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Alnstrucdes de seguranca

1. Precaucdes de seguranca

Antes de comecar, leia detalhadamente estes dados técnicos e o0 manual da
maquina de costura correspondente e use-o corretamente

1.1 (1) Tensao de alimentacéo e frequéncia de trabalho: siga as especificacdes
marcadas na placa de identificacdo do motor e da caixa de controle.

(2). Interferéncia de ondas eletromagnéticas: Por favor, fique longe de
equipamentos de ondas de alta frequéncia ou transmissores de ondas de radio, etc.,
para evitar que as ondas eletromagnéticas geradas interfiram no driver e, assim,
operem de forma errada.

(3). Aterramento: Para evitar interferéncia de ruido ou acidentes com
vazamento de energia, faca um projeto de aterramento (incluindo a maquina de
costura, motor, caixa de controle e posicionador).

1.2. Ao desmontar o motor ou caixa de controle, ndo o retire com a alimentacéo
ligada; ha uma alta tensédo perigosa dentro da caixa de controle, portanto, apos
desligar a energia, espere 1 minuto ou mais para abrir a tampa da caixa de controle.

1.3. Para garantir a seguranca pessoal, desligue a energia ao fazer
manutencdo em maquinas ou realizar trabalhos de insercéo de agulhas.

1.4. A maquina deve ser utilizada com o seu propdsito de fabricacéo, se estiver
errada, pode ferir o corpo humano ou ocasionar danos a maquina.

Portanto, a maquina possui etiquetas de identificacdo onde h& perigo.

Este sinal esta em conformidade com o sinal de que ha eletricidade de alta
tensao, etc., onde ha perigo nos aspectos elétricos.
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3. Modo de monitoramento

Em circunsténcias normais, pressione a tecla “P” para ajustar o parametro para
42, pressione “S” para confirmar e entrar no modo de monitoramento. Pressione as
teclas mais e menos correspondentes para exibir os parametros de monitoramento
relacionados. Pressione P para retornar ao modo de costura.

Numero de Nome Padroes | Numero Nome Padrées

série de série

NO1 NUmero de série da 15 NO7 Valor AD da tenséao 630
verséo do controle do barramento
eletrbnico

NO2 NUmero da versao da 3805 NO8 Registro de cadigo 154
caixa seletora de erro

NO3 Velocidade de costura 0 NO9 Horas de operacédo 7

NO4 Valor AD do pedal 345 N10 Deteccéo da 0

posicdo da tesoura

NO5 Angulo de 84 N12 AD sensorial do 500
posicionamento joelheira
superior

NO6 Angulo de 1403 N13 AD Sensor do 0
posicionamento inferior calcador







4. Modo de configuracéo

4.1 Modo de depuracéo (debug): Depois de entrar no modo de costura normalmente,
pressione e segure a tecla “M” por 3 segundos para entrar no modo de depuracdo
(Debug). Para sair deste modo para o modo normal, pressione “P”.

Ndmero Nome Padrdes | Numero de Nome Padrdes
de série série
72 Posicéo correta da 84 92 Angulo inicial do
agulha Encoder

128 Teste de acéo da
tesoura para corte

Depois de entrar no modo de costura normalmente, pressione e segure a tecla “M” por
3 segundos, a tela LCD exibe “92” pressione a tecla S para entrar na interface de teste

Ll
de angulo do motor, pressione a tecla “ ”, 0 motor ira girar algumas vezes, entéao
apos alguns cliques a tela do LCD exibe o nimero do angulo, o que significa que o
angulo de instalacdo da grade do motor € o niumero exibido. Pressione a tecla S para
salvar. Para sair deste modo para o modo normal, pressione a tecla "P" .

Depois de entrar normalmente no modo de costura, pressione e segure a tecla "M"
por 3 segundos, a tela LCD exibe "92", pressione as teclas mais e menos para mudar
para "72", pressione a tecla S para entrar no ajuste mecanico da interface zero, gire o
volante, o valor exibido sera manual. A posicdo do volante muda conforme ajuste.
Pressione a tecla "S" para salvar a posi¢ao atual (valor) como a posicao da agulha de
parada superior. Para retornar ao modo normal a partir deste modo, pressione a tecla
"p.

