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Instrucdes de Seguranca

1.1

Instrucdes
Importantes para a
sua Seguranca

Importante
Ao utilizar a
maquina, os

procedimentos

béasicos de
segurancga devem
ser seguidos.

Antes de utilizar

a maquina, leia

atentamente todas
as instrugdes.
Quando for
utilizar a maquina,
entenda todas as
instrucbes bdsicas
de seguranca, as
quais néo estéo
limitadas apenas
aos itens que vém
a seguir.

Leja todas as
instrucbes, cuide
deste manual e
utilize-o como
referéncia sempre
que necessario.

» Antes de colocar a maquina em
funcionamento, confirme se to-
das as especificacbes de segu-
ranca relevantes estao adequa-
das as especifica¢des e normas
técnicas de seu pais.

e A maquina nao deve funcionar
em seus dispositivos de segu-
ranca.

* A maquina so deve ser colocada
em funcionamento por pessoas
com treinamento adequado.

e Para sua propria segurancga, &
recomendavel que sejam utiliza-
dos oculos de seguranga duran-
te o funcionamento da maquina.

¢ Desligue a maquina ou desco-

necte-a da tomada nas seguin-

tes situacodes:

- Ao passar a linha pela agufha

e substituir a linha ou a

lancadeira.

- Ao substituir a agulha, o
pé-calcador, achapa de aguiha,

dentes e placa deslizante.

- Durante a manutencgéo da
maquina.

- Quando o operador nédo
estiverfuncionando amaquina.

e Se houver contato do éleo lubri-
ficante com os olhos ou a pele,
lave com agua gelada em abun-
dancia. Se houver ingestao,
procure auxilio médico imedia-
tamente.

¢ Reparos, adaptagbées ou manu-

tencbes devem ser realizados
somente por pessoas com treina-
mento adequado.

Manutenc¢ao e reparo em equipa-
mentos elétricos devem ser reali-
zados somente por pessoas qua-
lificadas. Se algum componente
elétrico estiver danificado, a ma-
guina deve ser desligada imedia-
tamente.

Antes de iniciar o pleno funcio-
namento da maquina, um teste
deve ser feito para se assegurar
de que a maquina e o operador
sdao capazes de realizar a tarefa.

A maquina nao deve ser coloca-
da préxima a uma fonte de ruido,
tais como maquina de solda
ultra-som e outros.

A maquina somente deve ser co-
locada em funcionamento com o
cabo de forca, os conectores e 0
aterramento adequado.

A maquina deve ser utilizada para
costurar apenas os materiais in-
dicados no manual de instrugdes,
seguindo as indicacdes de mane-
jo.

ALanmax ndo seresponsabilizara
por qualquer dano causado por
alteracbes nao autorizadas no
produto.

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugbes 1



Instrucdes de Seguranca

1.2
Operacdes
de Seguranga

A- Para evitar risco de choque elé-

trico, ndo abra a caixa de termi-
nais do motor e nem toque nos
componentes montados dentro
da caixa de terminais.

Para evitar ferimentos, nunca
opere a maquina sem a tampa
da correia, ou estando qualquer
outro dispositivo de segurancga
removido.

Para evitar possiveis ferimentos,
quando a maquina estiver em
operagao, mantenha os dedos,
a cabeca e as roupas longe do
voltante, correia e motor. Além
disso, nada deve ser colcoado
proximo a essas partes.

Para evitar ferimentos, nao co-
loque os dedos proximos da
lancadeira enquanto a maquina
estiver em funcionamento.

A lancadeira gira em alta veloci-
dade enquanto a maquina esta
em funcionamento. Para evitar
possiveis ferimentos nas maos,
mantenha-as longe da lancadei-
ra enquanto a maquina estiver
funcionando. Além disso, des-
ligue a maquina ao substituir a
linha.

Para evitar possiveis ferimen-
tos, tenha cuidado ao baixar ou
erguer o cabecote da maquina.

* Para evitar acidentes em funcéao
de uma partida inesperada da
magquina, desligue-a sempre que
for deitéa-la ou remover a tampa
da correia e a correia.

® Se a sua maquina esta equipada
com um servomotor, a sua
magquina nao produz ruidos
engquanto nao for acionada.
Para evitar um possivel acidente
em fungdo de uma partida
indesperada, assegure-se de que
a maquina esteja desligada.

e Para evitar risco de choque
elétrico, nunca opere a maquina
sem o aterramento adequado.

A- Para minimizar o risco de aciden-

tes ou danos nos componentes
elétricos causados por descarga
elétrica, desligue a maquina an-
tes de desconecta-la ou conecta-
-la a tomada.

e Limpe a maquina periodicamente.

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugbes 2



Instrucdes de Montagem e Ajuste

3.8

Trocando
a Agulha

Precaugbes
Utilizar o tamanho
apropriado de
agultha de acordo
com o tipo de linha
€ o tipo de material
a ser costurado.
Sempre desligar a
magquina antes de
frocar a agulha.

3.9

Passando a Linha
na Maquina e
Ajuste de Tensao
da Linha da Agulha

Girar o volante ‘1" em sua direcéo Colocar inteiramente a agulha no
até fazer a barra de agulha ficar furo da barra de agulha ‘3’ com o
em sua posicdo mais alta (Figura rasgo maior voltado para a direcéo
10). do operador.

Soltar o parafuso ‘2. Apertar o parafuso ‘2.

Figura 10
Quando for passar a linha na ma- Passar a linha na maquina confor-
quina, a barra de agulha devera me mostra a sequéncia abaixo (Fi-
estar em sua posicdo mais alta. gura 11).

Ajustar a tensdo da linha da agulha
girando as duas porcas
1e'2.

Figura 11

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugdes 10



Instrugdes de Montagem e Ajuste

3.10

Enchendo a
Bobina

Para encher uma bobina du-
rante a costura

Colocar uma bobina vazia 1’ no
pino do enchedor de bobina ‘2’

Passar a linha da bobina confor-
me mostra sequéncia abaixo (Fi-
gura 12) e dar algumas voltas

de linha na bobina (3 a 4 voltas) no
sentido horario.

Pressionar a alavanca ‘3’ na
direcdo da seta até perceber um
clique.

Figura 12

Para encher uma bobina atra-
vés do painel de operagoes

Depois de passar a linha na bo-
bina na sequéncia descrita na Fi-
gura 12.

Pressionar a chave de enchimen-
to @ no painel de operagoes
(Figura 13).

Retirar a linha da agulha e do es-

Quando o pedal for pressionado, a
magquina funcionara e a bobina ira
parar automaticamente quando es-
tiver cheia.

Pressionar a chave de enchimento
€ a maquina ira parar de fun-

cionar.

Passar novamente a linha no esti-
ca-fio e na agulha.

tica-fio.
D ok o] 29
® | | & 0@
@ @ ® & @
OEEEEOEEE@®®

Figura 13
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Instrugdes de Montagem e Ajuste

3.11

Removendo e
Colocando a Caixa
de Bobina

3.12
Colocando a
Bobina e Ajuste
da Tensao da
Caixa de Bobina

Removendo a Caixa de Bobina
Abrir a tampa da lancadeira.
Puxar a trava ‘1.

Retirar a caixa de bobina ‘2'.

Figura 14

Colocando a Bobina

(Figura 15)

Colocar a bobina na caixa de bo-
bina, e passar a linha através do
rasgo ‘A’, puxando na mesma di-
re¢do. Apos isto, passar a linha
embaixo da mola de tensdo até
sairno rasgo ‘B’

Quando puxar a linha, a bobina
devera girar na direcdo da seta,
e deixar um comprimento de linha
de aproximadamente 25,0 mm a
partir do furo.

Figura 15

Colocando a Caixa de Bobina
Empurrar a caixa de bobina ‘2’
dentro da base da caixa de bobina
até ouvir um pequeno clique.
Fechar a tampa da langadeira.

Ajuste da Tensao da Caixa de
Bobina (Figura 16)

Girar o parafuso de ajuste da
tensdo “1’ no sentido horario (na

direcdo ‘C’), para aumentar a
tensdo da linha da bobina.

Girar o parafuso 1’ no sentido
anti-horario (na direcao ‘D), para
diminuir a tensio da linha da bo-

bina.
.
O\ ®
N

N

Figura 16
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Elementos do Painel de Operacéo

4.1

Descricdo da Tela
do Mostrador

4.2

Descricdo dos
Simbolos do
Mostrador

O Painel de operagbes é usado
para selecionar programas de cos-
tura, alterar valores de parametros,
e controlar as diferentes modalida-
des de operacdo, assim como a
emissdo de sinais de erros e sele-
¢do de operacdes (Figura 17).

O painel de operagdes consiste em
uma tela de mostrador ‘1’ com as
teclas de funcéo descritas abaixo.
A tela ‘1’ consiste de duas linhas

alfa-numeéricas LCD com 16 sim-
bolos em cada linha.

Asteclas de funcéo ‘2’ estéo locali-
zadas abaixo e a direita do mostra-
dor. As informacdes das funcdes
chave e o modulo de operacédo da
magquina sdao mostrados com LED
nas teclas correspondentes. Cada
vez que operar as teclas de fun-
¢do ‘2", um sinal sonoro sera ouvi-
do, confirmando a entrada. Se por
exemplo, for necessario invalidar
uma “entrada”, porque o valor ma-
ximo admissivel para o parametro
de entrada ja tenha sido atingido,
um duplo sinal sonoro sera ouvido.
Um leitor de cartdo de memaria SD
para transferéncia de dados inte-
grado.

Dependendo do médulo de operacgao,
uma informacgao da condicdo da ma-
quina sera mostrada na tela‘1’, como
por exemplo, a sele¢cdo do programa,
o andamento do programa sedquén-
cia, o pardmetro de entrada, bem

como um sinal de erro (ver topico
7.14 Mensagem de Erro no Visorn)

Dependendo da modalidade de ope-
racdo, os dados relevantes aparece-
rdio em combinagdo com o simbolo

ou o texto e podem ser alterados di-
retamente.

Quando os parametros sao inseridos,
o numero do parametro selecionado
e mostrado com o correspondente
valor (ver topico 7.3 Parametro de
Entrada). No caso de ocorrerem fa-
lhas no progresso de costura, uma
mensagem de erro aparecera na tela
1" {(consulte o topico 7.14, Mensa-
gem de Emro no Visor).

