBREBASO: 53 57 SF 31 SF 32 SF 33-00 6O 00 00 A0 00 60 60 SV 1 2 3CLCLCLCL
i 99000A60: B 99 B A0 BA OB DA PA-GO B0 GO B8 06 bE 08 B0 EELCLCHCLAICT
99008670: B D BA G0 DA OB DO PA-GO B0 GO B8 0O BE W8 B0 CLELCLCECLAIC
99008880: 48 57 SF 31 SF 32 SF 33-00 00 0O 00 00 6O 08 DO HU_1_2 3CLCTH
- 99008890: B 0D BO G0 BA OB DO PO-GO BO GO B 0O bE W8 BO CLCLCHCHCT
990080A0: B 99 BA G0 DO OB DA PO-OO BO GO DA 06 BO 48 BO LG
=&\ 990000B0: B 99 D2 18 BA A0 DA BA-GO PO GO B0 6O B0 0O BO (L7 G
99DBDACO: 4B 44 31 58 0O 90 O HO-0O BG OB OO 06 O O BO KD1X
00000ODO: BO O BO OB BO 06 6O HO-0D 6O OB GO 06 6O 06 6O (L
= 00BODOEO: BO 0O BO OB B0 0B BO BO-06 BO 0B 6O OB 6O 06 b0 (T
0000B6F0: 6O 00 BO 0D 6O 0B BO BO-06 OO 0O GO 0O 60 0O 60 (L
— 00008160: F2 14 9E 20 CO 02 6D C9-7A 38 53 49 1B SE 1E 97 7 7 7 Nz8SIN N7
00008110z 7D 8C 1F E F9 18 2E BY9-BS BY BS BO 4O 53 53 52 }7H7? .7{EEESSR
= 00008120: 70 DF 8D A% 31 BB 11 EG-U1 90 4C 51 A9 E7 8A DO z7l§1787A7L04%
00008130: AD 8E OF 5 F3 6F 7B 3F-A7 84 72 21 1D 8A 5A 1n JENZEE(? rim22N
00008140: 72 FO 19 20 26 A8 A3 C3-FF 18 5 A2 53 62 2€ 93 r7E-87C yN27S .7
00008150: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 h2-F2 EA SE 96 00 4C uh 13 {q yNEH; 7Gion
00008160: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 h2-F2 EA SE 96 0B 4C kA 13 {q yngwwgnu
000001703 7B 71 A5 97 FF 17 F8 W2-F2 EA S5E 96 00 AC b 13 {q UNR{:"7¢ion
Jlad==L 80008180: B5 05 CD D6 22 B6 C3 72-A1 EF 63 90 68 9A D2 hA Yifff ch?
80008190: EE Ok 14 48 Cu 74 93 20-A6 DB 91 11 7D EA DD A7 7 WHEE? ‘7 754
000061A0: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 k2-F2 EA 5E 96 00 AC Lk 13 {q UNGH;" 2¢t0N
00006180: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 k2-F2 EA 5E 96 00 AC Lk 13 {q UNGHp 2¢ton
3 880081C0: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 h2-F2 EA SE 96 08 4C kh 13 {q N5 7GLDN
o 8868G1D: 54 11 30 Fh DE 1D ED AC-D9 A3 B9 SF 1B AC 24 FD TH:77 FE{EEmLa?
: aes_X1 M V1_1 5 bin v 0
SPEEW:  [se XKLL | EEOE | e
R{F2BI(T): AUB/HEX/BIN (. aub:*. hex:*. bin) v BH BEEREREN 00:00:30

Passo 8: Clique em

Passo 7: Selecione a pasta "AVRUBD" na unidade C e

"Opgoes/Options" - ferramenta

abra o arquivo "aes_X1_M_V1_1_5.bin".

"Janela/Windows"..

Passo 9: Altere a "Porta
Serial" para COM5 e

clique em

"Confirmar/Confirm".



Atualizacao especial: Atualizacao do programa de controle eletrénico (Versao antiga)

0 AVRUBD - [CAAVRUBD\aes_X1_M_V1_1_5.bin]

| 3o [3ate Towm #emp
| & -

=

77-88

oo0p X ENEAREERED 11 |66 99 AA BB CC DD EE FF [G@"3DUFwl 7
0000061 90 60 86 98-80 B8 88 B8 88 B8 88 88 Radadanagag
000006026: 58 31 S5F 4D 2E 62 69 6E-00 00 80 80 80 88 88 08 X1_M.bin(HHGHA
00000030: 00 00 0O 66 60 00 06 80-00 00 88 88 80 88 88 08 (LELEHHEGA
00000640: 60 00 6O 06 060 00 06 80-00 00 68 88 80 80 88 00 (LG
00000050: 53 57 SF 31 5F 32 5F 33-00 00 60 80 00 00 00 00 SW_1_2 3L
00000060: 0D BO 0O 6O 06 6O 06 BO-00 60 00 60 00 00 00 00 (LA
00006076: 60 00 0O 06 06 06 6 80-00 60 80 80 80 B0 60 00 CLOLEEEEEE
00006086: 48 57 5F 31 5F 32 5F 33-80 60 60 60 60 60 60 60 HW_1_2 3
00006096: 6O 0O 0O 00 00 06 66 80-00 B0 60 60 60 6O 60 00 (f
000060AG: 0O 0O 0O 00 00 06 6 B0-60 60 60 00 6O 60 68 06
00006OBA: 6O 0O D2 1B 00 06 06 80-00 B0 80 60 60 B0 60 60 (7
000060CH: 4B 44 31 58 00 06 06 80-00 60 80 60 60 6O 6O 60 KD1X
900066DB: 0O 0O 6O 60 00 OB 66 B0-00 8O 80 60 6O 60 60 06
Q000BOED: 0O 0O 6O 00 00 66 68 B0-00 8O 80 60 BO 6O 60 06
0000BOFB: 00 0O 6O 60 00 66 68 B0-00 8O 80 B0 BO 60 00 08
00006160: F2 14 9E 20 CO 02 8D C9-7A 38 53 49 1B SE 1E 97 7 7 7 W7zBSIN"N?
00080118 7D 8C 1F E4 F9 18 2E B9-BS BY BS BO 48 53 53 52 }7m77 .7{f|fFassR
00006120: 7A DF 8D A4 31 BB 11 EO-41 98 4C 51 A9 E7 8A DO z7m517|7n7Lu-+n;
00000138: AD 8E BF 5A F3 6F 7B 3F-A7 84 72 21 1D 8A 5A 1A IEWNZ§E(7 rimzZE
00000140z 72 FO 19 2D 26 A8 A3 C3-FF 18 SA A2 53 02 2E 93 r?W-&7C JN27S™.7
000006150z 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C &4 13 {q ynGhi"7don
00000160: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C 44 13 {q _UI%W“"QDI
0000061706: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C 44 13 {q ;% it 7eton
000006186: 65 05 CD D6 22 B6 C3 72-A1 EF 63 9A 68 9a D2 4A c?h?EE
00006196: EE 04 14 48 C4 74 93 2A-A6 DB 91 11 7D EA DD A7 ? Y7 oyEd
000061A6: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C 44 13 %m@‘?ginl
000061B6: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C 44 13 i 7 (A on
000061CH: 7B 71 A5 97 FF 17 F8 42-F2 EA SE 96 00 4C 44 13 “70i0m
000061D6: 54 11 3n F4 DC 1D ED AC-D9 A3 B9 SF 1B 4C 2a FD T AL®?
Hex Bin | Leg [ Ver

TFEEEERIE AL 00:05:07

Passo 10: Clique no botao

"Operagao/Operation" -

"Download" para baixar o programa de controle

eletrénico para a "ferramenta de controle eletrénico/

electronic control tool”. (A ferramenta emitira um

sinal sonoro quando o download for concluido.)"

Aitu

Passo 11: Apés desligar a maquina, conecte a "ferramenta de
controle eletréonico™ a maquina. A maquina sera atualizada
automaticamente quando for ligada.

