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Instrucoes Gerais de Seguranca

Aviso! Ao utilizar este equipamento, medidas de seguranga basicas devem sempre ser segui-
das para reduzir o risco de incéndio, choque elétrico e ferimentos.
Leia todas estas instrugcdes antes de operar este produto e guarde estas instrugoes.

1. Mantenha a area de trabalho limpa.

2. Mantenha a area de trabalho bem iluminada. N&o utilize ferramentas elétricas em locais
onde haja risco de causar incéndio ou explosao.

3. Proteja-se contra choques elétricos. Evite o contato com superficies ligadas a terra (por
exemplo, tubos)

4. Mantenha as criangas longe. Nao deixe que visitantes toquem nas ferramentas ou na exten-
sao.

5. Vista-se adequadamente.

6. Cuidado com a fiacdo. Nunca transporte o aparelho frio ou arranque-o para desconecta-lo
da tomada. Mantenha o cabo longe de objetos cortantes.

7. Manter a maquina com cuidado. Siga as instru¢ées para lubrificacédo e troca de acessorios.
Revise o cabo e ferramentas periodicamente. Caso danificado, deve ser reparado por uma
assisténcia técnica autorizada.

8. Quando a maquina nao estiver em uso, antes de fazer manuteng¢ao e quando houver neces-
sidade de realizar a troca de acessorios.

9. Evite o arranque acidental. Nao carregue uma ferramenta conectado com o dedo no inter-
ruptor. Certifique-se de desligar e quando ligar.

10. Caso alguma peca esteja danificada, deve ser cuidadosamente verificado para determinar
que ele ira funcionar corretamente e executar sua funcao pretendida.

11. Atencao: o uso de qualquer acessorio ou extensao, diferentes das recomendadas neste
manual de instrucdes, pode representar um risco de ferimentos pessoais.

12. A maquina deve reparada por uma pessoa qualificada e as pecas de reposicdo devem ser
originais.

Modelo VC008
Peso liquido (kg) | 42 Nivel de ruido dB(A) [Ver anexo da tabela 1
N° Série Vibracao
Dimensao Comprimento Largura Altura
45.5cm 23cm 36cm
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Especificacoes e Tipos
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1. Descrigao
(D Indicar o numero da agulha 04 (4 agulhas) 12 (12 agulhas)
(2) Vaos de agulhas (igual espaco).
(3 Vaos de agulhas (Apace desigual).
a. Os vaos de centro a centro das duas agulhas centro € mostrado B.
b. Por igual distancia de cada agulha, o comprimento ndo vai ser mostrado nesta tabela.
c. O comprimento de A é mostrado na Tabela.
() Catraca traseira. A descricdo contera um P se a maquina uma catraca traseira. Caso contra-
rio, a descrigdo néo ira conter um P.
(® Indica a catraca WL-frente acessorio.

Tipos largura total das
quatro agulhas (C)

064 3/4”

085 1”

095 11/8”

106 11/4” A B A

127 11/2”

Tipos A B A
0448-191| 3/16” 3/4” 3/16”
0448-222| 3/16” 7/8” 3/16”
0448-254| 3/16” 1” 3/16” A A A
0464-191]  1/4” 3/4” 1/4” R ===t
0464-127| 1/4” 1/2” 1/4” C
0464-254| 1/4” 1” 1/4” | _
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2. Modelos
Comprimento do [Largura total
Modelos ponto das agulhas
04064 1/4” 3/4”
04085 0.33” 17
Quatro Agulhas - ——p7505 378" /8"
(distancia igual) 04706 T4 T7/8
04127 1/2” 11/2”
0464-127 1/4-1/2-1/4” 17
0448-171 3/16-3/4-3/16" 11/8”
Quatro Agulhas 0464-191 1/4-3/4-1/4” 11/4”
(distéancia desigual)| 0448-222 3/16-7/8-3/16" 11/4”
0448-254 3/16-1-3/16" 13/8”
0464-254 1/4-1-1/4” 11/2”
12048 3/16” 21/16”
Doze Agulhas 12064 25 2 3
Treze Aguihas [ —oooe UM VBTBIAYS | 21