®

i —

010

o @ | @@ @ 0o
-9 0| ® ®

CIOICCICICICICIOLET0

@

Figura 17

Simbolo Nome

Descrigdo

} N° do Programa

Aparece o N° do Programa de costura atual

Aparece a velocidade atual

Aparece o Tamanho da escala Horizontal em %

Aparece o Tamanho da Veriical em %

(! Velocidade

:H: Tamanho Transversalmente

e Tamanho Longitudinalmente
EEE p‘;g(}ll";“t:tﬂ::-rpar:-z linha da bobina /

Aparece a quantidade atual de linha da bobina
e pecas

é Entrada

Se a tecla abaixo deste simbolo for pressionada,
a enfrada de dados & concluida

Memdria da maguina

Dados de operagdo estdo armazenados/
apagar/ copiar na maguina

Cartdo de memoria SD

Dados de operagdo estdo armazendos/
apagar / copiar no cartdo de memoria SD

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugdes 13



Elementos do Painel de Operacao

4.3

Funcdes das
Teclas do Painel de
Operacgao

As teclas de funcéo descritas abai-
X0 sé&o usadas para ligar ‘ON’ ou
desligar ‘'OFF’ a maquina. Quando
estiver ligada ‘ON’, o LED estara
aceso.

Se as teclas de funcao forem pres-
sionadas sem a permissdao de
acordo com a situagdo da maqui-
ha, ou se o limite da parte supe-
rior ou da parte inferior do valor de
entrada tenha sido alcancado, um
sinal duplicado podera ser ouvido.

Menu

Esta funcao e utilizada no respec-
tivo médulo de operacéo, para se
deslocar os menus existentes.

Enchedor de Bobina

A funcéo do enchedor de bobina &
acionada com a tecla acima.

@ Posi¢ado basica

Calcador e agulha s@o posiciona-
dos dentro de uma posicao basica,
e se for necessario, a funcédo do
cortador de linha € ativada.

@ Alimentacao para tras

Cada vez gque esta tecla & pressio-
hada, o programa de selecdo de
pontos selecionara a costura para
tras, e as coordenadas para cada
ponto poderéo ser vistas no painel
de operagdes.

Alimentagao para frente

Cada vez que esta tecla € pres-
sionada, o programa de selecdo
de pontos selecionara a costura
para frente, e as coordenadas para
cada ponto poderdo ser vistas no
painel de operagdes.

a Registro de Programas

As teclas das funcdes ‘P1’ a ‘P8 séo
usadas para a entrada e selecéo do
programa de costura. Um valor pode-
ra ser mudado com a tecla correspon-
dente ‘+/-" ‘3’ (Figura 17).

@ Ao pressionar a tecla correspon-
dente ‘+/-', o valor numeérico esta-
ra sendo mudado lentamente.

Se a tecla correspondente ‘+/-° for
pressionada por mais tempo, o valor
numerico estara mudando mais rapi-
damente.

@ Alternagao dos dados dos bordados

Esta funcéo € usada para selecionar
um ponto de costura. Depois de se-
lecionado, a velocidade e o tamanho
podem ser alterados.

@ a @ Sequéncia de programas

As teclas das fungdes ‘C1° a ‘C¥
sfo usadas para entrar e selecionar
sequéncias.

@‘TE’ (Entrada / Modulo de costura)

No médulo de producéo, esta tecla &
usada para alterar dentro do médulo
de entrada. No mdédulo de entrada
esta tecla € usada para confirmar a
entrada das posicdes e sequéncias
dos programas, para alterar dentro da
situac@o basica o médulo de entrada
& 0 moédulo de costura.

> ®ow 10}

20 220 DB_D 'I'ID @

® | @6 | ® 0

@ | 9@ @ ©

OEEEEEEEOHOE®
Figura 18
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Instrucdes de Operag¢des da Maquina

5.1

Selegéo do
Programa de
Costura

5.2

Selegéo e Troca
dos Pontos

Para prevenir que a maquina inicie
acidentalmente, comecgar com a te-
cla ‘TE’ pressionada, depois que a
magquina for ligada.

TE L .

\_/' A maquina estd em sua
posicdo basica e permite um
numero de possibilidades para a
selecao de programas de costura.
e Selegao direta do ponto de
costura e sua adaptagao individual
alterando-se a velocidade e o
tamanho da escala.

e Selecdo do programa de costura

O

P o ¢ o

Com a maquina na posigao
basica, selecionar diretamente o

ponto de costura.

} £i Comatecla correspondente
‘+/-’ selecionar o ponto desejado,
por exemplo, 11.

Os pontos de costura sdo armaze-
nados na maquina com 0s nume-
ros abaixo.

E 2?‘:“;1 Selecionar a
velocidade desejada com a tecla
correspondente “+/-,

B o -

& 3':"'_1 Entrar com o
tamanho da escala desejada (em
%), com a tecla correspondente
‘“+/-' (direcao horizontal).

I'I'l !.I:..'":..'I Entrar com o
tamanho da escala desejada (em

%), com a tecla correspondente
‘“+/-’ (direcao vertical).

via programa ‘P1’ a ‘P8’. Para esta
finalidade, fazer um teste padrao
com a respectiva velocidade e ta-
manho da escala correspondente
que deve ter sido armazenado pre-
viamente.

e Com a selecdo de uma sequéncia
de diversos programas de costura,
as costuras sao feitas uma apos
a outra. Para esta finalidade, uma
sequéncia devera ter sido compi-
lada anteriormente aos programas
individuais de costura.

@ Concluir a entrada pres-
sionando a tecla ‘TE’ (a maquina

alterara o modulo de costura).

3 2 X b4 @@

1 2700 100 100 O10)

® || & O

@ 9| ® @6

OOEEEEEEHA®
Figura 19

o

25 | © aumento do tamanho do
ponto de costura esta limitado pelo
tamanho da area de costura da
maquina.

& A alteracao de velocidade e
tamanho da escala ndo foram ar-
mazenadas quando a maquina
mudar para um outro programa de
costura. Se vocé deseja armaze-
nar estes valores, uma tecla esta-
¢ao devera ser reservada com o
correspondente programa de
costura.
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Instru¢cdes de Operacgdes da Maquina

5.3

Selecao de
Programa
(‘P1'~'P8’)

Com a maquina nesta po-

sicdo basica, selecionar o registro
de programa desejado, por exem-
plo, ‘P3.

5.4

Selecao da
Sequéncia dos
Programas

> @ X L @@

20 200 30 “i—‘ @@

® | BB | ® 0

@ Q@ @® @

WEEEEEEOEO®
Figura 20

@ Com a maquina nesta po-

sicao basica, selecionar o regristro
de programa desejado. Por exem-
plo, ‘C2’.

o

bl Somente podem ser selecio-

Q®

®
@ | 9@

DO
0,
O
©©
OEEEFOOEOO®

Figura 21

o

O programa de costura se-
guinte, que devera ser mostrado, é
descrito pelo numero de piscadas
registradas do programa.

nados aqueles programas que fo-
ram reservados previamente com
um ponto de costura, com a sua
respectiva velocidade e escala de
tamanho.

o

& Velocidade e escala de ta-
manho nao podem ser mudados
diretamente no programa de cos-
tura selecionado via registro de
programa.
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Instrucdes de Operacdes da Maquina

5.5

Ajuste do
Tamanho da
Area de Costura

Uma comparacéo entre o tamanho
da area de costura adotada e o ta-
manho da area de costura do cal-
cador que foi colocado no progra-
ma de costura, ndo assegura que
o tamanho da area de costura nao
possa ser costurado.

A A area atual e a area de
costura adotada para costura nao
podem coincidir uma com a outra,
pois podem ocorrer danos ao ser-
vidor da maquina.

@ Com a maquina em sua po-

sicdo basica, selecionar o modulo
de entrada (LED aceso).

Ajuste paraa Diregao do Eixo ‘X’
(Figura 24)

Com a tecla correspondente ‘#/-,
selecionar o parametro ‘023,

Com a tecla correspondene “+f-',
entrar com o valor medido (em
1710 mm) para o eixo ‘X (direcéo
horizontal).

Ajuste para a Diregdo do Eixo °Y’
{Figura 25)

Com a tecla correspondente ‘-,
selecionar o parametro ‘024"

Com a tecla correspondente ‘#-,
inserir ovalor medido {(em 1/10 mm)
para o eixo ‘Y’ (direcdo vertical).

@ Completar a entrada pres-

sionando a tecla ‘TE'.

Medir o tamanho da area de costu-
ra do calcador ‘1.

Figura 22

> 2w ¥
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M 2700100 00| g
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Figura 23
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Figura 24
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Figura 25
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Instrugdes de Operacdes da Maquina

5.6
Ajuste do
Cortadar
de Linha

57

Zerando o
Contador
de Pegas

@ COm a maguina na sua po-
siga0 hasica, selecionar o modulo

ertrada.

Com a tecla correspondente /-,
selecionar o parametro 004' Se
for necessario, entrar com o codigo
de acesso (Figura 26).

ON comateda comesponden-
te /-, selecionar a tecla "ON' para
o contador da linha da bobina.

VALEOO Com as teclas comes-

pondentes - entrar com o nume-
ro de pegas a serem costuradas
(Figura 27).

Completar a ertrada pres-

sionando a tecla 'TE' (3 magquina
mudara para o modulo de costura).

NO
aeY

ON 200

VAL

DO

@ | i
o |

(@)
@

DO
L
OIC]

@
@

O@@@@@@O@@O

Figura 26

Mo modulo de costura (ma-
guina na posicao bhasica), o con-
tador de pecas ou o contador de
linha da bokina podem ser mos-
trados pressionando-se a tecla
'‘Menu'. Quando o contador de li-
nha da bohina & desligado, o con-
tador de pegas e mostrado (Figura
27).

O contador de pecas conta do 'Qf
para frente e diferente do contador
de linha da bobina gue no mostra-
dor aponta uma seta para cima.

SET zerar o contador de pecas
com atecla corespondents -

} HNO
cé

SET

TyAL

® |
® | @

r@::i@

@

L ©E

OO
® O
CECIC

OEOEOOEOEOO®

Figura 27
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Instrucdes de Operacdes da Maquina

5.8

Mudar o Ponto
de Costura

5.9

Inserindo e
Removendo
o Cartao de
Memoria SD

Para adaptar o ponto de costura
formando padrfes nas pecas, 0
padrado do ponto de costura pode
ser alterado (Figura 28).

