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Manual | 01
Especificacoes SP-900S

I Informacées

Série SP-900S
Overloque Eletrénica
com Embutidor Automatico

Modelo Fios Rotagdes por minuto N© de agulhas Altura do calcador Loopers

SP-900S-UTC-BK 4 5000RPM 2 5.5mm 2
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A\ Instrucées de Seguranca

1. Os usuarios sao obrigados a ler o manual de operacao cuidadosamente antes da instalagcao ou
operacao.
2. Todas as instrugdes marcadas com Adevem ser observadas ou executadas; caso contrario,
lesdes corporais podem ocorrer.
3. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas.
4. Para operacao e segurancga perfeitas, é proibido usar cabo de extensdo com varias saidas para
conexao de energia.
5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentacao as fontes de energia, é necessario certificar-se de
que a tensao de alimentagao seja 220 VCA e corresponda a tensdo nominal indicada na placa de
identificagdo do motor.
A Atencao: se a caixa de controle for um sistema AC220V, nao conecte a caixa de controle a tomada
AC380V. Caso contrario, o erro ocorrera e o motor nao funcionara. Se isso acontecer, desligue a
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentagéo de 380V
durante 5 minutos podera danificar os condensadores eletroliticos e 0 médulo de poténcia da placa
principal e pode pdr em perigo a seguranga da pessoa.
6. Nao opere sob luz solar direta, onde a temperatura ambiente seja superior a 45°C ou inferior a 0°c.
7. Por favor, evite operar em umidade abaixo de 10% ou acima de 95%.
8. N&o opere em area com poeira pesada, substancia corrosiva ou gas volatil.
9. Evite que o cabo de alimentagao seja aplicado por objetos pesados ou forga excessiva ou por
excesso de curvatura.
10. O fio de terra do cabo de alimentacao deve ser conectado ao aterramento.
12. Ligando a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura a baixa velocidade e verifique a
direcao de rotacao correta e circulando 6leo no visor.
13. Desligue a energia antes da seguinte operacéo:

a) Conectar ou desconectar qualquer conector na caixa de controle ou no motor.

b) Corte de linha.

¢) Inclinar a cabeca da maquina.

d) Reparando ou fazendo qualquer ajuste mecéanico.

e) Maquina nao esta trabalhando corretamente.
14. A reparacéo e o trabalho de manutencgao de alto nivel devem ser feitos apenas por técnicos
eletronicos.
15. Todas as pecas para trabalhos de reparacao devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Nao use objetos ou forga para bater no produto.
Detalhe da garantia:
Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operagao normal, sera reparado
sem custo.
No entanto, o custo de manutengao sera cobrado nos seguintes casos até mesmo dentro de
periodo de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conexao errada de alta tens&o, aplicagdo incorreta, desmontagem,
reparo, modificacdo por pessoal ndao autorizado ou operacao fora de sua faixa de especificacao, ou
inserir outros objetos ou liquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundacéo, sal corrosivo, umidade, voltagem anormal e
qualquer outro dano causado pelo desastre natural ou pelos ambientes inadequados.
3. Deixando cair apds a compra ou dano no transporte pelo cliente.
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Botao e Instrucoes de Operacao
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Nome Funcéao

* Pressione para entrar nos parametros
Acesso aos . A .
Parametros. * Pressione de forma prolongada para entrar nos parametros no sistema

(a senha sera necessaria)

Troca de Modo Pressione a tecla troca de modo: Auto > Semiautomatico.

Aumertar valores Botéo de ajuste numérico. Tecla para aumentar o valor.

Diminuir valores Botéo de ajuste numérico. Tecla para diminuir o valor.

Tecla esquerda Tecla para ajustar itens para a esquerda.

Tecla direita. Tecla para ajustar itens para a direita.

Botéo de confirmacao Botéo de confirmar parametro

Botéo de LED Pressione para entrar no parametro de ajuste de iluminagdo LED (1-5 graus).

* Pressione para entrar no parametro e pressione (+),(-) para alterar a parada
para cima ou para baixo.
* Pressione para ajustar o pardmetro da posicdo da agulha.

