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01 - ESPECIFICACOES TECNICAS

1) Area de Costura :

Na dire¢io X (comprimento) 40mm /Nadiregao Y (largura) 20mm

2) Velocidade Méxima de Costura :

2700 ppm

3) Comprimento do Ponto :

De 0,12 10,0 mm (com precisao de 0,1mm)

4) Curso da barra da agulha:

41,0mm

5) Agulha: DPx5 (somente para tipo H)

6) Curso do calcador : 13mm (padrio) /17mm (mdximo)

7) Lancadeira : Lancadeira padrio semi-rotativa (lubrificagio de 6leo por pavio)
8) Oleo Lubrificante : Oleo transparente

9) Ampliagao / Redugao de recursos :

Permite que o desenho possa ser ampliado ou reduzido
nos eixos X ¢ Y independentemente da costura do modelo

10) Escala :

20% até¢ 200% (com ajuste de 1%)

11) Processo de Ampliagio / Redugao :

A ampliacio ou redugio do modelo pode ser feita
aumentando ou diminuindo o comprimento do ponto

12) Seleao de padrio :

Podem ser selecionados até 99 padroes

13) Padrdes pré-programados :

49 padroes

14) Motor da Maquina de Costura :

Motor Direct Drive %ick Rotan

15) Dimensoes: Largura : 1200mm

16) Comprimento : 660mm

17) Altura : 1100mm(Usar a mesa e a estante padrio)
18) Peso : Cabegote da Maquina: SO0kg
Caixa de Controle : Skg

19) Consumo nominal de corrente : 1,2 Kva

20) Voltagem :

Voltagem 220V Nominal + 10% 60 Hz

21) Nivel de ruido emitido :

Ciclo de 4 segundos ligado e 2 segundos desligado.74 dB(A)
(Segundo DIN 45 635-48-B-1,1SO 11204, ISO 3744, ISO 4871)
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02 - AJUSTES MECANICOS:
AJUSTES DOS COMPONENTES DO EIXO PRINCIPAL

Bucha de encosto

AJUSTE DO EIXO PRINCIPAL Carcaga \//// / Eixo principal
i

Deslizar o came do corte de linha na

direcdo da seta, pressionar a bucha de ]

o2
encosto contra a bucha da carcaca. Q &

Entao aperte os parafusos da bucha.

0O

Bucha da carcaga W Came do cortador

=== delinha

AJUSTE DO ACOPLE DO EIXO PRINCIPAL COM O MOTOR SERVO

Rolamento traseiro Servo motor
1. Deixar um espaco de 0.5mm entre o do eixo principal ~ Anel de borracha

acople ¢ a base do servo motor,

V' N/
encaixe o parafuso N° 1 na cava do %/\ Cava g eixe A

eixo; Eixo principal

T

. i
2. Insira o anel de borracha entre o _ b

[
i
—

(=

]

rolamento do eixo principal ¢ o ( 4
acople. Deixe um espaco de 2,5mm ] -3 v
entre o rolamento do eixo principal e ‘
o acople, encaixe o parafuso N°. 1 —

na cava do eixo; A B

. Parafuso / 1
3. %ando unir os acoples, tenha / e 4
. Carcaca

certeza de alinhar os parafusos na Jungao
direcdo de rotacio.

N\

25 3mm 0.5 mm

Base de instalacao
AJUSTE DO SENSOR DO EIXO PRINCIPAL do sensor
f\.A/] ] / Sensor
i
Et» g e
- 18

Ajuste a posi¢ao do sensor de maneira C(TF=
que o obturador passe pelo centro do

]

=

N
N
»

sensor evitando danificar o sensor. ®
Entao aperte o parafuso Ne. 1

i j \
I

/([ —\" " Jungao
Centralizagao da .

bandeira do sensor Bandeira do sensor

:iﬁa:zznczxjrlsa
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03 - AJUSTES DOS COMPONENTES DE COSTURA:

AJUSTE DO GUIA SUPERIOR DA LANCADEIRA

Alinhe a agulha no centro da largura do guia, na distdncia (C), ¢ ajuste a parte trascira da agulha
com o 4ngulo da segio (A).

Atengao: Sec existe algum tipo de rebarba na se¢iao (B) deve-se polir a segio e retirar a rebarba, pois
isto pode causar a quebra da linha. Prestar muita aten¢ao com a parte traseira.

TiposFeM
Tipos Se H
( padrao ) B1815980000 @ 2mm
e '
(C] \\
i NS
anmy)) 0
E /7 @ (/

P ——

:

Guia superior Guia superior auxiliar

Remover a chapa de agulha e ajustar o guia
superior da lancadeira soltando os parafusos (1).

MEDIDAS DE BLOCO y R
= DIMENSAO a

Se alangadeira estd excessivamente gasta nas
paredes internas, verifique as dimensoes do
bloco que estao explicadas na figura.
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04 - AJUSTES DOS COMPONENTES DO EIXO DA LANCADEIRA:

AJUSTE DA POSICAO LONGITUDINAL DAS ENGRENAGENS DO OCILADOR

Engrenagem do eixo da lancadeira

J (]

Bucha de encosto

1. Soltar os parafusos (1) e (2);
2. %ando giramos varias vezes o eixo
principal, o oscilador se move nas dire¢oes
das setas, sendo que o movimento leva as
engrenagens na posicio  mais livre;
3. Aperte temporariamente o parafuso (1);
4. Leve abucha do encosto contra a fase A da
carcaga e aperte o parafuso (2).

Oscilador

AJUSTE DO RECUO (JOGO DO CONDUTOR ) DA ENGRENAGEM DO OCILADOR

J [

Bucha de encosto larga 0,1mm ou menos

/

———

Bucha de encosto curta

1. Solte o parafuso (1);

2. Leve a bucha do encosto contra a face A da carcaga, gire no sentido da seta para ajustar orecuo do oscilador.
Ajuste este recuo para que seja de 0.1mm ou menos , sendo que o movimento deste deve ser livre;
3. Aperte os parafusos (1).

AJUSTE DO JOGO DO EIXO DA LANCADEIRA

condutor da langadeira ¢ ajustado 6:
soltando ou apertando os parafusos da
bucha de encosto e movendo-se o eixodo

O jogo na diregao axial do eixo do

condutor da langadeira na direcao da seta.