A partir da maquina na posi-

¢ao basica, selecionar o programa,
gravar, por exemplo ‘P3’.

9 Tocando através do ponto
de costura, por exemplo, encami-

nhar. As coordenadas atuais sao
mostradas juntamente com os va-
lores gque mudam para cada ponto.
Os valores que mudam seréo alte-

racds com a tecla correspondente
+f-

Inserir o cartio de memdoria SD
-Abra atampa ‘1"

- Insira o cartdo de meméria SD '2’
na ranhura para cartao, com a eti-
queta voltada para frente.

- Feche atampa 1.

Remover o cartio de meméaria $SD
-Abra atampa ‘1"

- Pressione suavemente a extre-
midade do cartdo de memdaria SD
‘2 e o cartdo de memdaria SD vira
para fora.

- Feche atampa 1.

L Ao deslizar '3, € possivel
ativar (posicao “travada®) ou de-
sativar a protegao de gravagao do
cartao de meméaria SD.

Para armazenar, processar ou ex-
cluir os dados do cartédo de memo-
ria SD, a fungdo de protegao deve
ser desativada.

1>::'.9+E| -\;9+ID %%

®: @ | ® 0

@ 0| @ ®6

OEEEEEEEO®)
Figura 28

(=]

2] 0o registro da mudanca do
bordado de costura fica alocado
no registro do respectivo programa
atual e € cancelado quando o
numero do programa € alterado.

o

¢ | se for mudado o valor da
configuragao, nao importando onde
no programa atual de costura, toda
a configuracgao feita do programa
de costura sera alterada.

/\03
=hS
D

Figura 29
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6.1
Ciclo de
Operagao

6.2

Costurando
no Maédulo
‘Selec¢ao Direta’

6.3

Costurando
no Maédulo
‘Estacgao’

6.4

Costurando
no Maédulo
‘Sequéncia’

o

2] A magquina deve ser instala-
da, conectada e montada conforme
descrito no Capitulo 3, Instalagao
e Instrugoes de Ajuste.

Realizar todas as etapas de acordo
com Capitulo 3, Instalagao e Ins-
trugoes de Ajuste.

Nesta fun¢éo, o ponto de costura é
selecionado. Apés a selegéo, a ve-
locidade e o tamanho poderéao ser
alterados, consulte o Tépico 5.2
Seleg¢ao e Troca dos Pontos.

O Moédulo Estagcédo podera ser se-
lecionado quando se tenha previa-
mente reservado a velocidade e o
tamanho do ponto, consulte o Topi-
co 7.1 Reservando os Registros
dos Programas.

Sequéncias que foram criadas an-
teriormente poderéo ser acionadas
nas teclas ‘C1' a ‘C3’, consulte o
Tépico 7.2.1, Entrada do Progra-
ma Sequéncia.

A A maquina ndo devera
ser operada sem o dispositivo de
seguranca. Consulte o Topico 8.1
Notas de Ajustes.

Colocar o material apropriado
debaixo do calcador.

Abaixe o calcador e inicie a costura.
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6.4.1

Interrompendo
uma Sequéncia

6.4.2

Mensagens
de Erro

Se houver uma interrup¢ao duran-
te uma sequéncia (por exemplo,
quebra da linha), é possivel conti-
nuar no mesmo ponto da sequécia
apés o erro ter sido eliminado.

O procedimento é o seguinte:
s Ativar o momento do ponto da
sequéncia.

e Selecionar a sequéncia ‘A,
‘B’ ou ‘C' pressionando a tecla
correspondente ‘+/-.

» Pressionar a tecla correspondente
‘+/-" para se deslocar para o ponto
da sequéncia que devera ser
repetido.

® Concluir pressionando a tecla ‘TE’.

S femn 32
@ @i ARG IR
@ | @9 | ® ®06)
EEEEEEO®EEEA®

Figura 30

Quando ocorrer um erro, o texto
‘Erro’ aparecera no visor, junta-
mente com um codigo de erro e
uma pequena instrucdo. Além dis-
s0, o LED da ranhura para cartdo

de memdria SD ficara aceso em
vermelho (ver a seta). Uma expli-
cacao do codigo de erro podera ser
encontrada no tépico 7.14 Mensa-
gem de Erro no Mostrador.

Figura 31

s Corrigir o erro.

e Reconhecer a correc¢ao do erro,
pressionando a tecla correspon-
dente ‘+/-" ou desligar ‘OFF’ e ligar
‘ON’ a maquina.

¢ O LED da ranhura para cartdo de
memoria SD (Ver a seta) ficara no-
vamente aceso em amarelo.
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Entrada de Dados

7.1

Reservando os
Registros
dos Programas

Depois que a magquina estiver se-
lecionada em ‘ON’, estara no mo-
dulo de entrada. A combinag¢ao de
letras ‘TE’ aparecera no mostrador
do painel de controle. O médulo de
entrada € usado para reservar um

@ a As teclas de registros

‘P1' a ‘P8’ sdo usadas para a en-
trada e sele¢do dos programas de
costura.

Um completo programa de costura
e configurado a partir dos seguin-
tes parametros (Figura 30):

e Ponto de costura

e Velocidade

e Tamanho da escala na direcao
X (horizontal)

e Tamanho da escala na direcao
Y (vertical)

Neste maédulo de entrada, se-

lecionar o registro de programas
desejado, por exemplo ‘P3’.

220 Com a tecla correspondente

‘+/-' selecionar o ponto de costu-
ra desejado, por exemplo, ‘20'. Os
pontos de costura sdo armazena-
dos na maguina abaixo do nlimero
do programa.

programa de registro, para sequ-
éncias de entrada e para alterar os
parametros da maquina. Uma infor-
magao adicional e possibilidades de
entradas para a area de servigo sao
avaliadas neste moédulo.

EEEE’IE Selecionar a velocida-

de desejada com a tecla correspon-
dente '+/-'.

:H: SE Entrar com o tamanho da
escala desejada (X: direcdo Hori-
zontal em ‘%’) com a tecla corres-
pondente ‘+/-.

Y 1EE Entrar com o tamanho da
escala desejada (Y: dire¢gdo Vertical
em '‘%") com a tecla correspondente
-

o

i | Otamanho do ponto de costu-
ra é limitado pelo tamanho da area
de costura da maquina.

@Concluir a entrada pressionan-
do a tecla ‘'TE’ (a maquina mudara
para o médulo de costura).

> @ X ¥
20 220050 MO0 %%

® | O® ®& 06
@ | Q9| @ ©6
EOEEEEEOOOO®

Figura 32
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Entrada de Dados

7.2.1
Entrada

da Sequéncia
de Programa

7.2.2
Verificando o
Conteudo da

Sequéncia

@ a@ As teclas de sequéncia

de programa ‘C1’ a ‘C3’ séo usadas
para entrar e selecionar sequéncias
de programas. As sequéncias de
programas séao colocadas a partir
dos programas de costura, o0s
quais ficardo depositados dentro
das teclas de registros ‘P1" a ‘P8’

Uma sequéncia podera ter até 3
segmentos (A, B e C). Poderéo
ser feitas até 14 entradas em cada
segmento.

@ Ligar o modulo de entrada,
pressionando a tecla ‘TE’ (LED

aceso).

@ No moédulo de entrada,
selecionar a tecla de sequéncia de
programa desejada, por exemplo,
‘C2".

Entrar 0s programas de

costura desejados em qualquer
ordem, usando as teclas de
registro, por exemplo, ‘P3’ (seis
vezes).

@ Com a méaquina na posigdo
basica, selecionar a sequéncia
desejada, por exemplo, ‘C2’, ativar
a nhova sequéncia de pontos.
Pressionar a tecla correspondente
‘+/- para mover-se para o ponto da
sequéncia a ser verificado (ex, 8).

@ Pressione a tecla ‘'TE' (LED
aceso)

Os parametros, tais como

0 numero do ponto, velocidade e 0
tamanho da sequéncia, somente

' Por exemplo, ‘P8 (quatro

vezes).

' e por exemplo, ‘P4’ (duas

vezes).

@ Concluir a entrada pressio-
nando a tecla ‘TE’ (a maquina mu-

dara para o médulo de costura).

o

4 | S50 possiveis acima de 16
entradas. As teclas de registros
para selecdo devem ser reservadas
antecipadamente.

No médulo de ‘Entrada’ é possivel
deslocar-se entre as zonas das se-
quéncias A, B e C, pressionando-se
atecla ‘Menu'.

o

e L
-5

o

3-3-3-
Y-y

-8
®®
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Figura 33

darao entrada se a tecla ‘Menu’ for
pressionada.

Fechar o modulo de verifi-
cacao, pressionando atecla ‘Menu’
duas vezes.

A 3-3-3-3-3-3-8 N0
- -ma=ﬁ=s-u--| | ®6
& @ 06
@ |oe| o ®6
OEEEEEEE®®

Figura 34
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Entrada de Dados

7.2.3

Excluindo a
Sequéncia

7.24

Combinando a
Sequéncia

@ Ligar o madulo de entrada,
pressionando a tecla TE (LED

aCeso ).

)
@ a@ Fara selecionar a se-

quéncia a ser excluida, pressionar
uma das teclas 'C1", 'C2' ou 'C3".

Excluindo entradas individuais

@ Fressionar a tecla corres-
pondente '+, para levar o cursor
sob a entrada a ser excluida e ex-
clui-la pressionando a tecla de re-
Yversgo duas vezres.

Inserindo entradas individuais

a Fressionar atecla cor-

respondente '+~ para levar o cur-
sorsob a posicido da insercio.
Inserir a entrada dessjada, pres-
sionando atecla comrespondents,

Varias sequéncias podem sercom-
binadas em um programa de cos-
tura.

Fara fazer os ajustes, entrar com o
valor correspondents para o para-
metro "00%', consultar o topico 7.9
Lista de Parametros {1).

Excluindo uma sequéncia com-
pleta

@ Fressionar a tecla comres-
pondente "+~ para levar o cursor
no inicio da sequéncia. Fressionar
atecla de reverséo, quantas vezes
forem necessarias, para excluir to-
das as entradas do mostrador,

@ Fressione a tecla 'TE duas
vezes (Amaguina mudara o Madu-
o de Costura),
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Entrada de Dados

7.3

Parametros
de Entrada

7.4
Cédigo de
Acesso

7.4.1
Entrada do
Cédigo de

Acesso

Depois que a maquina estiver liga-
da, estara no moédulo de entrada.
Com a tecla correspondente ‘+/-
selecionar o parametro desejado,
por exemplo, ‘003’ para fechar o
ponto de costura (Figura 36).

