PK533

MAQUINA ELETRONICO
COM PONTO DOBRO
BARRA-AFIOVADORA



Fig. 1

Nome das partes (Fig. 1)

1 interruptor de poder ou ignigao
2 caixa de controle

3 painel

4 pedal

5liberadora de alavanca de tenséo
6 Servo motor

7 base de fio

8 protetor de méao

9 protetor de olho

10 cobertura dos tria-fios

11 cobertura posterior

12 cobertura da langadera
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ESPECIFICAGAO ' . Aplicacao:
____________________________________________________ (}1: ! (1) calgas jeans: Varra AFIOVADORA de cintura e de bolso, frente e cruzou partes.
1. Especificacao (Quadro 1) 1 1 (2) roupas casuais: Varra AFIOVADORA de cintura, parte de tras e bolso lateral,
- Especiticag u | | jaqueta, casaco, roupa intima.
Model PK533-C1CIA £K533.00D v PKgaa.QtDBd . RKE;33-DDC ol 1 1
— P + arre ae ter arre Ao cinta de rojeto ornamenta : :
Especificagdo Botdo de ter afiovado afiovado enrole de afiovado dozjifiovado ! !
. = ) Varre de ter Varre do cinta de Projeto ornamental ' '
Tipo de costura Botéo de ter afiovado afiovado enrole de afiovado| do afiovado i E ““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““““
Tipo de ponto Agulha de ponto dobro ; ! QUADRO DE PROGRAMA
gnea)c(g;]?u\r/;mc'dade 2500SPM 2700SPM 2500SPM | L
Tamanho maximo 1 1 1. quadro programa de costura da casa de botdo do botdo (PK533-A)
da amostra 0-6.4X0-6.4 80 X 10 mm 90 X 10 mm 30 X 30 mm | | (Quadro 1, Quadro 2)
!\Fﬂrea(;\asr:)i;:tqaodor R-0 mecanismo de pulso de transporte (mecanismo de tragdo de motor por passos) i i
: : = ) Numero | Longo de ~
Tamanho : : Nao Tipo de costura Longo Largo de ponto| ponto Observagao
do botao ' '
Longo do ponto 0.1-10.0 mm 0.1-30.0 mm i i 01 3.6 0 12
Golpe da 1 |
barra agulha femm 41:8mm 3 3 02 A B 3.6 0 14
Golpe do 759 o7 | 1 (o=
tria-fios l | 03 3.6 0 16
DPX5#16 | |
Agulha TQx1#12 DPX17#16 ! ! 04 3.6 0 18
Q\;tlfjari(gperatlva 13mm (o Max ) 17mm (o Max ) : ! 05 A B 3.6 0 21
numero de ponto | |
para um trabalho Mutavel 3 | 06 @ 3.6 0 27
de costura ! ! Q
Quantidade/grafico Pontos 3 3 07 3.6 0 33
maximo de pontos ! !
Elevador da Solencide ! ! 08 A B 2.8 2.8 24
faixa operativa ! ! O ®)
Langadera Lancgadera tipo giratorio (opcional: lancadera 1.8) | | 09 2.8 2.8 28
1 1 (O ==—=0)
Equipamento limpador Limpador frontal i i 10 c b 2.8 2.8 32
Feqb”;?;gzgtggﬁo rebordeado do fio feito por faca movel e fixa l l Iy . ” g o4
< i ROM+RAM (Aumenta desenhos de costura que usam BQ104-A | :
Método economiza ( q ) | | 19 58 53 o8
Quantidade de 70 desenhos/ 41 desenhos/| 5 desenhos/ 31 desenhos/ | |
economizar memoria carregado carregado carregado carregado | | 13 28 2.8 32
Barulho 80 Db (A) 1 }
Sistema de Vertendo o 6leo (algumas partes tém lubrificagdo semi-automatica, e i i 14 2.8 2.8 19
lubrificagéo outros exigem ser lubrificados manualmente) ! !
Oleo usar 6leo para maquina de coser. | | 15 2.8 2.8 23
Motor Servo motor ! ;
Cabecal: 44 Kg. Caixa . . 3 3 16 2.8 2.8 27
Peso de controle 13.8 Kg abecal: 45 Kg. Caixa de controle 13.8 Kg. : :
Energia o forga 1PH 220V/3PH 220V
Quadro 1 : :
-376- | | -377-



