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MANUAL DE INSTRUGAO

MAQUINA DE COSTURA RETA ELETRONICA
COM MOTOR DIRECT DRIVE
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1. Instalagéo
(1). Instalar o carter de dleo
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INSTRUCAO DE OPERACAO

1) Preencha o catér de 6leo ( 1) com 6leo novo.
2) Quando o nivel do 6leo estiver abaixo da marca LOW, stecer o 6leo.
3) Alubrificagao s6 estaré correta se o gleo esti ch N

visor de 6leo 2. .

4) Note-se que a quantidade de tawlmionm com
. @ quantidade de 6leo Iu| ) :
. arﬁgui apos a instalagdo
S LLLEAS e

, utilizar a maquina em
ara -p.m. durante cerca de 10 minutos para
S partes estejam lubrificadas e para evitar quebra

Girando parafuso de ajuste {A). ,
Gire o parafuso {A) no sentido horario (ne
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INSTRUGAO DE OPERAGAO

(3) AJUSTE DA QUANTIDADE DE OLEO NA LANCADEIRA

Adverténcia

Cuidado extremo na operagao da maquina, visto que a quantidade de 6Ieo deve
ser verificada girando a lancadeira em alta velocidade.

] \&Y]

oray

(1) Papel de conﬁrma(;éq de Oled

Approx. 25mm

Approx 70mm

. Usar qualquer papel disponivel ,independentemente do material

@) Posigao de confirmagao da quantidade de 6leo

Bucha frontal do eixo da lancadeira
Langadeira

Base do cabegote

3~10mm

TS Apole 0 papel b
parede do reservatori
~de dleo

Papel! de confirmagio dos espirro do dleo /
" Reservatoo de dleo

s cdoq.le ) papéi de‘oonﬁrmacéo dos espirros
de bleo embairo da langadeira

b

(3 Amostra da quantidade apropriada de 6leo

Espirro de 6leo na langadeira

1mm

3mm

[ Quantidade apropriada de 6leo (grande)

i AQ:»'reéizhr o procedimento 2 descrito, remova a chapa

corredica e tenha extremo cuidado para ndo deixar os dedos
entrarem em contato com a langadeira.

Precaucoes:

1- Se a maquina nao estiver suficierite aquecida pafa eperagéo
faga-a funcionar sem costurar durante trés minutos. T

2- Coloque o papel de confirmag&o da quantidade de 6leo
(espirros de 6leo) embaixo de Ianqadawa enquanto a nﬁqulng\
estiver em operagao.

3- Confirme que o nivel do 6leq no reservatoﬂo esta]a entre a
marca High "A" e a marca Low "B".

4- A Confirmagéo da quantidade de 6leo deve ser completada

em ciqu,sggundps (Verifique o periodo de tempo em um rel6gio)

2

@)

5- A quantidade de 6leo é indicada nas amostras & esquerda
devem ser finalmente ajustadas de acordo’'com os: plboasos de
costura. Cuidado para nao aumentar ou dummr.’nr excessivamente

_aquantidade de 6leo naianeadellﬂ (Sea quantidade de 6leo for

muito pequena.a langadelra ﬁcara presa e comegara a esquentar
(Sea quanﬁdadé fbr e)(cé&ﬁa o produto sendo costurado podera

| ser manchado de Gleo.

6-Ajuste a qu idade de 6leo na langadeira de modo que a
q_uanﬂdade (espirros de 6leo) ndo mude verificando a quantidade
de 6leo 3 vezes ( nas trés folhas de papel)
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INSTRUGAO DE OPERAGCAO

4 Instalando a agulha

Selecione um tamanho adequado agulha de acordo.com a contagem-de fios
e do tipo de material utilizado. _ 7 U O ®
1) Gire o volante até que a barra da.agulha atingeo . =
ponto mais alto do seu curso. o =
2) Solte o parafusq Ag,fe_mntanpga agulha ™

. Aparte de frente exatamente para & direita em diregéo B.

3) Insira a agulha fotalmente para dentro do buraco na barra de agulha
a direcdo da seta até que a extremidade do furo é atingido.

4) Aperte bem o parafuso 2. ;

5) Verifique se a longo sulco C da agulha esta virada

para a esquerda na diregdo D.

5. Enfiando a linha da bobina na caixa da bobina

1) Instale a bobina na caixa da bobina
direg&o ranhura :

2) Passe a linha através de fenda , e puxe«._ofﬂo-
na direcdo. Ao fazer isso, 0 fio vai passar sob a
mola de tensdg e sair do entalhe.

3) Verificar que a bobina roda na direcgéo da
seta quando fio € puxado. :

N

6. Enfiando a linha no cabegbte

Aﬁ ! Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidentes,
' Adverténcia | Por inicio repentido da maquina.