/

g
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04 - AJUSTE DA FACA:

ALTURA DA FACA MOVEL E DA FACA FIXA

Facamoével:adistinciaentreoguiadoolhoda
agulhaeseciodelaiminadafacaéde0,15mm.
Facafixa:adiferengadealturaentreasecioda
lAmina dafaca fixae o guiado olho daagulha
éde 0,lmma 0,15mm.

Ajuste da facamével: de acordo com aaltura,
colocarumaespessuradiferentedearruela(3)
que ¢ mostrada na figura anterior.
Ajustedafacafixa: Ajustarforcandoolado(A)

com uma chave de fenda até a altura certa.

Faca fixa Faca movel
0.1 a 0.15mm ‘L 1{ "I"Z'Z?W }
\ A

sl ( ]

/

Guia do furo
da agulha

= 0.15 mm

Rebaixo da chapa

INCLINACAO DO CORTE DA FACA FIXA

Paraum corte uniforme daslinhasdaagulhae
dacaixadebobina,acaidadocorteéde0.2mm.

N PP U T
1 0700 e

Faca fixa ) ®

Y
‘ 0.2 mm

Afieolado(C)quandonioestiver cortandoa
linha no lado (B), ¢ afie o lado (B) quando

nio estiver cortando a linha no lado (C).

Nota:Quando afiarumlado,fagauméngulo
maior que 90° (graus).

AJUSTE DA FACA MOVEL E DA FACA FIXA

Primeiramente a maquina deve estar no ponto
de parada;

1. A distAncia entre a ponta da faca mével (1)
e o orificio da chapa de agulha é de 4,5mm.

2. A distancia entre a ponta da faca fixa (3)
parao

orificio da chapa de agulha ¢ de 0,5mm.

3.0 ajuste da faca mével ¢ feita através
do

parafuso (2).

4. O ajuste da faca fixa ¢ feita através dos

parafusos (4).

=

\‘/ Angulo

de corte
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05 - AJUSTE DO PINO DE ENGATE DO CORTE DE LINHA:

Certifique-se que o pino de engate (2) penetre liviemente entre as paredes do came de corte de linha,para
que quando empurrarmos a alavanca (1) no sentido da seta , na drea sombreada (A), o pino de engate também
penetre livremente no canal do came de corte.

Came do cortador Q
de linha

Came do cortador

de linha
Fenda do came do

cortador de linha

Meia rotacao depois da ligacao

1. Vire o cabegote da méquina;

2. Gire o cixo principal e verifique se o pino (2) engata liviemente na 4rea sombreada (A) do came de corte
de linha;

3. Caso nio ocorra o descrito no item anterior, solte & porca (3) e libere o parafuso de encosto (4) que limita
no ponto (B) a barra de conexio de corte de linha (5);

4.Pressione alavanca (1) na diregio da seta, o pino de engate (2) deve entrar no came livremente. (Se nao entrar
o pino (2) no canal do came).

S.Iniciar ajustando o parafuso (4). O extremo do parafuso (4) entra em contato no ponto (B) com a barra
de acionamento da faca (5), ¢ quando estd sendo ajustado, pressionar a alavanca de ligagio de engate (1) na
direcdo da seta, ¢ entdo o pino de engate (2) serd ajustado de forma que entre liviemente no canal do came
de corte.

6.Ajuste o parafuso (4) girando meia volta a partir do ponto onde o pino de engate (2) entra no canal do came
de corte. Entdo aperte a porca (3) para fixar o parafuso (4) de forma que este nio fique solto..

g
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04 - AJUSTE DA POSICAO DO EIXO DO MECANISMO DE ENGATE.

Certifique-se que o extremo do eixo (4) alinhe com
aface da carcaga (A) no momento que o pino de li-
beragao de tensio (2) e seu mecanismo (1), estejam
desligados do engate (3). (O suporte do pino de li-
beracio de linha entra em contato com o encosto
(B) da carcaga da méquina de costura).

1. Solte o parafuso (6) da alavanca do pino de en-
gate. Solte os dois parafusos (5) do anel da alavan-

cade liberagao de linha.

2. Alinhe o extremo do eixo (4) com a face da car-
caga (A) e aperte os dois parafusos (5) do anel da
alavanca de liberagao de linha.

Puxe a alavanca do pino de engate na diregao da

seta. Elimine o jogo do eixo e aperte o parafuso

(©).

05 - AJUSTE DA POSICAO DA CHAPA DE ENCOSTO DO GUIA DA
ALAVANCA DO PINO DE ENGATE. q‘L[B

A distincia entre a chapa do encosto ¢ o guia da ®4
alavanca do pino do engate (A) ¢ de 0,3mm, no

momento em que estd desengatado, a alavanca de

liberagao de linha e o anel desta encostam-se ao D (=)
ponto (B) da carcaga da maquina de costura. 3mm ‘
No momento que o mecanismo de corte esta de- —— ® @
sengatado, solte os dois parafusos (1) da chapa de

encosto, e ajuste as respectivas medidas de 0,3mm.

Entdo aperte os parafusos (1). ‘ »=—0.3 mm

06 - AJUSTE DA POSICAO DO EIXO DO MECANISMO DE ENGATE.

. . .. , . Solendide do cortador de linha
Gire o cixo principal até o ponto onde o pino de

engate entre livremente no canal do came, neste

ponto pressione o solendide na diregio da seta (A),
sendo que ao pressionar o mecanismo se deslocara
no sentido da seta (B).

Neste momento, existe uma distincia de 1 mm en-

tre a alavanca do pino de engate e o came do corte
de linha.

Solte o parafuso de ajuste (1) do solendide e ajuste

a posi¢ao para obter uma distincia de Imm entre

Alavanca do
solenoide

a alavanca do pino de engate ¢ o came de corte de
. - 1mm
linha, e entdo aperte o parafuso (1). Came do cortador

de linha Pino de engate

i‘ﬂ =
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AJUSTE DOS COMPONENTES DO MECANISMO DE CORTE DE LINHA
07-Ajuste do came de corte de linha.

Posi¢ao do came no cixo principal: Ajuste do espago A entre o came do corte de linha e a bucha de encosto
do cixo principal para 0,5mm.
Posi¢ao do came no sincronismo: Alinhar o ponto cravado no eixo principal com a linha cravada no came.

Came do cortador
Linha gravada de linha

para alinhamento

Eixo principal

)
Came do cortador — E\ N
de linha ixo principa

Ponto gravado
para alinhamento ®05mm

Bucha de encosto

Determine a posi¢ao do came do corte de linha e aperte o parafuso (1) pela parte superior do cabegote.
Gire um % de volta e aperte o parafuso (2) também. (Quando soltar o came do corte de linha, soltar também
os parafusos na seguinte ordem, (2 ¢ 1).

