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8.
9. Evite que o cabo de alimentacao seja tocado por objetos ou sofra for¢a excessiva, ou dobrado

A InstrucBes de seguranca

. Os usuarios devem ler o manual de operag¢do completo e cuidadosamente antes da instalacéo

ou operacéao.

. ~ . i Y
. Todas as instru¢cdes marcadas com o sinal devem ser observadas ou executadas; caso

contrario, lesdes corporais podem ocorrer.

. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas. Todas as fontes de

alimentacdo devem ser desligadas durante o trabalho de instalag&o, lembre-se de n&o operar
com a energia ligada.

. Para um perfeito funcionamento e seguranca, € proibido o uso de cabo de extensdo com saida

elétrica para conexdo de energia.

. Ao conectar o cabo de alimentac&o na fonte de energia, verifique se a tensdo da energia esta

de acordo com o valor de tensdo nominal = 20% especificada na placa de identificacdo do
motor.

. Nao opere direta sob luz solar, area externa e onde a temperatura ambiente seja superior a

45°C ou inferior a 0°C.

. Evite operar proximo ao aguecedor ou na area de orvalho com umidade abaixo de 30% ou

acima de 90%.
N&ao opere em areas com poeiras, substancias corrosivas ou gases volateis.

demais.

10. O fio terra do cabo de alimentacdo deve ser conectado ao aterramento do sistema da planta

de producdo pelo tamanho adequado das conducdes e terminais. Esta conexdo deve ser
fixada permanentemente.

11. Todas as partes moveis (rotativas) da maquina devem ser protegidas da exposi¢ao através

das pecas fornecidas (tampa da polia, etc).

12. Ao ligar a maquina pela primeira vez, opere a maguina de costura em baixa velocidade confira

o0 sentido de rotacao.

13. Desligue a energia antes das seguintes operacoes:

1.

Conectar ou desconectar os conectores na caixa de controle ou motor.

2. Passando a linha da agulha.

3. Levantar o cabegote da maquina.

4. Reparar ou realizar qualquer ajuste mecanico.

5. Se a maquinas estiver em modo descanso.

14. Reparos e trabalhos de manutencgéo de alto nivel devem ser realizados apenas por técnicos

eletrbnicos com treinamento apropriado.

15. Todas as pecas de reparo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Nao use objetos ou forca para bater ou apertar o produto.



Tempo de Garantia

O periodo de garantia deste produto € de guatro meses a partir dos do recebimento da maquina.

Detalhe da Garantia

Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operagdo normal, sera
reparado gratuitamente. No entanto, o custo de manutencdo sera cobrado nos seguintes
casos, mesmo que dentro do periodo de garantia:

1. Uso, incluindo: conexao errada de alta tensao, aplicacao errada, reparo, modificacdo por
conta prépria em instalacdo, ou operagdo sem sua montagem, ou operacao de insercéo de
faixa de especificacdo, outros objetos ou liquidos no produto.

2. Danos causados por incéndio, terremoto, raios solares, dano, tenséo elétrica, ventos naturais
ou qualquer outro causador pelo desastre natural ou por ambientes corrosivos.

3. Deixar a maquina cair ap6s a compra ou danos no transporte pelo préprio cliente ou pela
agéncia de transporte do cliente

A Fazemos o nosso melhor para testar e fabricar o produto para garantir a qualidade.
No entanto, é possivel que este produto possa ser danificado devido a interferéncia
magneética externa, estética eletrénica, ruido ou fonte de alimentacao instavel mais do
gue o esperado. Portanto, o sistema de aterramento da area de operacao deve garantir
0 bom funcionamento. Também é recomendavel instalar um dispositivo a prova de
falhas (como estabilizador).



