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ZJ8100E

Manual de controle
elétrico

Manual

Instrucoes de seguranca

1 ) Antes de instalar ou usar este produto, o0 mensageiro deve ler este manual de operagdo em detalhes.
2 ) Este produto deve ser instalado ou operado por pessoal devidamente treinado. Toda a energia deve ser desligada
durante o trabalho de instalagdo, lembre-se de ndo

Pode ser operado com eletricidade.

3 ) Todas as instru¢des marcadas com  simbolos devem receber atencdo especial e executadas de acordo com
as instrucdes, a fim de evitar danos desnecessdrios.

4 ) Por razdes de seguranga, € proibido o uso de cabos de extensdao como tomadas de alimentacdo para produtos

elétricos acima.

5) Ao conectar o cabo de alimentacdo, deve-se determinar se a tensao € inferior a 250 VCA e estd de acordo
com a tensao nominal especificada na etiqueta do produto.
% Nota : Quando a especificacdo da fonte de alimentacdo da caixa de controle elétrico for AC220V , ndo a
conecte na tomada AC380V , caso contrério, serd anormal e o motor funcionard. Neste momento, desligue
o interruptor de alimentacdo e verifique novamente a fonte de alimentacdo. O fornecimento continuo de
380 V por mais de cinco minutos pode queimar os componentes da caixa de controle elétrico e colocar em
risco a seguranga pessoal.

6 ) Nao opere em locais expostos a luz direta, ao ar livre e em locais onde a temperatura ambiente esteja acima de

45 °C ou abaixo de 0 °C .

7 ) Nao opere préximo a locais quentes (aquecedores elétricos), com orvalho e com umidade relativa abaixo de

10% ou acima de 90% .
Feito.

8 ) Nao opere em locais empoeirados, locais com substancias corrosivas e locais com substancias volateis.

9 ) Observe que todas as linhas de energia, linhas de sinal, linhas de aterramento, etc. ndo devem ser tensionadas ou

excessivamente torcidas para garantir a seguranca.

10 ) A extremidade de aterramento do cabo de alimentagdo deve ser conectada ao aterramento do sistema com um

fio e conector adequados. Esta conexao deve ser
Fixado permanentemente.

11 ) Todas as pecas rotativas devem ser impedidas de serem expostas com as pegas fornecidas.
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12 ) Apés a instalacdo ser concluida e a energia ser ligada pela primeira vez, primeiro desligue a funcdo de corte de linha
e opere a maquina de costura em uma velocidade baixa e verifique se o sentido de rotagdo estd correto.

A operacdo é estdvel?

13 ) Desligue toda a energia antes de prosseguir com as seguintes operacdes:

1. Ao conectar ou desconectar quaisquer plugues de conexdo na caixa de controle e no inversor.
2. Ao enfiar agulhas.

3. Ao girar o cabecote da maquina de costura para cima.

4. Ao reparar ou fazer quaisquer ajustes mecanicos.

5. A méquina fica ociosa de vez em quando.

14 ) Reparos ou manutengdo de nivel s6 podem ser realizados por técnicos eletromecanicos treinados.

Todas as pecas reparadas devem ser aprovadas por nossa empresa e podem ser usadas.

15 ) Mantenha este produto longe de ondas eletromagnéticas de alta frequéncia e transmissores de ondas de radio,
etc., para evitar que as ondas eletromagnéticas produzidas perturbem o dispositivo de servo acionamento

Enviar operagdo incorreta.

16 ) Ndo bata ou bata no produto e em outros dispositivos com objetos impréprios.

periodo de garantia

O periodo de garantia deste produto é de um ano a partir do periodo de compra ou de dois anos a partir da
emissao.

Conteudo de garantia

Sob a premissa de operacdo normal e erro de operagdo, este produto serd reembolsado durante o periodo
de garantia para o cliente reparar e permitir a operacdo normal.

No entanto, as taxas de manutengdo serdo cobradas durante o periodo de garantia nos seguintes casos:

1. O uso impréprio inclui conectar incorretamente a fonte de alimentagcao de crimpagem, mover o produto
para outras formas, desmontar, consertar, trocar ou usar, inserir 6leo e inserir objetos estranhos no produto
que nao estejam de acordo com as especificacdes.

2. Danos causados por desastres, terremotos, raios, desastres, desastres, erosdo do sal, umidade, voltagem
anormal e outros desastres naturais ou locais improprios.

