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Requisitos Ambientais:

1. Por favor, ndo trabalhe em local Umido;

2. 220V controle eletronico: [220V com estabilidade na tensdo da fonte de alimentacao entre

(200V~240V)];

Controle eletronico de 110V: [110V com estabilidade na tensao da fonte de alimentacao

entre (100V~130V)];

Deve ser adequadamente aterrado para a seguranca do operador;

Nao trabalhe em altas temperaturas;

5. N&o acione o motor e o sistema de controle perto de areas ferromagnéticas ou de alta
radiancia;

W

Servigo de garantia:
1. Nossos produtos vém com quatro meses de garantia de qualidade. Dentro do periodo de
garantia, o servico é gratuito, a menos que haja danos causados pelo homem ou uso indevido;
2. Durante o periodo de garantia, nosso servico gratuito ndo cobre abaixo:
(1) Desmonte do motor/control box sem permissao e cause danos.
3. Entre em contato conosco sempre que tiver problema.



PERIGO

Desligue o interruptor de alimentacdo de energia antes de realizar a
limpeza. A maquina poderd operar se o pedal de acionamento for
pressionado de forma imprudente, o que podera resultar em leséo.

Certifique-se de usar Oculos de protecdo e luvas ao manusear o 0leo
lubrificante e graxa, para que eles ndo entrem em seus olhos ou em sua
pele, caso contrario, podera ocorrer uma inflamacéo na area a qual houve
contato.

Além disso, ndo beba, coma o 6leo, graxa, pois eles podem causar vomitos
e diarreia. Mantenha o 6leo, graxa longe do alcance das criancas.

Use as duas mdaos para segurar a cabega da maquina ao inclina-la ou
devolvé-la a sua posicao original.

Usar apenas uma mao das maos para mover a maquina, podera causar
escorregbes devido ao peso do cabegote da maquina e vocé podera se
machucar e também danificar o equipamento.

Ciclo de Manutenc¢®es dos Itens (Tabela 7)

Ciclo de Itens de Manutencé&o
Manutencdo

1. Limpe os fiapos do impelente.

2. Verifique se ha 6leo de lubrificacdo suficiente dentro do carter
de dleo. (A quantidade ideal deve estar entre a marca de tinta

DIARIO vermelha superior e inferior do medidor de nivel de 6leo.

Mantenha a maquina e a mesa de operacéo limpas.

Limpe a fibra da rede do filtro da polia.

Pl IS

Mantenha os cabos de alimentacao de energia limpos e

SEMANAL organizados.

2. Mantenha o painel operacional limpo.

w

Verifigue se as partes de poténcia estao frouxos ou ainda na
posicao correta.

TRIMESTRAL 1. Troque o 6leo de lubrificacdo de dentro do cérter.
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Antes de ler o manual, observe os seguintes requisitos:

1.
2.
3.

4,
5.
6

A maquina deve ser aterrada antes das opera¢fes para garantir a seguranca.

Profissionais sem conhecimento do equipamento ndo devem desmontar a caixa de controle.

A caixa de controle e motor devem ficar longe de equipamentos com funcionamento magnético e
ambientes com alta radiagéao.

Os equipamentos ndo funcionam em ambientes muito quente.

Os equipamentos ndo funcionam em ambientes muito Umidos.

Controle eletrénico para tensdo 220V: [Acesso a fonte de alimentacdo em 220V e garantir a
estabilidade da tensdo da fonte de alimentacéo entre (200V~240V)]

Tensao: 220V - Monoféasica
Frequéncia 50~60 Hz
Velocidade 200-6500 rpm

Torque do Motor <2.2N.m

Controle eletrbnico para tensdo 110V: [Acesso a fonte de alimentacdo em 110V e garantir a
estabilidade da tensdo da fonte de alimentacéo entre (100V~130V)]

Tensao: 110V - Monofasica
Frequéncia 50~60 Hz
Velocidade 200-6500 rpm

Torque do Motor <2.2N.m

Requisito de seguranca:

1.

Nao coloque o0s pés nos pedais quando a caixa de controle e 0 motor estiverem ligados (status
de inicializagdo no modo de seguranca).

2. Permita que os profissionais instalem e removam os erros deste produto.

3. Nao abra a caixa de controle e a tampa do motor quando a maquina estiver energizada.

4. Por favor, desligue a fonte de alimentagdo de energia ao trocar a agulha, realizar a passagem de
linha ou repor a linha inferior (looper).

5. Desconecte o plugue de alimentacdo de energia ao instalar, desmontar e fazer manutencdo na
maquina.

6. Por favor, desligue a energia ao levantar a maquina de costura.

7. Ao usar este produto, por favor, fiqgue longe de ondas eletromagnéticas de alta frequéncia e
transmissores de ondas de radio etc. Caso as ondas eletromagnéticas geradas interfiram com o
servo drive podera ocorrer a¢cdes sem 0 acionamento humano, erros e danos.

8. NA&o opere sob luz solar direta ou ao ar livre.

Declaracéo:

1. Se vocé ndo seguir os regulamentos de operacdo contidas nas instrucdes de seguranca, poderao
ocorrer consequéncias acidentais.

2. Sem a nossa autorizagdo, por favor, ndo altere nossos produtos, nossa empresa ndo assumira
responsabilidade por quaisquer consequéncias decorrentes disso.

