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. SECAO MECANICA (RELACIONADA A MAQUINA DE COSTURA)

[ 1. ESPECIFICACOES

1 Area de costura Direcao X (lateral) Direcéo Y (longitudinal)
AMS-210EN-1306: 130 mm x 60 mm
AMS-210EN-1510: 150 mm x 100 mm
AMS-210EN-2210: 220 mm X 100 mm
2 Velocidade max. de 2,800 sti/min. (Quando o passo de costura for de 4 mm ou menor)
costura
3 Comprimento do ponto 0,1 a12,7 mm (Resolucédo min. : 0,05 mm)
4 Movimento de avango do | Avango intermitente (acionador de 2 eixos pelo motor de passo)
mecanismo de
alimentagdo
5 Curso da barra da agulha | 41,2 mm
6 Agulha GROZ-BECKERT 134, 135x17, agulha ORGAN DPx5, DPx17
7 Levantamento do Méax. 25mm (Somente tipo pneumatico, Max.30mm)
mecanismo de
alimentagdo
8 Curso do calgador 4 mm (Padr&o) (0 a 10 mm)
intermediario
9 Levantamento do calcador | 20 mm
intermediario
10 | Posicao PARA BAIXO Padrdo de 0 a 3,5 mm (Max. de 0 a 7,0 mm)
variavel do calcador
intermediario
11 | Lancadeira Lancadeira semi-rotativa de dupla capacidade
12 Oleo de lubrificacdo Novo Defrix Oil N° 2 (Fornecido pelo lubrificador)
13 | Memoria de dados padrao | Estrutura principal, Midia
« Estrutura principal : Max. 999 padrées (Max. 50.000 pontos/padréo)
* Midia : Max. 999 padrdes (Max. 50.000 pontos/padrao)
14 | Recurso de parada Utilizado para interromper o funcionamento da maquina durante um ciclo de costura.
temporaria
15 | Recurso de Permite que um padréo seja ampliado ou reduzido no eixo X e no eixo Y de maneira
Ampliagdo/Reducéo independente ao costurar um padréo. Escala: De 1% a 400% vezes (0,1% passos)
16 | Método de A ampliacao/reducéo de padréo pode ser realizada, aumentando/diminuindo o comprimento do
Ampliagdo/Reducgédo ponto ou o0 numero de pontos. (Aumentar/diminuir o comprimento do ponto s6 podera ser
realizado quando o botdo do padréo estiver selecionado.)
17 | Limite max. de velocidade | De 200 a 2,800 sti/min (Escala: passos de 100 sti/min)
de costura
18 | Recurso de selegédo Método de selegdo do nimero padrdo
padréo (Estrutura principal : de 1 a 999, Midia: de 1 a 999)
19 | Contador de linha na Método UP/DOWN (para cima/baixo) (de 0 a 9.999)
bobina
20 | Contador de costura Método UP/DOWN (para cima/baixo) (de 0 a 9.999)
21 | Backup de meméria Em caso de uma interrupgéo de energia, o padrdo que estiver sendo utilizado sera
automaticamente armazenado na memodria.
22 | Recurso de configuragdo | Utilizar as teclas de jog, uma 22 origem (posicao da agulha depois de um ciclo de costura) podera
de 22 origem ser colocada na posigdo desejada na area de costura. A 22 origem também é armazenada na
memodria.
23 | Motor da maquina de Servo-motor
costura
24 | Dimensdes 1.200 mm (L) x 720mm (C) x 1200 mm (A) (Excluindo suporte de carretel)
25 | Peso (peso bruto) Cabecote da maquina 69kg, caixa de controle 16,5kg
26 | Consumo de energia 450 VA
27 | Faixa de temperatura 5°C para 35°C
operacional
28 | Faixa de umidade 35 % a 85 % (Sem condensagéo)
operacional
29 | Tenséo de linha Tens&o nominal £10% 50 / 60 Hz
30 | Presséo de ar utilizada Padréo 0,35 a 0,4 MPa (Max. 0.55 MPa)(Somente tipo pneumatico)
31 | Consumo de ar 1,8 dm3/ min (ANR) (Somente tipo pneumatico)
32 | Recurso de parada de Ap6s a conclusédo da costura, a agulha podera ser elevada até a sua posigdo mais alta.
posi¢éo mais elevada da
agulha
33 | Ruido - Nivel de presséo sonora continua equivalente (LPA) na estacao de trabalho : A - Valor

ponderado de 82 dB; (Inclui LpA = 2,5 dB); de acordo com a ISO 10821- C.6.3

-ISO 11204 GR2 em 2,800 sti/min 3.

- Nivel de poténcia sonora (LWA) ;

A - valor ponderado de 91 dB; (Inclui KWA = 2,5 dB); de acordo com a ISO 10821- C.6.3
-ISO 11204 GR2 em 2,800 sti/min 3.

Tempo necessario para costura: 2,2 seg., utilizando Padrdo N°. 102

¥ "sti/min" € uma abreviacdo de "pontos por minuto".
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[ 2. CONFIGURACAO

Regulador de ar
(somente para tipo pneumatico)

0 Cabecote da maquina
Chave do limpador
0 Chave de parada temporaria
Mecanismo de alimentagéo
0 Calcador intermediario
Suporte de carretel
Painel de operacéo (IP-420)
9 Chave de energia
Caixa de controle

@ Pedal

0 Pedal mecanico (Excluindo tipo pneumético)
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[ 3-1. Instalacao da caixa elétrica ]

Instale a caixa elétrica na parte inferior da mesa no
local ilustrado, utilizando parafuso de cabeca
redonda @, arruela plana®, arruela de presséao © e
a porca @ fornecidos com o equipamento e,
utilizando o parafuso com recuo hexagonal na
arruela de pressédo © do cabecote O e arruela
plana @ fornecidos com a maquina.

3-2. Instalacdo e conexdo da chave de energia ]

.

1) Instalacé@o da chave de energia

Fixe a chave de energia ® sob a mesa da maquina
com parafusos de madeira @.

Fixe o cabo com os grampos © fornecidos com a
magquina como acessorios, de acordo com as
formas de uso.

Cinco grampos, © incluindo o
grampo para fixagéo do cabo do
painel de operacéo séo fornecidos
como acessorios.

SIMAQ



www.silmag.com.br

INCIVACEIES MUNDYAZS EM TECNOLOGIA TEXTR Q SiAUEA SunStar

SWE Hippon lobenit DOTEC g @a@

(2) Conexéo do cabo da fonte de alimentagéo

O tipo de tensé&o padrao de fabrica é indicado na placa de indicagéo de tensdo. Conecte o cabo, de acordo
com as especificagdes.

] ‘ Selo de aviso de 1 —
tenséo —\e-‘-___-—' ] W W W W W W W — — —
W SO e [ 1. Nunca utilize sob tensao e fase
| c / i
— Y], Etiqueta de | incorretas.

adverténcia de | 2. Ao alterar atenséo, consulte o
oque elétrico I = item de

= "N°-1-11. Alteracéo de tenséo
I de 100,/200V" p.121.

" W — —

T S —— W — N — — N — — — —

" - -
& "? ’;//'\( "Selo de indicacdo de tensdo (somente tipo
(- /Etiqueta ddrifiésisificacdo

e Ligacdo monofésica 200V, e Ligacdo trifasica 200V, 220V
220V, 230V e 240V e 240V

AC200V, AC220 V, AC240 V
AC200 V, AC220 V

AC230V, AC240 V l—l’f
I
| Verde/Amarelo | Preto
Verde/Amarelo  Marrom —TERRA  Vermelho Branco
_TERRA Azul claro

Cabo de fonte de
o energia\_\

Azul claro

/
x Mesa / \
A

Marrom

Preto Branco

Chave de

,}%@a

Verde/A
S marelo

— Azul claro

Verde/AmaF—""|

elo

Caixa de controleTampéao

Caixa de controleTampéao
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[ 3-3. Instalacao do cabecote da maquina de

ADVERTENCIA:
Para evitar possiveis acidentes causados pelo enchimento da maquina de costura,

realize o trabalho por duas pessoas ou mais quando a maquina for movida.

1) Instale os furos das dobradicas Q nos furos da
mesa e fixe-os conforme mostrado na figura

""No caso do tipo pneumatico, fixe |
% também a placa de instalacdo da :
R vélvula solenoide®. 1

___________________________________ -

N\

3-4. Instalacao do receptor de dreno e borracha de suporte do ]

1)

2)
3)
4)

5)

Fixe o receptor de dreno @ no orificio de
instalacdo da mesa @ com dois parafusos de
ajuste®.

Parafuse no recipiente de dreno @ no receptor
de dreno 8.

Insira o tubo de dreno da maquina de costura @
no recipiente de dreno®.

Insira as borrachas de suporte do cabecote @
na base da maquina @.

Agrupe os cabos com abracadeiras, ® conforme
mostrado na figura. (Excluindo o tubo de ar)

1. Insiraotubo de dreno © de
modo que o tubo ndo saia do
recipiente de dreno @ ao inclinar
0 cabegote da maquina.

2. Retire afita de fixacdo do tubo
de dreno ©.

J o o o e e e e e e e
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Remova a fita de fixacdo @ da secdo da alavanca
da chave de seguranga ©@.

E muito perigoso utilizar a
chave de seguranca sem
remover a fita, @pois a maquina
de costura funciona mesmo se
estiver inclinada.

2. Caso ocorrao erro 302 quando
a maquina de costura funcionar
apos a configuracao, solte o
parafuso de fixacdo da chave de
seguranca com uma chave de
fenda @ e abaixe a chave para

r
1
1
1
1
1
1
1
1
i
‘.". AL H
7 !
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

L

[ 3-6. Instalacdo da tampa auxiliar da chapa corredica ]

ADVERTENCIA:
Tenha cuidado para ndo bater a cabeca ou qualquer outra parte do seu corpo contra a

tampa auxiliar da chapa corredi¢a, quando se curvar durante a realizagcdo de seu
trabalho.

[Ao utilizar a area 1306]

1) Fixe temporariamente os suportes da tampa
auxiliar da chapa corredica A ® e B © na base
da maguina com parafusos de ajuste (M5) G.

2) Mova a base de transporte de tecido da parte
traseira e cologue a tampa auxiliar da chapa
corredica @ entre a placa inferior @ e a chapa
corredica ®. Neste momento, tenha cuidado
para ndo dobrar a placa inferior @.

3) Fixe a tampa auxiliar da chapa corredica ©® com
parafusos de ajuste da tampa auxiliar da chapa
corredica © e arruelas ©.

[Area 1306]

SIMAQ
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[Quando a area 1510 ou 2210 for utilizada]

1) Fixe temporariamente os suportes da tampa
auxiliar da chapa corredica A ® e B © na base
da maquina com parafusos de ajuste (M5) @.

Para o parafuso ® que fixao 1
suporte da tampa auxiliar da chapa |
corredica A @, escolha o parafuso |
que esteja mais facil de ser utilizado |
entre o soquete hexagonal e 0 i
parafuso com aberturas maiores e |
menores i

2) Mova a base de transporte de tecido da parte
traseira e coloque a tampa auxiliar da chapa
corredica @ entre a placa inferior @ e a chapa
corredica ®. Neste momento, tenha cuidado
para n&o dobrar a placa inferior @.

3) Fixe a tampa auxiliar da chapa corredica ® com
parafusos de ajuste da tampa auxiliar da chapa
corredica © e porcas (pequenas) @.

4) Fixe temporariamente o suporte da tampa
auxiliar da chapa corredica ® na base da
maquina com parafusos de ajuste (M6) 0.

5) Fixe temporariamente a base da tampa auxiliar
da chapa corredica ® o suporte da tampa
auxiliar da chapa corredica ® com parafusos
de ajuste @ e porcas (grande) ®.

6) Fixe a tampa auxiliar da chapa corredica @ com
parafusos de ajuste da tampa auxiliar da chapa
corredica © e porcas (grande) ©.

As formas da mao direita e da mao esquerda do suporte da tampa auxiliar da chapa
corredica @ so diferentes. Portanto, tenha cuidado.

1. Tenha cuidado paranéo I
confundir a direcdo do suporte |
da tampa auxiliar da chapa 1
corredica. 1
2. Fixe atampa auxiliar da chapa |
corredica @ de modo que a 1
tampa seja maior que a chapa :
corredica @ (dentro de 0,3 mm). |
Quando ela é menor que a chapa |
corredica ®, uma quebra de :
agulha ou algo semelhante :
podera ocorrer devido ao :
avanco incorreto que sera :
causado. 1
3. Confirme colocando umarégua |
ou algo semelhante se atampa |
auxiliar da chapa corredica @ :
esta instalada horizontalmente. |
Se néo, atampa auxiliar da placa |
corredica @ e a placa inferior @ |
entrardo parcialmente em !
contato uma com aoutraeum |
desgaste anormal podera i
ocorrer. H
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[ 3-7. Instalacao do painel ]
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1) Instalagdo do IP-420

1) Abra atampa @ e remova o cabo @.
Em seguida, conecte-o novamente no painel
sobre a superficie superior da mesa, depois de
passar através do furo na mesa.

2) Fixe a placa de instalacédo do painel de
operacao ® em um local opcional ha mesa com
dois parafusos de madeira @.

"""" instale o painel na posicao ondea |
tampa de movimento X ou pontado |
cabecote ndo interfira com o painel, |
pois isso podera causar aruptura |

_______ dopainel. _____________________1

[ 3-8. Fixacao da corrente do pedal (somente para ]
Conecte a maquina e ® o pedal mecanico ® com
corrente @.

-

(.

Ao inclinar a maquina de costura,
certifique-se de inclina-la ap6s a
remoc¢ao da corrente ® do pedal
mecanico ©.

SIMAQ

1) Monte o suporte de carretel e coloque-o0 no
orificio no canto superior esquerdo da mesa da
maquina.

2) Aperte a contraporca @ para fixar o suporte de
carretel.

3) Quando a fiagdo de teto for possivel, passe o
cabo de energia através da haste de repouso
do carretel @.
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[ 3-10. Levantamento do cabecote da ]

ADVERTENCIA:

Ao levantar ou inclinar a maquina de costura, tenha cuidado para ndo prender os
dedos entre a maquina de costura e a mesa. Além disso, certifique-se de desligar a
energia elétrica antes de inclinar/levantar a maquina de costura para proteger-se
contra acidentes resultantes do arranque acidental da maquina.

[Quando a area 1306 ou 1510 for utilizada]
Para levantar a maquina de costura, levante-a
cuidadosamente até que o suporte de borracha da

v - “\“ L 2 base © entre em contato com a mesa, enquanto

- ® \ - segura a secao 0na gual a maquina de costura da

5 base devera ser inserida manualmente. Para o tipo
= S, remova a corrente ® do primeiro pedal mecanico

O e realize o trabalho.

1. Certifique-se de levantar o
cabecote da maquina no local
nivelado para impedir a queda
da maquina de costura.

2. Ao levantar o cabecote da
maquina, mova o mecanismo de
alimentacdo @ previamente para
o lado direito até que o
mecanismo ndo avance mais e
fixe-o com fita adesiva ou
similar. Quando o cabecote da
maquina é levantado no estado
em gue o movimento ou a
fixagdo é insuficiente causara a
guebra datampa de movimento
X ou do trilho de movimento X.
Além disso, o mecanismo de
alimentacao @ que éinclinado
para o lado esquerdo pelo
préprio peso interfere com o
calcador intermediério ou
semelhante e causa a ruptura
dos componentes.

[Ao utilizar a area 2210]

[Area 2210] 1) Remova a tampa auxiliar da chapa

corredica ® da maquina de costura.

2) Segure ainsercdo de secao 0 da
base da maquina manualmente e,
suavemente, levante-a até que a
borracha de suporte da base ©
entre em contato com a mesa.

3) Depois de retornar a maquina de
costura para a sua posicao inicial,
consulte "1-3-6. Instalacdo da
tampa auxiliar da chapa
corredica" p.6, e instale a tampa
auxiliar da chapa corredica.

]

1. Certifique-se de levantar o cabegote da maquina no local nivelado para impedir a queda da
maquina de costura.

2. Ao levantar a maquina de costura sem remover a tampa auxiliar da chapa corredica @, atampa
auxiliar da chapa corredica ird interferir com a mesa e resultard em arqueamento ou quebra da
tampa auxiliar da chapa corrediga, inclinacdo da maquina de costura e etc.

3. Ao levantar o cabecote da maquina, mova o mecanismo de alimentagédo @ previamente para o
lado direito até que o mecanismo nao avance mais e fixe-o com fita adesiva ou similar. Quando
0 cabecote da maquina é levantado no estado em que o0 movimento ou a fixagao é insuficiente
causara a quebra da tampa de movimento X ou do trilho de movimento X. Além disso, o
mecanismo de alimentacdo @ que é inclinado para o lado esquerdo pelo préprio peso interfere
com o calcador intermediario ou semelhante e causa a ruptura dos componentes.

B s s s e -
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3-11. Conexao do cabo
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[Como abrir a caixa de controle]

Remova quatro parafusos @ que fixam a tampa
traseira da caixa elétrica. Ao abrir a tampa traseira,
pressionando-a com as maos, abra lentamente em
aproximadamente 90° até a tampa parar, conforme
ilustrado.

Certifique-se de apoiar sua méo na
tampa traseira para impedir a queda
datampatraseira. Além disso, ndo
force a tampa traseira aberta.

[Como fechar a caixa de controle]

1) Tenha cuidado para que o cabo nédo
fique preso entre a tampa traseira e
o corpo principal da caixa elétrica,
feche a tampa traseira ao pressionar
a secao A do lado inferior da tampa
traseira e aperte os quatro parafusos
0.

2) Abaixe o cabo localizado no lado da
caixa de controle e a placa do
calcador do cabo C na abertura de
fiacdo B, pressione o cabo e aperte
os parafusos 8.

Como travar a abragadeira do
cabo

(1) Pressione -
levemente o 'f.l»‘
canto da
abracadeira.

(A abracadeira
do cabo é
travada com
um clique.)

Como remover a abracadeira do cabo

(1) Pressione levemente
( (2) Puxe a abracadeira
(3) para baixo.

Ao fixar o cabo com a bracadeira do cabo, tenha cuidado com o curso ou similar para que
nenhuma tensao seja aplicada no cabo.

SIMAQ
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[Diagrama de fiacdo da placa de
circuito]
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.

Instale a tampa do motor @ na unidade principal da
maquina com os parafusos fornecidos com a
maquina como acessorios.

3-13. Controle do cabo ]

.

Soltos

1) Fixe os cabos com a placa de fixacdo de cabos @ de forma que os cabos fiquem soltos e que nenhuma
tensdo seja aplicada aos cabos, mesmo quando o cabecote da maquina estiver inclinado, conforme
mostrado na figura.

2) Prenda o cabo a ser colocado na FONTE DE
| / ALIMENTACAO com uma presilha de cabo
! 2 interno. @.
|
-13-
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[ 3-14. Conexdo dos componentes pneumaticos (somente tipo pneumatico) ]

[Conexdo comum atodas as areas]

Ao utilizar o modelo tipo pneumatico, conecte os componentes pneumaticos conforme descrito abaixo.

1) Instale o regulador ® na placa de instalacdo @,
e instale-o0 no suporte com parafuso ©, arruela
O e porca ©.

2) Conecte o cabo originando do regulador com
CN78 (cabo de relé de ar).
(Consulte "I-3-11. [Diagrama de fiacdo da
placa de circuito]" p.11.)

[ |I l
o
LLIE |
J) | |
4) Fixe o tubo de ar utilizando a presilha de cabo
3) Instale o conjunto da valvula solenoide ® na O fornecida com a méquina como acessorio.
placa de instalacdo da valvula solenoide ® na (Para o parafuso de ajuste, utilize o parafuso de
dire¢@o conforme mostrado na figura, utilizando ajuste © que fixa a tampa do motor).

o parafuso @ fornecido como acessaorios.

5) Instale o conjunto A da placa de instalacéo da
valvula solenoide @ na mesa com dois
parafusos de ajuste ®.

Conecte o conjunto A da placa de instalagdo da
valvula solenoide @ e o regulador @ com o
tubo de ar longo @ fornecido como acessorios
com a maquina.

Prenda os componentes relevantes referentes as
ilustracdes.

-14 -
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[Ao utilizar a area 1306]
Quando a area 1306 for utilizada, conecte os componentes pneumaticos apds ter realizado [Conex&do comum
paratodas as areas].

6) Instale os tubos de ar provenientes do cabecote
Conector Tubo de ar Tubo de ar da maquina e os cabos de conexao da caixa de

CN1 controle na posi¢édo, conforme mostrado na
figura. Neste momento, atente-se ao nimero e
a informacéo alfabética dos tubos de ar e
cabos. (Ajuste a informacéo alfabética dos
tubos de ar com a informacéo alfabética da
valvula solenoide. Além disso, ajuste os
ndmeros com os nuimeros da etiqueta do
conector.)

7) Conecte o tubo de ar ® do conjunto A da placa
de instalacso da valvula solenoide. @ no
conjunto da valvula solenoide. .

8) Instale os tubos de ar saindo do cabecote da
maquina até o conjunto da junta da placa de
instalacao A da valvula solenoide, @ conforme
mostrado na figura.

Instale dois tampdes ® fornecidos como
acessorios @ e @.

Instale os cabos (CN2, CN3, CNS) vindos da
caixa de controle na valvula solenoide.

Tubo de ar
2B

Tubo de ar

Se o cabo estiver frouxo, fixe o cabo
na mesa por meio do grampeador
fornecido juntamente com a
unidade.

Nesse momento, ajuste uma folga
adequada do cabo (espacamento)
para evitar que o conector

-15-
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[Ao utilizar a &rea 1510 ou 2210]

Quando a area 1510 ou 2210 for utilizada, conecte os componentes pneumaticos apés ter realizado [Conexédo
comum paratodas as areas].
|i| |
‘I |
I
‘I |
|

6) Instale os tampdes de retencéo fornecidos como  7) Conecte o tubo de ar ® da valvula solenoide

acessorios junto com a maquina para o conjunto instalando o conjunto de valvula solenoide @ da
da valvula. ©. placa A. ©.

Conector nao
conectado

=

Tampao

Hecas

1
L

Tubo de ar 2B

Tubo de ar 1B

Tubo de ar 2A

Tubo de ar 1A

8) Instale os tubos de ar saindo do cabecote da
magquina até o conjunto da junta da placa de
instalacdo A da valvula solenoide @ conforme
mostrado na figura.

Instale os cabos (CN2, CN3, CNS) vindos da
caixa de controle na vélvula solenoide.

Se o cabo estiver frouxo, fixe o cabo ]
na mesa por meio do grampeador :
fornecido juntamente com a unidade. }
1
1
1
1
1
1
1
1

Nesse momento, ajuste uma folga
adequada do cabo (espagcamento)
para evitar que o conector
relacionado receba carga excessiva.

Ao utilizar a area 1510 ou 2210 do tipo de cal¢ador sélido de acordo com os calcadores
separados direito/esquerdo, faca a conexdo de [Caso esteja usando a area 1306].
O mecanismo de alimentacdo do tipo separado € fabricado mediante pedido especial.

B e s o

1) Conexdo da mangueira de ar
Conecte a mangueira de ar ao regulador.

2) Ajuste da pressédo do ar
Abra o registro de ar @, puxe para cima e gire o
botéo de regulagem de ar @ e ajuste de modo
que a pressao de ar indique 0,35 a 0,4 MPa
(Max. 0,55 MPa). Em seguida, abaixe o botdo e
aperte-o.
* Feche o registro de ar @ para expelir ar.

-16 -
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[ 3-16. Precaucdes com as instalacdes da alimentacdo de ar comprimido (fonte de ]

Aproximadamente 90 % das falhas em equipamentos pneumaticos (cilindros de ar, valvulas solenoides de ar)

sdo causadas por "ar contaminado".

O ar comprimido contém grandes quantidades de impurezas como umidade, poeira, 6leo deteriorado e

particulas de carbono. Se esse "ar contaminado” for utilizado sem a adocédo de qualquer medida, ele pode

causar problemas, resultando na reducéo da produtividade devido a falhas mecanicas e disponibilidade

reduzida.

Certifique-se de instalar o recurso de suprimento de ar padrdo sempre que a maquina equipada com

equipamento pneumatico for utilizada.

e
Recurso de suprimento de ar padrdo a ser preparado

pelo usuario

Compressor de ar

Pos-resfriador

M Dreno automatico

Reservatorio de ar

Filtro de linha priméario

Dreno automatico n

Qualidade do suprimento de ar

Secador de ar -

Quando o ar de alimentacdo contém uma quantidade consideravel de umidade

Ambiente local

Quando nossa maquina estiver instalada em um local onde ocorra mudangas
extremas de temperatura de manha até a noite, podera ocorrer congelamento no dia
seguinte.

Nos casos mencionados acima, certifigue-se de instalar um secador de ar.

(r T\
Separador de L | . . , . S | I
N poeira
\_ (A maioria dos problemas em valvulas solenoides sdo provocados por carbono.) _/,
L. Certifigue—se de instalar um separador de névoa. e e e e ettt et e e
4 p
Equipamentos padrdes fornecidos pela JUKI
Regulador de filtro
|
Valvula solenoide de ar
Cilindro de ar
. S

Cuidados com a tubulacéo principal

e Certifique-se de inclinar a tubulacéo principal por um gradiente descendente de 1 cm por 1 m
na direcdo do fluxo de ar.

e Se atubulacéo principal for derivada, a porta de saida do ar comprimido devera ser disposta na
parte superior da tubulagdo com uso de uma conexédo "Té" de modo a evitar a vazao do
deposito de dreno dentro da tubulagéao.

e Drenos automaticos sao fornecidos nos pontos inferiores ou terminais de tubo de modo a
evitar que o dreno acumule nessas partes.

B v e s
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[ 3-17. Instalacao da tampa de protecao dos ]

ADVERTENCIA:
Certifique-se de fixar essa tampa para proteger os olhos contra a dispersao da agulha

por quebra.

Use a tampa de protecao ocular @ apés prendé-la
com firmeza na tampa da placa de face ® com
parafuso @.

[ 4. PREPARACAO DA MAQUINA DE COSTURA

[ 4-1. Lubrificacao ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

Verifique se o local entre a linha inferior B e a linha
superior A esta cheia de 6leo. Abasteca o local com
o bocal de 6leo fornecido com a maquina como
acessorio quando o 6leo for insuficiente.

O tanque de 6leo que é abastecido
com Gleo serve apenas para
lubrificacdo da parte da lancadeira.
E possivel reduzir a quantidade de
6leo quando o nimero de rotagéo
usado for baixo e a quantidade de
Oleo na parte da lancadeira for
excessiva. (Consulte “llI-1-9.
Quantidade de 6leo fornecido para a
lancadeira” p.120.)

S |

e Na&o lubrifique outros locais que ndo sejam o reservatorio de éleo e a lan¢cadeira do
aviso de Cuidado 2 abaixo. Isso causara problemas nos componentes.

e Ao utilizar a maquina de costura pela primeira vez ou apds um periodo prolongado de
desuso, s6 utilize a maquina apoés lubrificar uma pequena quantidade de 6leo na parte

[ 4-2. Fixacao da agulha ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

Solte o parafuso de ajuste ® e segure a agulha @
com a ranhura longa voltada para sua dire¢cdo. Em
seguida, insira completamente a agulha no orificio
na barra da agulha e entéo aperte o parafuso de
ajuste ©.

"""" Ao apertar o parafuso de ajuste @, |

certifigue-se de usar a chave de
fenda (Pe¢a No. : 40032763)
fornecida como acessoério. Ndo use
chave hexagonal tipo Allen em
formato de "L". H& risco de
danificar ou quebrar o parafuso de
ajuste 0.




www.silmag.com.br

A SunStar SWF T

[ 4-3. Calibre e tamanho da agulha

)

Ao mudar o tamanho da agulha, é necessario ajustar a lancadeira e substituir o calibre.

(1) Ajuste

No estado de entrega padréo, a lancadeira foi ajustada de fabrica para agulha DP x 5 N° 14 para o tipo S e
agulha DP x 17 N° 18 para o tipo H.

Ao mudar a espessura da agulha, realize o ajuste de "llI- 1-2. Ajuste da relacdo de agulha para
langadeira” p.114.)

Ao mudar o comprimento da agulha, realize o ajuste de "llI- 1-1. Ajuste da altura da barra da agulha"
p.114.

Quando o ajuste da lancadeira e o acionador ndo se adequam a espessura da agulha, i
ocorrerdo problemas de costura como falha de pontos e similares ou abraséo da ponta de |
Ildmina da lanc¢adeira. i

(2) Calibre

Ao mudar o tamanho da agulha, substitua o calibre com o calibre original da tabela de correspondéncia.

Agulha Guia de furo da agulha Calgador intermediario Calgador da langadeira interna
’/"':J_ _h‘-\;\l b s B s |
L = - oA - -
N NS S P
~= NI
[:2:% H """ﬁ g
I it i —t a
aB
Numero Peca No. Diametro do Peca No. Dimenséo Peca No. Dimenséo A
(Espessura) furo da (sA x @B x A x C)
agulha (9A)
N°09aN°® | B242621000C 21,6 B1601210D0OE 21,6 x 2.6 x 57 x 37,0 14103253 0,8
11 (Ponto)
N°11aN° | B242621000A 21,6 40023632 *1 22,2 x 33,6 x 5,7 x 38,5 14103352 *1 1,3
14
N°14 aN° | B242621000B 22,0
18
N°18aN° | B242621000D 22,4
21
N°21aN° | B242621000F 23,0 B1601210D0OBA | @2,7 x 94,1 x 5,7 x38,5 14103659 1,7
25 ou ou
B1601210DOCA | @3,5x @5,5 x 5,7 x38,5 B1817210DAD 1,9

*1 Existe um caso em que a qualidade da costura é aumentada pela troca do calibre por outro calibre de

acordo com as condi¢fes de costura.

Exemplo 1: Quando falha de pontos de costura ocorrer com a agulha N° 14, troque o calcador
intermediério de 14103352 para 14103253.
Exemplo 2: Quando falha de pontos de costura ocorrer com a agulha N° 19, troque o cal¢cador
intermediério de 40023632 para B1601210DOBA.

1. Atabela acimadescreve os calibres tipicos opcionais.

Para outros calibres especiais, solicite aos nossos distribuidores de vendas.
Utilizar o calibre que ndo seja adequado para a espessura da agulha resultara na

problemas de costura como falha de pontos ou similares.