3. Danos causados pelo cliente deixando o produto cair apds a compra, ou o transporte do cliente (ou
confiando a empresa de transporte)

* Este produto é produzido e testado com o maior esfor¢co e controle rigoroso para atingir os padrdes de
qualidade e estabilidade, mas distirbios eletromagnéticos ou eletrostdticos externos ou fonte de alimentagdo
instdvel ainda podem afetar ou danificar este produto, portanto, o local de operagdo O sistema de aterramento
deve ser feito corretamente , e € recomendado que os usudrios instalem dispositivos de prote¢do a prova de falhas
(como protetores de vazamento)

Tela de 1 botao e instrucoes de operacao

1.1 Descricao do botao

nome botdo Especificamos

Teclas de fungio parametros

Clique para entrar ou sair da interface de configuracdo dos pardmetros do usudrio.
Se vocé pressionar, alterne para o campo de entrada de senha. Digite a senha correta,|
pressione rapidamente a tecla S para confirmar, vocé pode avangar para os

Limite de defini¢do de niimero.

Entrar Modifique a operacdo, pressione esta tecla apés modificar o valor do parametro para

Visualize e salve o contetido do nimero do parametro selecionado: Apds selecionar
o niimero do parametro, pressione esta tecla para visualizar e salvar

sair e salvar o pardmetro.

Tecla mais

Se clicar, aumente o valor do parametro;

Se vocé pressionar, o valor do parametro é aumentado continuamente;

Se clicar, diminua o valor do pardmetro;

Chave negativa

Se vocé pressionar, o valor do pardmetro € continuamente reduzido;

Restaurar
configuracdes

Se vocé pressionar, as configura¢des serdo restauradas.
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Tecla comecara | |“* Se clique, mudar para AB refor¢o costura — ABAB refor¢o costura — reforgo
costurar / costura — B reforco de costura, por sua vez;
devagar
Botdo de inicio
rdpido Se vocé pressionar, definir ou cancelar a funcdo de inicio lento de costura;
Tecla / parada de Se clicar em, mude para costura de refor¢o de CD — costura de reforco de CDCD
costura final — costura de reforco — costura de reforco C por sua vez;
Se for pressionado, a posi¢do de parada da agulha ap6s a costura € trocada (posi¢ao
Chave de agulha de parada superior / posi¢do de parada inferior);
Costurando
chave / segmento Se clicado, ele serd definido para o modo de costura;
Chave de ponto
fixo Se for pressionado, € definido para o modo de costura de ponto de segmento;
Tecla de . . .
Se clicar em, defina para o modo de ponto traseiro continuo;
pesponto . b . .
continuo / multi Se for pressionado, é definido para o modo de costura de ponto fixo multissegmentar
Chave de ponto (alternar para costura de quatro segmentos, costura de sete segmentos, costura de
p segmento, costura de cinco segmentos sucessivamente
fixo de segmento
Modo de costura do segmento);
Botdo / Se vocé clicar em, desligue o calcador mével por sua vez — levante o calcador apds
movimento do o corte da linha — pare na costura
calcador Quando o calcador € levantado — o calcador € levantado apds o corte da linha e
Tecla de gatilho quando a costura para;
Se vocé pressionar, defina para ativar ou cancelar a func¢do de disparo;
Tecla de corte de
linha / tecla de Se clicar em, defina para ativar ou cancelar a funcdo de corte de linha;
fixagdo de linha
Se vocé pressionar, defina para ativar ou cancelar a fung¢@o de fixacdo da linha;
Tecla patdrao por Se clicado, ele mudard para o limite de selecido do padrdo de costura.
costura
Se vocé pressionar, mudard para o mundo de edi¢@o de padrdes.
Se voceé clicar em, iniciar a costura fechada, finalizar a costura fechada, totalmente
aberta e totalmente fechada serfio trocados em sequéncia;
Chave costurada Se for pressionado, ele mudard para a interface de edi¢@o de estilo de costura
fechada.
Tecla de padréo Se clicado, defina para ativar ou cancelar a fun¢io de padrdo de costura posterior.
de ponto traseiro
Se for pressionado, ele mudard para a drea de edi¢cdo do padrdo de costura traseira.
No modo de costura de ponto fixo de multiplos segmentos, se vocé clicar em, ird
Tecla de padrao mudar para o modo de padrao de ponto fixo.
de ponto fixo No modo de costura com ponto fixo de multiplos segmentos, se vocé pressiond-lo,
mudard para a interface de edi¢@o do padrdo de costura traseira.
Tecla de ajuste Se vocé clicar em, aumente ou diminua o comprimento do ponto;
de ponto
Se pressionar, aumente ou diminua continuamente o comprimento do ponto;
1.2 Acessibilidade

