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Manual de Instrugdes

A Instruc6es de Seguranca

+ Por favor, leia este manual cuidadosamente, e também o manual relacionado a maquina antes de
comecar a operar o control box.

+ Para instalar e operar o control box apropriadamente e em seguranca, requisite um profissional
qualificado.

* Por favor, retire maquinas que emitem ondas eletromagnéticas de perto da maquina para evitar
interferéncia eletromagnética e mau funcionamento do control box.

+ Manter o equipamento em ambiente com temperatura abaixo de 45°C e acima de 0°C.
* Manter o equipamento em ambiente com a umidade acima de 30% e abaixo de 95%.

+ Para Instalar o control box ou outros componentes, desligue a fonte de energia e desconecte o
cabo de alimentacéo antes.

+ Para evitar acidentes e choques, por favor, realize o trabalho em superficie plana. O cabo de
energia deve ser conectado e aterrado corretamente.

+ Todas as pecas para reparo devem ter sido fornecidas pelo fabricante ou aprovadas, antes de
serem utilizadas.

+ Antes de executar qualquer tipo de manutencéo, deve-se desconectar o cabo de energia da
tomada. O control box possui voltagem extremamente alta e por isso deve desligar o equipamento
um minuto antes de comecar a realizar qualquer reparo no equipamento.

+ Este manual foi confeccionado para fornecer precaucoes de seguranga, deste modo, ao utiliza-lo
deve-se estar ciente e respeitar as instrucoes rigorosamente para ndo causar danos.

1 Instrucoes de Instalacao
1.1 Especificac6es Técnicas

Velocidade maxima do motor: 5000rpm;
Voltagem: AC 220 +- 44V;

Poténcia: 50Hz/60Hz;

Poténcia maxima: 550W;

Torque maximo: 3Nm.
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1.2 Instalacao do Pedal

Primeiramente, com parafusos de fixacdo dos pedais, o pedal deve ser fixado (1) na posicéo
apropriada da travessa da mesa (2). O motor servo direct drive (3) e control box (4) devem ser

conectados no cabecote da maquina de costura (5).
Em seguida, as duas extremidades do tirante do pedal conectam (6) o pedal com o acionador do

pedal.
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Fig. 1-1 Diagrama de Instalagcdo do Control Box da Maquina Direct Drive

A Garanta que a posicao de instalacéo do tirante dos pedais estejam verticais, pois isso deixa
0 pedal do operador mais confortavel e flexivel.

1.3 Conectores de Interface

Os plugues dos pedais e do cabecote da maquina devem ser conectados de forma correta seguindo
a posicao correspondente na parte de tras do control box, 0 home de cada soquete é mostrado na
Fig. 1-2. Uma vez conectado, por favor verificar se o plugue esta inserido corretamente.
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Fig. 1-2 Diagrama de Interface do Controlador
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(1) Pedais;

(2) Soquete solendide do levantamento de calcador
(3) Soquete solendide da cabeg¢a da maquina

(4) lluminagéo do cabegote da maquina.

Interface do Solendide da Cabeca da Maquina I

Definicdo de Interface do Levantador de Calcador

SR Solenéide da Cabega da Maquina
- - - 1 | VDD{+32v) a2 (X%,
ta ,.__-f | ILevantadur de Calcador 5 2 [ vDD(+32v) +33v —&—l
TR U T ey B |
—= s |?|Dout | Dout 3 I 2 | VDD{#32v) T, v =
E);;:r;i:g 'I%:n?n?nlanit: :?g Z:;:r:la;o possuem utilidade para controlar) [ Ej i:] ) GND “-32‘)} 32V GND
) ¢ [ vDD(+32v) T, ]
.h:.. Pedal : . 7 E = N
r—FE B E J Sinal do pedal == 8 /X e el I
REIR = BX Solendide do Limpador
100 2| SN b 10| Earth Earth @
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o Lt 4! Dir6|Sinenal 6 Tensdo da Linha
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Fig. 1-3 Definicdo de Interface do Controlador

A Se o plugue nao entrar, verifique o plugue e os encaixes, se a direcao de insercao da
agulha do plugue esta correta. Soquetes claros sdo para a Interfaces do solendide e levantador de
calcador 1 * 2. Soquete escuro para a iluminacao, por favor, observe a distingao.

