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INTRODUCAO:

> Este manual tem como objetivo levar ao conhecimento do usuério as principais caracteristicas e orientacdes técnicas

para instalagcdo, operagdo, regulagem, lubrificagdo e manutencdo das maquinas de costurar palmilha no cabedal e
cordao de montagem tipo “String Lasting” modelo CP4140.

Nos paragrafos de descri¢cdes técnicas, lubrificacdo das partes da maquina, regulagens, etc. devem-se tomar como
referéncia a posi¢ao do operador da maquina, “vista do lado do operador”.

Todas as operagdes descritas no presente manual de instrugdes devem ser executadas somente depois de haver:
v' Instalado a maquina no local de trabalho;
v' Desligado a chave elétrica e retirado o conector de energia da tomada elétrica;

Algumas operagdes requerem que as conexdes elétricas estejam ativadas. Nesse caso, para maior seguranga do
operador, siga corretamente as orientagdes descritas.

Todos os trabalhos descritos no item de instalagéo, regulagem e manutengéo deste manual sé poderao ser executados
por pessoal especializado, para evitar eventuais problemas na maquina.

Caso haja diferenga de codigos de pecas neste manual, o usudrio devera consultar o catalogo de pegas. O catalogo
também podera ser consultado caso seja necessario solicitar alguma peca de reposigéo.

CONTROLE E VERIFICAGOES PREVENTIVAS:

» As maquinas CP4140 podem ser fornecidas como unidades completas com cabecgote, mesa e motor ou somente
cabecote.

» O cabegote da maquina é embalado separado do motor e da mesa. Suporte dos novelos, 6leo e outros acessoérios sao
acumulados em outra embalagem junto com a mesa. Tenha certeza que todos os acessorios foram desempacotados
antes de jogar fora qualquer material de embalagem.

» Quando desembalar a maquina, verifique o recebimento de todas as pegas e acessoérios que constam na lista de
acessorios anexa.

» Fazer um controle visual de danos eventuais, causados pelo transporte, nas seguintes partes:

v" Fios, cabos elétricos e demais componentes elétricos.
v" Motor elétrico ou eletrbnico.
v' Protetor de correia.

Limpar a poeira e outras impurezas, que por ventura tenham se acumulado sobre a maquina durante o transporte. Utilizar

produtos neutros que ndo atacam a pintura da maquina, de preferéncia, utilizar produtos biodegradaveis.

DADOS TECNICOS:

Maquina de costura modelo CP4140, com 1 agulha que costura com ponto preso corrente (uma linha), tem alimentacédo
através de um rodizio transportador de didmetro 60 mm e um rodizio acompanhante de didmetro 27 mm.

A maquina pode ser usada para costurar materiais leves, meio pesados e pesados, seja ele couro natural ou sintético,
imitagdo de couro, téxtil ou materiais plasticos utilizados em calgados esportivos.

Velocidade maxima de costura = 2300 pontos por minuto.

Motorizagdo =» Servo motor i70-M - 750 watts.

Moto-fricgdo Y2 HP (220/380 v trifasico ou 110/220 v monofasico).

Diametro da polia da maquina = 77 mm

Tipo de ponto = 501.

Tamanho do ponto =& 3 ~ 8.5mm.

Sistema de agulhas & 134 e 134-35

Tamanho de agulha recomendado = 110 ~180.

Espessura de linha recomendada = 60 ~ 10

Abertura de passagem do calcador = 7 mm (méaxima).

Peso do cabegote =227 kg.

Peso total = 69 kg.



INSTRUCOES DE SEGURANCA:

Informagoées importantes:
v' Antes de fazer a instalagao é obrigatério ler, completo e cuidadosamente, o presente manual de instrugoes.

v' Todas as instrugbes marcadas com os simbolos A A devem ser absolutamente levadas em conta e
respeitadas, a fim de evitar riscos de lesdes fisicas.

v' Para a conexao de uma rede de alimentacdo elétrica tem que se assegurar que a tensdo corresponde com a tensdo
nominal indicada na maquina.

v" O fio terra do cabo de alimentacdo deve ser conectado ao sistema terra de protecdo da fabrica por meio de condutores
e terminais apropriados. A conexdo deve ser fixada permanentemente.