08-Posicao da guia de acionamento para liberacao de tensio.

Alavanca do

9 Guia de acionamento para .
pino de engate

‘ liberagcao de tensao Pino de liberagao
de tensao

Guia de acionamento para

liberagao de tensao \

Came do cortador de linha

1.Solte os dois parafusos (1) do guia de acionamento do liberador de tensao, e mova-o para centralizar e
entao aperte os parafusos.

2.Depois de ajustar, pressione com a mio a alavanca do pino de engate na diregio da seta branca, gire o
eixo principal no sentido da seta preta, ¢ acione o pino de liberagio de linha com o guia de acionamento.
Certifique-se de que os tensores de linha estejam liberados no momento que a méquina esteja com o estica
fio no ponto morto superior.

g
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09-POSICAO DA ALAVANCA DE LIBERACAO DE LINHA.

Ajuste da distancia entre a face (B) da alavanca do pino de engate ¢ o pino de liberagao de linha (1) de
1,0mm, no momento que o sistema esta desengatado.

) Alavanca do pino de engate

1.0 mm Eixo do cortador de linha

Mecanismo de liberagao (3]

de tensao
(2}

Barra de conexao
do cortador de linha

(e
]
1

LrF

pe o e e o
i o T
(
»

2

1. Retire a mola (2);

2. Solte os dois parafusos (3) da chapa de encosto do prolongador de liberagio de linha, se movermos esta
chapa nadire¢ao da seta branca, a distancia entre a fase (B) ¢ o pino (1) diminuird, mas se movermos a chapa

na dire¢io da seta preta esta distAncia aumentard;
3. Ajuste a distAncia de Imm e aperte os parafusos (3);
4. Depois do ajuste, retorne a mola na sua posigao.

Nota: Depois do ajuste da posicao do pino do liberador de tensao, ajustar os prolongadores de liberagao

de linha para a abertura dos discos de tensao como se descreve na seguinte regulagem.

g
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10-AJUSTE DA ABERTURA DOS DISCOS DE TENSAO.

Depois de ligar a forca, acione a mdquina e o pino da
alavanca de liberagao de linha ficard engatado. Pode-se
também pressionar a alavanca do pino de engate na di-
re¢ao da seta e girar o volante manualmente no sentido
normal até engatar o pino da alavanca de liberagao de
linha.
Neste momento, ajuste a distincia de abertura dos dis-
cos (A), entre 0.6 ¢ 0.8mm para o tipo padrao SS. Ajus-
tar entre 0,8 ¢ Imm para o tipo HS (material pesado).
Nota: A abertura dos discos de tensio de linha variam
de acordo com o tipo de linha usada.
1. Retire a tampa superior da maquina, e veriﬁque se o
pino (3) estd engatado no guia (4).
2. Se o pino (3) nio estiver engatado, pressione a ala-
vanca (5) na dire¢io da seta e gire o volante na diregao
normal até engatar o pino (3) no guia (4).
3. Neste momento, solte o parafuso (2) dos prolonga-
doresdeliberagiodelinha, movendoo prolongador (1),
ajusteentaoadistinciaentreosdiscosdotensordelinha.
Tipo SS: entre 0.6 ¢ 0.8mm
Tipo HS: entre 0.8 ¢ Imm
Nota: Se os discos abrem muito pouco, a distincia
da linha depois do corte varia, se a distincia ¢ muito
grande os discos nao fecham na costura.

AJUSTE DOS COMPONENTES DO MECANISMO DE TRANSPORTE
11-AJUSTE DA POSICAO DOS MOTORES DE PASSO DOS EIXOS X E Y.

1. Remova o feltro, e solte os 4 parafu-
sos (1) do motor Y, pressione o motor na
direcio da seta e aperte os parafusos (1);
2.Solte 0s 4 parafusos (2) e pressione o motor X na
direcdo da seta, ¢ aperte os parafusos (2).

Abertura A

Extensor do
liberador do
tensor

-

Feltro Z ;
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12-INSTALACAO DA CHAPA GUIA DO SUPORTE DE TRANSPORTE

Chapa guia do suporte de transporte

B\ .

L /

!i Eixo do transporte Y

(o3
Pino guia do eixo dgr::§:gote

de transporte
\/Q/dﬁno guia do eixo P

de transporte

1. Puxe para frente o eixo de transporte Y, e solte os parafusos (1) do pino guia do eixo de transporte Y;

2. Solte os trés parafusos (2) da chapa guia do suporte de transporte . Mover o pino guia do cixo de transporte
nas dire¢oes da seta, e fixe a chapa guia de forma que o pino guia fique livre. Aperte os parafusos (2);
3.Alinhe o extremo do eixo de transporte Y com a face (A) do pino guia do eixo de transporte Y, ajuste o
angulo certo e aperte os parafusos (1).

AJUSTE DOS COMPONENTES DOS SENSORES
13-MECANISMO DE ORIGEM.

. 146
) Z)
) @ [o—

Eixo do suporte
Furo do miolo para o movimento X

Mesa de transporte Eixo do suporte
para o movimento Y

Alinhar o centro do cixo do suporte do movimento X e o centro do suporte do movimento Y, na direc¢ao do
centro do furo do miolo até que ambos formem uma linha reta. Ajuste as medidas com os sensores do eixo

Xeeixo Y.

%
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14-AJUSTE DO SENSOR DO EIXO Y.

1. Verifique a medida de 146mm que mostra a figura anterior (A);

2. Solte o parafuso (1) do obturador do sensor Y, ajuste o obturador do sensor Y de forma que o extremo do
obturador fique no centro do sensor, conforme o desenho.

Nota: Depois do ajuste, verifique se o obturador passa livremente entre o sensor.

Obturador do sensor Y

B E

1@

O

sensor Y

15-AJUSTE DO SENSOR DO EIXO X..

sensor X

Obturador do
sensor X

1. Verifique se o furo do miolo estd alinhado com os eixos X e Y do suporte de movimento;

2. Solte o parafuso (1) do obturador do sensor X, ajuste o obturador do sensor X de forma que o extremo do
obturador fique no centro do sensor, conforme o desenho.

Nota: Depois do ajuste, verifique se o obturador passa livremente entre o sensor.

g
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16-AJUSTE DO SENSOR DO LEVANTADOR DE CALCADOR.