1.2.1 Modo de depuraciao

Pressione a tecla S na interface principal para alternar para a interface do pardmetro de depurag@o. P92 item de motor de correcdo de
grau elétrica , P72 item de ajuste rdpido de posicionamento , P129 artigo

Correc¢do do ponto zero do motor de passo de ponto traseiro , compensagdo do comprimento do ponto de avango do item P74 , ajustes
dos parametros de compensagdo do passo do ponto posterior do item P75 .

1.2.2 Edicao de estilo de costura densa
Pressione a tecla de ponto denso na drea principal para exibir “F-1” (ponto denso inicial), pressione as teclas + e - da 4*
coluna para alternar entre “F-1” (ponto denso inicial) e “d- 2 ( ponto final denso ). Costure), pressione rapidamente a tecla S

para confirmar, mude para a interface de edi¢do "01 0 0,5" , pressione a 1 coluna ou as teclas + e - da 2% coluna para ajustar o

ndmero de pontos 00-12 , pressione as teclas 4°

Coluna + , - teclas para ajustar 0 (n fendas) -1 (costura reversa), pressione as [l#. teclas para ajustar o comprimento do ponto ap6s

a conclusdo da tecla S. Pressione rapidamente a tecla P para sair para

Mundo principal.
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1.2.3 Modo padrao de costura
No setor de prensa principal, comutador de tecla Patt para selecionar o estilo de borda do padrio de costura "N1" , pressione a

= A tecla de ajuste n1-n9 nimero do padrio.

1.2.4 Editar por padrio de costura

Na drea principal, pressione a tecla Patt para alterar a drea de edicdo do padrdo "n-01 01" , pressione as teclas + e - da 4* coluna
para ajustar os nimeros do padrido de n01-n09 , pressione rapidamente

