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1. Modificagdo do espagamento dos pontos: Pressione levemente o botdo de ajuste, o nUmero de espagamento das agulhas
piscard, pressione +ou - para modificar o espagamento dos pontos, quanto maior o nimero, maior o espagamento dos pontos

2. Selecdo de fungdes: Pressione e segura o botdo de configuracdo por 3 segundos, depois solte-o. A tela mostrara palavras
como P 01. Pressione +ou - para selecionar a fungdo, e pressione novamente o botdo de configuragdo para entrar nesse modo

de configuragdo.

Ne. Descrigao Faixa Valor [Tecla de ajuste, Descri¢cdo e Observagoes sobre Valores do Contetido
Inicial
Tamanho do ponto i 4Di i
PO1 p 10-500 100 0 Tamanho do ponto da agulha, ajuste rapido e grosseiro
Modo de Operagao Comutagao dos modos normal e sincrono
P02 F-1/F-2 F-1 =] F-1: Modo normal
F-2: Modo sincrono (sincronizagdo de agulhas)
po3 | Limite de i o L — .
espacamento das 200-500 260 D Ié'ggnpeo? g;s(;c%ngvla maxima ajustavel de pontos P01, que é
agulhas
Medicdo de gL | Pedal Meca a resolugdo do codificador, *s6 se aplica ao modo
PO5 | resolucio Levemente | Sihcrono.
Origem da agulha de YD-1/YD-2| YD-1 Pedal Defina a origem de parada do modo sincrono, *se aplica
P06 | parada i i | Levemente | @penas ao modo sincrono.
O numero de pulsos compensa a posi¢ao sincrona de
inicio-parada. No modo sincrono,
PO7 | Deslocamento -99-99 0 0 4Se 0 motor arrancar cedo, sera ajustado para um nimero
sincrono * negativo.
Se o motor ligar tarde, ele sera ajustado para um nimero
positivo.
; ~ Ajuste a porcentagem da trajetdria de sincronizagdo. Por
P08 | Proporgdo sincrona 30-80 >3 B exemplo, em uma faixa pequena, vocé pode ajustar se
sincroniza pelos dentes ou se derruba a agulha. * Aplica
apenas ao modo de sincronizagao.
Atraso no Apds o corte da linha, o calcador é colocado no intervalo
P12 | pressionamento com OFF/5-200 | DESLI- =] de tempo, que estd DESLIGADO por padrdo, e a faixa de
o calcador GADO atraso é de 5 a 200 pontos. * Preciso conectar os sinais
de corte de linha e de parada da agulha.
Levante o calcador Levante o calcador ao costurar ao contrario. Por padrao,
P13 ao costurar para tras DEf:'(IEiAD%O gi?DUO- B OFF ndo levanta, e ON significa levantar.
(retrocesso) /
Intervalo de O intervalo entre dois levantamentos dos calcadores
P14 | |evantamento do ~ |PESLIGADO| DESLI- [E] | estd DESLIGADO por padrio.
calcador /0.2-5 GADO
Rotagdo positiva e
P15 negativa do motor  |PESLIGADO] DESLI- =] Diregdo de rotagdo do motor: padrdo DESLIGADO (rotagdo
/ LIGADO | GADO para frente); LIGADO (rotagdo reversa).
P17 | Ajuste fino da
distancia da agulha 0.00-0.99 | 0.00 =] Adicione 99 ajustes finos ao passo da agulha do P 01.
A proporgdo do comprimento dos pontos na costura
P18 | Distancia do ponto DESLIGADO| DESLI- D reversa é DESAJUSTADA, e a faixa ajustdvel é de 0,1 a
invertido / GADO 4,0. Em 1,0, o comprimento do ponto na costura
Proporgdo anoaano | .1-4.0 reversa é o mesmo que na costura para frente; em
2,0, o comprimento do ponto na costura reversa é o
dobro do que na costura para frente.
P20 o DESLIGADO| DESLI- = Pression.e 'a.te.cla para ajAustar LIGADO e pressione a tecla
Inicializagdo / LIGADO GADO set para inicializar os parametros.
Habilitar o motor de DESLIGADO, quando o calcador é levantado, a TV de passo
DESLI- ’ ) va
P21 levantamento do DESLIGADO GADO = libera corrente. LIGADO, nenhuma corrente é liberada.
calcador / LIGADO Padrdo de fabrica DESLIGADO
Filtragem de sinal de O valor padrao é DESLIGADO, e a unidade de medida é
P24 |\ antamento do DESLIGADO| DESLI- ] segundo. Se for ajustado para 0,5, a queda n3o sera
calcador /0.1-2.0 GADO detectada em até 0,5 segundos apds o calcador ser
levantado.
DESLIGADO por padrao;
P26 DESLIGADO| DESLI- D 1-0O puxador estd girando para frente, / 2-O puxador
Teste de hardware /15 GADO inverte,