1.4 Fiacao e Aterramento
Deve-se preparar o sistema do fio terra, por favor, procure um eletricista qualificado. O produto
esta pronto para uso; deve-se garantir que a poténcia AC esteja seguramente aterrada. O fio de
aterramento do sistema € amarelo e verde, certifique-se de que o fio terra esteja conectado a
rede e protecdo de seguranca confiavel no chao para garantir a utilizacdo segura, e prevenir de
qualquer situacado perigosa.

A Todas as linhas de energia, linhas de sinal, linhas terrestres, fiacdo ndo podem ser
pressionados ou torcidos de forma excessiva, para garantir o uso seguro.

Manual de Instru¢des | Lanmax



Manual de Instrugdes

2 Painel de Instrucées

2.1 Instrucoes de Operacao do Painel
Operacao do painel é dividida em duas areas (Veja Fig. 2-1): Area de tela LCD e area botdes de
operacgao do painel. i R :

Fig. 2-1 Painel de Operacao
21.2ATelaLCD

As areas da tela LCD estao posicionadas no meio do painel de operagéo. Inclui padrées de
desenhos, modo de costura, inicio e fim de arremate, levantamento de calcador, parada de agulha,
corte de linha e configuracao de operacao de inicio lento. Quando o sistema de operacéao € ligada,
0 mesmo realiza automaticamente um auto teste e entéo todos os icones piscarédo uma vez na
tela LCD e somente os icones que estao em funcionamento permanecerao acesas, € 0s outros
icones que estao desativados ficardo apagados, ver figura 2-2.
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Tabela 2-1 Descricao da Tela LCD

N icone Descricdo

Parada em posigéo intermediéria

[
pd
[
3
@
=
o

mero icone Descricao
] Corte automatico
"7 Pparada com agulha em cima

Inicio da costura

TET Ny T
i-. : Comecgo de arremate :| Costura livre
ﬁ-ii E: Final de arremate L;- Costura em W
o W N .;.....;._.
R & [._ |‘ indice dos segmentos i-.__\ Multi costura
da costura & WK

Funcao de gatilho da

Painel de numeros i costura programada

Fan Levantamento do s Teste automatico

calcador apés o corte i
i Levantamento do

. g - calcador em posicéo

" intermediaria

-
5
£L ’
b
\ft
£
"

"H Funcéao de bracadeira

2.2 Descricoes das Teclas de Painel de Operacao

Tabela 2-2: Instruc6es das Funcoes das Teclas

No | Icone Descricdo
Tecla de Funcéo: serve para determinar operagdes e confirmar trabalhos. E
utilizando este botdo com outros pode ajustar os parametros da maquina.

Tecla de inicio de arremate: cada vez que pressiona-la, o tipo do arremate inicial ira alternar entre
arremate inicial simples, duplo e quadruplo. O status atual € exibido na tela esquerda do LCD. Vejg
detalhes apos *3.1.2 antes e apds as instrugdes de costura.

Tecla de final de arremate: cada vez que pressiona-la, o tipo de arremate final ir4 alternar entre
final simples, duplo e quadruplo. O status atual é exibido a esquerda da tela.

Ver detalhes *3.1.2 antes e apds as instru¢des de costura.

Tecla de costura livre: cada vez que presssionar a tecla, o sistema seleciona o modo de costura
livre. O status de costura livre € exibido abaixo da tela LCD. Ver detalhes nas configuragoes de
tipos de costura * 3.1.1.
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Tecla de costura em W: Cada vez que pressionar a tecla, o sistema seleciona o modo
de costura em W. O status de costura em W € exibido abaixa da tela LCD. Ver detalhes
nas configuragdes de tipos de costura *3.1.1.