1A Tecla para ajustar o nimero do segmento 01-10 , ajuste para o nimero do padrio definido, niimero do segmento, pressione rapidamente
a tecla S para confirmar, mude para a interface de edi¢do do nimero do padrdo correspondente "01 1
3,0 ", aprimeira vez que pressiona . 1 coluna ou a segunda 2 colunas + , - teclas para ajustar o nimero de pinos 00-99 , a primeira vez
que pressiona . 4 colunas + , - teclas para ajustar 1-9 repeti¢des, pressione as & teclas para ajustar o tom ,
Depois que a configurac@o for concluida, pressione rapidamente a tecla S para confirmar. Pressione rapidamente a tecla P para sair para
o mundo principal.
1.2.5 Edicéo de estilo de padrao de ponto fixo
Na drea principal, pressione a tecla Patt para alterar a drea de edi¢do do padrdo "H-01 01" , pressione as teclas + e - na 4" coluna
para ajustar os nimeros do padrdo de HO1-HO9 , pressione rapidamente
1A Tecla para ajustar o nimero do segmento 01-10 , ajuste para o nimero do padrio definido, niimero do segmento, pressione rapidamente
a tecla S para confirmar, mude para a interface de edi¢do do niimero do padréo correspondente "01 1
3,0 ", aprimeira vez que pressiona . 1 coluna ou a segunda 2 colunas + , - teclas para ajustar o niimero de pinos 00-99 , a primeira vez
que pressiona . 4 colunas + , - teclas para ajustar 1-9 repeti¢des, pressione as teclas para ajustar o tom ,
Depois que a configuragdo for concluida, pressione rapidamente a tecla S para confirmar. Pressione rapidamente a tecla P para sair para
o mundo principal.
1.2.6 Edicao de estilo de padrao de ponto fixo
No modo de costura de ponto fixo de vdrios segmentos, pressione a tecla de padrdo de ponto fixo na interface principal para
alternar para a interface de edi¢do de padrdo de ponto fixo "d-01 3.0" e pressione No. 4
Coluna + , - teclas para ajustar o nimero do segmento d01-d15 , pressione a [l#.a tecla para ajustar o nimero do segmento atual da
agulha. Pressione rapidamente a tecla P para sair para o mundo principal.
2 tabela de parametros
Item de Descricdo e comentdrios do nome do valor
parametro Na descrigdo alcance Valor inicial do contetido
P01 Velocidade maxima ( rpm ) 100-3700 3700 Configuragdo de velocidade mdxima durante a costura
Configuracdo de inclinagio de subida do controlador de
Ajuste da curva de aceleracdo veloc1dade. T . .
° Quanto maior for o valor da inclinacdo, mais ingreme serd a
P02 (%) 10-100 80 . . LS .
velocidade; quanto maior for o valor da inclinag¢@o, mais
lenta serd a velocidade
Selecdo de posicionamento PARA CIMA : parada da agulha superior; DN : parada da
P03 de parada de agulha UP /DN DN agulha inferior
Velocidade de costura inicial
P04 (rpm) 200-3200 2000
Velocidade final de costura (
P05 rpm ) 200-3200 2000
Velocidade de costura
P06 continua ( rpm ) 200-3200 2000
Velocidade de partida lenta (
P07 rpm ) 200-1500 1500
Numero de pontos em baixa
P08 velocidade (agulhas) 1-15 2
P09 Velocidade de costura de 200-4000 3700 A configuragdo de velocidade quando a tecla de fungdo de
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ponto fixo e mével ( rpm ) gatilho é pressionada
Ap6s o ponto fixo, a agio e o| LIGADO ON : Ap6s o tltimo ponto fixo ser executado, 0 movimento
P10 retorno final DESLIGADO SOBRE | serd costurado de volta no final
Item de Descri¢@o e comentdrios do nome do valor
pardmetro Na descricio alcance Valor inicial do contetido
acao. Ou seja, em qualquer modo de costura, a compensagao
Func@o de costura do ponto ndo pode ser realizada antes da costura final
POsso.
OFF : Depois que o ultimo ponto fixo é executado, o
movimento é executado até o fim
A funcdo de costura traseira sé pode ser usada quando a a¢do
de retrocesso para a frente ou para trds for executada
novamente.
0 : controlado pelo pedal, pode ser parado e iniciado
Selecdo do modo de arbitrariamente;
P12 movimento de costura inicial 0-1 1 1 : Toque levemente o pedal para executar o movimento de
costura de volta;
Sele¢do do modo de ponto CON : Ap6s a conclusdo do segmento de costura posterior