Politica de garantia:

1. Desde a compra deste produto, a garantia € gratuita por quatro meses, durante o periodo de
garantia, em quaisquer problemas de qualidade do produto, problemas relacionados a dificuldade
de regulagem do equipamento, mal uso e demais danos relacionados pelo erro humano néo
estdo cobertos dentro do periodo de garantia

2. Sem 0 nosso consentimento desmontar ou modificar, ndo seré consertado em garantia.

3. Sempre que encontrar um problema dificil de ser resolvido, entre em contato com a nossa

empresa.



INSTRUCOES DE CONTROLE DO PAINEL

1.1 Introducéo do Painel de Exibicdo: Possui duas partes (Interface de Operacéo e Area de
Exibicao)

1 I 1 [ 1 [ 1

F-SENSOR M-SENSOR B-SENSOR SAFE

'
Modo: Costura Livre Area de Exibigdo
Corte de Linha: Frontal e
traseiro
Sucgao
Caleador: Levantar/Descer
L
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1.2 Introducéo a interface das fungfes de operacao:
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F-SENSOR M-SENSOR B-SENSOR SAFE
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Ne | Caddigo dos Instrucdo da Funcéo
parametros
Toque para entrar no Segure a tecla para entrar no parametro do
1 parametro do usuario sistema (uma senha sera solicitada)
Tecla Menu
(07 Tecla de pardmetro de confirmacao
2 _") Mantenha a tecla pressione por 1s para desbloquear rapidamente, pressione
Tecla de uma Unica vez para desbloquear
Confirmagéao
3 @ @ Tecla para aumentar o valor do parametro (adicionar para modificar o valor)
4 Tec(lja de lajuste Tecla para diminuir o valor do parametro (diminuir para modificar o valor)
e valor
5 @ Tecla de seta para a esquerda (0 cursor se move para a esquerda ao inserir a
Tecla mover um item de parametro)
para Esquerda
6 @ Tecla de seta para a direita (o0 cursor se move para a direita ao inserir a um
Tecla mover item de parametro)
para Direita
Tecla de toque @ para alterar o modo de costura para: totalmente automatico,
semiautomatico, costura livre, totalmente manual;
Modo Totalmente automatico: Quando o pano cobre o primeiro sensor, a maquina sera
iniciada automaticamente e ira trabalhar sem pressionar o pedal;
@ Modo Semiautomatico: Quando o pano cobre o primeiro sensor, precisa pressionar o pedal
para acionar a maquina de costura para entdo, ela comegar a trabalhar;
7 Tecla para Modo Costura livre: Nenhum pano cobre o primeiro sensor, basta pressionar o pedal para
alterar modo de | trabalhar com a maquina de costura para trabalhar;
costura Modo Totalmente Manual: o corte da linha, o levantamento de calcador e todas as outras

acoes devem ser feitas a mdo. Pressione o pedal para trabalhar com a maquina quando o
dispositivo de seguranga estiver desligado.

* Quando o modo estiver sob: Modo de costura totalmente automatico, semiautomatico e
costura livre. O pedal pode ser pressionado, mas a maquina de costura ndo pode trabalhar
se o interruptor de seguranca se desligar;




Introducao as teclas de atalho multifuncionais

Tecla para
habilitar corte
automatico, e

mudanca do
modo de sucgao

Um Unico toque na tecla (7/; ) para entrar na opcdo "modo de succdo, modo de corte de

linha", toque na tecla (7/; ) para alterar o modo de suc¢do ou toque na tecla @ ou
@ para alterar o modo. Quando escolher o0 modo de succdo desejado, toque na tecla

(%) para entrar no ajuste do pardmetro:

Modo de sucgdo: succao frontal, succdo traseira, succdo frontal e traseira, fechar succao.
Modo de corte da linha: Corte de linha frontal, corte de linha traseiro, corte de linha
dianteiro e traseiro, desabilitar corte de linha.

* . Alterne o modo para selecionar os parametros como acima.

Segure a tecla (7/; ) para entrar na opcao dos "parametros de succao, parametros de

corte de linha. Toque na tecla (?/;) para alterar o modo de sucgdo ou toque na tecla

@ ou @ para escolher o modo. Quando escolher, toque na tecla (0% para

entrar no ajuste do parametro.

Pardmetros de succdo - ATK:

S05 N© de pontos iniciais de atraso para inicio do corte apds sensor frontal - 002
S06 N© de pontos para fechamento da succao frontal - 014

S07 N© de pontos de atraso para sucgao traseira - 002

S08 Atraso para fechamento da sucgdo traseira - 0200

513 NO de pontos de atraso para inicio para succdo do meio - 050

514 N© de pontos para fechamento da succao do meio - 020

Parametros de corte da linha - ATK:

S03 N° de pontos iniciais de atraso para inicio do corte frontal - 022
S04 N° de pontos de atraso para corte traseiro - 000

S24 Corte de linha manual - 1

525 Dispositivo de Seguranca - 3

526 Tempo de permanecimento da faca — 0025




Tecla para
habilitar corte

Segure a tecla F/; ) para entrar na opgao dos "parametros de sucgdo, parametros de

corte de linha. Toque na tecla (7/;) para alterar o modo de sucgdo ou toque na tecla

@ ou @ para escolher o modo. Quando escolher, toque na tecla (0% para

entrar no ajuste do parametro.