/,"‘

10,

/8

‘1 "A—."..-— =

A
D
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INSTRUGAO DE OPERACAO

7. Ajustando o tamanho do ponto

girando o botdo (2) e pri
a ligueta PUSH

me o do ponto em mm.
r sionado-
ponto do comprimento.

1) Monte o porta- fios e insira-o no furo

na mesa da maquina.

2) Aperte a contra-porca 1 para fixe o suporte.
3) Para a fiagdo de teto, passar o cabo de energia

por dentro da haste 2. (‘

oV

1) A altura padréo do calcador levantado o
joelheira &€ de 10mm.

2) Vocé pode. ajustar a alavanca do pé de elevagéo até 13 mi
joelheira ajustar através do parafuso 1.

(A max de levantamento deve ser 9 mm

para o material leve)

@ 3) Quando vocé tiver ajustado o wlcador eleﬂ'dor
mm, certifique-se de que a extremndade

inferior da barra.da agulha 2 su t :

il

A,!ﬂE,,ggB\do baixa, bate no




— Nun Npecial

Qualidade e Tecnologia

INSTRUGCAO DE OPERACAO
10 .Acionando o pedal

1.0 pedal é operado nos quatro passos seguintes.

1) A maquina opera em baixa velocidade de costura quando levemente acionar o pedal. - '
2) A méaquina funciona em alta velocidade de costura qu do vocé acionar ainda mais dparte da frente
3) A maquina para (com a sua agulha para ci A & reiniciar o&!fpa sua posicao original.
4) A maquina aciona o cortador linhas quand 8 I edal.

- Se sua maquina tem levantador de calcador, & jode i

O calcador sobe quando vocé pressionar levemen: edal, e se vocé acionar ainda mais a parte de tras, o
corte de linha é acionado. :

4 executar o corte sSmMo onar @ parte de tras do pedal imediatamente"apés alta
ade de :
zZar com rte de linha, mesmo que reponha o pedal a posi¢éo neutra fogo apbs que a

pedal

orario
gulh dep0|s do

jo tosca da porca de tens&o 2- no sentido horéno (C),
30 do fio da agulha vai ser aumentada.

4) Girando a porca 2 no sentido anti-horario ( D), a

tensdo da linha da agulha sera diminuida.
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INSTRUGAO DE OPERAGAO

11. Ajustando a tenséo da linha da agulha

2. Ajuste a tensdo da linha da.k
1) Girar parafuso de 3 sentido ant
(E), atens linha da bobink 2 sera aumentada
2) Gi d 3 sentido horario (F)

a bobina sera diminuida.

1. Mudar o curso da mola de retenc&o da linha 1
1) Solte o parafuso de ajuste 2.
2) Virar o parafuso de tens&o 3.no sen@v :
curso da mola sera aumentada

3) Virar o parafuso de tens&@ (B)

ndo a tenséo 3- no sentido anti-horario (A), a
0 sera aumentada.
4) Girando a tens&o 3- no sentido horario (A), a
presséo sera diminuida.

ssura para matenal) e para.
vai voltar a sua posi¢ao original quando

: alavanca do levantador & virada para baixo em dire¢do B.

3) Usando a joelheira,
a altura maxima é de cerca de 13mm

i
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INSTRUGAO DE OPERACAO

14. Presséao do calcador
or 1

1) Solte a porca 2. vire pressionador da mola do reg
no sentido horario (na diregdo A), wesséo do ¢ca
aumentada.

2) Vire a alavanca do regul ido f o

(na diregé@o B), a p éml :

) Apds o ajus!

?Qﬂ ltura padréo do calcador

1) Soltar os parafusos 2 e 3 na ahmstaqéo exoé
mover o excéntrico de allmentagéo irega

diregéo pertinente da seta e t
: ) Para o ajuste pad aj de fo
midade superior da agulha
niveladaco uperior da chapa quando o dente

4) Afrente pode ficar mais baixa, o que pode previnir que o material
deslize e a linha da bobina néo se quebre.

-10 -
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16 .Inclinagéo do dente
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Adverténcia

Desligue o cabo de energia antes de iniciar o trabalho, para evitar acidel ‘ﬂ\@qum

rra de alimentagéo esté alinhado com

parra de alimentagdo com a sua parte dianteira, a fim de se evitar
, soltar o parafuso de fixag&o 2, e girar o eixo barra de alimentag&o
e¢io da seta, utilizando parafuso

impega a alimentag&o de material irregular, girar o eixo barra de alimentagéo 90
graus na diregdo oposta da seta.

