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Pressione e segure os dois botdes, em seguida, ligue a maquina ao mesmo tempo para resetar
o sistema.

Operacéao do Painel QD281
Ajuste do pardmetro Modo A (padrao)

1) Pressione o botéo @ parair aos parametros do Modo A. Para detalhes, veja a tabela
de parametros.
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2) Pressione o botéo ksJ para entrar nos valores dos parametros. Pressione L+ ]:)u ( » ]
para alterar os parametros.
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Ajuste do Parametro Modo B

1) Pressione e segure o botéao @ e ligue a maquina para entrar no parametro do Modo B
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2) Pressione o botéo [é para entrar nos valores dos parametros. Pressione, + |ou (- ipara
alterar os parametros. Para detalhes, veja tabela de parametros.
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Painel do Operacdo QD281 - Fun¢des dos Botbes

Funcao Botéao Operacédo da Maquina de Costura
ﬁ“w Duplo Remate Inicial
iz i
4 .
Selecédo do ! "/U Unico Remate Inicial
- Vv
Inicio / Final =
do Remate AN \n Duplo Remate Final
b
N \l Unico Remate Inicial
L
1. Com o pedal acionado, a maquina comeca
i a costurar. Uma vez que o pedal voltar para
Costura | & a sua posicdo neutra a maquina ira parar
Livre (il imediatamente.

2. Acionando o pedal no sentido inverso, a

.....

de corte.

Assim que o pedal for acionado, a maquina
ird fazer sempre o numero de ciclos igual a
Configuracéo “D” vezes. Deste modo, a linha sera

de Remate i cortada automaticamente.

Nota: Quando o remate da costura comecar,
ndo sera interrompido até o final do ciclo de
corte de linha, exceto com um salto de
retorno do pedal para cancelar a agéo.

Painel Eletronico | Manual de Instrugdes | Lanmax



QD281 | Manual de Instructes

1. Com o pedal pressionado para baixo,
o ponto da costura sera constante E, F, G ou
H secdo de performances por secdo.

Costura de blg] 2. Assim que o pedal voltar para a sua posicéo
Ponto Constante - neutra em qualquer secdo, a maquina ira parar

o imediatamente. Quando o pedal for acionado
J novamente, o balanco dos pontos de E, F, G ou H
C continuarao.

Lﬂ 3! 3. Se os parametros [010.ACD) estiverem ligados,
BN a maquina automaticamente continuara o seu ciclo
de corte até o final da se¢édo E, F, G ou H.

A B, C, D: 0-9
E,F, G, H: 0-99

(HS YA = B = C =D = 4 Pontos
Configuracéo de = ‘j ‘::-" ‘:5. E =F =15 Pontos
Sele¢do de Ponto S A

[Q 1S 15 G =H =15 Pontos

Pressione o botdo para selecionar: Topo: A, B,
LW
C,D Meio.E,F Abaixo: G, H.

E )
QD281, pressione @para entrar nos valores dos
parametros, caso o parametro tenha sido alterado.
Pressione @ para salvar, caso contrario, as
configuracdes serdo perdidas assim que desligar.

1. Em costura livre, um toque no botéo ira corrigir
meio ponto.
Levantamento da —

Agulha / ('I )
Correcgéo do ponto '5—_) 2. Em pontos de costura constantes, a costura
seguinte iniciara com a agulha levantada. Caso a costura
pare no meio de alguma secdo, um toque neste,
ird levantar a agulha. Se parar no final da secéo,
um toque iré corrigir o ponto seguinte.