Com a tecla correspondente ‘+/-
selecionar o ponto de costura dese-
jado (Figura 37).

Com a tecla correspondente fechar
0 ponto de costura desejado (Figura
38).

o oy 99 o 29
® Be| ® 06 ® | @B | ® 06
@ @ ®@ 0 @ 9@ ®@ ®6
OEEEOOOEOOE® OEEEEEEE®®®

Figura 35 Figura 37
@ Concluir a entrada pressio-

NO VAL 010) nando a tecla ‘TE' (a maquina mu-

a2 =: 0O0F O10) dara para o médulo de costura).

% % % Q%E % i Tem uma lista explicando to-

st dos os parametros dentro do item

CEEECEREEOOE® 7.9 Lista de Parametros no Ajuste
Figura 36 Manual.

A selecdo dos pontos de costura,
a reserva dos registros dos progra-
mas e a entrada da sequéncia e da
selecdo dos niveis dos parametros
individuais podem ser fechados.

Se dentro do moédulo de entrada
a funcédo é selecionada, no qual
terd um cédigo de acesso, apare-
cera no mostrador a necessidade
de entrar com o cédigo de acesso
(Figura 38).

FINCODE: @@
L 9.”. 2 0
® || B 06
i @ ®E
@.@@@@@@@@@

Figura 38

com 4 digitos de cédigo de acesso.
O codigo de acesso pode ser alte-
rado conforme desejado. O cédigo
de acesso de fabrica ¢ 1900’.

Entrar o cédigo de acesso com a
tecla correspondente +/-.

@ Concluir a entrada.

A Uma vez colocado o cédigo
de acesso, todas as fungdes com
protecdo de acesso ficaréo livre-
mente acessiveis, até a maquina
ser desligada ‘OFF’.
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Entrada de Dados

7.4.2

Alterando
o Codigo
de Acesso

7.4.3

Concedendo
Direitos de
Acesso

Mo modulo de entrada, selecionar
o paréametro '811°).

Entrar o codigo de acesso, wer o
itemm 7.4.1 Entrada do Cédigo de
Acesso.

Alterar o codigo de acesso com a
tecla correspondente '+ (Figura
349).

@ Zoncluir a entrada pressio-
nando a tecla 'TE (a maguina mu-
dara para o modo de costura).

Ma selecao do modulo de entrada
correspondente  aos  parametros
('801" 2 '806"), ver 0 item 7.9 Lista
de Parametros.

Se requerido, entrar como codigo
de acesso, ver o item 7.4.1 Entra-
da do Cédigo de Acesso.

Com a tecla correspondente’+f-
aprovar (ligado "ONY ou fechar
(desligado "OFF") 0 acesso (Figura
403,

Y o 30
® | BO® | & 0
@ @G

@ | 9@
[ 000Ree0EO8®
Figura 39
,[ ;
NO vaL| @G
801 QoOF OO

® | B ® 06

@ | 0| 6 ©6
PPOEOBEEOOE

Figura 40

@ Zoncluir a entrada pressio-
nando a tecla TE' (a maguina mu-

dara para o modo de costura).
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Entrada de Dados

?.5 No Tipo Pontos X Y Maontar 42G 436G 42H
Tabela de Pontos {mm}| (mm)
Padréo (1) 1 Pt a2 160| 20
2 Sl 30 1001 2.0
X 3 P 42 60| 25
=
S | 4| AAMAAAAM | 2 | 240] 30
oy
R=] A AR 27 00| 20
&
3 6 laaaaaal 30 160 | 25
C
E 7 LITIRERTe, 35 100 | 20
a PAARAMAAL] 38 160 | 25
9 | WAWWWAMVAAL | 53 |20 30
Chapa de
10 | SR AAAL &1 240 | 30 A"mei:lamgﬁa 40315012 | 40315002
2 |1 LTrTTY] 20 6.0 2.5 Calcador 40315015 | 40316001
ﬁ E_ {Direito) 40315016 | 40316004
= 12 T 25 60 | 25
g2 {Ecs:':a"“l (| paciio) | (padrio
S& |3 T 34 60 | 25
k" .§ 4 b 15 a0 20
E S 15 By 22 BD 20
& §=
S |y P 29 60 | 20
7 == 21 10.0 0
= |18 = 28 10.0 0
gk
P2 | = 30| o
iF
SE |0 % 36 250 | o
e ——————— 250 | o
= | W 50| o
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Entrada de Dados

7.6 - Tipo Ponto X Y Montar  |42G 43G  42H
Tabela de Pontos (mm) | (mm)
Padréo (2)
23 27 4.0 | 200
=
£
b=
% 24 35 40 | 200
=
s
=]
£
e
1]
=
g2 1 40 | 200
B
(=]
(W)
26 56 40 | 200 Erapaida
Alimentagao | 20315016
40316012
Calcador N/A
(Direito) | 49316013
Calcador
{Opcional)
27 J 18 o 200 (Esquerdo)
B
c
e
™
c
5 28 21 (1] 10.0
=
B
c
5
=]
§
=3
L 29 21 0 200
m
5
&
(=]
W
30 w 28 o | 200
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Entrada de Dados

7.7 Tipo Ponto X Y Montar 42G  43G 42H
(mm)[ (mm)
Tabela de Pontos
Padrao (3) 31 Q 90 90 | 9.0
32 O 100 9.0 9.0
33 O 110 9.0 9.0
40315001
34 Q 120 2.0 9.0 4031600-300
(Opcional)
35 O 130 9.0 9.0
36 O 140 2.0 9.0
37 Q 150 9.0 9.0
40315001
38 @ 42 100 | 7.0
40316015
40316016
S |39 @ 57 100| 70
é (Opcional)
& Chapa de
B | 40| [y 102 190 | 26 Alimentacéo
u Caltadin 40315012 40315002
2 (Direito) 40316015 40116001
g = | P 120 200| 36
= Calcador 40316016 40106004
© (Esquerdo)
5 (Opcional) (Opcional)
O | a2 | [ 101 19.0 | 3.0
43 141 400 | 20.0
44 61 200 | 20.0
45 42 200 | 20.0
40315006 40315008
46 48 24.0 | 200
40316021 40316008
40316022 40316009
47 62 24.0 18.0
(Opcional) (Opcional)
48 220 200 | 200
49 Q 42 90 9.0
50 O 105 9.0 9.0
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Entrada de Dados

7.8

Gerenciador de
Programas

7.8.1

Selecionando o
Gerenciador de
Programas

No Gerenciador de Programas, os
programas arguivados na memoria
da maquina ou gravados no cartdo
de meméria SD sao exibidos e po-
derado ser excluidos ou copiados.
O cartdo de memdria SD comer-
cialmente disponivel tem uma ca-
pacidade de armazenamento de n
max. 512 MB e pode ser inserido
no painel de controle. Os dados re-
levantes sdo armazenados na ma-
quina em subdiretorios.

A forma de inserir ou remover o
cartdo de meméria SD ja foi descri-
to anteriormente (consultar o tépi-
co 5.9 Inserindo e Removendo o
Cartdo de Meméria SD).

e Ligar a maquina.

¢ Selecionar o Gerenciador de
Programas

3 OO,

R B 00

® | eo | B 06

¥ @@ | @ 0

OEEEEEOEEA®
Figura 41

Apods selecionar o gerenciador
de programas, o primeiro item do
menu aparecera (exibicao dos da-
dos da meméria da maquina).

Confirmar a sele¢éo do item do
menu com a tecla ‘ENTER’ (Entra-
da), pressionando a tecla ‘+.

Neste exemplo, o conteludo da me-
moria da maquina sera exibido.

Programas de 50-99 sdo armaze-
nados nos arquivos de 50-99 e os
dados da maquina em arquivo MD.

Se o cartdo de meméria SD neces-
sitar ser formatado em um compu-
tador PC, formata-lo em ‘FAT 16"

Alternativamente, o cartido de me-
moéria SD também podera ser for-
matado em uma maquina com
funcéo de formatacao (consultar o
topico 7.8.8 Formatando o Cartdo
de Memoria SD).

E possivel percorrer os outros pon-
tos do menu, pressionando a tecla
correspondente ‘+/-° (ver os topi-
cos seguintes).

Os seguintes itens do menu es-
tao disponiveis no Gerenciador de
Programas:

* Visualizacdo dos dados da memo-
ria da maquina.

¢ Apresentacdo dos dados do cartao
de memoria SD conectado.

e Copia dos dados para o cartao de
memdria SD.

¢ Copia dos dados do cartdo de me-
méria SD para a maquina.

o Apagar dados da memoria da ma-
guina.

e Apagar os dados do cartido de me-
moria SD.

¢ Formatar o cartdo de memodria SD.
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Entrada de Dados

7.8.2 # Selecionar o Gerenciador de pro-
Apresentacao gramas (consultar o tépico 7.8.1
dos Dados da Selecionando o Gerenciador de

Meméria da Programas).
Magquina
oIr £2 4 %
® | ®® | B 06
@ | 9@ | @ @O
WEEEEEEEEO®
Figura 42
o Pressionar a tecla esquerda ‘+/-'
até aparecer o item do menu cor-
respondente.
+ Confirmar o item selecionado do
menu com a fun¢éo ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla a direita
(+)-
7.8.3 o Selecionar o Gerenciador de Pro-
A resent:‘:l z.io gramas (consultar o tépico 7.8.1
dgs Dadosgdo Selecionando o Gerenciador de
Programas).
Cartao de gramas)
Meméoria SD
>
DIR O ! %
‘ @‘ :‘. ".: O@
@@ | @ ®C
. PEEEEE . OI01-]O]
Figura 44

» Pressionar a tecla esquerda ‘+/-'
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

s Confirmar o item selecionado do
menu com a fun¢éo ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla a direita
"

¥ £l 010
l:n 02 4o 4z END D6

® | ®6 | B 00
Q90| @ 66

OEEOEEEEEEOO®

Figura 43

s Ao pressionar a tecla direita ‘+/-', é
possivel percorrer o mostrador da
memdoria da maquina.

¢ Quando pressionar a tecla esquer-

da '+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serao
selecionados.