17. Altura do dente

Adverténcia

Desligue o cabo de ent g

@ dente

vitar acidentes, por inicio repentido da maquina

1) O dente é ajustado de fabrica para que se projete para fora da

superficie da chapa de agulha 0,75-0,85 mm (1,15-1,25 mm)
2) Se o dente fica para fora muito franzido ao costurar material
pesado regular para ( 0,7-0,8 mm)

3) Para ajustar a altura do dente

- Solte o parafuso 2 da manivela 1.
- Mova o transporte do dente para cima ‘

(® chapa

-11-
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18. Sincronismo entre a agulha e o gancho giratério da langadeira

®

a na sua
ao I borracha na

de agulha verticaimente
o de sincronismo (o sincronismo da
; |ha,é. quando a barra de agulha estiver na
ca0 mais baixa, o centro do olho da agulha (4)
concidira com a superficie interior (5) do retentor do
comprimento de bobina. Aperteo parafuso (1) e coloque o
plug de borracha de volta.

2- Ajustando o ponto de sincronismo da langadeira com a
agulha:

Para ajustar o sincronismo, gire o volante pa
a barra de agulha na sua posicdo mais baixa e'erga 2,5 mm
O ponto da langadeira devera se de 1 2m
da agulha, coincidir com a hnh
Quando ajustar o pont deira note

ia a da a e a ponta da
ira.c 0 05mm e devera ser

1- Ajustando a posigéo da barra
Gire o volante para posn
osu;éo mais bai

-12-
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INSTRUCAO DE OPERACAO

20. Mudanga da faca fixa e a faca mével

Mudanga da faca fiixa e a faca moével
Remova a faca fixa

1.Inclinar para tras o ca da m
2. Retire o parafuso 1 e so
3.Retire o parafuso 3
Afiar a faca
Remo fa

m corte.

do através da alavanca
: sos 5 e 6 da chapa da agulha.
e o volante e deixe a barra de agulha parada no

~ eurso mais elevado.

> Remova o parafuso de 7 e 8 de mudanca de faca.
Nota: 1.Remove a agulha antes de retirar a faca 8.
2. Alinstalagéo refere-se a ordem inversa.

1) Ao costurar matenals pesados?,0 guia-fio 1 movimen
a esquerda (no sentido A),
2) Ao costurar materiais leves, o guua-ﬁ%mow

-a direita (no sentido B)
a
oom o

3) Normalmente, guia de Imha 1
A linha marcador C esta.ali

aneara que

43
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2. Presséo do pedal e o curso do pedal

1. Ajustar a pressdo necessaria p@aciové
do pedal
1) Esta presséo pode se
posigédo de presséo

ménta quando vocé apertar a mola no
0. :
a pressdo necessaria para acionar a parte traseira

do pedal.

1) Esta pressé&o pode ser ajustada usando o paréfuso regulador 2.
2) O aumento da pressao que vocé gire o parafuso regulador.

3) A diminuigdo da press&o que vocé gire o parafuso para fora.

3. Ajustar o curso do pedal

1) A pedalada diminui quando vocé inserir a conexao da

haste 3 no orificio esquerdo. A

‘trabalho, para evitar acidentes, por inicio repentido da maquin.

1. Instalagéo da conex&o do tirante
1) Mover o pedal 3 para a direita ou para a esquerda, como ilus pela
setas para que a alavanca de controle do motor 1 e biela 2 .
2. Ajustar o angulo de pedal
1) O pedal de inclinagao pode ser ajustado livremiente a
comprimento da haste de ligacéo.

2) Soltar parafuso de ajuste 4, e ajus!

@

-14 -
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INSTRUGCAO DE OPERAGAO

24. Acionando o botédo de retrocesso automatico

executa reverter costura.

2) Améquina realiza a

o botdo de o re A

3) ui a ormal quando o botdo

25. Conexao elétrica do pedal

‘ Conex&o elétrica do
..,,:"'_:' ha ¢

"| Em seguida, uma luz na porta 3 sobre o pedal
vai confirmar o funcionamento normal da maquina
3) Recoloque a tampa de fiagéo 2, aperte o parafuso 1.

A\ a\\ v

4

-15 -




26. Especificacdes

— Nun Npecial

‘Qualidade e Tecnologia

MODELOS

SS2800-D4-BA-Ql
S$82810-D4-BA-Ql

Aplicacédo

Velocidade maxima

evafitamento do Alavanca Alavanca
SHigadO 13mm(max.) | 13mm(max.)
Joelheira " Joelheira
Agulha DBx1 #14 DPx5 #18