Painel Eletrénico | Manual de Instrugdes | Lanmax



QD281 | Manual de Instrucdes

1. Em costura livre: um toque neste botao
faréd um ruido de beep, sem nenhuma fungao
ou LED ligado

Um Toque - 5 2. Em pontos de costura constante:
Selecao de @ A. Um togque no pedal seréo acionados
Costura automaticamente os pontos: E, F, G ou H
B. Pise hovamente no pedal para terminar o
restante das se¢des até finalizar o padréao
definido
(o]
Corte de ‘ >g Habilita ou desabilita o ciclo de corte da linha
Linha

Entrar nos Valores
de Selecdo dos

)

1. No (Modo Normal), pressione @ para
entrar no modo do parametro A - (Veja a

Parametros tabela de parametros)
2. Aperte e segure 0 botéo@, ligue a
energia para entrar no modo parametro A
(Veja a tabela de parametros)
Quick Aumentar a velocidade
Velocidade . A velocidade deve ser menor do que 0s
Maxima de valores estabelecidos pelo técnico
Costura

Slow

Diminuir a velocidade
A velocidade minima & 200r/im
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Parametros do Modo A

Caédigo

Parametros Funcéo Padréao Descricédo

PO1 Velocidade Maxima [200~7500 | 4000 |Ajuste maximo de velocidade
Costura (spm)

P02 Ajuste de Velocidade | 1~100% 80 Quanto maior o valor, mais
da Curva (%) rapido o aumento de velocidade

P03 Agulha para Cimae | UP/DN DN UP: Agulha para no Ponto Morto Superior
para Baixo DN: Agulha para no Ponto Morto Inferior

P04 Iniciar velocidade de |200~2200 | 1800 |Ajuste de velocidade do inicio do
Remate (spm) remate

P05 Finalizar velocidade [200~2200 | 1800 |[Ajuste de velocidade do final do
de remate (spm) remate

P06 Velocidade de remate[200~2200 1800 |Ajuste de velocidade da repeticédo
(spm) do remate

P07 Velocidade inicial 200~1500 400 |Ajuste de velocidade inicial suave
suave (spm)

P08 Nimero de pontos 0~99 4 Configuragéo de pontos do inicio
do inicio suave (SLS) suave (uma medida = meio ponto)

P09 Velocidade automatical 200~4000 | 4000 | Valido s6 quando (034 SMP) estiver
de costura do ponto configurado no modo A (ou quando
constante é ativado com um toque no sinal)

P10 Remate automatica |Liga/Desliga |Ligado | Sé na ultima costura do ponto

constante
Ligado: Valido Desligado: Invalido
P11 Selecdo do modo J/iB J J = Modo JUKI: Ativando quando o

de remate

motor Para ou Gira

B = Modo Brother: Ativa somente
guando o motor estiver girando
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Selecdo do modo do A/M A A: Uma costura
P12 inicio de remate
M: Controlado pelo pedal e o motor
pode para arbitrariamente
P13 Modo de selecao assim| COM/STP | COM | COM: No fim do inicio do remate, a magq.
que acaba o inicio do continua costurando se o pedal estiver
remate pressionado ou se o sinal de START
estiver ligado (operacédo em pé)
STP: No inicio do remate, a maquina
para
P14 Selecéo da funcéo de |[COM/STP | COM | Valido sé com a operacéo do painel
inicio do remate desconectado ON:(Ligado) Realiza
OFF: (Desligado) Néo realiza
P15 Definindo o ponto A 1~15 4
do inicio do remate Pontos Seleciona os pontos do inicio do
remate (014.SBT) = ON (ligado)
P16 Definindo o ponto B 1~15 4 Valido
do inicio do remate Pontos
P17 Definindo o retorno do| 1~4 Tempo 2 Definindo o tempo da costura para
inicio do remate iniciar o remate (014.SBT) = ON
(Ligado) - Valido
Balanco dos pontos 1.2.3.45 9 BT1, BT2 = 0 Invalido
P18 do inicio do remate 1 6.7.8.9 BT1 = 1~8 Aumenta o pto retrocesso da costural
10.11.12. T1 = 9~F Aumenta o pto da costura seguinte
P19 Balango dos pontos 13.14.15 9 |BT2=1~8 Aumenta o pto da costura seguinte
do inicio do remate 2 BT2 = 9~F Aumenta o pto retrocesso da costurg)
Modo de selegéo para A A A: Uma costura
P20 o final do remate
P21 Selecédo da funcéo do | Liga/Desliga| Ligado | Valido s6 quando a operagéo do painel