1. Instrucbdes de operacdo e botées do painel

Nome Key Indicate
Funcéo Ve _\ Pressione esté telca para poder entrar ou sair da interface de configuragdo
utilizada para | | || dos parametros.
editar ‘\\ //"

parametros

Costura com

®

Defina no icone de arremate continuo para configurages de multi-segdes, e

multi-secdes '\ ~/ ligue a configuracdo de pontos em multi-se¢des (funciona somente no modo
_ ponto por multi-secées)
N
Funcéo para ( ) Se clicar, configura definir o uso da tela ou o bloqueio (trava).
travar a tela. 4
71\
Aumentar a [ + | | Aumentar a velocidade de costura
velocidade \_/
Diminuir a Diminuir a velocidade de costura
velocidade
Tecla de Pressione esté tecla para utilizar ou cancelar a funcédo de costura padréo.

costura padrao

Y,
Q

—t
—t

Quando este modo é acionado, 0 modo de costura atual sera desligado por
padréo.

Costura inicial
do retrocesso

T
ve)

=

Executa o inicio do retorno da costura em B (Segmento ou execugédo do
inicio do retorno da costura A,B) uma vez.
Executa o inicio do retorno da costura (Segmento C,D) duas vezes.

Costura final do
retrocesso

- =
= |

=,
=

Executa o término da costura em C (Segmento ou execucao da costura
C,D) uma vez.
Executa o término da costura em (Segmento C,D) duas vezes.

Tecla para
corte de linha

Configurada para acionar ou desacionar a funcéo de corte de linha.

Configuracéo
de aperto de
linha

Configurag&o usada para acionar ou cancelar a funcao

Tecla para ' : ; ;

i i Se clicar, muda para costura livre, costura com ponto constante, costura
modl Ilcac; N y continua com ponto fixo de um segmento e costura com multi-se¢ées com
modelo de LA I .| ponto fixo em varios segmentos.
costura LA I
Configuragéo

de langamento
(inicio) lento

Pressione esté tecla para utilizar ou cancelar a funcéo de inicio lento

Selecéo de

posicao para Breve aperto na Tecla para ajustar a parada de posi¢do da agulha para
parada da cima ou baixo.

agulha |

Funcéo

Automatica (Valido para costura com ponto constante e configuracdes de pequenas

(Auto Function)

costuras com multi-secdes). Pressione estéa tecla para usar ou cancelar a
funcao automatica.




Configuracéo

contagem de
pecas no visor

para Pressione esta tecla para que o ciclo de mudanca automatica para
levantamento I ! I_L | levantamento de calcador apés a pausa e levantamento automatico do
automatico do | ——% calcador ap0s o corte.

calcador

Tecla para

mostrar a @ O visor mostra o valor de contagem de pecas atual.

Tecla para
mostrar a O visor mostra a velocidade atual do modo de costura.
velocidade no
visor
Configuragéo
do s ¥ O visor mostra o atual valor do comprimento do ponto. Clique no entrar
comprimento [ — (enter) para configurar o comprimento do ponto.
do ponto \ 2R
Tecla para O visor mostra a altura atual do calcador. Clique no entrar (enter) para
mostrar a altura configurar a altura do calcador.
do calcador
2. Simulagao dos Parametro

Se a tecla de configuracéo estiver pressionada em outras telas, a interface de configuracéo sera
exibida.

Clique na coluna correspondente para entrar na interface de configuracdo correspondente.

Ndmero| Configuracao
1 Configurar o inicio do retrocesso
2 Configuracdo do modo de costura
3 Configurar o final do retrocesso
4 Configurar o inicio lento
5 Configurando a fungdo OUTPUT
6 Configuragdes relativas do motor do eixo principal
7 Configuracdes relativas do pedal
8 Configuracdo de Contagem
9 Configuracdo da Funcéo do Interruptor Manual
10 Configuracéo de Protecéo de Seguranca
11 Outras configuracdes
12 Interface do Painel
13 Func®es Auxiliares
14 Sobre o Sistema




2.1 Configuragao do inicio do retrocesso

Numero Parametros Variacao Definido Descrigéo
1001 Velocidade Inicial do 200-3200 1600
retrocesso
Desligado/OFF: Controle pelo pedal para parar e
1002 Modo de selecao inicial | Desligado/| Ligado iniciar.
do retrocesso Ligado (ON) Ligado/ON: Um acionamento no pedal, faz a
(OFF/ON) execucao automatica do retrocesso
Desligado/OFF: A maquina para no final do
retrocesso inicial.
1003 Modo de selecdo final do | Desligado /| Ligado Ligado/ON: A maquina continua costurando no
retrocesso Ligado (ON) final do retrocesso inicial se o pedal estiver
(OFF/ON) pressionado ou inicia um sinal de partida

