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Estrutura Interna da Caixa de Controle

Caixa de Controle 2070P

Sistema de resfriamento

Placa do motor de passo
Placa digital

= | “0o0 ooo oooJ0) |

Placa do motor servo

Placa de poténcia
Al HIZU_IJ_LH
] .

® E proibida a copla ou qualquer outro upo de reprodugao deste aocumento sem autorizagao previa, por escrito, da sSlimag/SA.
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Conecgao da Voltagem de Poténcia e Cabo da Caixa de Controle
1) Voltagem de poténcia e conecgao do codigo de poténcia

(1) Especificagio de Voltagem
*Iguale a indicagio de voltagem para especificagéo de cédigo de poténcia e conecgio de cabo.
1. Ndo deve ser usado na condigio que especificagéo de voltagem esta diferente.
2. Em caso de mudar a voltagem usada, referir ao artigo. [Método de mudanga da voltagem de poténcia)
* Conecgio de fase Unica {100V, 110V, 120V, 200V, 220V, 240V)
* Conecglo de trés fases (200V, 220V, 240V, 380V, 440V)
(2} Método de mudanga da voltagem de poténcia
* Em voltagem de especificagdes de 110V, 220V e 380V~440V, vocé pode mudar para as seguintes voltagens
apenas mudando alocalizagéo de voltagem de poténcia no interruptor de conecgéo.

* Especificagdo de volt. mudada de 110~220¥  * Espec. de voltagem mudada 220V  * Espec. de voltagem mudada de 380~440%
Modelo de transformador: KM-2070P-110 Modelo de transf.: KM2070P-220 Modelo: KM2070P-440

Voltagem |Localizacdo conector || Voltagem |Localizagao conector | | Voltagem |Localizagdo conector
de entrada | de poténcia voltagem || de entrada |de poténcia voltagem| | de entrada | de poténcia voltagem

95v~108V JP3 1a0v~210v JP1 345V~415V JP4
108V~115V JP4 211V~230V JP2 418V~480V JPS
116V~125V JPS 2Z3V~250V JP3

trole pode ser danificada. Em caso mudar a voltagem entre as fases 110V ~ 220V
e 380V ~ 440V, transformador deve ser substituido. Por favor referirac item 5 a6
de acordo com capacidade do fusivel na placa de poténcia.

f Se o conector de poténcia de voltagem estd ajustado erradamente, caixa de con-

Caixa de Controle da Maquina Zigzag

- —

Placa do motor de passo Sistema de_resft"iamento

Em caso de poténeia _— H
de entrada malor 220 Em caso de poténcia
e de entrada ser 110¥
S Placa digital
{ ﬁrw 20V W0V 380V 440V
{ ooy 1oy v L Placa motor serve
I owpl wRz wRl WPl wRS |
II .'I
( S E—
\ /" Placa de poténcia I . | == |
J l Lll" g Trapsformador
Conector de voltagem i l — I
de poténcia
[Ajuste do conector de voltagem de poténeial [Fig- 1]

® E proibida a copia ou qualquer outro tipo de reprodugéo deste documento sem autorizag&o prévia, por escrito, da Silmag/SA.



2) Conecgao de cabo para caixa de controle
A. Fiacao interna da caixa de controle (comum em todos os tipos)

~
Placa motor de passo  Sistema de refriamento
e
|1'3 Caho de sinal motor passo |
- | IIE Caho de sinal motor servo |
Placa digital

J16 [|’ Cabo auxiliar motor servo |

H7

Placa motor servo J3
F ; |?I Caho de resfriamento |
) I — 4 [15 Cabo poténcia motor senml
; |_ I' Tranformador = — ==
/ Placa de poténcia o F'.' Caho poténcia solendide |
/ \ it i o |

B. Fiacao externa e caixa de controle

Caixa de controle [ 35 Cabo para discar OP |
§. Caho do encoder [verde}
5 Cabo sincronizador (preto}

Ellm.:_? L 1 Caho do pedal {amarelo)
4. Caho do sensor ]
m Ja 26 Cabo principal motor
o Y M Cabo interruptor reverso
] :JII 25 Caho ascensor auto do calcador
o * Cabo sensor motor de passo B/T
aca dmnal«p\l ) | Cabo do painel de operacao
Elaca moforsarie =f= 11 Caho solendide thranco)
t | 1 l Y Cabo solendide caca fio {azul)
) I Caho solendide corte fio (vermelho)

i Caho solendide calcador {amarelo)
1l Caho solendide lib. tensdo jverde]
27 Cabo do motor de passo. |
17 Caho de poténcia |

l J
————| " “Transformador
—

Placa de poténcia

’

7 /I

H Motor de passo B/T |

Veja "diagrama de bloco de fiagio"

* Figura superior esta o diagrama baseado no modelo KM2070P-7 e afiagio em ca-

so de selecionar levantar faca (incluindo solendide do calcador) para opgéo

A * Como o modelo KM2070F é tipo sem corte de fio, ndo é necessario conectar caho

para corte de fio, caga-fio, solendide de liberagio de tenséo.

* Cabo do interruptor consiste em 2; conector azul e branco (levantador de faca é
opcional)

*Em caso de conecgio de cabo de poténcia, preste atengéo para fixar na mesa

® E proibida a cépia ou qualquer outro tipo de reproducgéo deste documento sem autorizag&o prévia, por escrito, da Silmaqg/SA.
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Uso do Painel de Controle e Costura

1) Painel de operacao e fungao chave

GK @ @ £y & ® @ ® @
I | | I [ | | | l .
ﬁ""ajoaoaoyns’ao?)ﬁs)o n_
speeD | @
20 nmEm|
LIL >
o BEE
‘@ @ @
LTl ——
BUNSTAR MACHINERY CO, LTD.
0 0 MADE IN KDREA
.
N /N
2 @& % 80 fie @ @
(1) Chave padrio linha reta & Chave padrio blog.-direito 5 Chave nome do ponto @ Chave N2
i@ Chave padrio 2 pontos @ Chave padrio ROM i Chave parada agulha @ Chave +
i@ Chave padrido 3 pontos i3 Chave largura zigzag i Chave calcador i# Chave -
@ Chave padrio 4 pontos d1 Chave reduzir inicio & Chave corte de fio i# Chave meio ponto
{5} Chave padréo esc.-esq. i@ Chave linha bhase i@ Chave automitica # Chave PARA/SET
® Chave padréo esc.-direito 43 Chave reduzir final @ Chave velocidade @ Dispositivo Indicagio
(7} Chave padréo blog.-esq. @ Chave parada agulha @ Chave N1 (O} Indicagdo lampada

®& £ proipiga a copia ou quaiquer outro upo ae reproaugao aesie aocumento sermn autloriZagao previa, por escrito, aa simag/oA.



2) Método de ajuste padrao

* Status de indicacdo do painel de controle

Dé’ o -. Q

J'

._.. O

KM-2070P

BUNETAR Im LTD.
MADE N KOREA

* Ordem de operagao

1. Ligue a maqguina
<Painel de operagéo de status de ajuste inicial>

Disp. de Indicagao Ind. da largura zigzag
{Unid. 0.1mmj 8 mmi
Ind. de lampada Ligad
de 72 pontos padrao 1gayn
Ind. de lampada da .
parada inf. da agulha Ligado
Lampada de indicagao .
do calcador Ligado
Lampada de indicagdo .
do corte de fio Ligado
Lampada de indicagédo .
do caca fio Ligado

2. Apertando a chave do padrio desejado, a
lampa- da do padrio selecionado esta ligada.
*Ex.: seleciio do padrio No. 3 (3 pontos padrio
zZigzag)

*Veja 3) para padréo selegiio do esquerdo, direito,
*Veja 4) para padréo esquerdo e direito.