Parédmetros de succdo - VTE:

S05 N° de pontos iniciais de atraso para inicio do corte apds sensor frontal - 001
S06 N° de pontos para fechamento da succdo frontal - 025

S07 N° de pontos de atraso para sucgao traseira - 008

S08 Atraso para fechamento da sucgdo traseira - 0300

S13 NO de pontos de atraso para inicio para succdo do meio - 050

S14 NO° de pontos para fechamento da succdo do meio - 020

8 | automatico, e |parametros de corte da linha - VTE:
mudanca do  |524 Corte de linha manual - 1
modo de sucgao |S25 Dispositivo de Seguranca - 3
S26 Tempo de permanecimento da faca — 0135
Um Unico toque na tecla para entrar na opcao "posicao da parada da agulha, e
%)
ajuste de velocidade. Toque na tecla para alterar o modo ou toque na tecla
@ ou @ para alterar o modo. Quando escolher o0 modo desejado, toque na
OK
o R
tecla —) para entrar no ajuste do parametro:
A posicao de parada da agulha: A posicao de parada superior da agulha ou a posicao
inferior de parada da agulha. A posicao inferior da parada da agulha ndo faz com que a
agulha volte a posicao superior.
( Segure a tecla para entrar na opgao de "parametros de posicdo da parada da
.| @

Tecla de
velocidade e
parada da
agulha

:!":1
agulha, parametros de ajuste de velocidade. Toque na tecla J para alterar o modo
ou toque na tecla ou @ para alterar o modo. Quando escolher 0 modo

oK
o R
desejado, toque na tecla —) para entrar no ajuste do parametro:

Parametros da posicdo da parada da agulha:
S02 N° de pontos entre os dois sensores - 020
S12 Pontos de retardado até a parada da maquina - 002 (VTE 135)

Parametros de velocidade:
S38 A velocidade mais rapida através do bloqueio de velocidade — 6500rpm
S51 Sensibilidade de aceleragao — 6
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Tecla para
levantamento
do calcador e

Abertura da

tensao de

linha

=
J ~ ~ .
Um unico toque na tecla ~_) para entrar na opgao "abertura da tensao de linha, e
)
levantamento do calcador. Toque na tecla para alterar o modo ou toque na
tecla @ ou @ para alterar o modo. Quando escolher o0 modo desejado, toque

OK
o . A
na tecla —) para entrar no ajuste do parametro:

Modo de liberacdo de tensdo da linha: liberacao de tensao da linha frontal, liberagao de
tensao da linha traseira, liberacao de tensdo da linha dianteira e traseira, liberacao de
tensdo da linha desativado.

Modo de levantamento do calcador: levantador do calcador frontal, levantador do
calcador traseiro, levantador do calcador dianteiro e traseiro, levantador do calcador
desligado.

/)

Segure a tecla ~_) para entrar na opcao de configuracdao "abertura da tensao de

- %)

linha, e levantamento do calcador. Toque na tecla para alterar o modo ou toque
na tecla @ ou @ para alterar o modo. Quando escolher o0 modo desejado,

OK
toque na tecla —") para entrar no ajuste do parametro:

Parametros de levantamento do calcador:
$19 Tempo restante do levantamento de calcador frontal - 0400
S20 Intervalo de tempo para levantamento inicial do calcador - 0000
S21 Tempo de protecdo de levantamento do calcador - 006
S22 Tempo de protecao para liberacao do calcador- 020
531 Tempo de poténcia total do calcador - 180
S32 Poténcia total do calcador - 100
S33 Poténcia de retencdo do calcador - 20
P22 Desligar levantamento manual do calcador - 0

Parametros de abertura da tensdo de linha:
S09 Tempo de atraso para abertura de tensdo da linha frontal - 000
510 Quantidade de pontos para abertura de tensdo da linha frontal - 012
S11 Tempo de atraso para abertura da linha traseira — 000

Parametros de abertura da tensdo de linha - VTE:
S09 Tempo de atraso para fechamento da tensdo da linha frontal - 002
510 Tempo de atraso para fechamento da tensdo da linha traseira - 028
S03 Tempo de atraso para abertura da linha frontal - 001
S04 Tempo de atraso para abertura da linha traseira - 022




v
Um Unico toque na tecla J para ajustar a selecdo de tecido: Material espesso, comum,

material fino, transparente, trama grande, trama pequena. Toque toque na tecla

11 Tecla do @ >
sensordo |ou , para alterar o modo. Coloque o tecido desejado sob o sensor,
cabecote da oK
rgjaLc']Stilengee toque na tecla —") para ajustar automaticamente a sensibilidade do sensor.
luminosidade
doLED |LED
%)
Segure a tecla / para ajuste o brilho da luz do LED na maquina (1-5 possibilidades),
segure a tecla continuamente para adicionar as 5 possibilidades e, em seguida, aperte
mais uma vez para que a luz do LED esta apagada.
Quando o sensor estiver bloqueado, a luz estara
acesa. Ja quando o sensor estiver bloqueado, a
12 F-SENSOR Indicador do sensor luz ndo devera estar acesa. Caso nao esteja
frontal bloqueada, e a luz estiver acesa, a sensibilidade do
sensor devera ser verificada.
Indicador de sensor Quando o sensor estiver bloqueado, a luz estara
13 M-SENSOR do meio acesa. Ja quando o sensor estiver bloqueado, a
luz ndo devera estar acesa. Caso nao esteja
Indicador do sensor bloqueada, e a luz estiver acesa, a sensibilidade do
14 B-SENSOR traseiro sensor devera ser verificada.
Quando o interruptor de seguranca esta desligado e a
15 SAFE Indicador de interruptor luz SAFE esta ativada, verifique se o interruptor de

de seguranca seguranga esta funcionando corretamente.
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Como entrar na lista de parametros e modifica-los

Analise de entrada para o sistema de parametros:

2.1 Pressione o botdo (®) por 2 segundos para entrar na lista "Parametro do sistema" (requer uma
senha para inserir o ajuste).