inicial e final do ponto inicial, a fun¢@o de préximo segmento continuo € ativada
P13 traseiro CON/STP |VIGARISTA| STP : Mova e pare apés o ndmero de pontos na se¢do inicial
do pesponto ser completado
Configuragio da funcdo de LIGADO
P14 costura de inicio lento DESLIGADO| FORA
0 : Func¢ao desligada
1 : Preencher meio ponto
2 : Encha a agulha
P15 Pressione o botdo A 0-6 5 3 : meio ponto continuo
4 : Preenchimento continuo da agulha
5 : Agdo de costura reversa ao costurar ou parar no meio
6 : funcdo de fechamento de costura
Limite de velocidade de
P16 costura reversa 0-3200 3000 A fungio desliga quando o valor € 100
) 0 desligado, 1 chinés, 2 inglés, 3 vietnamita, 4 portugués, 5
P17-N04 | Opgoes de linguagem 0-8 1 ) i
H jE , Idioma da classe 6
~ o 0 : Pressionar tecla e linguagem de relatério de erro; 1 :
Selegdo de transmisséo de Pressionar tecla e linguagem de relatdrio de erro;
P17-NO5 | idioma 0-3 1
2 : Apenas teclas; 3 : Apenas palavras de erro sdo relatadas;
Funcdo de contagem de pecas| 0 desligado; configurag@o de 1-50 tempos de contagem de
P17-N06 | moveis 0-50 1 pecas de corte;
Selegéo de limite do contador|
P17-N12 | do display ligado 0-1 0 0 : fechar; 1 : abrir
Selecdo do modo de 0 : Aumentar o modo de contagem de pegas, 1 : Diminuir o
P17-N13 | contagem dindmica de pegas 0-1 0 modo de contagem de pegas
P29 Parada tangente 1-45 20
Compensagdo de ponto de
P32 Bartack 0-200 167
Selecédo de modo de R : Toque levemente o pedal, a acéio de costura serd ativada;
P34 movimento de ponto fixo SOuU UMA M : controlado pelo pedal, pode ser parado e iniciado a
vontade;
0 : Fechado; 1 : Quando o calcador € levantado, a fun¢do de
liberacd@o da linha € ativada e quando ele para na metade
Configuragéo da fungdo de A fungdo de liberagio da linha esté desligada; 2 : Funcdo de
liberacdo da linha ao levantar liberacdo da linha e parada na metade quando o calcador é
P35 o calcador 0-2 0 levantado
Quando a fung¢@o de liberagdo estd ligada
Defini¢do da funcio de
P36 liberagdo de linha 0-1 0 0 : fechar; 1 : fio solto;
. . 0 : fechado; 1 : fungdo de desconexdo; 2 a 11 : fung@o de
Defini¢do da fungéo de rosca fixagdo da rosca, o valor muda
P37 / grampo 0-11 6
Quanto mais vocé trabalha
Configuragdo da funcdo de LIGADO
P38 corte de linha dindmica DESLIGADO| SOBRE
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Pare na metade, configuracao
de levantamento do pé
P39 calcador UP /DN DN
Ajuste do calcador mével
P40 para corte de linha UP /DN DN
Exibi¢do do contador de Exiba o nimero de pecas acabadas; pressione a tecla menos
P41 corte de linha 0-9999 0 para zerar a contagem;
Numero da versdo de
P42-NO1 | controle eletrénico
Numero da versdo da caixa
P42-NO2 | de selecio
P42-NO3 | Velocidade de rotacdo
Item de Descricdo e comentdrios do nome do valor
parametro Na descri¢io alcance Valor inicial do contetdo
P42-NO4 | Valor AD do pedal
Comprimento mecanico
P42-NOS5 | (posicionamento superior)
P42-NO7 | Valor AD de tenséo de linha
P42-N15 | Ndmero da versdo da etapa
Freie ao parar no meio do
P44 caminho 1-45 16
O padrio ¢ selecionado pelo 0 : controlado pelo pedal, pode ser parado e iniciado
modo de movimento da arbitrariamente;
P45 costura 0-1 0 1 : Toque levemente o pedal para executar uma agdo de
costura padrao;
Apés‘ o corte da linha, LIGADO
selecione a fungéo
P46 DESLIGADO FORA
selecionar
Depois que a linha for cortada, comece da posi¢io superior
Ap6s o corte da linha, inverta da agulha e use a rotac@o reversa para ajustar o ajuste de
a altura da agulha altura da agulha.
P47 10-50 40
Ajuste (graus) inteira.
Velocidade minima
(velocidade de
posicionamento) ) o ) )
P48 100-500 210 Ajuste do limite minimo de velocidade
(Rpm )
P49 Velocidade tangente ( rpm ) 100-500 300 Velocidade do motor ao ajustar o ciclo de corte de linha
Quando o calcador é
totalmente levantado
P50 10-990 200
Tempo (ms )
Sinal periédico do calcador ( Quando o calcador esta se movendo, a saida € salva
P51 % ) 1-50 25 periodicamente para evitar que o eletroima aquega