> @@
Dl co e, @@
B | e | B 06
R 9| @ O
OEEEEEEE®O®

Figura 45

e Ao pressionar a tecla direita ‘+/-', é
possivel percorrer o mostrador do
cartao de memoria SD.

* Quando pressionar a tecla esquer-
da ‘+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serao
selecionados.
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Entrada de Dados

7.8.4

Copiando dados
para o Cartao de
Memoria SD

eSelecionar o Gerenciador de Pro-
gramas (consultar o tépico 7.8.1
Selecionando o Gerenciador de
Programas).

> DO
LORVEP D ) @O
® | e | B 0
® 9@ | @ 6
OEEEECEEEEe®
Figura 46

o Pressionar a tecla esquerda ‘+/-'
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

+ Confirmar o item selecionado do
menu com a fun¢éo ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla a direita

> £)>O DO
e B 1O
@ | Ble | B 0
W 9@ | @ 0
WEOEEEEEEO®
Figura 47
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s Pressionar a tecla corresponden-
te ‘+/-' para selecionar os dados
a serem copiados da memoria da
magquina para o cartao de memédria
SD.

MD = parametros da maqguina
50-99 = programas
ALL = todos os programas

e O processo de copia € iniciado com
a funcéo ‘Enter’ (Entrada), pressio-
nando a tecla direita ‘+'.

o

2, | Se ja existirem os dados a ser
copiados, uma informa¢ao de se-
guranca sera exibida antes de so-
brescrever os dados. Pressione a
tecla direita ‘+', para confirmar o
processo de copiar os dados. O
processo podera ser interrompido
pressionando-se a tecla esquerda

¢ Quando pressionar a tecla esquer-
da '+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serao
selecionados.
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Entrada de Dados

7.8.5

Copiando dados
para a Memoria
da Maquina

eSelecionar o Gerenciador de Pro-
gramas (consultar o tépico 7.8.1
Selecionando o Gerenciador de
Programas).

2 DO
"E?wt:«g A 6
® | e | B 06
@ | 9@ | @ ©®©6
OECECOE®EE@E®
Figura 48

o Pressionar a tecla esquerda ‘+/-'
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

+ Confirmar o item selecionado do
menu com a fun¢éo ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla a direita
.

LA 0lo
SRy ALt 00
® | OB | B O
@ 9| @ O
CEEEEECEO®OHO®)]
Figura 49
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e Pressionar a tecla corresponden-

te ‘+/-' para selecionar os dados
a serem copiados da memoria da
magquina para o cartao de memédria
SD.

MD = parametros da maqguina
50-99 = programas
ALL = todos os programas

e O processo de coépia sera iniciado
com a funcdo ‘Enter (Entrada),
pressionando a tecla direita *+'.

o

1l | Se ja existirem os dados a se-
rem copiados, uma informacgao de
seguranca sera exibida antes de
sobrescrever os dados. Pressione
a tecla direita ‘+', para confirmar o
processo de cépia. O processo po-
dera ser interrompido pressionan-
do-se a tecla direita ‘-

¢ Quando pressionar a tecla esquer-
da ‘+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serdo
selecionados.
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Entrada de Dados

7.8.6

Excluindo Dados
da Memoria
da Maquina

eSelecionar o Gerenciador de Pro-
gramas (consultar o tépico 7.8.1
Selecionando o Gerenciador de
Programas).

e Pressionar a tecla correspondente

‘+/-' para selecionar os dados a se-
rem excluidos da meméria da ma-
quina.

50-99 = programas
ALL = todos os programas

e O processo de exclusdo € inicia-
do com a fun¢édo ‘Enter’ (Entrada),
pressionando a tecla direita “+'.

2 DO
e A CIC
® | o | B 0o
@ 9@ | @ e
OEOEGEEEEEA®
Figura 50

o Pressionar a tecla esquerda ‘+/-'
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

+ Confirmar o item selecionado do
menu com a fun¢éo ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla a direita
.

> L2 OE

e 210,

@ | B® | @ 0

@ | 9@ | i@ ®

OEEEEEE®EOE®
Figura 51
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4 |Antes gue os dados sejam ex-
cluidos, uma informacao de segu-
ran¢a sera exibida.

Pressionar a tecla direita ‘+' para
confirmar o processo de excluséao.

O processo de exclusdao podera
ser interrompido pressionando-se
a tecla direita ‘-

¢ Quando pressionar a tecla esquer-
da ‘+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serido
selecionados.
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Entrada de Dados

7.8.7
Excluindo Dados
do Cartdo de
Meméoria SD

e Selecionar o Gerenciador de Pro-
gramas (consultar o tépico 7.8.1
Selecionando o Gerenciador de

7.8.8

Formatando
o Cartao de
Meméoria SD

Programas).
ECHESMNNY] [
@ | B’ | B 0
@ 9@ | ® ®
OEEEEEEEEOE®
Figura 52

e Pressionar a tecla esquerda ‘+/-
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

¢ Confirmar o item selecionado do
menu com a fungdo ‘Enter’ (Entra-

da) pressionando a tecla a direita
(+l.

L - O
DEL AL ) QO
@ | OB | B 06
© | O® | @ ®O
OEEEEEEEO®®®
Figura 53

® Selecionar o Gerenciador de
Programas(consultarotépico7.8.1,
Selecionando o Gerenciador de
Programas).

> 10,

_-Iil?lRHFIT (| 4—1 010)

@ | e | B 00
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Figura 54

e Pressionar a tecla esquerda ‘+/-
até aparecer o item do menu cor-
respondente.

e Pressionar a tecla correspondente
‘+/-' para selecionar os dados a se-
rem excluidos do cartao de memo-
ria SD.

MD = parametros da maguina
50-99 = programas
ALL = todos os programas

e O processo de exclusdo € inicia-
do com a funcéo ‘Enter’ (Entrada),
pressionando a tecla direita “+'.

o

2 | Antes que os dados sejam ex-

cluidos, uma informacao de segu-
ran¢a sera exibida.

Pressionar a tecla direita ‘+' para
confirmar o processo de exclusao.

O processo de exclusdo podera

ser interrompido pressionando-se
a tecla direita '~

* Quando pressionar a tecla esquer-
da ‘+/-', os outros itens do menu do
Gerenciador de Programas serio
selecionados.

* O processo de formatacao sera ini-
ciado com a fun¢ao ‘Enter’ (Entra-
da) pressionando a tecla direita ‘+’.

@ Antes que a formatacgéo se
inicie, uma informacéao de seguran-
¢a sera exibida.

Pressionar a tecla direita ‘+' para
confirmar o processo de formata-
céo.

O processo de formatacao podera
ser interrompido pressionando-se
a tecla direita ‘-

e Quando pressionar a tecla
esquerda ‘+/-', os outros itens do
menu do Gerenciador de Programa
serao selecionados.
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Entrada de Dados

7.9 Grupo: 000

Lista de

Parametros (1) Pardmetro | Descricdo Campo de Ajuste de
Auste Fabrica

ool Ajuste do Limite ma&ximo da velocidade de costura 200~2,700 2700 rpm

002 Inicia a velocidade do 1° ao 5= ponto do Inicio da
costura
1 Ponto 200~2,700 400
2 Ponto 900
3 Ponto 2,700
4 Ponto 2,700
5 Ponto 2,700
003 Fechamento/Liberacao dos Pontos de Costura OMN/OFF ON

Esta fingao & usada para liberar (ligado 'ON') ou
fechado (desliagado ‘OFF) a costura individual (0 a

99) feitas no modulo de costura.
004 Interruptor do cortador de linha da bobina ligado/ ON/OFF ON
desligado. Valor padrao. (pegas por bobina) 1~9999 1000

Mo modulo de costura, o contador de linha da bobina
conta as pegas costuradas a partir do valor padréo.

Se o contadorde linha da bobina & ligado, no médulo

de costura um sinal & dade quando p valor 0’ € atingido.

00s Invertendo depois o cortador de linha. ON/OFF OFF
Inverter posicao (@) 0~45 1
Com esta fungao & possivel mudar a fungap de
inversao automatica apos o cortador de linha ligado
ou deligado.

Se a funcao de inverter esta ligada, a posicao de
inversao pode ser ajustada girando o velante de
balancemanto.

E necessério o codigo de acesso para este ajuste.

007 Ponto de partida= ponto de referéncia da escala. ON/CFF OFF
Com esta funcdo & possivel escolher se o ponto de
referéncia da escala é o ponto de partida (ligado
‘oN’) ou o ponto zere {desligado 'OFF').

oos Velocidade para = fungao de enchimento. Esta 200 ~ 2,700 1,000
funcao & usada para fixar a velocidade da operacao de
enchimento da linha da bobina.
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7.10
Lista de
Parametros (2)

Grupo: 000

Entrada de Dados

Parametro

Descrigdo

Campo de
Ajuste

Ajuste de
Fabrica

009

Vla ponto zero para o ponto de partida ap6s o final
da sequéncia.

Com esta fungio & possivel escolher de que, apds
o fim da sequéncia, o X-, Y- gula move-se para o
ponto de partida da costura via os Inicladores de
referéncia.

ON/OFF

OFF

010

Via ponto zero para o ponto de partida apés o
numero de ciclos de programa.

Com esta funcdo & possivel escolher de que, apds
certo numero de ciclos de programa, o X-, Y- guia
move-se para o ponto de partida da costura via os
iniciadores de referénda.

ON/OFF
1~100

OFF

o1

Madulo Pedal.
A transigao entre o médulo de nivel (0) e 0 modo de
inteligente (1)

Ooul

013

NIS* Agulha no material” (%)

Esta fungao € utilizada para definir o "sinal MI5”. 5e

a funcéo é executada a posigio pode ser inserida
girando o volante de balancemanto. Se a posigao

for alterada o resultado € uma mudanca no ponto do
tempo, quando aconte o transporte. O cédigo de
acesso € Necessario para esse ajuste.

65~ 166

107

014

Velocidade de corte da linha (min.-1).
Esta fungao € usada para fixar a velocidade de corte
da linha.

100 ~ 700

015

Reducio da corrente para motores de passo. A
fungdo de redugio da corrente controlada com o
calcador em repouso esta ligada ou deshigada.

ON/OFF

ON

06

0 som da teda, como reacao a uma teda no painel
de controle que esta sendo pressionada, esta
ligado ou desligado. O duplo som para as entradas
incorretas permanece sempre ligado.