Tecla de costura de modo de multi-segmentos: cada vez que pressionar a tecla, o
sistema seleciona 0 modo de costura de multi-segmentos, ou pressione a tecla
dentro de configuragbes de numeros de agulhas. O status de costura de multi-segmentos
€ exibido abaixo da tela LCD. Ver detalhes nas configuragGes de tipos de costura.

Tecla de inicio suave: seleciona tecla de funcao de inicio suave. Exibira status de inicio suave
no topo da tela LCD.

EIET

Tecla de posicao de parada: seleciona posicéo de parada cima/baixo. A posicéo de parada
cima/baixo é exibida no topo da tela LCD. Ver detalhes nas configuracdes de parada *3.1.7
[Nota: Se o corte de linha esta no automataico, o sistema sempre ficara com a posi¢édo da
agulha para cimal].

9 @ Tecla de circulo: botao de posicéo dos parametros quando trocar parametro.
Bh

10 Tecla de aceleragéo de velocidade: pressione a tecla para aumentar temporariamente a

@ velocidade da costura.

Tecla de desaceleracéo de velocidade. Pressione a tecla para reduzir temporariamente
a velocidade da costura.

11

12 Corte de linha: seleciona/cancela o corte de linha automatico. O status de corte de linha é

exibido no topo da tela LCD. Ver detalhes nas configuragdes de corte de linha *3.1.5.

13 Tecla de levantamento de calcador: Cada vez que pressionar a tecla, a maquina alterara
o0 modo entre levantamento de calcador ap6s o corte de linha, levantamento apds o fim
da costura e levantamento de calcador manual. O status atual é exibido no topo da tela

LCD. Ver detalhes em *3.1.4.

Tecla de gatilho da costura programada: seleciona/cancela gatilho da costura programada.
E somente eficaz dentro do modo de costura de multi-segmentos, quando escolher esta
fungéo, com apenas um acionamento do pedal pode completar uma costura de multi-
segmentos. O status de costura programa é exibido na tela LCD. Ver detalhes nas
configuracdes de gatilho da costura programada *3.1.6.

14

15

Tecla do viper: é usado para selecionar a fungao de ligar e desligar. Mais detalhes em *3.1.9.
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3 Descricoes das Configuracoes dos Parametros do Sistema
3.1 Modo do Operador

Neste modo, varios modos de costura estdo disponiveis apds as configuragdes técnicas dos
parametros. Com a configuragéo padréo, o sistema entra neste modo quando inicia. Neste modo,
algumas fun¢des basicas como costura normal e mudangas de modo podem ser realizados, mas
nenhuma mudanca dentro dos parametros e configuracdes serao feitas.

Durante o trabalho, se ndo pressionar nenhum botao por um longo Periodo, HMI alterara o status
para marcha lenta automaticamente, e cancelara a operacéo anterior.

3.1.1 Configuracao do Modo de Costura

l
- Modo de Costura Livre: pressione a tecla , 0 icone de modo de costura livre § estara aceso

na tela LCD. ====== jndica que 0 modo de costura livre foi selecionado; esta pronto, basta
pisar no pedal para a operagao.

: N |
- Modo de costura de multi-segmentos;;ip‘rgs_sione atecla ¥, o icone de ponto constante * *

ficara aceso na tela LCD. LCD L7t | é o status de costura de multi-segmentos. Utilize as

ot

o icone de costura de ponto constante “«+ ficara

- Modo de costura em W: Pressione a tecla =5

aceso na tela LCD. LCD““"; 775 é o status de configuracdo de costura em W. Devera utilizar as

: @ para escolher o nimero de pontos em uma area e conflgurar em um
mtervalo deflnldo entre 1-99 pontos; Utilize & : '

segmentos ABC, LCD (7757 , utilize as teclas
na area B e configurar entre o intervalo de 1-99 pontos

3.1.2 Configuracao de Inicio / Fim de arremate

Passo 1: pressione a tecla %=~ .
Inicio de arremate é segwdo por quatro modos:
V'S Nenhum inicio de arremate

Inicio de arremate simples

B X

2
L 4 Inicio de arremate duplo
2

VVI Inicio de arremate quéadruplo Manual de Instrucdes | Lanmax



Manual de Instrugdes

Passo 2: Pare de pressionar para confirmar, assim, o modo de arremate sera selecionado.