Depois de entrar no modo de costura nhormalmente, pressione e segure o botdo "M"
por 3 segundos, a tela LCD exibe "92", mude para "128", pressione o botdo “S” para

]
entrar na interface de teste de acéo de corte de linha e, em seguida, pressione .
A tesoura atuard uma vez de acordo com o angulo desejado (Ciclo), se desejar
retornar ao modo normal deste modo, pressione a tecla P.

4.2. Modo de senha: Pressione e segure a tecla "P" para entrar no modo de senha,
0 LCD exibe 0000 e as teclas Aumentar/Diminuir correspondentes modificam o valor
abaixo. Se a senha estiver correta, pressione a tecla "S" para visualizar os parametros
avancados.



4.3. Salvar os parametros de fabrica e restaurar os parametros de fabrica:
Pressione e segure a tecla por 5 segundos para salvar os parametros de

fabrica. Pressione e segure a tecla u ” por 5 segundos para restaurar os
parametros de fabrica.

4.4.Edicéo de costura padrao:

Depois de entrar no modo de costura normalmente, pressione e segure a tecla "Patt",
a tela LCD exibe "n-01 01", pressione a tecla + / - para alternar o padrdao nl1-n9,
selecione o numero do padréo a ser definido e pressione a tecla Tecla "S" para entrar
na configuracdo, a tela ira exibir "1 1 3.0". Neste momento, vocé pode definir o nUmero
de pontos, o niumero de repeticdes e a distancia entre 0s pontos no primeiro segmento.

: . I - | < -
Pressione a tecla correspondente abaixo e a tecla , para definir cada
valor de parametro. Pressione a tecla S para salvar, P para sair, um periodo de

configuracao é concluido; pressione a tecla “ ”, a tela LCD exibe n-01 02,
pressione a tecla "S" para entrar na configuracédo, a tela LCD exibe "1 1 3.0", neste
momento vocé pode executar o segunda configuracéo e definir o nUmero de pontos,
tempos de repeticdo e comprimento de segmento do ponto, pressione a tecla

correspondente a tecla = para definir cada valor de parametro, pressione

a tecla "S" para salvar, a tecla P para sair, a configuracdo do segundo segmento esta

concluida; Pressione a tecla E ”, A tela LCD exibe n-01 03, pressione a
tecla "S" para entrar na configuracao, a tela LCD exibe "1 1 3.0", se o numero de
pontos do segmento atual estiver definido para zero, a costura deste segmento nao
sera realizada durante a costura; a configuragdo estd concluida. Em seguida,
pressione S para salvar e pressione P para sair. Para retornar ao modo normal a partir
deste modo, pressione a tecla "P" duas vezes.

Pressione e segure a tecla Patt para entrar, P . S N interf i
a interface exibe ressione S para entrar, a interface exibe
Numero N-01 01 1 1 3.0
Padrao
N Numero Nu_mer_o 1 Quantidade Tamanho do
Significado ~ primeiro Contatos de vezes
padréo ~ : ponto
padrao repetida
Teclas para Tecla Tecla
Caminho aumentar e + ik - adiciona ou adiciona ou + ik -
diminuir diminui diminui




a interface exibe

Pressione e segure a tecla Patt para entrar,

Pressione S para entrar, a interface exibe

Ndmero
Padrio N-01 01 1 1 3.0
. Numero 1 Quantidade
Significado NumeNro primeiro Contatos de vezes Tamanho do
padréo ~ . ponto
padrao repetida
Teclas para Tecla Tecla

Caminho aumentar e adiciona ou adiciona ou

diminuir diminui diminui

4.5. Método de costura padrado: Pressione a tecla "Patt" apds entrar no modo de
costura normalmente, a tela LCD exibe "n0Q", pressione as teclas mais e menos para
alternar o padréo n1-n9, selecione o niumero do padréo a ser costurado e pressione a
tecla "S" para confirmar, depois pressione o padrao selecionado. Execute a costura.
Ao sair da costura padréo, ajuste o parametro para "nQ", pressione a tecla "S" para

confirmar e a tecla “P” para sair e entrar no modo de costura livre.