Atrase para comegar, proteja
o calcador Atrase a hora de inicio ao descer para coincidir com a
P52 Tempo de descentralizagio ( 10-990 120 confirmagdo de mover o calcador para baixo
ms )
0 : fechar;
Funcio de levantamento do 1 : Pedalando para trds e meio para trds, o pé-calcador estd
P53 calcador cancelada 0-2 1 levantado;
2 : Pedal semi-reversa para levantar o calcador, pedalada
reversa para levantar o calcador;
Tempo de agdo de corte de
P54 linha ( ms ) 10-990 200
P55 Tempo de agdo para discar 10-990 10
Encontre o local depois de 0 : nunca encontra a localizagdo; 1 : sempre encontra a
P56 ligar a energia 0-2 0 localizagéo;
Tempo ( s ) de protecdo do Forcado a fechar apds o tempo de espera, evita que o tempo
P57 solendide do calcador 1-60 5 do eletroima seja atraido e quente
Ajuste de posicionamento superior, a agulha ird parar antes
. L do tempo quando o valor diminuir, e serd atrasada quando o
Ajuste de posicionamento valor aumentar.
P58 superior 0-359 90
Parada de agulha atrasada
P59 Ajuste de posicionamento 0-359 260 Ajuste de posicionamento para baixo, a agulha ird parar antes|
para baixo do tempo quando o valor diminuir e serd atrasada quando o
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valor aumentar.
Parada de agulha atrasada
P60 Velocidade de teste ( rpm ) 100-3700 3500 Definir velocidade de teste
LIGADO
P61 Um teste DESLIGADO FORA | Modo de teste de operag@o continua
LIGADO
P62 Teste B DESLIGADO FORA | Modo de teste start-stop completo
LIGADO
P63 Teste C DESLIGADO FORA | Posicionamento, modo de teste de fungdo start-stop
Tempo de execugdo do teste
P64 durante o teste 1-250 30
Tempo de parada do teste
P65 durante o teste 1-250 10
Chave de prote¢do da cabecga
P66 da mdquina 0-1 1 0 : ndo detecta; 1 : detecta sinal zero;
P69 Velocidade padrdo 100-3000 2000
P70 Selecio de modelo vinte e quatro
Comprimento do ponto de
compensagdo da agulha do
P71 botdo mével A 0-5,0 0
Ajuste a posi¢do de parada da agulha superior, o valor
Ajuste rdpido do exibido mudard com a posi¢do da roda,
P72 posicionamento superior 0-359 Pressione a tecla "S" para salvar a posi¢o atual (valor) como
a posi¢do de parada da agulha para cima
Item de Descricdo e comentdrios do nome do valor
pardmetro Na descri¢do alcance Valor inicial do contetido
Ajuste a posicdo de parada da agulha inferior, o valor exibido|
Ajuste rdpido de mudard com a posi¢do da roda,
P73 posicionamento para baixo 0-359 Pressione a tecla "S" para salvar a posi¢do atual (valor) como
a posicdo de parada da agulha inferior
Compensagdo positiva do
P74 comprimento do ponto -50 ~50 0
Compensacio de ponto
P75 traseiro -50 ~50 0
Costura traseira reforgada por
costura rdpida
P77 0-350 75
Tempo
Grau de aperto da bracadeira
P78 de rosca 5-359 100
Comprimento da extremidade
P79 do grampo da rosca 5-359 270
P80 Avango tangente 0-359 5
Tempo de amortecimento de
liberagdo do calcador
P81 0-800 60
( Senhora )
P83 Pare apos o corte da linha 10-100 20
Distancia de posicionamento Grau de distancia de posicionamento para cima e para baixo
P86 para cima e para baixo 15-345 170 (a cada 4 valores sdo 1 grau)
Tempo de atraso de backhaul
P87 de discagem 10-990 50 Certifique-se de que o mecanismo de fiagdo esteja de volta
P88 Distincia de parada 10-100 30
P84 Tempo total tangente ( ms ) 10-990 60
Sinal periddico tangente
P85 1-10 7
(*10%)
Tempo de atraso de backhaul
P87 de discagem 10-990 50
Configuragdo de sobretensio
P89 AC 500-1023 880
Leia o angulo inicial do codificador, e ele foi definido, por
favor, ndo o altere a vontade (consulte
Correcdo de poténcia do O valor néo pode ser alterado. Mudangas aleatdrias fardo
P92 motor 160 com que a caixa de controle e o motor aparegam
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Anormal ou danificado)
Tempo efetivo da funcio de
P93 pedal meio back ( ms ) 10-900 100
Semana de movimento do pé
calcador
P95 10-100 100
Sinal de periodo ( % )
Comprimento do ponto
P99 inicial do ponto fechado 0-5,0 0,5
