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Capitulo 1 Criacao de Parametros de Desenhos

1.1 Método de Entrada

1. Clique no botéo "Parametros dos
Moldes" na interface principal.

00008

2. Entra na interface de "Desenhos".

00008

TrueBag FalseBag Linifoess NoSew

Punchl

Existem um total de 7 tipos de desenhos de parametros: Bolso Verdadeiro, Bolso
Falso, Bolso Lateral, Sem costura, laser, punch1, puncHole 2.



1.1.1 Bolso Verdadeiro
B True Bag

knot spact sew length
& os ]

g !
P
N laser rang N
o TEED =
o laser moye
% laser curve laser curve B s
~ E1 1 E2 grymm
< triangle = N
NS EITE Iaser cuve —T— Iaser CUIVP N
~ E3-m-
~J = f Iaser tum Y4 lager tum =
laser range “— m N
= [ ] N
S P
= I:'IJI'-'I

outer  inner |nner0uler
05 1 20 Sk awram

Line type Laser Type

| Continuous cutting |

Standard bag 1

!

Descricdo da Funcgao:

0 <4

Simbologia Fungéao Conteudo

A Tipo de Ponto/programa| Existem um total de 21 tipos de programas de costura

B Tipo de Laser 21 tipos de programas lasers no total

c - Alterne entre pagina inicial, linha de costura, linha
InterfaceNde funcao de laser, lago, jaqueta de penas e interface de agao.
comutacao
Restaurar o Padrao Restaurar parametros padrao
Modelo de Desenho Exibir o modelo de desenho atual
Configuragéo de Ajuste o centro do laser, o deslocamento do centro do
Coordenada padrao, etc
Pré Visualizagdo Prévia dos desenhos

H Sair Saia da interface de configuragbes

| Salvar Salve configuragdes atuais de parametros

Tipos de costura (21 tipos no total):
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1.1.2 Bolsos Falsos
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Simbologia Funcao Conteudo

A Tipo de Ponto/programa| Existem um total de 21 tipos de programas de costura

B Tipo de Laser 21 tipos de programas lasers no total

c Interf funca Alterne entre pagina inicial, linha de costura, linha
nterface de funcéo de | |5ser, |aco, jaqueta de penas e interface de acao.
comutacao

D Restaurar o Padréao Restaurar paradmetros padrao
Modelo de Desenho Exibir o modelo de desenho atual

F Configuragéo de Ajuste o centro do laser, o deslocamento do centro do
Coordenada padrao, etc
Pré Visualizagdo Prévia dos desenhos

H Sair Saia da interface de configuragbes

| Salvar Salve configuragdes atuais de parametros

Tipos de costura (21 tipos no total):
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Descricdo da Funcao:
Simbologia Funcao Conteudo

A Tipo de Ponto/programa | Existem um total de 7 tipos de programas de costura

B Tipo de Laser 7 tipos de programas lasers no total

C Interface de fungéo de Alterne entre pagina inicial, linha de costura, linha laser,
comutacao lago, jaqueta de penas e interface de agéo.

D Restaurar o Padréo Restaurar parametros padrao

E Modelo de Desenho Exibir o modelo de desenho atual

F Configuragéo de Ajuste o centro do laser, o deslocamento do centro do
Coordenada padrao, etc

G Pré Visualizacao Prévia dos desenhos

H Sair Saia da interface de configuragbes

| Salvar Salve configuragdes atuais de parametros

Tipos de Costura (7 tipos no total):
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Tipos de Laser (7 tipos no total):
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1.1.4 Tipo de Circulo

B Circle Type

start offset
FReerm

ring space

laser offset

I
—L |

ting hight C
s
s as :5'3: pea B E
H ting width
(100 ]

\tj

Line type Laser Type

< -~ 1 >

A B
Descricdo da Funcgao:
Simbologia Fungao Conteudo

A Tipo de Ponto/programa | Existem um total de 6 tipos de programas de costura

B Tipo de Laser 6 tipos de programas lasers no total

C Interface de fungao de Alterne entre pagina inicial, linha de costura, linha
comutac&o laser, laco, jaqueta de penas e interface de acao.

D Restaurar o Padrao Restaurar parametros padrao

E Modelo de Desenho Exibir o modelo de desenho atual

F Configuragéo de Ajuste o centro do laser, o deslocamento do centro
Coordenada do padrao, etc

G Pré Visualizagéo Prévia dos desenhos

H Sair Saia da interface de configuragdes

| Salvar Salve configuracdes atuais de parametros




Thread type (6 types in total):
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Descri¢cado da Funcéo:
Simbologia Funcao Conteudo
A Tipo do Laser Existem 13 tipos de lasers no total.
B Ajuste de parametros | Os parametros podem ser configurados:
c Mudanga da pagina Virar de pagina (para a esquerda ou para a direita)
D Restaurar o padrao Restaurar parametros padrao
E Ajuste do Desenho Exibir o modelo desenho
E Configuragéo da Definir o centro do laser, o deslocamento do centro do desenho, etc.
Coordenada
G Pré-Visualizagio Visualizar a programa
H Sair Sair da interface de configuragdes
| Salvar Salvar as configuragdes atuais dos parametros




Tipos de Costura (23 tipos no total):
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1.2.6 Recorte/Abertura 1

B Punchl

09:15:00

Aem»

O O O O O o o o

C
| . 20.0 |
Laser \
Line Laser Speed 15 Both End 150
Needle Pitch
CireleiCut Speed| 5 e o
A
Descrigdo da Funcgao:
Simbologia Fungao Conteudo
A Configuragdes de Modificar parametros
parametros
B Restaurar padrao Restaurar parametros desenho
c Modelo Desenho Exibir o modelo desenho atual
D Configuragéo de Definir centro do laser, deslocamento do centro do
coordenadas desenho, etc.
E Pré-Visualizagao Visualizar processo
F Sair Sair da interface de configuragdes
G Salvar Salvar as configura¢des de parametros atuais
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1.2.7 Recorte/Abertura 2

B PunchHole2 ¥ 7 2026-04-03 09:15:14

Laser
Laser Cut Speed 5 Both End 1.0
Needle Pitch
Laser Add Speed 5 Laser Mid 1.0
stitches Needle Pitch .
A
Descri¢do da Funcgao:
Simbologia Fungao Conteudo
A Configuragdes de Modificar parametros
parémetros
B Restaurar padrao Restaurar parametros desenho
I Modelo Desenho Exibir o modelo desenho atual
D Configuragéo de Definir centro do laser, deslocamento do centro do
coordenadas desenho, etc.
E Pré-Visualizagao Visualizar processo
F Sair Sair da interface de configuragbes
G Salvar Salvar as configura¢des de parametros atuais
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1.2 Demonstracao Operacional

1. Depois de selecionar o tipo de bolso
embutido como verdadeiro, clique no
tipo de ponto/programa.

B

> lager curve:
i 3@
- I Taser tum
g 1 WL o0 )

Standard bag 1

2. Selecione o tipo de

ﬁmto como
"Bolso Padrao 1" e clique em Voltar
para a interface anterior e clique em
'Tipo de Laser'.

Laser Type

Continuous cutting

B

Placket left

Qeeesese

Placket cross (L)

3. Selecione o tipo de laser como "corte

continuo" e clique em Voltar para a
interface anterior.

Placket double vertical lines (L)

Parallelogran left

Hiddle start

INANANNN

Wave line

Niddle extension

&

Clique nos numeros no modelo de
desenho para modificar os valores
correspondentes dos parametros.

Modifique o parametro A - comprimento
de costura aqui e mude o valor para 80.

g 0
Y
4

Outer corner start

Parallelogran right

Placket right
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]

1@

Beer tan

é
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Py
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]
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[ 25 ]

5. Abra o teclado numérico, insira o
valor 60 e clique em OK para salvar.

> VY
XEal:i)

Laser Typi

G2 @Im axs.




6. Clique em configuragbes de

coordenadas para ajustar a diregao XY | @20
do centro do padrdo e o deslocamento 1
da diregdo XY do centro do laser. 3J

3

~

~

~

S

7. Modifique as coordenadas de
deslocamento pelo teclado direcional e
salve os dados de movimento pelas
teclas de salvar e mover.

@
8. Clique em Pré-visualizagao “J
para visualizar o efeito do desenho.

; g o
9. Cliqgue em Salvar para salvar :

os dados de desenho atuais e gerar um 2
arquivo grafico.

10. O efeito € mostrado na imagem a
direita.

osE

200

400088 >

13



Capitulo 2 Desenhos dos Bolsos

B open:

Noose

Tour Sides Sew(Right)

==

Three Sides Sew(Left)

Second Sew No
Noose

Three Sides Sew(Up)

F——
_—

Once Sew No
Noose

:ss Seal Glue(Semi-Cii

2.1 Método de Entrada

1. Clique na tecla de atalho "Abrir
Desenho de Bolso Embutido" na
interface principal.

200

2. Ai entra o0 modelo de selegéo de
abertura do bolso embutido com corte a
laser.

Tour Sides Sew(Right) Three Sides Sew(Up) hree Sides Sew(Right.

Fr——
)

55 Seal Glue (SemiCis

Nota: Os dois botdes no topo de "Entrar
Costura" sdo atalhos que podem ser
substituidos por outros botdes.

Método de substituigdo: Menu -
Configuragbes de Fungéo - Atalhos de
Funcao

200

I3

[ &

b Cd
Fv )"\

«bbeee

«bbeee
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2.2 Introdugao ao Modelo

Modelo

Nome

Modelo

Nome

Bolso Embutido,
segunda costura
com travete

B e

& 78
i ~
e ) el

Bolso embutido com
costura secundaria.
Sem travete.

Bolso embutido
inclinado
(Esquerda)

4

Bolso embutido
inclinado (Direita)

Bolso lateral com
costura 3 lados +
travete

Peitilho (Direito)

Peitilho (Esquerdo)

Processo de abertura
com laser, ideal para
processos com
cola/bonding sem
juntas (semicircular)

r A /-: Costura direta uma i R - Costurando o travete
1 w1 Unica vez sem 22 1 | de uma unica s6 vez
| B ANEa— travete B vt e, o

e —— Corte Reto e P —-
i< | l§ costura com travete I /7 \ Uma Costura Circular
13— para bolso ST _Su— !