(Operacéo de espera)

2.2 Configuragéo do Modo de Costura

Ndmero Parametros Variacao Definido Descrigdo
2001 Velocidade de costura 100-5000 3500
livre
2002 Velocidade automatica | 200-4000 3500 Ajuste da velocidade costura com ponto
com ponto constante. constante guando acionado uma vez.
2003 Velocidade do arremate | 200-4000 2000
2004 Compensacao de ponto 0-200 167
do arremate
0: Para controlar através do pedal a parada e
2005 Sele¢&o de modo para 0-1 1 inicio

arremate

1: Um togue no pedal para executar o arremate
de forma automaética

2.3 Configuragéo do Final do Retrocesso

NUmero Parametros Variagéo Definido Descricao
3001 Velocidade do final do 200-3200 2000
retrocesso
2.4 Configuragao parainicio Suave
NUmero Parédmetros Variacéo Definido Descricdo
4001 Inicio lento ON/OFF OFF OFF: Desligado / ON: Ligado
Velocidade de inicio
4002 lento 200-1500 400
Numero de pontos com
4003 inicio lento 1-99 2

9




2.5 Configuracédo para Funcédo de Saida (Output)

NUmero Parametros Variacao Definido Descrigéo
5001 Configuracdo da funcao
de corte
5002 Configuracdo da funcao
do Tensor de sobra de
linha e Limpa fio
(clamp/wiper)
5003 Configuracdo da funcao
do calcador
Configuracdo da funcao
5004 do dispositivo de
liberacdo de tenséo do
fio
2.5.1 Configuracao para funcao de corte
Numero Parédmetros Variagéo Definido Descricao
5101 Configuracdo da funcdo | ON/OFF ON
saida (output) para o
corte
Velocidade de retorno
5102 do motor de passo de 20-400 100
corte
Velocidade da primeira
5103 secéo de corte 20-400 200
Velocidade da segunda
5104 secao de corte 20-400 100
Tempo de agdo do corte
5105 10-990 200
O angulo de corte da
5106 primeira alimentacdo 0-1439 935
O éangulo de corte da
5107 segunda alimentacdo 0-1439 1435
Distancia do primeiro
5108 corte 0-200 100
Distancia do segundo
5109 corte 0-200 145
Tempo de retorno do
5110 motor de passo do corte 10-990 60

2.5.2 Configuracéo para funcéo do tensor (sobra de linha) e limpa fio

NUmero Parametros Variagéo Definido Descricdo
Configuracdo da funcao 0: Desligado / OFF
5201 de saida (output) do 0-11 3 1: Mudar para a funcéo do limpa fio (Wiper)
tensor de linha 2-11: Tensor de linha
Angulo de inicio do 10-359 100
5202 tensor de linha (clamp)
Angulo final do tensor de
5203 linha (clamp) 10-359 270
Tempo de ac¢éo do
5204 limpador/varredor de 10-990 380 Tempo de acdo do limpador/varredor de linha

linha (Wiper/Sweep)

(Wiper/Sweep)




2.5.3 Configuracgéo para funcéo do calcador

NUmero Parametros Variacao Definido Descricdo
Tempo de parada
5301 embaixo do calcador 10-990 150
A altura méxima de (0] \{alot 80 tem 0 de comeensag_é_lo, o valor
5302 levantamento do 0-160 80 maior € uma compensacao positiva, o
calcador levantamento do calcador ird aumentar. Um
valor pequeno como negativo, o levantamento
do calcador sera declinado (menor).
A altura maxima de
5303 levantamento do 0-150 150
calcador
5304 Velocidade do Calcador 20-400 200
0: Afrouxa a linha quando levanta o calcador
5305 Presséo do calcador 0-1 1