Pressione as teclas (©) ou (®) para selecionar e para modificar o valor do parametro ou o valor
do menu. Em seguida, o valor selecionado piscara. ( @ ) (@) para aumentar ou diminuir o valor.

OK
Depois de concluir a maodificagdo, pressione a tecla ( /j) para salvar os parametros e sair dos
parametros do sistema.
% Acima é método de entrada, os detalhes dos
parametros especificos sao descritos a seguir:
% Senha padrao de fabrica:2014

2.2 Toque diretamente na tecla ® para entrar nos parametros, pressione as teclas (©®) para
optar por modificar os parametros ou valores de menu, toque no local selecionado e ele piscara. As teclas (

@)( @) aumentarao ou diminuirdo o valor do parametro desejado. Depois de modificar os

OK
] . Va) ] . ] .
parametros, pressione a tecla ( ) para salvar os parametros e sair dos parametros do sistema.



Lista de parametros para os técnicos

Lista de Valores Faixa de
parametros do Descricao da fungao padrdes dos | ajuste de Descricao do parametro
sistema parametros | parametros
S01 Tipo de Costura 3 1~4 |NAO ALTERAR
Quantidade de pontos Defina a quantidade de pontos entre os dois
S02 entre os dois sensores 20 1~50 sensores
N° de pontos de atraso N° de pontos de atraso para cortar a linha
S03 para cortar a linha apds os 28 apos passar pelos sensores frontais, realiza o
sensores frontais 0~50 " |corte da linha apos estes pontos.
NUmero de pontos de Defina o nimero de pontos de atraso para
atraso para cortar a linha 14 cortar a linha apds sair do segundo sensor.
S04 apos sair do segundo 0~100 |Corte automatico apos a atingir a quantidade
sensor de pontos configurada.
NUmero de pontos de Defina o nimero de pontos de atraso para
atraso para cortar a linha 2 cortar a linha apds sair do terceiro sensor.
apos sair do terceiro 0~100 |Corte automatico apos a atingir a quantidade
sensor de pontos configurada.
NUmero de pontos Definir o nimero do ponto de atraso para
S05 de atraso para iniciar a sucgao de ar frontal apos o
iniciar a sucgao de 2 1~50 " lacionamento do primeiro sensor
ar frontal
NUmero de pontos para Contabilize quantos pontos para comegar a
S06 fechamento da sucgao de 14 1~50 [fechar a succao
ar frontal
NO de pontos para Apos sair de cima da fotocélula, conta o N° de
S07 iniciar a succao 2 1~50 |pontos para iniciar a succdo traseira
traseira
Tempo de atraso para Apos sair de cima da fotocélula, conta quantos
S08 fechamento da succdo 200 100~5000 milissegundos para desligar a sucgao.
traseira MS
Atraso para abertura de
S09 tenséopda linha frontal 00
Atraso para
s10 afrouxamentg da linha 12
frontal
Atraso para abertura de
S11 tensao F<):Ia linha traseira 00
No de pontos de atraso 2 1~99 Depois de cortar o fio, quantas pontos para
S12 até a parada da maquina parar automaticamente a maquina
N© de pontos para inicio 50 1~250 |Intervalo de pontos para inicio da succdo do
S13 da sucgao do meio meio
NO de pontos para N© de pontos para desligamento da sucgao do
S14 desligamento da sucgao 20 1~100 |meio
do meio
Atraso do n° de 1~100 Apos sair, se o terceiro sensor ndo consegue
S15 pontadas da agulha para detectar o sinal do tecido, ele conta os pontos
corte de linha 25 para cortar a linha
Tempo de resposta do O tempo de resposta da emissao do sensor
516 Eensor fropl)'\tal 40 1~100MS fronta|p P
o 20~175 Defina a intensidade de emissdo do sensor
S17 Grau de sensibilidade do 55% dptico frontal para se adaptar a diferentes

sensor frontal

tecidos
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Grau de sensibilidade do

Defina a intensidade de emissao do sensor

S18 sensor traseiro 55% 20~175 |Optico frontal para se adaptar a diferentes
tecidos
Tempo de retencao do Quando o sensor frontal detecta o pano, o
S19 levantamento do calcador 220 100~ calcador se mantém levantado por um
dianteiro 2000MS tempo
Tempo de resposta para Tempo de resposta para levantamento do
S20 inicio do levantamento do 0 0~2000MS |calcador apds pressionar o pedal para tras
calcador apds pressionar o (Milisegundos)
pedal para tras
Tempo de Protecdo do Levante o calcador por algum tempo, em
S21 calcador levantado 6 1~120S |seguida, emite um sinal (output) de auto
desligamento por seguranca (segundo)
Tempo de protecdo para O tempo de protecdo para liberacao calcador
S22 liberacao do calcador 20 20~800MS |(milissegundos)
0: Desligado
S23 Succdo de ar continua 0 0~1 1: Ligado
0: Quando o motor esta funcionando, a linha é
S24 Modo de operagdo manual 1 O~1  [cortada manualmente.
com interruptor 1: Pode ser cortado (eficaz quando modo
totalmente manual).
0: Dispositivo de Seguranca Desligado;
25 Selecao do interruptor de 3 0~3 1: Dispositivo de Seguranca da Costura;
S seguranga 2: Dispositivo de Seguranga do Calcador;
3: Dispositivo de Seguranca da Costura e
Calcador;
$26 Tempo de retencgao do 25 1~1000MS | Tempo de acdo do corte (Ndo é necessario
corte da faca ajuste)
Tempo de retorno para Depois de entrar no painel de controle, quanto
S27 interface inicial 5 5~100S |tempo para voltar para a interface do menu
principal
8 MOd%g; Zzgzg:é:)m ou 5 {ny  |1:Sensor fotocélula Unico
2: Sensor fotocélula Duplo
Polaridade do Sensor 0~1
529 Frontal 0 Polaridade do sensores, Nao alterar!
Polaridade do Sensor 0~1
530 Traseiro 0 Polaridade do sensores, Nao alterar!
31 Tempo de operag59 dp 180 10~990 ms |Tempo de operagao com poténcia total
calcador com a poténcia
total
A poténcia de saida instantanea quando o
S32 Poténcia total do calcador 100 20~100% |calcador comeca a se mover
$33 Poténcia de Retencao do 20 10~90% |A poténcia apds o calcador ser levantado (nao