I 7\ Costura oval / Modo bolso embutido
\/ 2 ” — tradicional
N o e s e .
— e o Costura comum, r,.—.—..—_—_—../—.I Costura secundaria
~ J ideal para jaquetas 1~ N de roupas de algodéo
gf _____ E / algod&o S R 4! | /jaquetas sem travete
_______ Costura comum, ey Roupa de algodao /
T 25 _/ com reforgo travete | ™ /11 | jaquetas costuradas
T e ideal para jaquetas I :_/ o _: uma vez sem travete
= e e e o / algodao L= -
—— Roupas de

algodao, uma vez
costuradas, ndo
tém travete.

Peitilho Direito com “X”

Costura oval com
travere no
arredondamento

Bolso ideal para bolso
embutido com ziper/
cola/bonding na parte
superior.

Bolso Lateral com
travete

Ha um travete
costurado em ambos
os lados do tridngulo.

Bolso Trapezoidal
com travete
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Aim Point 0.0,0.0

:

C D

A?w length

B-Sew width

C-X direction distance

CO-X direction distance

—X direction distance

C2-¥ directioirdigtance

Descrigéo principal da fungéo da interface:

Simbologia Fungao Conteudo

A Diagrama de exibigio Anotacao de dados de padrbes, onde as letras na
do desenho regido correspondem aos itens de letras na area G

B Alinhamento do padrdo | ,. - .
Definicdo de pontos Ajuste o~valor da posigéo XY do ponto de alinhamento

do padrdo

C Ajuste intermediario do| Defina a forma do meio do laser, o deslocamento do
laser meio laser para cima e deslocamento para baixo, etc

D Restaurar o Padrao Restaurar valores padrédo de dados

E Pré-Seleggao para os /
Materiais, Envio

F Pré-Visualizagédo Entra na interface de pré-visualizagdo dos desenhos

Area de Parametro dos
desenhos

Configuragdo numérica
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2.3 Descrigao do Parametro do Tipo de Bolso Embutido
Ao modificar os parametros relacionados ao tipo de bolso embutido, todo o tipo de bolso embutido
pode ser ajustado conforme necessario. Os parametros dos diferentes tipos de saco sao diferentes,

como mostrado no diagrama esquematico

" o Simbologia Funcio do Parametro
dos parametros para costura secundaria. A Compri tod t
primento da costura
B Largura da costura
FL /R S| et
¢—>| — o e
¢ A > C1 Corte a distincia na direcio X
4_J.C| C1 L_, C2 Corte a distincia na direcio X
T B e 'b— b aleads b ) C3 Corte a distincia na diregiio X
V1_: : DO :D‘I T D Corte a distancia na direcio Y
I i » «—iCO B DO Corte a distincia do meio
e | N rem D1 Corte a distincia na direcio Y
v2] 1] / D2 D3 \ |IV31 D2 Corte a distincia na direcio Y
~ 1 -l- T NG g —_— I— | D3 Corte a distincia na direcio Y
—IC2 C3l— E Posicao inicial do corte
'? FL Distancia de entrega vazia (esquerda)
FR Distancia do cédigo para a direita (direita)
Vi Distiancia de compensac¢io Y (esquerda)
V2 Distiancia de compensac¢io Y (esquerda)
V3 Distancia de compensaciio Y (direita)

Abaixo esta uma breve introducao aos efeitos de definicdo e configuragao dos parametros de
abertura do bolso embutido
2.3.1 Comprimento de Costura-A
Definition: The horizontal distance of bag type sewing thread, with a numerical range of 0.0-999.9mm.
The following figure shows the effect of secondary sewing without a knot when the sewing length is
50 and 100.

B IEEYHL

001.NPT XR Y S 00165
s OO+ R

1= e
Yy
55

- 2025-02-19 14:25:57

B I EEER

z

sewing length is 50

sewing length is T00

2.3.2 Largura de Costura-B

Definigdo: A distancia longitudinal entre as linhas de costura superior e inferior de um tipo de bolso
embutido, com uma faixa numérica de 0,0 a 999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito da costura secundaria sem travete quando a largura de costura € 20 e 30.

® ImEA

-

o G « - CHEND

B IEEAY

-

17 B2 001 NPT
kg
s e ¢« QD
;
- G
- G

Largura de costura em 20

Largura de cosfura em 30
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2.3.3 C - Distancia de corte superior esquerda na diregdo X
Definicdo: O comprimento horizontal do ponto de corte superior esquerdo até a linha de costura

esquerda, com um intervalo numérico de 0,0-99

9,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito de cortar na direcdo X nas distancias de 20 e 10 no canto superior

es% uerdo durante a costura secundaria.
B Pattern Preview - 2026.04-26 14:29:58

7 xsize CEEED s+ CICNEED

: ot v siz (CEHED -~ CHENENED
x
x
v
%

<

NO.

3

2026.04-26 14:29:58

LT 134

A distancia de corte superior esquerda na diregdo X
é 10.

A distancia de corte superior esquerda na dire¢cdo X
é 20.

2.3.4 C0- Distancia do ponto médio de corte na diregao X

Definigdo: O comprimento horizontal d

direita, com uma faixa numérica de 0,0-999,9mm.

ogé)onto médio de corte até as linhas de costura esquerda e

A imagem mostra o efeito de cortar o ponto central na diregdo X nas disténcias 4 e 6 durante a costura

secundaria.
B Pattern Preview - 4 2026.04-26 14:29:58
12 PO NPT X size s I

NO.

20260426 14:20:58

vono (CICEED * --- CEENED -GS

+

NO.

A distancia do ponto médio de corte na direcdo X é 4.

A distancia do ponto médio de corte na direcdo X é 6.

2.3.5 C1- Distancia de corte superior direita na dire¢ao X
Definicdo: O comprimento horizontal do ponto de corte superior direito até a linha de costura direita,

com um intervalo numérico de 0,0-999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito quando a distancia na dire¢céo X do ponto de corte no canto

superior direito da costura secundaria é 5 e 10.

2026.04-26 14:29:58

4 i -G
. LIl 134 NPT x size (K stitc(oty

e
P 210 +
- G
.

3

+

2026.04-26 14:20:58

NO. 134

A distancia de corte superior direita na diregdo X é 5.

A distancia de corte superior direita na diregcao X € 10.

2.3.6 C2- Distancia de corte inferior esquerda na diregdo X

Definicdo: O comprimento horizontal do
esquerda, com um intervalo numérico de 0

6)onto de corte inferior esquerdo até a linha de costura
,02999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar na diregdo X a distancias de 5 e 10 a partir do canto inferior

esquerdo durante a costura secundaria.

2025 04.26 14:29:58

LTRT 134.NPT X Size stit D

NO.

+

o

+

2026 04.26 14:29:58

Name QEENNIN

NO.

134

A distancia de corte inferior esquerdo na diregao X é 5.

A distancia de corte inferior esquerdo na direcéo X é 10.
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2.3.7 C3- Distancia na diregao X para corte no canto inferior direito.
Definigao: O comprimento horizontal do ponto de corte inferior direito até a linha de costura direita,

com uma faixa numérica de 0,0 a 999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar na diregao X a distancias de 5 e 10 do canto inferior

direito durante a costura secundaria.

R Pattern Preview 3 2026.04-26 14:28:58

IZ
Ay

LT 134

2026.04-26 14:29:58

LEUTH 134 NPT

X Size stito (0
+

NO.

134

Distancia na diregdo X para corte no canto inferior direito & 5

Distancia na diregédo X para corte no canto inferior direito & 10

2.3.8 D- Distancia na diregado Y do corte superior esquerdo
Defini¢gdo: O comprimento longitudinal da linha de costura do ponto de corte superior esquerdo até o

topo, com uma faixa numérica de -999,9-999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar na diregéo Y nas disténcias 2 e 4 no canto superior

esquerdo durante a costura secundaria.
[ povcrprien & osoxuwa]

® Pattern Preview = 2026.04-26 14:29:58

z
:

+

<

NO.
- GEm
- G
- G
- G

B Pattern Preview o 2025.04-26 14:29:58

X Size stitc (Y
+

1z
ey

LEUTH 134 NPT

NO. 134

ol -21.0

X+
Y
Y+

A distancia de corte superior esquerda na diregcao Y é 2.

A distancia de corte superior esquerda na diregao Y € 4.

2.3.9 DO - Distancia Y do ponto médio de corte

Definicdo: O comprimento longitudinal da linha de costura do ponto médio de corte até as bordas

superior e inferior, com um intervalo numérico de 0,0-999

,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito de cortar o ponto central na diregdo Y a distancias de 2 e 6 durante

a costura secundaria.

B Pattern Preview

]

vono (CIGHED * 5 seie QD

20260426 14:20:58

12
Ve,

<

x
;
- CED
v
- G

2026.04.26 14:29:58

[TOTN 134 NPT X Size L 00180
+

134

A distancia Y do ponto médio de corte ¢é 2.

A distancia Y do ponto médio de corte € 6.

2.3.10 D1- Distancia na diregado Y do corte superior direito
Definigdo: O comprimento longitudinal da linha de costura do ponto de corte superior direito até o topo,

i
com uma faixa numérica de 0,8 a 999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar na diregdo Y nas distancias 2 e 5 no canto superior direito

durante a costura secundaria.

B Pattern Preview ]

LI 134.NPT X Size stito (D

20260426 14:26:58

134

& Pattern Preview =

+

2025.04-26 14:28:58

Name QEENIAS

NO. 134

A distancia na direcao Y do corte superior direito
é2

A distancia na diregcao Y do corte superior direito
é5
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2.3.11 D2 - Distancia de corte na dire¢ao Y no canto inferior esquerdo
Definicao: O comprimento longitudinal da linha de costura do ponto de corte inferior esquerdo até a

base, com uma faixa numérica de 0,0-999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar na dire¢do Y nas disténcias 2 e 5 para a segunda

costura.
R Pattern Preview -4 2026.04-26 14:29:58
P ame ize 7 titely
B,
Pl -21.0
« I
+ I

K Pattern Preview 3 2026.04-26 14:28:58

[Z
g

134 NPT

+

Name

<

LT 134

X

- G
- .
- G

A distancia de corte inferior esquerda na diregdo Y é 2.

A distancia de corte inferior esquerda na direcdo Y é 5.

2.3.12 D3 - Distancia de corte na dire¢ao Y no canto inferior direito.
Definicdo: O comprimento longitudinal da linha de costura do ponto de corte inferior direito até a

base, com uma faixa numérica de 0,0 a 999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito ao cortar a direcdo Y nas distancias 2 e 5 no canto inferior direito

durante a costura secundaria.