(A ferramenta emitira um sinal sonoro quando a atualizagao
for concluida.)
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@ Lista de pecas especiais

N° de série Identificador da peca
1 116018003
2 11601600100
3 11473003000
4 116003005
5 116013004
6 116003006
7 116022002
8 115303003
9 116004013
10 116002008
1 115308002
12 115303002
13 11601900600
14 116012002
15 116019001
16 116019002
17 11601900300
18 116019003
19 14126005
20 113517002
21 131501002
22 114516004
23 113520001
24 114112013
25 116019007
26 116012024

27 116009001

Descricao da peca (inglés)
Oil-free Needle Guard Hook
Presser Foot Assembly
H7-1022 Electronic Knee Lift Assembly
A60+-A-0308 Needle Bar Lower Bushing
Presser Bar Lower Bushing Thread Guide
Presser Bar Lower Bushing
Needle Bar Lower Bushing Qil Seal
A5F-0612 Thread Trimming Shaft Front Bushing
Thread Trimming Fork Crank
Thread Trimming Drive Shaft
A5F-0613 Thread Trimming Shaft Retaining Ring
A5F-0611 Thread Trimming Shaft Rear Bushing
Anti-Birdnesting Knife Holder Assembly
Thread Trimming Knife Holder
Moving Knife
Auxiliary Moving Knife
Auxiliary Thread Trimming Knife Holder Assembly
Auxiliary Thread Trimming Knife Holder
Thread Trimming Drive Pin
Screw SM11/64"x40 L=4.4
Screw SM11/64"x40 L=4
Nut SM11/64"x40
Connecting Link Screw SM11/64"x40
A5-0651 Connecting Link
Fixed Knife
Thread Pressing Plate
Air Suction Inlet

Aituih

Observacoes
/
/
Componente opcional
/

~— — Y~~~ — ~—

Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta

/

/



@ Lista de pecas especiais

28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49

11601202500
116012005

1150NS20003

11601200600
116004012
116002009
116004011
116003012
116003011

11603301000
116033010

1160NS13001
116001009
136520003
115409002
136S17005

S10118
116004014
115410002
116026004
113511004
116012011

Presser Foot Front Lever Assembly
Presser Foot Rear Lever

Universal Link Shaft Positioning Screw
Universal Link Assembly

Presser Foot Drive Front Crank
Presser Foot Drive Shaft

Presser Foot Drive Rear Crank

Presser Foot Drive Shaft Rear Bushing
Presser Foot Drive Shaft Front Bushing
Stepper Motor Assembly

Stepper Motor

Hex Socket Head Combination Screw M5X16

Stepper Motor Mounting Bracket

Roller Screw

A4G-0608 Thread Trimming Roller

Roller Nut

Hex Socket Cup Point Set Screw M6X0.75X6
Thread Trimming Drive Crank

Presser Foot Cam

Limit Pin

Thread Loosening Guide Plate Screw

Rear Thread Pressing Plate

Aituih

— — — — — o~ o~ - -

Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta
Peca solta

Peca solta



Lista de pecas especiais

50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65

66
67
68
69
70
71

72
73
74
75
76
77
78

11603300800
11603300900
11603000100
11603300100
116033002
116008001
11600700300
116026006
116002001
116002002
116003003
116003004
1160NS13001
H030008
20628014
116030014

Not Assigned
186103016
116002015
116003018
116002016
114126003

11601301900
112811005
S050096

1150NS13002

S05949

11603001500
/

Feed Motor Assembly

AB0+-A-0554 Lifter (Riser) Motor Assembly
Touchscreen

All-in-One Controller

Main Spindle Motor

Feed Retaining Ring

A60+-A-0544 Feed Bar Seat Assembly
Motor Bracket Positioning Pin

Feed Shaft

Lifter (Riser) Shaft

Feed Front Shaft Bushing

Feed Rear Shaft Bushing

Hex Socket Head Combination Screw M5/} 16
Feed Shaft External Circlip

External Circlip Washer

Cooling Fan

Cross Recessed Pan Head Tapping Screw - Type C ST4.8/%19
Push Rod Shaft Bushing

Thread Tension Push Rod (33.3mm)
Cylindrical Spacer Block

Thread Loosening Pin (22.8mm)

Auxiliary Thread Loosening Pin

Thread Tension Assembly

Thread Loosening Solenoid Cover
AB0+-A-0398 SM3/16x28 L=26

SM3/16x28 L=10

Hex Socket Head Cap Screw M4/ii8

Thread Loosening Solenoid Assembly (Temporary)
Camera

Aitu&
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® Listade pecas especiais

79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
101
102
103
104
105
106

B100008
116003007
B060011
B100007
116002005
11602500100
116022004
116002006
116003008
141703035
B060012
116024004
116025004
116002007
116003014
B060011
116003010
116025005
116003009
116022008
B100007
11602500300
116012007
116022005
13502008
13527006
1160NS15001
116044001

Deep Groove Ball Bearing 61804-2RZNR
Upper Shaft Middle Bushing

Deep Groove Ball Bearing 61904-2RZ
Deep Groove Ball Bearing 6004-2RZNR
Upper Shaft

Upper Shaft Synchronous Pulley Assembly
Synchronous Belt 5GT 550

Lower Shaft

Lower Shaft Rear Bushing

Lower Shaft Rear Bearing Sleeve

Deep Groove Ball Bearing 61901-2RZ
Thrust Ball Bearing

Lower Shaft Gear

Lower Synchronous Pulley Shaft
Synchronous Pulley Shaft Front Bearing Sleeve
Deep Groove Ball Bearing 61904-2RZ
Synchronous Pulley Shaft Front Bushing
Drive Large Gear

Synchronous Pulley Shaft Rear Bushing
Oil Seal 20*12*5

Deep Groove Ball Bearing 6004-2RZNR
Lower Synchronous Pulley Assembly
Gearbox Cover Plate

Gearbox Sealing Gasket

Plunger

Plunger Spring

Plunger Screw

Small Oil Can

Aituih
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® Listade pecas especiais

107
108
109

110

1M
112
113

114

115
116

117

118
119

120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130

131
132

116044002
116022007
1160NS12001

116003015
143512002
116012010
116012013
B040031

B100009
/

S10121

S$10122
116027002

11603001700
115214001
115215003

1150NS11004
115022044

1150NS30006
115036010
115030194
115001049
141921020
116022009

11603002100
704132

Qil Filler Port Cap

O-Ring

Base Plate Support Pillar

AB60+-A-1032 Lower Shaft Front Bushing Assembly
A8 Base Plate Support Pillar

Front Thread Pressing Plate

Oil Can Bracket

Deep Groove Ball Bearing 61804-2RZ (Imported)

Deep Groove Ball Bearing 61904-2RZNR (Imported)
Tray

AB0+-A-0557 Hex Socket Cup Point Set Screw M5Jik5

AB0+-A-0558 Hex Socket Cup Point Set Screw M6/1%0.75/16
Spring (Tensao de Linha Eletrénica)

A60+-A-0347-00 Fabric Thickness Detection Light
A8+-0503 Feed Dog 21 Tooth
A8+-0502 Needle Plate 2.0 (E16)
Lower Shaft Oil Limiting Screw
O-Ring 6x0.8

Oil Adjustment Screw Plug

Small Hole Oil Return Nozzle
Solenoid Valve

Solenoid Valve Bracket

In-line Cylindrical Filter

O-Ring 7.1x1.8

Tenséao de Linha Eletrénicaer Assembly
ABO+-A Flatbed Suction Barrel (Pneumatic Bag)

Aituih
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/
Componente Opcional



® Listade pecas de desgaste

No. Cadigo da Peca
1 10117025
2 11217001
& 11402034
4 115015007
5 115215003
6 11601600100
7 115214004
8 115214001
9 116018003
10 10118003
11 11218504
12 10112016
13 113827006
14 1411300600
15 11419001
16 1383103900
17 104S11006
18 104517002
19 101S11009
20 101S15007
21 14112001
22 116019002
23 116019001
24 116019004
25 116012001
26 116019007
27 116012024

Aituih

English Description
Machine Needle DB X1 #9
Machine Needle DB X1 #11
Needle Bar (DLC Treated)
2.6 Needle Plate (E16)
2.0 Needle Plate (E16)
Presser Foot Assembly
Feed Dog
Feed Dog (21 Tooth)
HIROSE Hook (Oil-free Needle Guard)
Bobbin
Bobbin Case
Hook Positioning Catch
Thread Take-up Spring
Bobbin Thread Tensioner
Thread Cutter Knife
Bobbin Winder Assembly
Needle Clamp Screw (Imported) SM1/8"x44 L=4.5