Exemplo:

Ao costurar calcados esportivos com um guia da agulha ou lancador

interno de tamanho grande, alagada da linha da agulha se torna instavel e

-19-
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[ 4-4. Passagem da linha no cabecgote da ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

AMS-210ENSS AMS-210ENHS
AMS-210ENSL AMS-210ENHL

[ 4-5. Instalacdo e remocé&o do porta-bobina ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.
Além disso, certifique-se de fechar atampa da lancadeira ao religar a maquina de
costura de modo a evitar lesdes pessoais ou morte.

1) Abra atampa da lancadeira ©.

2) Levante atrava © do porta-bobina ® e remova
0 porta-bobina.

3) Ao recolocar o porta-bobina, insira-o com a
trava inclinada até ouvir um som de "clique".

Se nao estiver totalmente inserido, -I
o porta-bobina @ podera deslizare |
sair durante a costura. H

-20 -
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[ 4-6. Instalacdo da bobina ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

1) Instale a bobina @ no porta-bobina ® na
diregdo mostrada na figura.

2) Passe alinha pela ranhura de passagem da
linha © do porta-bobina @ e puxe a linha
esticando conforme indicado. Fazendo assim, a
linha passara debaixo da mola de tenséo e sera
puxada para fora do orificio de linha @.

3) Passe alinha através do orificio de linha © da
sec¢do curvada e entdo puxe a linha para fora
com 2,5 cm do furo de linha.

Se a bobina for instalada no porta- 1

bobina orientada na direcéo i

i
A

inversa, a puxada resultara em um
estado inconsistente.

* Se a tensdo da linha da bobina n&o estiver
consistente devido ao excesso de linha na
lancadeira resultante de ociosidade da bobina ou
outro problema, curve a garra ® do porta-bobina
levemente para dentro. Isso pode evitar a
ociosidade da bobina.

' )

Se o controlador de tenséo da linha No. 1 @ for
girado no sentido horéario, o comprimento da linha
na agulha apos a regulagem da linha sera mais
curto. Se for girado no sentido anti-horério, o
comprimento serd mais longo. Encurte o
comprimento para uma extensdo em que a linha
nao escape.

Ajuste a tensado da linha da agulha a partir do painel
de operacéo e a tensao da linha da bobina com @.

1) Selecione o botdo THREAD TENSION

O na tela de costura.

2) Ajuste a tensdo da agulha usando o botédo
PLUS/MINUS (+/-) 0. Existe variacao de
ajuste entre 0 e 200. Quando o valor de ajuste
€ incrementado, a tensao aumenta.

*  Quando o valor de ajuste for 50 no momento da
producédo padréo, a tensdo da linha é ajustada
de modo que o tipo H seja 2,35N e o tipo S seja
1.47N (linha rotacionada N° 50).

(Quando a tensao de linha No. 1 é liberada.)

-21 -
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SWF

www.silmag.com.br

o Kwrnit DOTEC

1. Ao elevar a altura do calgador intermediario, gire a polia manualmente para baixar a

3,5 mm ou menos.)

ou no calcador intermediario.

barra da agulha e entdo confirme se a barra da agulha néo interfira com o calcador
intermediario. (Ao utilizar a agulha DP X 5, use a maquina de costura com a altura de

Tome cuidado para ndo prender suas maos ou dedos no mecanismo de alimentacéo

i_?l

AME

N

Pressione o botdo INTERMEDIATE PRESSER SETTING @
e ajuste com chaves TEN O de modo que o espagcamento
entre a extremidade inferior do calgador intermediario e o

tecido seja de 0,5 mm (espessura da linha usada).

JN [
JEN X KX
1 2]e]
olz]#]

1. Afaixa de ajuste do calcador intermediério varia até o padrédo de 3,5 mm.

No entanto, ao utilizar agulha DP X 17 para o tipo H ou semelhante, a faixa de ajuste
pode ser alterada até alcancar o maximo de 7 mm com o interruptor de meméria U112.
Ao aumentar a altura do calgador intermediario ou aumentar a espessura da agulha,
confirme o espagcamento entre o limpador e os componentes. O limpador ndo pode
ser utilizado a menos que o0 espacamento seja fixado. Nesse caso, desligue o
interruptor do limpador, ou modifique o valor de ajuste do interruptor de memoria

1)

2)

SIMAQ
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Ajuste do curso

Solte o parafuso de ajuste ®, e gire 0 conjunto
de tensdo da linha. ©. Gira-lo no sentido
horario aumentara a quantidade em movimento
e a quantidade de recolhimento da linha
aumentara.

Ajuste da presséao

Para alterar a pressdo da mola do estica-fio @,
insira uma chave de fenda fina na abertura do
pino de tenséo de linha ® enquanto o parafuso
@® ¢ apertado, girando-a em seguida. Gira-la no
sentido horario aumentara a pressdo da mola
do estica-fio. Gira-la no sentido anti-horario
reduzird a presséo.
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[ 5. OPERACAO DA MAQUINA DE COSTURA

ADVERTENCIA:
Seja extremamente cuidadoso para nao pressionar o PEDAL incorretamente para
evitar acidentes decorrentes do arranque nao intencional da maquina de costura.

[ 5-1. Costura ]

Tome cuidado para ndo prender suas maos ou dedos no mecanismo de alimentac¢ao ou
no calcador intermediario quando estiverem em operacgao.

Além disso, seja cuidadoso para ndo permitir que suas méaos ou dedos atinjam a base de
trabalho, pois ela se move em alta velocidade.

W Para unidade de 2 pedais: Tipo S (todas as areas)

1) Coloque uma peca de trabalho na maquina de
costura.

2) Pressione o pedal 0, ¢ 0 mecanismo de
alimentacéo descera. Pressione-o hovamente e
0 mecanismo de alimentacao subira.

3) Pressione o pedal 0 apis 0 mecanismo de
alimentacéo ter descido e a maquina comecgara
a costurar.

4) Ap6s a maquina de costura concluir a costura,
a ponta da agulha retornaréd ao ponto de inicio e
0 mecanismo de alimentacao ira subir.

1) Coloque uma peca de trabalho na maquina de
costura.

2) Quando o pedal 0 pressionado, o calgador
direito desce, e quando ele é pressionado
novamente, o cal¢cador sobe. Quando o pedal
(= I pressionado, o calcador esquerdo desce, e
guando ele é pressionado novamente, 0
calcador sobe.

3) Pressione o pedal (] apo6s 0 mecanismo de
alimentacdo ter descido e a maquina comecara
a costurar.

4) Apoés a maquina de costura concluir a costura,
a ponta da agulha retornara ao ponto de inicio e
0 mecanismo de alimentacao ir4 subir.

-23-
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1) Coloque uma peca de trabalho na maquina de
costura.

2) Pressione o pedal O, e 0 mecanismo de
alimentacéo descera. Pressione-o novamente e
0 mecanismo de alimentagdo subird.

3) Pressione o pedal 0 ap6s 0 mecanismo de
alimentacdo ter descido e a maquina comecara
a costurar.

4) Apés a maquina de costura concluir a costura,
a ponta da agulha retornara ao ponto de inicio e
0 mecanismo de alimentacéo ira subir.

1. Ao utilizar a area 1510 com o método padréo, a utilizacdo do pedal 3P é a mesma que
do pedal 2P. Consulte [No caso do pedal 2P].
Ao utilizar o pedal como pedal 3P remodelando o calgador ou similar, sera necessario
alterar o processo de conexdo do pedal e interruptores de meméria U81 e U82.

2. Quando afuncédo de curso de 2 etapas € utilizada, o mecanismo de alimentacéo
podera ser parado em uma posicéo intermediéria arbitréria.
Para utilizar a funcdo de curso de 2 etapas, é necessério alterar a configuracéo do
interruptor de memaria (MEMORY). Consulte "II-2-29. Utilizagdo da func¢éo de curso de
2 etapas” p.90.

[ 5-2. Dispositivo de fixacdo da linha ]

Ao acionar o dispositivo de fixacdo da linha da agulha, problemas de costura no arranque de alta velocidade
(linha escapa da agulha, falhas de pontos ou marca de linha acidental) sero evitados, podendo reduzir
aglomeracao (ninho de passarinho) da linha da agulha no lado avesso do tecido e mantendo a costura estavel
ao mesmo tempo. O dispositivo de fixa¢do da linha da agulha opera quando o LED do display do dispositivo de
fixacdo da linha estiver aceso, e ndo opera quando ele se apaga. E possivel alternar a funcéo ligar/desligar

(ON/OFF) usando o botdo EEFJ Quando o dispositivo de fixacdo da linha da agulha esta desligado (OFF), a
magquina opera automaticamente em arranque lento.

Quando o interruptor de memaria No. 35 estiver em "1" (proibido), o dispositivo de

; i
fixacdo dalinha néo funcionara. Além disso, o botéo _Tr_FJ € ineficaz. J|

* Significa que atencao especial € exigida ao utilizar o dispositivo de fixagao da linha da agulha
Para a unidade de fixacdo da linha, existem o tipo S e o tipo H de acordo com os tipos de costura. Consulte os
tipos respectivos e conteudos dos interruptores de meméria que podem ser ajustados conforme a lista abaixo.

Tipo da méquina Tipo da unidade de Interruptor de mem@ria
de costura fixacdo da linha u69 u70
AMS-210ENSS Tipo S 0: Tipo S (padréo) 0 : Frente
AMS-210ENSL 1: Tras (padréo)
AMS-210ENHS | Tipo H 1: Linhafina Tipo H (padrdo) (N°50 |0 : Frente
AMS-210ENHL a N° 8) ou
2 : Intermediaria Tipo H 1: Tras (padréo)
3 : Linha grossa tipo H (N° 5 a N°2)

- 24 -
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[Ajustes do interruptor de memoria]

Modifique o valor de ajuste do interruptor de meméria U69 de acordo com a espessura da linha da agulha.
O interruptor de memaria U69 foi ajustado de fabrica para o tipo S (0: tipo S (padrao)) ou tipo H (1: tipo H)
(linha fina). O valor recomendavel é Set value : 1 para contagem de linha N° 50 a N° 8, e este € 0 Set value
: 3 para contagem de linha N° 5 a N° 2. (O valor mudara de acordo com o tipo e espessura da linha efetiva e
os tipos de materiais a serem costurados. Defina o valor ajustando conforme o tipo da linha da agulha no
lado avesso dos materiais.)

Além disso, é possivel selecionar a posicdo do dispositivo de fixacao da linha por meio do interruptor de
memoaria U70. Quando a linha escapar do olhal da agulha no inicio da costura ou se ocorrer falha de pontos
de costura a partir do primeiro ponto, ajuste o valor para 0 : Frente e use a maquina.

(1) Quando o dispositivo de fixagdo da linha estiver em uso (movimento), use a maquina de costura apos
ajustar o comprimento da linha da agulha no inicio da costura entre 40 e 50 mm. Quando o comprimento da
agulha for muito longo, a ponta da linha da agulha presa com o fixador de linha da agulha pode ser enrolado
nas costuras.

1) Caso o dispositivo de fixacao da linha da
agulha seja usado, o padrao de comprimento
da linha da agulha é de 40 até 50 mm.

/v 402 50mm e Para evitar que a linha escape do olha da

/T agulha no inicio da costura ou prevenir

T falha de pontos de costura a partir do

/ primeiro ponto.

— Ajuste o comprimento da linha da agulha

3 para o valor mais longo dentro da faixa de

variacao.

e Para evitar falhas de ponto na costura entre
0 segundo e o décimo ponto a partir do
inicio da costura.

— Ajuste o comprimento da linha da agulha
para o valor mais curto dentro da faixa de
variacao.

2) Quando a linha da agulha é excessivamente
longa ou manuseada apds troca de linha ou
operacgédo similar, desligue (OFF) o botédo
NEEDLE THREAD CLAMP =/,

1)

3) Quando a linha da agulha presa com o dispositivo de fixacdo de linha da agulha é enrolada nas costuras,
quando ocorreu um erro, ou quando a linha da agulha é mantida emaranhada com o dispositivo de fixagdo
da linha da agulha, néo retire o tecido com for¢a, mas sim corte a linha da agulha conectada usando
tesoura ou acessorio similar. As costuras ndo podem se romper por conta da linha da agulha no inicio da
costura.

(2) Quando o dispositivo de fixa¢do de linha é utilizado e a linha da bobina no comego da costura aparece no
lado direito do material, reduza a tenséo da linha no inicio da costura (pontos 2 a 3) e entdo a linha da
bobina se tornara menos visivel.

[Exemplo de ajuste] Tensao de 1 a 2 pontos (stitches) no inicio da costura é “20” enquanto o ajuste de
tensdo de costura é “35”.
* Para ajustar a tenséo no inicio da costura, consulte "II1-2-8.(1) Modificar a tensao da linha" p.43.

1. Alinha no inicio da costura pode ser enrolada no caso de alguns padrées. Quando a linha é
enrolada uniformemente apds realizar o ajuste de (1) ou (2), use a maquina de costura com
o fixador de linha desligado (OFF).

2. Pode ocorrer falha do dispositivo de fixacdo da linha caso o residuo de linha se enrosque no
dispositivo de fixagéo da linha. Remova o residuo de linha conforme "l1l-1-6. Dispositivo de

-25-
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[ II. 1. SECAO DE OPERAGAO (RELACIONADA AO PAINEL)

[ 1. PREFACIO

* 6 tipos de padrbes de

servico estdo contidos dentre os acessorios.

Tipo EHS, EHL EHS, EHL Ess ESL
Area (Couro vinil) (Denim)
@ 36 Passo 3,6mm @ 30 Passo 3 mm @ 30 Passo 2,5 mm
Padrdo No. 61 Padrdo No. 62 Padrdo No. 63
1306 I."'"nl I."'"nl . .
@ 60 Passo 3,6mm @ 60 Passo 3 mm @ 60 Passo 2,5 mm
1510 Padrdo No. 101 Padrdo No. 102 Padrdo No. 103
2210 O Co Co
1) Tipo de dados de costura tratados com IP-420
Nome do padréo Descricdo

Padrao do usuario

Padrdo que pode ser armazenado internamente. Max. 999 padrdes podem ser
registrados.

Dados de formato de
vetor

Arquivo cuja extenséo é ".VDT"
Leitura a partir de midia. Max. 999 padrdes podem ser usados.

Dados M3

Dados de padrdo da série AMS-210D
Usado para copiar do disquete da série AMS-210D para a midia. Max. 999
padrdes podem ser usados.

Formato padréo de
costura

Arquivo cuja extensdo € ".DAT"
Leitura a partir de midia. Max. 999 padrdes podem ser usados.

2) Uso dos dados (dado M3) da série AMS-210D com AMS-210EN
Existem duas formas de utilizar os dados de M3 com AMS-210EN.

® Leitura utilizando

Use PC (computador pessoal) e copie o0 arquivo (¥AMS¥AMS00xxx.M3) de M3 do disquete do AMS-D para

IP-420

a midia ¥AMS. Insira a midia para IP-420 e selecione Pattern No.xxx a partir dos dados M3.

@ Alterar os dados de formato de vetor utilizando PM-1

Modifique os dados de formato de vetor com PM-1 (Para obter detalhes, consulte a Ajuda (Help) do PM-1.)

Copie o(s) dado(s)

de formato de vetor modificados para a pasta ¥VDATA da midia.

Insira a midia para IP-420 e selecione Pattern No.

SIMAQ
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3) Estrutura de pasta da midia
Armazene cada arquivo nos diretorios abaixo da midia.

M SunStar
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midia
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(

Armazena dados de
formato de vetor.

)

AMS

VDOOAAA . VDT

V-

VDOOAAA . VDT

V-

I

AMSOAAA . M3

(

=
Armazena
dados M3. j AMSOAAA . M3
V-
SDATA

Dados que ndo sdo armazenados nos diretdrios acima n&o podem ser lidos. Portanto,

tenha cuidado.

4) CompactFlash (TM)

B Insercdo CompactFlash (TM)

—

SDOOAAA . DAT

V-

Armazena dados
do padrao de

£
coSstutras

1)

2)

a. Quando adirecdo dainsercdo esta errada, o painel ou a midia pode estar danificado.
b. Na&ao insira qualquer item que ndo seja 0 CompactFlash (TM).
c
d

SDOOAAA . DAT

Dados de formato de
vetor:

Armazene em ¥VDATA.

Dados M3:
Armazena em ¥AMS.

Formato padréo de
costura:

Armazena em ¥SDATA.

Gire o lado da etiqueta do CompactFlash(TM)
para este lado (coloque o entalhe da borda na
parte traseira. ) e insira a parte que tem um

orificio pequeno no painel.

Ap0s concluir a configuracdo de midia, feche a

tampa. Pelo fechamento da tampa, é possivel o

acesso. Se a midia e a tampa entrarem em
contato entre si e a tampa ndo estiver fechada,
verifique os seguintes pontos.

Verifigue se a midia esta pressionada de
forma segura até ndo avance mais.
Verifique se a dire¢do da insercédo da midia
esta adequada.

O slot de midia na IP-420 recebe o CompactFlash (TM) de 2 GB ou menor.

O slot de midia na IP-420 suporta FAT16 que é o formato do CompactFlash (TM).

FAT32 néo é suportado.
e. Certifique-se de usar o CompactFlash (TM) que é formatado com IP-420. Para o

procedimento de formatacdo do CompactFlash (TM), consulte "1I-2-28. Formatacéo da

-27-
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B Remocao do CompactFlash (TM)

1) Segure o painel com a méo, abra a tampa e
pressione a alavanca ® de remoc¢do da midia
0. A midia é ejetada.

Quando a alavanca @ é
excessivamente pressionada, a
midia ® podera quebrar por
projecdo e queda.

2) Quando a midia @ for ejetada para fora, a
remocao esta concluida.

7N

5) Porta USB
B Inserir um dispositivo na porta USB

Deslize a tampa superior e insira o dispositivo USB
na porta USB. Em seguida, copie os dados a serem
utilizados a partir do dispositivo USB para o corpo
principal.

Ap0s a conclusdo da copia de dados, remova 0
dispositivo USB.

Remova o dispositivo USB. Coloque a tampa de
volta no local.

Cuidados ao utilizar a midia
e N&o molhe nem toque a midia com as méaos molhadas. Incéndio ou choque elétrico
sera causado.
N&o dobre, ndo aplique forca excessiva nem permita impacto na midia.
Nunca realize desmontagem ou remodelagem da midia.
N&o coloque o metal na parte de contato da midia. Os dados podem desaparecer.
Evite armazenar ou utilizar a midia nos locais descritos abaixo.
Local de alta temperatura ou umidade / Lugar de névoa de condensagéo /
Local com muita poeira/ Local onde provavelmente ocorra eletricidade estética
ou ruido elétrico

-28 -
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® Precaucdes que devem ser tomados ao manusear dispositivos USB

Nao deixe o dispositivo USB ou o cabo USB conectado a porta USB enquanto a maquina de costura estiver
em operagdo. A vibracdo da maquina pode danificar a se¢do da porta, resultando em perda de dados
armazenados no dispositivo USB ou quebra do dispositivo USB ou maquina de costura.

N&o introduza/retire o dispositivo USB durante a leitura/gravacao de um programa ou dados de costura.
Pode causar a quebra de dados ou mau funcionamento.

Quando o espaco de armazenamento de um dispositivo USB estiver particionado, apenas uma particao
serd acessivel.

Alguns tipos de dispositivos USB poderao néo ser corretamente reconhecidos por esta maquina de costura.
A JUKI ndo compensa a perda de dados armazenados no dispositivo USB causada pela utilizacdo com
esta maquina de costura.

Quando o painel exibe a tela de comunicacéo ou a lista de dados de padrao, a unidade USB nao é
reconhecida, mesmo se vocé inserir uma midia no slot.

Para dispositivos USB e midias tais como cartdes CF, apenas um dispositivo / meio deve ser basicamente
conectado/inserido para/na maquina de costura. Quando dois ou mais dispositivos/midia estiver
conectado/inserido, a maquina ira reconhecer somente um deles. Consulte as especificacbes USB.

@ Especificacbes USB

Em conformidade com padrdo USB 1.1

Dispositivos aplicaveis * 1 Dispositivos de armazenamento como memoria USB, hub USB,
leitor de cartdo e FDD

Dispositivos ndo aplicaveis unidade de CD , unidade de DVD, unidade MO, unidade de fita,
etc.

Formato suportado FD (disquete) FAT 12

Outros (memoria USB, etc.), FAT 12, FAT 16, FAT 32

Tamanho médio aplicavel FD (disquete) 1,44MB, 720kB
Outros (meméria USB, etc.), 4,1MB ~ (2TB)

Reconhecimento de discos Para dispositivos externos tais como um dispositivo USB, o
dispositivo que é reconhecido pela primeira vez € acessado. No entanto,
quando um meio for conectado no slot de midia incorporada, o acesso para
esse meio tera a mais alta prioridade. (Exemplo: Se um meio for inserido no
slot de midia mesmo quando a meméria USB ja tiver sido conectada na porta
USB, 0 meio sera acessado).

Restricdo na conexdo _ Max. 10 dispositivos (Quando o nimero de dispositivos de
armazenamento conectados na maquina de costura tiver excedido o
nimero maximo, o 11° dispositivo de armazenamento e superior ndo
serdo reconhecidos, a menos que sejam desconectados e conectados
novamente. )

Consumo de corrente O consumo de corrente nominal dos dispositivos USB aplicavel é de
500 mA no maximo.

*1: A JUKI ndo garante a operacgdo de todos os dispositivos aplicaveis. Alguns dispositivos podem ndo
funcionar devido a um problema de compatibilidade.
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[ 2. QUANDO UTILIZAR A IP-420

[ 2-1. Nome de cada secao da IP-420 ]

(Frente) (Lado direito)

r ALK R

o
1
e
|
(D %1
|
Pla2h 5’
Intellij=nt par i {
By K B
® @ ©®
@ Tela de toque - Sesséo da Tela LCD — E possivel realizar alteracdo da tela de entrada
de dados e da tela de costura.
- A comutacdo da tela da entrada de dados e tela
@ Tecla READY de informacdes pode ser realizada.
] — A comutacéo da tela da entrada de dados e a
©) 1 Tecla INFORMATION tela de comunicacao pode ser realizada.
- A comutacéo da tela de entrada de dados e a
(©) Tecla COMMUNICATION tela de mudanca de modo que realiza varias
configuracdes de detalhes pode ser realizada.
N
® M Tecla MODE

® Controle de contraste

@ Controle de brilho

Botéo de ejecdo CompactFlash (TM)

® Slot CompactFlash (TM)

® Interruptor de deteccao de tampa

@ Conector para interruptor externo

@ Conector para conexao de caixa de controle
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[ 2-2. Botdes de utilizacdo em comum ]

Os bot6es que realizam operacdes comuns em cada tela da IP-420 s&@o os seguintes:

— Este botéo fecha a tela pop-up.
Botdo CANCEL No caso da tela de alteracéo de dados, os dados
a serem alterados podem ser cancelados.
lil Botio ENTER — Este bot&o determina os dados alterados.
A Botio UP SCROLL — Este botéo percorre o botdo ou o display no
I sentido ascendente.
w Botio DOWN SCROLL — Este botéo percorre o botdo ou o display no
I sentido descendente.
Botio RESET — Este botdo realiza a liberagéo do erro.
Mo, Botdo NUMERAL INPUT — Este botéo exibe dez teclas e € possivel realizar a
! entrada de dados.
— Este botdo exibe a tela de entrada de caracteres.
oo Botdo CHARACTER INPUT — Consulte "lI-2-14. Nomeagéo do padrao de
usuarios" p.53.
— O calcador € abaixado e a tela de abaixamento do
{ + Botio RESSER LOWERING calcador é exibida. Para levantar o calcador,

= pressione o botdo de levantamento do calgador
exibido na tela de abaixamento do calcador.

— O enrolamento da linha na bobina é realizado.

=" Botéo do bobinador — Consulte "1I-2-11. Enrolamento da linha na
— bobina" p.48.
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[ 2-3. Operacao basica da IP-420 ]

T B ® Ligue achave de energia
Quando a alimentacao elétrica é ligada, primeiramente a tela de
R seleg,éo de idioma é ex_ibida. Defina o idiorpg desejado. (E
possivel alterar com o interruptor de memaria U500.)
B Enig lzh
rwitE | i

Ao finalizar a tela de sele¢do com o botdo CANCEL

ou botdo ENTER sem realizar a selecdo

de idioma, a tela de selecédo de idioma sera exibida

sempre que a alimentacao elétrica for ligada.
Tigng WiE SERH | | o ——

Eapafiol Taliann E
Franpaiz Dautach E

Portiguzs Tuithge

@ Selecione 0 N° do padrado que vocé deseja costurar.
Quando a alimentacéo elétrica é ligada, a tela da entrada de
dados é exibida. O botdo do N° do padréo @ sclecionado no
momento € exibido no centro da tela. Pressione o botdo para
selecionar o molde de costura. Para obter o procedimento de
selecdo do molde de costura, consulte "II-2-5. Realizar a
selecéo do molde de costura"p.38.

Quando a tecla READY U Q¢ pressionada, a cor de fundo
do display de LCD ¢ alterada para verde e a maquina de costura
é definida para o estado adequado de costura.
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® Inicio da costura.
Inicie a costura consultando "1-5-1. Costura"
p.23.

* Para atela, consulte "lI-2-4. Secado do display
de LCD no momento da selecdo do molde de
costura" p.34.

1. Ao utilizar o calgador exclusivo, confirme a forma do padréo para obter maior
seguranca. Se o padrédo projetar do mecanismo de alimentagao, a agulha ira interferir
com o mecanismo de alimentagdo durante a costura e haverd o risco de quebra da
agulha ou algo semelhante.

2. Quando o calcador estiver subindo, tenha cuidado para que seus dedos ndo sejam
presos pelo cal¢ador, pois o calgcador se move e, em seguida, desce.

3. Ao desligar a alimentacao elétrica sem pressionar a tecla READY , 0 valor
definido do "Pattern No.", "X enlargement/reduction ratio", "Y enlargement/reduction
ratio", "Max. sewing speed"”, "Thread tension" ou "Intermediate presser height" ndo é
armazenado na memaria.
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[ 2-4. Secao do display de LCD no momento da selecdo do molde de ]

(1) Tela de entrada de dados do molde de costura

Botdo e display

Descricao

Botdo PATTERN BUTTON
NEW REGISTER

A tela de registro de novo botéo de padrao é exibida.
— Consulte "11-2-15. Realiza¢do de novo registro do botdo do
padrao" p.54.

USERS’ PATTERN
Botdo NEW REGISTER

A tela de registro do novo padrao de usuarios € exibida.
— Consulte "1I-2-13. Realizar novo registro do padrao de usuérios"
p.52.

Botdo PATTERN BUTTON
NAME SETTING

A tela de entrada do nome do botéo do padréo é exibida.
— Consulte "lI-2-14. Nomeag¢dao do padrao de usuérios" p.53.

Botdo THREAD CLAMP

A Ativacdo/desativacao de fixagdo da linha é selecionada.

W

: Fixacéo da linha ineficaz

f—

SR Fixacdo da linha eficaz

Botdo INTERMEDIATE
PRESSER SETTING

O calcador intermediario é abaixado e a tela intermediaria de alteragcéo
do valor de referéncia do calcador é exibida.
— Consulte "lI-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

Botdo BOBBIN WINDER

A linha da bobina pode ser enrolada.
— Consulte "lI-2-11. Enrolamento da linha na bobina" p.48.

SIMAQ
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Botéo e display

Descricdo

Display SEWING SHAPE
NO.

O tipo e N° do molde de costura que estdo sendo selecionados
atualmente séo exibidos. Ha 4 tipos de forma de costura.

0@: Padrdo do usuario

(=)

VDT : Dados de formato de vetor
(=]

M3 : Dados M3

(=]

DAT : Formato padrdo de costura

* Certifique-se de utilizar a midia que foi formatada com IP-420. Para o
procedimento de formatacéo da midia, consulte "11-2-28. Formatacéo
da midia" p.89.

Botdo SEWING SHAPE
SELECTION

O molde de costura selecionado atualmente é exibido neste botdo e
quando o botdo é pressionado, a tela de selecdo do molde de costura
€ exibida.

— Consulte "1I-2-5. Realizar a sele¢dao do molde de costura” p.38.

Botdo NEEDLE THREAD
TENSION SETTING

O valor de tenséo da linha da agulha definido para os dados do padréao
sendo selecionado atualmente é exibido neste botdo e quando o botédo
€ pressionado, a tela de altera¢do de dados do item é exibida.

— Consulte "1I-2-6. Alteragdo de dados do item" p.40.

Display X ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho real na direcdo X do molde de costura sendo
selecionado atualmente é exibido.

Quando a entrada do valor do tamanho real é selecionada pela
definicdo do interruptor de memdria,

,0 botéo de definicdo do valor do tamanho real X é exibido.
— Consulte "11-2-6. Alteragdo de dados do item" p.40.

Botdo X SCALE RATE
SETTING

A taxa da escala na direcéo X do molde de costura sendo selecionado
atualmente é exibida no botao.

Quando a entrada de escala é definida como néo sele¢éo por definicdo
do interruptor de meméria, 0 botdo apaga e a escala X é
exibida.

— Consulte "1I-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

Display Y ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho real na direcéo Y do molde de costura sendo
selecionado atualmente é exibido.

Quando a entrada de valor do tamanho real é selecionada pela
definicdo do interruptor de meméria, 0 botéo de definicdo do
valor do tamanho real é exibido.

— Consulte "1I-2-6. Alterac&o de dados do item" p.40.

Botédo Y SCALE RATE
SETTING

A taxa da escala na dire¢éo Y do molde de costura sendo selecionado
atualmente é exibida no botdo. Quando a entrada de escala é definida
como ndo selecao por definicdo do interruptor de memoria , o]
botéo apaga e a escala Y é exibida. / Consulte "11-2-6. Alteracdo de
dados do item" p.40.

MAX. SPEED LIMITATION

O limite de velocidade méaxima definido atualmente é exibido neste
botéo e quando o botéo é pressionado, a tela de alteracdo de dados do
item é exibida. (No entanto, o limite de velocidade méaxima que é
exibido é diferente do nimero méximo de rotacdes no padrao).

— Consulte "1I-2-6. Alterac&o de dados do item" p.40.

Display FOLDER NO.

O botao de registro do padrao que é exibido indica o N° da pasta que
foi armazenada.

Botdo FOLDER
SELECTION

As pastas para mostrar os padrdes sdo exibidas em ordem sequencial.

