Manual de Maquinas de Costura Integradas Totalmente Automaticas V1.9

1. Instrugdes de seguranga

Por favor, leia 0 manual de operacdo e a ficha técnica correspondente da maquina de costura
atentamente antes do uso correto.

1.1 (1) Tensao e frequéncia de alimentagao: consulte a placa de identificagdo do motor e da caixa de
controle.

(2) Interferéncia de ondas eletromagnéticas: mantenha distancia de ambientes com campos magnéticos
fortes ou alta radiacdo a fim de evitar interferéncias e operacao incorreta.

(3) Aterramento: para evitar ruidos de interferéncia ou acidentes por fuga de corrente elétrica (incluindo
maquina de costura, motor, caixa de controle e posicionador).

1.2 Certifique-se de desligar a alimentacdo por pelo menos 1 minuto antes de abrir a tampa da caixa de
controle, pois ha presenca de alta tensdo perigosa.

1.3 Desligue a alimentac¢do durante reparos ou ao passar a linha na agulha a fim de proteger a seguranca
do operador.

1.4 Utilizado onde existirem perigos potenciais.

Utilizado onde existirem alta tensao e perigo elétrico.

1.5 Periodo de garantia do produto de um ano, sob a condi¢ao de que esta maquina seja operada
corretamente e sem danos causados pelo usuario.

2. Tabela de parametros do sistema

A: 587/586 (Versdo digital integrada totalmente automatica)
B: 587C/CD (Versdo com display de cristal liquido integrada totalmente automatica)
C: 588 (Versao digital integrada semi-seca totalmente automatica)

D: 588C/CD (Versdo com display de cristal liquido integrada semi-seca totalmente automatica)



E: 587H/586H (Versdo digital integrada para materiais pesados totalmente automatica)

F: 587CH (Versao com display de cristal liquido integrada para materiais pesados totalmente automatica)

G: 587C/CD (Versdo com display de cristal liquido integrada totalmente automatica - Modelos padrao)

H: 587CH/CHD (Versdo com display de cristal liquido integrada para materiais pesados totalmente

automatica)

I: 589 (Versdao com display de cristal liquido 9813 semi-seca totalmente automatica)

L: 587Y (Mdquina totalmente automatica com levantador de calcador embutido)

N: 587YH (Maquina para materiais pesados totalmente automatica com levantador de calcador embutido)

N2 | Parametro Descrigao Conteudo Faixa de Valor Modelo Nivel
ajuste padrao
1 | Velocidade de costura Ajustar a velocidade de 200~5000rpm 3700 ABCDGIL 1
costura
200~3500rpm 3000 EFHJKN
2 | Funcdo de partida suave 1-9: Pontos de partida suave 1~9 1 Todos 1
3 | Travetes decorativos 0: Desativado 1: Ativado 0/1 0 Todos 1
4 | Velocidade de costura para | Ajustar a velocidade de 200~4000rpm 3000 ABCDGIJL 1
comprimento fixo costura para comprimento
fixo 200~3500rpm 2500 EFHKN 1
5 | Configuragdes do modo de | 0: Desativado 1: Ativado 0/1 0 Todos 1
costura simples
9 | Limitacdo de velocidade Pode evitar a quebra da 500~1500rpm 800 Todos I
do retrocesso agulha durante o retrocesso
19 | Arremate final antes da 0: Desativado 1: Ativado 0/1 0 Todos I
parada da costura
20 | Configuragdo da funcdo do | Retrocesso 0/1/2 0 Todos I
botdo de costura reversa 0: Apenas costura reversa
1: Costura reversa e
preenchimento de ponto
2: Apenas costura reversa,
em espera sem operagao
21 | Velocidade 1 da partida Velocidade do 12 ponto da 100~3000rpm 400 Todos 1
suave partida suave
22 | Velocidade 2 da partida Velocidade do 22 ponto da 100~3000rpm 1000 Todos 1
suave partida suave
23 | Velocidade 3 da partida Velocidade do 32 ao 92 100~3000rpm 1500 Todos 1
suave ponto da partida suave
24 | Funcdo de descida suave 0: Desativado 1: Ativado 0/1 0 ABCDEFGHIJK I
do calcador 1 LN
25 | Fungdo de levantamento 0: Desativado 1: Ativado 0/1 0 ABCDEFGHIJK I
do calcador 1 LN
27 | Ligar e posicionar 0: Desativado 1: Ativado 0/1 1 Todos I