5. Parametros do usuario

NuUmero Itens Escala |Padrao Descricdo
PO1 Velocidade maxima de 100-3000 | 2700 Velocidade maxima da maquina de
costura (rpm) costura
Define a inclinacédo da aceleracéo
Quanto maior o valor da inclinacéo,
P02 Define curva acelerada 10-100 100 | Maiora aceleracdo da ve_IOC|.dade~z;
(%) guanto menor o valor da inclinagéo,
mais lenta a aceleracdo da velocidade
PARA CIMA: Agulha para na posicao
Agulha PARA CIMA/ para cima
P03 PARA BAIXO UP/DN DN PARA BAIXO: Agulha para na posicao
para baixo
P04 Inicia a velocidade de 200-2000 | 1500
arremate (rpm)
POS Finaliza a velocidade de 200-2000 | 1500
arremate (rpm)
P06 Velocidade de arremate 200-2000 | 1500
(rpm) _
P07 Velocidade de partida 200-1500 | 1500
suave (rpm)
PO8 Numeros de pontos com 1-15 5
partida suave
Velocidade de costura Ajusta a velocidade para costura
P09 automética de ponto 200-3000 | 2200 ) e P
automatica de ponto constante
constante (rpm)
0: desligado (OFF)
1: meio ponto
2:um ponto
3: meio ponto continuo
P15 Troca Manual A 4: um ponto continuo
0-6 3 5: arremate quando a maquina parar
ou pausar
6: funcdo de ponto condensado
P21 A posicéo do pedal para 30-1000 | 520
acelerar
P22 A posicédo do pedal para 30-1000 | 420
parar
P23 A posicéo do pedal para 30-1000 | 270
levantar o calcador
P24 A posicao do pedal para 30-500 130
cortar a linha
Compensacdao de ponto para a se¢édo A
(C) de arremate, 0 ~ 200 de atraso
Compensacio de gradual da agéo; quanto maior o valor,
P32 P & 0-200 190 | maior comprimento do Gltimo ponto da
arremate 5 ~ . - o
secdo A (C); e mais curto do primeiro
ponto da secéo B (D).
0: DESLIGADO (OFF)
Confiquracio da funcio 1: Fungéo de saida de liberacao de
mgurag & tenséo da linha LIGADA ao levantar o
de liberacdo de tenséo ~ . . =
P35 da linha ao levantar o calcador, funcdo de saida de liberacéo
0-2 1 de tensdo da linha DESLIGADA
calcador
guando parada.
2: Fungéo completa
Selec¢éo da funcédo de ) .
P36 liberacao de tenséo da 0-1 1 0: Desligado (OFF)

linha

1: Ligado (ON)




Funcéo do limpa fio da
linha (Wiper) / Sele¢éo
da funcéo de sobra de

0: Desligado (OFF)
1: Fung&o do limpa fio da linha.
2-11: funcéo de sobra de linha

P37 linha através do tensor 0-11 1 automatica através do tensor de linha
de linha (Clamp) (Clamp).
Exibicdo de contagem Exibe a quantidade de peca de costura
P41 de corte de linha no 0-9999 0 finalizada. Pressione e segure a tecla
painel “-” para limpar a contagem
P44 Forca do freio durante a 1-45 16
parada (frenagem)
P49 \_/eloudade de corte da 100-250 | 200 | Ajusta a velocidade de corte da linha
linha (rpm)
Atrasa a partida do
motor para proteger o L
P52 | tempo de descida do 10-990 | 120 | Atrasaotempo de inicio, com o
calcador automético para baixo.
calcador (ms)
0: DESLIGADO
1: Levantamento do calcador
Funcé&o para cancelar a acionando a metade ou o total do
elevacéo de calcador pedal.
acionando a metade do 2: Acionando a metade do pedal para
P53 . 0-2 1 .
pedal para tras. tras sem levantar o calcador,
acionamento total para tras para
levantamento do calcador.
P54 Tempo de acéo do corte 10-990 200
de linha (ms)
Tempo de agéo de
P55 limpeza do fio (Wiper) 10-990 50
(ms)
0: Sempre gue ndo encontrar a posi¢ao
P56 Ligar e posicionar 0-1 0 df"‘ agulha para cima o
1: Sempre que encontrar a posi¢ao da
agulha para cima
~ Desligamento forcado ap6s um
Tempo(s) de protecdo .
P57 do solenoide do 1-60 60 de_termmado tempp dNe espera para
evitar que o eletroima fique quente por
calcador
um longo tempo.
Ajuste da posicéo para cima, a agulha
Ajuste da posicéo da adiantara a parada quando o valor
P58 agulha para cima 0-359 200 | diminuir, a agulha atrasara a parada
quando o valor aumentar.
Ajuste da posicéo para baixo, a agulha
Ajuste da posicéo da adiantara a parada quando o valor
P59 agulha para baixo 0-359 10 diminuir, a agulha atrasara a parada
quando o valor aumentar.
P60 ggi:()a de velocidade 100-3000 | 2200 | Configurando o teste de velocidade.
P61 Teste A ON/OFF | OFF | Teste de funcionamento continuo.
P62 Teste B ON/OFE | OFF |n|C|e: e pare o teste com todas as
funcodes.
P63 Teste C ON/OFF | OFF | Inicie e pare o teste sem as funcdes.
P64 Tempo de execucéo do 1-250 30
teste
P65 Tempo de parada do 1-250 10
teste
Selecéo do interruptor 0: Desativar
P66 ~ L 0-1 1 : .
de protecdo da maquina 1: Testa o sinal zero
P69 Velocidade de costura 100-1800 | 1500