1: Nao afrouxa a linha quando levantar o
calcador

2.5.4 Configuracdo da funcéo do dispositivo de liberacdo de tensédo da linha

Ndmero Parametros Variacao Definido Descrigdo
Angulo inicial da
5401 liberacdo de tenséo da 1-359 30
linha
Angulo final da liberac&o
5402 de tenséo da linha 1-359 180
Ajuste da forca de Quanto maior o valor, maior serd a forga de
5403 liberacdo da tenséo da 0-80 30 acdo da liberacdo de tenséo da linha.
linha
2.6 Configuracao do motor principal
Numero Parametros Variagéo Definido Descricao
Velocidade do eixo do
6001 motor principal do 100-500 300
processo de corte
Selec¢éo da funcéo do
6002 Angulo reverso apés o ON/OFF OFF
corte
Ajuste do angulo
6003 reverso apos o corte 40-200 160
Agulha para na posicao 0: Sem funcéo
superior automético 0-1 0 1: Apos ligar a maquina, a agulha para na
6004 apos ligar a maquina posicao superior de forma automética
Ajuste da posicéo
6005 superior 0-1439 230
Ajuste da posicao
6006 inferior 0-1439 930
Baixa velocidade para
6007 posicionamento 100-500 210 Configuracdo da velocidade de posicionamento
Forca de parada no
6008 meio da costura 1-45 16
Forca de parada apés
6009 0 corte 10-50 20




Limite manual do

6010 retrocesso 0-3200 0
Ajuste da posicao
6011 superior da agulha 0-40 40
Ajuste da posicao
6012 inferior da agulha 0-750 750
2.7 Configuracao do calcador
Numero Parametros Variacao Definido Descrigédo
ON: Apods finalizar o ultimo ponto de correcéo
da costura, a maquina ir4 executar a acao final
do retrocesso.
Pqnto_ constante, a OFF: Apds finalizar o dltimo ponto de corre¢éo
7001 maquina pode executar ON/OFF ON da costura, a maquina nao ira executar a agao
a funcao para realizar o ' ’ 2 . )
retrocesso final final do retrogesso. E preciso pressionar o
automatico pedal para tras novamente para executar o
retrocesso ao final ou a funcéo de correcdo do
ponto.
Configuracdo da inclinacdo da rampa de
velocidade do controlador de velocidade.
7002 Ajuste da curva de 10-100 80 Quanto maior o valor da inclinagéo, maior a
velocidade velocidade
Quanto menor o valor da inclinagdo, menor a
velocidade
Calcador para cima /
baixo com parada . 4 ;
7003 intermediaria qgando o] 0-1 0 2 gg:g:gg: \s/gin;:gecrinmp;ara baixo
pedal for pressionado a
metade para trds
Calcador para cima /
baixo apos o corte 0: Calcador se mantém para baixo
7004 quando 0 pedal for 0-1 0 1: Calcador vai para cima
pressionado a metade
para tras
Posicéo do calcador ao i ,
7005 pressionar a metade do 0-1 1 0: Calcador se mantém para baixo
pedal para tras 1: Calcador vai para cima
Sinal do ponto de
7006 tensdo ao pressionar o 30-1000 520
pedal para frente
Sinal do ponto de
7007 tensdo ao pressionar de | 30-1000 420
forma intermediéria o
pedal
Sinal do ponto de
7008 tenséo ao pressionar 30-1000 270
metade do pedal para
tras
Sinal do ponto de
7009 tens&o ao pressionar o 30-1000 130
pedal para tras
Tempo de atraso
7010 (Delay) ao pressionar 10-900 200

metade do pedal para
trds




2.8 Configuracdo de contagem

NUmero Parametros Variacéo Definido Descricdo
0: Desligado
1: Contagem de costura incremental (1 por
cada corte, adicione 1 a contagem, o valor

8001 Selecéo de contagem 0-2 1 atual é o mesmo valor que o configurado, a
tela de contagem € mostrada).

2: Contagem de costura decrescente (para
cada corte, conte menos 1, a tela irhd mostrar
o valor atual até chegar a 0).