Poténcia do motor

Tipo de éleo

6=
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1. Os usuédrios devem ler o manual de operagdo na integra e atentamente anteriormente a
instalag¢@o ou operagéo.
2. Todas as instrugdes que levem o sinal A devem ser observadas ou executadas;
contrario, podem ocorrer lesdes corporais.
3. O produto deve ser instalado e previamente operado por operarios bem treinados.
4. Para uma operagio perfeita e seguranga de operag@o, o uso de um/gabo dg exter

multiplas saidas para conexdo a energla elétrica é proibido. n

5. Ao conectar cabos de energia elétrica a fontes de energla,

de energia elétrica seja inferiora250 VAC e equivall
de identificagéo do mote
A % Atengdo: Caso' 2 AC 220V, favor ndo conectar a
Caixa de Controle a to pia a 80V Caso contrério, havera emo ¢ 0
motor ndo sera aciona C a, favor desligar o dispositivo da energia elétrica

30 nom :'ff'.” i

70 ou acima de 95%.
N&o operar em areas com excesso de poeira, substancias corrosivas ou na presenga de gases
volateis.
9. Evitar que o cabo de energia elétrica seja aplicado por objetos pesados ou forga excessif
ainda, evite dobri-lo em excesso. . :
10. O fio-terra do cabo de energia elétrica deve ser conectado ao aterramento do sister
planta de produgéo por dimens3o correta ‘de condutores e terminais. %sa con
permanentemente fixa.
11. Todas as dreas méveis devem ter a exposigdo das partes forneci

12. Ao acionar a méquina pela primeira vez, opere a miquina d?émpﬁix‘midade e

e Controle ou no motor.

ou

13. Desconecte da energi

a) Conectar ou desconectar

b) Passar a linha na agulha.
c) Erguer a base superior da mag

i ,...- adequado
as pegas sobressalentes para reparo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante
Nio utilizar quaisquer objetos ou forga para bater ou abrir o produto.

@

=47 -
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1. Displays dos Botdes e Instrugdes de Operaciio
' - -
&I%Iﬁ'; ?A‘BQCV 7

Mea /o] WP

~!I.-

EH

. P No modo normal, pressxone a tecla [P] para acesso ao modo de parametro
| acesso a area

do usuario.
de pardmetros N
Botdo ‘Inserir Insira valores de parametros, tais como itens e seus conteudos ls
¢ Determinar S medificados apds o ajuste, € necessario pressionar agla [S]pafa salvara, ®
\ Salvar’ confirmagéo. R
Tecla ‘Definir 1

incremento de RVA

valor / ':B:‘ S

incremento de
parametro’

& | Procedimento que inicia 0 remate por segmento B ou pragédim
o]
ToivissEncerr | | inicia o remate (segmcnto A B 1 Procedmcnt %
ar Sele¢do de - - _ -

L s | o b U

0, a maquina inicia a costura. Quando o
neutra, a maquma € lmedlatamentc

A implementagdo do pardgrafo E define a fungdo da agulha, quando o
visor exibir o icone, ative a segdo E da fungéo da agulha.

-18-
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Ao pressionar o pedal, todas as costuras de Remate serdo concluidas com
Atalhos de r—] os tempos D e, em seguida, a linha sera cortada automaticamente.
wy

remate Quando a Costura de Remate é iniciada, ela ndo sera interrom

continuo conclusdio do ciclo de acabamento, exceto se o pedal for hbe

4 cancelar a operagdo.

Atalhos de

definigdo de m Fungéo de costura em multlplas segoes

agulha em n # pcorre a em multiplas
multiplas

segdes

m toque desta tecla emite um som de bipe sem
_ 'sso o LED ndo acende.

E, F G ou H serdo teallzados automaticamente. Pressione o pedal
novamente ¢ novamente para concluir as demais segdes até que o molde
seja concluido.

I.WQuando o icone estiver aceso, o pedal pressionador ¢ erguido
automaticamente apds o corte.

Atalhos para

pressionar o

linha estiver
solta

Fungdo de

<ialho esligado, a fungdo

Atalhos para

: “-0 icone acende para indicar a posxq.ﬁo de parada em parada
2: -L O icone indica que a agulha para na préxima parada

-19 -
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Botdo para Ao clicar neste botio, ¢ possivel fazer uma agulha
preencher ‘,Uﬂ,
agulha "ot

2 Parametro de Usudrio e Pardmetro de Técnico

de ponto)