Pressione o limpador no sentido da seta até que a distancia (A) fique entre 10 ¢ 15 mm e ajuste a posi¢ao
do suporte do sensor ou do obturador do sensor de forma que o extremo do obturador fique no meio do

Sensor.
Nota: Depois do ajuste, verifique se o obturador passa livremente entre o sensor.

Sensor do levantador de calcador \ @

Chapa de instalagao

do sensor Obturador

do sensor

Parafuso de ajuste

Mola de retorno

10mm a 15 mm

17- PASSANDO A LINHA NA AGULHA E AJUSTANDO A TENSAO DA LINHA.

Passe a linha na agulha como mostrado ao lado.
Ajuste a tensdo da linha da agulha girando os
reguladores de tens (1) ¢ (2).
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18 - ENROLANDO A LINHA DA BOBINA

e Coloque a bobina vazia (1) no cixo (2) do enchedor de bobina.
e Enrole a bobina (1) algumas vezes no sentido horario.

e Ajuste a tensdo preliminar da linha girando o parafuso (3).

o Empurre a alavanca (4) na direcao da bobina.

e A bobina serd preenchida durante operagao de costura.

E possivel também fazer o enrolamento da seguinte forma:

e Ligue a mdquina e pressione a tecla para o enrolamento.
e Remova alinha da alavanca da agulha’

o Pressione o pedal para realizar automaticamente o enrolamento.

e Pressione o pedal para parar a maquina.

19 - LUBRIFICACAO SUPERIOR

o Complete com dleo no orificio indicado (1).
e Verifique no marcador de nivel (2).
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20- LUBRIFICACAO DA PARTE INFERIOR DA MAQUINA.

¢ Complete com dleo no orificio indicado (1).

e Verifique constantemente se o nivel do 6leo estd
adequado (2) para que se obtenha o desempenho
correto da maquina.

21 - FELTRO DA LANCADEIRA.

Duas pegas ¢ um (1) feltro estdo nos furos do car-
ro da langadeira.

Qu'ando inserir a langadeira no carro, gire para
verificar se os feltros aplicam uma descarga de
6leo.

Se for necessério trocar e colocar um feltro (1)

novo, colocar com ajuda de uma pinga. /.\
Atencao: nao coloque em demasia, certifique-se BIges

de que o feltro fique rente ao canal do carro.

g
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22 - CONEXAO DOS CABOS

Verifique se todas as conexdes da caixa de controle estao
bem apertadas para evitar mal contato.

22 - CONEXAO DOS CABOS

o Afrouxe o parafuso (1).

e Insiraa agulha o mais fundo possivel na barra
de agulha

o A canaleta da agulha deve ficar voltada para o
operador.

e Reaperte o parafuso (1).

g
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24 - REMOVER OU SUBSTITUIR A CAIXA DA BOBINA

Removendo a caixa da bobina

e Abrir a tampa do gancho abrindo a
trava (1).

e Remover a caixa da bobina (2).

Substituindo a caixa da bobina.
eIntroduzaacaixadabobina(2)nabaseda
caixa de bobina até que vocé escute um

click.

e Coloque a bobina na caixa da bobina,
de modo que ela gire no sentido mostra-
do pela seta quando a linha ¢ puxada.

e Passe a linha conforme a figura ao

lado.

26 - AJUSTE DOS COMPONENTES DO ENCHEDOR DE BOBINA

Ajuste a posi¢ao da polia do enchedor
de bobina soltando os dois parafusos
da polia e ajustando a distancia entre a
polia e a engrenagem da polia manual
da maquina em 7,5mm como mostra a
figura, em seguida aperte os parafusos.

=
(

Polia do enchedor

®

de bobina

- 7.5 mm

g
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27- FUNCOES DO PAINEL DE COMANDO:

O painel de comandos serve para selecionar programas de costura, modificar valores de parimetros,
controlar os diferentes estados de funcionamento, visualizar os avisos de erros e os ajustes de servigo.
O painel de comandos se compoe de 1 display com suas correspondentes visualizagoes e diversas teclas de

funcgoes.

MEMORIAS DO PROGRAMA

RASTREAR AREA DA MAQUINA
ERECUPERACAO DE PONTOS
LADO DIREITO

RASTREAR AREA DA MAQUINA
ERECUPERACAO DE PONTOS
LADO ESQUERDO

l POSICAO DE ORIGEM

l ENCHEDOR DE BOBINA

MENU: ESTA FUNGCAO E USADA
PARAMUDARA TELA
DO DISPLAY

v oYY YY

SELECAO DIRETA
DE PROGRAMA
96660698 o)<
o\ . /6 | <«—
Display \@ [ < SEQUENCIAS
v v v v C2) %
+ + + +
! ! ! ! () | €| CONFIRMA A OPERAGAO

AUMENTAR OU
DIMINUIR VALORES

28- SIMBOLOS QUE APARECEM NO DISPLAY:

)

\4

X

\4

\4

Y
C

\4

el

\4

pr

\4

NUMERO DO PROGRAMA ATUAL

TAMANHO EM X (HORIZONTAL)

TAMANHO EM Y( VERTICAL )

CONTADOR DA LINHA DA BOBINA

TAMANHO EM Y( VERTICAL)

ENTER:SE A CHAVE SOB ESTE
SIMBOLO FOR PRESSIONADA,
A ENTRADA SERA CONCLIDA.

i‘ﬂ =
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29- VISUALIZACOES NO DISPLAY

Dependendo da operagio, a informagio no visor (1) mostrard o status da maquina, selegio do programa,
progresso da seqiiéncia do programa, pardmetros de entrada ou sinais do erro.

e As fungoes ativadas sio indicadas com o sinal triangular (2) abaixo ou ao lado da tecla de fungio
respectiva.

e Dependendo da modalidade, os dados relevantes sio indicados em combinagio com o simbolo ou o texto
apropriado podendo ser alterados diretamente, por exemplo: velocidade (3) através das teclas +/- (5).

e Quando os parimetros sao incorporados, o niimero do pardmetro selecionado é mostrado com o valor de
parimetro correspondente.

e Depois que a modalidade de entrada foi selecionada, o texto “TE” (4) aparecera na borda superior da
exposi¢ao, a modalidade de entrada estard ativada.

e Sc falhas ocorrerem durante a costura, um sinal correspondente do erro apareceré no visor

EBCE CEEEERY)
) C X Y

2700 100 100

30- SELECIONANDO UM PROGRAMA PARA TRABALHO

Ligue a chave geral da maquina, em seguida pressione a tecla @ A méquina estard entdo em sua posi¢ao
bésica e oferecera um nimero de possibilidades para selecionar programas.

e Sclecao direta do teste padrio e sua adaptacio individual mudando os fatores da velocidade e do
tamanho.

e Selegao do programa através das teclas (+/-). Para esta finalidade um teste padrio com a velocidade
respectiva e os fatores correspondentes do tamanho deve ter sido realizado previamente.