Valor atual de Mostra o valor atual de pecas produzidas, o

8002 | contagem / 0-9999 0/0 . al de pecas produzidas,

. ~ valor configurado é o valor de referéncia.
configuracdo do valor
Se escolher 1, ira contar o nimero de pegas
Tempo de contagem ' - .

8003 de costura com corte 0-50 1 a cada corte. Se escolh(_er 2,ir4 _contar apos

cortar duas vezes, e assim por diante.
2.9 Configuracgao do dispositivo manual

NUmero Parametros Variacao Definido Descrigcdo
0: Meio Ponto
1: Um ponto

9001 Configuracdo da funcéo 0-3 2 2: Meio ponto - segure para fazer meio ponto

manual do dispositivo A continuamente
3: Um ponto - segure para fazer um ponto
continuamente
0: Acéo para realizar o retrocesso durante a
Configuracdo da funcéo costura ou parada;

9002 manual do dispositivo B 0-1 0 1: A funcéo retrocesso é usado durante a
costura e a fungdo de compensagéo é usada
quando a maquina para.

2.10 Configuracéo de protecdo de seguranca
NUmero | Parametros Variagéo Definido Descricao
Dispositivo de protegdo 0: Desabilitado

10001 | da maquina (deteccao 0-2 1 1: Deteccdo de sinal positivo

do cabecote tombado) 2: Deteccéo de sinal negativo
Deteccéo de protecéo 0: Desabilitado
10002 | do baixo nivel de dleo 0-1 1 1: Deteccao de sinal positivo
Quando a tensdo AC de entrada externa
10003 | Configuracéo de valor 500-1023 880 detectada é convertida em tensdo DC, o
de protecédo de alta valor que exceder o valor definido, o sistema
tenséo ird alarmar EO1 e parar de funcionar.
Tempo de protecao do

10004 | eletroima que afrouxa a 1-120 15 Tempo de protecéo de trabalho do eletroima

linha

(S)




2.11  Outras Configuragdes
NUmero Parametros Variacao Definido Descricdo
Correcao do ponto zero
11001 | do motor
Valor do sensor AD de
11002 | partida da joelheira 0-1023 600
Comprimento normal do
11003 | ponto 0-75 30
Comprimento do ponto
11004 | condensado manual 0-81 52
Compensacéo do
11005 | comprimento do ponto 0-100 50
no avanco do
retrocesso
Compensacéo do
11006 | comprimento do ponto 0-100 50
no retrocesso
Correcdo no
11007 | comprimento do ponto 0-81 76
para frente (avanco)
2.11.1 Correcao do ponto Zero do Motor
Ndmero Parametros Variagédo Definido Descricéo
11011 | Correcgéo do ponto zero 0-720 160
do motor principal
Quando o comprimento do ponto estiver
11012 | Corre¢éo do ponto zero 0-100 50 definido para Omm, ajuste o valor para tornar
do motor do retrocesso 0 comprimento real do ponto de costura
Omm.
11013 | Correcéo do
comprimento do ponto 0-100 50
no avanco
2.12 Interface do Display (Tela)
NUmero | Parametros Variagéo Definido Descricdo
12001 | Brilho 1-100 50
. - 0: Nunca
BI Aut tico d
12002 oguelo ALromatico ca 0-900 30 1-900: Apoés a passar a contagem de tempo
Interface Principal - . o .
definido a interface principal bloqueia
Configuracéo de 0: Chinés
12003 0-1 0 1: Inglés

Linguagem




2.13

Funcgdes Auxiliares

Ndmero

Parametros

Variacéo

Definido

Descricao

13001

Com fungéo do tensor
de sobra de linha, sem
limpa fio

13002

Modo de costura
condensada ao final

13003

Modo de costura da
camada

13004

Modo Padrao de
Costura

13005

Modo de teste

2.13.1 Com funcéo do tensor de sobra de linha, sem limpa fio

Nimero

Parametros

Variagéo

Definido

Descricdo

13011

O tempo de atraso
antes da linha da
lancadeira com funcéo
do tensor de sobra de
linha sem limpa fio