Botdo PATTERN
REGISTER

Os botées PATTERN REGISTER armazenados no display O FOLDER
NO séo exibidos.

— Consulte "11-2-15. Realiza¢do de novo registro do botéo do
padréo" p.54.

* Este botdo ndo é exibido a menos que 0 novo registro para o botao
do padrdo seja realizado.
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Botdo e display

Descricao

O |Botio PATTERN BUTTON
MOVE

A tela de movimento do botdo do padrao é exibida.
— Consulte "lI-2-10. Quando a configuracéo do produto de costura
é dificil devido a interrupcdo da ponta da agulha" p.47.

©® |Botio THREAD CLAMP

A Ativacdo/desativacao de fixagdo da linha é selecionada.
& |: Fixacdo da linha ineficaz

= : Fixac#o da linha eficaz

© |Botdo INTERMEDIATE
PRESSER SETTING

O calgador intermediario é abaixado e a tela intermediéria de alteracéo
do valor de referéncia do calcador é exibida.
— Consulte "lI-2-6. Alteragdo de dados do item" p.40.

©® [Botio RETURN TO
ORIGIN

Este botéo retorna o cal¢ador para o inicio da costura e levanta o
calcador no momento da parada tempordaria.

SIMAQ
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Botdo e display

Descricao

@ |Display SEWING SHAPE | O tipo e N° do molde de costura que estdo sendo selecionados
NO. atualmente séo exibidos. Ha 4 tipos de forma de costura.
0@: Padrao do usuério
(=]
VDT : Dados de formato de vetor
(=]
M3 : Dados M3
(=]
DAT : Formato padrdo de costura
* Certifique-se de utilizar a midia que foi formatada com IP-420. Para o
procedimento de formatacéo da midia, consulte "11-2-28. Formatacéo
da midia" p.89.
@ |Display SEWING SHAPE | O molde de costura selecionado atualmente é exibido.
@ |Botdo NEEDLE THREAD | O valor de tenséo da linha da agulha definido para os dados do padréo
TENSION SETTING sendo selecionado atualmente é exibido neste botéo e quando o botédo
€ pressionado, a tela de alteracéo de dados do item é exibida.
— Consulte "1I-2-6. Alteragdo de dados do item" p.40.
@ |Display TOTAL NUMBER | O namero total de pontos do molde de costura selecionado atualmente
OF STITCHES OF € exibido.
SEWING SHAPE
© |Botdo COUNTER VALUE |O valor do contador existente é exibido neste bot&o.
CHANGE Quando o botao é pressionado, a tela de alteracéo do valor do
contador é exibida.
— Consulte "1I-2-12. Utilizagdo do contador" p.49.
©® |Botdo COUNTER O display do contador pode ser alterado entre o contador de costura,
CHANGE OVER contador de N°. de pecas e contador de bobina.
— Consulte "1I-2-12. Utilizagdo do contador" p.49.
@ |Botio STEP SEWING A tela de costura por etapas é exibida. A verificacdo da forma do
padrdo pode ser realizada.
— Consulte "11-2-7. Verificacdo da forma do padréo” p.42.
@® |Display FOLDER NO. O botao de registro do padrao que é exibido indica o N° da pasta que
foi armazenada.
O |Resistor variavel SPEED O numero de rotacBes da maquina de costura pode ser alterado.
O |Display X SCALE RATE A taxa da escala na direcdo X do molde de costura sendo selecionado
€ exibida.
©® |Display X ACTUAL SIZE O valor do tamanho real na direcdo X do molde de costura sendo
VALUE selecionado é exibido.
@ |Display Y ACTUAL SIZE O valor do tamanho real na direcéo Y do molde de costura sendo
VALUE selecionado é exibido.
© |Display Y SCALE RATE A taxa da escala na direcéo Y do molde de costura sendo selecionado
€ exibida.
@ |Display MAX. SPEED O limite de velocidade méaxima definido atualmente é exibido. No
LIMITATION entanto, o display é diferente do nimero méaximo de rotagdes no
padrdo. No entanto, o display é diferente do nimero méximo de
rotacdes no padrao.
O |Botdo PATTERN Os botdes de registro de padrdo armazenados no display ® ~oLDER

REGISTER

NO. séo exibidos.

— Consulte "11-2-15. Realizacao de novo registro do botdo do
padrao" p.54.

* Este botdo ndo é exibido no estado inicial.
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[ 2-5. Realizar a selecdo do molde de costura ]

® Exibir atelade entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul), a selecao
da forma de costura pode ser realizada. No caso da tela de

¥} 6.0 costura (verde), pressione a tecla READY e visualize a
tela de entrada de dados (azul).

@ Acessar atelade sele¢cdo do molde de costura.
Pressione o botdo SEWING SHAPE @ e tela de selecao de
forma a costura sera exibida.

® Selecionar o molde de costura.
Ha 4 tipos de molde de costura.

. - ="
Pressione o botdo SEWING SHAPE SELECTION N:> 9.

* Este botdo ndo é exibido no estado inicial.

pode ser alterada. Para obter mais detalhes,
consulte "11-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

1
i
nestatela, arelagéo de ampliacio/reducdo Xou Y |
i
1
1

@ Determinar o tipo de molde de costura.
Ha os 4 tipos de molde de costura abaixo. Selecione o tipo que
vocé deseja.

Pictogréfico Nome Nume;%(;r:gglsmo de
ﬂ@ Padrao do usuario 999
4
(=]
Dados de formato de vetor 999
VDT
(=]
Dados M3 999
M3
- I = r:.]I
wr @ I ['E3 — .
Formato padrédo de costura 999
DAT
ST

]
O O

Certifique-se de utilizar a midia que foi formatada com IP-420. Para o procedimento de
formatacdo da midia, consulte "1I-2-28. Formata¢ao da midia" p. 89.

Selecione o molde de costura que vocé deseja, utilizando os botées SEWING SHAPE SELECTION = I

pressione o botdo ENTER 6
A tela de lista do molde de costura correspondente ao tipo de molde de costura selecionado é exibida.
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® Selecionar o molde de costura.

-~
Quando o botdo UP ou DOWN SCROLL hd 0¢

pressionado, os botées SEWING SHAPE @ s50 alterados em
ordem sequencial.

® Determinar o modo de costura.

Quando o botdo ENTER I pressionado, o molde de

costura é determinado e a tela de entrada de dados € exibida.
Quando o molde de costura é o padrdo de usuarios, a tela
equivalente a A é exibida.

PATTERN NO. O botdo SELECTION @ gue esta registrado com
0 padréo de usuarios é exibido. Pressione o botdo do PATTERN
NO. gue deseja selecionar.

Quando o botdo VIEWER 3o € pressionado, o molde do
N° do padréo selecionado € exibido e vocé podera confirmé-lo.
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2-6. Alteracao de dados do item ]

ampliacédo/reducao X/Y. Pode existir um perigo de quebra da agulha pela interferéncia
de agulha com o calgador ou semelhante, de acordo com o valor definido.

ADVERTENCIA:
Certifique-se de confirmar o molde do padrao apés a alteracédo da relacéo

® Exibir atelade entrada de dados.
No caso da tela de entrada de dados, a alterac@o de dados do
item pode ser modificada. No caso da tela de costura (verde),

pressione a tecla READY para exibir a tela de entrada de
dados (azul).

* Atensdo da linha e a altura do calgador intermediario
podem ser alteradas na propria tela de costura.

— @ Exibir atela de entrada de dados do item.

Quando o botédo dos dados do item que vocé deseja alterar for
pressionado, a tela de entrada de dados do item sera exibida.

Os dados do item séo 5 itens abaixo.

Intervalo do item Intervalo de entrada Valor inicial
O Taxa de escala na diregéo 1,0 a 400,0 (%) 100,0 (%)
X
©® Taxa de escala na diregdo 1,0 a 400,0 (%) 100,0 (%)
Y
© Tensio dalinha 0a200 Valor de defini¢cdo do
padréao
© | Limite de velocidade 200 a 2,800 (sti/min) 2.800 (sti/min)
maxima
© Altura do calcador 0,0 a 3,5 (mm) (Max. 0,0 a 7,0 (mm)) Valor de definicdo do
intermediario padrao

* O valor de tensdo da linha e o valor de referéncia do calgcador intermediario serdo alterados com
cada padrdo a ser selecionado.

+ @ Ataxa de escala na direcdo X e O a taxa de escala na direcdo Y podem ser alteradas para a entrada de
valor do tamanho real, selecionando o interruptor de memoria .

* Ha duas maneiras abaixo para realizar amplia¢do/reducdo X/Y.

» Os dados ja lidos nesta tela de entrada de dados podem ser ampliados ou reduzidos repetidamente.

» A taxade escala X/Y pode ser definida e lida ao selecionar o padrdo. Consulte "ll-2-5. Realizar a
selecdo do molde de costura"p.38.

* No caso de costura de ponto, mesmo quando o aumento/diminui¢cdo do nimero de pontos € definido no

Modo de funcdo de reducdo e ampliacdo, a reducdo e ampliacdo podem ser realizadas com o
aumento/reducao do passo.

* Quando a taxa de escala X/Y for definida individualmente em caso de circulo ou arco, ou a
ampliacdo X/Y e reducdo forem repetidas, a costura sera alterada para costura de ponto e 0 molde

ndo podera ser mantido. A ampliacéo e a reducdo poderéo ser realizadas aumentando/diminuindo o
passo. Neste caso, defina e leia a taxa de escala X/Y na tela da lista do padréo.

* QO intervalo de entrada maximo e o valor inicial de limite de velocidade maxima ® sao determinados com
interruptor de meméria RAILIIEN.

* A alteracdo da altura do calgador intermediario ndo pode ser realizada imediatamente apoés ligar a
alimentacdo elétrica ou imediatamente apds mover a partir da entrada da unidade principal. Utilize a

maquina apads pressionar a tecla READY e execute a recuperacédo de origem.
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Por exemplo, taxa de escala X.

o
Pressione 1000% 0 para exibir a tela de entrada de dados do

item.

® Inserir os dados.
Introduza o valor desejado, utilizando as dez teclas e as teclas +
1-@.

@ Determinar os dados.

Quando o botdo ENTER O for pressionado, os dados

serdo determinados.
* Para 0s outros dados do item, os dados podem ser alterados

Q n (n)) m pela mesma operacéo.
* E possivel inserir o valor X/Y da relagdo de

ampliacdo/reducdo e valor do tamanho real com uma tela.

definido do "Pattern No.", "X enlargement/reduction ratio", "Y enlargement/reduction
ratio", "Max. sewing speed", "Thread tension" ou "Intermediate presser height" n&o
sera armazenado na meméoria.

Quando o processamento de operacéo ndo puder ser realizado ja que a taxa de
reducdo € excessivamente pequena, o erro de dados E045 Pattern sera exibido.
Quando ataxa de escala for alterada com aumento/diminuicdo do numero de pontos
(ponto fixo), o comando de controle mecénico introduzido nos pontos diferentes do
ponto do molde sera excluido.

Quando a relacéo de ampliacao/reducédo X/Y, tensdo da linha,
calcador intermediario, adig&o/exclusédo de comando da tensédo da
linha ou adic&o/excluséo de valor de aumento/diminui¢céo do
calcador intermediario de padréo de usuarios ou padrao de midia é
realizada, a secdo do tipo de padréo se torna display de alteragcéo

= No caso do display de alteracao 0, a tela de confirmacao da
B alteracédo é exibida no momento da alteracéo do padréo.

l? Quando o botdo ENTER 0 pressionado, as informactes
e sobre o padréo atual é invalidado e o N° do padrao é alterado.
p N&j Para armazenar o padrao alterado, consulte "11-2-13. Realizar
novo registro do padréao de usuarios" p.52.

Pattarn data i not storad
Erazing ic OEP

Ee—o0

Q ﬂ nj m
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2-7. Verificacdo da forma do ]

.

ADVERTENCIA:

Certifique-se de que ndo haja falhas de contorno do padrédo de costura apds a selecdo do padréo
de costura.

Se o padréo de costura se estender para fora do suporte da base da base de trabalho, a agulha
ira interferir com a base de trabalho.

® Exibir atela de costura.
Exibir a tela de entrada de dados (azul) e pressione a tecla

READY O @ Em seguida, a luz de fundo do LCD muda para
verde e a costura é possivel. Quando a base de trabalho estiver
na sua posi¢cao superior, a primeira base de trabalho desce para
sua posicao inferior e, em seguida, se move para o ponto de inicio
da costura.

Cuidado para nédo prender os dedos entre a base |}
de trabalho e a chapa corredica. H
4

@ Exibir atela de costura por etapas.

) o P
Quando o botdo STEP SEWING — 0 pressionado, a tela de
costura por etapas é exibida.

® Abaixe o calgador com o pedal de acionamento.

A maquina de costura n&o inicia mesmo quando o 1
pedal de acionamento é pressionado com este 1

1
modo. 1

@ Prossiga a costura com o cal¢cador abaixado.
O molde de costura é exibido no centro da tela. O ponto atual, a
posicao de inicio da costura e a posi¢do de término da costura
sdo respectivamente representados por o (circulo rosa) "™
(ponto azul) e = (ponto rosa).
Verifique o molde de costura utilizando o botdo ONE-STITCH

5 5

BACKWARD O ¢ 0 botio ONE-STITCH FORWARD
0 Quando dois ou mais comandos forem inseridos, a posi¢do de
alimentacéo ndo muda mas a tela de comando O ¢ movida para
frente e para tras. Quando vocé mantém pressionado o botédo
ONE- STITCH FORWARD ou BACKWARD, a velocidade de
movimento aumenta.

=

Quando o botdo COMMAND SEARCH FORWARD 0
pressionado, a alimentacdo se move automaticamente para a
posicao de término da costura. Quando o botdo COMMAND

SEARCH BACKWARD - I pressionado, a alimentacéo se
move automaticamente para a posi¢ao de inicio da costura.
Para parar a alimentacéo, pressione o botéo 9, @, G, G, O ou

=

ozl [EHE] (alo

i = Ii J
bk o Quando o botdo INTERMEDIATE PRESSER O¢
0—' == '—G— pressionado, o calgcador intermediéario € levantado ou abaixado.

1 M (Esse botdo néo sera exibido quando o interruptor MEMORY
U103 estiver definido em O (zero).)

® Concluir a verificacdo do molde.

g

Quando o botdo PRESSER INITIAL POSITION L= Q¢
pressionado, a base de trabalho se move para a posi¢éo de inicio
da costura e a tela é restaurada para a tela de costura. Quando o

botdo CANCEL 0 pressionado, a tela também é restaurada
para a tela de costura. Quando a base de trabalho ndo
permanece na posi¢éo de inicio ou de término da costura, a
costura pode ser iniciada pressionando o pedal de acionamento
antes que a verificagdo do molde de costura seja concluida.
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[ 2-8. Modificacao do ponto de entrada da agulha ]

(1) Editar atenséo dalinha

one o boa L)

Pressione 0 botdo STEP SEWING == @ na tela de costura

para exibir a tela de costura por etapas.
Quando for necessario mover a alimentagéo para
frente ou para trds, como no caso da verificagdo da
agulha, a alimentacdo ndo ird se mover a menos
que a base de trabalho seja abaixada. Certifique-se
de verificar a agulha ou outra operacéo relevante
depois de abaixar a base de trabalho.

O molde de costura é exibido no centro da tela. O ponto atual, a
posicao de inicio da costura e a posigdo de término da costura
sdo respectivamente representados por o (circulo rosa) "™
(ponto azul) e = (ponto rosa).

Pressione o botdo MODE SELECT ‘llb 0 para selecionar o
modo de tenséo da linha.

I+

Quando o botdo ONE-STITCH BACKWARD = O ou botdo

I

FORWARD O for pressionado, a alimentacéo (ponto
atual®) se move para tras ou para frente em um ponto. Quando
dois ou mais comandos forem inseridos, a posicdo de
alimentag¢@o ndo muda mas a tela de comando @ ¢ movida
para frente e para trds. Quando vocé pressionar o botao O ou

, a velocidade de movimento aumenta.

B 1 T LJ) O valor indicado B é o valor absoluto (Valor de tenséo da linha +
pm [x] valor de comando da tens&o da linha).
~ b o o
A —ji —“fg' S %I Quando o botio COMMAND SEARCH FORWARD 0 ou
> .
e 0 botio BACKWARD YW1 @ ¢ pressionado, a alimentagéo se
AN move para frente ou para tras a partir do ponto atual para atingir
( i o ponto de entrada da agulha onde o primeiro comando de
/ tensdo da linha é encontrado.
® 5 = ¢ II_® Para parar a alimentagdo, pressione o botéo @, 9, 9, G, o
o—eE| [EHE] Me&-O ou® w
WAL Quando o botdo INTERMEDIATE PRESSER [ I
GWG pressionado, o calgador intermediario € levantado ou abaixado.
(Esse botédo ndo sera exibido quando o interruptor MEMORY
U103 estiver definido em 0 (zero).)
=
Quando o botdo PRESSER INITIAL POSITION L= Q¢
Wy pressionado, a base de trabalho se move para sua origem e a

tela é restaurada para a tela de costura.

Quando o botdo COMMAND DELETE 0 pressionado,

=] e | o
a tela para excluir o comando, conforme mostrado em @ ¢
® [ A exibida.
Em@ Quando 0 pressionado, a tela de entrada do
,I”ZIE, aumento/diminuic&o do valor de tenséo da linha é exibida.

Introduza um valor desejado na tela de entrada do
aumento/diminuic&o do valor de tenséo da linha, utilizando o
O n L m teclado numérico e a teclas +/- @.

Quando o botdo ENTER - 0 pressionado, os dados sao
confirmados.
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(2) Editar a altura do calgcador intermediario

one o bots s
Pressione o botdo STEP SEWING ==| @ na tela de costura
para exibir a tela de costura por etapas.
O molde de costura é exibido no centro da tela. O ponto atual, a
posicao de inicio da costura e a posigdo de término da costura
sao respectivamente representados por o (circulo rosa) "™
(ponto azul) e = (ponto rosa).

Pressione o botdo MODE SELECT ‘llb o para selecionar o
modo do cal¢ador intermediario.

1+

Quando o botdo ONE-STITCH BACKWARD | = O ou botso

I

FORWARD O for pressionado, a alimentagéo (ponto atual
'3') se move para tras ou para frente em um ponto. Quando dois
ou mais comandos forem inseridos, a posi¢éo de alimentacéo
ndo muda mas a tela de comando @ é movida para frente e
para trds. Quando vocé pressionar o botao Qw0
velocidade de movimento aumenta.

O valor indicado B é o valor absoluto (Valor da altura do
calgcador intermediario + Valor aumentado/diminuido da altura do
calgcador intermediario).

Quando o botdo COMMAND SEARCH FORWARD 0 o

0 botdo BACKWARD Q¢ pressionado, a alimentacao se
move para frente ou para tras a partir do ponto atual para atingir
0 ponto de entrada da agulha onde o primeiro comando calgador
intermediario é encontrado.

Para parar a alimentacgdo, pressione o botéo @, 9, 9, G, ]
ou

¥
Quando o botdo INTERMEDIATE PRESSER 0¢
pressionado, o calgcador intermediario € levantado ou abaixado.
(Esse botédo ndo sera exibido quando o interruptor MEMORY
U103 estiver definido em 0 (zero).)

=
Quando o botdo PRESSER INITIAL POSITION L= Q¢
pressionado, a base de trabalho se move para sua origem e a
tela é restaurada para a tela de costura.

Quando o botdo COMMAND DELETE O ¢ pressionado,

a tela para excluir o comando, conforme mostrado em Q¢
exibida.

Quando L I3 pressionado, a tela de entrada de

aumento/diminui¢@o da altura do calgador intermediario é
exibida. Introduza um valor desejado nesta tela, utilizando o
teclado numérico e as teclas +/- @.

Quando o botdo ENTER — 0 pressionado, os dados sdo
confirmados.
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1. Ao verificar a agulha ou realizar a alimentagéo para
frente ou para tras, a maquina néo ira funcionar,
exceto se o calcador estiver abaixado. Utilize a
maquina depois de abaixar o cal¢ador.

2. Quando o cal¢ador intermediario repousar em sua
posi¢cdo mais baixa, o movimento do cal¢ador
intermediario e da agulha diferem dependendo da
configuracdo do interruptor MEMORY U103.

3. Ao aumentar a altura do cal¢ador intermediério ou
aumentar a espessura da agulha, confirme o
espacamento entre o limpador e os componentes. O
limpador ndo pode ser utilizado a menos que o
espacamento seja fixado. Nesse caso, desligue o
interruptor do limpador, ou modifique o valor de
ajuste do interruptor de memoéria U105.

Consulte "1I-3. LISTA DE DADOS DO INTERRUPTOR DE

MEMORIA" p.96 para obter as configuragdes do

interruptor de memoria.
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[ 2-9. Como utilizar a parada ]

Quando o interruptor 1 TEMPORARY STOP é
pressionado durante a costura, a maquina de
costura pode ser parada. Neste momento, a tela de
erro é exibida para informar que o interruptor de
parada foi pressionado.

(1) Continuar costurando a partir de algum ponto na costura

S @ Liberagéo do erro.

Pressione o botdo RESET I:I @ liberar o erro.

E050 ® Cortar alinha.
>4
Pressione o botdo THREAD TRIM

Temporary stop switch is pressed. ‘_f
Quando o botdo PRESSER UP —110¢ pressionado, 0
calcador sobe. Desligue a alimentacéo elétrica se a operagéo
nao for realizada posteriormente.

_ &0 Quando o corte da linha é realizado, o botdo INTERMEDIATE

g -
O ﬂ (| m PRESSER UP/DOWN E , botdo FEED BACKWARD J:

B 1+
r 3 O, botio FEED FORWARD 2=

0 para cortar a linha.

© ¢ o botsio RETURN TO

ORIGIN L=.1@ s30 exibidos na tela.

1. Quando o cal¢ador é levantado e a operacéo for
interrompida no meio do curso devido ao

esquecimento de colocar o porta-bobina ou
1.

similar, pressione o botdo PRESSER UP = 3
{c S desligue a alimentacao elétrica.

i
2. Obotado PRESSER UP © nzo ¢ exibido
guando o cal¢cador for do tipo pneumaético.

S e ——

¥ e Y s0 mw ® Ajuste o cal¢ador para a posicédo recostura.

W 20 - 1+ . .
O g Quando o botdo FEED BACK L= Q¢ pressionado, o

calcador retorna ponto a ponto e quando o botdo FEED

1+ .
FORWARD ==1@ ¢ pressionado, ele avanca ponto a ponto.
Mova o cal¢cador para a posicao de recostura.
© @ Reinicio da costura.
G—e= Quando o pedal é pressionado, a costura comega novamente.
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(2) Realizar recostura a partir do inicio

® Liberacéo do erro.

e
Pressione o botdo RESET O \iberar o erro.
@ Cortar alinha.
EOBD %
Pressione o botdo THREAD TRIM 2] para cortar a linha.
i
Ty St S s fr=resi) Quando o botdo PRESSER UP 0 pressionado, o

calcador sobe. Desligue a alimentacéo elétrica se a operagéo
nao for realizada posteriormente.

: 0 Quando o corte da linha é realizado, o botdo INTERMEDIATE

W
Aol PRESSER UP/DOWN bot&o 0, FEED BACKWARD
ol i RES = o

bot&o ©, FEED FORWARD botao @, ¢ o botao

1. Quando o cal¢ador é levantado e a operacéo for
interrompida no meio do curso devido ao
esquecimento de colocar o porta-bobina ou

i
similar, pressione o botdo PRESSER UP

Ir : 1= o
| RETURN TO ORIGIN _==1@ sao exibidos na tela.
*»—0 L S desligue a alimentacgéo elétrica.

1.
2. O botdo PRESSER UP O n30 ¢ exibido

S |

™1 ® Retornar para a origem.
OHRHCI P =

Quando o botdo RETURN TO ORIGIN .= Q¢ pressionado,
a janela instantanea é fechada, a tela de costura € exibida e a
maéquina retorna para a posi¢éo do inicio da costura.

IF
' IR G 50 ﬁ @ Realizar novamente o servi¢o de costura a partir do inicio.

L , .
. ey 20 Quando o pedal é pressionado, a costura comega novamente.

° o
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[ 2-10. Quando a configuracdo do produto de costura é dificil devido a interrupcéo da

® Exibir atela de movimento do botédo do padrao.

“
Quando o botdo PATTERN BUTTON MOVE il [ I
pressionado, a tela de movimento do botdo do padréo é exibida.

LI EXEX
o= 5

el @l i

SIMAQ

@ Movimento do padréo.
[ﬂ Abaixe o calgador e insira a direcdo de movimento com a tecla
DIRECTION @

O ajuste da quantidade de movimento pode ser i
eficaz somente natela de costura. 1
Quando atelaretorna para atela de entrada 1
pressionando atecla READY, o ajuste da i

1
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(1) Ao realizar o enrolamento da linha na bobina durante a realizagcédo de costura

Passe a linha pelo bobinador e enrole a linha da
bonina na bobina, conforme ilustrado na figura.

3

(2) Ao realizar somente o enrolamento da linha na bobina

e e A Y = ® Exibir atela de bobinagem.

Pressione o botao BOBBIN WINDER El @ natelade
entrada de dados (azul) e o cal¢cador desce. Em seguida, a tela
de bobinagem é exibida.

@ Iniciar a bobinagem.
Pressione o pedal de partida e a maquina de costura gira e inicia
o enrolamento da linha na bobina.

® Parar a maquina de costura.

Pressione o botdo STOP 241 @ ¢ a maquina para e retorna
para o modo normal. Ou pressione o pedal de partida
novamente durante a bobinagem e a maquina de costura para
enquanto o modo enrolamento da linha na bobina permanece
inalterado. Pressione o pedal de partida novamente e
enrolamento da linha na bobina comec¢a novamente. Utilize este
modo quando o enrolamento da linha na bobina ao redor de

M1, bobinas mudltiplas.
oH o

O enrolador de bobina ndo funciona imediatamente apés ligar a alimentacéo elétrica. ]
Realize a bobinagem apds definir o N°. do padrao ou semelhante, pressionando a tecla 1
1
1
1
1
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[ 2-12. Utilizacao do ]

(1) Procedimento de ajuste do contador

® Exibir atela de ajuste do contador.

Pressione M a tecla e o botdo COUNTER SETTING

O ¢ exibido na tela. Quando este botéo é pressionado, a tela
de ajuste do contador é exibida.

@ Selecédo de tipos de contadores
Esta maquina de costura possui trés contadores diferentes; ou
seja, contador de costura, contador de nimero de pegas e

Q n m) m contador de bobina. Quando o botédo

R
.
o SEWING COUNTER TYPE SELECT EEMI @ NO. OF
O i
V| Q P
C %_ [ PCS. botdo COUNTER TYPE SELECT © ou BOBBIN
EE ol IEE e
(D o s
o] ) el botdo COUNTER TYPE SELECT ® ¢ pressionado, a
| EiiE tela de selecéo do tipo de contador correspondente é exibida.
Nesta tela, o tipo de contador pode ser selecionado

0 n "‘D” m individualmente.

|6 |

Settig of sening countzr

[ Contador de costura]

Contador UP (ASCENDENTE):
\T'_?'S qua vez que a costura de um molde é realizada, o valor

= existente é contado de maneira ascendente. Quando o valor
existente for igual ao valor de ajuste, a tela de contagem
ascendente é exibida.
Contador DOWN (DESCENDENTE):
Cada vez que a costura de um molde é realizada, o valor
@'3-- existente € contado de maneira descendente. Quando o valor
existente atingir "0", a tela de contagem ascendente é
exibida.
Desuso do contador:
@EE'.S.. O contador de costura n&o conta o molde acabado mesmo
guando a maquina tiver costurado o molde. A tela do
contador do contador de costura ndo é exibida.

Setting of Na. of pes. cownter [Contador de niumero de pegas]
Contador UP (ASCENDENTE):
Cada vez que uma costura de combinagéo é realizada, o
@3- valor existente é contado de maneira ascendente. Quando o
et valor existente for igual ao valor de ajuste, a tela de
contagem ascendente é exibida.
Contador DOWN (DESCENDENTE):
Cada vez que uma costura de combinagéo é realizada, o
@3— valor existente é contado de maneira descendente. Quando
e o valor existente atingir "0", a tela de contagem ascendente
€ exibida.
O n («D)) m Desuso do contador:
122 | O contador do nimero de pecgas ndo realiza contagem. A
. |telado contador do contador do nimero de pecas néo é
exibida.
-50 -
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[ Contador de bobina]

oo | E
Contador UP (ASCENDENTE):
ma o 123, O contador aumenta o valor existente por um cada vez
= gue a maquina tiver costurado 10 pontos. Quando o
. valor existente for igual ao valor de ajuste, a tela de
e Contador DOWN (DESCENDENTE):
— T&':& O contador diminui do valor existente por um cada vez
e = gue a maquina tiver costurado 10 pontos. Quando o
— valor existente atingir "0", a tela de contagem
Desuso do contador:
%‘53-- O contador de bobina néo realiza contagem. A tela do

= contador do contador de bobina ndo é exibida.

® Alteracéo do valor definido do contador

200
Pressione o botdo =21 @ para o contador de costura, botéo

L~

S50 S50
c=| @ para o contador de niimero de pecas ou botdo =X ]

para o contador de bobina para exibir a tela de entrada do valor
definido do contador correspondente.

|ﬂ Aqui, inserir o valor definido.
L Quando "0" é introduzido no valor definido, o display a tela de

contagem ascendente ndo é executada.

Taraet valis for cewing couner

=]
45| e]
CEE]
o l=]%]

@ Alteracéo do valor definido do contador

o e, = i3

wife2] ~ ]

200 Pressione o botéo 0 para o contador de costura, botéo

LEEIR .- 15 50
0——.‘15 / i-i-a

z 50 o para o contador do nimero de pegas ou botao
g_l‘ o para o contador de bobina para exibir a tela de entrada do

b valor atual do contador correspondente.

|
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Aqui, inserir o valor existente.

T a
R w

Casrrent vz of cowing countar

=1
e e
[+l s]s]
KN N
ol =]#]

oHC

(2) Procedimento de liberagdo de contagem

IF Quando a condicdo de contagem € atingida durante o trabalho de
costura, a tela de contagem é exibida e o alarme sonoro é emitido.
& Pressione o botdo CLEAR 0 para reiniciar o contador e a tela
— retorna para a tela de costura. Em seguida, o contador comecga
- L0 novamente a contagem.