Passo 3: Altere os valores dos parametros correspondentes utilizando as teclas @
e m @] e valores de B utilizando @ e @ . . O valor selecionavel esta entre 1-99

pontos, que define o nUmero de pontos e deve ser programado antes de iniciar o arremate inicial.

Nota: O método de configuracdes de arremate final é similar ao método basico de configuracbes

de arremate inicial, exceto a tecla de selecao.

3.1.3 Configuracao de Inicio Lento

Pressione @ , entrara no status de inicio lento. Se escolher inicio lento, o icone = se _

acendera na tela LCD. Pressione a tecla novamente para sair do status de inicio lento, o icone
se apagara.

3.1.4 Tecla de Levantamento de Calcador

Pressione entrara no parametro do modo do levantamento de calcador, no total ha 4 diferentes
modos: sem levantamento de calcador automatico, levantamento automatico de calcador ap6s o
corte de linha %< ) , levantamento de calcador automatico se parar durante a costura ( ;5_L_ )e
levantamento de calcador automatico se houver corte de linha e parada durante a costura. Utilize
atecla @ para escolher o status do levantamento do calcador e para selecionar o modo desejado,
basta que pare de pressionar o botdo quando o0 modo desejado tiver sido selecionado.

3.1.5 Tecla de Corte de Linha

Se pressionar @ para selecionar o modo de corte de linha, selecione ou desabilite o corte de
linha automatico apertando este botdo. Se o corte de linha automatico for selecionado, o icone%
aparecera no painel e se ela estiver desabilitada, o icone ndo aparecera na area da tela LCD.

3.1.6 Tecla de Gatilho de Costura Programada

=
= i

. . . , &
Utilize a tecla , selecione/desabilite o modo de gatilho de costura programada. O icone *+*
se acendera se ativar o gatilho de costura programada e se este modo estiver desativado, o {, 4

icone nao aparecera na area LCD. R

3.1.7 Tecla de Posicao de Parada

Utilize a tecla & : selecione posicao de parada de agulha para cima/baixo. Pressione ‘g para
repetir entre parada de agulha em cima _I_ e parada de agulha embaixo_]_... Ao selecionar o modo
desejado, basta parar de apertar o botéo.
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3.1.8 Tecla de Compensacao de Ponto

Utilize @ : Pressione esta tecla para comecar a compensacao de ponto. Compensacao de meio
ponto ou um ponto.

3.1.9 Modo do Viper

Ao apertar este botéao E-i , vocé pode ligar e desligar a fungcao do viper. Quando o viper estd em
funcionamento o icone fica aceso.

3.2 Modo Técnico

Modo técnico é utilizado para ajustar velocidade da costura e controle da velocidade do pedal
assim como ajustes de desempenho.

3.2.1 Como entrar no Modo Téchnico

, 0 LCD exibira PD 0000, e entre com a

Passo 1: No modo de operador, pressione @ e
senha 0000 para entrar no modo técnico.

Passo 2: Utilize ' ' ' W e % ﬁﬁ para inserir a senha, e pressione

. Se a senha estiver correta, entrara no modo técnico, o LCD exibira 000200, caso contrario,

e @ @ . Os parametros
@ @ e

retornara para o modo do operador.

Passo 3: Passo 3: Altere os parametros técnicos utilizando @
sao mostrados na tabela 2.

Passo 4: Valores de parametros podem ser alterados utilizando

Passo 5: No modo técnico, pressione@, 0 painel retornara ao modo do operador.