0-900

100

13012

O tempo de acédo da
linha da lancadeira
com funcéo do tensor
de sobra de linha sem
limpa fio

0-990

30

13013

O tempo de atraso do
retorno da linha da
lancadeira com funcéo
do tensor de sobra de
linha sem limpa fio

0-900

30

13014

Ciclo de trabalho para
linha da lancadeira
com funcéo do tensor
de sobra de linha sem
limpa fio

1-100

30

13015

O tempo de succédo
para a fungdo do
tensor de sobra de
linha sem limpa fio

0-5000

1000

13016

Ciclo de trabalho para
puxar a linha com
funcdo do tensor de
sobra de linha sem
limpa fio

0-100




2.13.2 Modo de costura condensado (final)

NUmero Parametros Variacéo Definido Descricdo
Costura final com ponto
13021 | condensado 0-60 10
Velocidade da costura
13022 | final com ponto 100-1000 500
condensado
Direcéo final com ponto 0: Sentido Anti-Horario
13023 | condensado 0/1 0 1: Sentido Horario
Quantidade de pontos ao Quando o valor for zero, termina a costura com
13024 | final da costura com 0-12 0 ’
0 ponto condensado.
ponto condensado
2.13.3 Modo de costura por camadas
Numero Parédmetros Variagéo Definido Descricao
Modo de costura por
13031 camadas ON/OFF OFF
Velocidade de rotagdo
13032 em costura por camadas | 200-3700 2000
em materiais grossos
Valor AD do sensor da| ..o 530 | Atual valor AD da espessura do tecido &
13033 espessura do tecido mostrado abaixo
Configuragdo da escala
13034 | da camada 1-100 10
Limite de comprimento
13035 do ponto na costura por 0-200 100
camadas
2.13.4 Modo Padrao de Costura
NUmero Parametros Variagéo Definido Descricdo
Modo do  dispositivo
13041 padrdo de costura ON/OFF OFF
Selecdo do modo costura
13042 padrdo 1-9 1
Configuracdo do modo
13043 padrdo de costura
Limite méximo do padrao
13044 de costura 100-3000 2500
2.13.4.3 Configuracao do estilo padréo de costura 1
. Comprimento | Quantidade
Numero Namerode | o5 hontos de
pontos (mm) repeticbes
1 1 4.8 5
2 1 2.0 1
3-10 0 0.0 1




Configuracéao do estilo padrao de costura 2

NG d Comprimento | Quantidade
Numero Umero dé | 4os pontos de
pontos (mm) repeticdes
1 1 4.0 5
2 4 2.0 1
3-10 0 0.0 1

Configuragéo do estilo padréo de costura 3

NG q Comprimento | Quantidade
Numero umero de dos pontos de
pontos (mm) repeticbes
1 1 35 5
2 4 15 1
3-10 0 0.0 1

2.13.5 Modo de teste

NUmero

Parametros

Variagcdo | Definido

Descricao

13051

Dispositivo do Modo de
Teste

ON/OFF OFF

Quando for executar o ciclo de inicio de costura
- pare - Corte

13052

Funcdo de Saida Teste
Unico

13053

Configuragdo do Modo de
Teste

2.13.5.1 Modo de teste execugdo automatica (Autorun)

VeIocigade dei te%ted Tempo de Tempo de Direcdo de Tempo Periddico
Periodo éQl{[ant ofa V; ocl 'al € | funcionamento parada funcionamento (Sem limite quando
€ teste for'd, o ciclo (S) (S) do motor tempo for 0)

ndo sera executado)