P100 Dire¢do da costura inicial 0-1 0
O comprimento inicial do fio solto (o posicionamento para
P101 Comego de linha solta 1-359 30 baixo € calculado como 0 °)
Afrouxamento de fim de linha (o posicionamento inferior é
calculado como 0 ° , e o valor do pardmetro de P101 é
P102 Fim do fio solto 1-359 180 necessario )
P103 Frouxidao 1-5 3
Escolha por padrdo de 0 : fechar;
P105 costura 0-9 0
1 ~9 : Estilo do padrio por costura;
Velocidade inicial de costura
P107 apertada 100-1200 500
P108 Numero de pontos iniciais 0-12 1
O intervalo de tempo antes do movimento da linha apés o
P109 Atraso antes de discar 5-990 5 posicionamento superior ser encontrado
Tempo de retorno tangente ( Certifique-se de que o mecanismo de corte de linha retorne a
P110 ms ) 60-990 65 sua posi¢do original
P111 Interruptor de modo Nest 0-1 0
Atraso antes da linha do
P112 anzol 0-990 100
Tempo de acdo da linha de
P113 gancho Nest 0-990 30
Tempo de retorno da linha
P114 do gancho Nest 0-990 30
Ocupagio da linha de
P115 gancho Nest 0-100 80
Item de Descri¢do e comentdrios do nome do valor
pardmetro Na descri¢do alcance [ Valor inicial do contetido
P116 Tempo de sucg¢do do ninho 0-5000 1000
P117 Ocupag@o da linha Nest 0-100 80
Modo de costura padrido
movendo o botio de costura
reversa
P118 0-1 0
Selecdo de funcio
Corre¢do de ponto zero do
motor de passo de costura
P129 reversa -500 ~ 500 0
Comprimento normal do
P131 ponto 0-5,0 3,0 Momento da agulha no modo de costura normal
Comprimento do ponto
P132 apertado em movimento 0-5,0 2.0
Taxa de prote¢do de liberagdo
P138 do calcador (%) 0-100 2
Tempo de retardo do tampao
de liberagdo do calcador
P139 0-200 8
( Senhora )
~ 0 : fechar; 1 : comecar a fechar a costura aberta; 2 : terminar
Selegdo do modo de costura a fechar a costura aberta; 3 : iniciar a costura
P143 densa 0-3 0
Costura densa e costura final aberta;
Compensag¢ao de ponto para
P144 costura de avango rdpido -50 ~50 0
Compensagdo do
comprimento do ponto de
P145 costura traseira da velocidade| -50 ~ 50 0
Corrente de retencdo do
motor de passo de ponto
P149 reverso 0-12 6
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Corrente mdxima do motor
P151 de passo de ponto reverso 0-12 8
Comprimento do ponto final
P153 do ponto final 0-5,0 0,5
Velocidade final de costura
P154 apertada 100-1200 500
Direcdo final da costura de
P159 fechamento 0-1 0 0 : Costura a frente; 1 : Costura reversa
P160 Nimero de pontos finais 0-12 1
Comprimento do ponto de
compensagdo da agulha do
P170 | botdo mével B 0-5,0 0
Comprimento do ponto de
compensacio da agulha do
P171 | botdo mével C 0-5,0 0
Comprimento do ponto de
compensagdo da agulha do
P173 botdo mével D 0-5,0 0
0 : Funcdo desligada
1 : Preencher meio ponto
2 : Encha a agulha
P174 Pressione o botdo B 0-6 3 3 : meio ponto continuo
4 : Preenchimento continuo da agulha
5 : Ac¢do de costura reversa ao costurar ou parar no meio
6 : funcdo de fechamento de costura
0 : Func@o desligada
1 : Preencher meio ponto
2 : Encha a agulha
P175 Botido Mover C 0-6 0 3 : meio ponto continuo
4 : Preenchimento continuo da agulha
5 : Agilo de costura reversa ao costurar ou parar no meio
6 : funcdo de fechamento de costura
0 : Fung@o desligada
1 : Preencher meio ponto
2 : Encha a agulha
P176 Pressione o botdo D 0-6 0 .
3 : meio ponto continuo
4 : Preenchimento continuo da agulha
5 : Acdo de costura reversa ao costurar ou parar no meio
Item de Valor Descricdo e comentdrios do nome do valor
parametro Na descri¢do alcance inicial do contetido
6 : funcdo de fechamento de costura
Valor de referéncia de
comprimento de ponto
P177 positivo de 1 mm 0-300
Valor de referéncia do
comprimento do ponto
P178 reverso de 1 mm 0-300
Valor de referéncia de
comprimento de ponto de 2
P179 mm positivo 0-300
Valor de referéncia do
comprimento do ponto
P180 reverso de 2 mm 0-300
Valor de referéncia de
distancia do ponto de 3 mm
P131 positivo 0-300
Valor de referéncia do
comprimento do ponto
P182 reverso de 3 mm 0-300
Valor de referéncia de