3. Especificagoes

(1). Costure tipo: multi-agulha de ponto de cadeia dupla de costura (13/02 agulhas)
(2). Numero de agulha: 12/02 agulhas

(3). Numero de linhas: 4-24

(4). Agulha para ser usado, Organ Uo113 # 11- # 18. Schmetz Uy 113GS # 70- # 160
(5). Distancia da agulha: ver tabela 3

(6). Bar agulha atigar: 34 milimetros

(7). Comprimento do ponto: 24/06 agulhas por polegada (25,4 mm)

(8). Velocidade de costura: MAX 4500 S.P.M

(9). Lubrificagao: automatica.

(10). Oleo de lubrificagéo: Agip # 32. Mobil # 10. Ou Esso # 32

(11). Peso: 42 kg

(12). Instalagao: Dois tipos, nédo incorporadas e submergido.

Como Instalar a Maquina
1. Use os acessorios da maquina, um por um para instalar o anti-choque assento e linha supor-
te, como a mesa de corte e anexado a lista de pecas.

f.l’//l)
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2. A direcado de funcionamento do motor direct- drive € no sentido horario. O melhor aperto é
capaz de pressionar- para que nao encoste no tampo.

3. Consultar a velocidade de funcionamento do motor direct-drive.

Nota:

(1) No primeiro més, a velocidade maxima da nova maquina € 3.500 ppm

(2) espessura do tampo é cerca de 50 mm.

(3) A especificagéao do motor: direct-drive, fase 3, 2 pélos, 500W (1 / 2HP)

(4) A especificagao

Encher e mudar o éleo de lubrificagao

A maquina vem de fabrica sem 6leo no tanque . Portanto, é necessario encher o 6leo de lubrifi-
cacao antes de usar.

Preencha o Oleo de Lubrificacao:

Solte A, e preenché-lo com o 6leo de lubrificacdo super alta velocidade ligado com a caixa de
embalagem. Ou, vocé pode usar MOBIL # 10. ESSO # 32, ou equivalentes. Preencher de 6leo
até atingir a linha C.

2. Mude o ¢6leo de lubrificacao:

Solte o parafuso A, e recoloque depois que o 6leo no tanque de 6éleo foi esvaziado.

Para que prorroga o prazo de utilizagao, por favor, troque o 6leo apds 4 semanas apos a primei-
ra utilizacao. Em seguida, mudar o 6leo de lubrificagdo a cada 4 meses.

3. Altere o filtro de 6leo:
Este modelo equipou um fltro de 6leo, especialmente. Este filtro deve ser feito a cada um més
e deve trocar por um novo, se necessario.
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Trocar a Agulha
Ver Tabela 5 para saber a especificacao e os tamanhos das agulhas.

Sistema de Agulha | Tamanho da Agulha
Schmetz UY113GS [#70 ~#160
Organ UO113 #11 ~#18

Solte o parafuso A e tire a agulha.

Inserir a agulha nova para dentro do buraco da agulha do assento da agulha até que a agulha
atinge a parte inferior. Além disso, vire a agulha para ter a ranhura da agulha voltado para vocé.
Se a agulha instalada incorretamente, ele fara com que pontos saltados, fios partidos, e vai que-
brar a agulha. Tome muito cuidado com isso. Volte a apertar o parafuso A.

Enfiando a Linha do Cabecote
1. Por favor, passe como a figura ilustrada. Para a utilizagdo da engrenagem superior e inferior,
por favor, consultar Tabela 6. quebra de linha, pontos falsos, ou pontos irregulares.
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2. Ao passar, o principal eixo do titular do looper deve se retirar como 0 sentido estreito, de
modo que o suporte do looper vai deslocar ligeiramente para a frente. Em seguida, proceder a
passagem das linhas.