Pardmetro Fungdo do Pardmetro Intervalo Padrdo
P01 Velocidade Méxima de Costura (rpm) L.
PO2 Ajuste da Curva de Velocidade B : or, mais rapidamente a velocidade
IR/D gu]ha Parada na Posigéo ‘Subir’
¥ S e , DN: Agulha Parada na Posi¢do ‘Descer’
P04 Velocidade de Remate Inicial (rpm) & | "2 ’ Ajuste da Velocidade do Remate Inicial
Velocidade e (rpm) 1800 Ajuste da Velocidade do Remate Final
e R 200-3200 1860 Ajuste da Velocidade da Fungfo para Repetir Remate
em Barra
: Kniento 200-1500 | 400 | Ajuste da Velocidade de Acionamento Progressivo
vo (rpm)
timeros de Pontos para 0-99 2 Definigdo de Pontos para Acionamento
Acionamento Progressivo .(uma unidade = meio ponto)
Velocidade de Costura por Ponto Veloc.idade de costura por Pox.no Constan £ 034.
P09 Constanio Autométion (o) 200-4000 3700 ;d;ﬁg;da em A (ou quando o sinal de um togue estiver
Costura de Remate Final Automatica
P10 (Pode invalidar a fung¢do de correcdo

. parar a agulha

" Modo JUKI (No meio do carro para parar metade do
tempo para parada quando em costura invertida)

B: Modo BROTHER (ou seja, no veiculo para a
oﬂerac;ﬁo inversa da costura, no fim do tempo para

A: Um toque no-pedal, ocorre automaticamente;
Remate Inicial.

P18

P19

de composigdo de pino

2¢do de Modo Remate Inicial 0-1 1 M: C o por Pedal e motor pode TREr £
arbitrariamente L2
CON: No fim do Ranatc g itinua
P13 Slnellce:;:o de Modo no final do Remate CON/STP cos.tura, peda ou'0 Sinal START
g ial, a mAquina é dmhgada
: T fungio de acionamento progressivo ativada.
k1S e i Dogesitg : Fung#o de acionamento progressivo desativada.
i : Semipino; 1: um pino 2: Continuo preenchendo meia

' agulha 3: Injeco continua

Segmento de remate inicial costura compensagéo 0-200
movimentos gradualmente reduzidos; quanto maior o

L=

Inicial 2

0200 13 valor, A curto tem durag#@io maior de agulha, sc¢fio B da
primeira agulha é menor
Remate inicial de costura de segmento B costura
brio de Ponto para Remate 0-200 165 compensacdo 0-200 movimentos gradualmente

reduzidos; quanto maior o valor, o paragrafo B tem
duracéo maior de agulha

-20-
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Parametro Fungéo do Pardmetro Intervalo Padriio Descrigéio

25 A: Pressionar pedal por completo “executa
P20 Sele¢iio de Modo para Remate Final 0-2 1 ahtomatsamente o R amite Final

P24 Tensdo inversa de pedal 30-500 110
G Remate inicial de gmento sacdio C,
P25 Eqint;llh';)no de Ponto para Remate 0-200 131 0-200 movimen %

maior 0 valor met

P26 Equilibrio de Ponto para Remate
Final 4 i

Se ento dc remate continuo, rebobinar tempo de
operacﬁo de solenoide:

0: controlado pelo pedal pode ser parado ¢ iniciado
1 arbitrariamente;

1: Toque o pedal, a a¢fo de remate ¢ realizada
automaticamente;

2: modo de pausa

Selegiio de Modo para Remate em.

ipos forca de freio 1-45 20

Quanto maior o valor, maior a intensidade, um ajuste
muito amplo pode ocasionar anomalias ao motor.
Quanto maior o valor maior a intensi

gulo de material espresso 0-100 0

P31 Angulo de corte 0-100 30

muito amplo pode ocasionar anomaliai
Remate Inicial A do paragrafo (C) de
g s ponto, 0-200 movimentos gradual
P32 gqa::‘gno de Ponto para Remate em 0-200 121 quanto maior o
de uma agulha; B @3
pino

cial B de se t
P33 Equilibrio de Ponto para Remate ema ; 0 mggm 0s gradualmente reduzidos;
Barra 6 ; o valor, B (D) do tltimo pardgrafo uma

’ | maior, se¢iio C da primeira agulha é menor
A: Um toque no pedal executa Ponto Constante

P34 Selegiio de Modo para Costura poF : automatico
Ponto Constante . o M: Controlado por pedal e motor pode parar de modo
arbitririo
c saida de 0: sem operagdo com linha solta
de linha solta 0-11 5 1 a 11 ¢ aumenta gradualmente a intensidade da linha
\ - | solta ’ i
elegiio de Fungdo de Limpador ou & 0:SemAgdo  1:Agdo de lepador
Configuracdo de Pressdo de Fixagdo 0-11 8 2-11: Agdo de Fixag¢do de &ha
de Linha
P38 Selecdo de Fungdio de Aparador
P39 Subir/Descer Pedal pressionador em
parada intermedidria
: . pressionador erguido automaticamente
P40 sbiv J:coial preasionddos-#pde DN: Pedal pressionador mantém pressionado
Apara (Controlado por inclinar pedal)
P fuactidade ooy Contagem da quantidade de costuras concluidas
NO1 Nuameros de série de versdes controladas
cletricamente
NO2 Versio de cassete de agulha selecionada
NO3 Velocidade
" g NO4 Pedais AD,
NOS5 Angulo de Posicionamento
NO6 Sob o dngulo de posicionamento
NO7 Tenséo de Barramento AD