padréo livre




P70 Tipo 1-60 28
Correcao da distancia
P71 dos pontos do botéo 0-5.0 0.3
manual A
Ajuste a posi¢cdo da agulha para cima,
. - o valor exibido mudara com a posi¢cao
Ajuste da posicdo da do volante (polia), pressione a tecla "S"
P72 agulha para cima 0-359 200 .
para salvar a posicdo atual (valor)
como posicao da agulha para cima.
Ajuste a posicdo da agulha para baixo,
. . o valor exibido mudara com a posicéao
Ajuste da posicdo da do volante (polia), pressione a tecla "S"
P73 agulha para baixo 0-359 10 .
para salvar a posicdo atual (valor)
como posicédo da agulha para baixo.
Compensacao do
P74 comprimento do ponto -100~100 0
de arremate (avanco)
Compensacao do
P75 comprimento do ponto -100~100 0
de arremate (retorno)
Ponto de oportunidade
de arremate para
P77 arremate final em alta 20-350 125
velocidade no modo de
costura livre
P78 Angulo de aperto inicial 5350 180
do tensor de linha
P79 Angulo de parada do 5350 230
aperto da linha
P8O0 0] _émg.ulo de corte 0-359 60
Primeiro engate
pgy | O angulo de corte 1-359 | 160
Primeira retragao
pgy | O angulo de corte 0-359 | 220
Segunda retracao
Tempo de atraso de Certifiqgue-se de que o limpador retorne
P87 retorno da linha de 10-990 50 a sua posicéo original
limpeza (Wiper)
Ler o angulo inicial do Encoder, o
padrédo de fabrica foi definido, ndo
altere os valores (0 valor do parametro
P92 Corrige o angulo elétrico nao pode ser alterado manualmente, a
do motor alteracao aleatdria resultara na caixa
de controle e no motor anormal ou
danificado).
Funcéo de tempo de
P93 inicio ao pressionar 10-900 100
metade do pedal para
tras (ms))
P99 Inicia 0 comprimento do 0-5.0 05
ponto condensado
P100 Direcéo de inicio do 0-1 0
ponto condensado
O angulo inicial de Angulo inicial de liberacdo de tensdo
P101 | liberac&o da tensédo da 1-359 160 | dalinha (definido como 0° no célculo)

linha




NuUmero

Iltens

Escala

Padrdo

Descricdo

P102

O éangulo de parada da
liberacdo da tenséo da
linha

1-359

250

Angulo final de liberacéo de tenséo da
rosca (definido como 0° no célculo,
deve ser maior que o valor do
parametro P101)

P103

Forca de liberagédo da
tensdo da linha

1-80

30

P109

Tempo de atraso antes
da limpeza da linha

(Wiper)

5-990

Tempo de intervalo antes de entrar na
acédo de limpeza da linha apés
encontrar o posicionamento superior

P110

Aparar o tempo de
retorno (ms)

60-990

100

Certifique-se de que o dispositivo de
corte de linha retorne a sua posi¢ao
original

P111

Funcé&o de grampo sem
sistema anti-
ninho/bolinha (anti-nest)