Needle Plate Screw (Imported) SM11/64"x40 L=6.5
Presser Foot Screw SM9/64"x40 L=10.5

Presser Bar Guide Bracket Screw SM1/4"x40 L=8
Thread Separator Plate
Auxiliary Moving Knife
Moving Knife
Fixed Knife (Old Version)
Thread Pressing Plate (Old Version)
Fixed Knife (New Version)
Thread Pressing Plate (New Version)



Aitu&y
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® Apresentacio do
produto

Ai10 Controle Elétrico
Zhongbang
CODE: 11603000800

Ai10 Panel
Cddigo: 11603002900

Ai10 Cédigo Placa Méae:






Entendendo a placa principal de controle elétrico - Componentes principais Aitu ij‘;

U1:RelayDE3F-N-A CD1,CD2: 330uF/450V
MOS:NCEO0130KA

RV1:561KD14
T1: Transformador

U8:SP3232EEN
U23:SGM61431XPS8G/TR
U24:KIA7815API

U9, U13, m120u30
U3,U28:NSI11200-DSWVR

Q18-Q29:
KGT15N60FDA

U6, U12, U42, U44:11121u31

U24:LD1117AG-33

U32:SDH2136U
»U2, U30:AT32F403AVCT7

U33,U36: SGM8557

U35:SDH2136U U16:TPT1256-SO1R

U14:74VHC14D






Aitu &

Placa-mae de controle eletrbnico - componentes principais

B1:GBJ2510

Q5:12N80OL-TF2-T

¢ece cece
ccen

cee

U20:EL817S1(C)

Q18-Q29:

D20:MUR2040FCT
KGT15N60FDA

U32,U35,U37,U39:
SDH2136U

Q6-Q17:
KGF15N65DDA






Entendendo a placa principal de controle elétrico - Introducéo a interface Aitll ,s;;'g

J18: AC 220V

Entrada 220V J15: Interface de saida do

eletroima/solendide

— J9: Interface de montagem
da lampada no cabecote
— J17: Interface do painel touch

” 3 El, J12: Interface da valvula solendide do cilindro de
=15 ¢ succao de ar



Entendendo a placa principal de controle elétrico - Introdugao a interface Aitll ,s;?'g

i

——J1: Interface linha de alimentacdo do motor do fuso

U

———J2: Interface linha de alimentagao do motor de passo

o 1]

—J3: Interface do codificador do motor do fuso

——»J4: Interface de codificador de motor de passo

— J5: Interface da linha de alimentagdo do motor
— J6: Alimentagdo do motor de elevag&o Impelente/dentes

b |—> J7: Interface do codificador do motor de alimentagao

—— J8: Codificador do motor de elevagao de dentes/impelente

e} —>J16: Interface de Fornecimento de Oleo Precisa



Entendendo a placa principal de controle elétrico - Divisao de circuitos Aitll i::?';?

Circuito de acionamento
eletromagnético

Circuito de entrada de
alta tensdao EMC

H Circuito de fonte de
i—Mlimentacao chaveada
Circuito de comunicacéo do
painel

Circuito de acionamento
do motor do fuso

Circuito de ircuito de Processamento Digital de Sinais
acionamento do motor

de passo ircuito de Processamento MCU

Circuito de Processamento Digital de Sinais

Circuito de acionamento
do motor de alimentacao

— . Circuito de Processamento Digital de Sinais
Circuito de acionamento

do motor de elevacéao
de dentes/impelente






' b
. Breve introducéo a cada circuito funcional Altu&

Circuito de entrada de alta tensdo EMC: Filtra, retifica e armazena a entrada de 220 VV CA para gerar uma saida de 310 V CC relativamente
estavel.

Circuito de fonte de alimentacao chaveada: Reduz a tenséo estavel de 310 V para gerar 30 V e 19 V por meio de um circuito de alimentagao
flypack. Os 30 V alimentam o eletroima; enquanto isso, a tensdo € reduzida para 12 VS através do chip U23 (chip SGM61431) para
alimentar a tela sensivel ao toque e o ventilador. Os 12 VS s&o ainda reduzidos para 5 VS através do chip TPS54202 para alimentar o
conjunto do farol, o médulo 4G, a USB, etc. Os 19 V sao reduzidos para 15 Vp através do chip KIA7815API para alimentar os chips de
driver do motor e os relés; também sao reduzidos para 5 V do MCU através do chip TPS560430 para alimentar os encoders do motor.
Finalmente, a tenséo de 5V do MCU é reduzida para 3,3V através do LD1117AG para alimentar o MCU e os amplificadores operacionais.
Circuito de Acionamento do Motor: Amplifica e processa os sinais de acionamento do chip MCU para formar sinais de acionamento que
controlam o ligar/desligar de cada IGBT, regulando assim a rotagéo dos quatro motores.

Circuito de Processamento de Sinal Analégico: Isola e processa sinais de entrada analdgicos (por exemplo, detecgao de espessura) e gera
sinais de saida que podem ser recebidos pelo MCU.

Circuito de Processamento de Sinal Digital: Isola e processa sinais de entrada digitais (por exemplo, costura reversa, compensagao de
agulha) e gera sinais de saida que podem ser recebidos pelo MCU.

Circuito de Acionamento do Eletroima: Isola e processa sinais de controle do MCU para formar sinais de acionamento que controlam o

ligar/desligar de cada tubo MOS, regulando assim a operag¢ao do eletroima/solenoide.



Manutengéo da placa principal Aitu ij—%

1. Inspecéo Visual Preliminar

(1) Verifique se o fusivel e o varistor estdo danificados ou
queimados. Se estiverem danificados, substitua-os e
inspecione os componentes relacionados a fonte de
alimentacao de alta tensao.

(2) Verifique se os capacitores eletroliticos grandes (CD1,
CD2) e os capacitores eletroliticos (CD3-CD8, CD10, CD11)
apresentam estufamento, vazamento de liquido ou outros
defeitos. Caso apresentem, substitua os capacitores
defeituosos e inspecione os componentes relacionados a
fonte de alimentacao de alta tensdo.

(3) Verifique se o circuito da fonte de alimentagéo chaveada
esta queimado. Se o dano for grave (inspecione o transistor
MOSFET Q5 da fonte de alimentagdo chaveada e o resistor
de amostragem R133), envie a placa de volta a fabrica para
manutencgao..




Manutencao da placa principal

(4) Verifique se os resistores de amostragem do acionamento do fuso (R367, R368, R370) estdo danificados. Se estiverem,
substitua-os. Inspecione os IGBTs (Q24-Q29) no circuito de acionamento do fuso em busca de sinais de explosao; se encontrados,
substitua os IGBTs defeituosos e inspecione os componentes relacionados ao circuito de acionamento.

(5) Verifique se os resistores de amostragem do acionamento do motor de passo (R326, R327, R329) estdo danificados. Se
estiverem, substitua-os. Inspecione os IGBTs (Q18-Q23) no circuito de acionamento do motor de passo em busca de sinais de
explosao; se encontrados, substitua os IGBTs defeituosos e inspecione os componentes relacionados ao circuito de acionamento.
(6) Verifique se os resistores de amostragem do acionamento de alimentagéo (R241, R242, R244) estéo danificados. Se estiverem,
substitua-os. Inspecione os IGBTs (Q6-Q11) no circuito de acionamento de alimentagdo em busca de sinais de explosdo; Se

encontrar algum defeito, substitua os IGBTs defeituosos e inspecione os componentes relacionados ao circuito de acionamento.

(7) Verifique se os resistores de amostragem do circuito de
acionamento de levantamento de dentes (R285, R286, R288)
estdo danificados. Se estiverem danificados, substitua-os.
Inspecione os IGBTs (Q12-Q17) no circuito de acionamento de
levantamento de dentes em busca de sinais de exploséo; se
encontrar algum, substitua os IGBTs defeituosos e inspecione os
componentes relacionados ao circuito de acionamento.



Deteccao de energia ligada Ait“,j'}*

Se as medigdes estaticas estiverem normais, prossiga com a detecgao de falha na inicializagdo. Reduza a faixa de
falhas medindo as tensées em pontos-chave durante a inicializacido, observando o estado do controle elétrico apds a
inicializacédo e consultando os codigos de falha relatados pelo sistema de controle elétrico para resolver os problemas
rapidamente.