3. Entio, inicia costura pisando no pedal.

4. Execute o corte de fio pisando novamente no
pedal apds completar a costura.

{Corte de fio e caga fio s&0 opcionais)

Ligado

Indica a condigio de ajuste
no painel operacional.

W‘—y—

& Ajuste do padrio desejado

(ex. padrao No. 3)
Indicacéo dalampada
ligada

T

Costura

<Nota>

Quando estiver ligada, se a campainha tocar ¢ UP é mostrado no dispositive de indicagéo,
significa que barra da agulha néo esti na localizagiio de parada superior. Entio, gire a polia
para frente com a méo que a barra da agulha pode ser colocada nalocalizag&o superior.




® Forma e nimero padrio basico

Sunbhtar

Mo. padrio Nome padrio Condigéo do dispositive indicado
1 Padrae linha reta 1000
2 Padrio zigzag 2 pontos (padrae) E| |:| |:|
3 Padrio zigzag 3 pontes (2 passes) 1000
4 Padrio zigzag 4 pontes (3 passos) aE100

1 {24 ponteos) E| |:|
5 Padrio escalope | 2 (12 ponots) LI
esquerdo 3 (24 pontos) 12101
4 (24 pontos) EE0C]
1 (24 pontos) C10010]
6 Padrie direito 2 (12 pontos) 61121 [
de colo 3 (24 pontos) GIEEI
4 (24 pontos) C1E10]
Bloquear
7 Esquerdo Ponto L HIEIE
5 Direito Touear BE00
Ponto - L
9 Padrio ROM (usuario entrou padrio) G100

[Linha reta] [2 pontos zigzag]

[3 pontos zigzay]

[4 pontos zigzay]

=

=

[Escalope esquerdo 1~4]

{

=
{

%

(3]

[Escalope direite 1~4]

3 |3

4

L]

[1]

[Bloguear esquerde]

(3]

[Bloguear direito]

[4]

E

C

Neormal Peonto - L

MNormal Ponto -L

[A forma de 16 padrdes basicos]

N MIVINIUU U UURITU VU YUY UTT VUL U PV VU DU VMUYUY MDD Y MU DU VTN DS

UMV IEUYUY MUV IU, DU DUV I, U

[IOITR7RN
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3) Método de costura do escalope esquerdo/direito
Ex.: Sele¢ao daforma No. 3 do padrao escalope esquerdo

= Condigao de indicagdo do painel de operagao

]

02 o3

EEEID

ik ml o8 p

“\

0

@
[ ]

O

(e

ans
|mm s

~ 7 o 8 o ]
aee A
SPEED
O
w O
KM-2070P
e MADE N lRIEE'

s Ordem de operagéo

1. Aperte chave escalope esquerda

*Lampada de indicagéo do escalope esquerdo ligada.
No mesmo tempo, nimero padrio e nimero de forma
sédo mostrados no dispositive de indicagio e depois de
um tempeo, largura do zigzag é mostrada.

2. Aperte a chave PARAJSET em ordem para mudar o
numero de forma. Largura zigzag no dispositive de indi-
cagio pisca no mesmo tempo, apertando a chave es-
querda, nimero padrio e namero de forma séo mostra-
dos no dispositivo de indicagéo.

3. Mude o No. de forma usando chave + e -,
{Ex: Selecéio de padrio de forma No. 3)

4. Aperte chave PARAISET guando a mudanga esti-
ver completa. Largura zigzag é mostrada na indicagéo.

<MNota>
* Em caso de escalope direito, é o mesmo de
método de operagio acima.

Inicia ligado

Dispositivo de indicagéo

v MNo. padrio
@ No. de forma
S[-[ 4] [—[ [ 18/0]

/




4) Método de costura de bloqueio esquerdofdireito
Ex.: Ajuste de 5 pontos de bloqueio esquerdo

® Condigao da indicagdo do painel de operagio

KM-2070P

SUNSTAR MACHINERY CO,, LTD.
MADE IN

® Ordem de operagio

1. Aperte chave de blogueio esquerdo e
* A lampada de indicagio de bloqueio esquerdo liga | Condigdo de poténcia

e humero padrio e nimero de ponto para bloqueio Dispositivo de indicagio
esquerdo sdo mostrados no dispositivo de indica -
¢80 no mesmo tempo e depois de um momento, a
altura zigzag ¢ indicada. bl

é" No. padréo

2. Aperte PARAISET para mudar Numero de ponto | I_,_—|No. de ponto

do bloqueio esquerdo. |n[ | | |_’ | |E| |
- [n]-

3. Mude o numero de pontos usande chave + e - -
Ex. 5 pontos - Distincia de ponto de blogueio.: 0~99 . O
pontos.

4. Aperte PARAISET quando a mudané estiver com- J.i | [glo] —

pleta. * Altura é mostrada na indicagéo.
. / ‘
5. Podera iniciar costura pisando no pedal. G-) |
<Exemplo de & pontos de padrio> HEIE'
=1

:|~ MNo. de ponto: 5 v / |

Padréo esquerdo perido 1

® E proibida a copia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagao previa, por escrito, da Silmaqg/SA.



5) Método de costura do ponto L esquerdo e direito
Ex.: Ajuste 5 pontos para ponto L esquerdo e repita 2 vezes.

= Condigao de indicacao do painel de operagéo

02 o o % 08 88T B8 o8

TGO LT

SPEED

Q

ooy e O
L]

s Ordem de operagéo

1. Aperte a chave de bloqueio esquerdo

* A lampada de blogueio esquerda & ligada, No. padrio e
Mo. de pontos sdo mostrados no dispositivo de indi -
cagéo, entfo alargura do zigzag é mostrada.

2. Aperte chave PARAISET

* A largura do zigzag pisca no dispositivo de indicagéo.
Meste tempo, aperte a chave blogueio esquerde, e 0 No.
padréo ¢ o No. de pontos séio mostrados.

3. Aperte a chave meio ponto para mudar para ponto L
modo padrio,

* A lampada de blogueio esquerdo continua piscar que
tem sido mudado para modo padriio ponto L.

4. Use + ou - para mudar o No. de repetigiio para ponto L

5. Aperte a chave N2
* 0 No. de repeticiio do ponto L & mostrado na indicagéo

6. Aperte o pedal para comegar a costura.

<Exemplo de 5 pontos para : Tipo de costura
ponto L e 2 vezes padrao letra L
1

repetido>

—_

<«— 9 pontos

1 E -

i Repeticio 2 vezes
<MNota»

* Ajuste o "ajuste de redugéo" do corpo do ma -
quina para '"0". (Pode precisar de um pegueno
ajuste para diregao +i- de acordo com condigio
de costura)

* De acordo com resultados de costura, ajustade
"velocidade de costura" e "ajuste de redugio".

Direcédo de costura

_I"'°'°B°te"°'a Dispositivo de indicagdo

2 _ No. padrio

G’ r"—|_ No. de ponto
— [>T e

.
]
/é

Modo de mudanga
ponto -L

il
.

&
| <
/ o
T o

)
i
£
un

Repetigdo de No.
Display

#

T

:T, L]
|
_E_
o
mn

@
o

#

®
N
ahd

Costura

iy

12




6) Largura do zigzag (Largura max: 10mm)

Unidade) 0.1mm

» Condigao de indicacao do painel de operagao

i

ﬂ“

0304‘.

000

a

o8

ROM.

070

am
L] b

2PEED

[~¢ .’ v
KM-2070P

SN AR 2 T2

® Ordem de operagéo

* Condigio de poténcia

* Largura do zigzag é mostrada na indicagéo

* Belecione aforma padrio desejada

{Lampada do padriio selecionado é ligada. Ex. pa -

dréio 5) como na figura acima.

1. Aperte PARAJSET para mudar a largura zigzag.

* Largura zigzag pisca na indicagéo
* Lampada PARAISET é ligada.