v" Depois de ligado o motor, é aconselhado funcionar a maquina de costura a velocidade reduzida para comprovar se a
diregéo de rotagdo da maquina esta correta (horario).

v" Nao utilizar a maquina em trabalhos para os quais ela ndo esta especificada.

v' Para substituir pecas como: agulhas, rodizios, loopers, etc., ou para fazer qualquer tipo de manutencdo, a maquina
devera estar desligada.

v' Ler com atencéo as placa de sinalizagédo e adverténcia colocadas na maquina. veja abaixo as placas e seu significado.

v" A maquina ndo pode ser operada sem a protecdo da correia do cabegote e do motor.

ATEN(}AO Adesivo de adverténcia quanto ao risco de danos corporais, corte ou
perfuragdo nas maos e dedos por puxar artigos do vestuario ou cabelos.

- Desligar a maquina antes
de passar a linha, substituir
agulhas, fazer manutengéo

ou limpar a maquina. ) o

K@\ @ 4 Adesivo de indicacdo do sentido de rotagdo da maquina, encontrado na

- parte superior da tampa de protegao da correia.
Antes de ligar, verifique a tensio da rede:
LIGAGAO 220v TRIFASICO L1 Adesivo de indicagdo da tenséo elétrica, encontrado na extremidade do
L2 cabo elétrico de alimentagéo da maquina.
L3
N
MARRON
PRETO
VERMELHO:

INSTRUCOES DE INSTALACAO:

Ligando a energia elétrica:

As maquinas séo fornecidas com o cabo de alimentagao elétrica sem o plug de ligagdo. Para conecta-la a rede,
coloque o plug, de acordo com o tipo de tomada onde serd ligado, na extremidade do cabo elétrico e certifique se a
tensao e freqliéncia da rede correspondem a do motor e a dos componentes elétricos montados na maquina.

Para maior seguranga a tensao e a freqiéncia de alimentagdo da maquina estdo indicadas em uma etiqueta de papel
auto-adesiva colada na extremidade do cabo elétrico.

As maquinas CP4140 - 1 sdo equipadas com motor eletrdnico 220 v monofasico e as CP4140 - 2 sdo equipadas com
moto-fricgdo 110/220 v monofasico ou 220/380 v trifasico.

Esquema de ligagdo elétrica dos motores de fric¢éo.
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Esquema de ligagdo das chaves elétricas.

CHAVE ELETRICA TRIFASICA CHAVE ELETRICA MONOFASICA

L1 L2 L3

L1 L2
* : Iy o
< ‘. I l |
3 13 !
| K1 D\ 3 13 ¢
143 45 H4 VR 1\ ke o\
A | 1 5 4 14 ]
D e P P ' NG |
2 14 |6 ! K1 C - !
q ! 2 6 |
i [ i
__________________ i
=7 A A AN, SHS———
96
FT1 7~
FT1[[1 E3 [7 95: 1 5 FT1 /L
A2 Fr1(C C 95
2 |4 |6 A2
K1l 2 6
Al K1|
AL
A uim Juzmz
M
3.....

Colocacéao da correia:
A correia devera ser colocada mantendo-se o alinhamento entre as duas polias, a do motor e a da maquina.

A correia trapezoidal deve estar esticada corretamente. Para checar se a tensdo esta correta, pressione a correia
entre os dedos para que flexione ou ceda aproximadamente 2 cm, conforme mostra a figura 6. Nas maquinas com motor
eletronico a regulagem da pressao da correia é feita através de um parafuso localizado no suporte do motor, (Figura 1A).

Figura 1
Regulagem da moto-friccéo:
As fricgdes sdo pré-reguladas pela lvomaqg, mas, caso seja necessario um novo ajuste, proceda da seguinte maneira:

MODELO 1 MODELO 2

PARAFUSO—-TRAVA DO
DISCO DE FREIO

POLIA

ALAVANCA DE
ACIONAMENTO

ALAVANCA DE
PARAFUSO DE REGULAGEM
DO DISCO DE FREIO ACIONAMENTO

Figura 2



Modelo 1 (Figura 2)
v" Retire a correia da maquina;
v' Solte os dois parafusos que travam o disco de freio;

v' Gire a polia no sentido horario para aproximar o disco de freio do disco de tragdo ou no sentido anti-horario, para
afastar o disco de freio do disco de tragdo (Quanto mais proximo do disco de freio estiver do disco de tragao, menor
sera o curso da alavanca de acionamento);

v" Encoste os parafusos de fixagdo do disco de freio e gire a polia no sentido horario ou anti-horario até que eles se
encaixem nos furos de referéncia do disco de freio.