O processo de inicializagao envolve riscos; garanta a seguranca!

Antes de ligar: Coloque o interruptor na posicao "Desligado/OFF", conecte o cabo de alimentagéo e certifique-se de que
nao haja objetos condutores sobre a placa de circuito ou sob a base de dissipacao de calor (para evitar curtos-circuitos).
Em seguida, ligue o interruptor e observe o status do controle elétrico. Uma placa de circuito ligada normalmente emitira
um som de relé fechando e o LED de 3,3 V permanecera aceso.

Pontos de medi¢ao da tensao de inicializagao:

220 V CA: Pinos 2 e 3 da ponte retificadora

BUS+ (310 V CC): Pinos 1 e 4 da ponte retificadora

30 V CC: Ambos os terminais do capacitor CD4 12 V CC: Ambos os terminais Luz

do capacitor CD11 indicadora
5V CC: Ambos os terminais do capacitor CD6 15 V CC: Ambos os terminais de energia
do capacitor CD8

MCU 5 V CC: Ambos os terminais do capacitor CD10 3,3 V CC: Pinos 1 e 2

do LDO U3130V DC




Tabela de Cédigos de Falha Aitu

Codigo de falha Significado do cédigo Caodigo de falha Significado do cédigo

E02 Sobrecorrente no hardware do motor do fuso E23 Sobrecarga do motor do fuso

E03 Subtensao do sistema E24 Anomalia na meméria de controle elétrico

E04 Sobretensao do sistema E27 Falha na inicializagao do motor do fuso

E05 Anomalia na posi¢cao do motor do fuso E32 Sobrecorrente de hardware do motor de passo

E08 Travamento do motor do fuso E35 Anomalia na posigao do motor de passo

E11 Falha na busca da origem do motor do fuso E38 Travamento do motor de passo

E13 Sobrecorrente no software do motor do fuso E41 Falha na busca da origem do motor de passo

E15 Anomalia na velocidade do motor do fuso E43 Sobrecarga de software do motor de passo

E16 Anomalia no circuito de detecgao de corrente E46 Anomalia no circuito de detecgao de corrente do motor de passo
do motor do fuso

E17 Anomalia na comunicagao do encoder do fuso E49 Cabo de alimentagao do motor de passo desconectado

E18 Falha na calibracao do encoder do motor do E51 Travamento do motor de passo na inicializacdo
fuso

E19 Cabo de alimentagado do motor do fuso E53 Sobrecarga do motor de passo
desconectado




Tabela de Cddigos de Falha Aitl.l ;E}

ES56 Tempo limite de operagdo do motor de passo E92 Sobrecorrente no hardware do motor de alimentagao

E62 Sobrecorrente de hardware no motor de E95 Anomalia na posigdo do motor de alimentagédo
elevagao de dentes

E64 Sobretensdo do sistema E98 Travamento do motor de alimentacdo

E65 Anomalia na posi¢do do motor de elevagio do E101 Falha na busca da origem do motor de alimentagio
impelente/dentes

E68 Travamento do motor de elevagio do E103 Sobrecorrente no software do motor de alimentagao
impelente/dentes

E71 Falha na busca de origem do motor elevagio do E105 Anomalia na velocidade do motor de alimentagdo
impelente/dentes

E73 Sobrecorrente de software no motor elevagao E106 Anomalia no circuito de detecgio de corrente do motor de
do impelente/dentes alimentacao
E75 Anomalia na velocidade do motor de elevagio E109 Cabo de alimentagio do motor de alimentagio desconectado

do impelente/dentes

Anomalia no circuito de detecgao de corrente Encoder do motor de alimentagdo desconectado
E76 - . E110
do motor de elevacao do impelente/dentes

E79 Cabo de alimentagdo do motor de elevagdo do E111 Travamento do motor de alimentagao na inicializagdo
impelente/dentes desconectado

E80 Encoder do motor de elevagio do E113 Sobrevelocidade do motor de alimentagio
impelente/dentes desconectado

E81 Travamento do motor de elevagio do E401 Anomalia na comunicacio
impelente/dentes na inicializacao

E83 Sobrevelocidade do motor de elevacao do / /
impelente/dentes




Tabela de Codigos de Aviso Aitu i:;;!%

Caédigo de aviso Significado do cédigo

AO01 Quando a chave de seguranca estiver ligada, se a maquina de costura
tombar, um alarme de tombamento sera exibido e a maquina n&o funcionara.

A02 Alarme de Contagem de Pontos Completa

A03 Alarme de Contagem de Pecas Completa

A04 Curto-circuito no Botao da Cabeca

A05 Alarme de Nivel Baixo de Oleo

A06 Alarme de Insercéo do Pedal (Detectado na inicializagdo, nao exibido se
desconectado durante a operagao)

AQ7 Desligamento do Controle Elétrico

A08 Anomalia na Ventoinha da Base




EO02 Manutencao de falha de sobrecorrente do hardware do motor do fuso Altll*w Y
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Descricao da Falha:
Durante a inicializacdo ou operacgao, se for detectada uma corrente excessiva no

motor do fuso, o sistema interrompera o funcionamento para protegéo automatica

€ 0 codigo EO02 sera exibido no visor.

Métodos de resolucédo de problemas:

(1) Inspecione visualmente a parte de acionamento do fuso em busca de danos
6bvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use um multimetro (na escala de
resisténcia) para testar a resisténcia entre os polos G e E dos IGBTs de
acionamento do fuso (Q24-Q29) (valor normal: 10 kQ) e use a escala de diodo para
verificar se os diodos entre os polos C e E dos IGBTs estdo normais. Se algum
requisito nao for atendido, considere o IGBT como danificado, substitua-o e teste
novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se a falha persistir apds a
substituicdo do IGBT danificado, prossiga para a préxima etapa de manutencgéao.

(2) Use a escala de diodo para medir a queda de tensdo de D43-D45 (valor normal:
aproximadamente 0,5 V) e teste R353, R363 e R369 (valor normal:
aproximadamente 15 Q). Substitua-os se apresentarem alguma anormalidade.

(3) Teste a fonte de alimentagao de 15 Vp (valor normal: 15 V = 3%). Caso
apresente alguma anormalidade, verifique se a tenséo nos pinos 1 € 2 do LDO U24
é de aproximadamente 19V; em caso afirmativo, substitua o U24; caso contrario,
mantenha a fonte de alimentagao chaveada em funcionamento.



EO02 Manutencio de falhas de sobrecorrente no hardware do motor do fuso

(o8

(4) Use um multimetro (na escala de resisténcia) para
testar os resistores de amostragem R367 (20 mQ), R368
(20 mQ) e R370 (25 mQ); substitua-os se apresentarem
valores anormais.

(5) Teste os resistores R129, R30, R82 e R84 ao redor do
chip driver U39; substitua-os se apresentarem valores
anormais. Teste a impedancia entre o pino 8 de U39 e 3,3
V (valor normal: 1 kQ) e a impedancia entre o pino 9 de
U39 e PGND (valor normal: aproximadamente 220 Q). Se
a impedancia estiver anormal, teste primeiro o resistor
R371 (valor normal: 1 kQ); substitua-o se estiver anormal.
Se o resistor estiver normal, tente substituir U39 primeiro;
se a falha persistir apds a substituicao, considere
substituir o microcontrolador.

Aitu&h



EO03/E04 Manutencio de falhas de subtensio/sobretensio do sistema Aitl.l *i{'h

Descricao da Falha:
Quando o sistema servo detecta a tensao do barramento CC durante a inicializacéo

e constata que ela é inferior a tensdo normal de operacgao, o sistema para de
funcionar como protecéo automatica e o cédigo E03 é exibido no painel de
operacgao. Se o sistema detectar uma tensao do barramento CC superior ao limite
definido durante o modo de espera ou operacao, ele também para de funcionar
como protecédo automatica e o cédigo E04 é exibido no painel.

Métodos de resolucéo de problemas:

(1) Apos ligar a alimentagao principal e o sistema iniciar normalmente, clique
em "Configuragdes" - "Configuragdes do Sistema" - "Modo de Monitoramento" -
"Detecg¢ao de Tensao do Barramento M4" no painel; a tensdo de entrada CA
deve ser exibida normalmente. Se o desvio for grande, desligue a alimentacao
€ prossiga para a proxima etapa.