Ajuste de Controle da Linha

A forca de tenséo do fio deve ser ajustada de forma diferente de acordo com o tecido, a quanti-
dade de camadas de tecido de costura e o comprimento do ponto.

- Gire o botdo no sentido horario controle da linha, e a tensédo da linha ficara mais apertada.
Caso contrario, a tensdo sera mais solta. Ajuste a haste de comando da linha da agulha.

- Com base nos tipos de rosca para ajustar a linha da agulha haste de controle B para o melhor
uso. Soltar o parafuso A para mover B para cima ou para baixo para ajustar. Mova B para cima
ao usar fio de alta extensibilidade. Caso contrario, mova B para baixo quando se utiliza proces-
so de baixa extensibilidade.
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Ajuste da Altura da Agulha

- Quando a barra de agulha sobe para o ponto morto superior, ajustar a distancia do pontual
para a superficie da placa da agulha para ser 13- 13.5mm.

- Abra o tampéao de borracha Um dos tampa lateral na parte superior, e solte o parafuso B Entao
corrigi-lo depois de ajustar a altura da barra de agulha para cima e para baixo.

Nota: Certifique-se de que cada agulha é através da central do buraco da agulha da placa da
agulha apos o ajuste.
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Ajuste do Protetor de Agulha
Soltar o parafuso A. e ajustar a distancia entre a placa de prote¢ao de agulha para a necessi-
dade de ser 0-0.1mm. Em seguida, aperte o parafuso A.

A

|

0-0,1 mm
R
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Ajuste a Agulha e o Looper

1. Insira o looper no suporte do looper completamente, e aperte-o um pouco.

2. Vire a polia da correia para levantar a agulha e para mover o looper para a frente para a linha
de partida central da agulha.

0.5-0.8 mm

Ajuste o Looper

Quando a agulha localiza no ponto morto inferior, a distancia do topo da lagadeira para a linha
central da agulha é 2,68 milimetros. Para o ajuste, por favor, soltar o parafuso B fixo da haste
da unidade do looper, ajustar o assento looper frente e para tras, e volte a apertar o parafuso B.

-

—_—

2.8 mm
o=

Curso e a Posicao Entre o Looper e a Agulha

Quando a agulha comega a mover-se a partir do ponto morto inferior, e o looper comega a se
mover para a frente a partir do ponto morto de tras para a posigao, a distancia do topo looper ao
ponto superior do buraco da agulha € de 1,5 mm. Quando a agulha se move para baixo, e a
langadeira se move para tras a partir da parte dianteira para a posigao B, a distancia a partir da
langadeira para o ponto superior do buraco da agulha é de 3 mm. Essa € a posigao correta rela-
¢ao, o que significa o looper € 1,5 milimetros de distancia da posi¢cao central da agulha. Durante
o ajuste, soltar o parafuso B fixa do excéntrico A e mover o excéntrico A frente e para tras para
ajustar a posigao correlagao tempo.

-10 -
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Fixe o Limpa-linhas
A distancia entre a linha A e o limpador agulha € 0.2-0.4mm. Quando a agulha localiza na posi-
¢ao mais baixa, soltar o parafuso B fixo no limpa-linhas A, ajuste o limpador ao tamanho show.
Cuidado com o paralelo de cada limpador, e volte a apertar o parafuso B.

0. 5-0. 8Bmm

I
0.3-0.5mm
|
|

Relacao Entre o Looper e o Limpa-linhas

Quando o limpador segmento A se encontra no ponto morto para a esquerda, a distancia a partir
do lado direito do segmento A do limpador para o lado

direito da lagadeira € 0.5-1Tmm. Assim como € 0-0.1mm do looper ao limpa-linhas A.