fim do remate

estiver desconectada
ON': Realiza
OFF: N&o realiza
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Definindo o ponto C 1~15 4
P22 do final do remate Pontos
Define o ponto final do remate
P23 Definindo o ponto D 1~15 4 (021.EBT) = ON (ligado) Valido
do final do remate Pontos
P24 Definindo o retorno no Define a Quantidade de Costura no
final do remate 1~4/ 2 inicio do Remate
Vezes (021.EBT) = ON (ligado) Valido
P25 Balango dos Pontos p/| 1.2.3.4.5 9 BT3, BT4 = 0 Invélido
o final do remate 3 6.7.8.9 BT3=1~8 Aumenta o pto retrocesso da costural
10.11.12 BT3 = 9~F Aumenta o pto da costura seguinte
13.14.15 9
P26 Balango dos pontos p/ BT4= 1~8 Aumenta o pto da costura seguinte
o final do remate 4 BT4=9~F Aumenta o pto retrocesso da costura
P27 Adicionando 1 ponto no Liga/ ON: (Ligado) Realiza
segmento C do final Desliga |Desligadd  OFF: (Desligado) N&o Realiza
do remate
P28 Modo de selecéo p/o A/M A A: Uma costura
remate
M: controlado pelo pedal e o motor
pode para arbitrariamente
P29 Selecdo da fungao Liga/ Valido s6 quando a operacdo do painel
remate Desliga |Desligado| estiver desconectada ON: (Ligado) Realiza
OFF: (Desligado) Nao realiza
P30 Definindo os pontos 1~99
de remate Pontos 4 Valida sé quando a operacéo do painel
estiver desconecatado e (029.BAR) =
ON (Ligado)
P31 Definindo a qtd de 1~15 4
turnos do remate Pontos
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Balanco dos pontos 9 BT5, BT6 = 0 Invalido
P32 doremate 5 12345 BT5=1~8 Aumenta o pto retrocesso da costura
6.7.8.9 BT5=9~F Aumenta o pto da costura seguinte
10.11.12
13.14.15 BT6=1~8 Aumenta o pto da costura seguinte
Balanco dos pontos do 9 | BT6=9~F Aumenta o pto do retroecsso da costura
P33 doremate 6
A: Uma costura
P34 Selecdo do modo
constante - Ponto A/M M M: Controlado pelo pedal e o mtor pode
Costura para arbitrariamente
P35 Selegdo da funcédo do Liga/  |Desligado| Valido s6 quando a operacéo do painel
ponto da costura Desliga estiver desconectada ON: (Ligado) Realiza
constante OFF: (Desligado) Nao Realiza
Definindo o ponto da 1~250 15
secdo 1 do ponto Pontos
de costura constante
Definindo o ponto da 1~250 15
secéo 2 do ponto Pontos Valida sé quando a operagéo do painel
de costura constante estiver desconectada e
(035.PM) = ON (Ligado)
P36 Definindo o ponto da 1~250 15
secdo 3 do ponto Pontos ( O numero dos pontos da sesséo P1~P4
de costura constante é definida como 15 nbds padrdes da
fabrica)
Definindo o ponto da 1~250 15
secéo 4 do ponto Pontos
de costura constante
Definindo o ponto da 1~250 0
secéo 1 do ponto Pontos
de costura constante
Limpar a selecéo das | Liga/ Ligado | ON: (Ligado) Permite
P37 funcdes Desliga OFF: (Desligado) Nao permite
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Selecdo da fungéo Liga/ Ligado ON: (Ligado) Permite

P38 de corte Desliga OFF: (Desligado) Nao permite
Calcador levantada/ Para cima/ UP: (p/ cima) - Calcador para cima

P39 abaixado na parada da para baixo DN DN: (p/ baixo) - Calcador mantém-se para
maquina baixo (controlado pelo acionamento do

pedal)

P40 Pressionar o pé p/ Para cima/ UP: (p/ cima) - Calcador para cima
cima/baixo depois do | para baixo DN DN: (p/ baixo) - Calcador mantém-se p/
corte de linha baixo (controlado pelo acionamento do

pedal)