(3) Como alterar o valor do contador durante a costura

® Exibir atela de alteracdo do valor do contador
Quando desejar rever o valor do contador durante o trabalho de
costura devido ao erro ou similar, pressione o botdo COUNTER

VALUE CHANGE O na tela de costura. A tela de
alteracao do valor do contador é exibida.

— = @ Alteracdo do valor do contador.
o s [ x] Insira o valor que deseja com as dez teclas ou utilizando a tecla
Casrrent wa bz of cewing cauntar + ou = 9
Co——0) ® Determinar o valor do contador.
7 8 9
= :: - :: - : Quando o botdo ENTER O for pressionado, os dados
e serdo determinados.
t]2]2] Quando quiser zerar o valor do contador, pressione o botdo
o= ¢ e
re—6 CLEAR .

OHCc
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[ 2-13. Realizar novo registro do padréo de usuarios ]

(1) Procedimento de ajuste do contador

@ Exibir atela de entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul), um novo
registro do padréo podera ser realizado. No caso da tela de

costura (verde) pressione a chave READY e visualize a
tela de entrada de dados (azul).

@ Acessar o novo registro da tela do padréo de usuarios.

. N N @
Pressione o botdo NEW REGISTER [_¥
da tela do padrao de usuarios é exibida.

® conovo registro

® Inserir o nUmero do padréo de usuérios.
Insira 0 nimero do padréo de usuarios novo que vocé deseja
registrar, utilizando as dez chaves 0 c possivel recuperar o
ndmero do padréo de usuarios que ndo tenha sido registrado
F Y -

com o botdo +ou— _* | L=1© ¢ ©)

@ Determinar o namero do padréo de usuarios.

Pressione o botdo ENTER e para determinar o nUmero

do padrado de usuarios registrado recentemente e a tela de
entrada de dados no momento que a selecdo do padrdo de
usudrios € exibida.

Quando o numero do padrdo de usuarios é inserido e o botdo
ENTER é pressionado, a tela de confirmagéo de substituicdo é
exibida.
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[ 2-14. Nomeacdao do padréo de ]

No méaximo 255 caracteres podem ser inseridos para cada padréo do usuario.

® Exibir atela de entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul) no
momento da selecéo do botdo do padrao, é possivel inserir o
nome do botdo do padréo. No caso da tela de costura (verde),

pressione a tecla READY para exibir a tela de entrada de
dados (azul).

@ Acessar atela de entrada de caractere.

Quando o botdo CHARACTER INPUT ﬂl 0 pressionado, a
tela de entrada de caractere é exibida.

; ® Inserir o caractere.
M:D“NE, E' Pressione o botdo CHARACTER @ gue vocé deseja inserir e a
E-—ﬂ' entrada de caractere poderd ser realizada.
al el c|o]e] Fls] No méximo 255 caracteres(2lalZle o]a El) e os simbolos (
w1 o] k] s w , El , , @ , D) podem ser inseridos. O cursor pode ser
D)l Q|RYS| T Ig'
—1v 1wl =l ~1=I- movido com o botdo CURSOR LEFT TRAVEL O ¢ potso

JEEIEEIE CURSOR RIGHT TRAVEL = @ . Quando voceé quiser excluir
alofol+]-]- o caractere inserido, ajuste o cursor na posicédo do caractere a

|
|
-gleg] =2 9] e

ser excluido e pressione o botdo DELETE .
LT
@

Concluir a entrada de caractere.

Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a entrada de

caractere € concluida. Apos a conclusdo, o caractere inserido é
exibido na parte superior da tela de entrada de dados (azul).
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[ 2-15. Realizacédo de novo registro do botado do ]

® Exibir atelade entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul), um novo
registro do botdo do padrao podera ser realizado. No caso da

tela de costura (verde) pressione a chave READY e
visualize a tela de entrada de dados (azul).

@ Acessar o novo registro da tela do bot&o do padréo.

Pressione o botdo NEW REGISTER @l @ conovo registro
da tela do botédo do padréo é exibido.

® Inserir o nUmero do botdo do padréo.
Insira 0 novo nimero do botdo do padrdo que vocé deseja
registrar, utilizando as dez teclas ¥. N&o & permitido o novo
registro para o nimero do botédo do padrao que ja tenha sido

P11

registrado.
E possivel recuperar o nimero do botéo do padrédo que nao
- e
tenha@sido registrado, utilizando o botédo "+"ou "-" _= + (
eV).

@ Selecionar a pasta a ser armazenada.
E possivel armazenar os botdes de padrdo em cinco pastas.
No maximo 10 botSes de padréo podem ser armazenados em
uma pasta.
A pasta para armazenar o botdo pode ser selecionada com o

Y
botdo FOLDER SELECTION L& 1 ©

® Determinar o namero do padréo

Pressione o botdo ENTER (7] para determinar o botéo do

padrao
O novo nimero a ser registrado e a tela de entrada de dados no
momento da sele¢do de botdo do padréo séo exibidos.

1
Pressione atecla P1 a P50 enquanto atela de costura é exibida e o calcador desce. !
Cuidado para ndo prender seus dedos no calcador. !

d
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[ 2-16. Secao do display de LCD no momento da selecdo do botédo do ]

(1) Telade entrada de dados do botao do padrédo

Botao e display

Descricao

O |Botio PATTERN BUTTON A tela de cépia do botdo do padrao é exibida.
COPY — Consulte "II-2-19. Copia do botdo do padrédo” p.62.
©® |Botio PATTERN BUTTON A tela de entrada do nome do botdo do padrdo é exibida.
NAME SETTING — Consulte "11-2-14. Nomeacé&o do padrédo de usuarios" p.53.
© |Display PATTERN BUTTON |O caractere registrado para o namero do bot&o do padr&o
NAME selecionado é exibido.
© |Botdo WINDING BOBBIN A linha da bobina pode ser enrolada.
— Consulte "1I-2-11. Enrolamento da linha na bobina" p.48.
© |Display PATTERN BUTTON | O numero do botdo do padréo selecionado atualmente é exibido
NO. neste botédo e quando o botéo é pressionado, a tela de delecdo do
numero do botdo do padréo € exibida.
— Consulte "lI-2-17. Selecao do namero do botdo do padrao”
p.59.
@ |SEWING SHAPE O molde de costura registrado para o nimero do botéo do padréo

sendo selecionado é exibido.

SIMAQ
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Botdo e display

Descricao

© |SEWING SHAPE NO. O molde de costura registrado para o nimero do botdo do padrao
sendo selecionado é exibido. Ha 4 tipos de forma de costura.
D@: Padréo do usuério
=]
VDT: Dados de formato de vetor
=]
M3 : Dados M3
=]
DAT: Formato padrdo de costura
* Certifique-se de utilizar a midia que foi formatada com 1P-420.
Para o procedimento de formatacdo da midia, consulte "I-2-28.
Formatacdo da midia" p.89.
® |TOTAL NO. OF STITCHES O numero total de pontos do padrao que é registrado para o nimero
do botéo do padrédo sendo selecionado é exibido.
©® |Display 2-STEP STROKE O valor de curso de 2 etapas registrado para o numero do botdo do
padrdo sendo selecionado é exibido.
© |Display THREAD TENSION |O valor de tens&o da linha que € registrado para o nimero do bot&o
do padrao sendo selecionado é exibido.
@ |Display TRAVEL AMOUNT IN |O valor de deslocamento na direcdo X que é registrado para o
X DIRECTION numero do botdo do padrdo sendo selecionado é exibido.
@® |Display TRAVEL AMOUNT IN |A quantidade de deslocamento na direcdo Y que é registrada para o
Y DIRECTION numero do botdo do padrdo sendo selecionado é exibida.
@ |Display X ACTUAL SIZE O valor do tamanho real X que é registrado para o numero do botéo
VALUE do padrao sendo selecionado é exibido.
O |Display X SCALE RATE A taxa de escala X que é registrada para o nimero do botao do
padrao sendo selecionado é exibida.
© |Display Y ACTUAL SIZE O valor do tamanho real Y que é registrado para o niumero do botao
VALUE do padrdo sendo selecionado é exibido.
@ |Display Y SCALE RATE A taxa de escala Y que é registrada para o numero do botédo do
padrao sendo selecionado é exibida.
© |Display MAX. SPEED O limite de velocidade méxima que é registrado para o nimero do
LIMITATION botdo do padréo sendo selecionado é exibido.
@® |Botio PATTERN BUTTON A tela de edicéo do botdo do padrao é exibida.
EDIT
© |Display FOLDER NO. O numero da pasta na qual os botdes do padrao exibidos sdo
armazenados é exibido.
@ |Botio FOLDER SELECTION |As pastas para exibir o botdo do padrio s&o exibidas em ordem
sequencial.
® |Botido SEWING SHAPE A tela de entrada de dados de molde de costura é exibida.
SELECTION DATA INPUT — Consulte "lI-2-4.(1) Tela de entrada de dados do molde de
SCREEN DISPLAY costura" p.34.
©® |Botdo PATTERN Os bot6es do padrdo armazenado no nimero da pasta © sa0
exibidos.
— Consulte "lI-2-15. Realizacdo de novo registro do botdo do
padrdo" p.54.
® |Botio PRESSER DOWN O calcador pode ser abaixado e a tela de abaixamento do calcador

€ exibida.

Para levantar o calgcador, pressione o botdo de levantamento do
calcador (presser up) que é exibido na tela de abaixamento do
calcador (presser down).
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Botdo e display

Descricao

Display 2-STEP STROKE

O valor de curso de 2 etapas registrado para o nimero do botéo do
padrdo durante a costura € exibido.

Display PATTERN BUTTON
NAME

O caractere registrado para o nimero do botdo do padrdo sendo
costurado é exibido.

Display X SCALE RATE

A taxa de escala na dire¢do Y que é registrada para o numero do
botdo do padrao sendo costurado é exibida.

Display X ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho real na dire¢@o X que € registrada para o
numero do botdo do padréo sendo costurado € exibido.

Botdo THREAD CLAMP

A Ativacéo/desativacao de fixacdo da linha é selecionada.
i:L Fixac&o da linha ineficaz
i

0 : Fixac&o da linha eficaz
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Botédo e display

Descricao

@ |Botdo INTERMEDIATE O calcador intermediario é abaixado e a tela de alteracdo do valor
PRESSER SETTING de referéncia do calcador intermediario é exibida.
— Consulte. "lI-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.
© |Botdo RETURN TO ORIGIN | O calgador é retornado para o inicio da costura e levantado no
momento da parada temporéria.
@ |Display PATTERN NO. O botéo do padrdo do nimero sendo costurado é exibido.
© |Display SEWING SHAPE O molde de costura sendo costurado € exibido.
©® |Display SEWING SHAPE NO. | O tipo de costura e o nimero do molde de costura que sdo
registrados para o padréo sendo costurado séo exibidos.
@ |Display Y ACTUAL SIZE O valor do tamanho real Y que é registrado para o niumero do botao
VALUE do padrao sendo selecionado é exibido.
@® |Display Y SCALE RATE A taxa de escala Y que é registrada para o nimero do botéo do
padrao sendo costurado é exibida.
@ |TOTAL NO. Display OF O numero total de pontos do molde de costura que é registrado para
STITCHES OF SEWING 0 numero do botdo do padréo sendo costurado é exibido.
SHAPE
O |Botdo NEEDLE THREAD O valor de tenséo da linha da agulha definido para os dados do
TENSION SETTING padrao sendo selecionado atualmente é exibido neste botéo e
guando o botéo é pressionado, a tela de altera¢éo de dados do item
€ exibida.
— Consulte. "1I-2-6. Alteracéo de dados do item" p.40.
@ |Display TRAVEL AMOUNT IN |A quantidade de deslocamento na diregdo X que € registrada para o
X DIRECTION numero do botdo do padrdo sendo costurado é exibida.
@ |Botdo COUNTER VALUE O valor do contador existente é exibido neste botédo. Quando o
CHANGE botéo é pressionado, a tela de alteracé@o do valor do contador é
exibida.
— Consulte "11-2-12. Utilizag&o do contador" p.49.
® |Botdo COUNTER O display do contador pode ser alterado entre o contador de
CHANGEOVER costura, contador de N°. de pecgas e contador de bobina. Consulte
"11-2-12. Utilizac&o do contador” p.49.
@ |Botdo STEP SEWING A tela de costura por etapa é exibida. A verificacdo da forma do
padrédo pode ser realizada.
— Consulte “lI-2-7 Verificacdo da forma do padrao" p.42.
© |Display FOLDER NO. O numero da pasta na qual os botbes de registro do padréo sao
armazenados é exibido.
@ |Resistor varidvel SPEED O numero de rotacdes da maquina de costura pode ser alterado.
® |Display MAX. SPEED O limite de velocidade maxima que € registrado para o numero do
LIMITATION botdo do padréo sendo costurado é exibido.
©® |Display TRAVEL AMOUNT IN |A quantidade de deslocamento na direcdo Y que é registrada para o
Y DIRECTION numero do botdo do padrao sendo costurado é exibida.
® |Botdo PATTERN REGISTER |0 botio do padrdo que é armazenado na FOLDER NO. (s A

exibido.
—Consulte "lI-2-15. Realizacdo de novo registro do botdo do
padrdo" p.54.
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[ 2-17. Selecdo do nimero do botéo do padrao ]

(1) Selecéao a partir da tela de entrada de dados

® Exibir atela de entrada de dados.
No caso da tela de entrada de dados (azul), é possivel
selecionar o nimero do botéo do padréo. No caso da tela de

costura (verde), pressione a chave READY para exibir a
tela de entrada de dados.

@ Acessar atela de selegcdo do numero do botdo do padrao.

Quando o botdo PATTERN BUTTON NO. SELECTION 0
€ pressionado, a tela de sele¢do do numero do botdo do padrao
€ exibida. O namero do botdo do padrao selecionado atualmente
e o conteldo séo exibidos na parte superior da tela e a lista dos
botdes do nimero do botdo do padrao que foram registrados é
exibida na parte inferior da tela.

® Selecionar o numero do botdo do padréo
v | A .
O

Quando o botdo UP ou DOWN SCROLL
pressionado, o botdo do numero do botédo do padréo ] gue foi
registado é alterado na ordem sequencial. O contetudo dos
dados de costura que foram inseridos no niumero do botao do
padrdo é exibido no botdo. Aqui, pressione o botdo do niumero
do botédo do padréo ] gue vocé deseja selecionar.

@ Determinar o numero do botdo do padréo.

Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a tela de

sele¢do do nimero do botéo do padréo é fechada e a selecao
concluida. No entanto, os bot6es do padrdo que séo registrados
na costura de combinagdo ndo podem ser excluidos.

* Quando vocé quiser excluir o botdo do padrédo que foi registrado

@U' @ DELETE. No entanto, os botdes do padrdo que sdo
registrados na costura de combinag&o ndo podem ser excluidos.

* Para o numero do padréo a ser exibido, pressione o botédo

—y
FOLDER SELECTION /% 1@ ¢ 0s nimeros dos botdes do

padrdo que foram armazenados na pasta especificada sao
exibidos na lista. Quando o nimero da pasta nao é exibida,
todos os nimeros do padrao que foram registrados séao
exibidos.
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(2) Selecéo utilizando o botéo de atalho

ADVERTENCIA:
Certifigue-se de que n&o haja falhas de contorno do padréo de costura apos a selecéo

do padréo de costura.
Se o padréo de costura se estender para fora do suporte da base da base de trabalho,
a agulhairainterferir com a base de trabalho.

® Exibir atela de entrada de dados ou a tela de costura.
Quando o padrao é registrado para a pasta, os botdes do
padrao @ certamente sio exibidos na parte inferior da tela da
tela de entrada de dados ou da tela de costura.

@ Selecionar o numero do padrao
O botao do padrao é exibido com cada pasta especificada
guando o padrao é criado recentemente.

£y ) .
Quando o botdo FOLDER SELECTION L 10¢ pressionado,

o botéo do padréo a ser exibido ¢ alterado. Visualize e pressione
0 botdo do numero do botdo do padrao que vocé deseja
costurar. Quando é pressionado, o niumero do botdo do padrao
é selecionado.
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[ 2-18. Alteracao do contelido do botdo do padrao ]

® Exibicao datela de entrada de dados no momento da
selecéo do botdo de padréo.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul) no
momento da selecéo do botdo do padrao, é possivel alterar o
conteudo do padrao.
No caso da tela de costura (verde), pressione a chave READY

O para exibir a tela de entrada de dados no momento da
selecdo do botdo do padrao.

@ Exibir atela de alteracao de dados do botéo do padréo.

Quando o botdo PATTERN BUTTON DATA CHANGE @l 0
€ pressionado, a tela de alteragcdo de dados do botéo do padrao
€ exibida.

® Exibir atelade entrada dos dados do item que deseja
alterar.
Os dados que podem ser alterados séo os 11 itens abaixo.

Item Intervalo de entrada Valor inicial
0o gi"’r‘;‘gé%e)fsca'a na 1,0 a 400,0(%) 100,0
0o gﬁ:g;(')efsca'a na 1,0 a 400,0(%) 100,0
Valor de
© |Tensao dalinha 0a 200 definicdo do
padrao
Limite de velocidade T
() maxima 200 a 2800(sti/min) 2800
Quantidade de 1306: —66,0 a +66,0 (mm)
G deslocamento na 1510: -76,0 a +76,0(mm) 0,0
direcéo X 2210: -111,0 a +111,0(mm)
Quantidade de 1306: —31,0 a +31,0(mm)
9 deslocamento na 1510: -51,0 a +51,0(mm) 0,0
direcédo Y 2210: -51,0 a +51,0(mm)
©® | Molde de costura -
© | \° dapasta lay)
. o 0,0 a 3,5 (mm) Valor de
® | Calcador intermedidrio (Méx. 0,0 a 7,0 (mm)) definicéo do
padrao
@ |Fixacso da linha Com/sem Com
0 altura de curso de 2 Tipo motorizado: 50 a 90 70
etapas Tipo pneumatico: 10 a 300 35

Ao pressionar cada botdo de 5] por meio de Q0 o, a tela de entrada de dados do item é exibida. Quando os
botoes @ e @ szo pressionados, 0s nimeros da pasta e Com/sem fixa¢do da linha séo alterados.

* @ Ataxa de escala na direcdo X e O A taxa de escala na direcdo Y podem ser alteradas para a entrada de
valor do tamanho real, selecionando o interruptor de memoaria .

* O intervalo de entrada maximo e o valor inicial de limite de velocidade maxima @ s&o determinados com
interruptor de memoria 10071 |

* O intervalo de entrada da quantidade de deslocamento na direcio X @ e a quantidade de
deslocamento na direcdo Y @ diferem de acordo com a faixa de costura.
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@ Determinar a alteracédo de dados do item.
Por exemplo, taxa de escala X. Pressione 1000%] @ para exibir
a tela de entrada de dados do item. Insira o valor que deseja
com as dez teclas ou utilizando a tecla + ou — @. Quando o

botdo ENTER O for pressionado, os dados serdo
determinados.

® Fechar atela de alteracdo de dados do bot&do do padréo.
Quando a alteracéo estiver terminada, pressione o botéo

CLOSE O Atelade alteracdo de dados do botdo do
padrao é fechada e a tela retorna para a tela de entrada de
dados.

* E possivel alterar os outros dados do item por meio mesma
operacgao.

[ 2-19. Cépia do botéo do padréao ]

Os dados de costura do numero do botéo do padréo que ja foi registrado podem ser copiados para o niimero

do botéo do padrédo que nao esta registrado. Nao é permitido sobregravar a copia do botdo do padrdo. Quando

vocé quiser sobregravar, realize isso apds a exclusdo do botédo do padréo.
— Consulte "1I-2-17. Sele¢c&@o do numero do botdo do padréo" p.59.

® Exibir atela de entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (azul) no
momento da sele¢do do botao do padrédo é possivel copiar. No

caso da tela de costura (verde), pressione a tecla READY O
para exibir a tela de entrada de dados (azul).

@ Acessar atelade cépiado padréo.

Quando o botdio PATTERN BUTTON COPY pell @ é
pressionado, a tela de cépia do botdo do padrao (selecdo de
fonte de copia) é exibida.

-63-

SIMAQ



www.silmag.com.br

mm,!mmm TECROLOGI r!x'ri ®

A SunStar SWF Hippon lienit potec e  UOLEE

® Selecionar o nimero do padréo da fonte de cépia.
Selecione o nimero do padréo da fonte de copia a partir do
bot&o lista de botdo do padrédo 0.
Em seguida, pressione o botdo COPY DESTINATION INPUT

Mo,
he e a tela de entrada do destino da cépia é exibida.

@ Inserir o numero do padrédo do destino de copia.
Insira 0 nimero do padréo do destino de cépia, utilizando as
teclas ©@. O namero do botdo do padrdo que ainda ndo é

a -
utilizado pode ser recuperado com os botdes — e + |_* = I
e G)_
Além disso, a pasta a ser armazenada pode ser selecionada

Y
com o botdo FOLDER SELECTION . | ©

® Iniciar a copia.

| ’—
| Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a cOpia é
|

iniciada. O nimero do botao do padrdo copiado no modo de
T I_: 1 selecdo retorna para a tela de cépia do botdo do padrao
i (selecédo da fonte de copia) apos dois segundos,

aproximadamente.
m E m * A combinacdo de dados pode ser copiada da mesma

maneira.

[ 2-20. Alteracdo do modo de ]

@® Selecionar o molde de costura.

M % | Quando a chave M € pressionada na condicdo que o
-t [ WFa- —00
W & DD] foi registrado, o botdo SEWING MODE SELECTION

exibido na tela. Quando este botdo é pressionado, 0 modo de
costura altera alternadamente a costura individual e

a costura de combinacao. (Quando o botéo do padréo ndo é
registado, 0 modo de costura ndo pode ser alterado para a
costura de combinagcao mesmo quando o botéo é pressionado.)

= * A imagem do botdo de selecdo de modo de costura altera de
oH o : ;

acordo com 0 modo de costura que esta selecionado
atualmente

153

Quando a costura individual é selecionada:

Quando a costura de combinacgédo é selecionada:
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[ 2-21. Secao do display de LCD no momento da costura de ]

A maquina de costura é capaz de costurar para combinar os dados do padrdo multiplos. No maximo 30
padrdes podem ser inseridos. Utilize esta fungdo quando costurar moldes diferentes mdaltiplos no produto de
costura. Além disso, é possivel registrar no maximo 20 dos dados combinagédo de costura. Utilize esta fungéo
para uma nova criagcao e copia, caso seja necessario.

— Consulte "lI-2-15. Realiza¢ado de novo registro do bot&o do padréo" p.54

e "1I-2-19. Copia do botdo do padréo” p.62.

(1) Tela de entrada padréo

Botdo e display Descri¢éo
Botdo COMBINATION DATA | A tela de registro de novo nimero de dados é exibida.
O® |NEW REGISTER — Consulte "lI-2-15. Realizagao de novo registro do botdo do
padréo" p.54.

o Botdo COMBINATION DATA | A tela de cOpia do niUmero do padrdo de combinacéo é exibida.
COPY — Consulte "11-2-19. Cépia do botdo do padrao" p.62.

0 Botdo COMBINATION DATA | A tela de entrada do nome de dados de combinacao € exibida.
NAME INPUT — Consulte "11-2-14. Nomeagéo do padréo de usuarios" p.53.
Display COMBINATION O nome que é inserido nos dados de combinacéo sendo

©® |DATA NAME selecionados é exibido.
display
Botdo PRESSER DOWN O calgador pode ser abaixado e a tela de abaixamento do calgador

Po) € exibida. Para levantar o calcador, pressione o botédo de

levantamento do calgador (presser up) que € exibido na tela de
abaixamento do cal¢cador (presser down).

P BOBBIN WINDING A linha da bobina pode ser enrolada.

— Consulte "lI-2-11. Enrolamento da linha na bobina" p.48.
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Bot&o e display

Descricdo

Botdo COMBINATION DATA

O numero dos dados de combinacdo sendo selecionado é exibido

©® |[NO. SELECTION no botéo. Quando o botdo é pressionado, a tela de selegao do
numero de dados de combinacéo é exibida.
Display SEWING ORDER A ordem de costura dos dados do padréo inseridos é exibida.
Quando a tela é alterado para a tela de costura, o padrdo que é
() costurado primeiro € exibido na cor azul.
* No maximo o nimero de padrdes inseridos é exibido no botédo e
display 0:0
Botdo PATTERN Numero do padréo, molde, nimero de pontos, etc. que sao
SELECTION registrados em SEWING ORDER @ 530 exibidos no botdo.
o Quando o botao é pressionado, a tela de selecédo do padrédo é
exibida.
* No maximo o nimero de padrdes inseridos é exibido no botédo e
display 0:0
o Botdo NEXT PAGE DISPLAY | Este botao é exibido quando o nimero de padrdes registrados para
0s dados de combinag&o atingiu oito ou mais.
@ |Botdo UP SCROLL O numero do padrdo que é anterior ao atual é selecionado.
@ |Botdo DOWN SCROLL O numero do padrdo que esta proximo ao atual é selecionado.
o Botdo STEP INSERT Uma etapa € inserida antes do nimero do padrdo que esta sendo
selecionado.
@® |Botido STEP DELETE Uma etapa que esta sendo selecionada é excluida.
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Botéo e display

Descricdo

Display COMBINATION

O nome que é inserido nos dados de combinacgdo sendo

s DATA NAME selecionados é exibido.
Botdo THREAD CLAMP A Ativacéo/desativacao de fixacdo da linha é selecionada.
o &L Fixac&o da linha ineficaz
i
7 Fixacdo da linha eficaz
Botdo PRESSER DOWN O calcador pode ser abaixado e a tela de abaixamento do calcador
€ exibida.

(c] Para levantar o cal¢ador, pressione o botdo de levantamento do
calcador (presser up) que é exibido na tela de abaixamento do
calcador (presser down).

Botdo RETURN TO ORIGIN | Este botao retorna o calgcador para o inicio da costura e levanta o

(0] calcador quando a posic¢ao do calgador estiver no caminho da
costura.

e Display COMBINATION O numero de dados de combinacéo sendo selecionado é exibido.

DATA NO.
P Display PATTERN BUTTON | O bot&o do padréo do nimero sendo costurado é exibido.
NO.

@ |Display SEWING SHAPE O molde de costura que esta registrado para o nimero do bot&o do
padréo que esté sendo costurado é exibido.

® |Botdo SEWING ORDER O padréo a ser costurado pode ser retornado um por vez.

RETURN
© |Display SEWING ORDER A ordem de costura que esté sendo costurada atualmente é exibida.
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Bot&o e display

Descricao

Botdo SEWING ORDER

O padréo a ser costurado pode ser avan¢gado um por vez.

o ADVANCE
P Display TOTAL NUMBER OF | O numero total de padrdes que é registrado para o nimero de
REGISTERS combinacédo sendo costurado é exibido.
P Display TOTAL NUMBER OF |O numero total de pontos do molde de costura sendo costurado é
STITCHES exibido.
0 Display THREAD TENSION | O valor de tenséo da linha que esta registrado para o ndmero do
botdo do padrdo sendo costurado é exibido.
o Display TRAVEL AMOUNT IN | A quantidade de deslocamento na direcdo X que é registrada para o
X DIRECTION numero do botdo do padrao sendo costurado é exibida.
Botdo COUNTER VALUE O valor do contador existente é exibido neste botdo. Quando o
Po) CHANGE botéo é pressionado, a tela de alteracéo do valor do contador é
exibida.
— Consulte "11-2-12. Utilizag&o do contador" p.49.
Botdo COUNTER O display do contador pode ser alterado entre o contador de
@ |CHANGEOVER costura, contador de N°. de pecas e contador de bobina.
— Consulte "11-2-12. Utilizagc&o do contador" p.49.
0 Display X ACTUAL SIZE O valor do tamanho X real do molde de costura que é registado no
AMOUNT numero do botdo do padrdo sendo costurado é exibido.
Display X SCALE RATE A taxa de escala X do molde de costura que € registada para o
® numero do botédo do padrdo
sendo costurado € exibido.
©® |Resistor variavel SPEED O numero de rotagdes da méquina de costura pode ser alterado.
© Display Y ACTUAL SIZE O valor do tamanho Y real do molde de costura que é registado no
AMOUNT numero do botdo do padrdo sendo costurado é exibido.
Display Y SCALE RATE A taxa de escala Y do molde de costura que € registada para o
(U] numero do botédo do padrdo
sendo costurado é exibido.
o Display MAX. SPEED O limite de velocidade maxima que é registrado para o nimero do
LIMITATION botédo do padréo sendo costurado € exibido.
o Display TRAVEL AMOUNT IN | A quantidade de deslocamento na dire¢do Y que é registrada para o
Y DIRECTION numero do botdo do padrdo sendo costurado é exibida.
Botdo STEP SEWING A tela de costura por etapa é exibida. A verificacdo da forma do
] padrdo pode ser realizada.
— Consulte “lI-2-7 Verificacdo da forma do padrdo" p.42.
o Display 2-STEP STROKE O valor de curso de 2 etapas registrado para o nimero do botéo do

padrao durante a costura é exibido.
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[ 2-22. Realizar costura de combinacéao ]

Primeiramente, altere 0 modo de costura para a costura de combinacéo antes de realizar o ajuste.
— Consulte "11-2-20. Alteracédo do modo de costura" p.63.

(1) Selecéo dos dados de combinacgéo

foi %

= X a0

/o ' T00.0%

- +t 300

o— Iﬂ 100.0%
w

G0 SyEa00

Mo & 22§ a2z E.—ﬂ

@mms

{5l @

@wma

@® Exibir atelade entrada de dados.

Somente no caso da tela de entrada de dados (rosa), é possivel
selecionar o nimero de dados de combinagéo.
No caso da tela de costura (verde), pressione a chave READY

U para exibir a tela de entrada de dados (rosa).

Acessar atela do nimero de dados de combinacéo

Quando o botdo COMBINATION DATA NO. . 0

pressionado, a tela de sele¢édo do nimero de dados de
combinacéo é exibida. O nimero de dados de combina¢éo que
€ selecionado atualmente e o conteddo sdo exibidos na parte
superior da tela e outros botdes de nimero de dados de
combinacgdo que foram registrados sdo exibidos na parte inferior
da tela.