3.2.2 Parametro de Modo Técnico
Tabela 3-1 - Parametro de Modo Técnico

NModo Parametro | Padrao Intervalo Comentario
00 200 100~800 Velocidade minima
01 3500 200~5000 Velocidade maxima
02 3000 200~5000 Velocidade constante maxima
03 3000 200~5000 Velocidade maxima de arremate manual
04 200 100~800 Velocidade de compensacéo de ponto
05 250 100~500 Velocidade de corte de linha
06 0 0/1 Configuragéo do modo de inicio suave:
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0: Inicio suave apdés corte de linha

1: Inicio suave apods corte de linha e parada

Velocidade 07 2 1~9 Numero de pontos de inicio suave
08 200 100~800 Velocidade de costura suave
09 20 1~20 Sensibilidade do sistema de aceleracao
(Transmissao Direct Drive pode ser configurado:
mas nao deve ser feito, pois isto acarretara em
muito barulho e vibragdo na maquina). Este
pardmetro ndo afeta a parte elétrica.
0A 20 1~20 Sensibilidade do sistema de desaceleracao
(Transmissao Direct Drive pode ser configurado:
mas nao deve ser feito, pois isto acarretara em
muito barulho e vibragdo na maquina). Este
parametro ndo afeta a parte elétrica.
10 1800 200~2200 Velocidade inicial do arremate
11 1800 200~2200 Velocidade final do arremate
12 1800 200~2200 Velocidade continua do arremate
Arremate 13 24 0~70 Compensacao de ponto de arremate inicial n°1
14 20 0~70 Compensacao de ponto de arremate inicial n°2
15 24 0~70 Compensacao de ponto de arremate final n°1
16 20 0~70 Compensacao de ponto de arremate final n°2
Curva da velocidade do modo do pedal:
0: curva linear g
30 0 0/1/2/3 . oA
angulo de pedal
para frente
1: dois segmentos de curva linear. (vocé devera
configurar inicio lento apés rapido ou inicio
rapido apos lento, os parametros “31” e “32”
Pedal 30 0 0/1/2/3 coordenam isso)

velocidade

angulo de pedal
para frente
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2: Curva aritmética (os parametros [33] coordenam
0 UsO)
velocidade velocidade

angulo de pedal angulo de pedal
para frente para frente

3: Curva S (de facil operagdo, com um comego
lento e depois velocidade alta)
velocidade

angulo de pedal
para frente

31

3000

200~4000

O grafico da velocidade ocorre em dois segmentos:
o parametro 30 ajustado em 1 para tornar efetivo.
Este parametro é para definir o RPM necessario
para a maquina mudar de um segmento para o

outro. .
velocidade

ponto médio 4
da velocidade

para a troca angulo de pedal
de aceleragéo“f para frente

32

800

0~1024

O grafico da velocidade ocorre em dois segmentos:
o parametro 30 ajustado em 1 para tornar efetivo.
Este parametro é para definir o ponto necessario do
pedal para a maquina mudar de um segmento para
0 outro (o valor é entre 38 e 39).

velocidade

+ ponto médio do

angulo do pedal
para a troca da
aceleracao

angulo de pedal
para frente

33

1/2

Curva aritmética de parametro complementar:

O parametro [30] deve ser ajustado para 2 para se
tornar efetivo.

1: Fungéo quadratica (o controle de velocidade

para baixa velocidade, inicio lento ap6s rapido)
velocidade

angulo de pedal
para frente
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2: Funcao de raiz quadrada (velocidade de
resposta é rapida, inicio rapido apos lento

velocidade

angulo de pedal
para frente

Configuragéo de posicédo de pedal para o corte de
34 20 0~1024 linha ( o valor ndo deve ser maior que [35])

Levantamento de calcador. Ver figura 3-1 ( o valor

35 90 0~1024 deve ser entre [34] e [36])
Posicéo do pedal para transicao de velocidade, ver

36 419 0~1024 3-1. (o valor esta entre [35] e [37])

37 510 0~1024 Posicao do pedal neutro. Ver 5-1 (o valor est4 entre
[36] e [38])