o
@
On
©
>
Z
o)
2]
el
O
o
o°
92
€5
S a
g
)
cSlololn|la|lvs|o|lo|lgc|In|o|ls|le|la|y|o|lvlo|lo|~|T|v|lo
Sel- |||~ |- |- ||| |@ Q0| Q|- d]a A
1
Z 0o ]
~
o @
()]
g olo|®|lololololololo|]®|®|@|o|w|wo|wn|]wo|o|wn|wo]|wo
i Al (aV) [aV) Al [V} Al Al Al [aV) (V) [aV) (V) [aV) (V) Al
o
© 0| o|ow|O©|]©O|©|©|]©O|©|©|won|on|wn|won|won|o|on]|won|on|onl|won]|awon
o) [aV) (aV) [aV) ™ @ ™ [ep] ™ [ep] ™ (V) [V} (V) (V) (V) [eV) (V) [qV) Al [aV) (V) [aV)
2
®©
o
2
@ (] [11] m
o o [11] [a] m o o (]
@ (&
o°
o < < (&) < (&) < (8]
o < <
T
8 olo|l |~ |w|lo|~lo|lolo|l——|la|lo|lxs|wl|]o|~]|]o|o
> | I | ||| |w|WY| 0| |0|0|o|o|o©o|©|o|©|o©|o|o|o
o
]
On
©
>
Z
o)
2]
el
O
B
o°
S 2
€5
2 a
o2
o |~ | w|lo|ow|la|]o|la|ltv|lo|lo|ts|lo|lv|lo|lo|~]o|ow|~|—|~] o
mp SV I Q| = I\ Y — - | = — I I » | = |« o |- « [N [V N | »
o
Zo
o
> @ | © | ® | ©|®|©| | 5| g |®]®|®©®]|©|®©]|®©)®©|®© | o
s [V I < VI oV Y oV AoV YoV Nl |a|a|a] || oA
1
o)
g >
2 |0o|w|ow|o|ow|wn|o|o|o|©|wn|onn|wonx|wn|wo|on|won|wo|wo|]o|o|o i
S d|ld|ld|ld|ld|ld|lo|o|o|o|d|d|d|d|cd|d|d|d|ld| oo o
o
2 - o M
3 o o o0 o =0
° O==0 |
5 o 3 o=0
© < < < o (&)
S < O
T
o ~N|lo|lolo|l -l | w|]o|~]lo|lo|lo|l-|la|lo|ls|w|lo|~]| o
° -l d]la|lN | d|d|d ||l ||| oo |o|o| o




. . N | d ~
Nao Tipo de costura Longo Largo dgr;c?r:?o p:)onngtg e Observagéo
70 2.8 2.8 18
71 2.8 2.8 22
72 2.8 2.8 26
73 3.6 0 12
74 3.6 0 14
75 3.6 0 16
76 3.6 0 18
77 2.8 2.8 24
78 2.8 2.8 28
79 2.8 2.8 32
80 2.8 2.8 19
A =
81 2.8 2.8 23
C D
82 2.8 2.8 27
83 2.8 2.8 19
84 2.8 2.8 23
85 2.8 2.8 27
86 3.6 0 21
87 3.6 0 27
88 c B 3.6 0 33
89 B 2.8 2.8 19
90 A 2.8 2.8 23
D . .
91 2.8 2.8 27
Quadro1
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Tipo de costura No. 01-41

Quadro 2

2. quadro programe de costura do PK533-D (Varre do cinta do bucleador ter
afiovado) (Quadro 2)

Néo Tipo de costura Longo| Largo 2‘:?5;?0 ldoenggnto Observagéo|
01 é P 10 0 21 4
02 g 10 0 28 6
03 20 0 28 6

—_
04 20 0 35 8

‘i‘
05 20 0 42 10
—_—
Quadro 3

* Para tipos diferentes de maquinas de coser, como o tipo M1 e M2, por favor
use faixas diferentes e transportadoras da laminas para trabalhar.