Bot&o de ajuste da
posigao da parada
de agulha
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Botao e Instrucoes de Operacao

04

Nome Chave Fungéo
)
; m
Inativo. N}
N—
Bot&o de ajuste ( ) * Pressione para entrar o parametro de velocidade e pressione (+),(-)
de velocidajlde il para alterar o valor da velocidade (valor automaticamente salvo).
’ * Pressione para bloquear o pardmetro de velocidade (senha necessaria)
* Pressione para alternar os modos do levantamento do calcador:
Levantamento antes da costura;
A Levantamento depois da costura;
Botao do calcador. ! Levantamento antes e depois da costura;
Sem levantamento

* Pressione um longo periodo para ajustar os parametros do
calcador (necessario senha)

Botao do corte.

8

* Pressione para alternar os modos de corte:
Corte antes da costura;
Corte depois da costura;
Corte antes e depois da costura;
Sem corte
» Mantenha pressionado para ajustar os par@metros de corte de linha

Botao para sucgéo.
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* Pressione para alternar para o dispositivo de sucgéo:
Sucgéo dianteira;
Succgao traseira;
Sucgéo dianteira e traseira;
Desligar sucgao
* Pressione para ajustar os pardmetros de sucgéo

Botao do sensor.

* Pressione para desligar/ligar o sensor. Pressione [OK] para confirmar
* Mantenha pressionado por um tempo para ajustar o sensor. Depois
pressione [CORTE] para ajustar a espessura do material.

[SUCCAO] para material médio

[PARADA-AG] para material fino.

* Indicador do sensor frontal.
* Quando nenhum material cobrir o sensor frontal, verifique a sensibilidade

F-SENSOR | 45 sensor e garanta que a sensibilidade seja superior a 55.
Y * Indicador do sensor médio.
M-SENSOR | Quando nenhum material cobrir o sensor médio, verifique a sensibilidade
i do sensor e garanta que a sensibilidade seja superior a 55.
® « Indicador do sensor traseiro.
B-SENSOR | Quando nenhum material cobrir 0 sensor traseiro, verifique a sensibilidade
; do sensor e garanta que a sensibilidade seja superior a 55.
® » Bot&o indicador de seguranca.
STATE » Quando o interruptor de segurancga estiver desligado e a luz de seguranga

acesa, verifique se a chave de seguranga esta funcionando.

Informagodes de acesso

» Pressionando o botao @ por 2 segundos entrara na lista de “Parametros do Sistema” (sera
necessario uma senha para fazer os ajustes). @ Teclas para selecionar e modificar os
valores dos parametros ou opgcdes do menu. Entdo o valor selecionado estara piscando. Aperte

para aumentar ou diminuir o valor.

Depois de concluir as modificagdes, pressione para salvar os parametros e sair dos

parametros do sistema.