1 3000 20 20 1 0

2 0 0 0 1 0

3 0 0 0 1 0

4 0 0 0 1 0

5 0 0 0 1 0




2.13.5.2 Funcéo de Saida Teste Unico

Corte Reinicializacdo do passo do calcador
Calcador Motor de passo 2
2.14 Sobre o sistema
NUmero Parametros Variacao Definido Descrigéo
Exibir o cédigo QIXING QR, nimero da versdo
14001 | Numero da Versdo do control box, nimero da versédo secundéria do
control box, exibir o cédigo da versao da placa.
Numero da verséo do recurso.
14002 | Informagdes do Estado
Entre com a “senha para configuragbes
Configuracdes Avancadas avancgadas” na interface e entre com a senha. Se
14003 gurag ¢ for correto, entre na “senha para configuracdes
avancadas”. Se estiver errado, ira aparecer
como invalido e a “senha errada” sera mostrada.
Restaurar configuracdes Sim/Sure: Ir4 restaurar a configuracdo original
14004 P o
de fabrica de fabrica
2.14.2 Informacédo do Estado
NUmero Parédmetros Variagao Definido Descricdo

Velocidade do Motor no
14021 | Visor

Mostra o atual valor velocidade do motor

Valor do &ngulo da posigéo
14022 | da agulha

Mostra o atual valor do &ngulo motor da maquina

14023 Valor AD do Pedal

Mostra o atual valor AD do pedal

Valor AD da tensdo do
14024 | barramento

Valor AD do sensor de
14025 | nivel do 6leo

Valor AD do sensor de
14026 | posi¢do do movimento da
joelheira

Corrente (A) do motor do
14027 | eixo principal

Rotor Trancado Corrente
14028 |(A) do motor do eixo
principal

14029 | Sinal da Grade




2.14.3 Configuracdes Avancadas

NUmero Parametros Variacdo | Definido Descricao
Configuracfes Avancadas
14031 Relacionadas ao Motor do
Eixo Principal
Configuracdes Sénior
14032 Relacionadas ao Motor de
Passo do Retrocesso
Configuracdes Sénior
14033 Relacionadas ao Motor de
Passo do Calcador
Senha para modificagé&o
14034 configuracdes avancadas
14035 Velocidade Limite M&xima
do motor do eixo principal 100-5000 4000
14036 Limite do comprimento do 0-173 164

ponto

2.14.3.1 Configuragdes Avancadas Relacionadas ao Motor do Eixo Principal

Numero Parametros Variacao Definido Descrigcdo
Valor de distancia da
140311 | posicdo da agulha para| 100-1400 720
cima/baixo
Configuracdo de rotagéo
140312 |direta do motor do eixo | CCW/CW CCw
principal
Corrente Méxima (A) do
140313 | motor do eixo principal 0-20 10
Corrente (A) quando o
140314 | motor do eixo principal 0-20 10
esta trancado
Corrente Normal (A) do
140315 | motor do eixo principal 0-20 16
Selecdao do tipo do 0: Sem anel magnético
140316 | encoder do motor do eixo 0-1 0

principal

1: Com anel magnético

2.14.3.2 Configuragcdes Sénior Relacionadas ao Motor de Passo do Retrocesso

Ndmero

Parametros

Variagéo

Definido

Descricao

140321

Corrente constante do
motor de passo do
retrocesso

1-12

140322

Corrente maxima do
motor de passo do
retrocesso

1-12

12

140323

Velocidade méaxima do
motor de passo do
retrocesso

20-600

550




2.14.3.3 Configuracdes Sénior Relacionadas ao Motor de Passo do Calcador

Numero Parametros Variacéo Definido Descricao

Corrente constante do
140331 | motor de passo do 1-12 8
calcador

Corrente maxima do
140332 motor do calcador 1-12 8




3 Listade cdodigo de erros

Cddigo do
Erro

Descricdo do problema

Medida

EO1

Sobre-tenséao

Desligue a alimentagdo da maquina e verifique se a
tensao da fonte de alimentacao esta correta. (ou se
exceder a tensdo nominal especificada para uso). Se
estiver correto, substitua a caixa de controle e
notifique o servico pés-venda.

EO02

Tenséao baixa

Desligue a alimentacdo da maquina e verifique se a
tensédo da fonte de alimentacéo esta correta. (ou se
for inferior a tensdo nominal especificada para uso).
Se estiver correto, substitua a caixa de controle e
notifique o servigo pés-venda.