3. Quadro programe de costura do PK533-D (Projeto ornamental de ter afiovado)

(Quadro 4)
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Longo de ponto

longo
= ; Numero da costura de 5
Naog Tipodecostura | Longo| Largo de pontd pg?]to forma 7 Observagéo
01 20 20 45 2 -
Depois de coser o
quadrado externo e
_ uma linha diagonal.
02 20 20 70 2 Rebordearafioe
levar a cabo a outra
linha diagonal.
: ‘ N ./'// 2
03 ! }.X.\ l 20 20 83 2 -
04 e 20 20 89 5 -
05 2 8 50 0.5 -
S Voltar a costurar
06 ’/ '.Q 00 s 39 5 _ alinha inferior
FO
Voltar a costurar
ao ponto de
07 L t 20 34 2 B comeco e final.
08 20 - 50 2 -
09 10 10 110 0.5 2
10 20 10 161 0.5 2
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Numero | '0Ng0 | Longo de ponto
N&do Tipode costura |[Longo | Largo de ponto de da costura de Observagéao
P ponto formaZ
11 ‘.& ‘? 10 21 2 -
NI
il ”\‘H‘\” [
12 i A 16 2 g2 | 05 -
Sl
13 10 5 55 6
14 3 16 28 2
15 20 10 37
20 9 9 73 3.2
21 9 9 101 3.2
22 9 9 111 3.2
23 9 9 121 3.2
24 9 9 131 3.2
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longo | Longo de ponto
Nao| Tipode costura | Longo | Largo |NUMEro | de da costura de Observagao
de ponto ponto forma Z
25 9 9 141 3.2
26 9 9 151 3.2
27 9 9 161 3.2
28 9 9 171 3.2
29 9 9 181 3.2
30 9 9 191 3.2
31 9 9 201 3.2
Longo de ponto 0.3
41 9 4.5 50 1.5 2 da costura de forma
oZ.
Longo de ponto 0.3
42 9 4.5 50 1.5 2 da costura de forma
oZ.
Longo de ponto 0.3
43 9 4.5 50 1.5 2 da costura de forma
oZ.
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Numero longo| Longo de ponto
Naqg Tipo de costura Longo | Largo de ponto de da costura de Observagéao
P ponto forma Z

,f/ :g Longo de ponto 0.3
44 { = 9 4.5 50 1.5 2 da costura de forma

\ :

. % oZ.

e
Quadro 4

1. PK533-D (Varre AFIOVADORA) ( Quadro 5)
* 41 tipos de costura standard

Tipos de costura para todas as especificagbes listadas no quadrado
(Cada desenho exigido pode ser adquirido se o tamanho do desenho este dentro
da gama de trabalho da faixa e da lamina transportadora)

~ ) Numero longo
Nao Tipo de costura Longo |Largo de ponto de Observacéo
ponto
o1 D(A A A A A A A A A A A /\\74 16 5 20 198
VA/\A/\/\/\/\/\/\/\/\
AN AN A W AL W AW
RNV YV VYV VY VY 20 s 3 16
b\/A A A A AN A A Av4
03 20 3 36 2.22
o | P2 </ 16 2 33 213
05 D A 4&JﬁxJQx4§x4§¥#f¥ﬂﬁ*#5#7AV7ﬁvvﬁv AA 20 3 48 1.33
VYV VVV VYV VYV VYV VY
Dﬁ A A A AN A\A
06 WAWEREE A 16 3 33 2.13
07 8 2 34 1
08 7 2 26 1.75
09 7 2 27 1.56
10 16 3 58 18
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L
.

(TQX1)

*maxima Velocidade de para panos em geral e tecido de panos deveria ser
ajustado 2000 SPM para evitar em aquecer e deveria ser fios quebrados.

* Para tipos diferentes de maquinasde coser, como a gorjetaouM *e H *, por
favor use faixas diferentes e da lamina transportadora para trabalhar.

e,

(DP %5 (Dp

Deixa otica (Fig. 2) Fig. 3

Tanque do liquido refrescante: Quando usar fios de fibra quimica, esta parte pode
prevenir que as fios quebram devido a fricgéo.