L [
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Parametro Fungdo do Pardmetro Intervalo Padrio Descri¢do
Definigfio de Direglio de Rotaglo do -
P43
Motor .
P44 Esforgos de Parada parar a maquina ao selecionar
P45 (C"/i(;lo W N de Remate para saida de for¢a periédica
0

ON: Acionamento automatico como fungéo inversa
apGs corte (ajuste de ngulo de acordo com pardmetro
[047.TR8] OFF: Sem Fungiio

Ajuste em diregfio contréria apds corte

Configuragfo da velocidade de posicionamento

Velocidade de corte (rpm)

Configiiragio do Tempo do Limp

100-500 300 Ajuste da velocidade de corte
Tempo de elevagdio do pedal 10-990 250 . | Ajuste da agéio de elevagdo do pedal
T de fc total > i ; 5
P51 Snpo orga e 25 Ajuste para ciclo ativo de Elevador de
pedal (%)
P52 Tempo para Pedal pressionado 10-990
Ps3 Cancelar Elevagiio do pedal quando
Pedal estiver na Metade
P54 Tempo de corte (ms) nfiguragiio de tempo para sequéncia de corte

Configuragiio de sequéncia de Limpador

0: sempre para nfo encontrar posi¢ao
1: sempre procura posicionamento

2: Se o motor estiver posicionado no ndo mais gncontra

algum local (apenas com motor de ima)

1" Tempo de protecdo para elevador de
pedal (S)

1-60

10

Sera rebaixado automaticamente quando elé
pedal for mantido erguido ao longo do ten
configuragdo. o o O

P58

Ajuste de Posi¢do Superior

Ajuste de Posi¢do Inferior

; ¢ de Posigio Inferior
gulha avangara a parada quando o valor for reduzido.
Agulha atrasaré parada quando o valor for aumentado.

Configuragdo da velocidade de teste.

Opgio de Teste A, apés configuragio pressionar [060.

GROEY L TV ] para defini - a velocidade constante de exeeugdo.
Opeio de Teste B, apds configuragio pressionar  [060.

ON/OFF OFF | TV pafa definir a velocidade para executar o ciclo de
Inicio — Costura —Parada — Corte

ON/OFF OFF Opgdo de Teste C, ap6s configuragiio pressionar [060.

~22 -
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remate de corte

Parimetro | Fungdo do Pardmetro Intervalo Padrio Descrigio
TV ] para definir a velocidade par
Inicio — Costura —Parada sem fun
posicionamento
P64 Tempo de operagdio de Teste B e C 1-250 20 Configuragdo de tempo de operaga
—
P65 Tempo de parada de Teste B e C 1-250 20
Teste de Chave de Protegao da
P66 ) 0-2 1
Méquina :
P67 Teste de Chave de Protegiio de Corte ON/OFF OFF
P70 Selegiio do Tipo de Fabrica 2010,
1 Ciclo ativo de botio de liberagdo do % : Esforgos para diminuir tempo de liberagdo de pressdo
pedal pressionador (%) de pedal -
01239 5 Rotagdo manual para posigiio correta, pressione tecla S
para salvar
Rota ual i i
Reeilio:dh posicho da agiilia 01439 0 ota¢do manual para posigio correta, pressione tecla S
para salvar
Saida de Pesponto de tempo integral
P76 2 e 10-990 250
(ms)
Remate regular livre encerra tempo
P77 gu 20-200 75
de pausa (ms)
Angulo de liberagio da Fixagiio de
P78
Linha Y
P79 Angulo de ago de inicio de 1onamento de liberagio
y— -
onfi, o de inser¢do de linha em 4n, definid
P80 Insercdio de linha em angulo il " mig o Sgplo el
: como 0°)
Angulo de inici da linha * 140 Configuragio de angulo de corte de pés-combustor
\ Gk Linha cd e recuo 5-359 172 | Configuragdo de angulo de corte de pos-eombustor
. P8 o ci espessura 0-330 9
- nal com espessura 0-330 57
2 “Angulo de inicio do codificador 160
P101 Angulo de inicio de linha solta
P102 Angulo de ponta solta
. Tempo de atraso de buffer para libe:
pedal pressionador (ms)
0: Nao detectado 1: detectado
0: Modo Normal
03 2 1: Modo cortar linha
2: Modo de defesa de corte sem linha
3: Reservado
b amento do modo de defesa de e '
' A tes do ardmetr agulha
PI22 = | corte de linha, antes de agdo de | 0-1439 1000 SEnluantes Toy Velales o B % 4
quanto maior a distdncia, maior a linha de corte

—93i-
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Parémetro Fung#o do Pardmetro Intervalo Padrio
corte de linha, tempo de
P123 RN soce 0-100 0
3 remate de corte durante operagdo
P125 Valor de joelho por indutor AD 1 0-1023 25

3 Lista de Codigos de Erros _

Codigo de

Erro

Prob

Falha no Médulo de Forga.