38 578 0~1024 Posicao de pedal para baixa velocidade. Ver 5-1
(o valor esta entre [37] e [39])

39 962 0~1024 Simulagéo do pedal de maior velocidade, ver 3-1. (0
valor esta entre [36] e [38]

3A 100 0~800 Tempo de confirmacéao para o levantamento do
calcador

40 1 0N Posicao da agulha para cima ap6s ligar a maquina:

0: Desligado 1: Ligado

41 1 0N Escolha automética de fung¢des de reforgo (o
cabecote da maquina nao reforga as func¢des
automaticamente, aconselhamos desligar esta
funcéo)

0: desligado 1: ligado

Configuragéo
Personalizada
42 0 0n Quando selecionar o0 modo de funcéo, volta para
costura a mao.

43 0 0/1/2/3 Configuracéo do modo de execug¢ao especial

0: selecionar operador

1: modo de costura simples

2: calcular @ngulo inicial do motor (n&o desinstalar
a correia)

3: calcular o modo da taxa de funcionamento do
motor/cabecote

Torque de impulso de baixa velocidade
44 0 0-31 0: desligado 1~31: niveis de intensidade
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45

0/

Modo de parada:

0: modo de parada em velocidade constante
(Transmissao da correia, a parada néo é
precisa

1: modo parada PMX

46

100

0~800

Tempo de comando para meio ponto

47

150

0~800

Tempo de comando para um ponto

Modo
Contagem

50

1~100

Ajuste de proporcao para contagem de pontos

51

1~9999

Ajuste do valor da contagem do ponto

52

0~4

Selecionar modo de contagem de ponto:

0: sem contagem

1: contagem de acordo com pontos, ap6s
alcancar o valor, a contagem reinicia.

2: contagem regressiva de acordo com 0s
pontos, apés alcangar o valor, a contagem
reinicia.

3: quando o numero de pontos ajustado for
alcancado, a maquina para. E a maquina
reinicia através do botao A do painel de
operacoes.

4: A contagem do ponto é regressiva e quando
0 numero de pontos chegar a zero, a maquina
para. E a maquina reinicia através do botao

A do painel de operacoes.

53

1~100

Configuragcéo de contagem de corte de
linha

54

1~9999

Ajuste do valor da contagem de corte de
linha

55

0~4

Selecionar o modo de contagem de corte de linha
0: sem contagem

1: contagem de acordo com os pontos, apos
alcancar o valor, a contagem se reinicia.

2: contagem regressiva dos pontos, apds alcancgar
o valor, a contagem se reinicia.

3: contagem de acordo com os valores ajustados,
ap6s alcancar o valor, 0 motor deve parar
automaticamente, recontagem reiniciado por S4
[152.INI]= CRS ou o botédo A no painel de operagéo.
4: contagem regressiva de acordo com 0s valores
ajustados, apos alcancar o valor, o motor deve
parar automaticamente, recontagem deve ser
reiniciado por S4 por [152.INI] = CRS ou o botéo A

no painel de operagéo.
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61 0 0/1/2 Parametro de tradugéo

0: sem acgéo

1: download de parametros (o painel de
parametro do painel do controlador)

2: upload de parametros (o painel de
parametro do painel do controlador)

Operagéo 62 0 1, 2, XXXX Restauracao de parametros (somente restaura
parametros para operadores, fornecedores e
manutencao)

Correia plana 1000/Direct Drive plana 2000

63 0 1,2 Cépia dos parametros atuais para restauragéo
de parametros

36 Neutro 73

o

37 Comecara ..

costurar
3EtBalxa veIomdade@
39 Alta velocidade *= —
R
Neutro
»\ .__:f ¥
“&Levantamento35
calcador 34
Corte de linha/
limpeza

3.3 Modo Administrador
O modo Administrador é usado para funcbes como ajuste do solendide da maquina.

3.3.1 Como entrar no Modo do Administrador

Passo 1: No modo do operador, pressione &£ J ey para entrar no modo do administrador
em LCD PD 0000, e entdo coloque a senha 0000 para entrar no modo do administrador.

entao

ou ira retornar para o modo do operador.