0-1

P112

O tempo de atraso antes
da lancadeira da linha
com fungé&o de controle
do tensor (sobra) de
linha, sem sistema anti-
ninho/bolinha (anti-nest)

0-990

60

P113

O tempo de acéo da linha
da langadeira com funcéo
de controle do tensor
(sobra) de linha sem
sistema anti-
ninho/bolinha (anti-nest)

0-990

70

P114

O tempo de retorno da
linha da langadeira com
funcdo de controle do
tensor (sobra) de linha
sem qualquer sistema
anti-ninho/bolinha (anti-
nest)

0-990

30

P115

Ciclo de trabalho para
linha da langadeira com
funcéo de controle do
tensor (sobra) de linha
sem qualquer sistema
anti-ninho/bolinha (anti-
nest)

0-100

70

P116

O tempo de sucgédo para
a funcao de controle do
tensor (sobra) de linha
sem qualquer sistema
anti-ninho/bolinha (anti-
nest)

0-5000

500

P117

Ciclo de trabalho de
controle do tensor (sobra)
de linha sem qualquer
sistema anti-
ninho/bolinha (anti-nest)

0-100

70

P118

Selec¢éo da funcédo do
botdo manual para
arremate no modo padrao

0-1

0: Se vocé o pressionar por muito
tempo, vocé pode costurar o padrédo
para tras.

1: Se clicar, limpard o nimero atual de
pontos padréo e reiniciara. E usado
para costura de cantos para evitar um
ponto saliente.




P122

Valor de AD para
dispositivo de joelheira
(levantamento de
calcador)

0-1023

600

P125

A altura do levantamento
do calcador no meio

0-320

80

Defina 80 como compensacéo 0, va
para o ajuste principal para
compensacao positiva, a altura do
calcador aumentara, va para o ajuste
menor para compensagao negativa, a
altura do calcador diminuira.

P129

Correcgao do ponto zero
do motor de passo do
arremate

-500~500

P131

Comprimento normal do
ponto

0-5.0

4.0

P132

Distancia manual dos
pontos de fechamento

0-5.0

2.0

P134

A distancia de corte
Primeira retracéo

0-115

85

P135

A menor altura de
elevacéo do calcador
através do controle
elétrico da joelheira

0-300

45

P136

A maior altura de
elevacéo do calcador

0-300

200

P137

A distancia de corte
Primeiro engate

0-200

170

P140

A velocidade de corte
Segunda retracdo

20-1000

300

P141

A velocidade de corte
Primeira retracéo

20-1000

450

P142

A velocidade de corte
Primeiro engate

20-1000

450

P143

Modo de selecao de
costura com ponto
condensado

0-3

0: Desligado (OFF)

1: Iniciar costura com ponto
condensado

2: Terminar costura com ponto
condensado

3: Em toda a costura

P144

Compensacao do
comprimento do ponto no
avanco do arremate em
alta velocidade

-100~100

P145

Compensacao do
comprimento do ponto no
retorno do arremate em
alta velocidade

-100~100

P146

Velocidade do calcador

20-400

250

P148

Quando o motor do eixo
principal esta
funcionando, a maior
altura de elevacao do
calcador através do
controle de elétrico da
joelheira