2026.04-26 14:29:58

& Pottern Preview 3 20260426 14:28:58

[Z
Ve

Name QEZANGH

<

LT 134

X
X+
Y

Y+

A distancia de corte inferior direita na diregao Y é 2.

A distancia de corte inferior esquerda na direita Y € 5.

2.3.13 Posicao inicial de corte E

Definicao: A distancia horizontal do ponto de partida da linha de corte até os pontos de partida das

linhas de costura superior e inferior, com um intervalo numérico de 0,0 a 999

,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito quando a posigéo inicial de corte € 11 e 30 para a segunda

costura.
R Pattern Preview - 2026.04-26 14:29:58
ok name (TN X Size seieo (D
VB
vo. (& vsize CENEED - CHENEEED
x
X
Y
"

o

vore (D 5~ CEENED - CIOED

& Pattern Preview 2026 04.26 14:20:58

<

Y,

IZ
:
;
.
'
"

A posicao inicial do corte & 11.

A posicao inicial do corte & 30.

2.3.14 Distancia de entrega aérea FL (esquerda)

Definicdo: A distancia horizontal entre a distancia de alimentagdo vazia e a linha de costura
esquerda, com um intervalo numérico de 0,0-999,9mm. L ) ~
A figura a_seguir mostra o efeito quando a distancia horizontal entre a distancia de alimentagéo

vazia e a linha de costura esquerda é 5 e 15 para a

2026.04-26 14:26:58

Name QEEANH

NO. 134

segunda costura.

B Pattern Preview - 2026.04-26 14:29:58

1z
Wy

<

NO. 134

ol -21.0

P +21.0

o

Y-
Y+

Adistancia de enirega aerea (esquerda) € de 5

A distancia de enirega aérea (esquerda) € de 15
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2.3.15 Cédigo FR para distancia a direita (direita)
Déegirg)igéo: A distancia lateral do cédigo (elevagéo lateral 2) a direita, com um alcance numérico de 0,0 a
,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia horizontal do codigo a direita € 5 e 15 para a
‘costura secundaria’.

s = T | e = e
v‘%; weme (ECENES X Size stit-CIED V;Irj; Name X Size stit- (I
w. B Y size (K rorma CHD 0. v size (CHD - CHID
P -43.0 o 8o o ,+
x
:
v
codigo para distancia a direita (direita) € 5 codigo para distancia a direita (direita) € 15

2.3.16 Distancia de compensagao V1-Y (esquerda)

Definicdo: Ao costurar no canto superior esquerdo, continue costurando para baixo por uma
distancia e depois retorne, com um intervalo numérico de 0,0-999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito da distdncia de compensagéo Y (esquerda) nas distancias 5 e 15
quando néo ha travete na costura secundaria.

2025 04.26 14:20:58

g '
<& Name QEZENIY X Size il ISR 00180
Y

+

20260426 14:29:58

z
1 vono (I * 5= seie (D

A distancia de compensagéo em Y (esquerda) é 5. A distancia de compensagao em Y (esquerda) é 15.
2.3.17 Distancia de compensagao V2-Y (esquerda)

Definicdo: Ao costurar no canto inferior esquerdo, continue costurando para cima por uma
distancia e depois retorne, com um intervalo numérico de 0,0-999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia de compensacgéo Y (esquerda) é 5 e 15 para
a segunda costura.

R Pattern Preview of 20260426 14:20:58 R Pattern Preview o 2026.04-26 14:20:58
vg, R 5 NPT X 8ize seit D ,fr; Namo X Size sei - CIIID
% %
w. (B Y Size rorna CH D w. (B Y Size rorna CH D
x + x
A distancia de compensagédo em Y (esquerda) é 5. A distancia de compensagao em Y (esquerda) é 15.

2.1.1 Distancia de compensacio V3-Y (Direita)
Definigdo: Ao costurar no canto inferior direito, continue costurando para cima por uma distancia e
depois retorne, com um intervalo numérico de 0,0-999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia de compensagé&o Y (a direita) € 5 e 15 para a
costura secundaria sem o no.

202%-03-11 10:19:22 & Pottern Preview 3 2026.04-26 14:26:58

z z
v P20 001 NPT xR+ Ly Q00216 7 (PP 134 NPT x size NN s -GS
X

A distancia de compensagdo em Y (direita) é 5. A distancia de compensagao em Y (direita) & 15.
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Simbologia Funcio do Parametro
A seguir esta um diagrama esquematico dos A Comprimento da costura
parametros para costura em quatro lados (a B Largura da costura
esquerda) C Corte a distancia na dire¢do X
G Distincia escalonada
Cl Corte a distancia na direcdo X a partir do canto
superior direito
C2 Corte a distancia na dire¢io X no canto inferior
esquerdo
c3 Corte a distancia na direc¢do X a partir do canto
inferior direito
D Corte a distancia na direcdo Y no canto superior
esquerdo
Distancia de inclinagido
D1 Corte a distancia na direcdo Y no canto superior
direito
D2 Corte a distancia na direcdo Y no canto inferior
esquerdo
D3 Corte a distancia na direcdo Y a partir do canto
inferior direito
E Posicao inicial de corte FL
FL Distancia de entrega vazia (esquerda)
FR FR Distincia do cédigo para a direita (direita)
V1 Distancia de compensa¢do Y (esquerda)
V2 Distancia de compensa¢io Y (esquerda)
V3 Distancia de compensaciio Y (esquerda)

2.1.2 Distancia de deslocamento G

Definigao: A distancia horizontal entre dois pontos de corte, com um alcance numérico de 0,0 a 999,9mm.

A imagem a seguir mostra o efeito quando os [quatro lados sao costurados (a esquerda)] com uma distancia
escalonada de 4 e 8.

20260426 14:20:58 attern Previ 2026.04-26 14:26:58

z z
1 nome (XN X Size stito QI V;le’r' LTRT 134 NPT X Size stito QD
X

+

A distancia de deslocamento é 4 A distancia de deslocamento é 8

2.1.3 Distancia de Inclinagdao H

Definicdo: O deslocamento lateral entre as linhas de costura superior e inferior, com uma faixa

numérica de 0,0 a 999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito da [costura de quatro lados (esquerda)] quando a distancia de inclinacdo é 10 e
15.

2026.04-26 14:29:58 n Preview 2026.04-26 14:29:58

z z
1 CTTT 134.NPT x size GENEED s -G )i, PO 134.NPT x size GEINEED si-CI3
%

<

+ - )

- G
- X
-

A distancia de inclinagao é 10 A distancia de inclinagdo é 15
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A seguir esta um diagrama esquematico dos parametros para costura em trés lados (topo)

Simbologia Funcio do Parametro
A Comprimento de costura
B Largura de costura
2 Corte a distancia na diregdo X
1. A i no canto inferior esquerdo
H e ' Corte a distancia na diregdo X
‘_E_’I G I | = do canto inferior direito
i A D2 Corte a distancia na diregdo Y no
3 Canto inferior esquerdo
_B D3 Corte a distancia na diregdo Y de
Canto inferior direito
22_ %I l E Posicdo inicial de corte
Iq— C2 C3|—; G Distancia escalonada
— H Velocidade média a alta
H V3 Distancia de compensagdo Y
(direita)

2.1.4 Alta velocidade/Distancia de deslocamento de alta velocidade - H
Definicao: A distancia lateral do deslocamento de velocidade média a alta/alta velocidade, com um

alcance numérico de 0 a 100mm.

A figura a seguir mostra o efeito quando a disténcia de alta velocidade/alta velocidade € 4 e 8 no

"Costura de Trés Lados (Top)".

2026.04.26 14:20:58

z
;

e

<

- G
- G
-
v (8

2026 0426 14:28:58

r4
1 name (NG X Size stitc (g

APy =
o @ Y size rores CHENENEND
x : =
x :
i
"

A distancia de deslocamento em alta
velocidade/alta velocidade é 4

A distancia de deslocamento em alta
velocidade/alta velocidade é 8

2.1.5 Distancia de compensagao V3-Y (direita)

Definigdo: A distancia longitudinal sob a distancia de compensacgéo Y (a direita), com um alcance

numeérico de 0 a 100mm.

A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia de compensagéao é 5 e 10, respectivamente,

para os trés lados superiores costurando.

2026 04.26 14:28:58

z
! [IOT 134.NPT X Size stito (A

By
x : = +
N
-
P
'
-

B Pattern Preview 3 2026.04-26 14:29:58

z

Y&y
. : = +
.
.
"

A distancia de compensacéo Y (a direita) € 5

A distancia de compensacao Y (a direita) é 10
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A figura E é um diagrama esquematico dos paradmetros do selante sem emendas (semicircular)

4 FR o
l¢ A z >
-|E
V2% G
// v1§|‘_’0 l
J )
/]

Simbologia Funcio do Parametro
A Comprimento de costura
B Largura de costura
G Distancia escalonada
H Distancia d? deslocamento .de média
a alta velocidade/alta velocidade
E Distancia de corte inicial
FR Distancia do cédigo a direita (direita)
V1 Altura do ponto do laser a partir do
anel
\"p4 Distancia entre dois anéis

2.1.6 V1 - Distancia do ponto laser em relagao a altura do anel
Definicao: A altura do ponto laser em relagéo ao anel, com um alcance numérico de 0,0-999,9mm.
A figura a seguir mostra o efeito da vedagado sem emendas (semicircular) quando o ponto de partida

da linha central de corte é 10 e 8.

2025.04.26 142058 249

Nome e R

NO.

134

3 2026.04.26 14:20:88

5 IS - - CE.
Name QEEANIGY X Size Chid Stitc{S k)

By

Pl -39 9 +

- X

- G

"

Adistancia do ponto do laser em rela¢ao a altura
do anel é 10

Adistancia do ponto do Taser em relagao a altura
doanel é8

2.1.7 V2 - Distancia entre dois anéis

Definicdo: A distancia longitudinal entre o anel do laser e o anel de costura, com um alcance

numérico de 0,0 a 999,9mm.

A figura a seguir mostra o efeito da vedagdo sem emendas (semicircular) quando a distancia entre

os dois anéis é 3 e 15.