3-0 puxador gira para frente e para tras / 4-Levante o
prensa-mapas

5-Puxador para frente e para tras mais levantar o pé de
pressor (teste de envelhecimento)

Por padrdo, a costura traseira do eletroima é 0, e

p27 | Selecdo de nivel de 0/1 0 =] apenas alguns mc'>del'os de motor precisam ser trogados
costura reversa para 1, como o Hikari H9500A. Geralmente, ndo ha
(retrocesso) necessidade de mudar, e os modelos que precisam ser
alterados especificamente terdo instrugdes de
instalagdo.
Razdo de velocidade -
P28 Saida do motor DESLIGADO gf\%% [] A relagdo de velocidade de saida do motor, DESLIGADO,
/0.1-4.0 estd desligada, e a faixa ajustavel é 0,1-4,0.
|Z| Vocé pode alternar o modo do codificador/encoder e ele
~ + fard efeito apods reiniciar. Esses parametros P20 e P30 nao
P29 Selecdo de modo  |DESLIGADO 8%%"6 s30 resetados apds a inicializagdo e precisam ser alterados
do codlflaador/ /12 manualmente. OFF - modo normal (startup J 50)
encoder 1 - Modo codificador/encoder de baixa frequéncia
(inicializagdo J 50)
2 - Modo maquina de costura (sinal do hall)
e DESLIGADO| DESLI- Equival P2
P30 |n|C|a||Za§aO / LIGADO | GADO D quiva ente a 0
P31 1-15 12 O padrdo é 12; o ponto diagonal mais baixo é 180 graus. O

Altura do CALCADOR
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angulo de rotagdo do eixo excéntrico pode ser ajustado de
70 graus para 210 graus.
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1. Instalar o suporte de montagem do
puxador, a tampa da placa de

montagem, o pacote de acessoérios,
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2. Fixe a placa de montagem do puxador na maquina de costura usando os parafusos ingleses
especificamente projetados para maquinas de costura no kit de acessorios (antes de travar os

parafusos, coloque o rebocador para cima primeiro para garantir que a placa de montagem
. L esteja posicionada o suficiente para que o rebocador ajuste para esquerda, direita, cima e
etc. a partir do pacote de acessoérios. baixo)
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3. Use parafusos hexagonais M5 * 16 para travar levemente o conjunto puxador no conjunto da placa de montagem e
ajustar a posigao do conjunto do puxador (as rodas sdo centralizadas no pé do prensador da maquina de costura em
ambos os lados, com a parte inferior da roda tocando a mesa nas posi¢gdes para cima e para baixo, e a mola comprimida
em cerca de 1mm).

4. Aperte os parafusos e, se o angulo estiver errado, ajuste o angulo do suporte.
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1 A caixa de controle e as pegas principais devem ser leves durante a instalagdo das pecgas principais;

2 Esta maquina é alimentada por uma fonte de 24V DC.

3 As pegas principais devem ser bem fixadas, e o nivelamento esquerdo e direito do rolo e da maquina deve ser garantido

4 codificadores e conexdo da maquina de costura o mais concéntrica possivel para reduzir o balango;

Configuragdo do modo de sincronizacdo (apenas codificadores/encoder sincronos ou cabos adaptadores parcialmente livres de
codificador possuem fungéo de sincronizagao)

1. Modo de operagédo: Defina P 02 e ajuste para F-2

2. Medicao de resolugdo: Ajuste P 05, FBL aparece, pressione levemente o pedal até que o texto FBL mude para a afinagdo da
agulha.

3. Origem de parada da agulha : Ajuste P 06, aparece yd-1, pressione o calcador para posicionar automaticamente a agulha na
posicéo superior da agulha, ou gire o volante para a posigao superior da agulha de batente, pressione o botdo de ajuste, aparece
o yd-2, entdo pressione levemente o pedal (ou gire o volante em velocidade constante) até que o simbolo yd-2 mude para
espagamento entre agulhas.

4. Teste de efeito: Use um modelo para clipar papel branco e testar o efeito real. Se o efeito de sincronizagéao for satisfatorio, ele
termina. Se néo estiver satisfeito, vocé pode ajustar o deslocamento de sincronizagao.

5. Deslocamento sincrono: Defina P 07 e pressione para ajustar o pulso de deslocamento. No modo sincrono, se o motor iniciar
cedo, ajuste-o para um valor negativo. Se o motor comecar atrasado, ajuste para um numero positivo.
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