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1- INSTALAGAO DO CONTROL BOX

Dimensdes: Espago necessario para a instalagdo:
=7 (B
Depois de instalado:
control box
2- INSTALAGAO DO PEDAL DE CONTROLE
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Depois de instalado

3- INSTALAGAO DO PAINEL DE CONTROLE

/ 7 2 Parafusos para a
B I fixagdo do sensor.
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5- INSTALAGAO DO MOTOR
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6- PARTES DO CONTROL BOX

Frente:

Display &

p-| Chave ON/OFF

Tecla 'P', entrar

©
©

v

€ sair dos
parametros

Painel

Pedal

Sensor de Parada

- Posigédo de Agulha
- Corte de linhas
- Arremate Inicial >
- Arremate Final
(Quando n&o usa o painel
superior).
Traseira:
(o]
0]
3 .=
| 1A
anhin'
5 |
Calcador i g v
[
Sensor de {]
Seguranga o "ij D
Corte,
Retrocesso, L
Limpador

@]

Encoder
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Painel de Controle
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Funcoées Teclas Descrigdo
@
Arr?rpate Possivel fazer o arremate com uma ou
Inicial i/ duas passagens.
@)
Arremate A Possivel fazer o arremate com uma ou
Final Lc "’r duas passagens.
Costura ©
Livre i Costura livre, sem a contagem de pontos
@
Arremate | aﬂ / Arremate Automatico
Automatico 5 D = Nimero de Repetigoes
=D =

=
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Q
Contagem de Pontos 1 f\juste a quantidade de pontos nos campos CD do
Ei display.

Botéo de Meio Ponto Cada toque no botéo a maquina ira acignar meip
ponto. Se for mantido pressionado, a maquina ira
costurar em velocidade lenta.

@)
Corte de Linhas X Corte de linhas automatico

Pressionar a seta para cima, com a maquina na opgao
de costura livre. Para aumentar a velocidade.

Ajuste de

Velocidade Maxima

A
v

Pressionar a seta para baixo, com a maquina na opgao
de costura livre. Para diminuir a velocidade.

7- Parametros do control box

-Como entrar nos parametros do control box?

1- Ligue o control box

2- Aperte a tecla 'P' por 2 segundos.

3- Apds a alteragdo de valor dos parametros, pressione a tecla 'P' novamente para
confirmar.

-Como efetuar o RESET do control box?

1- Entre normalmente nos parametros.
2- No parametro n° 43, coloque o valor 5 e aguarde 2 segundos, até que o fique zero.

-Como acessar toda a lista de parametros?
1- Entre normalmente nos parametros.