28 | Modo de sinal para a Configuragao do modo de 0/1/2 0 Todos 1
chave/interruptor de sinal da chave do cabecote
inversdo/levantamento da mdquina
0: Sempre aberto (NA)
1: Sempre fechado (NF)
2: Desativar protegao
29 | Tempo de descida suave Para ajustar o tempo de 50~500ms 300 ABCDEFGHIJK IT
do calcador descida suave do calcador
quanto maior 0 tempo, 10~500ms 0 N
menor a velocidade do
calcador
32 | Tempo de parada Para ajustar o tempo de 5~500ms 50 ABCDGIJL I
parada 100 EFHKN
34 | Para selecionar o modo de | Sele¢ao do modo de 0/1 0 Todos 11
velocidade do pedal velocidade do pedal
padrao 0: Velocidade automatica
1: Velocidade pelo pedal
35 | Configuragao de 0: Sem fungdo de contagem 0~20 1 Todos I
contagem por pegas por pegas 1~20: Adiciona 1 a
contagem por pegas para
cada corte de linha
configurado
37 | Tempo de operacdo do Tempo de operacdo do 0~800ms 40 Todos 11
limpador de linha limpador de linha
41 | Velocidade baixa A velocidade mais baixa 100~400rpm 200 Todos I
do pedal
42 | Selegao da curva do Ajuste de velocidade 0/1/2 0 Todos I
pedal 0: Normal
1: Aceleragao lenta
2: Aceleragdo rapida
43 | Ajuste do 0: Desativado 1: Ativado 0/1 1 Todos I
limpador/puxador de
linha
44 | Velocidade de corte de Velocidade de corte de 100~400rpm 280 Todos I
linha linha
45 | Chave limitadora de O acionamento da chave 0/1 0 Todos I
velocidade da costura limitadora de velocidade
reversa (retrocesso) da costura reversa pode
evitar a quebra da agulha
durante o retrocesso
0: Sem limite de
velocidade
1: Com limite de
velocidade
46 | Atraso da costura apds o | Atraso com o calcador 0~800ms 200 ABCDEFGHIJ il
levantamento do abaixado K
calcador 100 LN




47 | Tempo de saida da Tempo de saida da 0~800ms 150 Todos I1
pressdo total do pressdo total do
levantamento do levantamento do calcador
calcador
48 | Ciclo de trabalho de Ciclo de trabalho de saida 0~100 30 Todos IT
saida do levantamento do levantamento do
do calcador calcador Desligamento
Tempo de retencdo do forcado apds o tempo de 20 Todos
levantamento do retencdo do levantamento
calcador do calcador
49 | Ciclo de trabalho de Ciclo de trabalho de saida 1~60(s) 12 Todos II
saida do levantamento do levantamento do
do calcador calcador
50 | Tempo de saida da Tempo de saida da 0~800ms 150 Todos I1
pressdo total da costura | pressdo total da costura
reversa reversa
51 | Ciclo de trabalho de Ciclo de trabalho de saida 0~100 40 ABEFGHJKLN 11
saida da costura reversa | da costura reversa 35 CDI
52 | Tempo de retengao da Desligamento forgado 1~60(s) 12 Todos IT
costura reversa apods o tempo de retencao
da costura reversa
53 | Velocidade da costura Velocidade da costura de 100~3000rpm 1800 ABCDGIL 1
de reforgo inicial reforgo inicial 1200 EFHN
500 JK
54 | Compensacdo 1 da Parametro de 0~100 30 ABGIL I
costura de reforgo inicial | compensacdo de ponto da 35 cDI
costura de reforgo inicial 58 EFHNK
55 | Compensacdo 2 da Parametro de 0~100 10 ABGIL I
costura de reforgo inicial | compensacdo de ponto da 24 CDI
costura de reforco inicial 18 EFHKN
56 | Velocidade da costura Velocidade da costura de 100~3000rpm 1800 ABCDGIL I
de reforgo final reforgo final 1200 EFHN
500 JK
57 | Compensacdo 1da Parametro de 0~100 30 ABGIJL I
costura de reforgo final | compensacdo de ponto da 35 CDI
costura de reforgo final 58 EFHKN
58 | Compensagado 2 da Parametro de 0~100 10 ABGIL I
costura de reforgo final | compensagao de ponto da 24 CDI
costura de reforco final 18 EFHKN
59 | Velocidade da costura Velocidade da costura de 100~3000rpm 1800 ABCDGIL I
de reforgo final reforgo final 1200 EFHN
500 JK
60 | Compensacdo 1 da Parametro de 0~100 30 ABGIJL I
costura de reforco compensacdo de ponto da 35 CDI
continua costura de reforgo 58 EFHKN