Ao ajustar:

1. Solte o parafuso C fixa do eixo principal limpa-linhas, e volte a apertar um pouco.

2. Gire o volante ¢ para mover o eixo principal da biela limpa-linhas para o ponto morto esquer-
da.

3. Ajuste o dispositivo para corresponder as condigdes que descrevem acima e recoloque o
parafuso C.

0-~0. Tmm

Posicao e Curso Entre Agulha, Looper e o Limpa-linhas
Quando a ponta da agulha se move para baixo para ser de 1 mm mais baixo do que o buraco
looper, o limpa-linhas A direita vai mover para a esquerda do ponto morto direita.

-11 -
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Ajuste do Batedor de Linhas do Looper

Quando a barra de agulha vai para baixo do ponto morto superior € a agulha localiza na central
do lado looper traseiro, o batedor s6 se mover para cima a partir do ponto morto inferior.
Ajustar:

1. Solte o parafuso C fixo do excéntrico F, e ajusta-lo para tras e para a posigao correta. Em
seguida, aperte o parafuso C. Gire o parafuso para a frente, o excéntrico sera mais rapido,
enquanto que transforma-lo para tras, o excéntrico sera mais lento.

2. Para fazer micro-ajuste, soltar o parafuso E, e mova a guia de linha B para cima e para baixo
para ajustar. Em seguida, aperte o parafuso E.

A quantidade de segmentacéao sera diferente por causa do fio utilizado. O montante é: Cotton,
-medida: 7-10mm (D) - Elastic Nylon -medida: 10-15mm (D)

‘E_ w1 Y

| 7

Ajuste o Dente
Quando a garra de alimentagdo C move para o ponto morto superior, a distancia entre o topo
da placa de dentes a superficie da chapa de agulha é 0.8-1.5mm, bem como o valor médio é
de 1,2 milimetros.

-12 -
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1. Solte o parafuso A fixa do cao da alimentagao C.

2. Mova o dente C para cima e para baixo para coincidir com a condi¢do mencionada acima,
e depois aperte o parafuso A.

3. Solte o parafuso B fixa da altura fixa pino D, e mover o pino fixo para cima. Bloquear o
parafuso B apés o pino D atinge a parte inferior da garra de alimentacgao C.

4. Neste momento, por favor conforme o paralelo entre o lado esquerdo e direito do dente
C.

Ajuste a Nivelacao do Dente
Quando o dente muda-se para o ponto morto superior, que deve funcionar em paralelo a chapa
de agulha.

Ajuste o Ponto

Pressione o botédo A, e gire o volante para fazer o botao de travar o ajuste de distancia agulha
definido. Depois de girar a roda da correia para o ponto desejado, solte o botdo A. Para mais
ponto, girar a roda da correia. Gire a roda no sentido horario para ter ponto menor la contra. O
motor deve permanecer em estado dormente durante o ajuste do ponto.

Ajuste o Controle Posterior Orientador da Catraca

A correlagdo com a barra de agulha

Quando a barra de agulha se move para cima a partir do ponto morto inferior cerca de 24
milimetros, o controle traseiro, girando o volante, e esta € a posi¢ao correta.

Ao ajustar:

1. Solte o parafuso A fixos no excéntrico B um pouco, e volte a apertar um pouco.

2. Gire o volante para ser como as condi¢gées acima mencionadas, e em seguida, bloquear
parafuso A. Transformando-o para a frente vai encurtar o tempo em movimento, enquanto
transformando-o para tras ira prolongar o tempo em movimento.

-13 -
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Ajuste o Suplemento da Catraca Traseira

1. Retire a tampa superior.

2. Solte o parafuso B na biela A.

3. Mova a biela A frente e para tras. Avangar significa menos suplementos, e mover-se para
tras significa mais suplementos.

4. Ajuste os suplementos de forma adequada com base nas condigbes de costura.

5. Ao fazer micro-ajuste, soltar o parafuso A e mova a barra de ligagéo para cima e para baixo
para ajustar. Mover para cima significa mais suplementos, e se mover para baixo significa
menos suplementos.