2. Mude o tamanho da largura usando + ou -

3. Costura inicial pelo pedal.

<MNota>

é sempre "0".

gina 37 e use também 10mm.

* Largura padrio da linha reta (No. padrio = 1)

* Largura max zigzag é ajustada para 8mm ne

momento do embarque. Quando usando largu-
ra zigzag 10mm, mudar para "100" no A8 no "5)
parimetro de mudanga e classificagdo' na pa -

T |
Condigdo poténcia
Disp. de indicagdo

B.0

. e Limpada ligada

{-ED@J/

|| 8o —
/ N

Indicagdo LED
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7} Velocidade de costura

s Condigéo de indicagio do painel de operagéo

» Ordem de operagio

* Aperte a chave para aumentar a velocidade (diregéo
da flecha esta pra cima) em ordem para aumentar a
velocidade e aperte a chave redugiio da velocidacde
{flecha estd pra baixo) em ordem para diminuir a velo-
cidade.

* A velocidade mudada esta no monitor e entao auto-
maticamente o numero vai aparecer.

<MNotax
Limite de velocidade pela altura do zigzag

WYelocidade
0.0mm-~3.0mm 5000 spm
3. 1mm~4 Omm 4500 spm
4 imm~5.0mm 4000 spm
5. 1mm~6 0mm 3500 spm
6. 1mm~8 0mm 3000 spm

e ——
Cond. de poténcia

Disp. de indicagio

Depois de um momento,
para largura automatica.

17

retorne




8) Método de uso de reducéao inicial

Ex) E 0 exemplo do padrio 3 com largura do zigzag de 6mm

s Indicagiio do painel de controle

KM-2070P

SUNSTAR MACHINERY LTD:
WADE IN

m Ordem de operacgéo

1. Aperte a chave de redugio inicial na condigio que a
poténcia esta ligada.

* Ladmpada de redugio inicial ligada, & o No. de pontos
do lado A de redugéio inicial € mostrada no dispositivo
de indicagéo.

* Distancia de No. de ponto do lado A: 0 ~ 99 [pontos]

2. Aperte a chave de redugio inicial novamente.

" Mo. de ponto do lado B de redugéo inicial € mostrada
no dispositivo de indicag#o.

* Distancia de No. de ponto do lado B: 0 ~99 [pontos]

3. Aperte chave de redugéio inicial novamente, entéio a
largura deredugio inicial € mostrada na indicag#o.
* Distancia da largura: 0 ~8.0mm

4. Aperte a chave largura zigzag.
*Largura zigzag € mostrada na indicagéo.

5. Comece costurar pisando no pedal.
* Execute a redugio inicial de ajuste, e inicie costuraa
forma padréo.

6. Execute corte de fio pisando novamente no pedal
quando a costura estivercompleta.

... .. 1
Cond. de poténcia

—— [1I&0]

-

[ ]
. Lado A - No. de pontos

|

Dsp. de indicagio

]
. Meostra largura de

redugdo inicial

-]

£
[ [[ED

<Aviso»

possivel nessa condigo também.

* Se vocé ligar a lampada de indicagdo de redugdo inicial apertando a chave de redugio inicial, costura &

* Se vocd apertar redugde inicial entdo use para ver a condigdo de ajuste de redugio inicial.
* Ajuste ¢da largura de ponto {veja 3_20) usando botdo reverso.

® E proibida a copia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagao previa, por escrito, da Silmaqg/SA.
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Mudando No. de ponto e largura de redugéo inicial
- Tipo de costura de reducgéo inicial

¥

i

Cond. de costura R

s Ordem de operagéo

1. Aperte chave de redugéo inicial na condigéio que a
poténcia esta.

* Lampada de indicagdo de reducio inicial é ligada e
Mo. de ponto do lado A inicia a redugio mostrada no
dispositivo de indicagéo.

2. Mude o No. de ponto usando achave + ¢ -

3. Aperte a chave de redugio inicial novamente.
*MNo. de ponto do lado B da redugio inicial € mostra-
da naindicagéo.

4. Mude o No. de ponto usando achave + e -

5. Aperte a chave de redugio inicial novamente.
* Largura U é mostrada na indicagéo.

6. Aperte PARAJSET para mudar a largura de redugéo
inicial.

* Léampada de indicagio PARAISET ¢ ligada e dispo -
sitive de indicagio pisca no mesmo tempo.

7. Mude alargura do ponto usando + e -

8. Ajuste o valor alterado apertando chave PARAISET.

* Largura é mostrada na indicagéo

9. Aperte a chave de largura zigzag.
* Largura zigzag € mostrada no dispositivo de ind.

<Nota>
No. de ponto do lado A, B da redugds inicial: 0
~ 99 pontos f Largura: 0 ~ 8.0 mm

<Nota>

*Velocidade inicial de redugio & 1200rpm {em
caso de velocidade-costura ser maior a 1200
rpm) e execute o ajuste de velocidade- costura
em caso de ser menor a 1200rpm.

16

Areareversa —  —

Largura de redugao inicial

m L . Ponto inicial
ll+1[]
/

——No. de ponto lado A

_‘_,:-rﬁl *

* *

MNo. de ponto lado B

II Disp. de indicagio
| lBlo

. b
. MNo. de ponto lado A
R[-]0o
-
©-0
R[-[ 1o
-

N
-
Q- @
— Bl

[ )
. Largura de redugée inicial

ul-10jo
w
[ | _
. Mudar largura

MNo. de ponto lado B

b[-10[C

u-T8le—
- \
-0 |
u[-[3]o—
[ |

o / ‘

ul-[300

® E proibida a cépia ou qualquer outro tipo de reproducgéo deste documento sem autorizag&o prévia, por escrito, da Silmaqg/SA.



9) Método de uso e reducgao di final
Ex.: E este exemplo do padrao 3 com largura zigzag de 6mm

g Condigao de indicago de painel de operagio

o#% 08 o8 7 8

[ Ju]
Ll

F

=1 Gi@é "y

SPEED

Ao

KM-2070P

SUNETAR mﬂm

8 Ordem de operagio

1. Aperte a chave de redugdio final na condigio que a
poténcia esta ligada.

* Lampada de indicagdo do final liga novamente e o No.
de ponto do lade C da redugdo final @ mostrada no dis -
positive de indicagdo.

* Distdncia de No. de ponto lade C: 0 ~ 99 pontoes

o
2. Aperte a chave de redugéo final novamente. .

Cond. de poténcia

Disp. de indicagio

MNo. de redugio final
de ponto do lado C

* No. de ponto do lade D & mestrade no dispositive de
indicagdo. 'H

* Disténcia do No. de ponto do lado D: 0 ~ 99 pontos a

3. Aperte a chave final de redugdo novamente, entio a

No. de redugdo final
de ponto do lado D

largura de redugio final & mostrada na indicagio.

* Dsitancia: 0 ~ 8.0mm

o
4. Aperte a chave de costura zigzag. .
* Largura zigzag & mostrada na indicagdo.

5. Inicia costura pele pedal.

.
6. Execute corte de fie pelo pedal quando a costura es- .

Redugdo final
da largura

tiver completa.
* Entdo, redugio final é executada antes do corte de fio. J,i

<MNota>

possivel naquela condigio também.
* Se vocé apertar redugdo final entdo use para ver ajustes da redugdo final.
* Ajuste da largura do ponto {veja "3_20") botdo reverso.

* Se vocéd ligar a lampada de indicagdo final de redugio apertando a chave de redugdo final, costura é

17



® Mudar No. de ponto e largura da redugéo final
Tipo de costura da redugio final

‘ : / -
In —1 =
I/ i — et
Redugﬁ?ﬁnal

— Red. final do Mo. de ponto
] (<[]

s Ordem de operagio
Cond. de poténeia

Disp. de indicagio
1. Aperte a chave final de reducéo na condigio gque
a poténcia esta ligada.
* Lampada de indicagiio de redugéo final liga e No.
de ponto do lado C da redugéo final @ mostrada no
dispositivo de indicagéo.