continua




61 | Compensagao 2 da Parametro de 0~100 10 ABGIJL I
costura de reforgo compensagdo de ponto da 24 CDI
continua costura de reforco
continua 18 EFHKN
62 | Curso do pedal ao iniciar | Posi¢do do pedal ao iniciar | 10~50 (0.1°) 25 Todos IT
Curso relativo a posicao
média do pedal
63 | Curso do pedal durante | Posi¢do do pedal ao iniciar | 10~100 (0.1°) 50 Todos IT
a aceleragao a aceleragao Curso
relativo a posicdao média
do pedal
64 | Curso do pedal na Posicdo do pedal na 10~150 (0.1°) 110 Todos I1
rotacdo / velocidade rotacdo/velocidade
maxima maxima Curso relativo a
posicdo média do pedal
65 | Curso do pedal ao Posi¢ao do pedal ao -100~-10 -30 Todos IT
levantar o calcador levantar o calcador. (0.1°)
Curso relativo a posicao
média do pedal.
66 | Curso do pedal ao Curso do pedal da posicao 5~50 10 Todos 11
abaixar o calcador de abaixamento do (0.1°)
calcador até a posicao
neutra.
Curso relativo a posicao
média do pedal.
67 | Curso do pedal 1 no Posi¢ao do pedal ao iniciar -100~-10 -30 Todos I1
corte de linha o corte sem a fungdo de (0.1°)
levantamento do calcador.
Curso relativo a posicao
média do pedal.
68 | Curso do pedal 2 no Posicdo do pedal ao iniciar -100~-10 -60 Todos 11
corte de linha o corte de linha com a (0.1°)
funcdo de levantamento
do calcador.
Curso relativo a posicao
média do pedal.
69 | Posicdo de parada da Para ajustar a posi¢do da 120~240 175 ABEFGHJKLN I
agulha embaixo agulha embaixo. 177 CDI
70 | Funcdo de levantamento | Fungdo de levantamento 0/1 0 Todos I
da agulha por rotacdo da agulha por rotacao
reversa reversa apos o corte de
linha.
0: Desativado
1: Ativado
71 | Angulo de levantamento | Angulo de levantamento 0~45° 20 Todos I

da agulha por rotacdo
reversa

da agulha por rotacao
reversa




72 | Ajuste de forga do Ajustar a intensidade de 0~9 7 Todos I
prendedor de linha forca do prendedor de
linha
0: Funcdo do prendedor
de linha invalida
1~9: Ajuste de intensidade
de trés niveis
73 | Angulo de acionamento | Angulo de acionamento 10~150° 100 Todos I
da prensagem da linha da prensagem da linha
74 | Angulo de liberacdo da | Angulo de liberagdo da 160~300° 270 Todos I
prensagem da linha prensagem da linha
75 | Ajuste da posigdo da Ajuste da posicao da 0~240° 105 ABEFGHJK I
agulha agulha 112 LN
165 CDI
79 | Restaurar parametros 5: Restaurar os 0~15 0 Todos
padrdo de fabrica parametros de fabrica do I
nivel atual
8: Restaurar o conjunto de
parametros de fabrica do
nivel atual e de costura.
Pressione o botdo S,
selecione "sim" (yes), e
entdo pressione a tecla S
para executar
80 | Velocidade maxima de Velocidade maxima de 300~5000spm 4000 ABCDGIL 11
costura costura 300™~3500spm | 3000 EFHJKN
83 | Fungdo de reforgo de Usado quando a agulha 0~15 0 ABCDEFGHIJ IT
agulha penetra o tecido
0: Desativado;
1~ 15: Regulagao de forga
84 | Funcdo de perfuracdo 0: Desativado; 0~15 0 LN 11
reforcada 1~ 15: Regulacao de forca
85 | Angulo de Para ajustar o angulo de 150~200 175 Todos I
atra¢do/succdo do corte | atracdo/succdo do corte
de linha de linha
86 | Angulo de atuacio de Para ajustar o angulo de 200~300 260 Todos IT
forca do corte de linha atuacdo de forga do corte
de linha
87 | Angulo de liberagdo do Para ajustar o angulo de 300~360 340 Todos 11
corte de linha liberacdao do corte de linha
88 | Angulo de acionamento | Angulo de acionamento 150~250 180 I I
do alivio de tensdo / do alivio de tensdo /
abertura do tensor abertura do tensor
89 | Angulo de liberagdo do | Angulo de liberacdo do 200~360 350 I I