ON/OFF

ON

m7

Grampo solendide.

Tempo de funcionamento (10ms).
Esta Inscrito o tempo durante o qual o solondide esta
em pleno curso.

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugées

ar



7.11
Lista de
Parametros (3)

Nota
o s é ponto
morto superior

Grupo: 000

Entrada de Dados

Pardmetro

Descrigao

Campo de
Ajuste

Ajuste de
Fabrica

ma

Ciclo obrigat[orio do grampo solen[oide em (%).
No final do tempo de funcionamento do
grampo solen[oide ( pardmetro 17°) o solendide
& cronometrado. A relagdo entre o tempo de
fundionamento e de n&o fincionamento estd
registrada aqul

5~100

25

019

Tem po de funcinamento do solendide (10ms).
Esta inscrito, o tempo para o qual o solendide esta
em total corrente.

5~100

25

020

Ciclo obrigatdrio do solendide (10 ms).
Atualmente sem esta funcao.

5~100

021

Alavanca do Estica-fio p.ms. (2).

A posigdo para a alavanca do estica-fio p.ms.

estd registrada aqui. Se a funcdo é executada, a
posicdo pode ser ajustada girando-se o volante de
balanceamento. O cédigo de acesso & necessario
[para esse ajuste.

45~53

51

022

Posicdo do cortador de linha { em relacio 4 agulha
p-m.s] {2}

A posicdo, na qual o solendide do cortador de linha
&'ligado’, esta registrada aqui. O ajuste & feito
girando-se o volante de balanceamento. O cdigo de
acesso & necessario para esse ajuste.

1,180~ 253

180

023

Tamanho da area de costura X (1/10 mm).

Para evitar colisées mecanicas, o tamanho da
area de costura do calcador em uso é colocado.
A unidade de controle verifica o caminho & se
necessario, emite uma mensagem de enro.

10~ 400

024

Tamanho da area de costura 'Y (1/10 mm).

Para evitar coliséies mecanicas, o tamanho da
area de costura do calcador em uso é colocado.
A unidade de controle verifica o caminho g, se
necessario emite uma mensagem de erro.

10~ 200

30
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7.12
Lista de
Parametros (4)

Grupo: 600

Entrada de Dados

Parametro

Descrigdo

Campo de
AJuste

Ajuste de
Fabrica

601

Entradas do mostrador.

Com esta fungdo a entrada digital pode ser verificada
‘W exibindo os nameros de entrada (1 ~ 16), com o
estatus de * VAL" abalxo, mostrados no mostrador.

IN VAL

IN1 Entrada programavel 1

N2 Entrada programadvel 2

E3 Calcador levantado

4-16 Nenhum

608

Definir o ponto zero.

Com esta fun¢ao e calibrador de ajuste, o ponto
zero para a unidade guia X/Y podem ser ajustados
(valores de corregdo dos pontos de referéndia do
motor de passo REFX, REFY). E necessério o cogido
de acesso para este ajuste.

609

Ajuste do centro do calcador em X

Esta fungdo & usada para definir o centro do calcador
na dire¢do X. Quando entrar esta fungdo, a maquina
e movera para o centro do calcador atual, depois

& possivel mover para o lado direito ou esquerdo

do calcador, dependendo dos limites estabelecddos
(paramétro ‘0237) - A corregdo pode ser feita com as
teclas '+/-. O valor da nova posicao & mostrado.

610

Ajuste do centor do calcador em Y:

Esta fungdo € usada para definir o centro do
calcador na direcdo Y. Depols de entrar esta funcio a
maquina se moverd para o centro do calcador atual,
apds pressionar uma tecl para frente ou para trds
{parametro'024’). O calcador deverd ser deslocado
manualmente.
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Entrada de Dados

r.13
Lista de
Parametros (5)

Grupo: 500

Os grupos de funcdes e as fun-
¢Oes de programacéo da teclas
‘P, 'P1T-'P8 e’'CT-"'C3 podem
ser liberadas para a manipulacao
{ligado ‘ON’) ou bloqueado {desli-

¢do é suprimido, seus pardme-
tros nao podem ser alteracdos até
a validac@o do cadigo de acesso
ter sido feita, a supresséo é can-
celada ate a maquina ser desliga-

gado ‘OFF’). Se um grupo de fun- da.

Parametro | Descrigio c;';'fs‘:ede Aé::::c‘:e
am Correto acesso do grupo de fungao ‘000’ ON 7 OFF ON
802 Correto acesso do grupo de fungao 100’ ON / OFF ON
807 Correto acesso do grupo de fungao 600/ ON 7 OFF OFF
808 Correto acesso do grupo de fungdo ‘700’ ON / OFF OFF
809 Correto acesso do grupo de fungao '800/ ON / OFF OFF
i | T e owiorr | on
811 Codigo de acesso.

Esta fungao & usada para alterar o cédigo de acesso. 1900
A mdquina é enviada com este codigo de acesso.
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Entrada de Dados

7.14 As seguintes mensagens de erro podem servistas no mostrador do painel de

controle.
Mensagem
de Erro no ERROR: 1 | Erro do processador STACK_OVERFLOW
Mostrador ERROR: 2 | Erro do processador STACK_UNDERLOW

ERROR: 3 | Erro do processador UNDEF_OPCODE

ERROR:4 | Erro do processador PROTECTIO_FAULT
ERROR: 5 | Erro do processador ILLEGAL_WORD_OPERAND
ERROR: & | Erro do processador ILLEGAL_INSTRUCTION
ERROR: 7 | Erro do processador ILLEGAL_BUS_ACCESS
ERROR:8 | Erro do processador NMI

ERROR: 10 | OTE (Reconhecimento da cabeca da Unidade de Costura) ndo ligado
ERROR: 11 | OTE nao programada (novo)

ERROR:12 | OTE soma de verificacao de erro

ERROR:13 | OTE cabegalho invélido

ERROR: 14 | OTE Dados de usudrio invalido

ERROR:30 | Erro OTEVer item 6.9

ERROR:31 | Erro ‘'motor de costura’ Ver item 6.8

ERROR: 50 | Painel de controle incorreto

ERROR: 51 | Classe de maquina incorreta na OTE

ERROR:52 | Programa incorreto para a unidade principal

ERROR: 101 | Voltagem principal

ERROR: 102 | Sobrecarga da fonte de alimentacao

ERROR: 103 | 24V muito baixa

ERROR: 201 | Erro ‘motor de costura’ Ver ftem 6.8

ERROR: 202 | Bordados muito grandes

ERROR: 203 | Sobrecarga de transferéncia de dados do motor de costura

ERROR: 204 | Alimentacdo com a fungao bloqueada

ERROR: 205 | Funcionamento com a fungao bloqueada

ERROR: 206 | Nao NIS

ERROR: 207 | Sem final de rampa

ERROR: 208 | Ponto Zero nao encontrado

ERROR: 209 | Funcdo de Costura blogueada

ERROR: 210 | Falta linha na bobina

ERROR: 211 | Ponto muito grande

ERROR: 301 | Elevagao do calcador néo foi completada

ERROR: 302 | Calcador inferior nao completado

ERROR: 303 | Elevacao do calcador bloqueado (posicao da agulha)

ERROR: 304 | Calcador inferior bloqueado (posicio da agulha)

ERROR: 305 | Limpador de linha blogqueado (posicao da agulha)

ERROR: 401 | Erro do motor de costura

ERROR: 402 | Sobrecarga de transferéncia de dados do motor de costura

ERROR: 403 | Registro de Programa néo programado

ERROR: 404 | Programa bloqueado

ERROR: 405 | Programa néo existe

ERROR: 406 | Nao NIS

ERROR: 407 | Ponitos Zero invalido

ERROR: 408 | A maquina ndo estd na posigao basica

ERROR: 409 | Ponto Zero ndo encontrado
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Entrada de Dados

?. 1 4 ERROR: 416 | Erro do leitor do cartdo de memdria 5D
Mensagem 1: No h4 cartdo de meméria SD inserido
de Erro no 2: Cartio de meméria SD errado (Nio equivalente com a maquina)
Mostrador

3: Cartao de memdria 5D nao foi inserido coretamente
4: Cartdo de memdria SD protegido contra gravacao

5: Erro de dados no Cartdo de meméria 5D

6: Falha de Formatacao

7: Arquivo nae correspendente com a maquina

8: Arguivo com tamanho incorreto

9; Erro de transferéncia

10: Os dados ndo podem ser excluidos

11: A unidade de reconhecimento da cabeca de costura ndo estd conectada
ERROR: 417 | Nenhum ponto de penetragao encontrado para enrolamento.
ERROR: 418 | O 1° ponto de penetragio para enrolamento esta localizado fora da drea de costura
ERROR: 419 | Numero incorreto de pontos de costura
ERROR: 420 | Numero incorreto de pontos fechados

7.15 1 | Fora do tempo 70 | Motor bloqueado
Erros do Motor 2 | Nao alcangou a posigao 71 | Nenhum aumento de conector

de Coctura 34 | Caminho do freio muito curto 73 | Motor interrompido
35 | Erro de comunicacio 75 | Controlador bloqueado
36 | Nao completada(lnit.) aincializagao 170 | Transmissao invalida
65 | (Init.) Com transmissao baxa 171 | Marca zero invdlida
66 | Curto-circuito 175| Erroinicial
68 | Nivel baixo em operagao 222 | Fora de tempo de monitoramento
69 | S5em incrementos

7.16 1 | Erro de leitura 2 | Erro de digitacio
Erros de OTE 3 | EEPROM cheia 4 | Sem EEPROM
5 | Tamanho invilido 6 | Enderecoinvdlido
7 | Endereco sobrecarregado 8 | Erros de transferéncia
9 | Numero de série alterado
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8.1

Notas
de Ajustes

Nota

p.m.s (ponto
morto supetrior)
c.m.i. (centro
morto inferior)

A Por favor, observe todas as no-
tas do item 1 Instrugdes de Segu-
ranga. Em particular, ter todo um
cuidado em ver se todos os dispo-
sitivos de protecéo estdo ajustados
corretamente, conforme mostrado
na Figura 55.

Salvo disposi¢do em contrario, a
maquina devera estar desconecta-
da da rede elétrica.