Selecionar o nimero de dados de combinacao

Quando o botdo UP/DOWN Q¢ pressionado, 0s

botées do nimero de dados de combinagao ] gue foram
registrados séo alterados sequencialmente.
Também é possivel exibir a tela de entrada do nimero de dados

de combinacao, utilizando o botdo NUMBER INPUT ﬂl Q.
inserir diretamente um nimero de dados de combinagao.

Aqui, pressione os botdes do nimero de dados combinacao C
gue vocé deseja selecionar.

Quando o botdo STEP CONFIRMATION EZ‘ (= I

pressionado, os moldes de costura dos padrdes que foram
registados nos dados de combinagéo e semelhantes séo
alterados sequencialmente e exibidos.

Determinar o numero de dados de combinagao.

Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a tela de

sele¢@o do numero da combinagéo de dados é fechada e a
selecado é concluida.
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(2) Procedimento de criacdo dos dados de combinagéo

® Exibir atelade entrada de dados.
Somente no caso da tela de entrada de dados (rosa) é possivel
inserir os dados de combinacgédo. No caso da tela de costura

(verde), pressione a chave READY para exibir a tela de
entrada de dados (rosa).

O numero do padréo nao foi registrado no estado inicial e 0
primeiro botéo de selecdo do padrao é exibido no estado em
branco.

@ Exibir atela de selecdo do niumero do padréo.

0¢

Quando o botdo PATTERN SELECTION
pressionado, a tela de sele¢do do nimero do padréo é exibida.

A 304

J;‘iﬂagz ® Selecionar o numero do padréo

1000

& 50 Boea0 Quando o botdo UP/DOWN SCROLL |ZIZ‘ 0«

S P S Ee—o0 pressionado, os botdes do nimero do padrédo ] que foram
“ registrados sdo alterados sequencialmente.

Também é possivel exibir a tela de entrada do nimero do

padrao por meio do botdo NUMBER INPUT ﬂ' O ¢ inserir
diretamente um nimero do padrdo. O contetdo dos dados do
padrédo sdo exibidos nos botdes. Aqui, pressione os botbes do
ndmero do padréo que vocé deseja selecionar.

@ Determinar o niumero do padréo

Quando o botdo ENTER 0 pressionado, a tela de

selec¢do do nimero do padrao é fechada e a selecéo é
concluida.

® Repita as etapas de 2 a 4, quantas vezes necessarias, de
acordo com os numeros do padrédo que vocé deseja
registrar.
Quando o primeiro registro é determinado, o botdo de selecdo

do segundo padrao 0@ ¢ exibido.

Repita as etapas de 2 a 4, quantas vezes necessarias, de
acordo com 0s

ndmeros do padrdo que vocé deseja registrar.

Quando o botdo UP ou DOWN SCROLL
pressionado, o botdo PATTERN NO. pode ser selecionado. O
botdo PATTERN NO. selecionado é exibido em na cor rosa

) Py
Quando o botdo PATTERN NO. INSERT OO0 [
pressionado, uma etapa € inserida antes do nimero do padréo
sendo selecionado (exibido na cor rosa). Quando o bot&o
PATTERN NO. @ sendo exibido é pressionado para selecionar
um numero do padréo diferente, o nimero do padréo é alterado.
Se os dados da combinacdo programada se estenderem por
duas ou mais telas, a proxima tela poderéa ser exibida por meio

do botdo SCREEN SCROLL lII o
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(3) Procedimento de exclusédo dos dados de combinagéo

® Selecionar o nimero de dados de combinacédo

=
oL % ﬂ Execute as etapas de 1 a 3 de "lI-2-22. (1) Selecdo dos dados
o To0.0% de combinacao" p.68 para exibir os dados de combinacéo a
- s serem excluidos.
Ll 50 Sy2800
93z ? a f',; - He—0 @ Realizar a exclusdo dos dados de combinagéo.

Quando o botdo DATA DELETION Fﬁu L I pressionado, a
janela instantanea de confirmacéo de exclusdo de dados de

combinacéo é exibida. Aqui, pressione o botdo ENTER 0

e os dados de combinacao selecionados sdo excluidos.

(4) Procedimento de excluséo da etapa da combinacao de dados

® Selecionar o nimero de dados de combinacédo
Execute as etapas de ® a @ de “lI-2-22. (1) Selecédo dos
dados de combinacao" p.68 para garantir que os dados de
combinacdo, incluindo a etapa que deseja excluir tenham sido
selecionados.

@ Exibir atela de selecdo do niumero do padréo.

. x &~ | w
Pressione o botdo UP/DOWN SCROLL o para

conduzir o botdo PATTERN SELECT para a etapa a ser

excluida no estado selecionado 0 Em seguida, quando o

botdo STEP DELETE ﬁlﬂ O¢ pressionado, a janela
instantanea da excluséo da etapa de dados é exibida.

® Realizar a exclusdo da etapa dos dados de combinagao
selecionada.

Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a etapa de

dados de combinacéo selecionada é excluida.

Quando o botdo CANCEL Q¢ pressionado, nenhum dado
€ excluido e a tela é restaurada para a tela de entrada de dados.

R0
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[ 2-23. Utilizacdo do modo de operacéao simples ]

Com a IP-420, o modo SIMPLE OPERATION esta disponivel.

M B
B A

(_) ﬂ l:iu:-: m

SIMAQ

® Selecionar o molde de costura.

Quando a tecla M € pressionada, o botdo SCREEN MODE

SELECT O ¢ exibido na tela. Quando este bhotéo é
pressionado, 0 modo de tela é alternado entre a operacao
normal e a operagdo simples.

Quando a operagédo normal é selecionada.

Quando a operagéo simples é selecionada.
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[ 2-24. Display de LCD guando a operacao simples é ]

(1) Tela de entrada de dados (costura individual)

[Padrdo do usuario]
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Botdo e display

Descricao

Botdo THREAD CLAMP

A Ativacdo/desativacao de fixagdo da linha é selecionada.

o o
: Fixacdo da linha ineficaz
T Fixacdo da linha eficaz
P:) Botdo PRESSER DOWN | O mecanismo de alimentacédo e o calcador intermediario sdo abaixados e

a tela do calcador abaixado é exibida.

Botdo BOBBIN WINDER

A linha da bobina pode ser enrolada.
— Consulte "ll-2-11. Enrolamento da linha na bobina" p.48.

PATTERN NO. Botéo
SETTING

O numero do padréo é definido.
O numero do padréo registrado é recuperado, utilizando o botdo PLUS o
e o0 bot&io MINUS @,

Botdo PATTERN TYPE
SETTING

O tipo do padréo é especificado. O tipo do padrdo é alternado entre os
trés padrfes diferentes a seguir, utilizando o botédo PLUS O - hotso

MINUS @ para selecionar um padréo desejado.
: Padréo do usuario | -= : Dados de formato de vetor
= : Dados M3 = : Formato padr&o de costura
PNo.

: Padréo direto
O tipo do padrao selecionado sera indicado no display de edi¢cdo de dados

* Um tipo no qual nenhum padréo é registrado ndo pode ser selecionado.

Botdo PATTERN LIST

O tipo e o numero do padrdo que estéo selecionados atualmente séo

() indicados no botéo. Quando o botdo é pressionado, a tela da lista do
padréo é exibida para a sele¢éo do padrao.
@ |Botido NEEDLE THREAD | O valor de referéncia da tensdo da linha da agulha atual é indicada no

TENSION SETTING

botdo. Quando o botéo é pressionado, o valor de referéncia da tensao da
linha pode ser alterada. Durante o procedimento de defini¢éo, o valor de
referéncia da tenséo da linha € indicada no display de edicdo de dados ]
O valor de tensao da linha € aumentado/reduzido em incrementos de 1,
utilizando o botdo PLUS @ ou o botdo MINUS @

— Consulte "1I-2-6. Alteragdo de dados do item" p.40.

Botdo MAX SPEED
LIMITATION SETTING

O limite maximo de velocidade ¢é indicado no botdo. Quando o botéo é
pressionado, o limite maximo de velocidade pode ser alterado. Durante o
procedimento de configuracdo, o limite méximo de velocidade sera
indicado no display de edi¢do de dados 0.

O limite maximo de velocidade é aumentado/reduzido em incrementos de
100 sti/min, utilizando o botdo PLUS ® o4 0 botdo MINUS O,

— Consulte "1I-2-6. Alterac&o de dados do item" p.40.

Botdo INTERMEDIATE
PRESSER HEIGHT
REFERENCE VALUE
SETTING

O valor de referéncia da altura do calgcador intermediario atual é indicado
no botdo. Quando o botéo é pressionado, o valor de referéncia da altura
do calcador intermediario pode ser alterado. Durante o procedimento de
definicdo, o valor de referéncia da altura do cal¢cador intermediério sera
indicado no display de edi¢do de dados 0.

O valor de referéncia da altura do calgador intermediario é
aumentado/reduzido em incrementos de 0,1 mm, utilizando o botdo PLUS

® 1 botio MINUS @

— Consulte "lI-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

Botao PLUS

O valor para o item selecionado é aumentado em incrementos da unidade
de referéncia.

Botdo MINUS

O valor para o item selecionado é reduzido em incrementos da unidade de
referéncia.

Display PATTERN NAME

O nome do padréo selecionado atualmente é exibido.
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Botdo e display

Descricao

Display SEWING SHAPE

O molde de costura do padrao selecionado atualmente é exibido

Display NUMBER OF
STITCHES

O numero de pontos para o padrao selecionado atualmente é exibido.

Display X ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho X real do molde de costura que esta sendo
selecionado é exibido. Quando uma entrada de valor real é selecionada, o
botdo X ACTUAL VALUE SETTING é exibido conforme a definicdo do
interruptor MEMORYINIEEN.

—Consulte "11-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

Display Y ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho Y real do molde de costura que esta sendo
selecionado é exibido. Quando uma entrada de valor real é selecionada, o
botdo Y ACTUAL VALUE SETTING é exibido conforme a definicdo do
interruptor 064 B

— Consulte "1I-2-6. Alteracdo de dados do item" p.40.

Display EDIT DATA

Os dados que estéo sendo editados no item de edicdo selecionado
atualmente sdo exibidos.

* Quando nenhum item de edicao é selecionado, esse display néo é
apresentado.

Botdo MEDIA PATTERN
WRITE

Os dados em um padrdo de midia sao gravados.
Quando este botdo é pressionado, a nova tela de registro do padrdo de

® midia é exibida.
* Este botéo é exibido quando o padrédo de midia é selecionado.
Botdo USER’S PATTERN | Os dados em um padréo de usuario sdo gravados.

WRITE

Quando este botédo é pressionado, o novo registro de padréo de usuario é
exibido.
* Este bot&o é exibido quando o padrédo de midia é selecionado.

Display SEWING DATA
TYPE

O tipo de dados lidos a partir de um meio € exibido.
VDT : Dados de formato de vetor
M3 : Dados M3

DAT : Formato padrdo de costura
* Este display é exibido quando o padrdo de midia é selecionado.

A | Display TRAVEL A gquantidade de deslocamento na direcéo X que € registada no numero
AMOUNT IN X do botéo do padréo
DIRECTION sendo selecionado é exibida.
* Este display é exibido guando um padréo direto € selecionado.
B |Display TRAVEL A quantidade de deslocamento na direcdo Y que é registada no nimero
AMOUNT IN Y do botéo do padréao
DIRECTION sendo selecionado é exibida.

* Este display é exibido quando um padréo direto é selecionado.
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(2) Tela de costura (costura individual)

[Padrdo do usuario]

P ] 817
b =] I O =

e
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Botdo e display

Descricao

Botdo PATTERN
BUTTON MOVE

A tela de movimento do botéo do padrao é exibida.
—Consulte "11-2-10. Quando a configuracédo do produto de costura é
dificil devido a interrupcao da ponta da agulha" p.47.

Botdo THREAD CLAMP

A Ativacdo/desativacao de fixagdo da linha é selecionada.
if

:—u‘J : Fixag&o da linha ineficaz

i

=7 Fixacao da linha eficaz

Botdo PRESSER DOWN

O mecanismo de alimentacao e o calcador intermediario sdo abaixados e
a tela do calgador abaixado é exibida.

Botdo RETURN TO
ORIGIN

A base de trabalho retorna ao inicio da costura e é elevado até sua
posicdo superior no momento de uma parada temporaria.

Botdo SHAPE CHECK

A forma do padrao que esta sendo selecionada é verificada por meio do
botdo PLUS @ ou botdo MINUS @ . O nimero atual de pontos é indicado
no display de edicdo de dados o

—Consulte "1I-2-7. Verificar a forma do padréo" p.42.

Botdo COUNTER VALUE
CHANGE

O valor do contador € alterado por meio do botdo PLUS O ou botdo
MINUS @ O valor do contador ¢ indicado no botéo. Quando o botéo é
pressionado, O ¢ exibido para permitir que o valor do contador seja
modificado.

O valor atual do contador € indicado no display de edi¢cdo de dados 0.
—Consulte "I1-2-12. Utilizagdo do contador" p.49.

Botdo CLEAR

O valor do contador é zerado.
* Esse botéo é exibido somente quando o botdo COUNTER VALUE
CHANGE @ esta sendo selecionado.

Botdo NEEDLE THREAD
TENSION SETTING

O valor de referéncia da tensado da linha da agulha atual é indicada no
botéo. Quando o botéo é pressionado, o valor de referéncia da tensao da
linha pode ser ajustada. Durante o procedimento de definic&o, o valor de
referéncia da tenséo da linha é indicada no display de edicdo de dados [ ]
O valor de tensao da linha € aumentado/reduzido em incrementos de 1,
utilizando o botdo PLUS @ ou o botdo MINUS @

A tenséo da linha pode ser alterada mesmo durante a costura.

Botdo INTERMEDIATE
PRESSER HEIGHT
REFERENCE VALUE
SETTING

O valor de referéncia da altura do calgador intermediario atual é indicado
no botdo. Quando o botéo é pressionado, o valor de referéncia da altura
do calgador intermediério pode ser ajustado. Durante o procedimento de
definicdo, o valor de referéncia da altura do cal¢cador intermediério sera
indicado no display de edi¢do de dados 0.

O valor de referéncia da altura do calgador intermediario é
aumentado/reduzido em incrementos de 0,1 mm, utilizando o botdo PLUS

O ou botso MINUS @,

Botdo SPEED CHANGE

A velocidade do ponto da méaquina de costura é indicado no bot&o.
Quando o botédo é pressionado, a velocidade do ponto pode ser alterada.
Durante o procedimento de configuragéo, a velocidade da maquina de
costura é indicada no display de edi¢do de dados 0.

O limite maximo de velocidade é aumentado/reduzido em incrementos de
100 sti/min, utilizando o botdo PLUS O ou 0 botiio MINUS @

Botdo PLUS O valor para o item selecionado € aumentado em incrementos da unidade
de referéncia ou a agulha é movida para frente em um ponto.
Botdo MINUS O valor para o item selecionado é diminuido em incrementos da unidade

de referéncia ou a agulha é movida para trds em um ponto.

- 77 -

SIMAQ




mmswmmmﬁm

www.silmag.com.br

A SunStar SWF Hippon lienit BOTEC

Botdo e display

Descrigcao

Display PATTERN
NO./TYPE

O N°. do padréo e o tipo do padrao que esta sendo selecionado sédo
exibidos.

Display PATTERN NAME

O nome do padréo selecionado atualmente é exibido.

Display NUMBER OF
STITCHES

O numero de pontos para o padrao selecionado atualmente é exibido.

Display SEWING SHAPE

O molde de costura do padrao selecionado atualmente é exibido.

Display X ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho X real do molde de costura que esta sendo
selecionado é exibido.

Display Y ACTUAL SIZE
VALUE

O valor do tamanho Y real do molde de costura que esta sendo
selecionado é exibido.

@ 00 00 0

Display EDIT DATA

Os dados que estéo sendo editados no item de edi¢ao selecionado
atualmente séo exibidos.

* Quando nenhum item de edicdo é selecionado, esse display néo é
apresentado.

®

Display SEWING DATA
TYPE

O tipo de dados lidos a partir de um meio é exibido.
VDT : Dados de formato de vetor
M3 : Dados M3
DAT : Formato padréo de costura
* Este display é exibido quando o padrao de midia é selecionado.

A |Botdo PATTERN LIST O tipo e 0 nimero do padréo que estao selecionados atualmente sdo
indicados no botdo. Quando o botdo é pressionado, a tela da lista do
padrdo é exibida para a selegéo do padrao.

B | Display TRAVEL A quantidade de deslocamento na diregdo X que é registada no nimero

AMOUNT IN X do botéo do padréo
DIRECTION sendo selecionado é exibida.
* Este display € exibido guando um padréo direto € selecionado.
C |Display TRAVEL A quantidade de deslocamento na direcdo Y que é registada no nimero
AMOUNT IN Y do botao do padrao
DIRECTION sendo selecionado é exibida.

* Este display € exibido guando um padréo direto € selecionado.
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(3) Tela de entrada de dados (costura de combinacgao)

Botéo e display

Descricao

Botdo PRESSER DOWN

O mecanismo de alimentacao e o calgcador intermediario sdo abaixados e a
tela do calcador abaixado é exibida.

Botdo BOBBIN WINDER

A linha da bobina pode ser enrolada.
— Consulte "lI-2-11. Enrolamento da linha na bobina" p.48.

Botdo SEWING ORDER
RETURN

O numero do padréo a ser costurado primeiro pode ser retornado para a
ordem de costura anterior.
A informacédo do padrdo mostrada na parte superior da tela é atualizado.

Botdo SEWING ORDER
ADVANCE

O numero do padréo a ser costurado primeiro pode ser avangado para a
ordem de costura seguinte.
A informacéo do padrdo mostrada na parte superior da tela é atualizado.

Botdo PATTERN No.
SETTING

O numero do padrédo € definido. O nimero do padréo registrado é
recuperado, utilizando o botdo PLUS @ e o0 botdo MINUS 0

Botdo PATTERN LIST

O tipo e 0 nimero do padréo que estao selecionados atualmente sdo
indicados no botéo. Quando o botdo é pressionado, a tela da lista do
padréo é exibida para a selecéo do padréo.

Botédo PLUS O valor para o item selecionado é aumentado em incrementos da unidade
de referéncia.
Botdo MINUS O valor para o item selecionado é reduzido em incrementos da unidade de

referéncia.

Display SEWING ORDER

A ordem de costura dos dados do padréo selecionado atualmente é exibida.

Display TOTAL NUMBER
OF REGISTERS

O numero total de padr&es registrados no padrao de ciclo que esta sendo
exibido atualmente é exibido.
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Botdo e display Descrigcao
@ | Display PATTERN NAME | O nome do padr&o selecionado atualmente é exibido.
@ Display SEWING SHAPE | O molde de costura do padréo selecionado atualmente é exibido.
o Display NUMBER OF O numero de pontos para o padrao selecionado atualmente é exibido.
STITCHES
0 Display X ACTUAL SIZE | O valor do tamanho X real do padréo selecionado atualmente é exibido.
VALUE
Po) Display Y ACTUAL SIZE |O valor do tamanho Y real do padréo selecionado atualmente é exibido.
VALUE
Display TRAVEL A guantidade de deslocamento na direcéo X do padréo selecionado
@ AMOUNT IN X atualmente é exibida.
DIRECTION
Display TRAVEL A guantidade de deslocamento na direcdo Y do padréo selecionado
©® AMOUNTINY atualmente é exibida.
DIRECTION
Display EDIT DATA Os dados que estéo sendo editados no item de edicdo selecionado
0 atualmente séo exibidos.
* Quando nenhum item de edi¢ao é selecionado, esse display néo é
apresentado.
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(4) Tela de costura (costura de combinagéo)

Botdo e display

Descrigcdo

Botdo THREAD CLAMP

A Ativacao/desativacao de fixagdo da linha é selecionada.

: Fixacéo da linha ineficaz

i
: Fixacdo da linha eficaz

Botdo PRESSER DOWN

O mecanismo de alimentacao e o calgcador intermediario sdo abaixados e
a tela do calgador abaixado é exibida.

Botdo RETURN TO
ORIGIN

A base de trabalho retorna ao inicio da costura e é elevado até sua
posicéo superior no momento de uma parada tempordéria.

Botdo SEWING ORDER
RETURN

O padréo pode ser costurado e retornado para o padrao anterior.

Botdo SEWING ORDER
ADVANCE

O padréo pode ser costurado e avancado para o padrédo seguinte.

Botdo SHAPE CHECK

A forma do padrao que esta sendo selecionada é verificada por meio do
botdo PLUS @ ou botdo MINUS @ . O namero atual de pontos € indicado

no display de edicao de dados 0
— Consulte “ll-2-7 Verificar a forma do padrdo" p.42.
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Bot&o e display

Descricdo

Botdo COUNTER VALUE
CHANGE

O valor do contador € alterado por meio do botdo PLUS ® oy botso
MINUS @ . O valor do contador é indicado no boto. Quando o botédo é
pressionado, @ ¢ exibido para permitir que o valor do contador seja
modificado.

O valor atual do contador € indicado no display de edicdo de dados 0
— Consulte "11-2-12. Utilizag@o do contador" p.49.

Botdo CLEAR

O valor do contador é zerado.
* Esse botdo é exibido somente quando o botdo COUNTER VALUE
CHANGE © esta sendo selecionado.

Botdo SPEED CHANGE

A velocidade do ponto da maquina de costura é alterada. A velocidade do
posto pode ser modificada mesmo durante a costura.

Quando esse bhotao é pressionado, velocidade atual do ponto da maquina
de costura ¢é indicada no display de edicédo de dados 0

A velocidade do ponto é aumentada/diminuida em incrementos de 100
sti/min por meio do botéo PLUS O c botao MINUS @.

® Botdo PLUS O valor para o item selecionado é aumentado em incrementos da unidade
de referéncia ou a agulha é movida para frente em um ponto.
P Botdo MINUS O valor para o item selecionado é diminuido em incrementos da unidade
de referéncia ou a agulha é movida para trds em um ponto.
Display PATTERN O N°. do padrao e o tipo do padréo que esta sendo selecionado sao
® NO./TYPE exibidos.
display
o Display SEWING ORDER | A ordem de costura dos dados do padréo selecionado atualmente é
exibida.
0o Display TOTAL NUMBER | O namero total de padrdes registrados no padréo de ciclo que esta sendo
OF REGISTERS exibido atualmente é exibido.
Po) Display COMBINATION | A entrada de nome nos dados de combinacéo que estdo sendo
DATA NAME selecionados é exibida.
@ |Display SEWING SHAPE | O molde de costura do padrio selecionado atualmente € exibido.
o) Display NUMBER OF O numero de pontos para o padrao selecionado atualmente é exibido.
STITCHES
P Display X ACTUAL SIZE |O valor do tamanho X real do padrdo selecionado atualmente é exibido.
VALUE
L) Display Y ACTUAL SIZE |O valor do tamanho Y real do padrdo selecionado atualmente é exibido.
VALUE
Display TRAVEL A guantidade de deslocamento na dire¢cdo X do padréo selecionado
@ |AMOUNT IN X atualmente é exibida.
DIRECTION
Display TRAVEL A guantidade de deslocamento na dire¢cdo Y do padréo selecionado
® AMOUNTINY atualmente é exibida.
DIRECTION

Display EDIT DATA

Os dados que estéo sendo editados no item de edicdo selecionado
atualmente sdo exibidos.

* Quando nenhum item de edic¢do é selecionado, esse display néo é
apresentado.
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[ 2-25. Alteracao dos dados do ]

® Exibir atela dalista de dados do interruptor de meméria.
Quando a tecla MODE M € pressionada, o botédo do

%
1
g_.‘@-vl ‘@-za”qq ]
te | U0 interruptor de meméria @ ¢ exibido na tela. Quando o

botéo é pressionado, a tela de lista de dados do interruptor de
memoria € exibida.

Q ﬂ m) m

- | @ Selecédo do botédo do interruptor de memadria que deseja

1 e alterar.
EQN!

Pressione o botdo UP/DOWN SCROLL EIZ‘ 0.

Q’Ei]) g selecione o bot&io do item de dados © que vocé deseja
= =1 -
[ 01 | modificar.
2600 2000
o— ¥ | v2 2l &
— e ® Alteracéo dos dados do interruptor de memoria.

260 260 Existem itens de dados para alterar os numerais e aqueles para
L= = selecionar pictograficos nos dados do interruptor de memdria.
| U005
oHcO
T Hﬂ O namero na cor rosa, como BAUIIN & inserido nos itens de
2500 =’ dados para modificar numerais e o valor de ajuste pode ser
Mas. zpesd of stitch alterado com os botdes IZ‘ O cxibidos na tela de
alteracao.
2]l
EN NN
el 9
N ENEY
ol o
T e | % O niimero da cor azul, como IMEERN, ¢ inserido nos itens de
dados para selecionar pictogréficos e os pictogréaficos exibidos
e ] Bl el na tela de alterag@o podem ser selecionados.

of buzzer

— Para obter detalhes sobre os dados do interruptor de memodria,

?'-.} .::\ consulte “II-3. LISTA DE DADOS DO INTERRUPTOR DE
. . MEMORIA" p.96.
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[ 2-26. Utilizacao das informacdes ]

O tempo de reposicao de 6leo (lubrificagao), tempo de reposicédo da agulha, tempo de limpeza, etc. podem ser
especificados e o0 aviso de adverténcia pode ser realizado ap6s o intervalo do tempo especificado.

(1) Observar as informacdes de manutencédo e inspecao

- ® Exibir atela de informacdes.
i o
= Quando a tecla de informacao I o da secéo da base do
interruptor é pressionada na tela de entrada de dados, a tela de
informacéao é exibida.

@ Exibir atela de informagdes de manutenc¢ao e inspecéao.
Pressione o botédo do display da tela de informacdes de

"

manutenc¢ao e inspecao 0O natelade informacéo.

Informacgdes sobre os trés itens a seguir séo exibidas na tela de
informacdes de manutencao e inspecéo.

* Reposi¢ao da agulha:

(1.000 pontos) Ugu U@g
* Tempo de limpeza (hora): v,
O

-

g

» Tempo de reposigao do 6leo "
(hora): !'j H
{ L

O intervalo para informar sobre a inspecéo de cada item no botao
é exibidoem @, e 0 tempo restante até a reposi¢éo € exibido

em @ Além disso, o tempo restante para a reposicao pode ser
zerado.
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® Zerar 0 tempo restante até a reposicao.

Quando o botéo 0 do item que vocé deseja zerar é
pressionado, a tela para zerar o tempo de reposicao é exibida.

Quando o botdo CLEAR © Q¢ pressionado, o tempo
restante até a reposicao é zerado.

@ Exibir o diagrama de passagem da linha.

Quando o botédo de passagem da linha M O exibido na tela
de manutencao e inspegéo é pressionado, o diagrama de
passagem da linha da agulha é exibido.

Observe-o0 ao passar (enfiar) a linha.

(2) Liberar o procedimento do alerta

r Quando o tempo de inspec¢ao designado é atingido, a tela de aviso

Al
El—ﬁ é exibida.

Caso queira zerar o tempo de inspecéo, pressione o botdo CLEAR

e — © 00 tempo de inspec¢éo € zerado e a janela instantanea
-?/’Mh S0 fechada. Caso ndo queira zerar o tempo de inspecao, pressione o
VA botdo CANCEL O cfeche a janela instanténea. Cada vez que

uma costura é concluida, a tela de aviso € exibida até que o tempo
de inspecéo seja zerado. Os numeros de Adverténcia (Warning
Nos.) dos respectivos itens sdo 0s seguintes:

* Reposicao da agulha : A201

1. * Tempo de limpeza 1 A202
Ol o po e limp

 Tempo de reposi¢ao do 6leo: A203

Para a parte de lubrificagdo, consulte o item de i
“Ill-1-12. Reabastecimento dos locais designados |
1
1
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[ 2-27. Utilizacao da funcéao de ]

A funcao de comunicacéo pode transferir os dados de costura criados com outra maquina de costura, criacao
de dados de costura e dados de costura criados pelo dispositivo de edicdo PM-1 para a maquina de costura.

Além disso, a fungdo pode fazer upload dos dados acima mencionados para a midia ou computador pessoal.
Como meio de comunicagédo, um slot de midia e a porta USB sé&o preparados.

* Entretanto, SU-1 (utilidade de servidor de dados) é necessaria para realizar a transferéncia
(download/upload) do computador pessoal.

(1) Tratar dados possiveis
Os dados de costura podem ser tratados de 4 maneiras a seguir e os respectivos formatos de dados séo
conforme mostrado abaixo.

Nome do dado Extenséo Descricao dos dados
H@ Séao dos dados do ponto de entrada da
Dados de formato de VDOOXXX.VDT agulha criados com PM-1 e o formato de
vetor YDT dados que pode ser operado em comum
entre as maquinas de costura JUKI.
& N y
Dados M3 e AMSOXXX.M3 Dados de padréo para as Séries AMS-B, -C
e-D
. H@
Formato padréo de DAT SDOOXXX.DAT Dados do formato padréo de costura
costura
Dados de programa No.
(n] Y] X! P
simplificado PRO | AMSOXXX.PRO Dados de programa simplificado

XxX : arquivo No.
* Para o programa simplificado, consulte 0 Manual do Engenheiro.
(2) Realizar comunicacdo com uso de midia
Para saber como manusear a midia, leia “Il-1. PREFACIO" p.26.

(3) Realizar comunicagdo com uso de USB

Os dados podem ser enviados/recebidos de/para
um computador pessoal ou similar por meio de um
cabo USB.

Se o contato ficar sujo, podera
resultar em falha de contato. N&o
toque nem controle com a méo para
evitar que poeira, 6leo e outros
materiais estranhos grudem nos
contatos. Além disso, o elemento
interno é danificado por eletricidade
estatica ou similar. Portanto, seja
cuidadoso ao manusear.
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® Exibi¢cdo datela de comunicacdes.

Quando a tecla de comunicacao 0 da sec¢éo da base do
interruptor é pressionada na tela de entrada de dados, a tela de
comunicacéao € exibida.

@ Selecionar o procedimento de comunicac¢ao.

Existem quatro procedimentos de comunicag&o conforme
descrito a seguir.
0 Gravacéao de dados a partir da midia para o painel

Gravacéao de dados a partir do computador pessoal (servidor)
para o painel
(0] Gravacdo de dados a partir do painel para a midia

Gravacgéao de dados a partir do painel para o computador
pessoal (servidor) Selecione o botdo do procedimento de
comunicacao desejado.