I-u E
o
3
(=3
° o
[=1}-4 [=]
o
O

€l-1o]
|5

o7

2. Mude o No. de ponto usando achave+e -
{Ex. 10 pontos)

@

@
=
=

3. Aperte a chave de redugio final novamente.
*MNo. de ponto do lado D da redugéo final € mos -
trada no dispositive de indicagéo.

[

T.H
o]

]

L=

ad

T

onto lado D

4. Mude o No. de ponto usando + e -
{Ex. 10 pontos)

&
@

5. Aperte chave de redugéo final novamente.
* Largura U & mostrada na indicagéo.

J

o

iLdi

6. Aperte PARAISET para mudar largura da redu -

Largura da redugio
cao final.

[ 7]
0
|
. . Mudar largura

.

I::.
N E__
cCa )
e | A

.!—.4— 2
T O
“ ;

A

<MNota>
MNo. de ponto do lado C, D da redugée inicial: 0 ~
99 pontos. Largura: 0 ~ 80 pontos.

i

<MNota>

*Velocidade inicial de redugio é 1200spm (em ca-
so de ser acima de 1200spm) e executar o ajuste
de vel. de costura em caseo de ser menor a 1200,

|
' |
|
=

18
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10) Ajuste da linha base

-Localizago dalinha-base é ajustada em "0" no momento do embarque com a fabrica.
-Localizagéo da linha-base pode ser ajustada em dmm na origem no esquerdo ou direito.

® Condigdo de indicagéo do painel de operagéo

-
| T . n 3 l‘:\ 4

0& 86

HEOBII ,_—|B

L=

&

[ JL]c
mmis

Ao

KM-2070P

Y
SPEED

e Ordem de operagéo

Ex) Padréo é ajustado em 2 pontos zigzag padrio e
largura zigzag é ajustada em 4mm adiantamento.

1. Aperte a chave base-linha

-Localizagio da linha-base é mostrada na indicagio
- Localizagéo inicial da linha-base é ajustada em para
IIrUUII.

2. Aperte a chave PARAISET
- O dispositivo de indicagio pisca.

3. Decida sobre esquerdo ou direito apertando
chave N1 {Ex. L-00)

4. Mude a localizagéo usando + ou -
5, Ajuste o valor alterado apertando PARAISET

- Alocalizagéo alterada da linha-base é mostrada no
dispositive de indicagio.

6. Aperte a chave largura zigag
-Largura zigzag € mostrada no disp. de indicagéo

7. Costura inicial pelo pedal.

Cond. de poténcia

Disp. indicagio

i - [LHB
%
% e

D o

o-0 |
%—
%

%

19



s Consideragdes para ajustar localizagéo dalinha-base

* Mo padrio de costura come figura [a], movendo a localizagio da linha-base 2mm (L-20) para esquerdo,
costura como mostra figura [b].

* Quando mover localizagéo da linha-base 3mm (L-30) para esquerda e ajuste da largura zigzag de dmm,
de acordo com excesso do limite de costura como mostra na figura [c], entéo largura zigzag é automa -
ticamente ajustada no limite maximo néo excedendo o limite ¢ costura estara pronta.

Bmm
I 4mm |
L-40 r=i0 r—40
Linha-base (r - 00} _
Largura: 4mm Linha-base: {L - 20}
[a] [b]
2mm
| 4mm
L-40 0 r-40 0 r-40
(] | ¢
|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
Linha-base Linha-base
(L -30) (L -30)
[c] [d]

[Exemplo de ajuste dalinha-base] L gl

20
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11) Localizagao de parada da agulha esquerda / direita

s Condigio de indicagio do painel de operagio

-
L ] o 5

Qeac

veee O

SPEED

L

] O
2]

o

L X 1 e e
By ..z

® Ordem de operagéo

* Este & o exemplo de 2 pontos padrio (padrio zigzag,
MNo. padréio 2) - Largura de 8mm.

1. Aperte a chave de parada esquerdaldireita na condi-
¢d0 que a poténcia esta ligada.

2. Aperte a chave PARAISET
* 0 dispositivo de indicagio pisca.

3. Decidir localizagéo de parada esq.idireita

* Chave N1: parada esquerda - dis. de ind.: EII.
* Chave - parda direita - dis. de ind.: '.'E
*Chace N2: sem parada - dis. de ind.: BEEE

4. Ajuste o valor alterado apertando a chave PARAISET
* Alocalizagio de parada alterada é mostrada no dis -
positivo de indicagéo

5, Aperte a chave largura zigzag
* Largura zigzag é mostrada no dispositivo de indica -
cao.

6. Costura inicial inicia pelo pedal.

ngado

Disp. de indicagéo
[— [T
.I

~ |
— [F[—

i

Costura

21



Ex)Em caso de ajuste esquerdo ! direito

Localizagéo neutra no pedal (parada de costura)

Parada

Parada © Parada

<Padréo 2 pontos> <Padréo 4 pontos> <Escalope direito>

Exemplo de ajuste da parada da agulha (Fig. 3-2]

<Mota>

* A menos gue ajustar a parada da agulha direite f esquerdo, pode parar em qualquer lugar.

* Em caso de linha-reta padrio e padrio bloqueio, localizagido de parada direita esquerda da agulha
nio é refletida.

* Ajuste de parada esq. / direita, pisando no pedal para neutro ou pedal enquanto costura, a costura
continuara para localizagédo designada.

* Em caso de parada esquerda, a maquina se move para ponto maximo esquerdo e em caso de para -
da direita, se move para penteo direito.

<Leocalizagdo inicial de costura>

* Em caso de ajuste de parada direito, inicia apartir do direite e em caso de ajuste de parada esquerdo
e inicia costura apartir do esquerdo.

* Em caso de parada da agulha inferier, troque o material de costura, fazendo a agulha mover para pa -
rada superior pedalando pra tras e inicie a costura. Entéo, inicia na localizagéo.

* Em escalope, inicia costura do direito em caso de escalope esquerdo e em caso de escalope direito,
inicia do esquerdo (do topo da forma).

* Em ¢aso de ndo ajuste da parada esq. e direita, a costura inicia da esquerda.

<Nota»

Gluando mover a agulha para parada superior da agulha, ndo meva girande a chave de meio ponte ou
a polia com as maos. Entée, a costura inicia da parada esquerdaldireita.

22
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12) Parada inferior e superior da agulha

- Este ajuste é usado para verificar a localizagio do material de costura correto ou usado para fungéo
reversa (espelho) e nome do ponto de costura.

- Método de ajuste esta ligado nalampada de indicagio da parada inferior apertando a chave de parada
inferior ou superior da agulha.

- E selecionado para valor inicial de parada inferior.

- Em caso de parada superior, vocé pode apertar a chave de parada inferior mais uma vez.

13) Conceito basico para operagao do painel de operagao

[Em caso de sem mudanga alterada) [Em caso de mudanga de parametro]

Cond. de poténcia Cond. de poténcia
I

Padrio de ajuste Ajuste de mudanga
L 1 do parametro

' i ‘¥ :
LarguraRedugdo Parada Redugio Linha .
zigzag | inicial | Lev. direito final I base
] L I L L | l

I 0000
[Comrs |

Mudar pardmetro

lu
@
l

Costrura

Conceito basico do painel operagio [Fig. 3-3]

-Use a chave PARAISET em ordem para mudar os parimetros selecionados (largura, localizagéo de
base, localizagio de parada esquerdaldireita, etc.)
{Veja a ordem de operagio em caso de [mudar parametro])

-Em ordem para usar o valor ajustado em avango, ligue a lampada selecionando a chave desejada e

costura inicial.
{Ordem de operagéio em caso de [sem mudar parametro])

23
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14) Fungéo (espelho) reversa

s Condigéo de indicagdo do painel de operagéo

~

02 53 4

8 &

Yilr,

.5

006G

08 o7 o8 9

n -‘
SPEED

FTT
L)

KM-2070P

N A A

e Ordem de operagéo

* Condigio que poténcia esteja ligada

* Largura zigzag mostrada no dispositivo de indicagéo
* Padréo foi ajustado para escalope esquerdo No. 3 em
adiantamento

* Agulha esta na posicéo de parada inferior.