calcador

pode exceder 50)




Grau de sensibilidade do

S34 sensor traseiro de corte da 55 5~999% |A terceira intensidade de emissdo do sensor
linha
S35 Inicio do sensor traseiro de 7 0~2 0: Desligado
corte da linha 2: Ligado
36 Nao alterar (Obligate) 0 0~9 Nao alterar!
37 Escolha de Idioma 0 0~3 0:Chinés 1:Inglés 2: Turco 3: Vietna
A velocidade maxima Limite maximo de velocidade ajustavel para o
538 travada para a maquina 4800 | 250~6500 motor
39 Resetar os parametros 0 0~1 Altere para 1 caso deseje resetar e pressione
longamente o botdo ok para eficaz
Nota: se vocé ndo consegue lembrar a senha,
540 Senha do parametro 2014 lembre-se
Se vocé esquecer a senha modificada, vocé
precisa envia-la de volta ao fabricante para
descriptografa-la novamente.
S41 N&o alterar (Obligate) 2500 | 250-4500 |N3o alterar!
542 Nao alterar (Obligate) 008 1-100 |N5o alterar!
Nao alterar (Net hole needle ~
543 stitches) 06 0-15  |Nao alterar!
0: Materiais Pesados - 1: Materiais Normais
S44 Escolha de tecido 1 0-7 2: Materiais Leves - 3: Materiais Transparentes
4: Materiais com grandes tramas;
5: Materiais com pequenas tramas;
Valor de acdo para o sensor Calibracao para o sensor frontal / realizado
S45 50 5-200 . X
frontal somente por técnico capacitado
546 Valor de a(cj;ao para o sensor 50 5-200 Calibracao para o sensor do meio
0 meio
547 Valor de agao para o sensor 50 5-200 Calibracao para o sensor traseiro
raseiro
548 Diregao de rotagdo do motor 1 0-1 0: Sentido de rotagdo anti-horario do motor
} 1: Sentido de rotacdo horario do motor
549 Curva de Aceleragao 70 10-100 Realizado somente por técnico capacitado
S50 Sensibilidade a acelaragao 6 16 Realizado somente por técnico capacitado
0: Desligado
S51 Ajuste inicial aproximado do 0 0-1 1: Liaad
sensor - Igado
NAO ALTERAR.
0: A protecdo maxima do corte de linha
S52 Corte automatico de linha 4 0-4 1: Uma forte protegdo do corte de linha
forte 2: Uma protecdo normal do corte de linha
3: Uma fraca protecdo do corte de linha
4: Sem protecdo do corte de linha
53 Tempo de sensibilidade do 6 3-150
sensor
Tempo de remocao da
S54 sensibilidade do sensor 20 3-150
Diregao de rotagao do motor 0: para frente 1: reverso
S55 de passo 0 0-1
S56 Deslocamento de origem 010 Ajuste a posicdo de origem do motor de passo

através do motor de passo
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Movimento do motor de

Tamanho da for¢a do Motor de passo para

S57 passo para origem 002 encontrar a origem
Forca de movimento corte Forga de corte do motor de passo da linha (quanto
S58 do motor de passo 075 maior o valor, mais alto é a forca, quanto menor é
o valor, menor € a forca)
Ajuste fino do angulo de corte da linha através do
motor de passo (maior o nimero, maior é o
Angulo do motor de passo fechamento da borda da faca, quanto menor o
de corte da linha nUmero mais raso € o fechamento da borda da faca
S59 240 (o vAalor nao pode ser ajustado muito alto, e o valor
do angulo que atinge o limite de altura, de modo a
evitar que o motor perca passo se 0 motor ndo se
mover no lugar correto)
Velocidade de avango da 550 Quanto maior o valor, mais rapida a velocidade
S60 faca de corte, enquanto quanto menor o valor, mais
lenta a velocidade
Velocidade de retorno da 350 Quanto maior o valor, mais rapida é a
S61 faca velocidade de corte da faca no retorno, quanto
menor o valor, mais lenta é a velocidade
Angulo do motor de passo
S62 da faca 03
Angulo de saida do motor de
S63 passo da faca 00
Quanto maior o valor, maior a altura do
R calcador, e quanto menor o valor, menor a
Angulo de levantamento do | (390 altura do calcador (o valor ndo pode ser
S64 motor de passo do calcador ajustado muito alto, e é bom para alcancar o
valor do angulo do limite de altura, de modo
a evitar que o motor de passo ndo se mova no
lugar e 0 motor perca 0 seu passo)
Velocidade de levantamento Quanto maior o valor, mais rapida a velocidade
S65 do motor de passo do 520 de corte, enquanto quanto menor o valor, mais
calcador lenta a velocidade
Velocidade de liberagdo do Quanto maior o valor, mais rapida a velocidade
motor de passo do calcador de corte, enquanto quanto menor o valor, mais
S66 350 lenta a velocidade
Poténcia no levantamento
S67 do motor de passo do 000
calcador
Poténcia de liberacdo do
S68 motor de passo do calcador| 000
Pequena elevacao do
S69 calcador com o motor de 3 0-3
passo
Angulo da pequena elevacdo
S70 do calcador com o motor de| 330 1-800
passo
Velocidade da pequena
S71 elevagao do calcador com o 95 0-100
motor de passo
Velocidade de liberagdo da
pequena elevacao do
572 calcador com o motor de 045 0-100
passo
Tempo de liberagao para
73 elevagao pequena do 10 0-6000