(2) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R42,
R43, R44 (cada um deve ser de 200 kQ), o resistor R46 (4,3 kQ) e o capacitor
C16 (0,1 pyF). Use a escala de diodo para testar a queda de tensao entre os
pinos 1 e 3 e entre os pinos 2 e 3 do diodo D5 (valor normal: 0,2-0,4 V);
substitua se estiver danificado.

(3) Se os itens acima estiverem normais, verifique se o resistor R45 (1 kQ) esta
normal e se o pino 26 do MCU U30 apresenta solda fria ou curto-circuito. (1KQ).



E17 Manutencao de falhas de comunicacao anémalas do encoder do fuso Aitll 4;?'5

Descricao da Falha:

Se a comunicagao do encoder do fuso apresentar alguma anormalidade
durante a inicializagao, o sistema parara de funcionar e entrara no modo de
protecdo automatica, e o erro E17 sera exibido no painel.

Métodos de resolucado de problemas:

(1) Apos ligar, verifique se a conexdo da fonte de alimentagdo do encoder
esta normal. Use um multimetro para testar a tensao entre os pinos 5 e 8
de J3 (deve ser 5V). Caso contrario, verifique se L3 esta normal; substitua

L3 se estiver danificado. Se L3 estiver normal, mantenha a alimentagao de
5V do MCU.

(2) Verifique se os componentes do circuito de comunicagdo estdo normais.
Use um multimetro (na escala de diodo) para testar a queda de tensao
entre os pinos 1 e 3 e entre os pinos 2 e 3 do diodo D14 (valor normal: 0,4-
0,5V). Use a escala de resisténcia para testar os resistores R100, R104
(cada um deve ser de 10Q), R22 (100Q), R102 e R103 (cada um deve ser

de 1KQ); substitua-os se algum resistor estiver com defeito.

(3) Se as verificagdes acima forem normais ou se a falha persistir apos a
substituicdo dos componentes danificados, considere a substituicdo do chip
de comunicag¢ao U15.



EOS5/E08 Anomalia na posi¢cao/travamento do motor do fuso, on Al
E15 anomalia na velocidade do motor do fuso - Manutengéao Aitu b

Descrigcao da Falha:

Durante a inicializagao ou operacao, se o sistema detectar que o motor do fuso ndo esta operando de acordo com a posi¢ao definida, ou se a
corrente de saida do motor do fuso exceder um determinado limite por um certo periodo de tempo, o sistema interrompera o funcionamento para
protecdo automatica e a falha correspondente sera exibida na tela. Esta parte esta relacionada ao circuito de acionamento e o seguinte método
unificado de solugdo de problemas se aplica.

Métodos de resolucéo de problemas:

(1) Inspecione visualmente a parte de acionamento do eixo em busca de danos 6bvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use um multimetro
(na escala de resisténcia) para testar a resisténcia entre os polos G e E dos IGBTs de acionamento do eixo (Q24-Q29) (valor normal: 10 kQ) e use
a escala de diodo para verificar se os diodos entre os polos C e E dos IGBTs estao normais. Se algum requisito ndo for atendido, considere o IGBT
como danificado, substitua-o e teste novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se a falha persistir apés a substituicdo do IGBT
danificado, prossiga para a préxima etapa de manutencgao.

(2) Verifique se os pinos 2-7 e 14-28 do chip driver U39 apresentam pontes de solda e verifique se os pinos correspondentes do MCU U30
apresentam solda fria ou pontes de solda. Se nenhum problema for encontrado, considere substituir o chip driver.

a falha E17.




E11 Falha na localizagc&o da origem do motor do fuso,
E19 Cabo de alimentacao do motor do fuso desconectado

Descri¢cao da Falha:

correspondente sera exibida na tela..

Meétodos de resolugao de problemas:

no capitulo anterior.

de comunicagao do encoder do fuso.

funcionando conforme o comando fornecido, ele interrompera o

funcionamento como medida de protecdo automatica e a falha

Aitu

Durante a inicializag&o, se o sistema detectar que o motor do fuso ndo esta

(1) Verifique se o conector J1 do cabo de alimentagdo do motor do fuso esta
solto ou apresenta solda fria; substitua-o, se necessario.

(2) Faga a manutengao dos circuitos relacionados & parte de acionamento
do fuso; consulte os métodos de solu¢ao de problemas para EO5/EO8/E15

(3) Faca a manutengao dos circuitos relacionados ao encoder do fuso;
consulte o método de solugdo de problemas para E17, referente a anomalia



E16 Anomalia no circuito de detecgéo de corrente do motor do fuso Aitu if‘%

Descricao da Falha:

Apbs o sistema ser ligado, o MCU detecta a corrente do motor do fuso no
estado de espera. Se o valor detectado exceder um determinado limite, o
sistema para de funcionar e entra no modo de protecao, exibindo o cédigo de
erro E16 no painel.

Métodos de resolucéo de problemas:

(1) Use um multimetro (escala de resisténcia) para verificar os resistores de
deteccao de corrente R368 (20 mQ) e R367 (20 mQ) no circuito de
acionamento do fuso; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade.
(2) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R372,
R386 e R387; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade. Apds ligar
0 equipamento, teste a tenséao em C212 (deve estar em torno de 1,65 V); se
estiver anormal, considere substituir U41.

(3) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R376,
R377, R380, R381, R374, R375, R382, R385, R8 e R379; substitua-os se
algum deles apresentar alguma anormalidade. Apés ligar o aparelho, teste a
saida dos pinos 1 e 7 do U40 e a tensdo nos pinos dos resistores R379 e R8
proximos ao microcontrolador (deve estar em torno de 1,65 V). Se a tensao
de saida estiver incorreta, considere substituir o amplificador operacional U40
€ 0 microcontrolador.




E24 Anomalia na memoria de controle elétrico Aitu i:;;'g

Descricao da Falha:

Se o microcontrolador detectar uma anomalia ao gravar dados
na EEPROM, ele interrompera o funcionamento como medida
de autoprotecdo e a mensagem de erro E24 sera exibida na
tela.

Métodos de resolugao de problemas:
(1) Use um multimetro (na escala de resisténcia) para verificar a

resisténcia de R67 e R68 (2 kQ); substitua-os se estiverem
anormais.

(2) Use um multimetro para testar a tenséo de 3,3 V; mantenha a
alimentacgao de 3,3 V se estiver anormal.

(3) Se os itens acima estiverem normais, substitua o chip
EEPROM U7.

(4) Se os métodos acima nao resolverem o problema, considere

substituir o microcontrolador U30.



E32 Manutencéo de falhas de sobrecorrente em motores de passo Aitu ;3%&__
Descricao da Falha: Durante a inicializagcao ou operacéao, se for detectada uma corrente excessiva no motor de passo, o sistema
interrompera o funcionamento para protecéo automatica e o cédigo E02 sera exibido na tela.

Métodos de resolucado de problemas:
(1) Inspecione visualmente a parte do driver do motor de passo em

busca de danos 6bvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use
um multimetro (na escala de resisténcia) para testar a resisténcia entre
os polos G e E dos IGBTs do driver do motor de passo (Q18-Q23) (valor
normal: 10 kQ)) e use a escala de diodo para verificar se os diodos entre
os polos C e E dos IGBTs estado normais. Se algum requisito néo for
atendido, considere o IGBT como danificado, substitua-o e teste
novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se a falha

1R

' .’" l

12

i

persistir apos a substituicdo do IGBT danificado, prossiga para a proxima
etapa de manutencao.

(2) Use a escala de diodo para medir a queda de tensdo de D39-D41
(valor normal: aproximadamente 0,5 V) e teste R312, R322 e R328 (valor
normal: aproximadamente 15 Q); substitua-os se estiverem anormais.