(*) E importante que o disco de freio ndo fique muito préximo do disco de fricgdo, porque isso podera causar um maior
aquecimento dos discos e até um desgaste prematuro dos mesmos.

Modelo 2 (Figura 2)

v" Retire a protegdo da polia e a correia da maquina;

v' Solte o parafuso lateral que trava o disco de freio;

v Solte a contra-porca e o parafuso de regulagem do freio;
v

Gire o parafuso no sentido horario para aproximar o disco de freio do disco de tragdo ou no sentido anti-horario, para
afastar o disco de freio do disco de tragdo (Quanto mais préximo do disco de freio estiver do disco de tragdo, menor
sera o curso da alavanca de acionamento);

v" Aperte o parafuso lateral para travar o disco de freio;

Primeira lubrificagcéo:
Remover a tampa superior e o distribuidor de 6leo e despejar 0 6leo na parte superior da maquina.

Usar somente o 6leo recomendado pelo fabricante (AWS 100). A quantidade de 6leo necessaria no reservatorio é
1(um) litro e é recomendada a troca a cada 6 (seis) meses de uso.

Os pontos de 6leo sao lubrificados automaticamente, ndo requerem nenhuma manutengao.

Quando for colocar o distribuidor de 6leo e a tampa superior de volta na maquina, verificar se o tubo de 6leo que vem
da bomba se encaixa corretamente no furo do distribuidor de 6leo, pois, se isto ndo acontecer a lubrificagao automatica
nao funcionara e a maquina podera sofrer grandes danos.

Siga as instrugbes corretamente e, depois de colocar o 6leo novo, coloque a maquina em funcionamento por alguns
segundos e verifique, através do visor acrilico, se a bomba de 6leo esta funcionando.

Para facilitar a manutencdo da méaquina, na tampa inferior do cabecgote foi colocado um furo roscado com tampéao para
escoamento do 6leo do reservatério sem necessitar remover o cabecote da maquina. Basta remover o tampao e deixar o
6leo escoar em um recipiente adequado. Antes de colocar o 6leo novo, certifique-se que o tamp&o foi recolocado.

VISOR DO OLBD\jzijy DISTRIBUIDOR
TAMPA . , DE OLEO

SUPERIOR

TUBO DE OLEO—]

RESERVATORIO SOMBA DE
TAMPA INFERIOR \FURO DE ESCOA—
DO CABEGCOTE MENTO DE OLEOQ

Figura 3



INSTRUGOES DE OPERACAO:

Antes de colocar a maquina em operagao se faz necessario observar alguns pontos importantes para o funcionamento da
mesma.

v A méquina estd com agulha?
v" O cone de linha foi colocado no suporte e a linha passada na maquina?
v" O cabo de alimentagao elétrica da maquina esta ligado na tomada?

Apos ter verificado esses itens, ligue a chave elétrica da maquina e inicie a costura pressionando levemente o pedal para
baixo.

ATENCAO!

Desligue a chave elétrica da maquina e confirme se o motor esta realmente parado
antes de passar a linha e/ou mudar a agulha, caso contrario, ha perigo de contusdes ou
perfuracao nas maos e dedos.

Colocacao ou troca da agulha:

Coloque a agulha entre a chapa de apoio e a chapa de fixagdo e empurre-a até atingir a face de encosto da agulha,
aperte o parafuso de fixagao (Figura 4). A agulha devera ser colocada com o chanfro de passagem do Looper para cima e
o canal guia da linha para baixo.