Com a sele¢ao de uma seqiiéncia de diversos programas. Para esta finalidade uma seqiiéncia deve ter sido
compilada de antemao.

g
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31- SELECIONANDO E MUDANDO O TIPO DE DESENHO

Fig.1

I) Com a maquina em posicio de trabalho 7 A
selecione através da tecla o desenho i P1) (P2) (P3) (P4 (P5) (P6) (P7) (P8
desejado. @ T Q QQ Q Q Q Q CA) :
2) Com as teclas (+/-) selecione o desenho = N C X Y @
desejado, por exemplo 11. B G.:/ 11 2700 100 100 @
O display mostrara o seguinte icone: ) ©/ ~— Y v v v \@
Todos desenhos armazenados na maquina N + + + +
sao identificados através de um nimero. @ l _I _I l @

N %

32- SELECIONANDO UM PROGRAMA DA MEMORIA OU CRIANDO UMA
NOVA MEMORIA DE TRABALHO. (P1 A P8) Fig.2

Com a maquina em posigao trabalho, selecione 7 B (P2 (P3) (PA) (PD) (P6) (P7) (P8 AN
o programa desejado, pressionando a tecla L Q Q CA) Q Q Q Q Q P
i J C X Y

or exemplo. L @
p p

@/ 20 2200 90 110 @
33- CRIANDO UMA NOVA ESTACAO o -—v - v v v @
DE TRABALHO N + + + +

==
I I I I

I- Pressione a tecla @ 7 - - - - @ )
2- O visor mostrard a seguinte informagao /

(conforme a fig.3. p Fig.3\
3- Escolha entre as teclas a T N\
Porexemplo: L @@@@@@@ @ P

' > e ox oy @
no visor uma seta indicando que o P3 esta G:/ 20 2200 90 110
selecionado. °
5 -Modifique as configuragoes desejadas
com teclas (+/-) respectivamente abaixo

do campo que deseja ser alterado.
Modifique o nimero do padrio que

4- Apés pressionada a tecla P3 aparecerd =

v v v
+ - +
I I I

I —+ <

\e
@
@//
Fig.4

deseja gravar na memdria, a velocidade de //

tqrjfiil(; rcn aYe'scala de trabalho tanto em X _:' @ @ E'@‘i @ @ @ @ @
2> i C X

Ap0s realizar as configuragdes aperte tecla Y

2 vezes. A memoria ficard gravada G:/ 20 2200 90 110
o

conforme configuragoes realizadas, caso v v

v
seja necessario ou fazer alguma alteragao, + + +
repita os passos descritos anteriormente. I I I

I —+ <

@ ®® o)

g
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34- SELECIONANDO OU CRIANDO UMA SEQUENCIA C1 A C3

1) Com a miquina em sua posi¢ao

bésica, selecione a seqiiéncia desejada,

pressionando por exemplo:

2) Pressione a tecla para acessar a
fun¢ao menu que mostrard no display
o programa atual com a velocidade ¢ o
tamanho do travete.

3) Altere o valor de cada desenho
pressionando (+/-) respectivamente
4) Para concluir precione a tecla

Fig5
s N
D OB 6 -
0 §453 2-1-8-7-6-5- /)
©/] 4-3-2-1-8-7-6-5- \@
[} - v - v - v - v @
+ + + +
== | |
\\ — — — - @//

35-CRIANDO UMA NOVA COMBINACAO DE TRABALHO

1) Pressione a tecla até aparecer
no visor como mostra fig. 6.
2) Pressione@a para escolher
a combinagio que deseja programar.
3) O visor mostrard a seguinte
informagio (conforme a fig. 7 ).

4) Pressione a seqiéncia desejada

com teclas .

5) Indique a combinagio descjada
conforme a programagio das
memdrias e conforme a necessidade
de trabalho.

6) E possivel apagar uma entrada
errada selecionando as (+/-) até
chegar ao campo que se deseja
corrigir.

7) Aperte a tecla (voltar
a0 travete) para apagar O campo
selecionado.

8)Aps feita a programagio confirme
com a tecla@ . E possivel carregar
a combinagage trabalhar conforme a
programagio realizada.

OBS.:

Fig.6
7 3
0 Q@@@@@@@ :
L vaL [/
©/ 00" 2700 &
o - v - v - v - v @
+ + + +
T | | | |
e - - - - ©
Fig.7
//

AVASAYASAVAYAY

3-4-8-3_

PARA CRIAR UMA COMBINACAO E NECESSARIO TER ARMAZENADO

PELO MENOS ALGUNS PROGRAMAS NAS MEMORIAS ENTRE P1 A P8

%ﬁaana
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36- LIBERANDO UM DESENHO BLOQUEADO NA MEMORIA

1) Pressione a tecla@ para entrar no modo
de parAmetros

Fig.8

001 2700

\\
;
Cc1
\&
\€2
@//

2) Pressione as teclas (+/-) até o pardmetro 003

3) Com as teclas (+/-) ¢ possivel entrar no niimero do programa e liberd-lo. ON habilita e OFF bloqueia.
4) Caso seja carregado um programa que nio estd liberado, aparecerd uma mensagem de erro no  display.
5) Caso o desenho seja maior que o permitido pela méquina, aparecerd uma mensagem de erro no  display.
6) Confira o tamanho do calcador juntamente com o tamanho do desenho ¢ o tamanho configurado em

parametros.

CEEEEEEENG)
Ko )

S VAL
©/] 003 1 ON
o - v - v - v - v
+ + + +
= I I I I

Fig9
D
P
c1
\o
@
@//

g
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37-CONFIGURANDO O TAMANHO MAXIMO DA COSTURA

0
A ([ paraentrarno modo &/ 001 2700

+ + + +
= I I I I

229999999

@
$6o0) |@ 8620

= VAL
2) Pressione as teclas (+/-) até o parimetro 003 /] 003 1 ON
o ~—v v v v

+ + + +
I I I I

e - - - - 9

3) Pressione as teclas (+/-) até o pardmetro 23 o qual configura a medida de tamanho em X podendo ter um
campo de (-) 200 até (+) 200, portanto sua drea maxima de trabalho serd de 400/10mm ou seja 4 cm.