(3) Teste a fonte de alimentacéo de 15 V (ponto de teste: entre os
terminais de C165) (valor normal: 15V £ 3%). Se apresentar alguma
anormalidade, verifique se a tensao nos pinos 1 e 2 do LDO U24 € de
aproximadamente 19 V; em caso afirmativo, substitua U24; caso
contrario, mantenha a fonte de alimentagado chaveada. power supply.
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E32 Manutencio de falhas de sobrecorrente em motores de passo Aitl.l if‘%

(4) Use um multimetro (na escala de resisténcia) para
testar os resistores de amostragem R329 (50 mQ), R326
(50 mQ) e R327 (50 mQ); substitua-os se apresentarem

valores anormais.

(5) Teste os resistores R146, R202, R205 e R341 ao
redor do chip driver U37; substitua-os se apresentarem
R valores anormais. Teste a impedancia entre o pino 8 de
c165 ; U37 e 3,3 V (valor normal: 1 kQ) e a impedancia entre o

= pino 9 de U37 e PGND (valor normal: aproximadamente

220 Q). Se a impedancia estiver anormal, teste primeiro o
resistor R330 (valor normal: 1 kQ); substitua-o se estiver
anormal. Se o resistor estiver normal, tente substituir U39
primeiro; se a falha persistir apds a substitui¢ao,
considere substituir o microcontrolador.
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E35/E38 Anomalia de posicao/travamento do motor de passo, A-t ﬁ'g;
ES53/E56 Sobrevelocidade/tempo limite de operacao do motor de passo U =%

Descricao da Falha: Durante a inicializacdo ou operacao, se o sistema detectar que o motor de passo ndo esta operando na
posicao definida, ou se a corrente de saida do motor de passo exceder um determinado limite por um certo periodo de tempo,
o sistema interrompera o funcionamento para proteciao automatica e a falha correspondente sera exibida na tela. Essa parte
esta relacionada ao circuito de acionamento e o seguinte método unificado de solugcéo de problemas se aplica.

Métodos de resolugzo de problemas: (1) Inspecione visualmente a parte do acionamento do motor de passo em busca de danos
6bvios nos componentes; substitua-os, se necessario. Use um multimetro (na escala de resisténcia) para testar a resisténcia
entre os polos G e E dos IGBTs do acionamento do fuso (Q18-Q23) (valor normal: 10 kQ) e use a escala de diodo para verificar
se os diodos entre os polos C e E dos IGBTs estdao normais. Se algum requisito ndo for atendido, considere o IGBT como
danificado, substitua-o e teste novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se a falha persistir apds a substituicao
do IGBT danificado, prossiga para a proxima etapa de manutencéo.

(2) Verifique se os pinos 2-7 e 14-28 do chip driver U37 apresentam pontes de solda e verifique se os

pinos correspondentes do MCU U30 apresentam solda fria ou pontes de solda. Se nenhum problema for encontrado, considere
substituir o chip driver.

(3) Falhas no encoder também podem causar essas falhas. Se os itens acima estiverem normais, verifique os resistores
relacionados ao codificador R406, R407, R411, R412, R413, R414 e os diodos TVS D53-D55; substitua-os se estiverem
anormais. Se a falha persistir apos a substituicdo, considere substituir o U29.
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E41 Falha na busca da origem do motor de passo, oy A
| : Artu &
E19 Cabo de alimentacdo do motor de passo desconectado LA

Descri¢cao da Falha:

Durante a inicializacado, se o sistema detectar que o motor de passo nao esta
funcionando de acordo com o comando fornecido, ele interrompera o
funcionamento como medida de protecdo automatica e a falha correspondente
sera exibida na tela.

Métodos de resolugéo de problemas:
(1) Verifique se o conector J2 do cabo de alimentagdo do motor de passo esta
solto ou apresenta solda fria; substitua-o, se necessario.

(2) Faca a manutengdo dos circuitos relacionados a parte de acionamento do
motor de passo; consulte os métodos de solucdo de problemas para
E35/E38/E53 no capitulo anterior.

(3) Faca a manutengao dos circuitos relacionados ao encoder do motor de passo;
consulte o método de solucéo de problemas no capitulo anterior.



E46 Anomalia no circuito de detecgéo de corrente do motor de passo Aitu *:Sh

Descricao da Falha:

Apos o sistema ser ligado, o microcontrolador (MCU) detecta a corrente do motor
de passo em modo de espera. Se o valor detectado exceder um determinado
limite, o sistema para de funcionar e entra no modo de protecéo, exibindo o
codigo de erro E46 no painel..

Métodos de resolucéo de problemas:
(1) Use um multimetro (escala de resisténcia) para verificar os resistores de

deteccao de corrente R327 (50 mQ) e R326 (50 mQ) no circuito de acionamento
do fuso; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade.

(2) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R372,

R386 e R387; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade. Apds ligar o

Eé?; - ' equipamento, teste a tensdo no capacitor C212 (deve estar em torno de 1,65 V);

R343 E v (|| 6 se estiver anormal, considere substituir o componente U41.
Cle3 |wmim - N
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(3) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R335,
R336, R339, R340, R333, R334, R342, R343, R337 e R338; substitua-os se
algum deles apresentar alguma anormalidade.

Apos ligar o aparelho, teste a saida dos pinos 1 e 7 do U38 e a tens&o nos pinos

dos resistores R337 e R338 proximos ao microcontrolador (deve estar em torno
de 1,65 V). Se a tensdo de saida estiver incorreta, considere substituir o
amplificador operacional U38 e o microcontrolador.



E62 Manutencao de falhas de sobrecorrente no hardware do motor de elevagao impelente

Durante a inicializagao ou operacéo, se for detectada uma corrente excessiva no motor de passo, o
sistema interrompera o funcionamento para protegdo automatica e o codigo E02 sera exibido na tela.

Métodos de resolucédo de problemas:

(1) Inspecione visualmente a parte de acionamento do motor de passo em busca de
danos 6bvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use um multimetro (na
escala de resisténcia) para testar a resisténcia entre o polo G e o polo E dos IGBTs
de acionamento de elevagéo dos dentes (Q12-Q17) (valor normal: 10 kQ) e use a
escala de diodo para verificar se os diodos entre o polo C e o polo E dos IGBTs estao
- g normais. Se algum requisito ndo for atendido, considere o IGBT como danificado,
- E' oo substitua-o e teste novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se a

,”—ﬂ Q¥ falha persistir apds a substituicdo do IGBT danificado, prossiga para a proxima etapa
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de manutengao.
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150P (2) Use a escala de diodo para medir a queda de tensdo de D35-D37 (valor normal:
° 7[:_'_ _151115 aproximadamente 0,5 V) e teste R271, R281 e R287 (valor normal: aproximadamente

15 Q); substitua-os se estiverem anormais.

(3) Teste a fonte de alimentacéo de 15 V (ponto de teste: entre os terminais de C117)
. (valor normal: 15 V £ 3%). Se estiver anormal, verifique se a tensdo nos pinos 1 e 2

Aitu *:;"E"s- do LDO U24 ¢é de aproximadamente 19 V; se sim, substitua U24; se ndo, mantenha
- a fonte de alimentagao chaveada.




E62 Manutencao de falhas de sobrecorrente no hardware do motor de elevacao de

dentes/impelente
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() Use um multimetro (na escala de resisténcia) para testar os
resistores de amostragem R285 (50 mQ), R286 (50 mQ) e R288 (50
mQ); substitua-os se apresentarem valores anormais.

(5) Teste o resistor R300 ao redor do chip driver U35; substitua-o se
apresentar valores anormais. Teste a impedancia entre o pino 8 de
U35 e 3,3 V (valor normal: 1 kQ) e a impedancia entre o pino 9 de U35
e PGND (valor normal: aproximadamente 1 kQ). Se a impedancia
estiver anormal, teste primeiro o resistor R289 (valor normal: 1 kQ);
substitua-o se estiver anormal.

Se o resistor estiver normal, tente substituir U35 primeiro; se a falha
persistir apos a substituicdo, considere substituir o MCU.



E80 Falha de Desconexao no codificador do motor de elevacao de dentes/impelente:

RERESES.
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on A
Aituéh
Descri¢cao da Falha:

Durante a inicializacdo ou operagao, se for detectado algum sinal anormal do
codificador do motor de elevagcdo dos dentes, o sistema interrompera o
funcionamento para protecao automatica e o codigo E80 sera exibido na tela.
Métodos de resolugao de problemas:

(1) Inspecione visualmente o soquete do codificador do motor de elevacédo de
dentes/impelente J8 para verificar se ha folga ou solda fria. Se ndo houver
nenhum problema, teste a tensdo entre os pinos 1 e 5 de J8 apds ligar a
alimentacéo (deve ser 5V). Se a tensao estiver anormal, verifique se o MCUSV
de controle elétrico esta normal; se o MCU5V estiver normal, verifique se o L9
esta normal (substitua L9 se estiver anormal); se o MCU5V estiver anormal,
verifique a alimentacao correspondente.