Sistera desligado até restauracdo da forga.
Favor verificar detalhadamente quadro de forca.

Motor e maquina serao desligados.
Favor verificar forca AC. (Muito baixa)
Favor verificar placa pc elétrica.

onectada a interface de CPU.

omunicagdo em Caixa de Operagdo

Motor e maquina serdo desligados. iz

Favor verificar a Caixa de Operacdo.

Erro de conexdo do Pedal

Motor e maquina serdo desligados.
Favor verificar conexdo do Pedal ou se

blema

E7

motor. ;
c) Material de costura muitoigs
d Saida do médulo anormal. T

a) Erro de conexd@o no conector do motor.
b) Méquina bloqueada ou objeto presg g

polia.do

Verificar se volante do motor de rotagéo
emperrado. Como pnmlra re
falha mecanica.

conector do
cabo de energia
caso estejam soltos.

otor co
r| ir,

o esté anormal ou velocidade estd muito
alta. Em caso afirmativo, favor ajustar.

Como de costume, troque a Caixa de Controle e
informe o fabricante.

er uracéo de 15 segundos.

Tracdo de solenoide de costura invertida muito longa, o
produto pode ser reiniciado.

Se o produto for reportado apds a reinicializ
verifique se ha danos na chave de remate mar

Erro no sinal de posicionamento

Desligue o sistema, verifique se a interface do |
codificador do motor esta solta ou caiu,
ao normal apds reiniciar o si :
funcionar, troque 0 motor:

E14 Erro no sinal do codificador

Desligue o sistema, e ligue novamente. Se ainda ndo

“fncionar, troque a Caixa de Controle e informe o

fabricante.

Desligue o sistema e verifique se o bico é aberto,
verifique se a chave esférica da Caixa de Controle foi
deslocada ou apresenta danos.

Desligue o sistema, verifique se a interface do
codificador do motor e o conector de for¢ga do motor

o4 -
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estdo soltos ou cairam, se retornarem ao normal ap6s
reiniciar o sistema. Se ainda néo funci em, troque a
Caixa de Controle e informe o fabrican
Desconecte da energia elétrica e verifiq
6leo da méquina de costura no ri at
oil Nivel de éleo da méaquina de costura muito baixo baixo, apds preenche&:m 5l€o, i i

‘ ) ainda ndo funciona ivel de 6leo e

4. Diagrama de Esbogo da Porta
4.1 llustragdo da tabela de

(1) Imé eletromagnético de corte: 1, 8

(2) Solenoide de limpadorffixagao: 2, 9
3@ Imd eletromagnético de fio solto: 3, 10
(O
®

. & ®
Lampada da maquina de costura 5V: 4, 11
S 4 Q

pedal: 1 (+5V), 7
3 (Sinal de indugao)

ma eletromagnético de pressao do pedal:
4,8

495 =
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4.2 Nome da Porta

iy

[ mwamu

k' 3
=L
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Pecas

1.Quadro de maquinas e componentes de cobertura diversos

-

1002
S073184404
280001004
991001005
991001006
991001007
S074762809
280001009
280001010
280001011
991001012
280001013
991001014
S184782818
991001016
991001017
991001018
991001019
991001019-1
991001019-2
991001019-3
9910010194
991001019-5
5094762806
991001021
5094762806
991001023

991001031
S073574006
991001033
S094762818
991001035
991001035-1
991001035-2
S082385602
280001036
991001037
$044374006
991001039
280001040
991001041

991001041-1

9910010412
991001041-3
991001041-4
991001041-5
991001041-6
991001041-7
991001041-8
991001041-9
991001041-9-
991001041-9-
991001041-9-
991001041-11
991001041-12
991001041-13
991001041-14
991001041-15
991001041-16

~ 991001045-4

45-5
45-6

991001045-5
991001045-6
280001046
S077932418
3801202101
28001049
991001050
MO090300505
5094762406
S074374008
991001054
S093574016
991001056
991001057
280001058
280001059
280001060
280001061
S$15357406
280001063
991001058
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2.Eixo principal e componentes de alavanca

8125952510
991002002
99100200
991002

991002017
18 991002018
19 991002019
991002007 20 991002020
991002008 21 S125952810
991002009 22" . 280002022
991102009H 23 991002023
$127142816 24 991002024
$126354006 25 991002025
991002009-3 26 991002026
S077142815 27  S145952808
991002009-5 28 991002028
991002010 29  MI140601006