® Selecionar o No. de dados

oo}
Quando EI Q¢ pressionado, a tela de selecdo de arquivo de
gravacao é exibida.
Entrada do No. de arquivo dos dados que vocé deseja gravar.
Para o N°. de arquivo, insira 0os humerais da pec¢a/part xxx de
VDO0Oxxx .vdt do nome de arquivo.
A designacédo do No. de padrdo (pattern No.) do destino de
gravacgao pode ser efetuada da mesma maneira. Quando o
destino de gravacao for o painel, os Numeros de padréo que
ndo foram registrados séo exibidos.

@ Determinar o No. de dados

Quando o botdo ENTER 0 pressionado, a tela de
selecdo do nimero de dados sera fechada e a sele¢cdo do
numero de dados foi concluida.

® Iniciar comunicacéo.

[L})
Quando o botdo COMMUNICATION START ({ )) Q¢
pressionado, a comunicacéo de dados € iniciada. A tela de
progresso de comunicagédo é exibida durante a comunicacéo e a
tela retorna a tela de comunicag&o ao término da comunicagéo.

N&o abra a tampa durante a leitura dos dados. Os |
dados podem néo ser lidos corretamente. !
4
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E possivel para os dados de vetor, dados M3 e dados de formato padrio de costura selecionar multiplos dados

e grava-los em conjunto. O niumero de padrao (Pattern No.) do destino se tornard o mesmo niimero do No. de

dados selecionado.

]
Quando o botdo PLURAL SELECTION 9}5
a selecao multipla de No. de dados é exibida.

@ Realizar selecédo do No. de dados.

Nao é possivel para o No. depois do No. 201 da midia selecionar No. multiplo.

@ Exibir atela de selecdo do arquivo de gravacéo.

0 pressionado,

| L a3 | oos Apos a lista dos numeros de arquivo dos dados existentes ser
exibida, pressione
o bot&o FILE NO. © que vocé deseja gravar. E possivel inverter
|~ o0 estado selecionado do bot&o com o botdo INVERSION |22 EF

8 |8 b o= [0S b2 b8

ig |us |us o2 02 02 180
HEHEEEE

] [ (58 [E [ [

C
=
=
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Determinar o No. de dados

Quando o botdo ENTER Q¢ pressionado, a tela de

sele¢do multipla do No. de dados é fechada e a sele¢do de
dados termina.

Iniciar a comunicagao.

E{m}]
Quando o botdo COMMUNICATION START 4 0@ ¢
pressionado, a comunicacdo de dados € iniciada.
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IF N | O No. de dados durante a comunicagdo, nimero total de dados de
gravacao e nimero do dado que concluiu a comunicacao de dados
séo exibidos na tela de progresso de comunicacao.

004,00%

Data & bahs mrittan

* Ao realizar a gravagdo para o No. de padréo, o qual ja
existe, a tela de confirmacéo de sobregravacao é exibida
? == antes da gravagéo. Ao efetuar a sobregravagao, pressione o
i NP
ofd> v botdo ENTER 0
R Ao realizar a sobregravacéo completa sem exibir a tela de
ok confirmacédo de sobregravacgéo, pressione o botao
OVERWRITING nLL © em todos os casos.
1 Ee—6
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[ 2-28. Formatacao da midia

)

Para reformatar a midia, a IP-420 deve ser utilizada. A IP-420 néo é capaz de ler qualquer midia que seja

formatada em um computador pessoal.

M i
.E@i ﬁ;& Fl

w542 -~
[=1+¢. %

"

Formatting is performed.

He -0

o 0 [

SIMAQ

® Exibir atelade formato da midia

|

Quando o interruptor € mantido pressionado durante trés

segundos, o botdo MEDIA FORMAT O ¢ exibido na tela.
Quando esse bhotao é pressionado, a tela de formato da midia é
exibida.

Iniciar formatacdo da midia.
Coloque a midia que deseja formatar no slot de midia, feche a

tampa, pressione o botdo ENTER Oca formatacéo sera

iniciada. Salve os dados necessarios na midia para outra midia
antes de formatar. Quando a formatacéo € realizada, os dados
internos sédo excluidos.

Quando duas ou mais midias sdo inseridas na
maquina de costura, a midia a ser formatada é
determinada pela ordem de prioridade
predeterminada.

Alto - Baixo
Slot CF(TM) < Dispositivo USB 1 < Dispositivo
USB 2 — .... Quando um cartdo CompactFlash (TM)
€ inserido no slot CF(TM), o CompactFlash (TM)
serd formatado de acordo com a ordem de
prioridade mostrada abaixo.
Consulte as especificacdes USB para conhecer a
ordem de prioridade de acesso.
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[ 2-29. UTILIZACAO DA FUNCAO DE CURSO DE 2 ]

Ao utilizar a fungdo de curso de 2 etapas, é possivel parar o calcador na posigéo intermediaria desejada.
* Para o tipo pneumatico da AMS-210EN-1306, o calgador esquerdo é somente do tipo curso de 2 etapas.

(1) Configurar a funcédo de curso de 2 etapas

ﬁ A funcdo de curso de 2 etapas pode ser usado alterando o ajuste
o dos interruptores de meméria MALENN e

® Exibir atela dalista de dados do interruptor de meméria.
Exibir a tela da lista de dados do interruptor de meméria.
Consulte “lI-2-25. Alteracao dos dados do interruptor de
memoéria" p. 82 para saber como visualizar a tela da lista de
dados do interruptor de memoria.

@ Alterar os dados do interruptor de meméria. (Efetivar a
funcéo de curso de 2 etapas.)

Selecione a partir da tela da lista do interruptor de
memoria e defina como a seguir.
AMS-210EN-SS/HS-1306:0a 1

AMS-210EN-SL/HL-1306

(Calcadores direito/esquerdo separados) : 1 a 10)

Outros (Calgador sélido) : 8a 9

No caso de calcadores direito/esquerdo separados, é possivel
realizar o ajuste do interruptor de memoéria para limitar a ordem
de descida dos calgcadores direito/esquerdo.

Para obter informagdes sobre o ajuste do interruptor de
memdria, consulte “II-3. LISTA DE DADOS DO INTERRUPTOR
DE MEMORIA

(2) Ajustar a posicéo de curso de 2 etapas
No ajuste da posicao do curso de 2 etapas, realize o ajuste da posicao intermediaria para parar o calcador. Na
medida em que o valor de ajuste € aumentado, o cal¢ador para na posi¢cao mais baixa.

Para o calcador do tipo pneumaético, o calcador abaixa gradativamente com o intervalo de
tempo ap6s parar na posicéo de curso de 2 etapas. Nesse caso, repita a operacdo pois o |
calcador sobe quando o pedal é pressionado novamente. :

[Ao ajustar a posicao de curso de 2 etapas do padrédo do usuério]

ﬁ A posicéo de curso de duas etapas utilizada no padrdo do usuario

] pode ser ajustada com o interruptor de memoéria RALEEN |

® Exibir atela dalista de dados do interruptor de memoéria.
Exibir a tela da lista de dados do interruptor de memoéria.
Consulte “lI-2-25. Alterac&o dos dados do interruptor de
memoria" p. 82 para saber como visualizar a tela da lista de
dados do interruptor de memoria.

@ Alterar os dados do interruptor de memoéria.

Selecione MAIEL:R 5 partir da tela da lista do interruptor de
memoria e defina

a posicao de curso de 2 etapas.

A entrada do intervalo da posicdo de curso de 2 etapas depende
dos tipos de calcador.

Calcador usado Intervalo de entrada Valor inicial
Tipo de motor 50 a 90 70
Tipo pneumaético 10 a 300 (msec) 35
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[Ao ajustar a posicao de curso de 2 etapas do botao de padréao]

No caso do botéo de padrdo, a posi¢do de curso de 2 etapas pode
ser ajustada para cada um dos dados do botédo de padréo.

® Exibir atela de entrada de dados no momento da selecéo do
botéo de padréo.
Apenas no caso da tela de entrada de dado (azul) no momento
da selecéo de padréo, os contetddos do padrédo podem ser
modificados. No caso da tela de costura (verde), pressione a

tecla READY para exibir a tela de entrada de dados no
momento da selecdo do botao de padrao.

@ Exibir atela de alteracdo de dados do padréo.

P
Pressione o botdo PATTERN BUTTON DATA CHANGE EI
@ catelade alteracdo de dados do botdo de padrao sera

exibida.
® Exibir atela de ajuste da posicéo de curso de 2 etapas.
Pressione o botao 2-STEP STROKE POSITION CHANGE

Hi '.-‘Dl

O catelade ajuste da posi¢éo de curso de 2 etapas sera
exibida.

A entrada do intervalo da posicdo de curso de 2 etapas depende
dos tipos de calcador.
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(3) Movimento da funcédo de curso de 2 etapas

Ajustando o interruptor de meméria IIERM ou EMEEEN, o Movimento do pedal ou do calgador pode ser
selecionado.

1. No caso do calgador tipo pneumatico, a altura da posicédo intermediaria é alterada I
ajustando-se a pressédo de ar e o controlador de velocidade da maquina de costura. 1
2. Oinicio da costuracom o pedal esquerdo se torna efetivo quando decorridos 0,3 :
segundos apds o calcador ser movido até a posi¢cdo mais baixa. :

[Quando o curso de 2 etapas do calcador sélido é selecionado (PK-47 utilizada).]

® Ao pressionar a primeira etapa do pedal
intermedidrio, o calcador para na posi¢ao
intermediaria.

@ Pressionando o pedal adicionalmente até a
segunda etapa na condicdo da primeira etapa
em que o pedal intermediario esta pressionado,
o calcador desce até a posicao inferior.

V4 ® Quando a alavanca esquerda é pressionada
juntamente com o calcador no fundo, a costura é
iniciada.

@ Ao pressionar a primeira etapa
do pedal intermediério outra vez
no estado em que o calcador
esta na posicgédo intermediéria, o

calcador sobe até o topo.

® Ao pressionar o pedal
intermediério outra vez no estado
U em que o calgcador esta na
posicao inferior, o calcador sobe
L, — até o topo.

calcadores direito/esquerdo separados instalados, os calcadores direito/esquerdo séo
acionados para cima e para baixo ao mesmo tempo e 0 mesmo controle que o do
calcador sélido também pode ser executado.
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[Quando o curso de 2 etapas dos cal¢adores direito/esquerdo separados é selecionado (PK-47
utilizada).]

@ Ao pressionar o pedal direito, o calcador direito
desce até a posicao inferior. Quando "12" (curso
de duas etapas dos calgadores direito/esquerdo
separados (ordenado da esquerda para direita))
é definido no interruptor de memoaria , a
operacgdo do pedal direito pode ser realizada
somente na condi¢do em que o calgador
esquerdo esteja na posicao inferior.

@ Ao pressionar a primeira etapa do pedal
intermediério, o calcador esquerdo para na
posicao intermediaria.

Quando "11" (curso de duas etapas dos
calcadores direito/esquerdo separados
(ordenado da direita para esquerda)) é definido
no interruptor de meméria , a operacéo do pedal
intermediario pode ser realizada somente na
condi¢cdo em que o calcador direito esteja na
posicao inferior.

® Pressionando o pedal até a segunda etapa na
condicao da primeira etapa em que o pedal
intermedidrio esté pressionado, o calgador
esquerdo desce até a posi¢do inferior.

@ Quando a alavanca esquerda é pressionada na
condicdo de que ambos os calcadores direito e
esquerdo estdo no estado de posi¢éo inferior, a
costura é iniciada.

® Ao pressionar a segunda etapa
do pedal intermediério na
condi¢cdo em que o calcador
esquerdo esta na posicao
inferior, o cal¢cador esquerdo
sobe até o topo.

® Pressionando a primeira etapa
do pedal intermediério na
condicao em que o calcador
esquerdo esté na posicao
intermediéria, o calcador
esquerdo sobe até o topo.

@ Ao pressionar o pedal direito
outra vez na condicdo em que o
calcador direito esta na posicao
inferior, o calcador direito sobe
até o topo.

-94 -

SIMAQ



www.silmag.com.br

SWE Hippon lobenit DOTEC s %‘:’;‘!

M SunStar

[ 2-30. Operacdo no momento do deslizamento da ]

Quando o motor X/Y detecta deslizamento da posicao, a tela de erro é exibida.
A temporizacdo da exibigdo da tela de erro pode ser modificada com a selegdo manual do interruptor de
memoria. Para obter mais detalhes, consulte o Manual do Engenheiro.

(1) Quando o erro é exibido durante a costura

F ® Liberacédo do erro.
Pressione o botdo RESET o para liberar o erro e a
% janela instantanea de corte da linha é exibido.
~—h

¥-feed motar position is off.

e
Q ﬂ ‘m) m

=

@ Cortar alinha.
Quando for observado que ndo ha qualquer problema apés a
verificagdo dos pontos, pressione o pedal de partida sem
mudanca e reinicie a costura.

. _ =8
Caso contrario, pressione o botdo THREAD TRIM 0.
corte a linha.

Ao realizar o corte da linha, a janela instantédnea de
avancar/retroceder alimentacao sera exibida.

¥
—

O ﬂ IJD:IJ m

F ® Ajuste o cal¢cador para a posicédo recostura.
. iy 2.0 Toda a vez que o botdo FEED BACK L= 0¢ pressionado, 0
calcador retrocede um ponto. Toda a vez que o botdo FEED

S

FORWARD Q¢ pressionado, o calgador avanca um
ponto. Mova o calcador até a posi¢éo de recostura.

=

Adicionalmente, quando o botdo RETURN TO ORIGIN = 6

® € pressionado, a janela instantanea é fechada, a tela de costura
€ exibida e o calgador retorna para a posi¢éo do inicio da
costura.

@ Reiniciar a costura.
Quando o pedal é pressionado, a costura comega novamente.
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(2) Quando o erro é exibido apés o término da costura

I ® Liberacéo do erro.
& Quando o botdo RESET Q¢ pressionado e o erro estiver
= liberado, a tela de costura é exibida.
“—h
ﬂ @ Realizar o trabalho de costura novamente do inicio.

Quando o pedal é pressionado, a costura comeca.

Y-feed mokar poxition is off.

e

(3) Quando a chave de pausa néo é exibida
Quando um grande deslize for detectado, o interruptor de reinicializacéo (reset) é exibido.

IF ® Desligue a alimentacdo de energia.

H-teed motor position ks off
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[ 3. LISTA DE DADOS DO INTERRUPTOR DE MEMORIA

Os dados do interruptor de memaria séo os dados de movimento que a maquina de costura tem em comum e

0s dados operacionais que sdo comuns em todos os padrdes de costura.

3-1. Listade ]

momento do inicio da costura
Caso ndo equipada com fixador de linha

He

No. item Faixa de Unidade de
ajuste edicdo
0o : - 2 200 22800 | 100 sti/min
== Velocidade méxima de costura _a:}t_;)
IEN | velocidade de costura do 1°. ponto U o3 200 a 900 100 sti/min
Caso equipada com fixador de linha :IJ
m Velocidade de costura do 2°. ponto U Lo} 200 a 2800 100 sti/min
Caso equipada com fixador de linha :IJ
004 Velocidade de costura do 3°. ponto U D 200 22800 | 100 sti/min
Caso equipada com fixador de linha Q'E
005 Velocidade de costura do 4°. ponto U £e) 20022800 | 100 sti/min
Caso equipada com fixador de linha £|-E
Lona Velocidade de costura do 5°. ponto U o) 20022800 | 100 sti/min
Caso equipada com fixador de linha nl
INEN | Tensdo da linha do 1°. ponto U 0a200 1
Caso equipada com fixador de linha -
INEN Ajuste de tensdo da linha no momento do “ @ 0a200 1
corte da linha /g
njuje Tempo para mudanca da tenséo . }E o -6a4 1
da linha no momento do corte da linha
010 Velocidade de costura do 1°. ponto Qj o 200 a2 1500 | 100 sti/min
Caso ndo equipada com fixador de linha = =t
11071 Velocidade de costura do 2°. ponto @5 2 200 a 2800 100 sti/min
Caso ndo equipada com fixador de linha = at
07 2 Velocidade de costura do 3°. ponto Qj o 200 a 2800 100 sti/min
Caso ndo equipada com fixador de linha e o
MIREEN | Velocidade de costura do 4°. ponto ¥ ] 20022800 | 100 sti/min
Caso ndo equipada com fixador de linha — - —t
11071 4 Velocidade de costura do 5°. ponto ¥ o 20022800 | 100 sti/min
Caso ndo equipada com fixador de linha =t 5ol
LID7 & Tens&o da linha do 1°. ponto IJ@ 0a200 1
Caso ndo equipada com fixador de linha =
016 Tempo para mudanca da tensdo da linha no -5a2 1
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No. ltem Faixa de ajuste Unidade
de edicdo

L0178 Selecdo do movimento do contador

RYEER AEEY ‘%‘3
<

Contador de Contador de No. de Contador de
costura pecas bobina
026 - (Controle por motor) 1
— Altura de cada calgador no momento do t—t 50 a 90
curso de 2 etapas _i'.:t (Controle por ar)

10 a 300
m O som de alarme pode ser desativado.

D2 s

Sem alarme Som da operagdo do  Som da operagdo
sonoro painel do painel + erro

, - x la7 1
m NUumero de pontos em que a liberagdo do UW3 E

dispositivo de fixagdo da linha é ajustado.

= %
0324 O tempo de fixagéo do fixador da linha pode I,j [ —10a0 1

ser atrasado. =l '
| IN=2F O controle do dispositivo de fixacéo da linha pode ser impedido.

= e
Normal Proibido
L0326 O tempo de movimento de alimentagéo é —8al6 1

selecionado. H
Ajustar a temporizagdo em diregdo “—” quando o .

ponto néo estiver bem apertado.
0a7 Estado do cal¢ador depois que o término da costura é
selecionado.

b Lpln s

Calgador sobre Calgador sobre Calgador sobre
apés se mover imediatamente apds pela operacéo do
no inicio da o término da costura. pedal apés se

costura. mover no inicio da

costura.
m A movimento de elevacdo do calcador ao término da costura
pode ser ajustado.

Com calcador Sem calgador
elevado elevado
L0339 A recuperacdo de origem pode ser realizada sempre apds o

término da costura (exceto na costura de combinacao)

o B W [

Sem recuperagcdo  Com recuperagao de
de origem origem

Ln4n0 A recuperacdo de origem pode ser ajustada em costura de

combinacéo.

= On O

Sem recuperacgdo Toda vez que 1 Toda vez que 1
de origem padréo é finalizado. ciclo é finalizado.
L0471 O estado o calgador quando a maquina de costura é parada pelo - ---
comando de parada temporéria pode ser selecionado.

918 g

i

Subida do Subida do calcador
calcador. com o interruptor do
calcador
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No.

Item

Faixa de ajuste

Unidade
de edicdo

A posicao de parada da agulha é ajustada.

3

Ponto neutro superior

Posicao elevada
(UP)

O corte da linha pode ser impedido.

» %

Normal Corte da linha impedido

L0632

A rota de retorno a origem pelo botdo de retorno a origem
pode ser selecionada.
3| w
I

Recuperagéo de
origem — Ponto de
inicio de costura

II *

A,

Retorno invertido do
padréo

Retorno linear

A velocidade de bobinagem pode ser

ajustada.

= i

800 a 2000

100 sti/min

O método de movimento do limpador pode ser

selecionado.
by v by
Limpador magnético

Invalido

A unidade da alteracdo do tamanho do molde de costura
pode ser selecionado.

£ 9%

Entrada % Entrada de tamanho real

O tempo da saida de tenséo dalinha
durante o ajuste da tenséo da linha pode
ser definido.

0az20

£
A posicéo de dobra do dispositivo de

fixagdo da linha é selecionada.

0:TipoS I
1 : Linha fina Tipo H (N° 50 a N° 8) - rad
2 : Intermediéria Tipo H

3 : Linha grossa tipo H (N° 5 a N°2)

Selecdo da posi¢édo do fixador da linha e do dispositivo
de fixacéo dalinha

i §

o e

Posicéo frontal Posicéo traseira

Selecéo da deteccédo de quebra da linha

I I <«

Deteccao de Deteccéo de quebra da
quebra da linha linha invélida
valida

Nimero de pontos invalidos no inicio da
costura da deteccéo de quebra da linha

0 a 15 pontos

1 ponto

NUumero de pontos invalidos durante a
costura da deteccéo de quebra da linha

0 a 15 pontos

1 ponto
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No. Item Faixa de ajuste | Unidade de
edicéo

m Controle do mecanismo de alimentac&o: 0a99 1
taid

pedal aberto/fechado

A ordem de operacdo do mecanismo de e
alimentacao pelo acionamento do pedal no

tempo normal é ajustada.

(Quando controlado por motor)

0 : Calcador sélido

1: Curso de 2 etapas do calgador sélido (Baixar novamente com o
interruptor do calcador)

2 : Curso de 2 etapas do calgador sélido (Abaixado até o fundo +
arranque com interruptor de partida)

3 : Curso de 2 etapas do calgador sélido

(abaixado — intermediariamente até o fundo — subindo com o
interruptor do calgcador SW)

4 a 99 : Calcador sélido

(Quando controlado por ar)

0 : Calgador sélido

1 : Calgador direito/esquerdo separado (Sem prioridade de
esquerda/direita)

2 : Calcador direito/esquerdo separado (ordenado a direita para
esquerda)

3 : Calcador direito/esquerdo separado (ordenado a esquerda para
direita)

4 a7 :Tipo especial (*1)

8 : Calgador sélido

9 : Curso de 2 etapas do calgador sélido

10 : Curso de 2 etapas do calcador direito/esquerdo separado (Sem
separacdo de direita/esquerda)

11 : Calgador direito/esquerdo separado (Ordem da direita para
esquerda)

12 : Calgador direito/esquerdo separado (Ordem da esquerda para
direita)

13 a 99 : Calgador sélido

*1 : Ao utilizar esses elementos, consulte o0 Manual do Engenheiro.

m Controle do mecanismo de alimentacdo: tempo !. 0a99 1
/3%

de parada intermédio aberto/fechado

Ajuste da ordem de operagdo do mecanismo de

alimentacao pelo acionamento do pedal ao

levantar o mecanismo de alimentacéo por meio

do comando de parada temporaria nos dados

do padréo. (Quando controlado por motor)

0 : Calgador sélido

1: Curso de 2 etapas do calcador sélido (Abaixado até o fundo com
o interruptor do calgcador)

2 : Curso de 2 etapas do calgador soélido (Abaixado até o fundo +
arranque com interruptor de partida)

3 : Curso de 2 etapas do calgador sélido

(abaixado — intermediariamente até o fundo — subindo com o
interruptor do calgcador SW)

4 a 99 : Calcador sélido

(Quando controlado por ar)

0 : Calgador sélido

1: Calgador direito/esquerdo separado (Sem prioridade de
esquerda/direita)

2 : Calcador direito/esquerdo separado (ordenado a direita para
esquerda)

3 : Calcador direito/esquerdo separado (ordenado a esquerda para
direita)

4 a7 :Tipo especial (*1)

8 : Calgcador sélido

9 : Curso de 2 etapas do calgador sélido

10 : Curso de 2 etapas do calcador direito/esquerdo separado (Sem
separacdo de direita/esquerda)

11 : Calgador direito/esquerdo separado (Ordem da direita para
esquerda)

12 : Calgador direito/esquerdo separado (Ordem da esquerda para
direita)

13 a 99 : Calgador sélido

*1 : Ao utilizar esses elementos, consulte o Manual do Engenheiro.
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No. Unidade
de edicdo

Item

Faixa de ajuste

Pedal SW1 com/sem trava

¥
¥
1=

Sem Com
- IEREEN  Pedal SW2 com/sem trava
+ *
¥ ¥
2 2
Sem Com
I  Pedal SW3 com/sem trava
: "
s s
Sem Com
- IR | Pedal SW4 com/sem trava
: :
*
= s
Sem Com

Modo de funcédo de reducédo/ampliacéo

Proibido Aumentar/diminuir o
namero de pontos
(Inclinacgéo fixa.)
Modo de funcdo de movimento jog

- r— g
Aumentar/diminuir

inclinacdo (Numero
de pontos fixo.)

& & &
4] H £ | = JE3| H
3J+5J @rjpp ﬂ+§ -} R s
£ B = 1 = T
- ¥ L : i3
Proibido Movimentagao paralela 22, origem
especificada
posteriormente
- JIERN  Movimento de compensagéo do retentor : selecéo do

movimento

41 ™
L= 37~
Sem movimento Com movimento

Selecdo do ponto neutro superior da agulha no momento
da recuperagdo para origem/retorno a origem

B e

Com
Parada temporéaria : operacédo de corte dalinha

O% ©3%

Giro de linha Manual (Corte da linha
automatico pelo interruptor trimming
Stop SW ligado (ON)
novamente)
Controle sincronizado de alimentacdo do motor X/Y

principal : velocidade/inclinacdo

4.0 9ann 4.0 3900 4.0 1800 4.0
- rﬁ_mmn- sti/min +r’3_mm~ sti/min +r3_rnm~ sti/min +rﬁ_mm~ !t?.l'!l:'ll'lll:l!l
e e T LS
2800 sti/min/ 2200 sti/min/ 1800 sti/min/ 1400 sti/min/
4. 0mm 4. 0mm 4. 0mm 4. 0mm
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No. Item Faixa de ajuste | Unidade
de edicao
' IIREY  Calcador intermediario com/sem controle

LL:«F > Q\i !-: Q«i

Sem Com (Descida com Com (Descida
(Descida fixa) dados de costura uniforme durante o
durante a operacao) avanco/retrocesso

de alimentacgédo)

- IR | Tempo de descida do calgador intermediario

W i
R

Imediatamente Sincronizado com o
apdés o arranque no Ultimo mecanismo de
cabecote da alimentacgédo

maquina

' IR | Calcador intermediario : posic&o de limpeza do limpador

S Al g

Limpeza acima do Limpeza acima do Limpeza abaixo do
calcador intermédio do calgador calcador
intermediario intermediario (posicédo intermediario

em que o calcador
desce ao méaximo)

' Il  Com/sem detecgéo de presséo de ar
- S j@*’ y

Sem Com

- IIIEEN  Ajuste da posicdo PARA BAIXO do calgador 0a7,0mm 0,1
intermediério ]
— Consulte xﬂﬁ
"1-4-8. Altura do cal¢ador intermediario” =

p.22.
' Il Com/sem controle do resfriador da agulha

e 2

Sem Com

- JIEEE  Erro de lubrificacdo ’)
Zerar o numero de pontos quando a [ﬁ?{a

lubrificacao é realizada.
— Consulte “lll-1-12. Reabastecimento dos
locais designados com lubrificante" p.122.

- ITE Selecdo deidioma

H#z English PICEAET SR {FF
Japonés Inglés Chinés Chinés
(tradicional) (simplificado)
Espafiol Ttaliano Francais Deutsch
Espanhol Italiano Francés Aleméo
Portugugs Turkee Tigng Vige =0
Portugués Turco Vietnamita Coreano
Ihdoneszia PyCCKumie
Indonésio Russo
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3-2. Lista de valor inicial ]
Valor inicial
No. Iltem SS/HS | SS/HS | SL/HL | SL/HL | SL/HL
1306 | 1510 | 1306 | 1510 | 2210
m Velocidade méxima de costura 2800
m Velocidade de costura do 1°. ponto (Com uso do 900
fixador de linha)
Velocidade de costura do 2°. ponto (Com uso do
IR | fiodor de finha) 2800
e Velocidade de costura do 3°. ponto (Com uso do
BIER | fixador de linha) 2800
== Velocidade de costura do 4°. ponto (Com uso do
[y
BIINER | fixador de linha) 2800
-y | \/elocidade de costura do 5°. ponto (Com uso do
BIINER | fixador de linha) 2800
=s===m | Tens&o da linha do 1°. ponto (Com uso do fixador de
Loy 200
s linha)
m Ajuste de tens@o da linha no momento do corte da 0
linha
TG Tempo para mudancga da tensdo da linha no momento 0
S do corte da linha
-so=mn | VVelocidade de costura do 1°. ponto (Sem uso do
L0710 200
——lB-W | fixador de linha)
= Velocidade de costura do 2°. ponto (Sem uso do
011 P 600
== fixador de linha)
= Velocidade de costura do 3°. ponto (Sem uso do
P 1000
el fixador de linha)
=g | Velocidade de costura do 4°. ponto (Sem uso do
BIENEER | fixador de linha) 1500
ey Velocidade de costura do 5. ponto (Sem uso do
BIEN | fixador de linha) 2000
U015 Tensao da linha do 1°. ponto (Sem uso do fixador de 0
===l | linha)
=spem | Tempo para mudanca da tenséo da linha no momento
L0 & 5
=ARER | do inicio da costura (Sem uso do fixador de linha)
[HINEEN | Selecdo do movimento do contador e
= | Altura de cada calgador no momento do curso de 2
U026 ¢ 70 35
SN | etapas

O som de alarme pode ser desativado.

Numero de pontos em que a liberagao do dispositivo

de fixacdo da linha é ajustado. 2
kL O tempo de fixacdo do fixador da linha pode ser 0
— atrasado.
MER O controle do dispositivo de fixa¢édo da linha pode ser Iy
=SS E | impedido. B

O tempo de movimento de alimentacao é selecionado. 3
Hn=7 Estado do calcador depois que o término da costura é 1.1
~"LEE | selecionado. vl

A movimento de elevacéo do calgcador ao término da
costura pode ser ajustado.

A recuperacao de origem pode ser realizada sempre
apos o término da costura (exceto na costura de
combinacéo).

A recuperacao de origem pode ser ajustada em
costura de combinacao.

O estado o calcador quando a maquina de costura é
parada pelo comando de parada temporéria pode ser
selecionado.

A posicéo de parada da agulha é ajustada.
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Valor inicial
No. Item SS/HS | SS/HS | SL/HL | SL/HL | SL/HL
1306 1510 1306 1510 | 2210
[HIELG@ | O corte da linha pode ser impedido. @

A rota de retorno a origem pelo botéo de retorno a
origem pode ser selecionada.

A velocidade de bobinagem pode ser ajustada.

O método de movimento do limpador pode ser
selecionado.

A unidade da alteracdo do tamanho do molde de
costura pode ser selecionado.