EO3

Erro na comunicacdo da CPU

Desligue a alimentacdo da maquina, verifiqgue se a
conexdao do painel de controle esta solta ou
desconectada e reinicie o sistema ap0s restaura-lo ao
normal. Se ainda assim ndo funcionar corretamente,
substitua a caixa de controle e notifique o servi¢o pos-
venda.

EO5

Erro na conexao do Pedal

Desligue a alimentagdo da maquina, verifique se o
conector do controlador de velocidade esta solto ou
solto e reinicie o sistema apds retornar ao normal. Se
ainda nao funcionar, substitua o dispositivo do
controlador de velocidade e notifique o servigo pés-
venda.

EO7

Erro no rotor do motor travado

Gire o volante da peca de méo para ver se esta
trancada. Se estiver trancada, remova primeiro a falha
mecanica. Se a rotacdo estiver normal, verifique se o
conector do encoder do motor e o conector do cabo
de alimentac&o do motor esté solto. Se estiver solto,
corrija-0.

Se o0 contato estiver bom, verifique se a tenséo de
alimentacéo esta anormal ou se a velocidade ajustada
esta alta demais. Se sim, por favor ajuste.

Se ainda assim néo funcionar corretamente, substitua
a caixa de controle e notifigue o servico pés-venda.

E08-0

Comunicac¢do Anormal

EO8-2

Motor de passo do retrocesso com
sobrecarga

E08-4

Motor de passo do retrocesso ndo
consegue achar a origem no inicio

E08-16

Motor de passo do corte com
sobrecarga

E08-32

Motor de passo do corte ndo consegue

achar o ponto de origem

Desligue a maguina e cheque se o motor de passo
esta trancado. Se estiver trancado, corrija a falha
mecanica no cabegote da maquina. Se estiver normal,
verifique se a interface do motor de passo esta solta
ou caida e restaure-a. Reinicie o sistema apos o
normal.

Se ainda assim néo funcionar corretamente, substitua
a caixa de controle e notifique o servico pés-venda.

EO09

Ell

Erro de sinal no posicionamento

Desligue a alimentagdo da maquina, verifique se a
interface do encoder do motor esté solta ou caindo,
Reinicie o sistema depois de retornar ao normal. Se
ainda néo funcionar, substitua o control box e
notifique o servico pés-venda.




E10

Solenoide com sobrecarga

Desligue a alimentagcdo da maquina e verifique o
solenoide (valvula solenoide) quanto a danos ou
curto-circuito.

El4

Erro no encoder

Desligue a alimentagdo da maquina, verifique se a
interface do encoder do motor estéa solta ou caindo.
Reinicie o sistema depois de retornar ao normal. Se
ainda néo funcionar, substitua o control box e
notifique o servico pés-venda.

E15

Médulo da fonte de alimentacdo com
sobrecarga anormal

Desligue a maquina e ligue-o novamente. Se ainda
nao funcionar, substitua o control box e notifique o
servico pos-venda.

E1l7

Dispositivo de protecdo da maquina
ndo esta na posi¢ao correta

Desligue a energia da maquina, verifique se o
cabecote da maquina esta virado ou interruptor
esférico na caixa de controle desalojado ou
danificado.

E20

Falha no motor ao iniciar (Erro de
angulo elétrico - Posicionamento)

Desligue a alimentag&o da maquina, verifique se a
interface do encoder do motor e a interface de
alimentagc&o do motor estdo mal conectados ou soltos.
Se estiver solto ou mal conectado, restaure-o ao
normal e reinicie o sistema. Se ainda nao estiver
funcionando normalmente, substitua o control box e
notifique o servigo pds-venda.

4

Diagrama das portas dos conectores

Conector do cabo de alimentagdo do motor de indugao

! Interface dos fios do encoder do motor de indugao

Interface do encoder do motor de passo do arremate

Interface do fic do encoder do motor de passo do corte

Ll %) Conector do cabo de alimentagio do motor de passo do arremate

Conector do cabo de alimentagio do motor de passo do corte
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