1. Aperte a chave escalope de padrio esquerdo
" Mo, padréo e No. de forma s&o mostrados naindica-

¢éo e depois de um tempo, a largura zigzag é mostrada.

2. Aperte a chave PARAISET
* 0 dispositivo de indicagéo pisca.

3. Aperte a chave escalope esquerdo
" Disp. de indicagéio pisca e No. padrio ¢ No. de forma
séo indicados.

4. Selecione a fungéo reversa apertando a chave N2
* Disp. de indicagéo continua piscando.

5. Ajuste o valor alterado apertando chave PARAISET

6. Inicie costura pisando no pedal para frente.

7. Pare enguanto costura {onde o reverso foi feito) e
gire o material de costura para 90 graus.

8. Ajuste localizagéo reversa apertando botdo reverso.

9. Inicie a costura pisando no pedal para frente nova-
mente.

Cond. de indicagde

L ] Disp. de indicagdo

[— [rm

[S[-13[ ][ [elg]

@ |
175-_3 —
@ < | >
5[-13R —

o AN

Para costura e diregio
convertida (90 graus)

¥




s Exemplo aplicado usado na fungéo reversa

Diregio de ponte convertido

Condigdo gque
botdo reverso

Iém caso de fungio
desligada reversa

N
\.
L
R
e

[Em caso que ndo for usado fungéo reversa]

Diregdo de ponto reverse
Diregdo de ponto reverso

—————————
& ——
Cond. botao Cond. botao
reverso reverso

L
Em caso de fungdo reversa ligada

\.
\.
\.
~
"~
..

Em caso de fungio
ligada

[Em case de parada esquerda da agulha] [Em case de parada direita da agulha]

[Fig 3-4]

Exemplo de fungio reversa
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15) Nome do ponto

s Condigio de indicagfio e operagio do painel

-~

o9 n A
D SPEED
‘w O
KM-2070P
BUNSTAR MACHINERY CO., LTD.
MADE M KOREA

s Ordem de operagéio

1. Aperte a chave nome do ponto na condigéo que es -
teja ligada. (Confirmar o ajuste de No. de ponto)
* Lampada de indicagio de nome do ponto ligada

* Apertando uma vez: No. de ponto vertical no disposi-

tivo de indicagéo ( Ex: E-* %)

* Apertando duas vezes: No. de ponto horizontal no
dispositivo de indicagio.

* Apertando trés vezes: cancelar nome do ponto

2. Aperte a chave dalargura zigzag
* Largura zigzag € mostrada no dispositivo de indica -
¢ao.

3. Pise no pedal para frente

* Costure com o ajuste do nome de ponto e entéio pare.

(Mo. de ponto vertical)

4. Diregéo convertida e pise no pedal novamente.

* Costure com o ajuste do nome de ponto e entéio pare.

§. Repita estagio 3 ~4
* Pare quando a costura estiver completa.

6. Performance de corte de fio pisando no pedal.

Cond. de poténcia

Disp. de indicagdo

— ED|

Ne. de ponto vertical

— [E[-[+]*

v

®
No. de ponto horizontal

Fl-[*[+]

=

<Nota>

26

* Costura é possivel até na condigéio que o No. de ponto vertical (costura E) foi ajustada. (Corte
e fio é possivel)

* Girando a lampada apertando a chave AUTO, a maq costura com o No. de ponto acima quan-
do vocé pisa no pedal novamente. Corte de fio automaticamente.




® Mude o No. de ponto vertical (E) e horizontal (F)
do nome de ponto
- No. padréo; padrio 2 pontos
-Largura zigzag: 6mm

1. Aperte a chave nome de ponto na condigéo que
esteja ligada.

2. Mude No. de ponto vertical usando chave + e -
(Ex. 20 pontos verticais {E-20))

<MNota> Apds mudar o No. de ponto vertical,
pedalando costura é possivel. (No. de pon -
to vertical E de costura)

3. Aperte a chave nome de ponto novamente.
* Mo. de ponto horizontal {F) é mestradoe no dis-
positivo de indicagéio.

4. Mude o No. de ponto horizontal usando a
chave + e -
(Ex. 30 pontos horizontais (F-30))

5. Aperte a chave largura
* Largura zigzag é mostrada na lampada de in-
dicagéo.

6. Costura pisando no pedal

* Costure o maximo possivel com o ajuste de
No. de ponto e entéo pare.

(Ex. No. de ponto vertical)

7. Diregéo convertida e pise no pedal novamente
* Costure com o ajuste de No. de ponto e entio
pare.

8. Repita estdgio 6 ~7.
* Pare quando costura estiver completa.

9. Performance de corte de fio e pise para tras.

Cond. de poténcia

I
Disp. de indicagio

—— [[[e[]

w
®
—— ETH
w
-9

(Mo. de ponto vertical

w
L] . alterado)
—  [Fl-[x¥

0@

{Mo. de ponto horizontal

w
. . alterado)

% TER

AUTO ligado - corte de fio automatico

-

"._ s, 5 2 M, M, .»',‘
P A N A N N
AN / g
&V V V VI
. i
E l ~ <
-
= e
- =
< . N >
(-}"‘“‘\. .JJ"\ A ;"\ A A’\\
;o WL P~
VNV OV Ny
—

<Nota>

girar 90 graus.

“Vocé pode separadamente fazer a costura E (ajuste de No. de ponto vertical).
* Parada automatica para No. de ponto é possivel e corte de fio é possivel.
* Parada da agulha nos 4 dngulos de b na figura 35 e costura a roupa pisando no pedal apés
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Automatico ligado: corte de fio automatico

. = F
ey ﬁ NS /a;fi
‘{./ RV \v/\\a‘
E i E E
{K} = %
& / )
L 4 \/ ‘//\ s
Corte de fio E >
Costura & possivel tanto como o
ajuste do No. de ponto e corte de fio Se alimpada AUTO esti ligada, a maguina auto-
é possivel também. maticamente executa o corte de fio no ponto.
[a] [b]
E {No. de ponto vertical) costura e nome do ponto de costura [Fig. >3]
| © 0
i
SPEED
C E
@
KM-2070P
SUNSTAR MACHINERY CO, LTD.
%, A
D L@
[Fig. >8]

Condi¢éo do painel de operagéo

16) Decidindo localizagio superiorfinferior do calcador
1. Ligue
* Lampada de indicagio inferior do calcador estd ligada (calcador falha corte de fio)

2. Aperte chave para alterar calcador superiorfinferior
* Lampada de indicagiio superior do calcador estd ligada (calcador sempre eleva corte de fio)

17) Fungéo de corte de fio e caga-fio

1. Ligando a maquina, fungdes de corte de fio e caga fio sdo todas selecionadas.

2. Em ordem para remover esta fungio, desligue a ldimpada de indicagiio apertando a chave
corte de fio e cagafio.

18) AUTO {automatico)

Em caso de nome de ponto de costura, ligando as [Ampadas de indicagio apertando a chave
AUTO, a maquina costura para o ajuste de No. de ponto pisando no pedal uma vez automatica-
mente e isto também ao executar o corte de fio automitico apds completar a Qlitima costura.
{Costura completa do No. de ponto vertical do ajuste).

19) Operagéo de meio ponto
* Quando a maguina de costura para, apertando a chave de meio ponto, a maquina executa meio
ponto na velocidade baixa. Velocidade de meio ponto: 100spm.