4) Pressione as teclas (+/-) até o pardmetro 24 o qual configura a medida de tamanho em Y podendo ter um
campo de (-) 100 até (+) 100, portanto sua drea maxima de trabalho serd de 200/10mm ou seja 2 cm.
Assim, teremos a drea de trabalho de 40mm na horizontal(X) por 20mm na vertical(Y).

38-LIBERACAO E ALTERACAO DE CODIGO DE ACESSO PARA ALTERAR
PARAMETROS

1) Pressione a tccla@ para entrar em modo de pardmetros /-

2) Pressione as teclas (+/-) até o parAmetro 811. < Q @ @ @ @ @ @ @ @
! /)

3) Pressione as teclas (+/-) até o ultimo parimetro: C._/\ PIN CODE c1
\@

4 1 9 0 0
o v v v v c2
+ + + +
. | | | |
e - - - - ©

Ap6s liberagio do parimetro 811, o valor desejado poderd ser gravado normalmente.
Muitos pardmetros necessitam de liberagao de senha para alteracio, consequentemente quando tentar alterar
algum parimetro que esteja bloqueado deve-se inserir a senha.

OBS: NAO E RECOMENDAVEL A ALTERACAO DA SENHA.

g
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38-TABELA DE PADROES
me] e [T ][] e [FEE ] [m8] aee [FEEOE[
1| RN 16x2 | 42 23 i 4x20 |27 40 | =TT 19x26 102
2 B 10x2 |39 41 |20 20x3,6 (120
24 4x20 |35
3 | RN 16x2,5 | 42 % 2 |2 19x3 |101
4 | WAMARAIAL L 24x3 |42 | |25 § 4x20 |41 a8 | == | 40x20 141
5 AR 10x2 |27 4| [ 20x20 | 81
26 4x20 |56 p—
6 | Pvirdd 16x2,5 |30 % 45 Pl 20x20 | 42
7 e 10x2 |35 27 ;: 0,0x20 | 18 46 < 24%x20 | 48
8 | HAWAYA 16x25 |38 a a7 | X 24x18 | 62
9 |PARVAYWASY | 24x3 53| |28 %" 0,0x10 |21 8 [ 20%20 | 22
10 | MEEEENY | 24x3 |6 8 o9 9x9 |42
n o 6x25 |20 29 iiﬁ- 0,0%x20 |21
12 HE 6x25 |25 !
3 - 6x25 | 34 30 % 0,0x20 |28
14 pECE gx2 15| |3 Q 9x9 |90
15 M 8x2 |22 |32 (D] 9xo |100
16| v 8x2 | 29| [33| ()| 9x9 |10
17 = 10x0 21 34 O 9x9 120
18 Ras 10x0 28| |35 o 9x9 |130
19 | ===tfape=| 25x0 |28 36 O 9x9 140
2 | FEEEen 250 | 36 37 o 9x9 150
2 | SEEEREEEe| 25x0 | 41 38 |0\ 10x7 |42
2 | g 25x0 |44 (39 || 10x7 |57

g
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39-CARACTERISTICAS DO PROGRAMA

O painel Zoje V1.1 ¢ um programa de simulagio do painel ZJI900AHS, com extras, e programas
personalizados representado por uma pequena cdépia do painel da mdquina, trabalha integrado com o
programa PFP Boot V3.22 representado por uma pequena maquina cinza em seu Descktop.

Pré-requisitos para instalagao:

* Pc com sistema operacional Windows (XP98/ME/2000/ Vista), com pelo menos uma porta serial.
* 1 Cabo USB- RS232 ( Deve acompanhar um CD de estalagio para reconhecimento do cabo).

* 1 Cabo Serial - DB9 Fémea/Fémea

/

l

Cabo USB - RS232

<«<—— Cabo Serial - DB9
Fémea/Fémea

.

40-CONFIGURACAO DO CABO DB9 FEMEA/FEMEA

2)
3)

5) I, (5

7)
8)

(2
(3

(7
(8

R

N =)
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40- INSTALACAO DO PROGRAMA
1) Depois de fazer o download , adabra qualquer uma das pastas, ex.: pasta PFP, dentro vocé encontrard o icone
que ativard o programa (Mdquina cinza), clique com o botio direito do mouse em cima do icone, aparecerd
varias opgoes , escolha enviar para, e envie para sua drea de trabalho (Descktop), faga 0 mesmo procedimento
com a outra pasta escolhendo o icone (Painel).
41- CONECTANDO CABOS
1) Conecte o cabo USB-RS232 no computador.
2) Conecte o cabo USB-RS232 no cabo serial DB9 Fémea/Fémea.
3) Conecte o cabo serial DB9 Fémea/Fémea no conector do Control Box , chamado X1/A.
4 )
/ , %
N _/
- J
41- CONTROL BOX
4 )
- J

g
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42-EFETUANDO BOOT ZJ1900AHS

Depois de ter instalado ¢ conectado os cabos, vamos executar o Boot e transferir os pontos para maquina de

costura:

OBS .: “SO EXECUTE ESTE PROCEDIMENTO COM A ORIENTACAO DO DEPTECNICO ZOJE”

1) Abra o programa PFP representado pelo icone: p—l—l

2) A tela de apresentagio do programa ficard desta forma:

4 A
EX ot oot program Y321 (7-Jun-2006) % |

PFP boot program PFAFF

(PFP = PFAFF Flashprogramming)

With this program you can update the machine- fine sewing
software of PFAFF industrial-sewing-machines
with a PC.
Machine type Report
Atengio verifiqu (21900 Bartack) (] [—— ] h
Choice: Programming
o modelo Control unit Machinatypo: Clique na t?da
i C | unit;
da méqu|na ’mﬂ—[:l ontrol un - programming
fr—rrr— Cholee:
Show picture W b 251900 (Bartack)
com Control unit: Z320 ———
[l — m
< m
Porta de Entrad I ]

\ J

3) Depois de clicar na tecla Programming aparecera uma pequena tela chamada Start Programming.

4 N

T PFP boot program V3.22 (7-Jun-2006)

PFP boot program PFAFF

(FFP = FFAFF Flashprogramming)

With this program you can update the machine-
software of PFAFF industrial-sewing-machines
with a PC.