-388- -389-

Numero longo | |
Nao Tipo de costura Longo |Largo | 4 de Observagéo | |
e ponto | '
ponto ! !
40 9 9 191 32 3 3
} } Fig. 2
41 9 9 201 32 1 1
| ] AJUSTE
Para a costura ! R R R RO
deformaZ, o !
3l ? 45 >0 1.3 longo de ponto ! 1. ajusta a altura da barra agulha de barra (Fig. 3)
deve ser0.3. ; (1) gira a talha para ajustar a agulha de barra a posigéo inferior. Entdo remove a
borracha cobertura 2, solta o parafuso 3, e promove a agulha de barra e
P ¢ ! debaixo de fazer que a fio mas alto da agulha de barra (referencial de fio A)
dearfifmcao; uora | une com o substituto da barra agulha 1.
52 9 4.5 50 1.5 | de pont }
doenvgeose? 8?; © ! (2) para o padrao PK533-B, C e D, afiom o segundo referencial de fio (referencial
| de fio A) do fundo da agulha com o fundo do substituto da barra agulha 1.
Para a costura (3) para o padrdao PK533-A, usar agulha TQX1, ou para os tipos disto planeja de
de formaZ, o ! coser PK533-B, C e D, usar agulha DPX5, Afio de referéncia &€ o mas alto
53 9 4.5 50 1.5 ongo de ponto ! (referencial de fio A).
deve ser0.3. !
Para a costura 1
deformaZ, o 1 PK533-A PK533—B, C, D
54 9 4.5 50 1.5 longo de ponto |
deve ser0.3. |
Quadro 4 :



2. Ajuste a coordenacao da barra agulha de barra (Fig. 4)
(1) para o tipo PK533-PARA. Gire a talha para elevar isto do ponto mas
abaixes até terceira hora marca referencial (referencial de Fio B).

(2) paraotipo PK533-B, C, o D. Rotates a talha para elevar isto do ponto mas
descgo da fio inferior (referencial de Fio B). (Se isto que usa a agulha de
barra DPX5, por favor use o segundo referencial de fio da fio referencial
superior)

(3) afior Fio B Com o substituto inferior da barra agulha 1. Depois solta o
parafuso 2 e move o guia 3 para ajustar o transporte publico de forma que
isto é o centro da fio de agulha.

PK533-A PK533-B, C, D

%ﬁmmk_ 7\\\() \\\\\CD
‘\L /E{S\i

TQx1) B
( (DPX5)| |(DPX17) Fig. 4

3. ajusta com aroda manual que o Ponta da langadera isto para o centro de linha
da agulha. Solte o parafuso 3 até a separagéo entre o guia da agulha 1 e a agulha
é de 0-0.05 mm. Se a separagao for muito longa, isto causaria pontos saltados,
se a separacgao for muito pequena, isto causaria aquele é emaranhado.

Fig. 5
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4. Ajustar distancia entre agulha e langadera
Gira ao lado das agulhas do relogio para fazer que a gorjeta do langadera
isto na linha central da agulha. Entdo solta o parafuso 1 e giraaleva 2 até o
espaco entre a agulha e fins de langadera para cima ser de 0.01-0.08 mm.

(Fig. 6)

[| 0.01~0.08mm

5. Ajustar o movimento de engranagem da faca mével e fixa.

(1) ajusta na faca movel:
Solte o parafuso 2, quando a maquina que para, move o conector de
alavanca a esquerda rebordeadormer 3 ou corrige até a parte Afaca
moével 1 una com a marca B da lamina agulha. (Fig. 7)
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f. Coloca o conector de barra rebordeadormer 6 na conexao tranque 7. Depois
instala a lamina agulha 5. (Fig. 8)

(2) muda a faca movel e fixa
a. Abrir a cobertura da langadera, remova o parafuso 1 e o pano da lamina
transportadora 2. (Fig. 8)

Fig. 10

b. Remova parafuso 3 e 4, e depois e entdo remove a lamina agulha 5. ) i ) )
(a) depois que a faca mével é engrenada adequadamente com a faca fixa,

c. Remova a barra conector rebordeadormer 6 da barra conex&o 7. assegure fortemente goste para isto € mostrado na figura (Fig. 11)

d. Remova a faca moével 8 e mude para um novo. Para o mesmo momento,
por favor revise que a faca movel 8 e fixamos que 9 filosas sdo. Se era
necessario, use lavadora da faca movel 8 e do 9 moével, (As lavadoras
sao adicionais). (Fig. 9)

Fig. 11

(b) Gira a faca movel (o diregéo que a seta mostra), e o parafuso segue
segurado.