=y Q

D
sl [
C o al
A L

Ajustar a distancia entre a catraca superior e inferior Coloque a engrenagem superior até o
ponto morto inferior. A distancia entre os dentes de engrenagem superior e inferior € de 0,5
milimetros, bem como eles sao paralelos.

i 0.5 mm
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Ao Ajustar:

1. Ajuste a condigao paralela das duas engrenagens. Soltar o parafuso A em paralelo as duas
engrenagens, depois aperte o parafuso A um pouco. Mover o banco fixo C cima e para baixo
para se certificar de que o movimento é suave, e aperte o parafuso A forcga.

2. Ajuste a distancia de 0,5 mm. Como mostrado na, solte a porca e do parafuso D H para
ajustar parafuso H para fazer a disténcia entre a engrenagem superior e inferior € 0,5 mm. Em
seguida, aperte o parafuso D. Soltar o parafuso K um pouco, e ajustar a biela J para manter
uma distancia

de 0,5 mm do parafuso L para o fundo do buraco longa rodada da biela J. Em seguida, aperte
o parafuso K.

3. Ajuste a pressao da engrenagem superior. Girar o parafuso de ajuste de pressdao em senti-
do horario, e a presséao vai aumentar. Caso contrario, a pressao diminuira.

-15 -
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4. Para a utilizagdo da engrenagem superior e inferior, por favor, consultar a tabela abaixo

Engrenagem/| Engrenagem | Engrenagem
Tecido Superior Mais Baixa
Tecido de | Roda plana | Engrenagem
tecelagem plana
Tecido fino 27 dentes 16 dentes
Tecido grosso| 22 dentes 14 dentes

5

a
A

-16-
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Modelo Velocidade|Nivel de|Dispositivo
Maxima | Ruido | Disponivel

SSTC118-06064P 4200 78.6 VCE, VWL
SSTC118-04085P 4200 78.6 VCE, VWL
SSTC118-04095P 4200 78.6 VCE, VWL
SSTC118-04106P 4200 78.6 VCE, VWL
SSTC118-04127P 4200 78.6 | VCE, VWL
SSTC118-12048P 4200 80.5 | VCE, VWL
SSTC118-12064P 4200 80.5 | VCE, VWL

SSTC118-04048-245P/VSF 4200 78.6
SSTC118-04064-191P/VSF 4200 78.6
SSTC118-04064-245P/VSF 4200 78.6

SSTC118-0426P/VMR 2000 78.6
SSTC118-12048P/VPT 4200 80.5
SSTC118-04064P/VPL 4200 80.5
SSTC118-04085P/VPL 4200 78.6
SSTC118-12048P/VPL 4200 80.5

SSTC118-12064P 4200 80.5

Ponto de mensuragdes: a uma distancia de 1 metro a partir
da superficie da maquinaria e uma altura de 1,6 metros do
chéo.

-20 -
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Qualidade e Tecnologia

Fone: (11)3334 8800
www.sunspecial.net.br

Pais-de Origem: China

SAC: 0800 660 6000

PRAZO DE VALIDADE: INDETERMINADO

Importado e Distribuido por:

Mun Epecial

CNPJ:05.013.910/0001-22
Ruada Graca, 577 - Bom Retiro — Sao Paulo — SP
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MOTOR SERVO DE POUPANCA DE ENERGIA

Instrucoes de Segurancga
1. Nao coloque o pé no pedal ao conectar-se a fonte de alimentacao.
2. AInstalagao e ajustes devem ser feitos por pessoa qualificadas.
3. Proibido abrir a cobertura da caixa de controle e do motor sob a energia elétrica.
4. Certifique-se o sistema de aterramento esta funcionando bem.
5. E necessario desligar a energia durante as seguintes operagdes:
A. Troca de agulhas,Passagem de linha e subistituicdo da linha.