0-300

100

P150

Corrente constante do
motor do calcador

0-25

15

P152

Corrente maxima do
motor do calcador

0-65

50




Comprimento do ponto

P153 | final de costura 0-5.0 0.5
condensada
p154 | Velocidade final de 100-2000 | 1000
costura condensada
P159 Direcéo para finalizar a 0-1 0 0 Frepte
costura condensada 1: Atrds
Numero (quantidade) de
P160 | pontos finais na costura 0-12 2
condensada
0. N&o conta;
1.Aumenta a contagem de ciclos;
2.Diminui a contagem de ciclos;
3.Aumenta a contagem, sinaliza
Selecéo do modo de (alarme) depois que a contagem pré-
P165 contagem de pontos 0-4 0 definida for atingida, é necessario
pressionar a tecla limpar para
comecar a contar;
Diminui a contagem, sinaliza (alarme)
depois que a contagem pré-definida for
atingida, é necessario pressionar a
tecla limpar para comecar a recontar
Limite total de contagem
P166 | ;o pontos (ponto) *10 0-9999 | 500
Correcdo da distancia de
P170 pontos do botdo manual 0-5.0 0.3
B
Correcéo da distancia de
P171 | pontos do botdo manual 0-5.0 0.8
C
Correcéo da distancia de
P173 | pontos do botdo manual 0-5.0 1.8
D
0: Desligado
1. Meio ponto
2: Um ponto
P174 Troca manual B 0-6 5 3 Meio ponto cor]tinuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar
ou pausar
6: Funcéo de costura condensada
0: Desligado
1: Meio ponto
2: Um ponto
P175 | Troca manual C 0-6 2 3: Meio ponto corjtlnuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar
ou pausar
6: Funcéo de costura condensada
0: Desligado
1: Meio ponto
2: Um ponto
P176 | Troca manual D 0-6 2 3j Meio ponto cor]tmuo
4: Um ponto continuo
5: Arremate quando a maquina parar
ou pausar
6: Funcéo de costura condensada
Configuragéo do valor de
P177 | referéncia do 0-2000 58

comprimento do ponto




para frente 1 mm

P178

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para tras 1 mm

0-2000

47

P179

Configuragdo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 2 mm

0-2000

100

P180

Configuragdo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 2 mm

0-2000

85

P181

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 3 mm

0-2000

145

P182

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 3 mm

0-2000

128

P183

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 4 mm

0-2000

185

P184

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 4 mm

0-2000

160

P185

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 5 mm

0-2000

222

P186

Configuracgdo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 5 mm

0-2000

190

P187

Configuracgédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 6 mm

0-2000

262

P188

Configuracdo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 6 mm

0-2000

228

P189

Configuracdo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para frente 7 mm

0-2000

300

P190

Configuracédo do valor de
referéncia do
comprimento do ponto
para trds 7 mm

0-2000

252

P213

Distancia da ponta da
agulha

3.2-25.4

6.4

P214

Angulo de rotac&o livre
da costura

30-140

90




esquerdo e direito

0 : Costura de varios segmentos
Modo de angulo de 1 : Rotacado para canhotos
P215 | ponto fixo 0-3 0 [2: Versdo Destro
3 : Canto mecanico
0 : Comprimento do ponto uniformemente
P216 | Modo de ponto de canto 0-1 0 [1: Comprimento do ponto grande e
pequeno
0 : Controlado por pedal
pP217 Modo automatico de 1 - Canto automatico
canto 0-2 1 _ .
3 : Canto mecanico
P218 | Tempo de ponto de 0-50 15
canto
Os eletroimas de
P219 | separacéo de agulha
esquerda e direita estdo 0-100 40
ocupados
Tempo de protecédo dos
P220 | eletroimas de separagéo 0-50 15

Nota: o valor inicial dos pardmetros € apenas para referéncia, e o valor real dos pardmetros esta
sujeito ao objeto real.