3

1 Pattern Preview 20260426 14:29:88 41

<

IZ
=5
- CEm
- G
- CEm
- G

3

2026.04-26 14:26:58

Name QEENNIAN

NO. 134

A distancia entre dois anéis é 3

A distancia entre dois anéis é 15
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A figura é um diagrama esquematico dos Simbologia Fungio do Parimetro
parametros para "costura secundaria de A Comprimento de costura
circulos” B Largura de costura
C Corte a distancia na diregdo X a partir
e FL . «FR do canto superior esquerdo
« A - FD Distancia do cédigo até o canto
WA R (N o - inferior esquerdo
i ol B T I (canto inferior esquerdo)
Vi |4|£,| IQI / T\ LD Distancia final do laser na
\ ,_B extremidade esquerda
A . /Il (esquerda)
A SR SR — A o
\/2 V3 RD Distancia final do laser na
SE extremidade direita
+ *|IFD (direita)
E Posicao inicial de corte
FL Distancia de entrega vazia (esquerda)
FR Distancia do cédigo a direita (direita)
V1 Distancia de compensacdo Y
(esquerda)
V2 Distancia de compensagdo Y
(esquerda)
V3 Distancia de compensacgdo Y (direita)
1. LD - Distancia do ponto final do laser
na extremidade esquerda (esquerda)

Definicdo: A distancia lateral do ponto final do
laser esquerdo, com um alcance numérico de
0 a 100mm.

A figura a seguir mostra o efeito da costura secundaria de um circulo quando a distancia entre o
esquerda

ponto final do laser na
H Namo xsize CHENEED < CIENEED
B,
v & vsize CENEEED - CHENEEED
x
x
- &
"

extremidade

é 5 e 10.

2026 04.26 14:20:88

r4
x
(308 2

0.

<

X
X+
\f
Yo

Distancia do ponto final do laser na extremidade
esquerda é 5

A distancia do ponto final do laser na
extremidade esquerda é 10

RD - Distancia do ponto final do laser na extremidade direita (direita)
Definicdo: A distancia lateral a partir do ponto final do laser direito, com um alcance numérico de 0 a
100mm. A figura a seguir mostra o efeito da costura secundaria de um circulo quando a distancia

entre o ponto de acabamento do laser
B Pattern Preview -4 2026-04-26 14:29:58
v)ga LT 134 NPT x size GENEED -G
w. (B v size (EHED - CHIED
x i
x
v
i

na extremidade direita é 5 e 10.

2026.04.26 14:29:58

134.NPT

Name

Y Size

A distancia do ponto final do laser na extremidade
direita é 5

A distancia do ponto final do laser na
extremidade direita € 10
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A figura e € um diagrama esquematico do Simbologia Funcio do Parametro
parametro "linha escura do modo normal" A Comprimento de costura
B Largura de costura
Corte a distancia na diregao X
JR, PELLEN C a partir do canto superior esquerdo
«—|C A C1l«> C1 Corte a distancia na diregdo X
';‘I'"""‘ = ‘;'_f do canto superior direito
D D1 istanci irecd
/ B 2 Corte a @star_\ua na diregao X em
D3 O canto inferior esquerdo
Dé E; l c3 Corte a distancia na diregdo X
:-*Cﬁ—_-_-d(-)3|+->| do canto inferior direito
2 ¥ D Corte a distancia na dire¢do Y no
«—FD—» Canto superior esquerdo
Corte a distancia na diregdo Y no
D1 Lol
Canto superior direito
Corte a distancia na diregdo Y no
D2 o
Canto inferior esquerdo
D3 Corte a distancia na diregdo Y a partir do
Canto inferior direito
E Posicdo inicial de corte
H Distancia de inclinag3o
FR Distancia do cédigo para a esquerda
(esquerda)
FD Distancia do cddigo até o canto inferior
esquerdo

2.1.7 Cddigo FR para distancia a esquerda (esquerda)

Definicao: A distancia horizontal do cédigo para a esquerda (esquerda), com um alcance numérico de 0
a 100mm. A figura a seguir mostra o efeito do cddigo 'Linha Escura do Modo Normal' quando a distancia
para a esquerda (esquerda) é 10 e 20.

B IEEYNE 2025-03- B fImEEAn 2025-0
17 Iy + X e (R 12 P2 001 NPT 2t @ su (@
Voo Wy
+a v (O ¢« CEE 0 +« D
. cm
.
. am

Cddigo para a distancia esquerda (esquerda) & 10 | O coédigo para a distancia a esquerda (esquerda)
é 20

2.1.8 Distancia do cédigo FD até o canto inferior esquerdo (canto inferior esquerdo)
Definigdo: A distancia horizontal do cédigo até o canto inferior esquerdo (canto inferior esquerdo),
com um alcance numérico de 0 a 100mm.

A figura a seguir mostra o efeito do cédigo 'Linha Escura do Modo Normal' quando a distancia do
canto inferior esquerdo (canto inferior esquerdo) é 10 e 20.

2026.04-26 14:28:58 ttern Preview 20260426 14:26:58

z
1z : ol 1 LR 134 NPT X si stite (1Y

[P 134 NPT x size (K4 stito I ame ize (K itc (I
V2 : ! Yy

O cdédigo para a distancia inferior esquerda (canto | O cadigo para a distancia inferior esquerda
inferior esquerdo) é 10 (canto inferior esquerdo) é 20
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A figura é um diagrama esquematico dos parametros para "costura secundaria de roupas de algodao

com travete"

Simbologia | Funcio do Simbologia | Funcio do
1 Parametro Parametro
5 ) Corta o
"\2’“ A Comprimento de D3 Direcio Y
VvV costura
Red distanci
B B Largura de costura Cco eduza a distancia
do meio
I C Reduza a distancia DO Reduza a distancia
A4 na diregdo X do meio
C3 V3 C1 Reduza a distancia E Partida cortando
na diregdo X Posicao
Reduza a distancia Compensagao Y
c2 oS V2 P
na diregdo X Distancia (esquerda)
c3 Reduza a distancia V3 Compensagao Y
na diregdo X Distancia (a direita)
Corta a distancia na Intervalo de largura
D Diregdo Y w de costura (topo)
Corta a distancia na Intervalo de altura de
D1 Direcdo Y \') costura (topo)
Distancia de Corte
D2 no Canto inferior
esquerdo na
diregdo Y

2.1.9 Intervalo de largura de costura W (canto superior direito)
Definigao: A distancia horizontal do intervalo de largura de costura (canto superior direito), com um

intervalo numérico de 0 a 100mm.

A imagem a seguir mostra o efeito quando o ponto de partida da linha de corte € 5 e 10 para a
costura secundaria de roupas de algodédo com travete.

LEUTN 134 NPT

+

NO. 134 Y Size gER4

B (IEEYAN

21 14:10:12

+

Intervalo de largura de costura (canto superior
direito) € 5

Intervalo de largura de costura (canto superior
direito) € 10

2.1.10 Intervalo de altura para costura em V (canto superior direito)

Definigdo: A distancia longitudinal entre as alturas

de costura (canto superior direito), com uma faixa

numérica de 0 a 100mm. A imagem a seguir mostra o efeito quando o ponto inicial da linha de corte

é 2 e 6 para a costura secundaria de roupas de

LTS

L e CIGES - CONED <+ CEEED
b

algodao com travete.

Intervalo de altura de costura (canto superior
direito) é 2

Intervalo de altura de costura (canto superior
direito) € 6
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A figura é um diagrama esquematico dos paradmetros para "dobra e alinhamento de bordas arredondadas
por costura secundaria”

Simbologia| Nome do parametro| Simbologia | Nome do
parametro
A Comprimento de FR Compensacio
costura
B Largura de costura LD C(_)mﬂper:lsagao
Distancia para
Comprimento de Compensacao
C L RD A
corte na Diregdo X Distancia
(esquerda)
c1 Comprlme.nto:ie RL Raio do arco do
corte na Dire¢ao X laser
FL C(_)mAper:lsagao RZ Refor?o Raio do
Distancia arco linear

2.1.11 Comprimento de corte na dire¢do X (esquerda)
Definicédo: A distancia horizontal do comprimento de corte (esquerda) na diregdo X, com um alcance

numeérico de 0 a 99,9m. A figura a seguir mostra o efeito quando o comprimento de corte (a esquerda)
na direcdo X é 2 e 10 para a costura secundaria arredondada de borda dobravel e travete.

2025-08-08 16:41:07

o8 16:42:27

+

z

4

:
b=
+

O comprimento de corte na diregao X (esquerda) € 2 | O comprimento de corte na diregao X (esquerda) € 10

2.1.12 C1 - Comprimento de corte na dire¢ao X (direita)
Definicdo: A distancia horizontal do comprimento de corte (& direita) na direcdo X, com um alcance
numérico de 0 a 99,9m. A figura a seguir mostra o efeito quando o comprimento de corte (a direita) na
direcéo X € 2 e 10 para a costura secundaria arredondada de borda dobrada e travete.

075-08-05 16+

g Wy

O comprimento do corte na diregdo X (direita) € 2 | O comprimento do corte na diregdo X (a direita) € 10

2.1.13 FL- Distancia de compensacgao da costura em travete (canto superior esquerdo)

Definicdo: A distancia horizontal da distancia compensadora (canto superior esquerdo) da camada travete,
com um alcance numérico de 0 a 999,9m. A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia
compensadora (canto superior esquerdo) da costura travete € 10 e 20.

L3

¥4

M Rl ¢ NPT &85 Ll 00257
By,
5 YR R _

A distancia de compensacao da costura travete A distancia de compensagao da costura travete
(canto superior esquerdo) é 10 (canto superior esquerdo) é 20
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2.1.14 FR- Distancia de compensacgao da costura em travete (canto superior direito)

Definigao: A distancia horizontal da distancia compensadora (canto superior direito) da camada travete,
com um alcance numérico de 0 a 999,9 m.
A figura a seguir mostra o efeito quando a distdncia compensadora (canto superior direito) da costura
travete € 10 e 20.

B JIEEEHD

59.8

B INEYHN

Z
! 2 141.NPT LOS I 59 .8 &
Yl
X
32 i + . D

A distancia de compensacao da costura travete
(canto superior direito) € 10

A distancia de compensacao da costura em
travete (canto superior direito) é 20

2.1.15 LD- Distancia de compensacgao da costura em travete (canto inferior esquerdo)
Definigdo: A distancia horizontal da distdncia compensadora (canto inferior esquerdo) da camada

travete, com um intervalo numérico de 0 a 999,9m.