Fig.9 (c) Solta o parafuso.

(d) Gira a faca movel (o diregdo que a seta mostra), e o parafuso continua folga.
Repita os passos 1, 2, 3, 4, e leva a cabo o movimento de rebordeado 4 ou 5
vezes.

e. Instalar a faca fixa 9 e manter um espaco de 0.5 mm entre estafaca9e a
lamina agulha 11. (Fig. 10)
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6. a quantidade de ascensdo do apoio do botao (para o tipo PK533-A) (Fig. 12) 8. ajusta a posicéo do apoio do botdo (para o tipo PK533-A) (Fig. 13)

(1) solta os dois prendedores 3 hexagonais e ajusta isto ao corpo de apoio do

Medir da parte superior da agulha da lamina, o maximo de quantidade de botdo 4 mudanca.

ascensdo do apoio do botao deveria ser 13 mm. para Ajustar a primavera de
tensdo do apoio do botédo 1, solte o parafuso 2, entdo mova a barra fixa do

apoio do bot&o 2 para ajustar a quantidade de ascensdo do mesmo. (2) revisa a agulha que cruza o buraco do botdo sem tocar-Ihe.

9. a quantidade de ascenséo da faixa em uso (para PK533-B/C/D) (Quadro 2)
(1) a quantidade de maximo de ascensao da faixa € em uso 17 mm da parte
superior da lamina agulha.

(2) aquantidade de ascensao de cada tipo disto planeja de coser isto
configurado para isto fabrica isto, e detalhes listaram logo.

3 —
@ 9]
<:> Pano Pano meio|Pano de Panode |Pano meio|Pano Panode |Panode
grosso calgas ponto (L) [grosso meio calgas ponto (L)
(M1, M2) |jeans (H) (M1, M2) |grosso jeans (H)
5 —_ (M)
E Alturade | 10+1Tmm | 14+1mm 9+1mm | 10+1mm | 10+1mm | 14+1mm 9+1mm
@ . ~
B Fig. 12 ascensao +0mm +0mm +0mm +0mm +0mm +0mm +0mm

7. ajusta a pressao de sujeicao (tipo PK533-A) (Fig. 13)
Solte anoz 1 ajustavel e gire anoz 2 ajustavel até que o pé apertapanos pode
segurar o pano firmemente. E o pano ndo desliza quando é puxado ligeiramente
(mantém uma pressdo apropriada leve)

(3) vocé pode soltar prendedor 1 e pode ajustar o brago do conector da lamina
preénsil 2 de para cima ou debaixo de adquirir a melhor quantidade em
ascenséo. (Fig. 14)

Fig. 13

-394- -395-

! ! Tabua 2



* Se a condigdo do movimento este solto um enquanto a faixa move para
cima e para baixo, nao precisaram aumentar a quantidade de ascensao
da faixa em uso. Acrescente gordura ao fundo do distintivo 3 preénsil, A
parte superior do conector de barra do brago do distintivo 2 preénsil, e a
parte que apdia em uso da faixa. Entao revisa se a faixa mover mais facil.

Quando paraisto ndo € mostrado ou se aparece uma luz de parte de tras na tela.

Por favor revise a coisa seguinte:

1. revisa que a tomada de poder isto inseriu na tomada comum ou aquele tem
uma conexao frouxa.

2.revisa que o interruptor de poder que isto firmou.
* Revise que qualquer espago ndo se aparece entre o conector de barra do

brago do distintivo 2 preénsil e o distintivo 3 preénsil que quando o pé os
aperta que desce.

3. revisa se os conectores do interruptor de poder até que a caixa de controle esta
solta ou ndo.

4.revisa que os conectores da tela da caixa de controle estao soltos ou nao.

5. se o problema persistir depois de levar a cabo as revisdes, por favor o contate
com um eletricista consertar.
10. O ajuste do limpador (Fig. 15)

(1) soltar parafuso 2. Quando o limpador unir com o centro da agulha de
barra, mova o brago do apoio do limpador para cima 3 ou debaixo de
até que o espacgo superior do limpador é 2+ - 0.5 mm (Para Pk355-
B/C/D, O espago deveria ser 15-16 mm da agulha da lamina).