20) Uso da alavanca alimentadora reversa ¢ botio reverso (A)

lnitkascostira [fungao reducao dianteira]

[fungdo reducdo pra tras]

| Inicia ¥
O A B redugédo ey
. A, L= 7
ul = M S < .
X ﬂ == — = vy 4
~F Condigédo de costura _ i
‘ﬂ-"_ - : — — :
g_--‘ | I Costura
] By Fimde | ——-— =
Botéo reverso 1€ " | reduggol ——— = - e
afimetiaitar Discar ajuste A [redugado - + escalope] [reducéo - escalope ]
Discar ajuste de alimentagdo [a] inicio/fim da redugdo de costura
de reducio [b] yuando apertado hotdo reverso alimentador

s Fungéo de redugio

Usada para prevenir a perda de tecido no inicio ou fim da costura.

* Durante a costura, se vocé apertar ¢ botio alimentador reverso, entde executar a redugio de costura
pelo ajuste de valor (ajuste da largura do ponto pelo ajuste de redugio e ajuste alimentador), enquanto
vocé apertar o botdo alimentader reverso. (em caso de [figurab])

s Ajuste alimentador e redugéo de ajuste

<Em caso de redugd ode costura>
* Discar ajuste alimentader: ajuste do lade A, D da largura de ponte
* Redugdo de ajuste: ajuste do lado B, C da largura do ponte

<Nota> Discar ajuste do alimentador> Redugio de ajuste

» Fungéo botio reverso

- Para costurar a forma reversa de espelho é disponivel durante a costura.

* Enguanto a forma padrio € ajustada para "5-A" ou "6-"A", posicione o pedal para a posi¢io
neutra durante a costura, aperte o botéio reverso, e 'AAAA' esta mostrado no dispositivo de indica-
¢a0 e costura reversa esta disponivel. (Quando fungio reversa é usada, o botfo reverso deve ser
usado).

* Se vocé apertar botio reverso por engano durante a parada de costura, aperte o botio reverso
mais uma vez, e fungéo reverso espelho desaparece completamente.
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21) Método de entrada {uso padrao) da memaéria ROM

s Condigéo de indicagio do painel de operagéo

s Ordem de operagéo

1. Aperte a chave PARA/SET
* Dispositivo de indicagéo pisca.

2. Aperte a chava padrioc ROM

* No. padrio ROM e forma padrio sdo mostrados
no dispositivo de indicagéo.

{dispositivo de indicagio pisca continuamente)

3. Selecione o No. padréio e No. de forma usando a
chave + e -

4. Aperte a chave PARAJSET

* No. padrio ROM e forma padréo sdo mostrados
no dispositive de indicagio.

{dispositivo de indicagio nio pisca)

22) Formatando

* Ligue apertando a chave N1 e chave -

* Dispositivo de indicagido mostra como na figura e
apods um tempo, largura é mostrada no dispositivo
e entio se torna disponivel.

<MNota>

* EEPROM é formatado no momento do em-
bargue da fabrica. Se ndo estiver formatado,
a maquina pode fungéo normal em caso de
ajuste usado para padrio de entrada.

Disp. de indicagio
:

— G —
o-0 |
|— [-[05 —
.0 A | hN
| [Thm




23) Método de ajuste do ponto inicial

KM-2070P

Ponto inicial
Proceder ajuste

¥

Como ja existente no modelo KM2070P, executar o
ajuste da maguina e instalar a caixa de controle.

1) Instalar o moter BIT e sensor do pento inicial

2) Conectar o motor BIT e cabo do sensor p. inicial
3} Instalar o discador do OIP e conectar o cabo para
digital B/D

Ligue. Verifique os pontos esq. e direito da barra da
lagulha e os pontos dianteirs e traseire do BIT

Nao |
— (Ajuste do ponto inicial
da barra da agulha

Sim

1) Selecione MNo. 1 exemplo de linha reta
2] Ajuste o comp. do ponto dianteiro e reverso do O/P em "0"
3)Insira um pedago de papel e verifique se esti entrando e saindo guande girar a polia manualmente.

i ] |

O papel esta Nao 1) Execute ¢ ajuste basico ajustando a posigio do
indo entrando e] — | S€NS0Or do ponte inicial
saindo? 2) Ajuste o ponte inicial novamente apertando a chave

exemplo No. 1
* Sim
L
<Para ajustar o nome deo ponto>
*Valor do lado E: 99 pontos
*VYalor do lado F: 0 ponte
1) Insira o papel e aperte o pedal para cost. inicial
2} Re-ajustando a posigio do sensor do p. inicial de
acordo com o grau que o papel for puzade.

l-..

\

Q papel esta 1) Executar o ajuste de minuto ajustando o pino ecentrico
en_trando & = ne regulador de alimentagio
saindo? 2) Re-gjuste p ponto inicial apertando chave No. 1

i Sim 3) Execute a costura novamente.

Seleciene exemple No. 7 ponto L e depois conduza a costura teste contra 10 medelos basicos

l-..

|

Mio

A '3?5“"'3 ) 1) Execute ¢ ajuste de minuto ajustando o pino
esta boa? 2) Re-ajuste o ponto inicial apertando a chave No. 1

3) Execute a costura novamente.
* Sim

O ajuste da KM 2070P
estd completado.

3
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Indicagdes de erros e plano de agéo

codigo de erro

conteldo

verfique erro

Er06

Verifique erro de origem X

*Verifique 0 mau estado do conector
*Verifique 0 mau estado do sensor de
origem

ErG6

Verifigue erro de origem Y

*Yerifique 0 mau estado do conector
*Yerifique 0 mau estado do sensor

Er09

Erro padrio proibido

* Editando padrao de entrada de dados

61

Erro de sincronizador

*Verifique mau estado do sinc. conector
*VYerifique o mau estado de solda

128

Erro de linha do encoder

*Verifique mau estado do conector

129

Sobre carga

* Ma conecgédo do motor principal

130

Erro de sinal do sincronizador
{maquina de costura trancada)

*VYerifique sinal do sincronizador
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Sunhtar

0

Qutros
1) Inicializagao da Maquina

1. Ligue apertando a chave inferiorisuperior da
agulha, chave inf.fsup. do calcador e chave de

o o 0
corte de fio. 1
2. Dispositivo de indicag&o é mostrado [Tln]TI[t] u

e depois de um tempo, a largura & mostrada.

Entée, inicializagéo esta completa.
o) 6] 0

] e}

2) Sintonizagao de Inércia

1. Ligue apertando chave + ¢ chave -
* Dispositivo de indicagéo é mostrado [U[UIEl

2. Pisando no pedal, a maquina automatica-

mente realiza sintonizagdo de inércia. e + °
* Estarealizagdo controla por 8 vezes.
<Aviso> Assim gque a barra da agulha parar na l
posigio opcional apés executar a sintonizagio da
inércia, ligue e desligue a poténcia. m

3) Fungéo de teste da Langadeira

* Esta é afungio para regularfigualar a tempo da

langadeira @ —|— @
1. Ligue a poténcia apertando N1 e N2,

* Dispositivo de indicagéo é mostrado como

mostra figura ao lado. 1
2. Regule o tempo da langadeira girando a polia

8 il )
com as mios. 'y |- 5 -

3. Apertando PARAJISET, a maquina converte
para estatus disponivel de costura.
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4) Fungao de Teste da Maquina

* Descrigdo @ modo de teste
< Método de operagio>

1. Ligue a poténcia apertando largura do zigzag e
chave de redugio inicial

* Dispositivo de indicagido & mostrado "tESt" e
depois de um tempo, reterna para modo de fun-
¢ao de teste.

* Dispositive de indicagdo mostra "t-01"

2. Selecione niimero de modo teste usando a
chave + e - * Medo escopo: 1~10

3. Selecione o nimero selecionado usando a
chave de meio ponto.
* Indicagdo PARAMSET & mostrada no display.

4. Ajuste correrfparar pela chave padrio linha- reta.

* A lampada de padrio linha-reta é acesa.
* Indicagdo PARAISET & mostrada.