S07635401 991002030
991002010-2

991003001
991003002
991003003
991003003H
280003004
991003004
S073574007
991003007
991003008
991003010
5083184405
991003011
99100301 1H
12991003012
121 991003014

SV LaAa W N~

—_
—

y

5126354008
13 S144762807
14 991003017
15 991003014
16 991003017
17 991003028
18

19

20

991003027
280003019
991003022
991006047
280003022
991003020
5074374005
991003018
5154762813
991003030
991003029
991003015
991003023
5084374010
930002021
030305068

~
—

SRLEBRIRBREN
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4.Componentes do levantador de méo

299

W -

W
¥

Cowaanum b

991004001
S073574008
991004003
991004004
991004029
991004029H

991004009D

991004033
991004027
991004027H
991004028
991004028H
991004008
991004022
991004026
280004017
991004007
280004019
280004019-1
991004032-2
991004032-3
280004019-4
991004010

991005001
991005001D
991005002
5043574006
MO090500806
991005004
991005004D
991005005
991005006
991005007
991005008
991005009
991005010
991005010-4
991005010-7
S074762818
991005012

991005019D
991005020
991005021
991005022
991005023
991005024
991005025
991005026
$125952807
$123574004
991005029
991005030
991005031
991005031H
991005031D
0303D

073184406
991005033
991005033D
991005034
S094374005
991005036
991005037
991005038
S073574006
N217142805
991005041
991005041D
5074762816

$074374007
991005051
991005052
S074762814
991005054
S074374011
280005056
991005056-1
991005056-2
5126354009
$126354010
280005056-5
991005057
5126354006
991005059
991005060
280005061
280005062
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- 1 280006001

2 280006002

1 3 991006003

6.Componentes do cortador de linha I

5 5074374035
6 S047374035

7 280006007

8  MO05030050

9 280006009

10 280006010

11 280006011

12 280006012

13 8094763214
2800 06014

22 991006027

23 S144374008

24 991006030 =

25 991006028

26 991006031

27 991006033

28 991006034

29 280006029

30 991006039

31 991006048

32 5075952815

33 991006040

34 991006035

35 991006036

36 991006037

37 991006044

38 280006038

39 85075952815

40 280006040

41 280006041 '
991006020
S156354010.¢

da caixa de selegédo

7. Componentes de alimentacao revi =S - e
a do suporte de condutor eletrénico

~

991007007D
991007008
991007009
991007010
991007011
991007012
991007013
S075952812

Lok =5 et

280008001
280008002

280008003

280008004

S154374005

991008005 st
991008006

5124762806

991007020

WO AW N

=30 -
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9. Componentes de lubricagéo de 6leo

=B~

Voo & LW~

S074762806
991009007
991009005
991009012

991009012-4

991009012-5

991009012-6

991009012-3

991009012-2

M070300508

280009012-7

991009012-7

991009012-8

)9

991010016
991010020
M190601012
991010017
991010019
991010016
991010010
991010009
280010010
280010011
280010012
280010013
M120601030
N210601006
N210601006_

280010023
280010024
280010025
280010026
MI180601040
280010028
280010029
M180601020
$094374012
280010032
280010033
M090200406
280010035 -
280010036
280010037
280010038
280010039
M070400705
280010041
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11. Componentes do elevador automatico (externo)

11
1o ®
81 g
0161504
991011005
991011006
N215952803
991011008
$184762812
991011010
991011011
E320501008
991011013
991011014
991011015
N220450805
M070400705
991011018
991011019
99101
E320
W2209:

991011
9910110 2
102
¥ ex0deo00s ), ®
27
028

991011029
991011030
991011031
W220681910
991011033

ponentes do elevador automatico (incorporado)

G A

»

TV

" 280012001

280012002
E320501008
280012004
280012005
280012006
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13. Componentes de desenho de linha

1012006
991012007
991012008
991012009
991012010
991012011

N21437400
991012013
991012014
991012015
991012016
991012017
991012018
991012019
991012020
991012021
9910!2022

1 991013001
2 991013002
3 991013003
4 991013004
5 991013005
6 MO090601016
7 :
2 A ®
0
4 1
12 :
13 10500805
901013014
S 991013015
16 991013016
17 991013017
18 991013018
19 991013019
20 1013020

- 33-
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15. Acessorios

‘ 991014001

2 991014002
3 991014003

4 991014004

5 991014005

6 991014006

7 991014007

8 991014008

ek 9 991014009
10 991014010

5 99101401 1
991014011H

12 991014012

13 991014013

14 280014014

280015015
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