alivio de tensdo /
fechamento do tensor

alivio de tensdo /
fechamento do tensor




92 | Tempo de confirmagdo | Tempo de confirmagdo do 10~300ms 80 Todos I
do levantamento do levantamento do calcador
calcador pelo pedal pelo pedal

93 | A posi¢do neutra do Ajuste fino da posi¢do -15~15(0.1) 0 Todos 11
pedal neutra do pedal

3. Informagdes do sistema

No modo padrao do painel de operacdo, pressione simultaneamente a tecla P e a tecla de selecdo de

parada de agulha para entrar no estado de monitoramento do sistema. Através das teclas +/- selecione o

item desejado para visualizacdo; pressione a tecla S para entrar/sair do item selecionado. Caso precise sair

da interface de monitoramento, basta pressionar a tecla P.

Exibir nimero de quadros / Nome do item Unid
contagem de ciclos
J) Numero do plano / programa Pecas
Ul Velocidade de controle do motor Tpm
u2 Corrente do motor 0.01A
u3 Tens3o do motor V
U4 Tensdo do pedal 0.01V
us Angulo mecanico limite
U6 Angulo inicial do motor limite
u7 Versdo do programa de controle /
principal / Tipo de cabecote
us Tipo de cabecote / Versdo do /
programa de controle principal
U9 N2 do DSP /
vEr Versdo do programa da caixa de /
operacdo (painel)
TYPE Ne do software /
4. Uso da caixa de operagao (painel de operagao)
Funcao Botao Descrigao
Costura de reforgo inicial @ Executa a costura de reforco inicial 2 vezes, em vai e vem.
[{;.il Executa a costura de reforgo inicial 1 vez, em vai e vem.
Costura de reforco final @ Executa a costura de reforco final 2 vezes, em vai e vem.
ﬁ;—,ﬂ Executa a costura de reforgo final 1 vez, em vai e vem.
Costura livre = Pressione o pedal para frente para costura normal, pare no
meio (posicdo neutra), pressione para tras para corte e
limpeza de linha.




Costura de reforco continua

-
‘ —f.‘;

1. Pressione o pedal para a frente para costura
automatica de vai e vem (retrocesso continuo),
configurada em D, podendo atingir até 15 vezes (F).

2. A costura de reforgo continua opera em modo de
acionamento por disparo (trigger) por padrdo; o
pedal ndo precisa ser mantido pressionado, e a luz
indicadora correspondente da costura predefinida
permanecera acesa continuamente.

3. A configuracdo anterior de costura de reforgo final
(arremate final) fica desativada se esta fungao estiver
ativada.

Costura predefinida

r%riJ

1. Pressione o pedal para a frente para executar a
guantidade de pontos configuradaem EouemE, F,
G, H.

2. Acosturaira parar imediatamente se o pedal for
aliviado (levantado); pressione o pedal novamente e
a costura continuard de onde parou.

3. A costura de reforgo final (se selecionada), o corte de
linha e a limpeza de linha serao executados
automaticamente apds a conclusdo da costura.

Configuracdo de parametros

1. Para costura predefinida (costura programada):
Acione o pedal e o sistema executara
automaticamente a costura nas se¢des E, F, G e H;
nao é necessario manter o pedal pressionado.