Ajustes

Descricao

Protetor do Estica-fio
Protetor de dedo
Protetor de olhos

Tampa do Brago Cilindrico

n s fwin =2

Tampada Correia

Todos os ajustes que se seguem
foram feitos com base em uma
maquina totalmente montada e
s6 pode ser realizado por pessoal
especializado e treinado para esta
finalidade.

Tampas da maquina, que tém que
ser removidas e substituidas para
assegurar as verificagbes e ajus-
tes, ndo sdo mencionadas no texto.

Figura 55

As ordens dos itens seguintes cor-
respondem a sequéncia de traba-
lho mais légica para as magunas
gue tem que ser completamente
ajustadas. Se apenas as etapas de
trabalhos individuais s&o realiza-
das, tanto os itens anteriores e os
seguintes deverao ser observadas.
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® Ajustes
&

8.2 Requisito: 4. Pressionar o pedal brevemente

Posicdo Basica A. Depois que ligar a maquina, a para a frente (maquina com a agu-
da Maquina barra de agulha deve ser posicio- lha na posigao p.m.s)

nhada no p.m.s. 5. Segurar a embreagem 1 (para-

Ajustes: fuso 2) e colocar a barra de agulha

Nota 1. Ligar a maguina na posicédo adequada, girando o

1. A distancia da

b g 2. Pressionar a tecla ‘'TE’ no painel volante.
emareggéznéo mp;r; de operagbes 6. Pressionar o pedal para a frente
e ger A8 35 3. Com a tecla correspondente “+/-’ e reavaliar novamente a posi¢ao.
20 sen}fdo dé selecionar o parametro 605 7. Concluir a operagéo de ajuste da

rotagao do parafuso tecla ‘TE’ do painel de operacdes.

da embreagem ftem
'3’ devera sera do
eixo do motor.

3. A embreagem
fteim ‘1’ devera estar
tocando no anel de
retengdo do mancal

axial —/

Figura 56
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8.3

Ponto Neutro
do Calcador

Nota

Quando remover o
suporte do calcador,
fomar cufdado para
gue as esferas do
rofamento esférico
do suporte do braco
nédo safam fora.

Requisito:

A. Depois que ligar a maquina, se-
lecionar o parametro 608

B. A agulha devera estar no centro
do furc da chapa de agulha 1.

C. Osensorda placa 2 e 4 deve ser
central para o respectivo iniciador.

Ajustes:
Remover o suporte do calcador.

Ajustes Preliminares:

1. Mover a guia do calcador com
a chapa de alimentagéo 1 com a
mé&o, conforme requerido em A.

2. Ajustar a posicaéo do sensor da
placa 2 e 4 pelo parafuso de ajuste
3 e 9, conforme requerido em B.

Ajustes

Ajustes Finos:
3. Ligar a maquina.

4. No médulo de entrada ‘TE’ e o
parémetro de seleg&o 608, se ne-
cessario, entrar com 0 codigo de
acesso (o codigo e 1900).

5. Com a tecla correspondente'+/-
mover a guia do calcador com a
chapa da alimentagado 1 conforme
0 requerido em A.

6. Desligar a maquina.

7. Ajustar o suporte do calcador.

Figura 57
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8.4

Alinhamento
do Calcador

Requisito:

A. O calcador devera ser alinhado
nas direcbes ‘X' e 'Y’, para que néao
toque na agulha durante a costura.

Ajustes:

1. Ligar a maquina.

2. Selecionar a area de costura (ver
o item 5.5 Ajuste do Tamanho da
Area de Costura).

3. No médulo de entrada ‘TE’ e o
parametro de selecao ‘610" (ver
Topico 7.12 Lista de parametros
(4)), se necessario, entrar com
0 codigo de acesso (o cdodigo é
“1900’).

4. Ajustar o calcador ‘1’ com o pa-
rafuso ‘2’ par que o furo da agulha
‘3 figue no centro de trabalho do
calcador ‘1'.

Verificagdo da Diregdo Y

Para verificar este ajuste, mover
ao longo da maxima area de costu-
ra definida na ‘diregao Y’, pressio-
nando a tecla correspondente ‘+/-'.

Ajustes

e Se necessario, ajustar a posicéo
do calcador 1’ entrando com o
valor de correcdo em ‘Y’ na tecla
correspondente ‘+/-' conforme re-
querido.

* Concluir o ajuste pela tecla ‘TE’ do
painel de operaces.

Verificagao da Diregao X
e Chamar o parametro ‘609’

¢ Mover ao longo da maxima area
de costura definida na ‘diregéo X,
pressionando a tecla correspon-
dente ‘+/-.

e Se necessario, ajustar a posicao
do calcador 1’ entrando com o
valor de correcdo em ‘X’ na tecla
correspondente ‘+/-' conforme re-
querido.

¢ Concluir o ajuste pela tecla 'TE' do
painel de operacdes.

Figura 58
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8.5

Jogo da
Engrenagem

de Transmissdo da
Lancadeira

Nota

Se a Guia da
Lancadeira ‘T’
estiver com

muito jogo (folga
excessiva), oruido
da maquina podera
aumentar durante o
funcionamento.
Ficando com
pouco jogo (justo),
poderd ocorrer

um travamento da
maquina durante o
funcionamento.

Requisito:

A. Quando girar o volante da ma-
quina, a maquina devera girar livre-
mente.

B. O jogo da engrenagem de trans-
misséo da lancadeira deve ser in-
feriora 0,1 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Remover a lancadeira.

2. Remover o motor ‘4’.

3. Soltar os parafusos ‘1', '2', ‘3.

4. Girar o eixo excéntrico ‘5’, con-
forme os requisitos ‘A’ e ‘B’.

5. Apertar os parafusos 1" e *3'.

6. Empurrar o colar de ajuste ‘6’ na
bucha excéntrica do eixo.

7. Apertar o parafuso ‘2'.

Figura 59
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8.6
Altura da
Barra de Agulha

Requisito:

A. Girar o volante com a mao em
sua direcdo, até que a barra de
agulha fique no seu ponto mais
baixo, e ver se a marca superior da
barra de agulha ‘3’ se alinha com
a extremidade inferior da bucha da
barra de agulha ‘1’

Ajustes

Ajustes:

1. Remover a tampa lateral.

2. Soltar o parafuso ‘2’

3. Ajustar a altura da barra de agu-
Iha, conforme o requisito ‘A’.

4. Apertar o parafuso ‘2.

5. Montar a tampa lateral.

Figura 60
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8.7

Folga entre a
Agulha e a
Langadeira

Nota

O parafuso ‘1’
devera contiunar
soifo para ajustes.

Requisito:

A. Girarovolantecomamaoemsua
direg&o, até que a marca inferior da
barra de agulha fique alinhada com
a extremidade inferior da bucha da
barra de agulha.

B. A folga entre a agulha 6 € a
ponta da langadeira 5 deve ser de
0,05/0,10 mm.

C. A distancia entre a agulha 6 e
a ponta da langadeira deve ser de

ﬁ% [

Ajustes

Ajustes:
1. Soltar os parafusos 1, 2 e 3.

2. Girar o pino excéntrico 4, confor-
me os requisitos B e C.

3. Apertar os parafusos 2 e 3.

1
0,05- 0,10mm
== ® ©©
|

0,05 - 0,10mm
-

Figura 61

Travete Eletrénica de Alta Velocidade | Manual de Instrugbes 49



8.8

Folga entre a
Agulha e a Guia
da Langadeira

Requisito:

A. Girar o volante com a mao
em sua direcdo, até que a marca
inferior da barra de agulha fique
alinhada coma extremidade inferior
da bucha da barra de agulha.

B. A ponta da langadeira ‘3’ deve
ficar alinhada com o centro da
agulha ‘4’.

C. A guia da lancadeira deve tocar
suavemente na agulha ‘4’

% el

1/

Ajustes

Ajustes:
1. Soltar o parafuso 2.

2. Girar o guia da langadeira para a
esquerda ou para a direita, confor-
me o requisito ‘B’.

3. Empurrar o guia da langadeira
para frente ou para tras, conforme
o requisito ‘C’.

4. Apertar o parafuso 2'.

Fram—_

5
)

Figura 62
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8.9

Posicéo

da Mola da Pista
da Lancgadeira

8.10
Altura do
Calcador

Nota

Depois de alinhar

o calcador, verificar
novamente a
posicdo do Limpador
de Linha (consulte o
tépico

8.11 Posicao do
Limpador de
Linha).

PERIGOQO: podera
quebrar a agulha.

Requisito:

A. A posicdo de penetracédo da
agulha é o centro do corte 'Y’ e a
parte traseira da agulha alinhada
com a linha ‘X"

Ajustes:

1. Soltar o parafuso ‘2.

2. Ajustar a posi¢cdo da mola da
pista da lang¢adeira ‘1" conforme o
requisito ‘A’.

3. Apertar o parafuso ‘2.

Requisitos:

A. A altura do calcador deve ser de
13,0 mm.

B. A posicdo esquerda e direita
do calcador deve estar no mesmo
nivel.

Ajustes:
1. Remover a tampa superior.
2. Soltar o parafuso ‘3.

Ajustes

Figura 63

3. Abaixar ou levantar a alavanca
‘1’, conforme o requisito ‘A’.

4. Apertar o parafuso ‘3.

5. Montar a tampa superior.

6. Soltar o parafuso ‘5’

7. Mover a posi¢cdo da chapa su-
perior da alavanca do calcador ‘4’.
conforme o requisito ‘B’.

@ 8. Apertar o parafuso '5’.
: ‘\'u
/;|>| o :‘:- ()
N==
‘
L
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13mm

Figura 64
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8.11
Posicao

do Limpador
de Linha

Requisito:

A, Quando o limpador de linha
esta centralizado com a agulha, a
altura dele em relacéo a superficie
da chapa de agulha deve ser de
14,0/15,0 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Trazer manualmente o limpador
de linha “1' para a posigao
apropriada com o calcador.

2. Soltar o parafuso ‘2°.

3. Mover manualmente o limpador
de linha para cima ou para baixo,
conforme o requisito ‘A’.

4. Apertar o parafuso '2’.

Figura 65
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8.12
Posigao

do Came do
Cortador

de Linha

Requisito:

A. A marca de tempo do came do
cortador de linha 1’ deve estar
alinhada com a linha do eixo
principal do cabegote ‘3.

B. A dist&ncia entre o lado externo
do came do cortador de linha 1’ e
a superficie do suporte ‘4’ deve ser
de 32,5 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Remover a tampa superior.