7 (=
Passo 3: Mudar os parametros de administrador pelas teclas t ‘e & no
modo administrador. Os detalhes de parametros de administrador sao mostrados na tabela
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Passo 4: Os valores dos parametros podem ser ajustados pelas teclas

) (1]

Passo 5: Sob o modo administrador, pressione
operador.

, 0 painel ira retornar para o modo de

3.3.2 Tabela de Parametro de Administrador

Tabela 3-2 - Parametros de Modo Administrador:

Modo Parametro| Padrao Opcoes Comentario

Sequéncia de modo de corte selecionado

02 1 0/1/2/3 0: Conforme os parametros [03]
configurar os ajustes de angulo de corte,
até a posicao [06] que desliga.

1: Conforme os parametros [03]
configurar o angulo de corte, até que
[04] que desliga o ajuste do angulo

2: Conforme os parametros [03] ajuste o
Modo Corte angulo de corte de linha, para atraso de
de Linha corte [06].

3: Para atrasar o sinal da faca inferior
[05], e a [06] desliga.

03 10 5-359 |Os ajustes do angulo de corte de linha no
inicio (ajuste relativo a posi¢éo inferior)

04 120 10-359 Os ajustes do angulo de corte final
(ajuste relativo a posicéo inferior. Precisa
ser maior que os parametros [03] do

sistema)
05 10 1-999 Tempo de atraso do inicio do corte T1(ms)
06 60 1-999 Tempo de atraso do final do corte T2(ms)
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Sequéncia do modo de liberagéao da

tensao de linha

0: Conforme os parametros [11] configurar

os ajustes da tenséao a linha, até o atraso

na posicao superior [14].

1: Conforme os parametros [11] configurar os
ajustes do angulo da liberagao da tenséo da
linha, até [12] desabilita os ajustes de angulo.

Liberacéo da 2: Conforme os parametros [11] configurar
Tensdo da Linha 10 0 0/1/2/3/4 |ajustes do angulo da liberagdo da tensao de
Viper linha, [14] desliga.

3: O atraso na posicao inferior, onde o
parametro [13] ajusta o angulo de liberacao
da tensao [14] desliga.

4: O atraso na posi¢ao superior, onde o
parametro [13] ajusta o angulo de liberacao
[14] desliga

11 25 5-359 Ajuste de angulo de inicio de liberagéo da tensao
(relativo a posicao inferior do angulo)

12 350 10-359 Ajuste do angulo do final da liberagéo da tensao
(relativo a posi¢ao inferior do ajuste. Precisa ser
maior que os parametros [11] do sistema)

13 1 1-999 Tempo de atraso do inicio do funcionamento do
solendide da liberagdo da tenséo T1(ms)

14 10 1-999 Tempo de atraso do solendide da liberagdo de
tenséo na posigéo superior T2 (ms)

15 1 0N Selecionando a fungéo do Wiper
0: desligado 1: ligado
16 10 1-99 Fixador/limpador com tempo de atraso ms
17 70 1-9999 | Tempo de retengéo do fixador/limpador ms
18 50 1-999 Volta do fixador/limpador ms
19 0 0/1 Fungéo do retentor de linha:
0: desligado 1: ligado
1A 70 0-359 Inicio do angulo do retentor da linha
1B 140 0-359 Angulo final do retentor da linha
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31 0 0/1 Selecédo do modo do teste automatico:
0: testes pelo pontos
1: teste pelo tempo

32 300 0-1000 Tempo de confirmacé&o para o alarme
SW ms

Modo
Stop 33 50 0-1000 Tempo de confirmacé&o para restaurar
o sistema o sistema de seguranca
SW ms