2. Aluz acesa continuamente no modo de costura de
reforco continua indica que o modo padrdo é por
disparo (trigger).

Corte de linha

Define ou cancela a funcdo de corte de linha.

Levantamento da agulha

| ]

-

—
-
—

No modo de costura livre, dependendo do tempo de
acionamento, é possivel compensar meio ponto, um ponto
completo ou realizar o avanco continuo de meio ponto.

Posicdo da agulha

Tecla de atalho para ajuste da posicdo da agulha: tecla

Calcador intermediario

O

JU

v : . . .

l v ativada para agulha em cima; desativada, a fungdo é
configurada para parada da agulha embaixo.

—

Tecla de atalho para ajuste do calcador: define ou cancela a
funcdo do calcador (levantamento automatico).

Calcador do corte de linha

[

Tecla de atalho para ajuste de corte de linha e calcador:
define ou cancela a fungdo de corte de linha e levantamento
do calcador.

Partida suave

Sis

Tecla de atalho para partida suave: define ou cancela a
funcdo de partida suave (soft start) do pedal.

Configuragdo / verificagdo do
numero de pontos

®

1. O acionamento desta tecla alterna ciclicamente a
exibicdo de 3 grupos de numeros de pontos para
configurar o valor exibido:

e Extremidade superior: nimero de pontos dos
segmentos A, B, C e D; o indicador luminoso do nivel
correspondente acende;




Extremidade intermediaria: nimero de pontos dos
segmentos E e F; o indicador luminoso do nivel
correspondente acende;

Extremidade inferior: nimero de pontos dos
segmentos G e H; o indicador luminoso do nivel
correspondente acende.

Em relagdo aos segmentos A e D, a quantidade de
pontos pode ser ajustada na faixa de 0 a 15 pontos;
para os segmentos B e C, pode ser ajustada na faixa
de 1 a 15 pontos. No visor LCD, as letras A, B, C, D, E
e F representam, respectivamente, 10, 11, 12, 13, 14
e 15 pontos.

Para modelos com a func¢do de prendedor de linha:
ao manter o botdo pressionado, é exibido o ajuste de
forca do prendedor de linha (3 indicadores acesos e
visor LCD exibindo [7]); pressione a tecla novamente
para sair.

Configuracao de parametros

1. Acesso aos diferentes niveis de parametros

Na tela de configuracdo de costura, o usudrio pode
pressionar a tecla P para entrar na Interface de
Parametros; os parametros de Nivel | da lista serdao
exibidos.

Na tela de configuracdo de costura, mantenha a tecla
pressionada por alguns segundos para acessar a
Interface de Insercdo de Senha. Apds inserir a senha
de manutencgdo correta, pressione a tecla P para
acessar a Interface de Parametros; agora, os
parametros de Nivel | e Nivel Il estardo disponiveis.

2. Configuragao de senha

Na tela de configuracdo de costura, mantenha a tecla
P pressionada por alguns segundos para entrar na
Interface de Inser¢do de Senha e pressione a
combinagdo de teclas "tecla de arremate continuo +
tecla de partida suave" para acessar a Interface de
Redefini¢ao de Senha.

Os trés indicadores luminosos correspondentes a
tecla S (S1, S2 e S3, da esquerda para a direita)
indicam o status atual:

o S1 aceso: Digite a senha antiga e confirme
com a combinacdo de teclas tecla de disparo
(trigger) + tecla de corte (tangent). Se a
senha estiver correta, o sistema avanga para
a redefinicdo (caso esteja incorreta,
permanece no estado S1).

o S2 aceso: Indica para inserir a nova senha;
pressione a tecla S para confirmar.




o S3 aceso: Digite a nova senha novamente
para confirmacdo e pressione a tecla S.

e Se as duas entradas coincidirem, a nova senha sera
gravada com sucesso e o sistema retornard a
interface de parametros.

e Se as novas senhas ndo forem idénticas, o indicador
S1 acendera novamente, o visor LCD sera redefinido
e o usuario devera recomecar inserindo a senha
antiga.

e Pressionar a tecla P a qualquer momento cancela o
procedimento, retornando a interface de parametros
sem salvar nenhuma alteragao.

e Cada caractere da senha aceita nimeros de 0 a9 ou
letras de A a F. Certifique-se de memorizar a nova
senha definida.