2. Soltar o parafuso ‘2.

3. Girar o came do cortador de
linha “1’, conforme o requisito ‘A’.
4. Mover o came do cortador de
linha “1’, conforme o requisito ‘B’.
5. Apertar o parafuso ‘2",

6. Montar a tampa superior.

(1
'|1!'|1|||1lllllilllll'llllllll'llllﬁr
W |
Yi0)
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8.13

Posigéo do Rolete
do Came do
Cortador de Linha

Requisito:

A. Quando a barra de agulha esti-
ver no centro morto inferior (c.m.i.),
o rolete do came do cortador de li-
nha devera estar engatado no cen-
tro do came do cortador de linha
2%

9
[0 e
CROR

QAR AR
—3

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar a porca ‘4’.

2. Girar o parafuso ‘3, conforme o
requisito ‘A’

3. Para verificar o ponto:

4. Manualmente, empurrar a ala-
vanca ‘1’ contra o came de controle
do cortador de linha ‘2.

5. Apertar a porca ‘4.

Figura 67
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8.14

Posicao do Eixo
de Acionamento
do Cortador

de Linha

Requisito:

A. Quando o cortador de linha es-
tiver em sua posigéo de origem, o
eixo de acionamento do cortador
de linha 1" devera estar nivelado
com a borda da base da maquina
‘4

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar os parafusos 2" e ‘3’ com
uma chave sextavada do tipo Allen.
2. Mover o eixo de acionamento do
cortador de linha ‘1, conforme o
requisito ‘A’.

3. Apertar os parafusos '2' e ‘3.

| |
AN
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8.15

Posicao da Chapa
Retentora do
Seguidor do
Came do
Cortador

de Linha

Requisito:

A. Quando o cortador de linha es-
tiver em sua posicado de origem, a
folga entre a alavanca "3’ e a chapa
retentora do seguidor do came ‘1’
devera ser de 0,30 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar o parafuso ‘2.

2. Mover a chapa retentora do
seguidor do came ‘1, conforme o
requisito ‘A’

3. Apertar o parafuso ‘2.

ol

IE

Figura 69
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8.16

Ajuste do
Solendide do
Cortador de
Linha

Requisito:

A. Quando o solendide do cortador
de linha estiver na posi¢ao neutra,
a folga entre o solendide do corta-
dor de linha ‘1’ e a chapa ‘4’ devera
ser de 0,30 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar a porca 2.

2. Girar a porca ‘3, conforme o
requisito ‘A’.

3. Apertar a porca ‘3’

N N

Figura 70
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8.17

Ajuste do Brago
do Solendide do
Cortador de
Linha

Requisito:

A. Quando o solendide do cortador
de linha estiver na posi¢éao neutra,
a folga entre o pino do braco alivia-
dor de tenséo da linha ‘3’ e 0 came
aliviador ‘4’ devera ser de 0,30 mm.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar a porca ‘4.

2. Mover o braco do solendide ‘1,
conforme o requisito ‘A’

3. Apertar a porca ‘2.

Figura 71
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® Ajustes
@
_ 8.18 Requisito: Ajustes:
Posigéo do A. A distancia entre a ponta da faca 1. Soltar o parafuso ‘2.
Mecanismo move ‘1" e o centro do furo da agu- 2. Ajustar a posicao da faca movel
Cortador lha devera ser de 4,50 mm. 1, conforme o requisito ‘A’.
de Linha B. A distancia entre a faca fixa e a 3. Apertar o parafuso ‘2.

lateral da chapa da agulha ‘&' de-
vera ser de 0,50 mm.

4. Soltar os parafusos ‘4’

5. Ajustar a posicao da faca fixa,
conforme o requisito ‘B'.

6. Apertar os parafusos ‘4.

0,5 mm

QO]

®

Figura 72
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8.19

Posicao do
Came Aliviador
de Tensao

da Linha

Requisito:

A. O canal do parafuso do came
aliviador de tenséo da linha ‘1’ de-
vera tocar no lado direito do para-
fuso ‘2.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar o parafuso ‘2'.

2. Ajustar a posicdo do came
aliviador de tensdo da linha ‘1’,
conforme o requisito ‘A’.

3. Apertar o parafuso ‘2.

Figura 73
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8.20

Posicao do
Retentor do
Aliviador de

Tens&o
da Linha

Nota

Para a sua
seguranga, usar
uma ferramenta
adequada para
remover e montar a
Mola ‘3.

Requisito:

A. Quando a alavanca do came de
ajuste do alivio de tensdo ‘6’ estiver
tocando no retentor ‘7, a distancia
entre a alavanca do seguidor do
came ‘S’ e o pino do brago aliviador
da linha ‘1’ devera ser de 0,30 mm.
Ajustes:

1. Girar o volante em sua direcéo
até que o pino do brago aliviador
da linha ‘1’ ndo esteja mais na pista
do came ‘2.

2. Remover a mola ‘3’ e soltar os
parafusos ‘4’

Ajustes

3. Colocar uma lamina de folga de
0,30 mm, conforme o requisito ‘A’.
4. Empurrar a alavanca de came
de ajuste do alivio de tensao ‘¢
suavemente na direcdo da seta.

5. Mover o retentor ‘7’ contra a
alavanca do came de ajuste do
alivio de tensao ‘6.

6. Apertar os parafusos ‘4’

7. Remover a lamina de folga de
0,30 mm.

8. Montar a mola ‘3.

Figura 74
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8.21

Ajuste do
Aliviador de
Tensao da Linha
da Agulha

Requisito:

A. A folga ‘X’ entre os discos ‘¥
devera ser de 0,60/0,80 mm para
materiais normais e de 0,80/1,0mm
para materiais pesados, ap6s o
cortador de linha ter funcionado.

Figura 75

Ajustes

Ajustes:

1. Girar o volante da maquina
em sua dire¢cado ate a posi¢cao do
cortador de linha.

2. Soltar o parafuso ‘2.

3. Girar a alavanca aliviadora de
tenséo ‘1', conforme o requisito ‘A’
4. Apertar o parafuso ‘2'.
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8.22
Ajuste da Mola
do Estica-fio

Requisito:

A. O curso da mola do estica-fio ‘1’
devera ser de 6,0/8,0 mm.

B. O parafuso do guia-linha ‘4’
devera ficar no centro do rasgo do
guia-linha ‘3'.

Figura 76

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar o parafuso 2’

2. Girar o tensor ‘5’, conforme o
requisito ‘A’.

3. Apertar o parafuso 2’

4. Soltar o parafuso ‘4’

5. Mover o guia-linha ‘3’, conforme
o requisito ‘B’.

6. Apertar o parafuso ‘4.
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8.23

Posic&o

do Volante de
Aciocnhamento do
Enchedor de
Bobina

Requisitos:

A. O volante de acionamento do
enchedor de bobina ‘1’ devera ter
uma folga com a parte metalica do
cabegote ‘3’ de 10,50mm.

B. Quando ligar o enchedor de
bobina, o anel de horracha do
eixo do enchedor devera acionar
0 volante de acionamento do
enchedor de bobina ‘1.

C. Quando desligar o enchedor de
bobina, o volante de acionamento
do enchedor de bobina néo devera
mais tocar no anel de borracha do
eixo do enchedor.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar o parafuso 2.

2. Mover ¢ volante de acionamento
do enchedor de bobina '1’, confor-
me os requisitos de ‘A’, ‘B'e ‘C’.

3. Apertar o parafuso ‘2'.

k10,5mmq_
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8.24

Ajuste

do Enchedor
de Bobina

Requisito:

A. O enchedor de bobina devera
desligar automaticamente, quando
a quantidade de linha da bobina
estiver a 1,0 mm do diametro
externo da bobina.

Ajustes

Ajustes:

1. Soltar o parafuso ‘2.

2. Mover a alavanca do enchedor
de bobina ‘1’, conforme o requisito
‘Al

3. Apertar o parafuso ‘2.

Figura 78
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8.25
Ajuste

do Sensor
do Calcador

Requisito:

A. Quando o calcador estiver
abaixado e um pouco antes da
alavanca ‘5' tocar no retentor ‘6’, o
sensor devera ligar.

Ajustes:

1. Ligar a maquina e pressionar o
botdo 'TE'.

2. Abaixar o calcador pressionando
a tecla Alimentagao para frente.
3.Com o calcador nesta posigao,
apertar a tecla ‘'TE".

4. No médulo de entrada selecionar
o parédmetro ‘006', ver item 6,3
Parametros de Entrada.

Ajustes

5. Selecionar a entrada '3’ com a
tecla correspondente ‘+/-.

6. Se for necessario, entrar com o
coédigo de acesso, ver item 6.4.1
Entrada do Codigo de Acesso.
7. Mover manualmente a chapa
do sensor "1’ e verificar a posigéao
Liga/Desliga no visor do mostrador.
8. Ajustar o suporte do sensor ‘2’
através do parafuso ‘3’ e a chapa
do sensor “1' através do parafuso
‘4’, conforme o requisito ‘A’.

Figura 79
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8.26

Ajustes

Ajustes: 4. Selecionar o programa de cos-
Trocando 1. Medir o rasgo do calcador na tura conforme os dados da tabela
o Calcador direcdo X'e Y. abaixo.

2. Ajustar o tamanho da area de
costura conforme o descrito no
item 5.5.

3. Montar o novo calcador e alinha-
o conforme o descrito do item 7.4.

5. Verificar o programa de costura
de ‘Alimentacao para frente’ (ver
item 4.3).

Tabela de Calcador e Chapa de Alimentacio

Descrigao

Chapa de Calcador Calcador
Modelos | pjimentacso (Direito) Eatpierclo) Ponto No. Notas
HO. l 3

(n {2) (3)

675E-42G

40315012 40316015 40316016 1~22/ 40~42 Normal
675E-43G
675F-42H 40315002 40116001 40116004 1~22/ 40~42 Normal
srEak 40315016 40316012 40316013 23~30 Pecas
675E-43G Opcionais
675E-42G

5E-42H 40315005 4031600-300 31~37 Pegas

675E-42 Opcionais
675E-43G
675E-42G P
675E-42H 40315001 40316006 40316007 38~39 Opcionais
675E-43G
675E-42G Pegas

40315006 40316021 40316022 43~50 Opcichali
675E-43G

Pecas

675E-42H 40315008 40316008 40316009 43~50 Opcionais

Figura 80
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