B. Instalagéo, reparagao ou desmontagem.
C. Virada da maquina de costura.

-21 -
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Introducao de produtos

Noés projetamos e fabricamos este produto com a finalidade de mecatrénica. As caracteristicas
motoras deste produto sdo: economia de energia, alta eficiéncia de producdo, ambiental e
compacto. Este produto pode ser usado para diferentes maquinas de costura industriais.

Construcgao:
O sistema € composto pelo controlador e pelo motor.

Controlador: Caixa de controle e regulador de pé.

Este controlador apresenta conceito avangado de design, operagao simples e desempenho
superior. Tem inicio rapido e parada rapida e precisa, fungéo perfeita de protecdo do mdédulo de
circuito, funcéo de protecao de falta de tensao, sobrecorrente, superaquecimento,etc.

O regulador de pé pode ser ajustardo sem grau.

Motor:

Rotor é feito de ima permanente de terras raras, garantindo alta poténcia e ambiental. Posigao
cima/ baixo exatamente da agulha devido ao seu sensor embutido do tipo de saldo. O volume
do motoré menor e mais bonito.
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Especificagoes

Voltagem da fonte de energia

220V 2 Fases

Frequéncia 50 ~ 60 Hz
Velocidade do motor 200- 6000 Rpm
Torque do motor <4N-M

Instalacao e ajustamento (Instalacao do motor de movimentacao direta)
1. Instale caixa de controle e pedal como a figura seguinte:

Instale caixa de controle e pedal sucessivamente com parafusos na localizagao especificada
da placa da maquina de costura.

2. Instale o motor de movimentagao direta como a figura seguinte:

Instale depende do numero 1-8. Nota:Sem fenédmeno do cartdo no buraco dentro os rotor do
eixo principal e estator depois da instalacao.
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3. Diagrama esquematico do painel de operagao e interface do sistema como o seguinte:

The powerswich w
= y AR "'j 4 ! Port of motor powes
i gt 0| _-mnsiiEd
s - 5
" -| | :

1
|’ Port of si Zni il

The funclion kevs k4
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e e / f, - i Port of \%m!u
. BEEED
. *__HL}J:I}HTH . f"'/- e
Iﬂﬁbﬁﬁﬁ & Head lamp | .
L) ‘ e RBENRT
Speed switch m{;‘tﬁ f

Instalacao da placa de controle
1. Propésito de cada botao:

Botao “P”

- O primeiro propdsito:Pressione este botdo para mudar a posi¢cao entre cima ou baixo, a lam-
pada superior do furo de pino significa a posi¢ao de parada superior da agulha, a ldmpada infe-
rior do furo de pino significa a posi¢ao de parada inferior da agulha, duas lampadas desligadas
significa nem posi¢céao de parada.

- O segundo propdsito: Entra na fungao descrito abaixo de 2 ponto.

Botao “S”

- O primeiro propésito: Pressione este botdo, a lampada acende-se significa ligar a lampada
da cabega da maquina, apaga-se significa desligar a lAmpada da cabeg¢a da maquina.

- O segundo propésito: Descrito abaixo de 2 ponto do botdo do parametro de funcgéo (certifica-
do).

” “ ”

Botao "+,
Usados para ajustar velociade.

2. Operagao de entrar nos parametros:

Examplo:Mude a rotagao no sentido horario do motor para o sentido anti-horario:

Primeiro passo:Ligar o poder;

Segundo passo:Pressione botdo “P” sem intervalo,pressione “+” com a outro mao, vai mostrar

P-00

Terceiro passo: Neste momento, pressione “+”, vai mostrar P-02. (P-02) é parametro de prés e
contras do motor.(Na lista normal do parametro).

Quarto passo: Neste momento, pressione “P”, vai mostrar ”I”

Quinto passo: Neste momento, pressione “+’para mudar “I” para “0”
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3. Restaure a configuragao de fabrica:

4. Configuragao dos parametros normais do motor:

Sexta passo: Pressione botao “S”para certificar o ajustamento e sair.