as teclas

» Para acessar os parametros descritos, coloque a senha 2014.
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Numero Funcao Alcance Padrao Descricéo
S01 Localizador da linha. 1-4 3
S02 Numero .de pontos 1-50 20 Configure o numero de pontos entre dois sensores
entre dois sensores.
Retarde o numero
do ponto para cortar Defina o numero de atraso apds passar 0s sensores
S03 . ] 0-50 4 - o ; .
a linha apos os frontais. Corte automatico da linha apds os pontos.
sensores frontais
Retarde o numero do
i BRI
p Defina o numero do ponto de atraso
S04 sensores Apos passar dos dois sensores.
Retarde o ntimero do Corte automatico da linha apos os pontos.
ponto para cortar a 0-50 0
linha apos trés sensores
Numero de ponto de ) , I
L Defina o nimero do ponto de atraso para iniciar a
S05 atraso para iniciar a 1-50 2 < . : o
~ sucgao do ar frontal apds acionar o primeiro sensor.
succgao do ar frontal
S06 Pont?s para parar a 1-50 14 Quantos pontos necesarios para desligar a sucgao.
sucgao frontal
S07 Pontos de inicio de 1-50 5 Depois de quantos pontos depois de passar pelo
sucgao traseira Sensor para iniciar a sucgao.
S08 Atraso~para de§llgar 100 - 5000 200 Apgs o material passar pelo sensor, quantos )
a sucgao traseira (ms) milissegundos deve passar para desligar a succao.
309 Atraso para deixar a 00
linha frontal frouxa
S10 Pontos frontais frouxas 12
S11 In|C|q frouxo da linha
traseira
Numero de pontos de Quantos pontos automaticos para a parada da
S12 atraso para a parada 1-99 2 . . :
o maquina apos o corte da linha
da maquina
NameregRaaics Quantos pontos para o inicio da sucgéo apos a
S13 | médio para o inicio 1-250 50 P P a0 ap
= passage do sensor
da sucgao
s14 | Numero de pontos 1-100 20 Quantidade de pontos.
para desligar a sucgéo
S31 Te,m.po de Pressao 10 -990 180 Tempo de operacédo com poténcia maxima
maxima do calcador (ms)
S32 Poténcia ma>§|ma 20 - 100 100 qurga |nstaptanea d~e saida do calcador ao
do calcador (%) iniciar a movimentagéo
s33 Poder de retingao 10 - 90 o5 Pressgo do levantamento do calcador (ndo deve
do calcador (%) ser acima de 50)
Grau de sensibilidade
S34 do sensor do corte 5-99 55
de linha traseiro (%)
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Numero Funcao Alcance Padrao Descricéo
Acionamento do . .
S35 sensor do corte 0-1 1 0: Qesllgado
. . 1: Ligado
de linha traseiro
S36 Marca 01 Marca do equipamento
0: Chinés
S37 Idioma 0-2 0 1: Inglés
2: Turco
S38 Velocidade maxima 250 - 6500 4800 Limite maximo de velocidade ajustavel para o motor
S39 Restaurar de parametro 0-1 0 Mude para 1 e entéo pressione e segure o botdo OK
Parametros
Numero Funcao Alcance Padrao Descricao
~ 0: Semiautomatico
P-01 Modo de operagdo v ¢ 1:Totalmente automatico
P-02 Botao de sensor 0-1 1 0 Qesllgado
1: Ligado
0: Desligado
. 1: Cortar a linha antes da costura
P-03 Corte de linha 0-3 3 2: Cortar a linha depois da costura
3: Cortar a linha antes e depois da costura
0: Desligado
E, 1: Antes da costura
- S -
P-04 o 0-3 3 2: Depois da costura
3: Antes de depois da costura
0: Desligado
P-05 Puxador traseiro 0-2 0 1: Durante a costura
2: Depois de costura
0: Sem elevagao do calcador
1: Levantamento do calcador no inicio da costura
P-06 Calcador 0-3 3 2: Levantamento do calcador apés a costura
3: Levantamento do calcador antes e
depois da costura
P.07 'At':lc')namento do 0-1 1 O Automatico
inicio da costura 1: Pedal
P-08 Posicionador da agulha 0-1 0 0 Pos!c!onamento superior
1: Posicionamento inferior
Levantamento
P-09 automatlcq dq calcador 0-1 0 O Qesllgado
quando maquina 1: ligado
parar de costurar
P-10 Sucgao manual 0-1 1 0 Qesllgado
1: ligado