(2) Use o multimetro para medir os diodos D50-D52 e teste os resistores R400-
R405 e os capacitores C154-C156; substitua-os se estiverem danificados.

(3) Se os itens acima estiverem normais, teste a tensdo de alimentacdo do U14
(deve ser 5V); verifique a alimentacdo se estiver anormal. Se estiver normal, tente
substituir o U14.



E65/E68 Anomalia/Travamento na posicdo do motor de elevacdo dos dentes/impelente,
E75/E83 Anomalia na velocidade do motor de elevacao dos dentesllmpelente /
Sobrevelocidade do motor de passo =

Descricao da Falha:

Durante a inicializagdo ou operacao, se o sistema detectar que o motor de elevacao
dos dentes/impelente nao esta operando de acordo com a posicao definida, ou se a
corrente de saida do motor de elevagdo dos dentes exceder um determinado limite
por um certo periodo, o sistema interrompera o funcionamento para protecao
automatica e a falha correspondente sera exibida na tela. Esta parte esta

relacionada ao circuito de acionamento e o seguinte método unificado de solucao
de problemas se aplica.
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Métodos de resolucéo de problemas: (1) inspecione visualmente a parte de acionamento do levantamento dos dentes/impelente
em busca de danos 6ébvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use um multimetro (na escala de resisténcia) para
testar a resisténcia entre o polo G e o polo E dos IGBTs de acionamento do fuso (Q12-Q18) (valor normal: 10 kQQ) e use a
escala de diodo para verificar se os diodos entre o polo C e o polo E dos IGBTs estdo normais. Se algum requisito nao for
atendido, considere o IGBT como danificado, substitua-o e teste novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se
a falha persistir ap6s a substituicido do IGBT danificado, prossiga para a proxima etapa de manutencao.

(2) Verifique se os pinos 2 a 7 e 14 a 28 do chip driver U35 apresentam pontes de solda e verifique se os pinos

correspondentes do MCU U2 apresentam solda fria ou pontes de solda. Se nenhum problema for encontrado, considere
substituir o chip driver.

(3) Falhas no encoder também podem causar essas falhas. Se as medidas acima nao resolverem o problema, consulte o
meétodo de resolucio de problemas para E80.



E71 Falha na localizacdo da origem do motor de elevacido dos dentes/impelente
E79 Cabo de alimentacao do motor de elevacao dos dentes/impelente desconectado

Descrigao da Falha:
Durante a inicializagdo, se o sistema detectar que o motor de elevacao dos

dentes/impelente ndo esta funcionando conforme o comando fornecido, ele
interrompera o funcionamento como medida de protecdo automatica e a falha

correspondente sera exibida na tela.

Métodos de resolugao de problemas:
(1) Verifique se o conector J6 do cabo de alimentacéo do motor de elevagéo dos
dentes/impelente esta solto ou apresenta solda fria; substitua-o, se necessario.

(2) Faca a manutengado dos circuitos relacionados & parte de acionamento do

motor de elevagao dos dentes/impelente; consulte os métodos de solucéo de

problemas para E65/E68/E75 no capitulo anterior.

(3) Faga a manutengdo dos circuitos relacionados ao encoder do motor de
elevacdo dos dentes/impelente; consulte o capitulo correspondente sobre a

tengdo de falhas do E80.
manutencao de fa Aitu *;FE



E76 Anomalia no circuito de deteccio de corrente do motor de elevacédo dentes/impelente
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Descricao da Falha:

Apo6s o sistema ser ligado, o microcontrolador (MCU) detecta a corrente do motor
de elevacdo dos dentes/impelente em modo de espera. Se o valor detectado
exceder um determinado limite, o sistema para de funcionar e entra no modo de
protecéo, exibindo o cédigo de erro E76 no painel.

Métodos de resolucéo de problemas:

(D Use um multimetro (escala de resisténcia) para verificar os resistores de
deteccao de corrente R285 (50 mQ) e R286 (50 mQ) no circuito de acionamento do
fuso; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade.

(2) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R106, R259
e R261; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade. Apds ligar o
equipamento, teste a tensdo no capacitor C212 (deve estar em torno de 1,65 V);
se estiver anormal, considere substituir o componente U34.

(3) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R293 a
R295, R298, R299, R301, R302, R296 e R297; substitua-os se algum deles
apresentar alguma anormalidade. Apds ligar o aparelho, teste a saida dos pinos 1
e 7 do U36 e a tensao nos pinos dos resistores R396 e R397 préximos ao
microcontrolador (deve estar em torno de 1,65 V). Se a tens&o de saida estiver
incorreta, considere substituir o amplificador operacional U36 e o microcontrolador.
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E92 Manutencao de falha de sobrecorrente do hardware do motor de alimentacao

ikt L0bY T1FD
,u»u 90k 1Rt

” °‘°9 |
\ ! i il
39237032 18R

Al

_;31 €107

i

Descricao da Falha:

Durante a inicializacdo ou operacgao, se for detectada uma corrente excessiva no motor
de passo, o sistema interrompera o funcionamento para prote¢gado automatica e o codigo
EO02 sera exibido na tela.

Métodos de resolucéo de problemas:

(1) Inspecione visualmente a parte de acionamento do motor de passo em busca de danos
O6bvios nos componentes; substitua-os, se houver. Use um multimetro (na escala de
resisténcia) para testar a resisténcia entre o polo G e o polo E dos IGBTs de alimentagéo
do acionamento (Q6-Q11) (valor normal: 10 kQ) e use a escala de diodo para verificar se
os diodos entre o polo C e o polo E dos IGBTs estao normais. Se algum requisito néo for
atendido, considere o IGBT como danificado, substitua-o e teste novamente. Se nenhum
dano ao IGBT for encontrado ou se a falha persistir apds a substituicao do IGBT danificado,
prossiga para a proxima etapa de manutengao.

(2) Use a escala de diodo para medir a queda de tensdo de D31-D33 (valor normal:
aproximadamente 0,5 V) e teste R312, R322 e R328 (valor normal: aproximadamente 15
Q); substitua-os se estiverem anormais.

(3) Teste a fonte de alimentagéo de 15 V (ponto de teste: consulte outros circuitos de
acionamento) (valor normal:

15V £ 3%). Se estiver anormal, verifique se a tensao nos pinos 1 e 2 do LDO U24 ¢ de
aproximadamente 19 V; se sim, substitua U24; se ndo, mantenha a fonte de alimentagao
chaveada.
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E92 Reparo de falha de sobrecorrente no hardware do motor de alimentacdo  Ajtu i.i:!%
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@ Use um multimetro (faixa de resisténcia) para testar os
resistores de amostragem R241 (50mQ), R242 (50mQ),
R244 (50mQ); substitua-os se apresentarem alguma
anormalidade.

2241 - ® Teste o resistor R257 em torno do chip driver U32; substitua-o
se estiver anormal. Teste a impedancia entre o pino 8 de U32 e 3,3
V (valor normal: 1 kQ) e a impedancia entre o pino 9 de U32 e
PGND (valor normal: aproximadamente 1 kQ). Se a impedancia
estiver anormal, teste primeiro o resistor R245 (valor normal: 1 kQ);
substitua o resistor se estiver anormal. Se o resistor estiver normal,
tente substituir U35 primeiro; se a falha persistir apos a
substituicdo, considere substituir o microcontrolador.
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E110 Falha no codificador do motor de alimentacado desconectado - Manutencao
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Descricao da Falha:

Durante a inicializacdo ou operacao, se for detectado algum sinal anormal do
codificador do motor de alimentacdo, o sistema interrompera o funcionamento para
protecao automatica e o cédigo E110 sera exibido na tela.