Ativa ou cancela a funcdo de programacdo guiada /
aprendizagem (teaching). (para painel de cristal liquido/LCD)

Funcdo de programacdo guiada

&l

Programa de configuracdo de
costura

1 Configuracdo do numero de pontos de costura; configura um
total de 15 segmentos de quantidade de pontos, de P1 a PF.
(para painel de cristal liquido/LCD)

g
T
L,

w

Intensidade do prendedor de Ajuste rapido da intensidade/forca do prendedor de linha

linha ']I[
L
Tecla de ajuste de velocidade Diminuir velocidade. Mantenha pressionado para reduzir a
«Y velocidade; a tela alternard automaticamente para o ajuste
I de velocidade. Efetivo para costura simples e costura livre.
(Aplicacdo para painel de cristal liquido/LCD)
o Aumentar velocidade. Mantenha pressionado para aumentar
Y a velocidade; a tela alternara automaticamente para o ajuste

de velocidade. Efetivo para costura simples e costura livre.
(Aplicagdo para painel de cristal liquido/LCD)

Funcg3o de Programacio Guiada / Aprendizagem (Teaching):

No modo de costura programada (secGes longas: 1, 4 ou costura por programa), pressione e segure a tecla "T" por
um segundo para acessar a interface de programacao guiada. Esta interface utiliza os seguintes botdes: tecla T, dois
grupos de teclas de mais/menos (+/-) e tecla de compensagdo de ponto (meio ponto). As funcdes sdo descritas a
seguir:

e Teclas de mais/menos 1 e 2 (+/-): Alteram os segmentos da programacdo guiada. A numeracdo do
segmento apenas avang¢a cumulativamente (ao passar para a programacgdo do proximo segmento, o sistema
salva automaticamente a contagem de pontos anterior); a tecla de reducdo (-) fica desativada. Nota:
Durante o acionamento do pedal, estas teclas ficam inoperantes.

e Teclas de mais/menos 3 e 4 (+/-): Modificam manualmente a quantidade de pontos do segmento da
programacao guiada; o ajuste deve ser feito com a maquina parada.

¢ Tecla de compensagao de ponto: Ao ser pressionada, executa manualmente o ponto de
compensacdo/agulhamento, atualizando a contagem de pontos.



Tecla T: Sai da tela de programacdo guiada e conclui a aprendizagem da quantidade de pontos do segmento

atual (os novos valores gravados substituem as configuragdes originais do modo).

Apds o acionamento do corte de linha pelo pedal, o sistema sai diretamente da interface, salva a contagem de

pontos registrada e retorna ao padrdo de costura de comprimento fixo.

5.

Cadigos de erro

Céd.

Contetdo / Descri¢do

Causas possiveis

Verificagdo e solugao

EO11
EO12
EO13
EO14

Erro de sinal do motor

Falha no sinal do sensor de posi¢do do
motor

Verifique se o conector do
motor elétrico esta com bom
contato; verifique se o
dispositivo de deteccdo de
sinal do motor (sensor de
posicdo/encoder) esta
guebrado; verifique se o
volante da maquina de costura
estd instalado corretamente.

EO015

Erro de modelo / tipo de
maquina

N3ao foi possivel identificar o modelo da
caixa de operacdo (painel)

Verifique a caixa de operacado
(painel de comando).

EO21
E022
E023

Sobrecarga do motor

Motor travado (stall) Sobrecarga do
motor

Verifique se o conector do
motor elétrico estda com bom
contato;

Verifique se o cabecote da
maquina ou o0 mecanismo de
corte de linha estao
completamente
travados/bloqueados;
Verifique se os materiais a
serem costurados sdo
excessivamente grossos;
Verifique se o sinal elétrico de
deteccgdo (sensor de sinal) estd
operando normalmente.

E101

Falha nos drivers de
hardware

Deteccao de corrente anormal Erro de
hardware de acionamento (driver)

Verifique se o circuito/sistema
do loop de deteccdo de
corrente esta funcionando
corretamente; verifique se ha
danos no driver do dispositivo
(hardware de acionamento).