(2) soltar parafuso 4. Move a conexao do distintivo guia 5 paracimae
debaixo de de forma que a distancia entre o distintivo 6 do limpador

. e e . = Mensagem e Inspecionar -
e o centro deles/delas é de 20 mm quando o distintivo do limpador 6 N&o.  oalarme Definicao Causa partes Solugdes
movimento para sua posigao standard. (Para PK533-B/C/D, O 1 Avoltagem |a Acoordenacaoda |a. Usarometrode o aumentara
espacgo deveria ser 25 mm). ERROR -0 1 | da linh linha principal de ser | voltagem pararevisar| capacidade da fio de
LOW VOLTAGE || ||| | a 'n. a capaz para esta mais avoltagemdalinha poder.
principal de lenta que a de poder. b. Re-avalia a
ser capaz coordenagéo do b. Revisar a voltagem capacidade da fio de

para é muito
baixa.

controle da voltagem
de energia.

.Avoltagem dalinha

principal de ser
capaz para é muito
baixa.

dalinha principal de
poder.

poder.

2 Avoltagem a.Oguiade entradade |a. Tenhacerteza dotipo| a. Tenha certeza que a
- - : voltagem é maior de guia. entrada de energia é
PK533 B/ ZSES{RVESMGE da_ Im_ha agama especifica b. Revisar voltagem da 220v.
P K533 C/ e = prlnC|paI de aceitavel. fio principal de ser b. Re-avaliaa
- ser capaz b.Avoltagem dalinha capaz para. capacidade do poder
PK 33 A . . principal de ser c. Revisar parametros principal.
PK533— D 5 - parae muito capaz para é muito de configuracéo. c. Corrige as

-396-

alta.

o

a

@

—-

alta.
Parametros sao nao
configurados bem.

. aresisténciao

regeneradora de
descarga deinterna
esta rota.

. aresisténcia o

regeneradora de
descarga de
resisténcia esta rota.
aresisténciao
regeneradora de
descarga de
resisténcia diminuida.

a

@

. Revisar areisténcia

oregeneradora de
descarga.

. Revisar aresisténcia

regeneradora.
Revisar a resisténcia
regeneradora de
descarga FET.

configuragdes.

.Conectao

regenerador.

. Substitui com um

guia novo.
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= Mensagem A Inspecionar -
Nao de alarme Definicéo Causa partes Solugdes
3 Em carga a. Causado por uma a. Revisar o motor atual|a. Aumentar a
\E RROR -03 operagéo longa com Revisar temperatura capacidade do motor.
‘ovER Lo AD; uma torgdo ou até do motor, Reduzira Reduzir a carga do
mesmo isso excede carga do motor. motor.
o vocé limite b. Reajustar os b. Ajustar o aumento de
especificou de torgcao aumentos de sinal de sinal de energia para
ou até mesmo. energia para reduzir reduzir a carga de
b. Incerteza causada as vezes de energia.
por servo sistema aceleragaoou c. Corrigir as conexdes.
instavel. desaceleragao.
c. Codificador ndo bem | c. Corrige os cabos U,
conectou ou VeW.Revise a
quebrado conexao do
codificador.
4 Erro IPM. a. Causado poruma a. Revisar o motor atual | a. Aumentar a
operagéo longa com Revisar temperatura capacidade do
[ R‘R‘O R"D‘A‘ | uma torgéo ou até do motor, amplificador e do
[P el rols | mesmo isso excede | b. Revisa os cabos OU, | motor. Reduzira
os limites especificou VeW.Revise a carga do motor.
de torgdo ou par. conexao do b. Corrigir as conexdes.
b. saida de motorista codificador. c.Revisara
isto reduziu. c. Revisa se alguma interferéncia..
c. O erro no circuito conexao ou soldando
IPM isto que interfere. este gastado um para
o ao redor.
5 Erro do a. O codificador nao a. Revisar a conexao do| a. Corrigir a conexdo do
rs esta conectado codificador. codificador.
ERROR -05 codificador. corretamente. b. Revisa o motor. b. Substituir com um
ENCODIE R E{RRIOR] | b. O codificador isto C. Revisa o cabo. motor novo.
quebrado. c. Substituir com um
c. O cabo entre cabo novo.
codificador e
amplificador isto
quebrado.
6 a. Vire fora o interruptor| a. Devolva o
de energia e odevolva equipamento ao
B RROR -06 L firmar. Se o erro néo agente de vendas
CURRENT ERROR | pode ser eliminado para o conserto.
que contata s agente
de vendas para
conserto
7 Data erro. a.Abalanga de razéo a. Corrijaas
EEECEED néo isto nagamade configuracdes.
[oia 1A [elrRionl | 0.02-50.
8 ERRoR 08 Data erro. a. Corrija os
‘C‘H‘F CiK S{UM| E{RRIOR] parametros.
9 Emergéncia a. Ointerruptor de a. Revise o sinal de a. Libere os
ERROR -09 poder esta ativo emergéncia de interruptores de
EMERGENCY | b. Emergéncia o circuito| entrada. emergéncia.
do interruptor de b. Revisa interferéncia