calcador ¢/ motor de passo




Selecdo do sinal de parada

S74 da agulha 1 0-1
Angulo de parada da agulha

S75 para cima 60 0-359
Angulo de parada da agulha

S76 para baixo 180 0-359

Diferenca de angulo de
S77 parada da agulha para cima| 180 90-270
e para baixo
Proibir a deteccao de

78 desligamento de tensao 0 0-3

s79 Corrente maxima 350

<80 Deteccao do Angulo 0 0-1
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A lista de parametros dos operadores

Lista de Valores Faixa de
parametros Descricao da funcao padrbes dos ajuste de Descrigao do parametro
do sistema pardmetros | parametros
P-01 Modo de Operacdo 0 Omd 0 Semi-ayifomético
1: Automatico
P-02 Sensor 1 Ol 0 Desligado
1: Ligado
0: Desligado
Corte de Linha 1: Antes de Cortar a Linha
P-03 3 0~3 2: Depois de Cortar a Linha
3: Antes e depois de Cortar a Linha
0: Desligado
P-04 Succao 1: Antes da sucgao
3 0~3 2: Depois da succdo
3: Antes e depois da sucgao
P-05 0 On2 0: Desligado — NAO ALTERAR
PULLER AUXILIAR TRASEIRO 1: Durante a costura
2: Depois da costura
0: Sem levantamento do calcador;
P-06 Calcador 1: Levantamento do calcador para frente;
2: Levantamento do calcador para tras;
3 0~3 3: Levantamento do calcador para frente e
para tras;
P-07 Modo de velocidade Inicial 1 O~1 0: Automatico (de acordo com P11)
1: Pedal
Posicdo da parada da agulha 0 Ol 0: Parada da agulha na posicao superior
P-08 1: Parada da agulha na posicao inferior
A maquina para e levanta o 0: Desligado
P-09 calcador automatico 0 O~1 1: Ligado
P-10 Ativar sucgao manual 1 O~1 0 D_esligado
1: Ligado
P-11 Velocidade inicial de costura 4800 200~5500 |Ajuste de acordo com o que ficar melhor para
0 operador
P-12 Velocidade maxima de 5000 200~5500 |Ajuste de acordo com o que ficar melhor para
costura 0 operador
P-13 Brilho da luz de fundo do LED Ajuste de acordo com o que ficar mais bem
durante o trabalho 4 0~5 iluminado para o operador
P-14 Brilho da luz de fundo 1 O~1 0 Desligado
1: Ligado
Costura continua 0: Desligado
P-15 semiautomatica 1: Ligado
0 0~1
P-16 Costura constante 0: Desligado
semiautomatica Onl 1: Ligado
Modo de levantamento do 0: Modo automatico
P-17 0 0~1
calcador 1: Modo manual
0: Desligado
P-18 Controle de corte de linha 0 0~2 1: Totalmente Manual
pelo pedal 2: Costura livre semiautomatica (depois que o
tecido sai do sensor do meio)
P19 Sucgdo do meio 1 O~1 0 Desligado
1: Ligado
P-20 Levantamento do calcador 0: Desligado
pressionando metade do 0 Omi 1: Ligado

pedal para tras




P-21 Levantamento do calcador 0 O~1 0 Desligado
apos o corte 1: Ligado
P22 Desligar o modo manual do 0 O~ 0: Desligado
) levantamento do calcador ~ 1: Ligado
Modo de costura livre 0: Desligado
P-23 1: Ligado
1 O~1 o
Verificacdo do intervalo de 0: Desligado — NAO ALTERAR
pP-24 atraso do sensor apos corte 1: Ligado
de linha 3 0~3
0 ol 0: Desligado
. = = . ~ 1: Liberagdo da tensao de linha frontal
P-25 Liberagao de tensao da linha 2: Liberacdo da tensdo de linha traseira
3: Liberagao da tensdo de linha frontal e
traseira
P-26 Execucao automatica 6 3020 0 D_esllgado
1: Ligado
p.77 Tempo de execucao A unidade do tempo é em segundos
automatica 5 9n20
P-28 Tempo de parada no modo A unidade do tempo é em segundos
de execucdo automatica
Versao do Control BOX
P-29 ;
(caixa de comando)
P30 Versao do Painel 020 020
P-31 Ajuste de Volume 0 0~1
p-32 Desligue a voz ligada 0 0-1 0 D_esllgado
1: Ligado .
Modo de trama (renda) 0: Desligado — NAO ALTERAR
P-33 1: Ligado
0 0-1 -
Proibicdo de parada da 0: Desligado
P-34 agulha na posicdo superior 0 1: Ligado
Um processo conta uma vez e, nesse estado
P-35 Contagem de corte de linha 0 O~1 de parametro, pressione e mantenha
pressionado o botdo OK para limpar zero ou
comecar do zero.
P-36 A velocidade de costura na
parada 5500 200-6500
Modo de corte de linha com
p-37 velocidade constante
1 0-3
Modo de controle automatico
P-38 0 0-1
Posicdo automatica da
P-39 agulha apds o arranque 0 0-1
P-40 Velocidade minima 250 250-6500
P-41 Versao do sensor
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A: Instalagdo do motor:

Fixe a ferramenta de posicionamento especial no eixo principal da maquina, instale o motor
((7) no diagrama de instalagdo) na ferramenta, fixe o motor com os parafusos ((8) no
diagrama de instalacdo) e a ferramenta deve ser puxada facilmente.

(nota: cuide das maos ao ajustar o rotor por causa da forga magnética do ima)

B: Instalacdo do rotor:

Instale o espacador ((7)), a lamina do ventilador ((2)) e o rotor ((3)) no eixo principal da
maquina, fixe o rotor e a lamina do ventilador com o espacador ((4)), a arruela de pressao
((5)) e o parafuso ((6)), em seguida, aperte o parafuso para fixar o rotor ((3)) com a chave
allen.

Verificagcdo 1: A hélice do ventilador n&o deve girar ao segurar o rotor.

Verificagcdo 2: A maquina ndo deve estar pesada ao girar a polia da maquina.

C: Verifigue o ajuste do rotor e do estator:

Verifique o visualmente se o plano do rotor esté nivelado com o plano do estator, o valor da
planicidade ndo deve exceder 1,5mm (visdo de corte A), se exceder 1,5 mm, remova o
motor e o rotor conforme o diagrama e adicione espacador para ajustar. (O valor calorifico
serad maior do que o normal e o torque diminuira se o valor exceder de forma superior a 1,5
mm)

Estator

Rotor

Eorte A
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D: Instalacao da hélice do ventilador:
Gire a maquina para ajustar a agulha para a posi¢cao mais alta.

Ajuste a hélice do ventilador no rotor e aponte a posigdo sem ima (Figura A) na posicao B
do motor (Figura B). Aperte os parafusos ((A) no diagrama de instalacdo) com a chave
allen, faca isto de forma que garanta um espaco entre a hélice do ventilador e 0 motor entre
1.5mm-2.5mm (Figura C).

1.5-2.5mm

IFigura C D e

E: Instalagdo da caixa de comando elétrica:
1. Conecte o fio de sinal do motor e o fio de alimentac&o nos plugues da caixa de comando
elétrica ((7) no diagrama de instalacao, verifique a direcdo dos plugues).

2. Instale a caixa de comando elétrica na maquina ((10) no diagrama de instalagéo), fixe-o
com os parafusos (Figura (11)).
Verificagcdo 1: Verifique se o fio de sinal do motor ou o fio de alimentacéo esté fixado.

Verificagcdo 2: Verifique se a caixa de comando elétrica se adequa a maquina.

Labo de Sinal Flp de
#do Motor Alimentacad
o oo of
— I n — Figura A




Instalacdo da polia:
1. Gire a maquina, e ajuste a agulha para a posicdo mais alta.
2. Instale a polia (diagrama de instalag&o) no rotor, alinhe a linha do meio da polia com a marca do
triangulo na caixa de controle elétrica, entdo, aperte os parafusos com a chave allen (conforme a
foto 12 a sequir).

A. Instalagdo do controlador de velocidade:
1. Instale o controlador de velocidade sob o tampo
2. Prenda o pedal e o controlador de velocidade
3. O diagrama de instalagéo

Bef |

ey



B. Ajuste da poténcia com o acionamento da alavanca do controlador de velocidade para tras:

\n

W

o i

=
-
-y
>
—
‘ I

-

Ajuste Requerido
Ajuste da forca de
retorno do pedal

Resultado do Ajuste

Quando o parafuso é abaixado, a forca de recuo € maior. Quanto mais
para cima o parafuso estiver, mais leve serd a forga no pedal.
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NO Nome da
Porta porta do Descrigao do terminal Coloragao do
conector terminal
GND Transmissao IR2
LED “— " Transmissao IR1
Cabo do sensor 5V Smglecii(:]ﬁ:rte Branco
SUPERIOR
5y Transmissao IR3
GND reserved
5y Transmissdo IR1 Branco
Cabo do sensor
INFERIOR sy Transmissdo IR2
Fio do terceiro Azul
sensor 5V Transmissao IR3
Sewing plate 5v GND
secure fully open Vermelho
light port sinal reservado
5V GND
Cabo do
interruptor sinal
seguranga do Preto
calcador s
Transmissao IR3 sy
Sinal de origem
Cabo do sinal do .
motor de passo GND sinal A Branco
5V sinal B
Porta da linha de w Y Branco
fase do motor de
passo + PE U




agulha

esta ruim/danificado;

N° do

Erro | Descricéo do erro O motivo do erro A solucdo do erro
Desligue o controlador e verifique o plugue
de sinal do motor, se estiver mal

ER-01 [N&o encontra posicdo da A conexao do cabo do motor |conectado, reinicie o controlador. Entre

em contato com o pds-venda se o
problema persistir.