A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia compensadora (canto inferior esquerdo) da

costura travete é 10 e 20.

LT

o8 17:06:48

L3

B ISEYHN

Distancia de compensagao da costura em travete
(canto inferior esquerdo) é 5

Distancia de compensagao da costura em travete
(canto inferior esquerdo) € 10

2.1.1 RD- Distancia de compensagéo da costura

em travete (canto inferior direito)

Definigdo: A distancia horizontal da distancia compensadora (canto inferior direito) da camada travete,

com um alcance numérico de 0 a 999,9m.
A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia
travete € 10 e 20.

B JIWBEHD

i PP o1 e he (R
ey
+s e «« CHENEND

compensadora (canto inferior direito) da costura

B IEEYHN

Distancia de compensacgao da costura em travete
(parte inferior direita) € 5

Distancia de compensacao da costura em travete,
(parte inferior direita) &€ 10
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2.1.2 RL-Raio do arco do laser

Definicdo: O comprimento do raio do arco do laser, com um alcance numérico de 0 a 100mm.

A figura a seguir mostra o efeito do raio do arco do laser de 10 e 15 para a junta arredondada da
borda da emenda secundaria.

v Ex Nams A:Blze st CEID o [TOTN 134.NPT xsize GENEED st - CEHED
= . G Iistze r""’_ o [T 134 Y Size rovn_
x +
xs x
v . o A I
g "
O raio do arco do laser é 10 O raio do arco do laser é 15

2.1.3 RZ - Raio do arco da linha de reforgo

Definicdo: O comprimento do raio do arco da linha de reforgo, com um alcance numérico de 0 a 100mm.
A figura a seguir mostra o efeito da linha de armadura com raio de arco circular de 9 e 12 para a

junta de dobra arredondada da borda da emenda secundaria.

v, Namo xsize IR < - CIEEEEED v, Namo x size IR - GO
. Y size rorns CHIENENEND wo. ¥ size rores CHENENEND
x +
xt
-
7
O raio do arco da linha de reforgo € 9 O raio do arco da linha de reforgo é 12
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A figura é um diagrama esquematico dos parametros para "costura secundaria de roupas de algodéo (bolso
largo)"

Simbologia Funcio do Parametro
A Comprimento de costura
B Largura de costura
C Corte a distancia na diregdo X a partir do canto superior
esquerdo
C1 Corte a distancia na diregdo X a partir do canto superior
direito
c2 Corte a distancia na dire¢do X no canto inferior esquerdo
c3 Corte a distancia na diregdo X a partir de baixo
D Corte a distancia na dire¢do Y no canto superior esquerdo
D1 Corte a distancia na direg¢do Y no canto superior direito
D2 Corte a distancia na direg¢do Y no canto inferior esquerdo
D3 Corte a distancia na diregdo Y a partir do canto inferior
direito
Co Corte a distancia do ponto do meio na diregdo X
DO Corte a distancia a partir do ponto médio no Y
E Posicdo inicial de corte
V1 Distancia de compensagdo Y
V2 Distancia de compensagdo Y (esquerda)
V3 Distancia de compensagdo Y (direita)
V4 Distancia de compensagéo sob Y
W Intervalo de largura de costura (canto superior direito)
\% Intervalo de altura de costura (canto superior direito)

2.1.4 Distancia de compensagao V1-Y

Definicdo: A distancia longitudinal na distancia de compensacgéo Y, com um alcance numérico de 0 a 100mm.
A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia longitudinal na distancia de compensagao Y da

costura secundaria do casaco de algodéo (bolso largo) é 3 e 6.

A distancia de compensagao Y € 3 A distancia de compensagéao Y é 6

2.1.5 Distancia de compensagao V4-Y
Definicdo: A distancia longitudinal sob a distancia de compensacéo Y, com um alcance numérico de 0 a
100mm. A figura a seguir mostra o efeito quando a distancia longitudinal sob a distancia de
compensacio Y € 5 e 10 para a costura secundaria de roupas de algodao (bolso largo).
W IEEaE 20: s " ImEEan 39 2¢
vy + (I - D -« D + (i - D -« CHED
s+ CHED < CHED - D s+ CHED - CHED - Ol

A distancia de compensagdo Y é 3 A distancia de compensagéo Y é 6
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2.2 Demonstracao de Operaca

1. Selecione o modelo correspondente
para abrir o bolso embutido.

2. Defina valores correspondentes para
comprimento do ponto, comprimento e
largura do bolso embutido, etc. Use o
botdo de virar pagina para modificar
outros itens de dados.

3. Clique no botéo de pré-visualizagdo
para acessar a interface de visualizagao
grafica. Clique para sair.

4. Clique em Configuragdes e ajuste o
valor da posicdo XY do ponto de
alinhamento do padrdo através do
volante.

(o)

<
=}

4

g

Yy

— o —|

ength

B-Sew width

- IR X ste

160

-
o

% e
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5. Cliqgue em OK para salvar o padrao.

6. Clique em OK.

Name 001.NPT
)

7. Defina 0 nome e 0 numero, clique em
OK.

8. A figura esta mostrada a direita.

_bBoo=Da (<)

200

80000

- \../
Fv 2N
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CAPITULO 3: Configuracdes de fungdes relacionadas aos

B TR PLRCSCH

estilos de fabricagao de bolsos dos bolsos embutidos

- B 2006-03-2¢ 15:47:27

Descricao principal da fungéo da interface:

Simbologia Funcéo Contéudo
A Padrao Exibir o padrao atual
B Velocidade Ajuste a velocidade de costura
C Interface Entrar no modo interface
D Detecgéo de origem XY | Entrar na interface de detecgao de origem XY
E Troca rapida de faca Realizar a troca rapida de ferramenta
F Tensao da linha Tenséo da linha definida
G Entre no modo de enchimento para ajustar a velocidade

Modo de enchimento

de enchimento da bobina

H Retorno ao original De volta a origem

| Teste em etapa unica Entra na interface de teste de etapa Unica
Entra a costura Entra a interface de costura

K Contagem de Defina o valor de processamento de contagem de pegas
processamento

L Contagem final Defina o valor da contagem de referéncia

M Numero do padrao Padrdes de Desenho

N Tecla de Atalho - Design| Entra na interface rapida para o selecionar o desenho,
de Abertura de Bolso defina pardmetros para gerar padrdes rapidamente

0 Tecla de Atalho —

Modificagdo de Desenho

Entrar no modo de modificagao de padrbes
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3.1 Interface de Costura

Clique no botao 'Entrar na costura' na interface principal para acessar a interface de costura. Como

mostrado na figura a seguir.

B lMain

Descri¢do da Fungao:

UiosE Ho
AddCounter
i

Bottom Line
—>
>
s
—
—
—
—
—>

AOTUVOLZ MZzAXN

—H W

c

Simbologia Fungio Contéudo
A Velocidade Ajuste a velocidade de costura
B Passagem de Linha Levante/desca o calcador para passar a linha
C Espessura do material Espessura do material definido
D Interface Entrar no modo interface
E Altura da agulha Levantamento da agulha/queda da agulha
F Placa de Pressao Grande Levante ou desca a placa de pressdo grande
G Placa de Pressao Pequena Levante ou desca a placa de pressao pequena
H Volume de entrada de ar Alto volume de ar de sucgéo/volume médio de ar de
sucgao/baixo
| Corte Executar a agéo de corte
J Retorno ao original De volta a origem
K Limpeza a laser Realizar a acdo de limpeza a laser
L Contagem de processamento Defina o valor de contagem de processamento
M Contagem final Defina o valor da contagem de referéncia
N Corte alinha Executar agao de corte
fe) Passo a Passo Veja o passo a passo dos pontos em que passara a agulha
=) Tecla de Atalho - Design de Entra na interface de impressao rapida para o design da
Abertura de Bolsa abertura do saco, defina parametros para gerar padroes
rapidamente
Q Padré&o atual Exiba o gréfico atual do desenho
R Teclfa. de étalho - Padréo Entrar no modo de modificagéo de padroes
Modificagao
Tensao da linha Tensione da linha definida
. ) Entre no modo de enchimento para ajustar a velocidade do
Modo de enchimento da bobina enchimento da bobina
U Sair do modo de costura Saida do modo de costura
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3.2 Modo Menu

Clique no botdo 'Menu' na interface principal para entrar no modo menu.
; = ,

B Nain Interface P1(R 2026-04-03 10:17:57

UiosE

Bottom Line
Data

Reading data Writing data Editing data Modification mode conversicn mode

Program mode Device detect Function mode Trim test Para Board

3.3 Detecc¢ao da Origem XY
Clique no botao "Deteccao de Origem XY" na interface principal para acessar a
interface de Teste de Origem XY.

B XY Origin

Link lamp: x @ :

X sensor

¥ sensor

Origin Offset

HECE

3.4 Tensao de Linha
Clique no botao "Tensao de Linha" na interface principal para acessar a configuragao

Mudar a linha da linha, interface de tesao.

B Chan eedle Thread Tension

04-03 10:19:12

Current Thread Tension

Adjustment Thread Tension
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3.5 Enchendo a linha na bobina
Clique na Tecla Winding para configurar o enchimento da linha da bobina.

72 2026-04-03 10:19:16

B Wind Node

Bobbin winding speed
o ST O R
— Now 0000 RPM

Bobbin winding operation setting

Bobbin winding operation time

seTTne (TR s
rRemANE (D -

3.6 Passo a Passo para o Teste
Clique na tecla de atalho 'Single Step Test' na interface principal para acessar a

interface de teste de passo simples.

B Single Stepping Test

eding single step motion te

m

3.7 Modo de Modificagao
Clique no botao 'Modificar Modo' na interface principal para acessar a interface de

modificacao.

Select type

HEEC

ModStitch ModSpeed ModCode

=
B0

StatPosit  DeleteStitch 299 o1 fowithe

e
2 —_-—
X
1

St Fansccgaa e

ﬂ kl %844 X+845 V-0 Y+9.0
¢ © num:426

StopPosition  ThickSet Tension laser cut ;;::;‘?Dsfiidof

soe > 1V
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3.8 Processamento de Contagem de pecgas
Clique no botao 'Processamento de Contagem de pegas' na interface principal para acessar a

interface de confii)uragéo de contagem.
Incluir:

1.Defina o valor da contagem de produgéo
(contagem total).

2.Defina o valor atual da contagem de
produgéo.

3.Botdo de ligar/desligar a funcdo de
contador.