2- No parametro n° 43, coloque o valor 11 e aguarde 2 segundos, até que o fique zero.
3- Os parametros de N° 1 a 54 estaram liberados.
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No Descricdo Conteudo | Variacdo Padréo
1 Limite de velocidade Velocidade 300~MAX 3000
maxima
2 Velocidade lenta Velocidade 100~800 200
minima
3 Curva de aceleracdo Ajuste de 1~100 60
rampa
4 Velocidade do Velocidade 200~1000 700
arremate inicial de arremate
5 Velocidade do Velocidade 200~1000 700
arremate final de arremate
6 Velocidade do Botédo de 200~1000 700
arremate automatico arremate
automatico
7 Velocidade do corte Velocidade 100~300 200
do corte
8 Modo de arremate ‘0’ Arremate 0/1 0
decorativo
‘1’ Arremate
comum
9 Posicdo de agulhano | ‘0’ Superior 0/1 1
arremate decorativo ‘1’ Inferior
10 | Tempo de arremate Quando 10~1000 150
decorativo P8=0 (ms)
11 Modo do arremate '0’ Simples 0/1 0
‘1’ Duplo
12 Partida lenta ‘0’ 0/1 0
Desabilitado
0
Habilitado
13 NUmero de Pontos NUmero de 1~9 2
para partida lenta pontos
14 | Velocidade de partida | Velocidade 100~1000 800
lenta para inicio
da costura
15 Tipo de costura Apenas 0~3 0
guando o
painel
estiver fora
16 Namero de pontos A 0~32 3
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17 Numero de pontos B 1~32 3
18 Numero de pontos C 1~32 3
19 Numero de pontos D 0~32 3
20 | Contagem de pontos Apenas 1~99 10
guando o (pontos)
painel
estiver fora
21 | Numero de repeticbes | Numero de 1~99 5
do arremate vezes (vezes)
automatico
22 Modo do calcador ‘0’ Desab. 0~3 1
‘1’ Acion.
Normal
‘2" Apés o
corte
‘3’ Meio da
costurae
apos o corte
23 Liga e posiciona Agulha em 0/1 1
cima quando
ligaa
maquina
24 | Sensor de seguranga ‘0’ NF 0/1 0
‘1" NA
26 | Controle dalinha na ‘0’ 0/1 0
bobina Desabilitado
‘0
Habilitado
27 Monitoramento da Contagem 0~250 5
bobina para a (X200)
bobina
30 Atraso no calcador Atraso no 0~800 200
tempo do (ms)
calcador
31 | Tempo do calcador | Tempo total 0~800 150
do calcador (ms)
acionado
32 | Ciclo duty do calcador | Ciclo duty de 0~100 40
saida
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33 Protecao para Tempo 1~60 12
solendide do calcador mMAaximo (s)
34 Protecgao para Tempo 0~800 150
solenoide do maximo (ms)
retrocesso
35 Ciclo duty do Ciclo duty de 0~100 60
retrocesso saida
36 Protecgao para Tempo 0~800 150
solenoide do maximo (ms)
retrocesso
37 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate inicial 1 | compensagao
38 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate inicial 2 | compensagao
39 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate final 1 compensagao
40 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate final 2 compensagao
41 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate continuo 1 | compensagao
42 Compensacao do Pontos para 0~72 18
arremate continuo 2 | compensagao
43 Fungdes especiais P43=5, 0~15 0
Aguarda 2 S,
Reset.
P43=11,
Aguarda 2S,
Pardmetros
Técnicos
*44 | Posigdo de agulha 0 Barra 0~360 0
Superior
*45 | Posigdo de agulha 1 Barra 0~360 60
Inferior
*46 | Posigdo de agulha 2 Inicio/corte 0~360 60
*47 | Posicdo de agulha 3 | Liberacdo do 0~360 300
corte
*48 | Posicdo de agulha 4 | Final do corte 0~360 315
*49 | Posi¢cdo de agulha5 | Ponto mais 0~360 295
alto da barra
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50 | Teste automaticode | Velocidade 300~3000 2500
velocidade maxima
51 Teste automatico Tempo de 0~2000 750
intervalo (ms)
52 Teste automatico NUmero de 10~99 20
pontos
*53 | Velocidade maxima Velocidade 300~3500 3000
de costura maxima
54 | Versdo do programa Versdo do - -
sistema
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8- Tabela de Erros

Erros | Comentario Solucéo
E011 | Falhanosinaldo | Verifigue o conector do encoder, e também
E012 encoder se ndo existe sujeira nas pegas.
E013
E014
E021 Sobrecargano | Verifique os conectores do motor no control
E022 motor box
E023 | Maquina travada Verifique se o sistema de corte néo esta
E201 travado.
E101 | Falhanocontrol | Execute um reset do control box, e verifique
box suas conecgoes.
E111 Tensdo de Verifique a entrada de energia, execute um
E112 entrada muito reset.
E113 alta
E121 Tensao muito Verifique a entrada de energia, execute um
E122 baixa. reset.
E131 | Falha nosistema | Execute um reset do control box, e verifique
de trabalho suas conecgoes.
E141 Sistema de Execute um reset do control box, e verifique
entradas e saidas suas conecgoes.
E151 | Errode encoder Verifique o encoder do motor e o cabo.
E152
E211 Problema no Verifique o conector do motor e também se
E212 funcionamento a saida do control box esté correta.
do motor
E301 Problema no Execute um reset do control box, e verifique
funcionamento suas conecgoes.
do control box Possivelmente ha problemas de placa.
P.off | Falha de energia | Desligue e ligue novamente a caixa, verifique
a entrada de 220V.
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