34 0 01 Configuracao do sentido de rotagao do
motor
1: para frente 0: Inverso

40 1000 0-9999 Taxa de funcionamento do motor/
cabeca da maquina: 0.001

(se a média do calculo for automatico
motor/cabecote, o valor do parametro
do control box pode ser diferente
Parametro daquele em HMI)

do cabecote
da maquina 42 0 0-359 Angulo de ajuste da agulha na posicéo
superior

43 175 0-359 Ajuste mecanico do angulo da agulha
na posicao inferior

44 200 0-800 Tempo de atraso do calcador (ms)

3.5 Modo de Aviso de Erro

Se o HMI detectar algo de errado no controlador, ira pular automaticamente para modo de aviso, e
mostrara o cédigo de erro &=.—.—.—. 1.1, . Durante o modo de aviso de erro, o usuario pode
ajustar os parametros técnicos, parametros de administrador, parametros HMI ou modo de monitor.
Sair desses modos nao volta para 0 modo inativo mas volta para o0 modo de aviso de erro. Ira retornar
ao estado normal depois de reparar o erro e desligando e ligando a maquina.

3.6 Modo de Aviso do Interruptor de Seguranca

Caso o teste de seguranca HMI acusar algo anormal, o sistema ir4 pular automaticamente para
este modo de seguranga, mostrando H.—.! L~_._1.F. no painel. Durante o modo de aviso de erro de
seguranca, o usuario pode definir os parametros técnicos, parametro de administrador e os parametros
do HMI ou modo de monitor. Sair desses modos nao volta para 0 modo inativo mas volta para 0 modo
de aviso de erro.
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31 0 0/1 Selecédo do modo do teste automatico:
0: testes pelo pontos
1: teste pelo tempo

32 300 0-1000 Tempo de confirmacé&o para o alarme
SW ms

Modo
Stop 33 50 0-1000 Tempo de confirmacé&o para restaurar
o sistema o sistema de seguranca
SW ms

34 0 01 Configuracao do sentido de rotagdo do
motor
1: para frente 0: Inverso

40 1000 0-9999 Taxa de funcionamento do motor/
cabeca da maquina: 0.001

(se a média do calculo for automatico
motor/cabecote, o valor do parametro
do control box pode ser diferente
Parametro daquele em HMI)

do cabecote
da maquina 42 0 0-359 Angulo de ajuste da agulha na posicéo
superior

43 175 0-359 Ajuste mecanico do angulo da agulha
na posicao inferior

44 200 0-800 Tempo de atraso do calcador (ms)

4 Restaurar os parametro para configuracoes da fabrica

Passo 1: No modo operador, pressione [@ e @ , LCD PD 0000; e em seguida coloque a
senha 0000 para entrar no modo técnico.

Passo 2: A senha inserida usando @ @ @e@ @ @ @ em seguida pressione

a tecla[g] . Se a senha estiver correta, entra no modo técnico, ou volta para o modo técnico.

Passo 3: Va para parametro técnico [62] pelas teclas % @ e |teclas no modo técnico.
Para restaurar ou alterar os parametros armazenados de fabrica pode-se utilizar as teclas

PHIRTREHFG

Passo 4: Para confirmar os parametros selecionados, pressionando a tecla até a luz
vermelha do HMI brilhe ou emite um som longo e alto, solte a tecla (icone), HMI e toda a
restauracéo do parametros armazenados no sistema.
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4 Restaurar os parametro para configuracoes da fabrica
4.1 Restaurar os parametros de controle de fabrica

Passo 1: Pressione as teclas [?Z] e @ entre no modo monitor no pardmetro N.O 24th .
Como mostra a Figura 4-2.

Passo 2: Gire o volante, de modo que o limpador (wiper) deixe a posi¢cao da agulha para
cima, LCD ira mostrar um ajuste mecanico do desvio. Como mostra a legenda da figura 4-2.

Passo 3: Pressione as teclas @] 5 , LCD display 240000 ( ajuste zero do desvio
mecanico do passo anterior) para conflrmar a posicéo da agulha. Como mostra na legenda
da figura 4-2:

B (PR
-—-i B2l

Fig. 4-1
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