E111
E112

Tensdao muito alta
(sobretensdo)

Tensao de entrada alta Falha no circuito
de frenagem Erro na deteccdo de tensdo

Verifique se a tensdo da rede
elétrica que entra no sistema
esta muito alta;




Verifique se a resisténcia de
frenagem esta funcionando
corretamente;

Verifique se o circuito de
detecc¢do de tensdo do sistema
esta funcionando
corretamente.

E121
E122

Tensdo muito baixa
(subtensao)

Tensdo real baixa Erro na detecgdo de
tensdao

Verifique se a tensdo no cabo
de entrada (alimentac¢do) esta
muito baixa; verifique se o
circuito de detecgdo de tensao
do sistema esta funcionando
normalmente.

E131

Falha no circuito de
corrente

Deteccdo de corrente anormal

Verifique se o sistema do loop
de deteccdo de corrente estd
funcionando corretamente.

E133

Falha no circuito OZ
(circuito de detecgdo de
ponto zero / sincronismo)

Falha no circuito OZ (circuito de ponto
zero / sincronismo)

Verifique se o sistema do
circuito OZ (detecgdo de ponto
zero / sincronismo) estd
funcionando corretamente.

E151

Erro no circuito magnético
(eletroim3 / solenoide)

Sobrecorrente no circuito dos eletroimas
(solenoides)

Verifique se o eletroima do
cabecote da maquina sofreu
curto-circuito; verifique se o
circuito do eletroima esta
funcionando corretamente.

E201

Sobrecorrente

Erro de detecgao de corrente

Verifique se o sistema do loop
de deteccdo de corrente esta
funcionando corretamente;
Verifique se o sinal elétrico
estd normal.

E211
E212

Operacao anormal do
motor

Erro de detec¢ao de corrente ou tensao

Verifique se o conector do
motor elétrico esta com bom
contato; verifique se o sinal do
motor elétrico é
compativel/correspondente.

E301

Erro de comunicagao

Erro no circuito SCI (circuito de interface
de comunicagao serial)

Verifique se o conector da
caixa de operagdo (painel) esta
com bom contato;

Verifique se os componentes
da caixa de operagdo estdo
danificados.

E302

Falha interna de operacgdo

Erro no circuito SCI (circuito de interface
de comunicagdo serial)

Verifique se a caixa de
operagdo (painel) esta
danificada.




E402 | Falha de identificacdo (ID) Falha de verificagdo do pedal A conexdo do pedal esta solta
do pedal (verifique o cabo e o conector
do pedal).
E403 | Falha na posicdo zero do Posicdo zero do pedal fora da faixa limite | O pedal esta danificado ou
pedal nao estava na posicdo de
repouso (parada) durante a
calibracao.
E501 | Falha nachave / Chave/interruptor de seguranca Abaixe o cabecote da maquina
interruptor de seguranca ativado(a) ou verifique o interruptor de
inclinacdo/tombamento do
cabecote.
P.oFF | Indicacdo de desligamento | Desligamento de energia (Power off) Aguarde o restabelecimento
(Power off) do fornecimento de energia
elétrica.
EvalL | Periodo de teste / uso Periodo de teste/uso expirado Entre em contato com o
expirado revendedor/distribuidor para
resolugao.

Nota:

1. Acdo anormal de costura (funcionamento anormal do eletroim3/solenoide de velocidade): verifique na
interface de controle se 0 modelo selecionado esta correto;

2. Quando ocorrer a falha E501 ao inclinar/tombar o cabecote: certifique-se de que o interruptor de detecgdo
esta funcionando normalmente; para uso temporario, é possivel alterar o parametro P-28;

3. Caso a verificagdo dos itens acima nao solucione a falha, solicite assisténcia técnica.

6. Acessorios

Ne Nome do produto Quant | Especificagdo | Confirmacao | Observagoes
do produto

1 Caixa de controle eletronico 1

2 Tirante de acionamento com rétula esférica 1

3 Pedal 1 PL-302 Com suporte

4 Parafuso 3 M5x25 Parafuso

5 Manual de instrucdes 1

6 Cabo de alimentacao 1