Machine type

fine sewing

Control unit

com File: il
0345_017.H86
3 - 2 END
Progress

| J

g
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4) Ligue a méquina :

Antes de ligar a maquina, v4 para parte traseira do control box , onde se encontra um pequeno orificio,
“Botao Boot ” com algum objeto de ponta fina, ex.: caneta , introduze o ¢ segure. Com a caneta
introduzida no orificio , ligue a maquina. Note que ao seguir este procedimento, o control box fard um

pequeno click.

-

-

Speed Contralier ss
X1/8

Botdo para
Ligar E Desligar a Maquina

~

5) Volte para o computador,na janela “Switch Power on!” aperte OK.

Clique OK

o PFP boot program ¥3.22 (7-Jun-2006)

PFP boot program PFAFF

(PF? = PFAFF Flashprogramming) ﬁrle 3ewir|
With this program you can update the machine- 9

software of PFAFF industrial-sewing-machines

with a PC.
Machine type Repnrt
11900 (Banack) lthe (o ST programumin ulj‘_
i Programming
Control unit c 1) SeRchPOWSRON!
Mach \‘)
) Canir
’-ﬁu— o Cancelar Latlll
Show picture ——
com <L
Com3 ™
l¢ z END
Progress

g
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43 -TRANSFERINDO PONTOS PARA MAQUINA:
1) Com os cabos devidamente conectados em seu computador abra o painel Zoje V1.1 representado pelo
icone: |q=======,
et
2) Sera aberto uma replica do painel em seu computador com a seguinte menssagem:
4 N\
L~ oy
00000006 o
; Upload
e i Eler
= Delete
program
PR
O RN R
S 2
- J
3)Ligue a méquina de costura
4 N\
o
¥ ‘ﬂ“I‘EHI':IHI‘IHI'EHFEHFTHFH'
o /\D Upload
pattern
@ o
LS R Delete
e 62 program
+ + + +
P
@ = = 7
o
- J
Obs .: Note que ao ligar a maquina, no painel virtual do seu computador aparecerd rapidamente a menssagem
7J -1900.

g
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4) Depois de aparecer a menssagem “ZJ 1900” a tela devera ficar assim:

cows ]

Upload
pattern

CLIQUE EM
UPLOAD
PATTERN

Backup |

Open PSP

Restore

N

5) Clique em Upload Pattern , a tela devera ficar como a figura a baixo:
Clique em Update:

Pattern file

ZOO) E

&
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6) A teladeverd ficar desta maneira:

J

7) Feito este processo, selecione uma meméria apartir do n°50, aperte a tecla Patter File, onde vocé escolherd o arquivo
aser tranferido. como mostra a imagem a baixo.

,

a pontos de travete 1900 AHS

e
a0 W hotsog4f 3
[ 40x401) @ hotzo g4 f 4
Do (3371 _ex_on1 Wbotiog4f
1ecentes [ 3371 _x_006 M hotéog4f e
[ 2710 _nnm Whorzogafy
W 3371 o it c
S e
!alexandre !cabegao
[ AvIA0 BEBA [ crpECAC 2
!awéo tete !cafe
B !cara
®ecLaruT A [ caze 1omm
A Wborzogzf [ casi DE oLl
!botéo g2fw !casa olha a
Whotsagafl [ oz rETAY
Getlcopertadoy !botéo g4fz !casa reta 1
P |

Meus locais de
tede

C:\Documents and 5 ettingzhGabrielyDesktophpont H m

“Ap0s ter escolhido o arquivo aperte em abrir”

N

g
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8)Precione “Start”, repare que ao lado do botdo “Start™ existe um espago em branco, que inicird o processo,
quando este espago estiver completamente preenchido o processo de transferencia estara concluido.

g
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44-PARAMETROS ZJ1900AHS

Grupo | Parametro Descricao Escala Valor original
001 Velocidade maxima (ppm) 200-2700 2700
1°)200-2700 400
2°)200-2700 900
002 Velocidade dos 5 primeiros pontos 39)200-2700 2700
4°)200-2700 2700
5°)200-2700 2700
para cada numero
003 Modo de costura 0-99 ON-OFF do desenho
004 Contador de pegas através do corte de ON-OFF Ligado
linha da bobina 1-9999 1000
006 Angulo reverso ap6s o corte, ON-OFF Ligado
posicionamento 0-45 11
007 Detelimirjar o inicio do ponto como ON-OFF OFF
referéncia o ponto 0
008 Velocidade do enchedor de bobina 200-2700 1000
009 Comecar do ponto 0 apos uma ON-OFF OFF
seqliéncia, posiciona Xe Y
010 Iniciar no ponto 0 apés uma ON-OFF OFF
programacao de ciclos, posiciona Xe Y 1-100
000 011 Modo do pedal ?_']fl‘i;r_?ﬂ:; 0
Tipo de material. Usado somente para
013 troca de material que muda posi¢céo da 65-166 107
parada da maquina
014 Velocidade do corte de linha 100-700 200
015 Reducéo da corrente para o motor de ON-OFF

passo, regulado por switch de meméria
016 Teclas do painel, habilita ou desabilita ON-OFF ON
Solenoide do calcador, operagédo do

017 solendide (10ms) 5-100 20

018 Sok’an'mde do calca}dor, tempo de ciclo 5-100 25
esta ligado ao parametro 17

019 Solendide do corte de linha 5-100 25
Tempo do desligamento do solendide do

020 corte de linha (10ms) 5-100 25

021 Posicionamento do estica fio 45-53 51

022 lIiDr?hs;géo do acionamento do corte de 180-253 180

023 Area em X 10 — 400 200

024 AreaemY 10 -200 30

101 Mostra a versdo do software e do

100 processador
102 Mostra a versao do software de costura
103 Mostra a vers&o do painel de controle

g
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Auto teste dos dispositivos de entrada
601 1-16
Pedal (controle da
velocidade -1;0;
. +1;2)
602 Auto teste do sinal de entrada do pedal Ref X — Ref da
entrada X
Ref da entrada
Solenéide do
calcador
. . 1 — solendide do
603 Auto teste do sinal de saida 1 - 16 regulador de tengo
2- solendide do
corte de linha
604 Auto teste do motor Y St
SM2
Auto teste do motor principal
605 Configurar a velocidade e trabalhar com
ele pisando no pedal
Sequiéncia do corte de linha maior ou CUT- testa corte
606 THR- sequéncia de
menor
corte
RESET: resetar a maquina para
607 N S o
parametros originais de fabrica
Ajuste do ponto 0 das coordenadas
608
XeY
Esta ligado ao parametro 23,
609 -
posicionamento da coordenada X
Esta ligado ao parametro 24,
610 -
posicionamento da coordenada Y
Determina quando apoés o corte o
611 regulador de tensao ficara aberto ou
fechado