O tempo da saida de tensédo da linha durante o ajuste

principal : velocidade/inclinacéo

da tensdo da linha pode ser definido. 20
A posicao de dobra do dispositivo de fixacdo da linha Tipo S : Tipo 0/H: 1
é selecionada.
Selecéo da posicdo do fixador da linha e do
dispositivo de fixagcdo da linha e
Sele¢éo da detecc¢do de quebra da linha k!”-' 4
TR Numero de pontos invalidos no inicio da costura da 8
—SMESE | deteccdo de quebra da linha
TiE Numero de pontos invélidos durante a costura da 3
——MEZ8 | deteccdo de quebra da linha
e Controle do mecanismo de alimentacgéo : pedal 1
= aberto/fechado
Controle do mecanismo de alimentagéo: tempo de 1
parada intermédio aberto/fechado
pi= i
HIEsEW | Pedal SW1 com/sem trava -
Pedal SW2 com/sem trava ;ﬁ"
Wil | Pedal SW3 com/sem trava ;fﬁ,
Pedal SW4 com/sem trava ‘“'
Modo de funcgédo de redugdo/ampliacéo 'd'@’g'
-
Modo de funcdo de movimento jog -”fﬁ'*%l‘}';
— Movimento de compensacao do retentor : sele¢é@o do
]| ' -
U031 movimento t %
Selecéo do ponto neutro superior da agulha no '
H/I"EW | momento da recuperagdo para origem/retorno a [+ @}_
origem
HII*FW | Parada temporéria : operacéo de corte da linha Q E?,g
LA 01 Controle sincronizado de alimentagéo do motor X/Y L

103

Calcador intermediario com/sem controle

SU,

1104

Tempo de descida do calgcador intermediario

oo#
i

Calcador intermediario : posicao de limpeza do

= s
L1003 limpador g’! "lﬁ
HJNIEER | Com/sem deteccdo de presséo de ar A o
TRE Ajuste da posicdo PARA BAIXO do calcador 35
=AL=H |intermediario '

Com/sem controle do resfriador da agulha E}QU
Erro de lubrificagéo -
Selecao de idioma N&o definido
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[ 4. LISTA DE CODIGOS DE ERRO

Cédigo : . . Como Local de
d Display Descricao do erro Mensagem do display recupera
e erro recuperar cdo
EO007 Maquina travada o Desligue a
O eixo principal da Machine is locked. alimentaca
maquina de costura ndo 0 elétrica
gira devido a algum
problema.
EO08 Anormalidade do conector Desligue a
TYPE do cabecote Undefined head is selected, aIime%ltagé
'|-| A memoria do cabecote da o elétrica
_/_I mégquina ndo pode ser lida.
EO10 Erro de No. de padrédo E possivel |Tela
O No. do padréo que esta . _ reinserir anterior
armazenado n3o esta Specified pattern does not exist. apos
0. registrado na ROM de reinicializa
dados ou a configuragéo ¢éao.
de leitura inoperante é
executada.
EO11 Midia externa ndo inserida o ) E possivel |Tela
A midia externa nao esta Media is not inserted reinserir | anterior
@ inserida. apos
reinicializa
cao.
EO012 Erro de leitura E possivel |Tela
Q A leitura dos dados da Data cannot be read reiniciar | anterior
midia externa ndo pode apoés
(z==) | serrealizada. reinicializa
céo.
EO013 Erro de gravacao _ E possivel |Tela
Q A gravacao dos dados da Data cannat be written. reiniciar | anterior
midia externa ndo pode apos
(== |serrealizada. reinicializa
céo.
EO015 Erro de formato o ] E possivel |Tela
& O formato n&o pode ser Formatting is impossible. reiniciar | anterior
L==) <. 2> | realizado. apos
e reinicializa
céo.
EO016 — Capacidade da midia A o E possivel |Tela
externa esgotada Gapacity is insufficient. reiniciar | anterior
A capacidade da midia 2= apos
= externa esté baixa. reinicializa
céo.
EO017 — Capacidade da memoria o o E possivel |Tela
da maquina esgotada CGapacity is insufficient reiniciar anterior
A capacidade da meméria (Machine) apés
da maquina é insuficiente. reinicializa
cao.
EO19 ‘g Tamanho de arquivo _ E possivel |Tela
excedido E:ttem dEE?:.EE t':;'?'t 'irg‘? reiniciar | anterior
O arquivo é muito grande. FpE HiEhes apos
= reinicializa
~
= cao.
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Cddigo Displ D 50 d M do disol Como Local de
de erro isplay escricdo do erro ensagem do display recuperar recué%erag

E024 Tamanho dos dados de ) E possivel | Telade
padréo excedido Memory capacity has run out reiniciar entrada de
O tamanho da memodria é apos dados
insuficiente. reinicializag

do.

E027 Erro de leitura E possivel |Tela
A leitura dos dados do Data cannot be read reiniciar anterior
servidor ndo pode ser apos
realizada. reinicializac

do.

E028 Erro de gravagéo ) E possivel | Tela
A gravacao dos dados do Data cannot be written, reiniciar anterior
servidor ndo pode ser apos
realizada. reinicializac

do.

E029 Erro de liberagdo do slot de . . E possivel |Tela
midia Cover of media slot iz open. reiniciar anterior
A tampa do slot de midia esta apoés
aberta. reinicializag

do.
EO030 el Erro de perda de posigdo da Gire a polia | Telade
8% 4 barra da agulha manual para | entrada de
5 = A barra da agulha ndo esta na | Meedle iz nat in a proper position. | trazer a dados
—_— \’.'_ posicéo predeterminada. barra da
agulha para
sua
posi¢cao
predefinida.
EO031 Queda da pressao do ar ) E possivel | Telade
A presséo do ar caiu. Lows air pressure. reiniciar entrada de
j&-ﬁ' @ apés dados
E reinicializag
do.
E032 Erro de troca de arquivo ) E possivel |Tela de
O arquivo ndo pode ser lido. File cannaot be read. reiniciar entrada de
apoés dados
reinicializag
do.
E040 Area de costura excedida o E possivel | Telade
Move limit iz exceeded. reiniciar costura
apos
reinicializag
do.
E043 a Erro de ampliagcao ) ) E possivel |Tela de
B %}_“J A inclinagdo de costura Max. Pitch is exceeded. reiniciar entrada de
excede a inclinagcdo max. apoés dados
) '*f reinicializag
3 50.
E045 Erro de dados de padrédo E possivel | Telade
0 Pattern data no good. reiniciar entrada de
U apos dados
reinicializag
do.

E050 Interruptor de parada ) E possivel |Tela de
Quando o interruptor de Temporary stop switch reiniciar etapa
parada é pressionado durante iz pressed apos
o funcionamento da maquina. reinicializag

ao.
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Cddigo ispl 50 d do disol Como Local de
de erro Display Descrigao do erro Mensagem do display recuperar recuapoerag

E052 Erro de deteccéo da quebra ) E possivel |Telade

. da linha Thread breakage is detected, reiniciar etapa
/ @ Quando a quebra da linha é apos
detectada. reinicializag
ao.
E061 Erro de dados do interruptor ) Desligue
— de meméria Memary zwitch data error. a
|I| Os dados do interruptor de alimentacao
memoria estdo corrompidos elétrica
ou a revisdo é antiga.

E204 Erro de conexao USB E possivel |Telade

Quando o namero de vezes Mever connect USE storage reiniciar costura
® . Q de costura alcangou 10 ou device to the machine ap6s

mais, com um dispositivo USB during sewing. reinicializag

conectado a maquina de ao.

costura.

E220 Aviso de lubrificagédo E possivel | Telade
No instante em que a reiniciar entrada de
operacédo atinge 120 milhdes Impartant: Grease iz running out. | apos dados
de pontos. fdd ereaze. reinicializag
— Consulte “lll-1-12 ao.

Reabastecimento dos locais
designados com lubrificante"
p.122.

E221 Erro de lubrificagédo E possivel | Telade
No instante em que a reiniciar entrada de
operacéo atinge 120 milhdes apoés dados
de pontos reinicializag
A maquina de costura é ao.
colocada no status Important: Greaze has run out,

"impossivel costurar". E fidd erease.
possivel
apagar o interruptor de
memdria Eﬁ .
— Consulte “llI-1-12
Reabastecimento dos locais
designados com lubrificante"
p.122.
E302 Confirmacao de inclinacdo do o E possivel |Tela
f ol cabecote Head is tilted reiniciar anterior
Quando o sensor de apos
@_ inclinagdo estéa desligado. reinicializag
ao.

E305 Erro de posigéo da lamina ) ) Desligue a |Tela de

cortadora de tecido Thread trimmer knife zenzor alimentacéo | entrada de
% <ﬁ A lamina cortadora de tecido cannot be detected elétrica dados
esta em posicdo regular.

E306 Erro de posigéo do dispositivo Desligue a
de fixacéo da linha Thread clamp sensor alimentagéo

Lﬁ <I§ A unidade fixadora de linha cannot be detected elétrica
- n&o esta na posicéo regular.
E307 Erro de tempo limite de E possivel | Telade
IN comando de entrada externa There is no inout for reiniciar entrada de
A entrada néo é realizada a certain eriu:udpcuf time apos dados
L durante um periodo fixo de with Extemaﬁ' Al reinicializag
- . put command ~
+7 1%+ |tempo com o comando de of wector data ao.
entrada externa dos '
dados de vetor.
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Cddigo . . . Como Local de
d Display Descrigao do erro Mensagem do display recuperag
e erro recuperar 30
E308 Erro de tempo limite do ) ) Desligue a
terminal de espera There is no input alimentacéo
No ha entrada para o from wait terminal for elétrica
s terminal de espera durante a certain period of time.
ouT um certo periodo de tempo.
E703 O painel esta conectado a E possivel | Telade
TYPE magquina de costura, o que regravar o | comunicag
- ndo deveria ocorrer. (Erro de . . programa ao
_/—I |'| tipo de maquina) _ r'-"!cudel of zewing machine apos
o . iz different from that of panel. .
= | Quando o cédigo do tipo de pressionar o
maquina do sistema ndo esta interruptor
correto na comunicacao de
inicial. comunicaca
0.
E704 Inconsisténcia da versdo do E possivel |Tela de
R-V-L sistema regravar o | comunicag
A versdo do software do ersion of . il programa ao
mmm sistema esté inconsistente na ErElon o program incompatiie. apoés
comunicacgao inicial pressionar o
interruptor
de
comunicaca
0.
E730 Defeito do codificador do ) ) Desligue a
motor do eixo principal sewing machine motar alimentacéo
Quando o codificador do is defective. elétrica
motor da maquina de costura (Encoder A and B phases)
esta anormal.
E731 Sensor do furo do motor Desligue a
principal esté defeituoso ou o . . alimentacéo
sensor de posicao esta com Sewine machine motor elétrica
defeito. iz defective.
{Encoder U W and W phases)
O sensor do furo ou sensor de
posicao do motor da maquina
de costura estd com defeito.
E733 Rotacéo inversa do motor do ) ) Desligue a
eixo principal Sewing maching motor runs alimentagéo
Quando o motor da maquina in the reverse direction. elétrica
de costura gira na dire¢édo
inversa.
E802 Deteccédo de descontinuidade ) Desligue a
elétrica da alimentacéo de Power instantaneously lost. alimentagao
energia elétrica
E811 Sobretensdo ) ) Desligue a
Quando a entrada de Input voltage iz too high. alimentacéo
alimentacao elétrica é {Check input voltage) elétrica
superior ao valor
especificado.
E813 Baixa tenséo ) Desligue a
Quando a entrada de Input voltage iz too low. alimentacéo
alimentacéo elétrica é inferior {Check input voltage.) elétrica
ao valor especificado.
E901 Anormalidade de PPM do eixo ) ) Desligue a
do motor S0C PR g defective. alimentacéo
;D principal IPM) elétrica

Quando a PPM do controle
servo da p.c.b. esta anormal.
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Cddigo Displ D 50 d M do disol Como Local de
de erro isplay escricdo do erro ensagem do display recuperar recuépoerag
E903 Anormalidade da energia do Desligue a
motor de passo Power of 5DC PGB, is defective. | alimentagé@o
Quando a energia do motor {Stepping maotar power 85 W0 elétrica
de passo da p. c. b. SERVO
CONTROL flutua (oscila) mais
de + 15%.
E904 Anormalidade da energia da Desligue a
solenoide Power of SDC PGB, is defective. | alimentagé@o
Quando a energia da Solenoid power 33 W) elétrica
solenoide da p. ¢. b. SERVO
CONTROL flutua (oscila) mais
de + 15%.
E905 Anormalidade da temperatura Desligue a
do dissipador de calor para . alimentacéo
- |p.c.b. SERVO CONTROL Temperature of SDC PGB is | g\apicn
M= | Reli i tacio elétri too high.
o gue a alimentagéo elétrica
L'WY apoés aguardar o tempo de
superaquecimento da p.c.b.
SERVO CONTROL
E907 Erro de recuperagédo da Desligue a
origem do motor de Oriein of ¥ mot alimentacéo
alimentagao X remn tDI:- fm':' Er elétrica
yQGEED Quando o sinal do sensor de f}?nn? De foun }
o origem nao é computado no Crigin sensor
instante do movimento de
recuperacao de origem.
E908 Erro de recuperagédo da Desligue a
origem do motor de . alimentacéo
; alimentagdo Y Origin Dfl:. Yfmntsr elétrica
ﬂt -E}H— Quando o sinal do sensor de 'E\?””'T-'t. = foun j
origem nao é computado no OFIEIN Sensor
instante do movimento de
recuperacao de origem.
E910 Erro de recuperagéo da Desligue a
origem do motor do calgador Origin of prezzer thread alimentacéo
‘_i. Quando o sinal do sensor de trimmer motar cannot be found. elétrica
i origem néo é computado no (Preszer thread
instante do movimento de trimmer origin sensor)
recuperacéo de origem.
E913 Erro de recuperagéo da Desligue a
gﬂggg:) %gﬁ:?ﬁ;smvo de Origin of thread clamp motor ::lér?r(iacn;agao
_H_1$b Quando o sinal do sensor de ﬂ'hreailagrlfr; be f.m.m'j' y
- origem ndo é computado no 2 il Sy
instante do movimento de
recuperacdo de origem.
E914 Erro de alimentador ) Desligue a
f defeltuoso }{-'nfr fEEd trl:lul:lle 1= dEtECtEd. allmentagao
‘-‘Eﬂ* Ocorréncia de atraso de elétrica
— tempo entre o alimentador e o
WL eixo principal.
E915 Anormalidade de . ] Desligue a
comunicacdo entre o painel Communication iz impossible. alimentacéo
(({.})) de operacédo e MAIN CPU {Panel - MAIN P.C.BJ elétrica
Quando ocorre anormalidade
na comunicagao de dados.
E916 Anormalidade de . ] Desligue a
comunicagdo entre MAIN Communication is impossible. alimentagéo
(({.})) CPU e CPU do eixo principal (MAIN P.C.B. - elétrica
SDC PCEY

Quando ocorre anormalidade
na comunicagao de dados.
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votee ww OGE

ggde'r%g Display Descricdo do erro Mensagem do display Como recuperar retﬁgzlrggéo
EQ17 Falha de comunicacg&o E possivel reiniciar
entre o painel de apos
operagéo e o Communication is impossible, reinicializacao.
(({ .})) computador pessoal {Panel - PC)
Quando uma
anormalidade ocorre
na comunicagao de
dados.
E918 Superaguecimento da Desligue a
p.c.b. MAIN alimentacéo
. | Ocorreu Main P.C.B. temperature is elétrica
[ | zl:z |superaquecimento da too high.
mm | - f- |p.c.b. MAIN
Religue a alimentagéo
elétrica apds aguardar
um tempo.
E925 Erro de recuperagéo Desligue a
de origem do motor do alimentacao
calcador intermediario Oriein of intermediste nresser elétrica
U J.. O sensor de origem do ® t be f d':'
I-_"II— motor do calgador ﬂn':a””':' i & found.
intermediario n&o UEMEEIEE pre}sser
muda no instante da e
recuperacéo de
origem.
E926 Erro de deslizamento 1. Em caso de 1. Telade
e ’i de posicdo do motor X exibicao/display de | etapa
erro durante a
costura
ﬂ E possivel reiniciar
apos a
reinicializacao
— 2. Em caso de
¥-feed motor pozition iz off. exibicao/display de | 2. Tela de
erro apos o costura
término da costura
E possivel reiniciar
apos a
reinicializacéo
3. No caso de
outros 3. -
Desligue
a alimentacéo
elétrica
E927 4 Erro de deslizamento 1. Em caso de 1. Telade
| de posi¢do do motor Y exibigdo/display de | etapa
erro durante a
costura
FQ E possivel reiniciar
apoés a
V-feed motor pozition ig off. rzélgrcr:ailazsg?jz
exibicao/display de | 2. Tela de
erro apés o costura
término da costura
E possivel reiniciar
apos a
reinicializacéo
3. No caso de
outros 3.
Desligue
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Cddigo Como Local de
d 9 Display Descri¢ao do erro Mensagem do display recuperag
e erro recuperar 30
E928 Erro de deslizamento de o . Desligue a
% posicdo do motor de corte da | Thread trimming motor position | glimentagéo
linha iz off. elétrica
E930 H Erro de deslizamento de ] Desligue a
posigéo do motor do calgador Intermdediate presser motor alimentagéo
intermediario pogition iz off. elétrica
E931 Erro de sobrecarga do motor Desligue a
,‘_’i_ s | X #H-feed motor overload alimentacéo
IS EXCEETIVE. elétrica
E932 i Erro de sobrecarga do motor Desligue a
I Y ‘f-feed motor overload alimentacéo
IS EXCEETIVE. elétrica
E933 Erro de sobrecarga do motor o Desligue a
% de corte da linha Thread trimming motor averload | glimentacéo
IS EXCEETIVE. elétrica
E935 H Erro de sobrecarga do motor _ Desligue a
do calgador intermediario Intermediate presser motor alimentag&o
overload iz excessive. elétrica
E936 Erro de motor X/Y fora dos Desligue a
limites Feed motor position alimentagéo
has exceeded the zewing area. elétrica
E943 Problema na p.c.b. MAIN ) ) Desligue a
CONTROL MAIM P.C.B. iz defective. alimentacéo
Quando a gravacgéo de dados elétrica
para a p.c.b. MAIN CONTROL
ndo pode ser executada.
E946 Problema na p.c.b. HEAD . . Desligue a
RELAY Head P.C.B. iz defective. alimentagao
Quando a gravacdo de dados elétrica

para a p.c.b. HEAD RELAY
ndo pode ser executada.
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[ 5. LISTA DE MENSAGENS

No. da Mensagem Display Mensagem do display Descrigéo
M520 o Confirmacédo de exclusédo do padrédo
Erazing iz performed. dos
N@ oK™ Usuarios
A excluséo é feita. OK ?
M521 o Confirmacéo de excluséo do bot&o do
Erazing is performed. padrao
oK 7 A exclus&o é feita. OK ?
M522 o Confirmacao de exclusédo do padrédo de
Erazing iz performed. ciclo
0 o7 A exclusdo é feita. OK ?
M523 Confirmacao de exclusédo dos dados
Pattern da?a is_ not stored. de backup
a > N@“} Erazing iz OK7? Dados de padrdo ndo esto
""""" armazenados na memoria. Excluséo
estad OK ?
M528 A Confirmacao de sobregravagéo do
Cverwriting is performed. padrédo dos
NO. oK USUArios
v A sobregravacéo é feita. OK ?
M529 Confirmacao de sobregravagéo da
Cverwriting is performed. midia
ok A sobregravacéo é feita. OK ?
L=
M530 A Confirmacéo de sobregravagéo dos
N Overwriting iz performed. dados de vetor do formato
0. (] s padrédo/dados de programa
V simplificados dos dados/costura do
painel/M3
A sobregravacéo é feita. OK ?
M531 A Confirmacéo de sobregravacgdo dos
N Crvermriting iz performed. dados de vetor do formato
0. (0] padrédo/dados de programa
V simplificados dos dados/costura da
midia/M3
A sobregravacéo é feita. OK ?
M532 A Confirmacéo de sobregravacgdo dos
N Crverwriting iz performed. dados de vetor do formato
0. oK 7 padréo/dados de programa
V simplificados dos dados/costura no
computador pessoal/M3
A sobregravacéao é feita. OK ?
M534 . - - Confirmac&o de sobregravacéo dos
Crverwriting iz performed. dados de ajuste da midia e dados de
NO_ ok toda(s) a(s) maquina(s)
L I | A sobregravacéo é feita. OK ?
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No. da Mensagem

Display

Mensagem do display

Descrigéo

M535 . - o Confirmagéo de sobregravacdo dos
Owerwriting is performed. dados de ajuste da midia e dados de
NO_ QK 7 toda(s) a(s) maquina(s)
I I I A sobregravacéo é feita. OK ?
[ |
M537 o Confirmacgéo de exclusdo do comando
P Deleting is performed. de tens3o da linha
QK ? A excluséo é feita. OK ?
M538 o Confirmagéo de excluséo do valor de
iy Deleting iz performed. aumento/diminuigéio do calgador
oK 7 intermediario
- = A exclusdo é feita. OK ?
M542 o Conformacgéo de formato
- Formatting i= performed. A formatac&o € executada. OK ?
(=) < > ok ¢
W
M544 Os dados correspondentes ao painel
% Data does not exist, nao existem.
Dados inexistentes.
i
M545 Os dados correspondentes a midia
% Data does not exist, nao existem.
Dados inexistentes.
i
M546 _ Os dados correspondentes ao
Data does nat exist. computador pessoal ndo existem.
Dados inexistentes.
i
M547 Proibicdo de sobregravagéo nos dados
Cwvermriting cannot be performed do padréo
zince data exists. A sobregravacéo néo pode ser
0. realizada nos dados existentes.
M548 Proibicdo de sobregravagéo nos dados
Cwvermriting cannot be performed da midia
zince data exists. A sobregravagdo ndo pode ser
0. realizada nos dados existentes.
M549 Proibicdo de sobregravagéo nos dados
Owerwriting cannot be performed do computador pessoal
gince data exists. A sobregravagéo nédo pode ser
0. realizada nos dados existentes.
M550 Informacdes de dados de backup

There iz back-up data
of body input.

sobre a entrada do corpo principal
Existem dados de back-up da entrada
do corpo.
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No. da Mensagem Display Mensagem do display Descrigcao
M554 o Aviso de inicializag&o de dados
Key-lock customization data personalizados
have been initialized. Dados de bloqueio personalizados
foram inicializados.
M555 o Corrupgéo dos dados personalizados
Key—lock customization data Os dados de bloqueio customizados
_are broken. foram corrompidos. A inicializag&o &
Ihitializing iz QK7 executada. OK?

M556 o Confirmacéo de inicializagéo dos

_hr"“ Kew—lock customization data dados personalizados

_I are to be initialized Os dados de bloqueio personalizados
OK? sao inicializados. OK?
M653 o Durante a formatacgéo
g Formatting iz perfarmed. A formatacdo é executada.
M669 ] ] Durante a leitura de dados
E Data is beine read. Os dados estéo sendo lidos.
M670 Durante a gravagdo de dados
Data iz being written, Os dados estéo sendo gravados.

M671 Durante a conversdo de dados

Data iz being converted.

Os dados estdo sendo convertidos.
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[ lll. MANUTENGAO DA MAQUINA DE COSTURA ]

[ 1. MANUTENCAO ]

1-1. Ajuste da altura da barra da agulha (alteracdo do comprimento da agulha) ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

© Linhade marcagéo paraDP x 5

@ Linhade marcacéo para DP x 17
(com contagem de agulha superior
a N° 22)

Linha de marcacgao para DP x 17
(com contagem de agulha inferior a
N° 22)

* Ligue a energia elétrica uma vez e desligue a energia novamente apOs posicionar o calcador
intermediario na estado abaixado.

1) Traga a barra da agulha @ para baixo na posi¢cdo mais inferior de seu curso. Solte o parafuso de conexdo
da barra da agulha ® e ajuste de modo que a linha de marcacédo superior ©® gravado na barra da agulha

com a extremidade inferior da bucha da barra da agulha mais baixa @.
2) Conforme ilustrado na figura acima, mude a posi¢do de ajuste de acordo com a contagem de agulha.

1
1
Apés o ajuste, gire a polia para verificar ser ha uma carga extra. !
1
N ]

1-2. Ajuste darelacdo de agulha para lancadeira ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

Relacdo entre a agulha e as linhas de * Ligue a energia elétrica uma vez e desligue a
marcag&o na barra da agulha energia novamente apG6s posicionar o
O Linha de marcagéo para calcador intermediario na estado abaixado.
agulha DP x 5
© Linha de marcacéo para :
©  agulhaDP x 17 (com 1) Gire o volante manualmente para levantar a
contagem de agulha bf‘?‘”a da agulha ©. .
@ @ superior aN°22) Ajuste de modo que a linha de marcacéo
Linha de marcac&o para inferior ® na agulha ascendente seja alinhada
agulha DP x 17 (com com a extremidade inferior da bucha da barra
copfagem de agyjha (3} da agulha mais baixa.

intdrior a N° 22)

o e

Quando uma Quando a Quando a agulha
agulha DP x 5 agulha DP x 17 DP x 17 (cuja
for usada. (cuja contagem contagem de
de agulha seja agulha seja
inferior a N° 22) superior a N° 22)
for usada. for usada.
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2)

4)

5)

0,05a0,1 mm

6)

1

2)

3)

4)

5 |

sumto
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Solte o parafuso de ajuste ® no acionador. Puxe o
gancho da alavanca de abertura do porta-bobina @
em sua direcdo, abra-a para a direita e esquerda até
gue a alavanca de abertura do porta-bobina ©
desencaixe e saia.

|
Nesse momento, tome cuidado paranio |}
deixar a lancadeira @ desencaixar e cair. |

1

Ajuste de modo que a ponta da langadeira @ se
encontre com o centro da agulha @, e que a folga de
0 mm seja providenciada na face da extremidade
frontal do acionador ® e a agulha conforme a face
da extremidade frontal do acionador receba a agulha
para evitar que a agulha entorte. Entéo aperte o
parafuso de ajuste ©@.

Solte o parafuso do mancal da langadeira @, e a
ajuste a posicao longitudinal do mancal da
lancadeira. Para efetuar esse ajuste, gire o eixo de
ajuste do mancal da langadeira ® no sentido anti-
horério para permitir uma folga de 0,05 a 0,1 mm
entre a agulha © e a ponta da lamina da lancadeira
0.

Apés ajustar a posicao longitudinal do mancal da
lancadeira em 0,05 a 0,1 mm, ajuste adicionalmente
para permitir uma folga de 7,5 mm entre a agulha e o
mancal da langadeira. Em seguida, aperte o parafuso
® do mancal da lancadeira.

Ao trocar o nimero da agulha com relagdo ao
namero de fabrica na entrega padréo ou ao utilizar
um novo acionador, realize o ajuste da altura do
acionador.

[Regulagem da altura do acionador]

Ajuste de modo que a ponta da lamina da langadeira
interna @ se encontre com o centro da agulha © e
entdo aperte o parafuso de ajuste ©.
Dobre a sec¢édo do protetor da agulha do acionador ®
na direcdo da seta A de modo que a parte saliente
da extremidade inferior da se¢&o do protetor da
agulha do acionador ® até a ponta da agulha © seja
de 0 a 0,5 mm quando a ponta da lamina da
lancadeira interna @ seja projetada para fora por 0,5
mm a partir da extremidade direita da agulha @.
Dobre a extremidade 0 do acionador ® na direcdo
de modo que a folga entre a extremidade traseira

do acionador ® e a langadeira interna @ seja de
0,3a0,6 mm.
Realize o ajuste das etapas de 3) a 5) acima.

1. Ao aumentar a espessura do
tamanho da agulha, confirme a folga
entre a ponta da agulha ou o
calcador intermediario e o limpador.
O limpador ndo pode ser utilizado a
menos que 0 espagamento seja
fixado. Nesse caso, desligue o
interruptor do limpador, ou
modifique o valor de ajuste do
interruptor de memoaria U105.

2. Quando a altura do protetor da
agulha do acionador estiver
incorreta, podera resultar em
abrasédo da ponta da ldmina da
lancadeira interna ou falha de
pontos da costura.
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1-3. Altura e dngulo da base de trabalho ]

.

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

(1) Altura da base de trabalho (tipo S)

1) Solte os parafusos @ localizados nos lados
direito e esquerdo do suporte de alimentagéo
0. Mover o batente do calgador de tecido © na
direcao @ aumentara a altura do mecanismo
de alimentacéo.

2) ApOds ajustar a altura do mecanismo de
alimentacéo, aperte os parafusos com firmeza
0.

Se a base de trabalho plastica @ for !
colocada no mecanismo de i
alimentagdo ©® com a base de i
trabalho mantida na altura ajustada |
de fabrica na entrega, a ponta da i
agulha @ pode interferir com a base |
de trabalho plastica @. Para evitar a |
interferéncia, ajuste parareduzira |
altura da base de trabalho ou instale |
a base de trabalho plastica ® com o |
mecanismo de alimentacdo © 1
mantido abaixado com as méos. :

3) Se o suporte de alimentacao for movido para
sua extremidade de avanco para ajuste da
altura da base de trabalho, etc., quando a
energia elétrica da maquina estiver desligada
(OFF), o topo do limpador @ interfere com a
cabeca do parafuso de ajuste do pé da base de
trabalho ©. Portanto, tenha cuidado.

Contanto que a energia elétrica da maquina de
costura esteja ligada (ON), nenhuma
interferéncia entre a parte de cima do limpador
@ e a cabeca do parafuso de ajuste do pé da
base de trabalho ® ocorrera quando o suporte
€ movido dentro de sua faixa limite X-Y movel.
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(2) Altura da base de trabalho (tipo L)

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

1) Solte os parafusos @ localizados nos lados
direito e esquerdo do suporte de alimentagéo
0. Mover o batente do calcador de tecido ® na
direcao @ aumentara a altura do mecanismo
de alimentacéo.

2) ApoOs ajustar a altura do mecanismo de
alimentacéo, aperte os parafusos com firmeza
0.

(3) Angulo da base de trabalho (todos os modelos, excluindo o tipo 1306L)

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

Se 0 mecanismo de alimentag&o estiver em
paralelo com a chapa corredica, é provavel que a
ocorra uma queda de pressao do lado frontal do
mecanismo de alimenta¢gdo. Consequentemente,
certifique-se de ajustar a inclinacdo do mecanismo
de alimentac&o de modo que o lado frontal do
mecanismo de alimentac¢&o fique um pouco mais
baixo em seu lado traseiro.

1) Solte o parafuso @ e a porca ©. Girar 0
parafuso de ajuste ® no sentido horario
abaixara o lado frontal do mecanismo de
alimentacéo.