5. Apertando chave meio ponto, retorna para mode.,

{1) Teste de sensor criginal e trabalho XY

1. Apés selecionar modo teste, faga "t-01" ser mostrado.

* Ajuste o modo apertando chave de meio ponto.

2. Apertando a chave + e -, passo de rotagido do motor
para estar correto e o reverso, {(Neste tempo, qualgquer
barra da agulha passa para pente original, [impada de
indicacdo da linha reta pisca ou desliga).

* Chave +: Barra da agulha move para direita (I1dmp. On)

* Chave - : Barra da agulha move para esquerda
(lamp. Off)

(2) Fungdo de teste ligaldesliga do solendide
1. Apés selecionar modo teste, faga "t-01" ser mostrado.
* Ajuste o modo apertando chave chave de meio ponto.

2. Apertando a chave correspondente como mostra ha
figura, sclenéide aciona e limpada é acesa.

3. Teste final apertando chave de meio ponto.

{3) Fungdo de teste do motor principal

1. Apods selecionar modo teste, faga "t-01" ser mostrade.
* Ajuste o modo apertando chave de meio pento.

2. Ajuste velocidade apertande aumentaldiminiu veloci-
dade.

3. Apertando chave de linha reta, motor rotaciona.

4. Apertando chave de linha reta novamente, para.

5. Teste final apertande chave de meio ponte.
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{4) Teste de fungdo (encoder) da localizagido da polia

1. Apds selegio de modo teste, faga "t-04" ser mostrado.
* Ajuste o modo apertando chave de meio ponto.

2. Girando com as mées como mostra na figura ao lade,
dngulo do encoder & mostrado nho dispositive de indica-
gao.

3. Teste final apertando chave de meio ponte.

<Aviso> Se o valor ndo mudar, sistema de en-
coder incluinde conector estdo com problema.

[y s

Ll,ﬁr' Angule do encoder

{9) Fungdo de teste do sincronizador

1. Apds selegio de modo teste, faga "t-05" ser mostradoe.
* Ajuste o modo apertando chave de meio ponto.

2. Girando com as mios como mostra na figura, nimero
de rotagio da polia é mostrado no dispositive de indica-
gao.

3. Teste final apertando chave de meio ponto.

<Aviso> Se o valor ndo mudar apesar de ter
mais de 1 circulagde, sistema de sincrenizador
incluinde conector esta com problema.

0 06

MNo. de rotagdo da polia

(B)Fungdo de teste de entrada do pedal

1. Apds selegio de modo, faga "t-06" ser mostrade.

* Ajuste o modo apertande chave de meio pento.

2. Iniciando o pedal para frente como mostra na figura,
ldmpada de indicagdo da largura é desligada, limpada
de linha base é desligada. E pisando o pedal para tras,
lampada de indicagdce da redugdo inicial é desligada.
3. Teste final apertando chave de meio ponto.

{7) Fungdo de teste de auxilio de saida

1. Apds seleglo de modo teste, faga "t-07" ser mostrade.

* Ajuste o modo apertando chave de meio ponto.

Inicio do pedal -,
—

Pedalando =

» B

Pedal corte de fo a

2. Apertando chave de linha reta, tedos as 8 saidas auxiliares (J11 na placa digital) liga e apertande padrio de

linha reta novamente, todes sdo desligados.
3. Teste final apertando chave de meio ponto.
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(8) Fungdo de teste de auxilio de entrada
1. Apés selegdo de modo teste, faga "t-08" ser mostrade.
* Ajuste o modo apertande chave de meio ponto.

2. Apertando chave levantador de joelho, lampada de indicagdoc da redugido final liga cu desliga, e apertando o
interrupter reverso (botido A}, lampada da parada inferier da agulha liga ou desliga.

3. Teste final apertando chave de meio ponto.

(9) Teste (1) de movimento do motor pisando na diregio X
-+ Teste de pulo

1. Apos selegdo de modo de teste, faga "t-09" ser mostrade.

* Ajuste o modo apertande chave de meio ponto.

2. Ajuste nimero de repetigdo e largura apertando chave
N1 como mostra na figura.

* MNo. de repetigio: 1~99 vezes (ex. 10 vezes)

* Largura: 0.1~8.0mm (ex. 3.0mm)

3. Apertando chave padrio de linha reta, ira operar.

4. Teste final apertando chave de meio ponte.

{10} Teste (2) de movimento do meter pisande na diregio Y
--> Teste de movimento

1. Apos selegde de modo teste, faga "t-10" ser mostrado.

* Ajuste o modo apertande chave de meio ponto.

2. Ajuste nimero de repetigdo e largura apertando chave
M1 como mostra na figura.

* MNo. de repetigio: 1~99 vezes (ex. 10 vezes)

* Largura 10.1~8.0mm (ex. 3.0mm)

* Velocidade 1 100~5000spm (ex. 3000spm})

{11) Fungio teste de velocidade

1. Apos selegdo modo teste, faga "t-11" ser mostrade.

* Ajuste o modo apertando chave de meio ponto.

2. Girando a polia com as mdos para frente como mostra
na figura, lampada de indicagdo de linha reta liga, e para
tras, lampada de indicagido desliga.

3. Teste final apertando chave de mei¢ ponte.
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5) Método de mudanga de parametro e classificagéo

{1) NOmero (grupo A) de pardmetro relacionado a costura geral

* Opere apertando a chave N1 apds ligar apertando PARAISET. Selecione numero desejado, aperte a
chave linha reta e mude o valor do parametro. Entdo, armazene o valor alterado apertando modelo de

linha reta hovamente.
No. Fungéo e descrigéo Ajuste do escopo | Pos. de embarque | Unid.
A-01 |Velocidade maxima de costura 5000 spm 4000 spm 100smp
[1]8titeh & 200~800 200 spm
Ajuste da velocidade da costura inicial 1~ 5 I2I]Stitd*| il i
#=02 | {ajuste inicial macio) [3]Stitch & 200-~2700 1000 spm 100smp
[4]stitch : 200~2700 | 1500 spm
[5]stiteh : 2002700 | 2000 spm
A-0z |Bjuste se usar levantador de joelho aute s impo'ssivel 0 impossivel
| : possivel
A=04 Velocidade de meio ponto 100~510spm 100 spm 25pm
A-05 [Ajuste a chave de bloqueio de operagdo U impo'ssivel i: impossivel
| - possivel
A=0f |Ajuste largura maxima do zigzag 0.1 ~10.0mm g.0mm 0.mm
A-07 |Sem uso
A-DR [Sem uso
A-09 |Sem uso
A=10 |Bjuste localizagdo inicial de XY 0~255 0 I
A-11 |Ajuste a velocidade de corte de fio 100~570spm 190 spm 2spm
4-12 |Aluste rotagdo reversa apés corte de fio L3 impo'ssivel 0! impossivel
| : possivel
A-173 |Ajuste dngulo de rotagiio reversa apbs corte | 1~255° 24° "
A=14 |Tempo de atraso apéds corte de fio 4-1020ms dms dms
fi-15 |Caga fie ON 4=1020ms 40ms ams
A-16 |Cagafio OFF 4~ 1020ms 40ms dms
A-17 |Tempo tomade para subida auto do calcador || 305 a0s 15
A-18 |Tempo de subida do calcador 4=1020ms dms dms
A=12 | Tempo de descida do calcader 4-1020ms 200ms ams
A-20 |Tempo total de liberagdio da ten. solendide |4 1020ms 500ms ams
A=21 | Tempo total do solenéide back tack 4--1020ms 8dms dms
A-22 |Tempo total do solendide do caga fie 4= 1020ms 500ms ams
A-23 |Tempo total do solendide do calcador 4= 1020ms 100ms ams
A-24 |Tempe total do solendide do corte de fio 4~ 1020ms 500ms ams
A-25 |Solendide de liberagde de tensdo 0~-Ti% 502 594
A-26 |Solendide de back tack 20--T0%s 15% 5%
A-27 |Solendide do caga fio 20~70% 50% 52
A-28 |Solendide do calcador 20~T0% 50% 5%
A-29 |Solendide do corte de fio 20~T0% 50% 5%
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{2) Ndmero (grupo B) de paradmetro relacionado ao motor servo