P41 Definindo a contagem | 0~9999 0 Conta a quantidade de costuras

acabadas

P42 Display da velocidade 0 Mostra a velocida atual da costura
da costura (apenas para referéncia)

P43 Definir a diregdo da CW/CCW Ccw CW: Horario
rotacéo do motor CCW: Anti-horario

Parametros do Modo B

P44 Tamanho da polia 50~200 65 Deve colocar o tamanho da polia da
da maquina maquina

P45 Tamanho da polia 50~150 65 Deve colocar o tamanho da polia do
do motor motor

P46 Motor para com o ON: (Ligado) Permite
angulo reverso Liga/ Desligado| OFF: (Desligado) N&ao permite
depois do corte de Desliga

linha
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P47 Ajuste do angulo de
(046.TRU) 50~200 160 Ajustando a direc&o contraria
P48 Baixo (posicionamento)] 200~300 230 Ajuste da velocidade do posicionamento
rapido
P49 Velocidade do corte 200~300 230 Ajuste da velocidade do corte de linha
de linha
P50 Ajuste total do tempo 10~990 250 Para o ajuste do torque do levantamento
do levantamento do do calcador
calcador
P51 Ajuste de tempo de 10~90 30 Ajuste incorreto n&o permitira o
ciclo para levantamentg levantamento do calcador, podendo causar
do calcador superaquecimento
P52 Funcionamento: 10~990ms | 120 Se o levantamento do calcador estiver
Definicdo do tempo de instalado, defina 120ms min para ter
atraso certeza que o calcador ira abaixar primeiro
P53 Cancelar o levantamento | Liga/Desliga |Desligado| ON: (Ligado) N&o ha levantamento do calcador
do pedal ao acionar o ao acionar o pedal no inverso
pedal no sentido inverso OFF: (Desligado) Ha levantamento do calcador
ao acionar o pedal no inverso
P54 Tempo de corte de 5~100 5 Definindo sequéncia de corte de linha
linha
P55 Definir o tempo da
limpeza 10~990ms| 50 Definicdo da limpeza na sequéncia
P56 Agulha para no ponto
morto superior quando | Liga/Desligg Ligado | ON: (Ligado) Levantamento automatico da
liga a maquina agulha quando iniciar
OFF: (Desligado) Invalido
P57 Limite maximo de 200~7500 | 4000 | Definicdo de velocidade maxima

velocidade da costura
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P58 Ajuste da posicdo 40~180 40 Ajuste da posicéo superior
superior
P59 Ajuste da posicéo 40~180 50 Ajuste da posicéo inferior
inferior
P60 Testando a velocidade | 200~7500 | 2000 | Define o teste de velocidade
P61 Testando A Liga/Desliga [Desligadg Teste da Opgdo A
P&2 Testando B Liga/Desliga |Desligadd Teste da Opcéo B
P63 Testando C Liga/Desliga |Desligadq Teste da Opcéo C
P64 Tempo decorrido do 1~250 20 Define tempo de execucéo doteste Be C
teste BeC
P65 Tempo de parada do
teste Be C 1~250 20 Define tempo de parada doteste Be C
P66 Teste da chave de 0~2 0 0: Invalido
protecéo da maquina 1: Teste do sinal O
2: Teste do sinal positivo
P67 Teste da chave de
protecéo do corte de | Liga/Desliga |Desligadd ON: (Ligado) Permite

linha

OFF: (Desligado) Nao permite

Nota: O modo dos parametros técnicos e o modo do sistema podem ser diferentes em cada maquina.

Funcéo do armazenamento:
Pressione o botdo S apds os parametros terem sido alterados. Entéo pressione o bot&do P para
selecionar o item P28. Por favor, confirme se a posicéo da agulha esteja voltada para cima (€
possivel acionar o pedal para frente e para tras). Pressione o botdo “i por 2 segundos, o

display mostrara P29, e a seguir, desligue quando todos os parametros estiverem desaparecidos do
painel. Ligue novamente e os parametros alterados estarédo salvos.
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