4.Limpe o botao de valor atual para resetar
a contagem atual para zero. Definir
contagem alvo: Na area de configuragéo,
insira o valor desejado de contagem de
alvo. Certifique-se de que os nimeros de
entrada e alvo atendam aos requisitos de
produgéo.

5.Clique no botédo confirmar, e o sistema
comegara a contar os dados de saida
durante o processo de produgéo.

3.9 Contagem da Linha da Bobina
Clique no botao 'Contagem de Linhas Residuais' na interface principal para acessar a

interface do con'|unto de contadores de linhas.

3.10 Espessura do Material
Clique no botao 'Espessura do Material' na interface de costura para definir a interface

de definicdo da esgessura do material.

A Material thickness +0.0 mm

[~ ]
-]

08

3.11 Volume de Sucgao de Ar
Clique no botao 'Volume de Ar de Sucgao' na interface de costura para ajustar o
volume de ar de sucgéo.

Suction Suction

middle small
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Capitulo 4 Teste do Equipamento

Descricao da Funcio da Interface:

B Detection Setting 2 2026-04-03 10:37:16

Led Detection Panel Detection Input Detection Output Detection

XY step motor test Servo test Servo angel Detection Continue Run Detection

'l
64'/
j o
=

4= i >

Notor set Analog gear set laser offset

1. Entra na interface de teste de dispositivos
Descricao da fungéo: Os usuarios podem acessar a interface de detecgao de
dispositivos pelo botao de detecgao de dispositivos no menu.
2.Deteccgao de LCD
Descricao da fungéo: Ativar ou desativar a fungao de deteccao de tela, definir o tempo de
deteccao.
3. Detecgao por tela sensivel ao toque (touchscreen)
Descrigcao da fungéo: Os usuarios podem acessar a interface de detecgéo da tela
sensivel ao toque através do menu para calibrar a tela.
4.Detecciao de sinal de entrada e detecgao de sinal de saida
Descrigao da fungao:
Essa funcao é usada para detectar o status dos sinais de entrada e saida e
garantir que o sistema receba os sinais corretos.
Etapas de uso:
1.1 Encontre o botado de detecgao de sinal de entrada/saida na interface de detecgao
do dispositivo.
1.2 Clicar neste botdo comecara a inserir sinais.
1.3 Observe o status do sinal exibido na interface e confirme se o sinal esta normal.
5. Deteccao de motor de passo XY
Descrigao da fungéo: Pode depurar o eixo XY, clicar na posigao e comutar.
6. Teste de servomotor
Descricao da fungdo: Esta fungéo é usada para detectar o angulo do eixo e garantir
9ue o eixo opere dentro da faixa normal.
.Detecgédo de dngulo do fuso
Descri¢cao da fungdo: Esta fungéo é usada para detectar o angulo do eixo e garantir
gue o eixo opere dentro da faixa normal.
.Detecgao de operacgao continua
Descrigcao da fungéo: Ajustar o tempo do intervalo de agdo, o numero de detecgbes de
origem do material, 0 niumero de ciclos, etc.
9. Configuragdes dos motores
Descricao da fungao: Ajuste e teste motor.
10. Deslocamento do laser
Descricdo da funcao: Ajustar coordenadas do laser e das coordenadas da agulha,
deslocamento de ajuste.

PF Stepper
motor Detection

39



4.1 Detecgao do LCD

Clique no botao 'Teste de Porta' no menu para entrar na interface do modo de
deteccao e acessar a detecgao LCD.

1. Clique no botado "Detecgédo LCD".

7\
‘o

Output Detsction

2. Entra na interface de detecgéo de tela _ . .
e Se|ECIOne DeteCQéO de tela Check item (Multi selection)

Lcd check
Chec hours

Range (0. 5-24)
Check for hours

3. Defina o intervalo de detecgéo da tela.

Check item (Multi selection)

B Lcd check

Check for hours

4. Clique para iniciar a deteccéo.

Check item (Multi selection)

B Lcd check

Chec hours

Range (0. 5-24)

Check for hours
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4.2 Deteccao do TouchScreen

Clique no botao 'Teste de Porta' no menu para entrar na interface do modo de

deteccdo e acessar a deteccao na tela sensivel ao toque.

1. Clique no botéo "panel detection".

2. Pressione Enter para confirmar.

Input Detection

7\
\\9//

Output Detsction

MES-P-272

3. Siga o cursor e clique na calibragao
um a um.

4. Por fim, volte para a interface "Modo
Detecgéao".

+
+

Led Dstection

1

XY step motor test

-
Notor set

Panel Dstection

Servo test

/

Analog gear set




4.3 Deteccao do Sinal de Entrada

Clique no botdo 'Deteccdo de Sinal de Entrada' para acessar a interface de
detecgao de sinal de entrada. Implemente comunicagdo de consulta para controlar o
sinal DESLIGADO/LIGADO. A interface inclui o seguinte conteudo exibido conforme
mostrado na figura a seguir.
Precaucgodes:
Antes de realizar qualguer operacdo, por favor, certifigue-se de que o dispositivo
mecanico esta corretamente instalado e conectado para evitar erros causados por
cligues inadequados.
Durante a operacdo, preste atencdo a seguranca e evite partes méveis para evitar
acidentes.

B Input Detection

Start switch/pedal OFF

Clamp switch/pedal OFF INL Pocket lip butto OFF
Extend clamp/pedal OFF IN2 material sensing OFF D
Halt switch OFF IN3 None OFF
Thread sensor OFF INg Mn-Steel sheet w OFF
¥ motor sensor OFF INS Inner pressure f OFF
Y motor sensor OFF IN6 Steam motor sens OFF
PF motor sensor OFF

Folding frame motor origin Left folding knife cylinder OFF
in place

Floded material return and extend Right folding knife cylinder OFF
in place

Lower tray sensor Y clamping tray is clamped OFF
in place

Alarm signal for lifting motor Naterial folding locked in extend OFF

Return of floded materials Material folding locked in releas OFF

NENNANNANN
NENNANANANN

Front and Rear folding knife Reclaiming tray clamped in OFF
change motor origin place

Feeding motor origin OFF
¥ clamping tray is clamped Front and rear floding OFF

in place motor origin

B Input Dectection

Lift and lower the reclaining OFF Activate the folding [oN |

tray into position button

Internal pressure OFF Tray delivery button -

box button

Cloth-fixing button OFF Bag folding reset button (ON )

Bag cloth lifting button OFF D Origin of X tray motor -

Aoy OFF e ToN

Tray clamping button OFF Reclaiming tray clamped in place -

Tray clamping button OFF Left folding knife (oN )
retracts into place

Laser cutting button OFF Right folding knife -
retracts extened
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4.4 Deteccao do Si

nal de Saida

Clique no botao 'Detecgéo de Sinal de Saida para acessar a interface de detecgao
de sinal de saida. Implemente comunicagcdo de consulta para controlar o sinal
DESLIGADO/LIGADO. A interface inclui o seguinte conteldo exibido conforme mostrado

na figura a seguir.
Precaucgodes:

Antes de realizar qualquer operacéo, por favor, certifigue-se de que o dispositivo

mecanico esta corretamente instalado e conectado para evitar erros causados por links

inadequados.

Durante a operacio, preste atencdo a sequranca e evite partes moveis para evitar

acidentes.

MAIN_OUT_TR
MAIN_OUT_LL
MAIN_OUT_WiI
MAIN_OUT_PF

MAIN_OUT_FU

Clamp

steam lifiting
coord set

ouT1

ouT2

ouT3

ouT4

OouTS

OouTé

ouT?7

NEQOEREES B

]

Shep RS

 E00EE B85

HNEOOEREE -8

Laser Config

Laser up and down

Config

Laser inhale Config

Function C

Steam cylinder

annion e Y PRI - Foh ot et row 2
 E00EEERE - RE
T — S—TTYTI
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4.5 Teste

B X

Origem XY

Link lamp: X:

4 .
X position “
dirosition “

X sensor

T sensor

Origin Offset

XH--B\ B2-a fj B2-a
3 D X motor Enable T motor Enable

Clique no botéo de deteccao do motor de passo XY para acessar a interface de
teste do XY Origin. Nessa interface, vocé pode ajustar o eixo XY, clicar, posicionar
e alternar.

4.6 Teste do Servo

B Ser

2 2026-04-03 10:40:56

n
cir Ml ABC cH
LOW

Clique no botao 'Deteccdo de Servo Motor' para acessar a interface de deteccao de
velocidade do eixo principal.

Nessa interface, vocé pode ajustar a velocidade do eixo. Como mostrado na figura.

1. Exibir a velocidade real: Exibir a velocidade real (RPM) do eixo atual.

2. Definir velocidade: Permita o uso de comandos ou botées para atingir a velocidade
alvo.

3. Botoes de controle: Botbes basicos de operagdo, como iniciar, parar, reiniciar, etc.

4. Alarme: Se um alcance seguro for definido, uma mensagem de alarme sera exibida.

5. Ajuste e otimizagao: Se precisar ajustar a velocidade do eixo principal, pode resetar o

valor de definigao alvo.
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4.7 Detecgao de angulo do eixo principal

$

Current value of + 0000 o 1.

ago 360

I~ | o'y
[N OFF ] i
et rvasiiom 0000 B u Nove w and down synchronously
Current value of 1 0000 n

380
Lower Rotation ser |

= D

Clique no botéo 'Detecgédo de Angulo do Eixo Principal' para acessar a interface de corre¢do de angulo
de instalagdo do motor do fuso. Nessa interface, vocé pode depurar o motor do eixo. Como mostrado na
figura a seguir.

1. Determine as medidas de seguranga necessarias antes de fazer ajustes. Instale o sensor
corretamente no eixo e no ponto de referéncia. Confirme que estdo seguros e na posigéo correta. Abra a
interface e complete as configuragdes de inicializagao.

2. Encontre o botdo "Liberagdo/Trava do Motor do Eixo" na interface, clique para liberar ou travar,
permitindo que ele se mova livremente para facil ajuste.

3. Realize medigbes, gire o fuso em um certo angulo, leia dados de multiplas posigdes, calcule o
deslocamento de corrente e o exiba na interface.

4. Apds ajustar para a posicao satisfatéria, encontre "Spindle Motor Lock" na interface do software para
evitar deslocamento durante a operagéo.