* Opere apertando a chave N2 apés ligar apertando a chave PARAISET. Selecione o valor desejado, aperte
a chave de modelo de linha reta e mude o valor do pardmetro. Entio, armazene o valor alterado apertando
linha reta novamente.
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No. Fungio e descri¢io Nome Ajuste Condigéo Unidade
B-01 |Localizagdo da velocidade de parada pos-spd 2~510spt 220spt 2spt
B-0z |Velocidade antes de parar end spd2 0~ 255spt 16spt Ispt
g-n2 | Tempo de atraso no momento parada StopDelay 4~1020ms a0ms Ims
B-4 |Localizagdo 1 distdncia DISTI 0255 150Pluse IPulse
E-05 |Ganhe da distancia A KC1A 0~255 10

B-06 | Ganho da distdncia B KC1B 0~255 £

B-07 |Ganhe da distincia C KCIC 0255 10

g-02 |Nivel inteire de ganho de distincia Kc2 0~255 100

E-03 | Ganho de distincia A KF1A f~255 160

B-10 |Ganho de distincia B KFI1B 0~258 20

E-11 |Ganho de distdnecia C KF1C 0~255 180

g-12 |Nivel inteire de ganho de distincia KF2 10-~100 100

B-12 |Comprimento na parada da polia KH1 10100 a0

BE-14 |Distdncia recoberta na parada da polia fiH2 2~100 20

E-15 |Red. de velocidade do sinal de parada aceeld 10~100 54

E-16 |Grau de aumento de velocidade accelB 10100 20

B-17 |Grau de diminuigdo de velocidade Fo0elC 2-~100 30

B-12 |Propergio de diminuigdeo accelD 0~255 4

E-19 |Valor dainércia da maquina de cost. nertla 0--9980smp Using Inerta tuing
B-20 SPMUPPER 1000spm 40ms
B-Zi UFPasition No Lse
B-z2 INC-REFM Ne uss
B-23 TRStartv No Lss
B-24 TREndM No use
B-25 | Tamanho da polia da mag. de costura | pULUY-3IZEM Ne Use
B-26 CutStatv No Use
B-21 CutEndm No Use
g-z2 |Tempo de detecgdo do sensor sincro. SLackTmM 0.5~1275sec dsee 5586
p-22 | Tempo de detecgdo de sobre carga wLoadM 0.5~127 5sec see 05580
o Fopvetmposstitdatuasto st | wowvra | £ o ot

B-31 |Diregdo de rotagdo do motor serve HOLD-MODE Ul fj:':;iﬁdm I right direeton

B-32 |Tempo de detecgdo do ponto origem Qretm 4-1020ms 500ms dms




# Descriglo da parte de sombra

Comando de parada area de redugio da

Velocidade“ 1 velocidade pelo pedal

Pos_spd—

DISTI — 24 (DIST2)

Y

L Limite inferior - superior

nB-04 (DISTT) :

= B-08 (KC2)

nB-12 (KF2)

nB-15 (acceld) :

nB-16 (accelB) ;

nB-17 (accelC)

Este & a valor de localizagdo indicagio que redugio da rapida velocidade estd completa na
parada e ainda redugio da velicidade rapida estavel esta dispenivel assim como o valor é
maior, mas segido de parada final fica mais longa.

Pode adquirir pelainércia e se o valor ficar maior, perseguigio da velocidade fica mais lento.
(Usudrio comum efou uso téchico estd proibide.)

Pode adquirir pelainércia e se o valor ficar maior, perseguigio da velocidade fica mais lente.
{(Usuario comum efou uso técnico esta proibido.)

Pode adquirir pela inércia e como a redugdo de velocidade até completagédo da velocidade
rapida de redugdo apds sinal de parada de entrada do pedal, se o valor & maior, redugio da
velocidade rapida é feita mas se ficar muite grande, pode néo ficar prota.

Em caso de aumento de velocidade pelo pedal, este & o valor de indicagdo de como aumentar
a velocidade e como este valor & maior, diminuigde da velocidade fica mais rapida para a vele-
cidade desejada mas atroca de velocidade pode ser maior ne momento de alcance da velocid

Como o valor de indicagio como a velocidade pode aumentar em case de diminuigio de velo-
cidade pelo pedal, como este valor & maior, diminuigde da velocidade fica mais rapida paraa
velocidade desejada, mas atroca de velocidade pode ser maior no memente de alcance.

. Exemplo que pode ser usado na fungdo acima de parte de sombra

(1) Parada rapida ni estafeita e um ponto vai mais adiante
- Em caso ocorra quando a maquina é operada em velocidade alta, ou em case que redugdo velocida
de rapida nio é possivel com tempo curte come carga da maguina de costura é grande,
Faga valor B-15 e B-17 maior.

@) Quando aumentar ou diminuir velocidade da magquina de costura, em caso lento do tempo que o mo -
tor segue a velocidade
- Este caso pode ocorrer quando aumento ou diminuigédc & pequeno comparando com aumentoldimi-
nuigée de carga da maguina de costura.
Faga valor B-16 e B-17 maier.
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6) Troca do fusivel

entio abra a protegio.
* Tenha certeza de desligar e troque dentro do fusivel da quantidade desejada apés

abrir a protegio da caixa de controle.

Q * Para prevenir sombra de eletrecidade, desligue a poténcia e espere 5 minutos,

(1) Placa de poténcia
* Parte de conexdo para parte de sombra (total 6)

] (©]

”I]]D Oo -
30

-

. Fusiveis sio usados

No.| quantid useo

= 58  |Para protegio da poténcia principal

F5 78 |Protegdio do solendide

F4 | 05A |Protegdo davalvulade ar

F3 054 |Protegdo do sistema de resfriam.

F2 | 05A |Protegdo do motor de passo

Protegdo da poténeia da placa de

F1 5 lcontrole do motor de passo

(2) Placa do motor principal
15A: Para protegdo da placa de poténcia do motor principal.

(3) Placa do motor de passo
8A: Para protegdo da placa do motor de passo.
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Diagrama elétrico
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Para imprimir este arquivo corretamente certifique-se de que . —

a opgao "ajustar" no dimensionamento de paginas & manuseio ﬁ_
do seu gerenciador de impresséo esta ativada. I—I

INFORMACOES GERAIS

SILMAQ

PARA INFORMAGCOES SOBRE COMO ADQUIRIR
ESTE EQUIPAMENTO ENTRE EM CONTATO
COM A EQUIPE DE VENDAS DA SILMAQ

BLUMENAU - SC

Rua Republica Argentina, 2025
Ponta Aguda - 89050-173
Fone: (47) 3321-4444

MARINGA - PR

Av. Américo Belay, 1508
Jardim Imperial - 87023-000
Fone: (44) 3268-4111

SAO PAULO - SP

Rua Mamoré, 632

Bom Retiro - 01128-020
Fone: (11) 3331-0335

RECIFE - PE

Rodovia BR 101 Sul, 1532

Jaboatao dos Guararapes - 54335-000
Fone: (81) 2126-0260

MANUAIS DISPONIVEIS EM
WWW.SILMAQ.COM.BR

Para informagées sobre a operagado deste equipamento, consulte o Manual do Usuario.
Para informagdes sobre eventuais trocas de pecgas, consulte a Lista de Pecgas.

-—y