2) ApGs o ajuste do grau do angulo, aperte o
parafuso @ e a porca ©.

Se 0 mecanismo de alimentac¢éo

estiver excessivamente inclinado,

problemas resultantes podem
ocorrer como a falha na subida do
mecanismo de alimentacdo.

Como referéncia do ajuste, a

extremidade traseira do mecanismo

de alimentacdo deve permanecer
aproximadamente 3 mm acima da
superficie da chapa corredica
guando a extremidade frontal do
mecanismo de alimentacéo
encostar-se na superficie da chapa
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1-4. Ajuste do curso vertical do calcador intermediario

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar

o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

*

Ligue a energia elétrica uma vez e desligue
a energia novamente ap0s posicionar o
calcador intermediario na estado abaixado.
Remova a cobertura da face.

Gire o volante para fazer com que a barra da
agulha desca até seu ponto mais baixo.

Solte o parafuso da dobradica @ e mova-a na
direcdo A para aumentar o curso.

Quando o ponto indicador @ csta alinhado com
o lado direito do periférico externo do limpador
2, o curso vertical do calcador intermediéario fica
em 4 mm. E, quando o ponto indicador O csia
alinhado com o lado direito do periférico externo
da arruela, o curso fica em 7 mm. (O curso
vertical do calgador intermediario € ajustado de
fabrica para 4 mm na entrega.)

Ao remover o tampéao de borracha na tampa da placa de face, o ajuste pode ser realizado

sem aremocdo da cobertura da placa de face.

1-5. Movimento da faca e contra-faca

5

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar

o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

1)
2)
| r--
- i
i
{ i
L 1
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
-
Voo - i
VAT L i
AT 2 1
e - -
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Solte o parafuso de ajuste @ de modo que seja
proporcionado espagcamento de 18.5 mm entre
a extremidade frontal da chapa corredica e a
extremidade superior da alavanca do cortador
de linha, pequena ©. Para ajustar, mova a faca
movel na dire¢éo da seta.

Solte o parafuso de ajuste ® de modo que seja
proporcionado um espacamento de 1,0 mm
entre a guia do furo da agulha @ e a contra-
faca @. Para ajustar, mova a contra-faca.

Apéds arecuperacdo de origem,
pressione atecla SET READY no
painel IP para verificar se um
espacamento de 0,5 mm ou mais é
providenciado entre a extremidade
superior da faca mével e a
extremidade superior do fixador da
agulha da linha. Se um espacamento
de 0,5 mm ou mais ndo puder ser
assegurado, ajuste a posicdo da
faca moével entre 18,5+ 0,5 mm para
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1-6. Dispositivo de fixacao da linha da ]

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.

T

Quando a linha fica presa na extremidade superior
© do dispositivo de fixacdo da linha, o fixador de
linha se torna incompleto e isso causara problemas
de costura no inicio da costura. E provavel que
residuos de linha e fiapos se acumulem nas sec¢des
gue sdo mostradas dentro dos circulos. As se¢bes
devem, portanto, ser limpas periodicamente com a
remoc¢do da chapa corredica e por sopro de ar
através do furo ® removendo o tampéo de
borracha @.

1) Ajuste de modo que a placa detectora de
guebra de linha da agulha @ est4 sempre em
contato com a mola do estica-fio ® na auséncia
da linha da agulha. (Folga: aprox. 0,5 mm)

2) Sempre que o curso da mola do estica-fio &
tiver sido modificado, certifique-se de reajustar
a placa detectora de quebra ©. Para fazer esse
ajuste, solte o parafuso ©.

Ajuste de modo que a placa

detectora de quebra da linha @ néo

toque em quaisquer pecas metalicas
adjacentes, exceto a mola do estica-
fio®.

Quando o lubrificador de polietileno @ fica cheio de

— _ oleo, remova o lubrificador de polietileno @ e drene
- _ o Oleo.
™
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[ 1-9. Quantidade de 6leo fornecido para a ]

1) Solte o parafuso de ajuste @ e remova o
parafuso de ajuste ©.

guantidade de 6leo do tubo de 6leo esquerdo @

pode ser reduzida.
\ 3) Ap6és o ajuste, aparafuse o parafuso de ajuste
i O e fixe-o.

(4] 2) Ao aparafusar o parafuso de ajuste @, a
\

1. O estado da entrega padréo € a
posicao em que © é levemente
parafusado e retornado em 4
voltas.

2. Ao reduzir a quantidade de dleo,
néo aparafuse o parafuso de
uma vez. Observe o estado
durante cerca de meio dia na
posicdo em que © é levemente
parafusado e retornado em 2

voltas. Se areducdo for
excessiva, resultara no desgaste
da lancadeira.

-

.

1-10. Substituicao do fusivel ]

PN

ADVERTENCIA:

1. Paraevitar riscos de choque elétrico, desligue a energia elétrica e abra a tampa da
caixa de controle depois de decorridos cinco minutos.

2. Abraatampa da caixa de controle apés ter desligado a energia elétrica sem falta.
Em seguida, substitua por um novo fusivel com a capacidade especificada.

A maquina usa os trés fusiveis seguintes:

O 5A (fusivel de retardo) para protecao da
alimentacgéo elétrica do motor de pulso

® 3,15A (fusivel de retardo) para protecdo da
alimentacgéo elétrica da solenoide e do motor de
pulso

© 2A (fusivel rapido) para protecéo da alimentacéo
elétrica de controle
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ADVERTENCIA:

Para evitar lesdes pessoais causadas por choques elétricos ou arranque abrupto da
maguina de costura, realize o servico apds desligar o interruptor de forca e esperar 5
minutos ou mais. Para evitar acidentes provocados por servi¢cos estranhos ou choque
elétrico, solicite o eletricista ou engenheiro especialista de nossos revendedores ao
ajustar os componentes elétricos.

A maquina é adaptavel para tenséo de 100V monoféasica até 120V/200V até 240V trifasica alterando o conector

seletor montado na p.c.b. FLT.

(Cuidado) Quando o procedimento de substituicdo for incorreto, a caixa de controle sera danificada.

Portanto, tenha muito cuidado.

—-VERMELHO
: PRETO
11— "BRANCO

—-BRANCO
—-PRETO
—-VERMELHO

VERDE/AMAR
~—{IIELO

VERDE IH—]
(Lado da cai>La)—] Il I I

(Lado do

areetor)

CORECtor)

_VERMELHO
. PRETO
L BRANCO

e

- BRANCO
|- PRETO
—- VERMELHO

VERDE/AMAR
VERDE || [l ELO

(Lado da (Lado do

caixa) CcOonector)

VERMELHO
PRETO
- BRANCO

--BRANCO
--PRETO

Il - VERMELHO
VERDE/AMAR
VERDE I I"ELO
(Lado da

(Lado do

HUPAY
carkay COTTETLOT)
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Procedimento de troca do conector de transi¢éo

1. Desligue a fonte de alimentagéo elétrica com o
interruptor de forca depois de confirmar que a
maquina de costura esteja parada.

2. Retire o cabo de for¢a do soquete do conector de
energia depois de confirmar que o interruptor de
forca esteja desligado (OFF). Entdo aguarde cinco
minutos ou mais.

3. Remova a tampa frontal.

4. Remova 0s quatro parafusos que fixam a tampa
traseira da caixa de controle e abra lentamente a
tampa traseira.

A. Em caso de uso com 200V a 240V trifasico

e  Substituicdo do conector de transigdo
Conecte o conector de transicao 100/200V ao
conector 200V da p.c.b. FLT @ localizado na lateral
do Lado da Caixa (Box Side) da caixa de controle.

e  Conecte o terminal tipo crimpado do cabo de entrada
AC ao conector de for¢a, conforme mostrado na
figura.

. Em caso de uso com 100V a 120V monofasico

e  Substituicdo do conector de transi¢do
Conecte o conector de transicdo 100/100V ao
conector 200V da p.c.b. FLT localizado na lateral do
Lado da Caixa (Box Side) da caixa de controle.

e  Conecte o terminal tipo crimpado do cabo de entrada
AC ao conector de for¢a, conforme mostrado na
figura.

(Cuidado) Faga o tratamento de isola¢céo do terminal

vermelho que nédo é usado com fita isolante ou

similar. (Quando o isolamento é insuficiente, harisco
de choque elétrico ou fuga de corrente.)

C. Em caso de uso com 200V a 240V monofasico

e  Substituicdo do conector de transi¢do
Conecte o conector de transicao 100/200V ao
conector 200V da p.c.b. FLT @localizado na lateral
do Lado da Caixa (Box Side) da caixa de controle.

e  Conecte o terminal tipo crimpado do cabo de entrada
AC ao conector de for¢ca, conforme mostrado na
figura.

(Cuidado) Faga o tratamento de isola¢cé@o do terminal

vermelho que néo é usado com fita isolante ou

similar.

(Quando o isolamento é insuficiente, harisco de

choque elétrico ou fuga de corrente.)

5. Verifique se a substituicdo foi realizada sem falhas
antes de fechar a tampa traseira.

6. Tome bastante cuidado para que o cabo de forca
ndo seja prensado entre a tampa traseira e a
unidade principal da caixa de controle. Feche a
tampa traseira enquanto pressiona o lado inferior da
tampa traseira e entdo aperte os quatro parafusos.

[oe]

-122 -




www.silmag.com.br

SNF o lowrnit DOTEC s -—':p-ﬁ_,‘ﬁ'

M SunStar

[ 1-12. Reabastecimento dos locais designados com ]

* Faca o reabastecimento complementar quando os erros abaixo forem exibidos abaixo ou uma vez

por ano (qual ocorra mais cedo).
Se houver reducéo do lubrificante por conta da limpeza da maquina ou qualquer outra razéo,
certifique de adicionar lubrificante imediatamente.

Quando a maquina de costura tiver sido utilizada por um
determinado nimero de pontos, o erro "E220 Grease-up warning"
& sera exibido. Essa mensagem da tela informa ao operador sobre o
Tem periodo para reabastecimento nos locais designados O com
jf B ) lubrificante. Certifique-se de reabastecer os locais com o
W lubrificante abaixo. Entao, acesse o interruptor de memaria U245,
Impartart: Grease is ruming oul.
e pressione o botdo CLEAR Cle e defina NUMBER OF
STITCHES @ para "0".

Mesmo apds a exibicdo do erro "E220 Grease-up warning", quando

&0 atecla RESET Q¢ pressionada, o erro é liberado e a
Q “ o m maquina de costura podera ser utilizada continuamente. Em
seguida, no entanto, o cédigo de erro "E220 Grease-up warning" é
exibido sempre que a energia elétrica é religada.
Além disso, quando a maquina de costura é utilizada durante um
certo periodo de tempo sem o reabastecimento dos locais com
& lubrificante apds a exibi¢éo da do erro No. E220, o erro "E221
E2A Grease-up error" sera exibido e a maquina de costura nao entrara
J') [ /=B em operacédo devido ao erro ndo poder ser liberado quando a tecla
e RESET é pressionada.

Trpartart Greass has run oul
Ereaze.

Quando o erro "E221 Grease-up error" é exibido, certifique-se de
reabastecer os locais designados abaixo com lubrificante. Entao,
acesse o interruptor de memoéria U245, pressione o botdo CLEAR

L0 C
O ¢ defina NUMBER OF STITCHES © para "0".
o 0
Quando a tecla RESET Q¢ pressionada sem o que os locais
designados sejam reabastecidos com lubrificante, o cddigo de erro
I2 45 x| "E221 Grease-up warning" sera exibido sempre que a energia
Bl e o fre resmber of elétrica for religada posteriormente e a maquina de costura néo
A A i funcionara. Portanto, tenha cuidado.

greazing Hor resstting grease
rurout amark

1. Os codigos de erro E220 ou E221 séo exibidos
novamente a menos que NUMBER OF
STITCHES © seja alterado para "0" ap6s o
reabastecimento dos locais desighados com
lubrificante. Quando o erro E221 é exibido, a
magquina de costura néo funciona. Portanto,
tenha cuidado.

2. Quando o botdo GREASE APPLYING POSITION

C—0
el g V)

r
olod :
]

DISPLAY 1& 0¢ pressionado em cadatela, a
posicdo de aplicacdo de lubrificante pode ser
confirmada no display do painel. Certifique-se,
entretanto, de realizar a aplicacdo de
lubrificante apds desligar a energia elétrica.

e o i ———————————————————— -
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(1) Local onde lubrificante exclusivo é fornecido
Dois tipos diferentes de JUKI Grease A @ e 0@ ecum parafuso de ajuste e conexdo para JUKI Grease 0
séo fornecidos no local conforme mostrado na ilustracdo. Adicione lubrificante periodicamente (quando o
aviso de falta de lubrificante No. E220 for exibido no painel ou entdo anualmente) nos pontos a serem

aplicados com lubrificante.
Se houver redugéo do lubrificante por conta da limpeza da maquina ou qualquer outra razéo, certifique de
adicionar lubrificante imediatamente.

www.silmag.com.br
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e B

N&o use Grease A e Grease B misturadas ou com outras misturas. Certifique-se de usar o
lubrificante especificado sem erro. O parafuso de ajuste e a conexao de enchimento de
lubrificante devem ser utilizados ao aplicar JUKI Grease B.
Esses acessorios ndo devem ser usados para JUKI Grease A.

JUKI Grease B 2

JUKI Grease A 1

= d

q

& &

J/

novo.

Quando o nivel de lubrificante esta baixo, certifique-se de adquirir lubrificante

Pecas de reposicéo
No.
JUKI Grease A Bisnaga 10g 40006323
Bisnaga 100g 23640204
JUKI Grease B Bisnaga 10g 40013640

ADVERTENCIA:

Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes
causados pelo arranque repentino da maquina de costura. Além disso, fixe as tampas
gue foram removidas antes da operacédo de volta no local.

(2) Pontos a serem aplicados com JUKI Grease A_________________ .
Utilize tubo de lubrificante A (nUmero da peca: 40006323) (em azul claro) fornecido com a
unidade para a adi¢ao de lubrificante em quaisquer pontos além dos pontos

especificados abaixo. Se for utilizado qualquer lubrificante diferente do especificado, os

componentes relacionados poderdo ser danificados.

B Adicionar lubrificante na secéo do eixo do braco oscilante.
. 1) Incline a maquina de costura e remova a tampa de
lubrificacéo©.
2) Aplique JUKI Grease A na secao da engrenagem do eixo do
braco oscilante e nos periféricos do eixo de acionamento da

lancadeira.

- 124 -

3) Apligue JUKI Grease A também no revestimento de feltro da
tampa do lubrificante @.

Se o lubrificante
reduziu devido a
limpeza, sopro
de ar ou por
outras razoes,
aplique
lubrificante
novamente, sem
excecgoes.

[ S R ——— |
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B Adicionar lubrificante na barra de agulha superior e na secéo das guias inferiores, secao do bloco
moével e secdo da guia inferior da barra do calcador intermediario

1) Abra atampa da estrutura para remover a mola
auxiliar do calcador intermediario B @.

2) Aplique JUKI Grease A na area periférica da
barra da agulha @. Ligue a maquina de costura
manualmente para aplicar lubrificante em toda
a periferia da barra da agulha.

Gire a tampa de lubrificacdo da guia superior da
barra da agulha ® na direcdo da seta A para
adicionar lubrificante através da entrada de
lubrificante. ApGs a concluséo do procedimento,
gire a tampa de lubrificacdo da guia superior da
barra da agulha na direcdo da seta B para
retornar a sua posicao inicial. Remova o
parafuso de ajuste @ do orificio de lubrificante
da guia inferior da barra da agulha. Coloque
JUKI Grease A no orificio ® e aperte o
parafuso de ajuste @ para encher dentro da
guia com o lubrificante.

3) Apligue JUKI Grease A também na secéo da
ranhura ® do bloco mével.

4) Aplique JUKI Grease A na area periférica da
barra do calgcador intermediario @.

Remova o parafuso de ajuste ® do orificio de
lubrificante da guia da barra do calgador
intermediario. Coloque JUKI Grease A através
da entrada ©. Aperte o parafuso ® para encher
dentro da guia com JUKI Grease A.

1. N&o limpe o lubrificante aplicado
na area periférica da barra da
agulha no interior da estrutura.
Se o lubrificante reduziu devido
alimpeza, sopro de ar ou por
outras razdes, aplique
lubrificante novamente, sem
excecodes.

2. Quando estiver operando a
magquina de costura, gire a
tampa de lubrificacdo da guia
superior da barra da agulha na
direcdo B para fechar entrada de
lubrificante®.

3. Aface posterior da haste da
manivela da barra da agulha tem
projecio @ com uma aresta
afiada. Portanto, tenha cuidado
com a projecdo. Nunca coloque
seus dedos na face posterior da
haste da manivela da barra da
agulha durante o procedimento
de lubrificacao.

—
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Utilize tubo de lubrificante B (nimero da peca: 40013640) (em luz violeta) fornecido com a
unidade para a adicao de lubrificante em quaisquer outros além dos pontos especificados
abaixo. Se for utilizado qualquer lubrificante diferente do especificado, os componentes
relacionados poderao ser danificados.

W Adicionar lubrificante na secdo do came excéntrico

1) Abra a tampa da haste da manivela ©.

2) Remova o parafuso de ajuste ® da tampa de
entrada de lubrificante localizada na &rea
periférica da haste de manivela @.

3) Encha o acoplamento @ com lubrificante
através do tubo da JUKI Grease B ©.

4) Submerja o parafuso @ fornecido com a
unidade dentro do acoplamento para adicionar
o lubrificante.

5) Ap6és adicionar o lubrificante, aperte de maneira

segura o parafuso de ajuste ® que foi

-removido. e

A secao do came excéntrico pode

ser suficientemente abastecida com

lubrificante, adicionando o

lubrificante quando girar o eixo

principal da maquina de costura.

W Adicionar lubrificante na se¢céo do pino do eixo do brago oscilante
; 1) Incline o cabecote da maquina e remova a
tampa de lubrificacéo©.

2) Abasteca o acoplamento @ fornecido com a
unidade com lubrificante através do tubo da
JUKI Grease B ©.

3) Remova o parafuso de ajuste ® no braco
oscilante ® e o parafuso na junta @ no orificio
do parafuso.

4) Submerja o parafuso @ fornecido com a
unidade no acoplamento para adicionar o
lubrificante JUKI Grease B.

5) Aperte seguramente o parafuso de ajuste ©
que foi removido apés o abastecimento com
lubrificante.

B Completar a lubrificacdo na secdo da placa de face
: 1) Abra atampa da placa de face.

2) Adicione JUKI Grease B nas sec0es de feltro (3
locais), parafuso de cabeca cilindrica, pontos
de apoio © para @ e secédo de ranhura de guia
0.
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B Completar a lubrificagdo do rolamento do eixo guia X

1) Aplique JUKI Grease B no eixo guia X 1 e placa
do calgcador 2.

(4) Aplicar lubrificante em outras secfes

B Adicionar lubrificante na se¢cédo da engrenagem de alimentagéo X

- = - = —= E provavel que a camada de lubrificante acabe
ao utilizar a maquina de costura tal como um
molde de costura que tenha pontos de
alimentacgéo inversa continua, conforme
mostrado na figura a esquerda. Para manter a
camada de lubrificante na engrenagem de
alimentacéo, realize as duas etapas do
procedimento a seguir.

® Adicione o lubrificante especificado da JUKI -
TEMPLEX N2 (nimero de peca JUKI:
13525506) na secao da engrenagem pelo

- - - menos uma vez ao més, aproximadamente.

@ Utilize a maquina com o modo de corre¢éo
de retencdo (U91) ativado. Outra medida
preventiva € mover manualmente a
engrenagem de alimentacdo em um curso
completo antes de ligar a alimentagéo
elétrica, com a finalidade de distribuir a
lubrificacéo sobre toda a superficie dentada
da engrenagem para cobri-la com uma
camada de lubrificante.

\(Para o0 molde de costura, conforme

mostrado na figura, somente uma parte da
engrenagem é utilizada continuamente.

Aplique o lubrificante na malha da

engrenagem que € utilizada para costura. j
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muito baixa.
® Amassamento do tecido.

do ultimo ponto.

1-13. Problemas e medidas corretivas (condi¢cdes de costura) ]
Problema Causa Medidas corretivas Péagin
a
1. Alinha da agulha ® Os pontos sdo desalinhados no O Ajuste a folga entre a agulha e a 115
escapa no inicio da inicio. lancadeira para 0,05 a 0,1 mm.
costura automatica O Defina a costura de inicio suave no inicio 96
de remate. da costura automatica de remate.
O Corrija o tempo de liberagdo da tensado da
@ A linha da agulha restante na linha do controlador de tensao da linha N°
agulha apds o corte da linha é 2. 21,22
muito curta. O Aumente a tenséo da mola do estica-fio
ou diminua a tenséo do controlador de
tenséo da linha N° 1. 21
® A linha da bobina é muito curta. O Diminuir a tens&o da linha da bobina.
O Aumente a folga entre a guia do furo da 118
agulha e o contra-faca.
O Diminua a tensdo no 1° ponto.
@ Tensdo da linha no primeiro ponto |O Diminua o nimero de rota¢éo no 1 ponto
esta muito alta. no inicio da costura. (Variacéo de 600 a
® A fixagdo da linha é instavel (o 1.000 rpm)
material tende a ser expandido, O Aumente o niumero de pontos da fixacdo
dificuldade de deslizamento da da linha para 3 a 4 pontos.
linha, a linha é grossa, etc). O Defina o passo no 1° ponto maior.
O Diminua a tensdo da linha da agulha no 1°
6 O ponto no 1° ponto é muito ponto.
pequeno.
2. Alinha ® A langadeira ou o acionador tem O Tire-a e remova os arranhdes, utilizando
frequentemente arranhdes. uma pedra de amolar fina ou polimento.
quebra ou alinha de | @ O guia do furo da agulha tem O Faca o polimento ou substitua.
fibra sintética tem arranhdes.
finas rupturas. ® A agulha bate no suporte do O Corrija a posi¢do do suporte do calgador 22
calgcador intermediério. intermediério.
@ P¢ fibroso esta na ranhura da pista |O Retire a lancadeira e remova o po fibroso
da langadeira. da pista da lancadeira.
® A tensdo da linha da agulha esta O Reduza a tensao da linha da agulha. 21
muito alta.
® A tensdo da mola do estica-fio estd |O Reduza a tenséo. 22
muito alta.
@ A linha de fibra sintética derrete O Utilize 6leo de silicone. 129
devido ao calor gerado na agulha.
Durante a captura da linha, a linha
€ perfurada com a ponta da O Diminua a altura da barra da agulha a
agulha. partir da linha de marcacéo gravada pela
metade da linha até o maximo da linha.
O Verifique o estado bruto da ponta da
agulha.
O Utilize agulha de ponta esférica.
3. A agulha quebra ® A agulha esté torta. O Substitua a agulha torta. 18
frequentemente.
@ A agulha bate no suporte do O Corrija a posi¢do do suporte do calgador 22
calcador intermediério. intermediario.
® A agulha é muito fina para o O Substitua-a por uma agulha mais grossa
material. de acordo com o material.
@ O acionador entorta a agulha O Posicione corretamente a agulha e a 115
excessivamente. lancadeira.
4. As linhas néo sdo ® O contra-faca esta sem corte. O Substitua o contra-faca.
cortadas. @ A diferenca no nivel entre o furo O Aumente a curvatura do contra-faca.
guia da agulha e o contra-faca ndo
é suficiente. O Corrija a posigdo da faca maével.
® A faca movel foi posicionada
incorretamente. O Corrija o tempo entre a agulha e a 118
(Linha da bobina, @ O ultimo ponto tem falhas. lancadeira.
apenas) O Aumente a tensao da linha da bobina. 115
® A tensdo da linha da bobina esta O Reduza a altura do calgador intermediario

SIMAQ
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Problema Causa Medidas corretivas Péagina

5. Frequentemente ® Os movimentos da agulha e O Caorrija as posi¢Oes da agulha e 115

ocorrem falhas de lancadeira ndo estéo devidamente lancadeira.
pontos. sincronizados.

@ A folga entre a agulha e a O Corrija as posi¢des da agulha e 115
lancadeira esta muito grande. langadeira.

® A agulha estj torta. O Substitua a agulha torta. 18

@ O acionador entorta a agulha O Posicione corretamente o acionador. 115

excessivamente.
® Comprimento da linha da agulha O Reduza a pressao da mola do estica-fio | 21, 22

restante apdés o corte da linha é ou aumentar a tensédo da linha aplicada
muito longo. (No caso de falhas de pelo controlador de tens&o da linha N°
pontos dentro do 2° e 1° pontos a 1.
partir do inicio da costura)
6. Alinha da agulha |® A tenséo da linha da agulha ndo O Aumente a tensdo da linha da agulha. 21
sai do lado errado est4 suficientemente alta.
do material. @ O mecanismo de liberacédo da O Verifique se o disco de tensédo N° 2 é
tensd@o ndo funciona corretamente. liberado durante costura automatica de
® A linha da agulha ap06s corte da remate. 21
linha esta muito longa. O Aumente a tenséo do controlador de

tenséo da linha N° 1.

@ O numero de pontos € insuficiente. |O Corrija a posi¢do da faca movel.

® Quando o comprimento da costura |O Desative a fixagdo da linha.
est4 curto (O final da linha da O Desative a fixagdo da linha.
agulha se projeta no lado errado do
produto de costura.)

® O numero de pontos € insuficiente. |O Utilize a placa inferior, cujo furo é maior

gue o calcador.

7. Ofinal da linha do | ® Falhas de ponto no 1° ponto O Ajuste a temporizagdo da langcadeira
1° ponto sai no mais rapida em 1/2 ponto.
lado direito do @ A agulha e a linha utilizadas sé@o O Aumente o didmetro interno de calgador
material. grossas em relacao ao diametro intermediério.

interno do calg¢ador intermediério.
® O calcador intermediario ndo esta |O Ajuste a excentricidade entre o calgador

devidamente posicionado em intermediario e a agulha de forma que a
relagdo a agulha. agulha seja introduzida no centro do
calcador intermediério.

8. Alinha quebrano | ® A faca movel foi posicionada O Caorrija a posigéo da faca mével. 118
momento do corte incorretamente.
de linha.

9. Afixacdo dalinha | ® A linha da agulha no inicio da O Aperte o controlador de tenséo da linha 25
esta enrolada com costura é muito longa. N° 1 e garante o comprimento da linha
linha da agulha. da agulha de 40 a 50 mm.

10. Comprimento ® Atensdo da mola do estica-fio estd |O Aumente a tensdo da mola do estica-fio. 22
desigual da linha muito baixa.
da agulha.

11. O comprimento ® Atensdo do controlador de tensdo |O Aumente a tensdo do controlador de 21
da linha da agulha da linha N° 1 esta muito baixa. tensédo da linha N°1.
nédo encurta. @ A tensdo da mola do estica-fio estd |O Reduza a tensao da linha da mola do 22

muito alta. estica-fio.

® A tensdo da mola do estica-fio estd |O Aumente a tens@o da mola do estica-fio
muito baixa e o movimento é e também prolongue o curso.
instavel.

12. A secéo de nés ® A ociosidade da bobina é grande. O Ajuste a posi¢do da faca movel. 118
da linha da bobina | @ A tensao da linha da bobina esta O Aumente a tensdo da linha da bobina. 21
no 2° ponto no muito baixa.
inicio de costura ® Atensdo dalinhadaagulhano 1° |O Diminua atenséo da linha da agulha no
aparece no lado ponto esta muito alta. 1° ponto.
direito. O Desative a fixagdo da linha.

13. O limpador ndo ® A entrada da agulha da dltima O Altere o ponto de entrada da agulha da
funciona. (Retorno agulha é a mesma que do inicio de agulha ultima.
com defeito). costura e a resisténcia da linha e do

tecido é grande.
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| 2. OPCIONAL

2-1. Tabela de guia do furo da ]

Agulha utilizada

Guia de furo da agulha

Tamanho

Diametro de furo da

Peca No. agulha

Aplicacéo

N°09aN°11

B242621000C 21,6

Para pontos (OP)

N° 11 a N°14 *1 | B242621000A 21,6

Para materiais de peso médio a leve (tipo
S)

N° 14 a N° 18 *2 | B242621000B 22,0

Para materiais pesados a de peso médio
(tipo H)

B242621000D 224

* 1: Agulha instalada padrédo (DP X 5 N°14)

* 2: Agulha instalada padrao (DP X 17 N°18)
* Tipo S: Contagem da linha aplicavel: N° 80 a N° 20
* Tipo H : Contagem da linha aplicavel: N° 50 a N° 02
+ (OP) significa opcional.

-

.

2-2. Reservatoério de 6leo de ]

o o -
N° 18 a N° 21 B242621000F 530 Para materiais pesados (OP)
N°22aN°25 | B242621000G6 2 3.0 (comum Para materiais extra-pesados (OP)
escareador)
N°18aN°25 | B242621000H @ 3,0 (furo excéntrico) | | ora Materiais pesados para evitar falhas
de pontos (OP)

Agulha Calcador intermediario

utilizada ¢ A

Tamanho Peca No. Tamanho (Q’CA)‘ X OB X Ax
N°09aN°11l A
N°11aN°14 | B1601210DOE (OP) | @16 x@2,6x57%x37,00 e L
*1 40023632 (Padrédo) | 2.2x@33,6%x5,7%x3859 *._‘
N° 14 aN° 18 | B1601210DOFA (OP) 22x@g3,6x%x8,7%x415 -~
*2 H
N° 18 aN°21 | B1601210DOBA (OP) | ¢ 2,7 x@ 4,1 x5,7 x 38,5 A Y
N° 22 a N° 25
N° 18 a N° 25 B1601210DOCA (OP) | #3,5x@5,5x5,7 x 38,5 J Lﬂ B

ADVERTENCIA:
Desligue a energia elétrica antes de iniciar o trabalho para prevenir acidentes

causados pelo arranque repentino da maquina de costura.
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Remova a guia de recolhimento da linha No. 1 © e

fixe a base do reservatorio de 6leo de silicone @.
Fixe o reservatério de 6leo de silicone ©@
B3532223C00) com o ima.

1. Sealinha se enroscar muito na
base do reservatério de 6leo de
silicone ® (B2535210000),
inverta a direcdo de enrolamento
dalinha.

2. Parafixacdo da base do
reservatoério de 6leo, use dois
parafusos M4 @. (No. de peca do
parafuso adequado:
SM4040855SP)
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