entrada isto com
interferéncia.

perta
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= Mensagem e s Inspecionar -
Defini
Nao de alarme efinicédo Causa partes Solugdes
10 Errotem a. Afatia do motorista | a. Revisara a. Substituir paraum
ERROR 110 . i de saidaisto resisténciade U,V novo motorista.
ovierl clumlrent | | intensidade quebrado. eW. b. Corrigir a conexao.
b. O motorista de b. Revisar a conexdo | c. Substituir paraum
saida que isto deU,VeW. novo motorista.
diminuiu. c. Revisarentre a
c. O motorista de resisténcial,VeW
saida este mergulho| do motor de painel e
oumo. U,V, W-FG do
motorista.
d. Revisarse o
soldador este
operativo.

11 Erro de posig&o.|a-Aconfiguragaodo | a. Revisarovalordo | a.Aumentaros valores
pulso de carga pulso de maximo de de configuragéo.
maximo de carga é carga b. aumente o limite
muito pequena. b. Revisa os limites do do par ou de torgao.

b. O par de saida isto par ou de torgéo Aumente a
saturou. c. Revisa a posi¢cédo do capacidade do
c.Aposigdo do aumento de sinalde| motor.
aumento de sinal energia. c. Reajusta o aumento
de energia é de sinal de energia.
pequena.
12 erro excesso de |a. Opulsocomando | a.Revisara a. Reajuste a
: de excede a freqiiéncia do frequéncia do
velocidade. freqiiéncia comando de pulso. comando de pulso.
especifica. b. Re-avaliara b. Reajusta a balanca
b. Abalanga de razao balanga de razao. de razéo.
é muito grande. c.Avelocidade do c. Reajusta os
c. O aumento de sinal aumento de sinal aumentos de sinal
de energia é de energiando éo de energia. Reduza
pequeno. apropriadoe a avariagéo da
d. Aconfiguracao do freqliéncia de pulso freqliéncia.
valorde aumento de| doinstrutivondoé |d. Corrige os
sinal de energia é o estabelecido. aumentos de sinal
muito pequena. de energia.
13 Erro na O comando de pulso |a.Revisara a. Reduzir o pulso.
- : excede 0 600k pps. freqliéncia da b. Reajustar a
ERROR 13 frequenC|a do entrada do balanca de razéo.
OVE[R FREQUENCE | pU|SO de controlador.
entrada. b. Pul§o de entrada *
razédo do
engranagem
elétrico sobre o
600k pps.
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Mensagem

Inspecionar

N&o Definigéo Causa Solugdes
de alarme ¢ partes ¢
14 Erro de comego a.Ambos CW e CCW |a. Revisar os a. Revisar a conexao.
néo séo ativos. interruptores.
b. Interferéncia b. Revisar se o
causada porum soldador eteja
circuito anormal. operativo.
15 SERVO FORA. | a. Ointerruptorde  |a. Revisar os a. Reajustar os
ERROR - 15 FORASERVO parametros. parametros.
esta ativo.
S E R{VIO OfF|F i | i
16 Erro do sensor a. Vire fora o a.Devolvao
ERROR - 16 ativo nterru_ptorde equipamento ao
clurRRENT selnsiolr ElrlRlolR : energia e o devolva agente de vendas
firmar. Se o erro néo para o conserto.
pode ser eliminado
que contata s agente|
de vendas para
conserto.
Tabua 6
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