Restaure a configuragao de fabrica: Pressione botdo “P” sem interval, pressione “+”com outro
mao,vai mostrar P-00,depois pressione botao “S”pelo cerca de 3 segundos. (Na lista normal do
parametro)

Numero | Numero do [ Nome do Variedade do Configuragao | Observagao
de série | parametro |parametro parametro de fabrica
1 P-01 Velocidade 200-6500RPM 4500 rpm
maxima de
bloqueio
2 P-02 Diregéo do motor | “1” significa sentido | 1 Coloque em
horario “0” significa 2 ou 3 para
sentido anti-horario maquina velha
de costura plana
3 P-03 Angulo da 6-18 graus 12 graus
parada inferior
4 P-04 Velocidade de 200-800 rpm 250 rpm
iniciar costura
5 P-05 Velocidade de 2000-4000 rpm 3500 rpm
acelerar
6 P-06 Configurar 0-999 pontos
0s pontos da
costura
7 P-07
8 P-08
9 P-09
10 P-10 Desembaraco Muda 0 para 1 antes |0 Desligue o poder
automatico da de pressionar “S” para parar corer.
execugao (correr)
1" P-11 Tempo de 0-2000ms 0
levantar calcador
12 P-12 Tempo de 1-120s 4s
proteger calcador
13 P-13 Selecao de 1 para motor da 0 0 para motor
motor velho maquina velha de normal
costura plana
14 P-14 Limitagéo da 500-1000 280
corrente maxima
15 P-15 Examine 1: examine 1
localizagao da localizagao da
agulha ou néo agulha,
0: ndo
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Tratamento do erros comuns

Numero [ Cédigo | Conteudo do erro Varios problemas possiveis de erro
de série | de erro
1 Er01 Nao é possivel localizar o 1. Volante nao confiam suficientemente
local de parada da agulha perto, o interval deve esta dentro 2mm.
2. A ligagao de nove pinos ficha de é ruim.
3.Saldo do motor nao funciona, deve substituir
0 motor
4.A queda de magnet do volante
2 Er02 N&o detectado regulador de | 1. Nao insere o plugue do regulador de
velocidade velocidade.
3 Er03 Erro de HuoEr do motor ou 1. Mau contato do plugue com 9 agulhas.
fase 2.Néo se instala o motor.
3. HuoEr é quebrado
4 Er04 Protecao de rotor travado 1. Sobrecarga do motor
2. Mau contato do linha com quatro-core do
motor e controlador.
5 Er05 Protecao da sobrecorrente 1. Sobrecarga do motor
de hardware 2. Mau contato ou desligcéo da linha de sinal
ou.
6 Er06 Erro do tempo limite de Ma linha de sinal entre monitor e placa
comunicagdo da porta serial | principal,ou a placa principal € quebrada.

Requisitos ambientais

N&ao trabalhe em lugar umido
Mantenha a voltagem em 220v~240v
E necessario aterrar antes de utilizar para a seguranga pessoal

Nao trabalhe em lugares com altas temperaturas
Nao coloque o motor e sistema de controle em lugare de campo magnético forte ou de alta

radiacao para evitar erros de sistema.

Servico de garantia

1. Garantia de qualidade de 1 ano depois de comprar € manutengao vitalicia.Durante a garan-

tia, manutencao livre de tudo problema excepto dano feito pelo homem.

2. Durante a garantia,sem manutencéo livre no caso seguinte:

A. Desmontagem, reparagao, alteragao ou danos sem consentimento da nossa empresa.

3. Contate-nos se tiver qualquer problema.
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Lista de embalagem

Estator do motor

Rotor do motor

Caixa de controle

Roda de méao

Barra de ligag&o do pedal

Parafuso hexagono

Luva de localizagao

Flabellum

Pedal

Parafuso de auto tapping

Manual

Certificado
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