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P183 comprimento de ponto 0-300
positivo de 4 mm
Valor de referéncia do
comprimento do ponto
P184 reverso de 4 mm 0-300
Valor de referéncia de
distancia do ponto de 5 mm
P185 positivo 0-300
Valor de referéncia do
comprimento do ponto
P186 reverso de 5 mm 0-300
Nota: O valor inicial do pardmetro € apenas para referéncia e o valor real do pardmetro estd sujeito ao produto real.
3 Tabela de codigos de erro
Erro de
codigo contente Contramedida
Desligue a energia do sistema e verifique se a tensdo da fonte
. de alimentag@o estd correta. (Ou acabou
EO1 Erro de tensdo ~ . .
Usando a tensdo nominal especificada).
Desligue a energia do sistema e verifique se a tensdo da fonte
. . de alimentacdo estd correta. (Ou € baixo
E02 Erro de baixa tensdo . . .
Para a tensdo nominal especificada).
L L Desligue a fonte de alimentac@o, confirme se o conector estd
Comunicagéo anormal entre CPU principal e CPU da | .ynectado ao painel de operagdo e
E03 placa )
Situacdo do cabo.
Corte a fonte de alimentacdo, confirme se o conector estd
) ) conectado ao controlador de velocidade e o cabo
EO05 Conexio ruim do controlador de velocidade
Acontecendo.
Gire a polia para confirmar se o motor do eixo estd travado.
Por favor, confirme o c6digo do motor
Verifique se o conector estd conectado ao cabo do motor e ao
cabo de alimenta¢do do motor. Por favor, confirme a fonte de
E07 O motor do eixo gira de forma anormal alimentacgdo
Se a tensdo estd normal. E se a velocidade de costura é
tendenciosa.
Desligue a energia do sistema e verifique se o solenéide
E10 Protecdo de sobrecorrente eletroima (vdlvula solendide) estd danificado ou em curto-circuito.
Desligue a energia do sistema, verifique se a conexdo do
E09 . . codificador do motor esté solta ou
Sinal de posicionamento anormal L . .
Ell Reinicie o sistema depois que ele retornar ao normal.
Desligue a energia do sistema, verifique se a conexdo do
. . , codificador do motor esta solta ou
E14 O sinal do codificador estd anormal o ) )
Reinicie o sistema depois que ele retornar ao normal.
E15 Erro de sobrecorrente do motor do fuso Desligue a energia e ligue-a novamente.
Levante a cabeca e ligue a energia novamente. Por favor,
. confirme se o interruptor de cabega para baixo
E17 Erro de cabega para baixo
dano.
Corte a fonte de alimentag@o, confirme o cabo do codificador
. o do motor e o cabo de alimentacido do motor
E20 O motor do fuso gira de forma anormal ao iniciar )
Se o conector estd conectado.
Comunicag¢do anormal entre a CPU principal e a CPU
E80 do drive Desligue a energia e ligue-a novamente.
E82 Sobrecorrente de motor de passo de costura traseira Desligue a energia e ligue-a novamente.
. . | Desligue a energia e confirme se o cabo do codificador do
O sinal do codificador Z do motor de costura reversa € | 1 otor de passo estd conectado
E84 anormal
Conector.
. . Desligue a energia e confirme se o cabo do codificador do
Sinal anormal AB do codificador do motor de passo de | 1 otor de passo estd conectado
E85 costura reversa
Conector.
Corte a fonte de alimentac@o, confirme se o cabo do
o codificador e o cabo de alimentagido do motor de passo sdo
E86 Motor de passo de costura reversa falhou ao iniciar
O conector estd conectado.
E87 Motor de passo de costura reversa bloqueado Confirme se o motor de passo estd bloqueado.
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4 - diagrama
esquematico do terminal:
diagrama esquematico
do terminal 12P

1. Solendide de corte: 1,8 (+32V)

2. Solendide de fixagdo do fio (varredura do fio): 2,9 (+32V)
3. Solendide de fio solto: 3,10 (+32V)

4. Luzes LED: 4 (DGND ), 11 (+5V)

5. Botdo de costura reversa: 5 (sinal)

6. Botdo de compensacdo da agulha: 7 (sinal)

Diagrama do terminal 2P

1. Eletroima para levantamento do pé-calcador: 1,2 (+32V)

6P terminal esquematico

1. Vélvula de elevacdo: 1 (+24V ), 4

2. Valvula de linha de gancho: 2 (+24V ), 5

3. Vélvula de sucgdo: 3 (+24V ), 6
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