Para acessar o grupo 700 é necessario desligar a maquina, pressionar a tecla
menu e entao liga-la novamente. O display solicitara o PINCODE, digite o valor

2000 através das teclas (+/-)
Esses parametros s6 devem ser alterados por pessoas autorizadas

701 Velocidade de partida do motor(p-quota) 1-50 10
702 Velocidade de trabalho do motor(i-quota) 0-100 35
703 Posicionamento do moto (p-quota) 1-50 30
704 Posicionamento de parada (d-quota) 1-100 25
705 Tempo de posicionamento do motor 0-100 25
706 Posicionamento da frenagem do motor 1-50 25
(p-quota)
707 Posicionamento da frenagem do motor 1-50 15
(d-quota)
708 Frenagem maxima 0-100 5
709 Velocidade minima 2-64 2
710 Velocidade maxima de costura 1-35 27
711 Velocidade maxima do motor 1-35 27
712 Velocidade de posicionamento 2-40 30
713 Rampa de aceleracéo 1-50 35

g
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Grupo Parametro Descrigcao Escala Valor original
714 Rampa de frenagem 1-50 30
715 Referéncia de posi¢éo para costura 1-127 38
pesada
716 Tempo de saida 0-255 40
717 Inicio da corrente do motor 3-10 6
718 Filtro de anti-vibracdo 1-10 3
719 Rotacao logica 0-255 255
720 Parada fora de posicéo para tecido 0-127 64
pesado
700 721 Configuragdo de alto nivel do motor 0-255 1
722 N&o usa 0
723 N&o usa 0
724 N&o usa 0
725 N&o usa 0
726 N&o usa 0
727 N&o usa 0
728 N3o usa 0
729 N&o usa 0
730 N&o usa 0
Funcgao para costuras programadas, P1 a P8, C1 a C3. Utilizados também para bloquear
mudanca de parametros dos grupos 000, 100, 600, 800
801 Acesso direto as funcdes do grupo 000 ON-OFF ON
802 Acesso direto as funcdes do grupo 100 ON-OFF ON
807 Acesso direto as funcdes do grupo 600 ON-OFF OFF
800 808 Acesso direto as funcdes do grupo 700 ON-OFF OFF
809 Acesso direto as funcdes do grupo 800 ON-OFF OFF
Acesso direto a teclas “P”
810 “P1-P8” & “C1-C3" ON-OFF ON
811 Cddigo de acesso, podendo ser alterado 1900
o valor

g
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45-MENSAGENS DE ERRO

ERROR:1 - Baixa alimentagao.

ERROR:2 - Tensao de alimentagao alta.

ERROR:3 - Cédigo digitado errado.

ERROR: 4 - Falha na protegao.

ERROR: 5 - Operagao invalida.

ERROR: 6 - Instrugao erradas.

ERROR:7 - Mau contato nas conexoes.

ERROR: 8 - Erro de NMI do processador.

ERROR: 10 - Mau contato na conexao do cabecote.

ERROR: 11 - Nio tem desenho.

ERROR: 12 - Erro na checagem da drea de trabalho.

ERROR: 13 - Miquina (cabegote) invélida.

ERROR: 14 - Informacao invélida.

ERROR: 30 - Erro do sinal do motor.

ERROR: 31 - Erro no painel de controle.

ERROR: 50 - Erro no painel de controle.

ERROR: 51 - Classe da méquina incorreta.

ERROR: 101 - Erro na voltagem.

ERROR: 102 - Erro de inicializagao.

ERROR: 103 - Saida abaixo de 24V — Saida avariada.

ERROR: 201 - Erro de parada do motor, motor fora de posi¢io.
ERROR: 202 - Desenho muito grande.

ERROR: 203 - Erro de comunicagio com motor.

ERROR: 204 - Fungao bloqueada.

ERROR: 205 - Posicionamento Bloqueado.

ERROR: 206 - Erro no NIS (para tecido mais pesado).
ERROR: 207 - Erro na rampa de aceleracio.

ERROR: 208 - Ponto zero nio encontrado.

ERROR: 209 - Fungio de costura bloqueada.

ERROR: 210 - Erro na func¢ao do enchedor de bobina.
ERROR: 211 - Ponto muito largo.

ERROR: 301 - Calcador nio sobe totalmente.

ERROR: 302 - Calcador nio desce totalmente.

ERROR: 303 - Calcador nao sobe, bloqueado pela altura da barra de agulha (fora de posicao).
ERROR: 304 - Calcador nao desce, bloqueado pela altura da barra de agulha (fora de posi¢ao).
ERROR: 305 - Limpador bloqueado pela barra de agulha (fora de posi¢ao).
ERROR: 401 - Erro do motor.

ERROR: 402 - Erro de transferéncia de sinal para o motor.
ERROR: 403 - Desenho selecionado estd bloqueado.

ERROR: 404 - Programa Bloqueado.
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ERROR: 405 - Programa nao existente.

ERROR: 406 - Erro no NIS (para tecido mais pesado).
ERROR: 407 - Ponto zero invalido.

ERROR: 408 - Maquina fora da posi¢ao inicial.
ERROR: 409 - Ponto zero nio encontrado.

46-ERROS NO MOTOR DURANTE SUA OPERACAO

1-  Excedeu tempo.

9 - Posi¢ao nio alcangada.

34 - Parada em pouco espago, parada curta.
35 - Erro de comunicagio.

36 - Inicializa¢o nao completada.

66 - Curto-circuito.

69 - Nenhum incremento.

70 - Motor travado.

71 - Sem conector de incremento.

73 - Motor interrompido durante operagio.
75 - Controlador travado.

170 - Transmissio invalida.

171 - Marca zero invalida.

175 - Erro de inicio de costura.

222 - Monitoragio do intervalo de parada.

47-OTE-ERROS

1 - Erro de leitura.

2 - Erro de escrita.

3 - EPROM lotada, memoéria maxima.
4 - Sem EEPROM

5 - Tamanho invalido.

6 - Enderecamento invélido.

7 - Sobre carga de enderego.

8 - Checksum falhou.

9 - Serial nr. Modificado.
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