6. Lista de codigos dos erros

Cédigo de

travado

Descricao do problema Solucdes
erro
Desligue a alimentacdo do sistema e verifique se a
EO1 Alta tensao tensédo da fonte de alimentacao esta correta. (Ou se
excede a tensdo nominal especificada).
Desligue a alimentacdo do sistema e verifique se a
EO2 Baixa tensao tensédo da fonte de alimentacao esta correta. (Ou se esta
abaixo da tensdo nominal especificada).
Comunicacédo anormal Desligue a energia e verifique se 0 conector esta
EO3 entre a CPU principal e a | conectado ao painel de operacéo e a condi¢édo do cabo.
CPU do painel
A conexdao da unidade Por favor, desligue a energia e verifique se o conector
EO5 de controle de esta conectado ao controlador de velocidade e a
velocidade esta anormal condicéo do cabo.
Gire o volante (polia) para verificar se o eixo do motor
Motor do eixo principal est4 travado. Verifique se o cabo do codificador
girando de forma (encoder) do motor e o cabo de alimentacdo do motor
EQ7 anormal estdo conectados ao conector. Verifigue se a tenséo de
alimentagéo est normal e se a velocidade de costura
esta muito alta.
Protecdo contra Desligue a fonte de alimentagéo do sistema, verifique se
E10 sobrecorrente no o conector do solenoide (valvula solenoide) ou solenoide
solenoide (valvula solenoide) esta quebrado ou nao.
Desligue a maquina, verifiqgue se o codificador (encoder)
E09 Sinal de erro de esta mal conectado ou muito solto. Acerte e ligue. Se
Ell posicionamento ainda houver erros, substitua a caixa de controle e ligue
para o atendimento ao cliente.
Sinal de erro no Desligue a fonte de alimentacéo do sistema, verifique se
El4 codificador (encoder) o conector do codificador (encoder) do motor estiver
solto ou caido, volte ao normal e reinicie o sistema.
E15 Erro de sobrecorrente no | Desligue a energia e, em seguida, ligue-a novamente.
motor do eixo principal
Erro de queda do Por favor, levante o cabecote da maquina e ligue a
E17 cabecote (apoiado) energia novamente. Verifique se o interruptor de parada
do cabecote para baixo esta danificado.
Rotagdo anormal no Desligue a alimentacéo e verifique se o cabo do
E20 motor do eixo principal codificador (encoder) do motor e o cabo de alimentacéo
durante inicializacdo do motor estdo conectados ao conector.
Comunicacgédo anormal
E80 entre a CPU principal e a | Desligue a energia e, em seguida, ligue-a nhovamente.
CPU do driver
Eg2 Sobrecorrente do motor Desligue a energia e, em seguida, ligue-a novamente.
de passo de arremate
Sinal “Z” do codificador Desligue a alimentacéo e verifique se o cabo do
Esa (encoder) do motor de codificador (encoder) do motor de passo esta conectado
passo de arremate esta ao conector.
anormal
Sinal AB do codificador Desligue a alimentacéo e verifique se o cabo do
E85 (encoder) do motor de codificador (encoder) do motor de passo esta conectado
passo de arremate esta ao conector.
anormal
O motor de passo de Desligue a alimentacéo e verifique se o cabo do
E86 arremate falhou ao iniciar | codificador (encoder) do motor e o cabo de alimentacéo
do motor estdo conectados ao conector.
Motor de passo de
E87 arremate com rotor (eixo) | Verifique se o motor de passo esta travado.




Sobrecorrente do motor
de passo do corte de

Desligue a alimentacdo do sistema e observe se o motor
de passo do corte de linha (calcador) esta travado. Se
estiver preso, remova primeiro a falha mecénica do
cabecote da maquina. Se estiver normal, verifique se a

E92 linha (calcador) interface do motor de passo do cortador de linha
(calcador) esta solta ou caiu, restaure-a ao normal e
reinicie o sistema.

Desligue a alimentacdo do sistema e observe se 0 motor
de passo do corte de linha (calcador) esta travado. Se
O motor de passo de estiver preso, remova primeiro a falha mecéanica do
corte de linha (calcador) cabecote da maquina. Se estiver normal, verifique se a
E94 ndo consegue encontrar interface do codificador (encoder) do motor de passo de
0 ponto zero corte da linha (calcador) estéa solta ou caindo e se ha
6leo no disco de codigo do codificador (encoder). Se
houver 6leo, limpe-o, restaure-o ao normal e reinicie o
sistema.
O sinal do codificador Desligue a alimentacdo do sistema, verifique se a
(encoder) do motor de interface do codificador (encoder) do motor de passo de
E95 . ; , .
passo de corte de linha corte de linha (calcador) esta solta ou caiu, restaure-a ao
(calcador) esta anormal normal e reinicie o sistema.
Desligue a alimentacdo do sistema, verifique se a
O motor de passo de interface do cabo de alimentag@o do motor de passo de
£96 corte de linha (calcador) corte do fio (calcador) e a interface do codificador
falhou ao iniciar (encoder) estéo soltas ou caidas, e reinicie o sistema
apos retornar ao normal.
Desligue a alimentacdo do sistema e observe se o motor
de passo do corte de linha (calcador) esta travado. Se
Motor de passo de corte estiver preso, remova primeiro a falha mecénica do
de linha (calcador) cabecote da maquina. Se estiver normal, verifique se a
E97 travando interface do cabo de alimentacéo do motor de passo de

corte do fio (calcador) e a interface do codificador
(encoder) estdo soltas ou caidas, restaure-as ao normal
e reinicie o sistema.
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