ER-02

Error de sinal do
controlador do pedal

1: Iniciar sem conectar o
controlador do pedal
2: O Plugue do controlador do
pedal esta ligado incorretamente
ou desconectado
3: Dano do controlador do pedal

Desligue o controlador e verifique a
conexao entre o pedal e o controlador,
reinicie o controlador. Entre em contato
com o pos-venda se o problema ainda
persistir.

ER-03

Erro no Sinal de fase do
Motor

Erro no Sinal de fase do Motor

Desligue o controlador e verifique a
conexao entre 0 motor e o controlador,
reinicie o controlador. Entre em contato
com o pés-venda se o problema ainda
persistir.

ER-04

Prote¢&o do rotor/motor
travado

1: A maquina de costura esta
pesada ou trancada;
2: Sobrecarga no motor.
3: Verifique se o cabo esta
conectado ou com mal contato;

ER-05

Prote¢&o contra
sobrecorrente do
hardware

1: A maquina de costura esta
pesada ou trancada;
2: Sobrecarga no motor;
3: O sinal da fase do motor ndo
esta conectado

1: Verifique se o plugue esta conectado ou
com mal contato;

2: A maquina de costura esté pesada ou
trancada

3: Substitua o controlador

ER-07

A comunicacéo entre o
painel e a placa-méae
atingiu o tempo limite

1: O cabo de conexao da placa-
mée e do painel estd mal
conectado;

2: O chip da placa-mée esta
danificado

1:Verifique a linha de conexdo entre o
painel de exibi¢do e a caixa de controle;

2: Verifique se o controlador funciona bem,
se ndo, dano do controlador;

3: Verifigue se ha uma maquina de alta
frequéncia perto, causando interferéncia
na maquina;

4: Troque o painel de exibicéo;

ER-09

Erro de Memoria

1: A memdria da placa-mée esta
danificada ou com defeito

1: A caixa de controle (control box) esta
danificada

ER-10

Erro na comunicacéo
entre painel e sensor

1:Erro de conexao entre o painel
de exibicao e o sensor

1: Danos no painel de exibigdo
2: Erro de conexdo entre o painel de
exibicdo e o sensor

ER-15

Erro na placa do motor

Erro na placa do motor

Contate o servigo de pds-vendas

ER-16

Sobretensao

A tensdo esta acima do limite

A tensdo da fonte de alimentacdo do
acionamento do motor € muito alta, a
tensdo da fonte de alimentacdo de 220V
excede o valor limite (AC260V), contate o
servigo de pos-vendas.

ER-17

Falha de detecc¢éo de
corrente da fase A

Contate o servigo de pds-vendas

ER-18

Falha de detecc¢éo de
corrente da fase B

Contate o servigo de pds-vendas

ER-19

Falha de detecc¢éo de
corrente de fase AB

Contate o servigo de pds-vendas
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Erro de Baixa Tensao

A tensdo da fonte de alimentacdo do
acionamento do motor € muito baixa, a

} N , . ... [tensdo da fonte de alimentacdo de 220V

ER-20 A tensdo esta abaixo do limite esta menor que o valor limite (AC180V),
contate o servico de pds-vendas.

1.Pressione e puxe o pedal novamente para

desengatar, caso 0 mesmo esteja preso.

1. Verificar se o pedal ndo |2. Pressione P e a tecla trimmer

esta pressionado quando a |(corte) para inserir os parametros

Er22 | Erro no pedal inicializacdo esta [de manutengdo, pressione OK

ocorrendo. quando estiver na interface do

2. O valor do pedal estd [pedal, verifique o valor se for

errado. 200£15% quando o pedal ndo

funcionar, altere-o se o valor estiver
anormal

1: Verifique a conexao do fio

ER-35 |Protegdo contra de sinal do motor de passo Entre em contato com o pds-venda se ndo
sobrecorrente do motor  [2: Verifique a conexdo do fio |puder resolver o problema
de passo de alimentacao do motor de
passo
~ Danos no chip principal do .
Falha na detecgao de controlador Contate o departamento de pds-vendas
ER-37 | corrente da fase A do
motor de passo
Falha na deteccdo de Danos no chip principal do ,
ER-3g |Corrente da fase B do controlador Contate o departamento de pos-vendas
motor de passo
Falha na deteccdo de D L
anos no chip principal do -
ER-39 |Ccorrente dafaseAeB controlador Contate o departamento de pds-vendas
do motor de passo
Verifique se o cabo de sinal do | Entre em contato com o pés-venda se ndo
ER-45 |Falha no encoder do puder resolver o problema

motor de passo

motor de passo esta mal
conectado




1. Quando a maquina precisa ser eliminada e demolida, certas regras bésicas devem ser
observadas para proteger o meio ambiente e a saude publica.

2. Todas os componentes das maquinas devem ser divididos de acordo com as seguintes
categorias:
(1) Todas os papéis, mangueiras flexiveis e componentes plasticos ou ndo metalicos.
(2) Componentes de eletricidade: interruptores ou componentes de iluminacgao.
(3) Materiais de isolamento: fibras e tiras de borracha flexiveis.
(4) Metais: metais ferrosos, cobre, bronze e latao, diversos.

3. Dessa forma, todos os materiais podem ser eliminados corretamente, reciclados ou fundidos

para reutilizacao ou descartados para que ndo prejudiqguem o meio ambiente.
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