Z ROULEMAK

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



Manual
Especificacoes SP-900S

07

|  Parametros
Numero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
P-11 Velocidade do inicio 200 - 5500 4800
da costura
P12 Velocidade maxima 200 - 5500 5000
da costura
P-13 Nivel de luminosidade 0-5 4
P14 Lum|p03|dade 0-1 y O D_esllgado
traseira 1: Ligado
P-15 Cost_ura cor?t!nua 0-1 0 O D_esllgado
semiautomatica 1: Ligado
P-16 Cost_ura cor)s_tante 0-1 0 0: D_esllgado
semiautomatica 1: Ligado
Levantamento do 0: Desligado
P17 | calcador dianteiro =t 0 1: Ligado
. 0: Desligado
P-18 ;’r‘:\f‘é‘;z?ﬁal 0-2 0 1: Manual
P 2: Ponto livre semiautoméatico
P-19 Sucgéo durante 0-1 1 O D_esllgado
a costura 1: Ligado
Levantamento do 0: Desligado
P-20 calcador ao levantar 0-1 0 e g
1: Ligado
o pedal
Levantamento do . .
P-21 calcador apés o 0-1 0 (1): Eiezlclj%ado
corte da linha -H9
P-22 Desligar o levantamento 0-1 0 0 Qesllgado
do calcador manual 1: Ligado
P-23 Inicia costura livre 0-1 0 o Qesllgado
1: Ligado
Verificagao de atraso . .
P-24 do sensor de corte 0-1 1 0: Qesllgado
. . 1: Ligado
da linha traseira
0: Desligado
pP-25 Liberagao da 0-3 3 1: liberagdo da tensao da linha frontal
tensao da linha 2: liberagao da tensao da linha traseira
3: liberagéo da tensdo da linha frontal e traseira
P-26 Inicio d’a_ costura 0-1 0 0 Qesllgado
automatica 1: Ligado
p-o7 Tempo’d_a costura 3.20 4
automatica
Tempo de parada : .
P-28 - 2-20 2 Unidade de tempo: segundo
da costura automatica
P-31 Ajuste do volume 020 020
P-32 0-1 0
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Erro Descrigdo Solugao
. - Verifique o plugue do encoder do motor; Verifique o disco do encoder se
Erro de sinal da posi¢édo . ; o ~
ER-01 esta raspando no sensor; Verifique o encoder e o volante se estédo
da agulha. )
instalados corretamente.
Desligue a maquina, verifique se o pedal esta com ma conexao.
ER-02 | Erro de conexao do pedal. Se ainda houver erros, substitua o pedal, se persistir ligue para o atendimento
ao cliente.
1: abra a tampa da borracha no motor através do orificio para verificar se o
rotor e o estator do motor estdo na mesma superfice para garantir que
ER-03 | Erro no sinal da fase do motor. | a diferenga ndo exceda 1mm.
2: troque o motor
3: troque o control box
Gire o volante da maquina, verifique se ele esta preso, vocé deve descartar
a falha mecéanica.
Se ficar anormal, verifique se o encoder e o motor estdo com ma conexao ou
ER-04 Erro de eixo bloqueado do muito soltos. Se sim, corrija.
motor. Se a conexao estiver correta, verifique se a tensdo da fonte de alimentagéo
esta anormal ou se a velocidade de costura esta muito alta. Se sim, ajuste.
Ajustar no paradmetro 72 o posicionamento da agulha e o estica fio usando o
volante no ponto maximo superior e pressionar “S”.
ER-05 | Sobrecorrente no hardware. Verificar se o fio terra esta bem conectado.
Erro de comunicagéo entre
ER-07 | © painel e a placa principal. Desligue a maquina, verifique os cabos, aguarde alguns instantes e
N&o ha conexao entre o em seguida ligue novamente.
painel e a placa principal.
ER-09 | Erro na memoria. 1: dano no control box
1: dano no painel
ER-10 | Erro no controle do sensor. ) painel .
2: erro de conexao entre o painel e o sensor

Nota: Se o erro persistir entre em contato com a assisténcia técnica.
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Numero Descrigao
1 Sensor superior € luz LED e linha de corte
2 Fio de sensor inferior
3 O terceiro fio do sensor (sensor da faca)
4 Conector da chave de seguranga
5 O fio de interruptor do calcador dianteiro
6 Conector da Lubrificagéo
7 Fio de controle do pedal

No 8 6P Numeros da interface

Fungao

1.4 1: Corte de Linha 4: 30V
2,5 2: Saida da sucgao 5: 30V
3,56
9 Interface de poténcia da succ¢do da faca lateral
10 Interface do fio do ima do levantamento do calcador
11 Interface de fio de sinal do motor
12 Interface do fio do motor
13 Interface de sinal do painel
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