5. Validagédo final, realizar novamente uma medi¢cdo completa para garantir que todos os parédmetros
estejam dentro da faixa de tolerancia permitida.
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4.8 Conjunto Continuo

B Continue Run i

x100ms

(0-99)

(0-2)

(0-9999)
CLR

Clique no botéo 'Detecgdo de Operagédo Continua' para acessar a interface de detecgéo de
operagéo continua. Ajuste o tempo do intervalo de ag&o, o numero de detecgbes de origem de
material recebido, o numero de ciclos etc.

4.9 Deslocamento do laser

T )
X Coor Y Coor ¥ NowCoos m

laser coor m

SR 0.0

R 0.0

Clique no botdo 'Detecgédo de Operagdo Continua' para acessar a interface de detecgdo de
operacdo continua. Ajuste o tempo do intervalo de ac&o, o numero de deteccbes de origem de
material recebido, o numero de ciclos etc.

4.10 Detecgdo do motor de passo (média tensao)

7 2026-04-03 10:54:00

X position

B

Clique no botédo 'Detecgédo de Operagdo Continua' para acessar a interface de detecgéo de
operagdo continua. Ajuste o tempo do intervalo de agédo, o numero de detecgbes de origem de
material recebido, o nimero de ciclos etc.
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Capitulo 5 Atualizagao do Sistema e Configuragoes de Fungao

5.1 Atualizagao do Sistema

Clique no botdo [Modo de Fungéao] ->[Consulta e Atualizagao de Versao] na interface
do menu para acessar a interface do modo versao de firmware. Usado para ver o
numero de versdo do sistema de controle. Exemplo: informagdes de versao do
controle principal, painel, logo do fabricante, stepper, etc.

Cliqgue no botdo 'Atualizar’ para acessar a interface do modo de atualizacdo do
sistema. Funcdes de atualizacdo de versdo e restauragdo do sistema podem ser
implementadas nessa interface. Como mostrado na figura a seguir.

Ver: de ¢

Expand version: UIOS 7.1-EX-0011-41-00-d -001

External keyboard: UIOS 7.1-KB-V0.99

Main axle version: UIOS 7.1-MM-d -001

X Stepping motor version: UIOS 7.1-MD1-V.12-1010

¥ Stepping motor version: UIOS748-MD1-

NidPF motor ver: UIOS 7.1-Mb2-V.11-1011

1. Atualizagao de versao: Procure pelo arquivo de atualizagdo no pen drive, e 0
sistema solicitara a instalacdo. Clique no botdo 'Atualizar com um clique' para
prosseguir com o processo de atualizagao de versido. Ndo desligue a energia durante
0 processo de atualizagdo. Depois que a atualizagdo for concluida, uma caixa de
prompt aparecera. Por favor, desligue a energia e reinicie pacientemente. Apods
reiniciar o sistema, vocé entrara na interface da nova versio. Por favor, verifique se
as fung¢des da nova versado sdo normais para garantir que tudo funcione bem.

2. Em caso de erros de atualizagao ou retrocesso para versdes anteriores, vocé pode
clicar no canto superior esquerdo da conexao de inicializagao para acessar a interface
de configuragdes correspondente e fazer alteragbes na versao do sistema. Se vocé vir
a mensagem de erro, tente reiniciar as configuragdes e atualizar novamente.

3. Restauragédo do sistema: Clique no botao [restaurar] com um clique para entrar na
interface de restauragdo do sistema. Como mostrado na figura a seguir. Vocé pode
restaurar todos os parametros com um clique ou selecionar os itens de parametros
que precisam ser restaurados. Apds a operagdo, restaure ao valor padrao original.
Apds a restauracédo do sistema ser concluida, uma caixa de prompt aparecera, por
favor, reinicie a energia.

4. Solugao de Problemas:

Se o problema da atualizacdo continuar. Vocé pode buscar as informagées de contato
de suporte técnico fornecidas pela empresa. Por favor, certifique-se de fornecer uma
descricdo detalhada das solugdes que vocé tentou para resolver o problema que
encontrou, para que os técnicos possam entender melhor a situagao e oferecer
assisténcia.
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5.2 Configuragoes de Fungao

Clique no botao [Sistema e Atualizagao] -> [Configuracbes de Fungao] na interface de
depuracado do motor para acessar a interface de modo de fungdo. Essa interface é
dividida em dezesseis moddulos. Como mostrado na figura a seguir.

B Function Node

- m
Rtobatar) Version Confirmation Format Node Error find
Import&Export
= (1[203]
g
Screen Customize Date&Time Factory Mode Update logo
R R Encryption Parameters Factory Node View Failure Log
Parameter
= )
= -
View running Log Network setting function
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Capitulo 6 Parametros Reservados

6.1 Operagao de Parametros Reservados
Passos de Operacao:

1. Clique no menu.

2. Insira as configuragbes de
parametros.

3. Rode até a ultima pagina e clique nos
parametros reservados.

e m
P —
Advanced para Set language ‘ Reserved Para '

4. Modificar parametros.

11

£

&3
=
5
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6.2 Introdugcao aos Parametros

Parametros Reservados Pagina 1:

Extemal pressure frame drop delay(ResParat)  [600

pod
ame It dolay(ResPars2)  [200 z]
~l

N° Parametro Valor Faixa de Valores

1 Atraso de descida do quadro de pressao 600 Faixa: 0-30000
externo

2 Atraso de elevagao/subida do quadro de 400 Faixa: 0-30000
presséo externo

3 Atraso de elevagéo do quadro de presséo 1000 Faixa: 0-30000
interno

4 Atraso de descida do quadro de pressao interno 600 Faixa: 0-30000

5 Tempo Atraso da extensdo do cilindro 1 do 350 Faixa: 0-30000
cilindro de elevagao

6 Tempo Atraso de retragdo do cilindro 1 cilindro 280 Faixa: 0-30000
de elevagao

7 Atraso de descida do motor de dobra material 200 Faixa: 0-9999

para cima para baixo
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Parametros Reservados Pégina 2:

AHNIK

02/13

N° Parametro Valor Faixa de Valores

1 Atraso da ago de levantamento do 200 Faixa: 0-9999
bolso embutido

2 Atraso aberto de material Quadro de 200 Faixa: 0-30000
pressao externo fixo

3 Atraso no fechamento do material 500 Faixa: 0-30000
Quadro de pressao externo fixo

4 Atraso da agdo movel do bolso 500 Faixa: 0-9999
embutido

5 Atraso de agéo fixo para o clamp de 200 Faixa: 0-9999
tecido

6 Atraso da abertura da Bandeja de 250 Faixa: 0-30000
alimentacao

7 Atraso do fechamento bandeja de 0 Faixa: 0-30000

alimentacg&o sobe e desce préxima
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Parametros Reservados Pagina 3:

=]

Delay after front and back fold knife is insert(ResPara15)

Delay after front and back fold knife is retracted(ResParal6)

Delay after front and back fold knives are lowered(ResPara17)

=

Delay after frant and back fold knives rise(ResPara18)

=

Feeding tray clamp delay(ResParal9)  [250

Feeding tray retum delay(ResPara20)  [200

=

Left and right folded material 1 sandwiched in delay(ResPara21)

° | o o

;l&

N° Parametro Valor Faixa de Valores

1 Atraso ap0s a inser¢do dos dobradores 0 Faixa: 0-30000
frontal e traseiro

2 Atraso ap6s a retragdo dos dobradores 0 Faixa: 0-30000
frontal e traseiro

3 Atraso apds os dobradores frontal e traseira 0 Faixa: 0-30000
estarem abaixados

4 Atraso apoés os dobradores frontal e traseira 0 Faixa: 0-30000
estarem levantados
Atraso da base da bandeja de alimentacao 250 Faixa: 0-30000

6 Atraso no retorno da bandeja de 200 Faixa: 0-30000
alimentagao

7 Atraso material dobrado a esquerda e a 0 Faixa: 0-30000
direita 1 encaixados
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Parametros Reservados Pagina 4:

The first material collection and suction air delay shutdawn time(ResPara25)

The second material collection and suction air Gelay shutdawa time(ResPara27)

Lett and right folding 1 retum delay(ResPara22)

@

Left and right folding material 2 falling delay(ResPara23)

L

Lef and right folding 2 rise delay(ResPara2d)

Is the top bag air cylinder used(ResPara26)  [No use

;lﬁli

Bag top fabic cylinder dolay(ResPara28) |0 ﬂ
]
N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 Atraso de retorno dobra esquerda e direita 1 0 Faixa: 0-30000
2 Atraso de queda Material de dobra a esquerda e 0 Faixa: 0-30000
a direita 2
3 Atraso para dobragem esquerda e direita depois 0 Faixa: 0-30000
que estdo em baixo
4 Atraso o tempo de desligamento da sucgdo apds 150 Faixa: 0-9999
a primeira coleta de material
g O cilindro de ar do bolso embutido é usado N3o use; N3o use;
Use;
6 Atraso o tempo de desligamento da sucgdo apds 50 Faixa: 0-9999
a segunda coleta de material
7 Atraso do cilindro de tecido do bolso embutido 0 Faixa: 0-9999
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Parametros Reservados Pagina 5:

Delay after the outer pressing frame retums to the
reclaiming position(ResPara23)

Combine laser button and material folding start button(ResPara30)  [Do not combine

Need to press start for the second pickup(ResPara31)  [Need

Side-slip it small cylinder fall delay(ResPara32)

=

Side-slip lit small cylinder lift delay(ResPara33)

=

no-pole motor length(ResPara34) 14380

no-pale motor speed level(ResPara3s)

=

a N

N° Parametro Valor Faixa de Valores

1 Atraso ap0s o retorno do quadro externo de 150 Faixa: 0-30000
prensagem para a posi¢do de recuperagao

2 Combine botdo laser e bot3o inicio de busca N&do combinar | Ndo combinar;
do material Combinar;

3 Necessita apertar o botdo para fazer o Necessita Necessita;
segundo ciclo de coleta do material N3o Necessita;

4 Atraso de queda de pequenos cilindros com 0 Faixa: 0-30000
elevagdo lateral

5 Atraso de elevagdo de pequeno cilindro com 0 Faixa: 0-30000
elevagdo lateral deslizante

6 Comprimento do motor sem polo 4380 Faixa: 0-25000

7 Nivel de velocidade do motor sem polos 3 Faixa: 0-9
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Parametros Reservados Pagina 6:

Blowing time(ResPara3s) 300

Y pallet motor gear(ResParad7) |4

Y pallet motor speed(ResPara38)  [s00

Y pallet in place safety length(ResPara3g) |70

Mn-steel sheet & inner pressure frame width motor:in use?(ResParad0)  |Use

outer frame steel clip open delay 1) o

outer frame manganese steel clip close delay(ResParad2)  [300

| | )

Serial Parametro Valor Faixa de Valores
1 Tempo de sopro 300 Faixa: 0-9999
2 Engrenagem do motor da base em Y 4 Faixa: 0-9
3 E a velocidade do motor da base 800 Faixa: 0-800
4 Base em Y no local comprimento de 700 Faixa: 0-25000
seguranga

5 Chapa de ago Mn e largura interna do Em Uso N&o usado;
quadro de pressao motor: Em uso? Em Uso;

6 Atraso aberto de clip de ago manganés 0 Faixa: 0-30000
externo

7 Atraso de fechamento do clipe de ago 300 Faixa: 0-30000
manganés da estrutura externa
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Parametros Reservados Pagina 7:

Fixed material open position(ResParad3)

Whether to shield bag folding action(ResParads)

Resenved Para(ResParadd) [0

Lock bracket pocket cloth clamped delay(ResPara 46) 350

Lock brackst pocket cloth released delay(ResParad7)  [350

Is the suction shut-off function used
during secondary material retrieval(ResParad8)

No use

Whether bag cloth effect(ResPara43) Valid

&

The splice point

1

No shielding

2 2026-04-03 10:57:03

07M13

| =

.