Métodos de resolucéo de problemas:

(1) Inspecione visualmente o soquete do encoder do motor de elevagdo do impelente
J7 para verificar se ha folga ou solda fria. Se ndo houver nenhum problema, teste a
tensao entre os pinos 1 e 5 de J7 apés ligar a alimentacgao (deve ser 5V). Se a tensao
estiver anormal, verifique se o MCU5V de controle elétrico esta normal; se o MCU5V
estiver normal, verifique se o L8 esta normal (substitua L8 se estiver anormal); se o
MCUS5V estiver anormal, verifique a fonte de alimentacao correspondente.

@ Use a escala de diodos para medir D47-D49 e teste os resistores R388, R389,
R396-R399 e os capacitores C148, C150, C151; substitua-os se estiverem
danificados.

(3) Se os itens acima estiverem normais, teste a tensdo de alimentacdo de U14 (deve
ser 5V); verifique a fonte de alimentacao se estiver anormal. Se estiver normal, tente
substituir U14.



E95/E98 Anomalia/Travamento na posi¢cao do motor de alimentacao,

E105/E113 Anomalia na velocidade do motor de levantamento do impelente
/Sobrevelomdade do motor de passo
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Descricao da Falha:

Durante a inicializacdo ou operagao, se o sistema detectar que o motor de elevagcdo do impelente ndo opera de
acordo com a posicao definida, ou se a corrente de saida do motor de elevacido do impelente exceder um
determinado limite por um certo periodo de tempo, o sistema interrompera o funcionamento para protecao

automatica e a falha correspondente sera exibida na tela. Esta parte esta relacionada ao circuito de acionamento
e o seguinte método unificado de solugcao de problemas se aplica.
Métodos de resolucao de problemas:

‘I‘Zf

(1) Inspecione visualmente a parte de acionamento do levantamento do impelente em busca de danos 6bvios nos
componentes; substitua-os, se necessario. Use um multimetro (na escala de resisténcia) para testar a resisténcia
, entre os polos G e E dos IGBTs de acionamento do fuso (Q6-Q11) (valor normal: 10 kQ) e use a escala de diodo

1 ””””[ \ para verificar se os diodos entre os polos C e E dos IGBTs estdo normais. Se algum requisito ndo for atendido
considere o IGBT como danificado, substitua-o e teste novamente. Se nenhum dano ao IGBT for encontrado ou se
a falha persistir apés a substituicdo do IGBT danificado, prossiga para a proxima etapa de manutencao
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(2) Verifique se os pinos 2-7 e 14-28 do chip driver U32 apresentam pontes de solda e verifique se os pinos

correspondentes do MCU U2 apresentam solda fria ou pontes de solda. Se nenhum problema for encontrado
considere a substituicdo do chip driver.

411 R406:R4
R412 R407 R414

s

(3) Falhas no encoder também podem causar essas falhas. Se as medidas acima nao resolverem o problema
consulte o método de resolu¢do de problemas para o cédigo E110.



E101 Falha na busca da origem do motor de alimentagao Aitu *::?'%
E109 Cabo de alimentacdo do motor de alimentacdo desconectado o

Descricdo da Falha:

Durante a inicializagao, se o sistema detectar que o motor de elevagao dos
dentes do impelente ndo esta funcionando de acordo com o comando
fornecido, ele parara de funcionar como medida de protecdo automatica e a
falha correspondente sera exibida na tela.

Métodos de resolugao de problemas:
(1) verifique se o conector J5 do cabo de alimentagdo do motor de
alimentacgao esta solto ou apresenta solda fria; substitua-o, se necessario.

(2) faga a manutencgéo dos circuitos relacionados & parte de acionamento do
motor de alimentacdo; consulte os métodos de solugao de problemas para
E95/E98/E105 no capitulo anterior.

(3) faca a manutencéo dos circuitos relacionados ao encoder do motor de
alimentacgao; consulte o capitulo relevante sobre a manutencao de falhas do
E110.



E106 Circuito de Detecgao de Anomalia na Corrente do Motor de Alimentagao Altll*w '\
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Descricao da Falha:

Ap0s o sistema ser ligado, o MCU detecta a corrente do motor de
alimentacao no estado de espera. Se o valor detectado exceder um
determinado limite, o sistema para de funcionar e entra no modo de
protecao, exibindo a falha E106 no painel.

Métodos de resolugao de problemas:

(1) use um multimetro (escala de resisténcia) para verificar os resistores de
detecgdo de corrente R241 (50 mQ) e R242 (50 mQ) no circuito de
acionamento do fuso; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade.
(2) Use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R106,
R259 e R261; substitua-os se apresentarem alguma anormalidade. Apos ligar
0 equipamento, teste a tensdo em C212 (deve ser em torno de 1,65 V); se
estiver anormal, considere substituir U34.
(3) use um multimetro (escala de resisténcia) para testar os resistores R248-
R251, R254, R255, R258, R260, R252 e R253; substitua-os se algum deles
apresentar alguma anormalidade. Apés ligar o aparelho, teste a saida dos
pinos 1 e 7 do U36 e a tensado nos pinos dos resistores R252 e R253
préximos ao microcontrolador (deve estar em torno de 1,65 V). Se a tenséo
de saida estiver incorreta, considere substituir o amplificador operacional U33
e 0 microcontrolador.



Manutencao E401 falha de anomalia de comunicagéo Aitu if%
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Descri¢ao da Falha:

ApoOs o sistema ser ligado, se 0 mecanismo de comunicagao entre o controle
elétrico e o painel néo for estabelecido de forma eficaz, um erro sera relatado
e a falha E401 sera exibida na tela.

Métodos de resolugao de problemas:

(1) Use um multimetro (na escala de resisténcia) para testar os resistores
R153, R158-R160 (cada um deve ter 33 Q); substitua-os se estiverem
anormais. Use um multimetro para testar a tensao entre os pinos 1 e 4 do U12
(deve ser 3,3 V) e entre os pinos 5 e 8 do U12 (deve ser 5 V); considere
substituir o U12 se estiver anormal.

(2) Use um multimetro para testar os capacitores ao redor do U8 (C22, C41,
C50, C51) (todos devem estar normais) e teste a tensao entre os pinos 1 e 16
do U8 (deve ser 5 V). Verifique a tensao entre os pinos 1 € 6 do J17 (deve ser
12 V) e certifique-se de que o conector J17 ndo apresente folgas ou solda fria;
substitua-o se estiver anormal. Se o problema persistir apds a substituicao,
considere substituir o chip U8.



Lista de pecas de desgaste - Pecas de desgaste Aitu *:E'%

Cdédigo do material

Descricdo do material

N° Posicao na placa principal

198200244 Z1 Zener Diode /BZT52C12/SOD-123 / Yangjie
D23, D24, D47,D48, D49, D50, D51, . .

910000348 D52, D53, D54, D55, D79 SMD Transient Voltage Suppressor Diode / SMF6.0A / SOD-123

198900018 D20 Fast Recovery Diode / MUR2040FCT /ITO-220-AB / Gude
Q18, Q19, Q20, Q21, Q22, Q23, Q24,

98900009 Q25, Q26, Q27, Q28, Q29 IGBT / KGT15N60FDA / TO-220IS / KEC
Q6,Q7,Q8,Q9,Q10,Q11,Q12,Q13,Q14,

198300072 Q15, Q16, Q17 IGBT/ KGF15N65DDA / TO-252 / KEC

198400234 U32, U35, U37, U39 Driver Chip /SDH2136U / SOP-28

198900014 Q5 MOS Tube /12N80L-TF3-T/TO-220F /UTC

98400629 U9, U13, U27 m120U30 / Dual-Channel Digital Isolator Chip

198400109 U6,U12, U42, U44 Capacitance Isolation Chip /1121u31 / SOP-8

198300074 Q1,Q33, Q34 MOS Tube / NCE0130KA / TO-252-2L
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CONTEUDO

Maquinas Inteligentes, alavancando pessoas!

1.

8.

1. Instalagao do Tampo

2. Introdugao a Fung¢ao do Produto

3. Instrucdes de Utilizacao das Fungcoes de Hardware
4.
5
6

Instrucoes de Operacao do Painel

. Instrucoes de Operacao do Software
. Atualizacao de Software

Lista de pecas para fins especiais e pegcas de desgaste

Manutencao do Controle Elétrico

Instrugdées com Videos
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Video de instalacdo da mesa

Ensino em terminais
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Video tutorial de software
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