N° Parametro

Valor

Faixa de Valores

1 Posigéao fixa aberta para material

Ponto de
recepgao de
material

Ponto de recepgao de material - Ponto
aberto de recepcao de material

Ponto de partida - Ponto de partida
aberto

Abra metade do caminho - Retorne ao
ponto de partida e abra até metade

2 Parametro reservado

Faixa: 0-30000

Se deve dobrar com protegéo

N&o bloqueie

N&o bloqueie - Nao bloqueie
Blindagem - A¢ao de Bolso Embutido
com Protegao

Acéo de sacola dobravel de protegéo e
Acéo fixa da folha

4 Suporte de trava com pano de
bolso com grampo Atraso

350

Faixa: 0-30000

5 Tecido do bolso do suporte da
fechadura liberado Atraso

350

Faixa: 0-30000

E a fungdo de desligamento por
sucgdo usada durante a

recuperagao de material secundario

Nao utilizar

Nao usar - Nao utilizado

Uso 1-uso, desligue o ar de sucgéo
durante a recuperagéo do material
secundario

Uso 2- Alto volume de ar durante a
recuperagao de material secundario
Uso 3- durante a recuperagdo de
material secundario, o volume de ar é
moderado

Uso 4- baixo volume de ar durante
material secundario

Recuperagéo

7 Se efeito do pano de bolsa

Valido

Invalido;
Valido;
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Parametros Reservados Pagina 8:

Bag cloth insertion knife whether effect(ResPara50)

picking tray function whether effective(ResPara51)

Reserved Para(ResPara52)

Is the steel clip lock )

Whether to use pallet receiving coordinates(ResParasd)

¥ pallet receipt motor length(ResParass)

Y tray rise and fall open delay (ResPara56)

Valid

I

Vaild

Valid

| &

Not used

I

13500

[
3

=
M.

6-04-03 10:57:06

08/13

N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 Insergéo dos vincadores no bolso Valido Invélido;

Valido;
2 Funcao de busca da bandeja Valido Invalido;

Vélido;

3 Paramétro reservado 0 Faixa: 0-30000
Utilizar trava do clip Valido Invalido;

Valido;

5 N&o utilizar N&o usado - compartilhe um
Usar coordenadas receptoras de conjunto de coordenadas Y;
paletes Uso - Separar dois conjuntos de Y

coordenadas

6 Comprimento do motor de recibo do 3500 Faixa: 0-25000
palete em Y

7 Atraso aberto de subida e descida da 350 Faixa: 0-30000
bandeja Y
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Parametros Reservados Pagina 9:

2 2026-04-03 10:57:08

¥ tray rise and fall close delay (ResPara57)

5

¥ clamp tray open delay (ResPara8)

¥ clamp tray close delay (ResPara5g)

3

5]

1111

Tray fixed open delay(ResPara60)

Tray fixed close delay(ResPara61)  [200

¥ pallet reclaimer motor length(ResPara62) 3851

Liting delay of extemal pressure frame(ResPara63) 1400

° | | =

09/13

N° Parametro Valor Faixa de Valores

1 Atraso de subida e fechamento da 200 Faixa: 0-30000
bandeja/base em Y

2 Atraso de abertura da bandeja da base 200 Faixa: 0-30000
emY

3 Atraso de fechamento da bandeja da 100 Faixa: 0-30000
baseemY
Atraso da abertura da bandeja fixa 200 Faixa: 0-30000
Atraso de fechamento da bandeja fixa 200 Faixa: 0-30000
Comprimento do avango do motor de 3851 Faixa: 0-25000
coletaemY

7 Atraso de elevagéo do Quadro de 400 Faixa: 0-30000
presséo externa
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Parametros Reservados Pagina 10:

Inner Pressure Frame Motor Enable(ResPara6d)

Whether to automatically fold after cutting(ResParag5)

‘Whether the set material of the set material after the second sewing
work at the same time(ResParaGE)

Bag lip action mode selection(ResPara67)

The delay between the extension and the fall of
the bag lip baffle(ResPara88)

Is the left and right folding knives closed(ResParag9)

Delay between liting and retracting the lip baffle(ResPara70)

= 2026-04-03 10:57:12

10113

Not Use

;|[i

JAuto

same time

&l

Manual 1

1

=
@

| = =

3
@

&

N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 Habilitar Motor de Quadro Nao utilizar Nao usado;

de Pressao Interna Usar;
2 Dobrar automaticamente Automatico Nao automatico;

apos o corte

Automatico;

3 Se o material do conjunto
do material do conjunto
apos o segundo

costura ao mesmo tempo

simultaneamente

Em diferentes momentos; simultaneamente

Invalido - Invalido

1-  MANUAL 1: Bolso com Ziper / Bolso
com Vista
Automatico 1: Bolso com e Ziper
Selegdo do modo de agdo Bolso com Vista
4 | do bolso embutido Manual 1 2- MANUAL 2: Ziper
Automatico 2: Ziper
3- MANUAL 3: Bolso com Vista
Automatico 3: Bolso com Vista
4- MANUAL 4: Bolso Embutido
Automatico 4: Bolso Embutido Ziper
5- MANUAL 5: Bolso Embutido com Vista
Automatico 5: Bolso Embutido com Vista
6- MANUAL 6: Bolso com Vista e Ziper
Automatico 6: Bolso com Vista e Ziper
5 O atraso entre a extensao
e a queda do defletor do 800 Faixa: 0-3000
bolso embutido
6 Os vincadores dobraveis ; Nao — Os vincadores dobraveis da esquerda e
esquerda e direita estéo NAO direita ndo fecham
fechadas Sim, Os vincadores dobraveis da esquerda e
direita fecham
7 Atraso entre levantar e 500 Faixa: 0-3000

Retrair o a base do vincador
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Parametros Reservados Pagina 11:

Delay after the bag lp baffle is retracted(ResPara71)

Time for reopening the suction fan(ResPara72)

Press foot rotation delay(ResPara73)

Resenved Para(ResPara74)

Secondary down pressure action mode(ResPara75)

Resenved Para(ResPara76)

Polarity of intemal pressure frame(ResPara77)

=
a3
s

1

=

=

Mode 2

=

I

=]

M.

Il

=
@

|

N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 Atraso depois que o defletor de 600 Faixa: 1-3000
vincar bolsa estiver retraido
2 Tempo para reabrir a sucgéo Faixa: 0-10
Atraso na rotagao do calcador Faixa: 1-3000
4 Paramétro reservado Faixa: 1-9999
Modo 1 - Apds puxar a pega fixa, aplicar pressao
secundaria para baixo e, durante a recuperagao
do material secundario, ha pressao secundaria
no retorno e entdo retorne
Modo 2 - Depois de puxar a peca fixa, pressione
5 Modo de agao de presséao Modo 2 | novamente para baixo, e ndo ha pressao
secundaria para pressao secundaria ao levantar o material novamente
descendente Modo 3 - Pressione duas vezes para baixo
antes de puxar a peca fixa e aplique pressao
secundaria para frente e para tras durante a
segunda recuperacao de material
Modo 4 - Pressione duas vezes antes de puxar
a peca fixa, e ndo ha pressao secundaria
durante o segundo
processo de busca de materiais
6 Paramétro reservado SIM Sim; Nao
0 - Levantamento padrao apos falha de energia
Polaridade do referencial 0 da maquina.
7 interno de presséo Apés a desligarem a maquina, ela passa a ser
padrdo para baixo (em queda)
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Parametros Reservados Pagina 12:

If want to use folding frame motor(ResPara79)

The saving methods for the motor coordinates
of the folding knife and the fixed material piece

in the front back left.and right derections(ResParaB0)
Resenved Para(ResParad1)

Resenved Para(ResParad2)

Resenved Para(ResPara83)

Resenved Para(ResParad4)

Sewing Mode(ResPara78)  [Auto mode

2

=

=]

=

New coordinates will be autol

j

1

~ N

12113

| =

m

| =

N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 Modo de costura Modo Modo Totalmente Automatico;
Totalmente | Modo Normal;
Automatico | Modo de Peitilho;
2 Se quiser usar um motor de quadro Uso uso;
dobravel Nao uso;
3 Os métodos de salvamento para as Automatico - Gera automaticamente
coordenadas motoras da faca dobravel| Automatico | novas coordenadas
e da pecga de material fixa nas frentes, Padrao atual - Usa o padrao atual
traseiras, esquerdas e direita coordenadas
4 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
5 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
6 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
7 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
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Reserved Para(ResParags)

Reserved Para(ResParags)

Reserved Para(ResParad7)

Reserved Para(ResParads)

Reserved Para(ResParadg)
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N° Parametro Valor Faixa de Valores
1 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
2 parametro reservado 0 Faixa: 1-30000
3 parémetro reservado 0 Faixa: 1-30000
4 parémetro reservado 0 Faixa: 1-30000
5 parémetro reservado 0 Faixa: 1-30000
6 parémetro reservado 0 Faixa: 1-30000
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