PARAFUSO
DE FIXAGAO ™ 5 J?
8 ENCOSTO  CHAPA DE CHAPA DE
DAAGULHA  ENCOSTO FIXAGAO
Figura 4

Passagem da linha:
Coloque o cone de linha no suporte, pegue a ponta e passe pelo furo na haste superior do suporte depois pelo furo do
guia traseiro, através do furo de entrada do suporte do conjunto de tensao, entre os discos e no furo de saida do suporte,
pelo guia de linha frontal e conduza-a até a barra de agulha (Fig.5).

Na barra da agulha, passe a linha pelo guia traseiro, sobre o parafuso de tenséo e pelo furo de passagem de linha,
finalmente introduza a linha no furo da agulha de baixo para cima (Fig.6).

HASTE SUPERIOR
CONE DE / DO SUPORTE CONJUNTO

LINHA \ o . DE TENSAO

GUIA DA

SUPORTE |
DOS NOVELOS

& [ ¥ womaq

Figura 5

PARAFUSO
\ DE TENSAO

GUIA DA
LINHA

DA LINHA

FURO DE
PASSAGEM
DA LINHA

FURO DA
AGULHA

Figura 6

6



Ajuste da tensdo da linha:

Dependendo da qualidade, natureza e espessura da linha,
faz-se necessario regular a tenséo da linha que é feita através
do conjunto de regulagem de tensado localizado na tampa
superior da maquina, para aumentar a tensdo na linha basta
girar a porca de ajuste no sentido horario e para diminuir a
tensdo girar no sentido anti-horario. Uma linha grossa e forte
requer uma tensdo maior e vice-versa.

e —
——
I

VOLANTE
ESQUERDO™ ™|

MANIPULO DE
REGULAGEM ™

Figura 8

Ajuste da pressao do calcador :

Nas maquinas sem abertura do calcador
pneumatica, a pressao pode ser regulada através
do “Knob” (manipulo) localizado na parte traseira
da maquina (fig. 9). Girando o manipulo para a
direita aumenta a pressdo e para a esquerda
diminui a pressao.

Nas maquinas com abertura do calcador
pneumdtica, a regulagem ¢ feita através do
regulador de pressdo de ar localizado na parte
inferior esquerda da mesa da maquina. Girando o
manipulo do regulador para a direita aumenta a
pressdao e para a esquerda diminui a pressao.
Nesse modelo o retorno também ¢é feito através
do cilindro pneumético, porem, sem regulagem de
pressao.

INSTRUCOES PARA AJUSTES E REGULAGENS:

INDICADOR DO
TAMANHO MAXIMO
DO PONTO

PORCA DE CONJUNTO

AJUSTE DE TENSAO

Figura 7

Ajuste do tamanho do ponto:

Como mostrado na Fig.8, o comprimento
de ponto pode ser ajustado através do
manipulo de regulagem, localizado dentro do
volante esquerdo da maquina. Sobre esse
manipulo hd um ponteiro que encaixa numa
posicdo pré-determinada no rasgo do volante.

Mantendo o volante imével e girando o
manipulo no sentido horério, aumenta o
comprimento do ponto ( MAX.) e girando no
sentido anti-horario, diminui o tamanho do
ponto (MIN.).

MANiIPULO DE
REGULAGEM DA
PRESSAO

Figura 9

A regulagem da maquina devera ser efetuada por técnico especializado. As regulagens executadas de maneira errada, por
pessoas nao autorizadas, poderdo causar danos a maquina ou prejudicar o seu funcionamento.

Antes de iniciar a regulagem da maquina certifique-se que foram observadas as regras de seguranga citadas no item

“instrucGes de segurancga”.

ATENCAO !

perfuracao nas maos e dedos.

Desligue a chave elétrica da maquina e confirme se o motor esta realmente parado
antes de passar a linha e/ou mudar a agulha, caso contrario, ha perigo de contusdes ou

Antes de iniciar a etapa de regulagem é necessario conhecer alguns elementos fundamentais para o funcionamento da
maquina e sua fungao no conjunto. Veja a descrigdo desses elementos nas figuras a seguir:



Came do
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movimento da barra
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movimento vertical
do looper

Mancal do
| excéntrico
L_diantei

S
Suporte de
arraste da barra
de agulha

i 7 Paraf:jso do

_| acionador do
looper




Preparacéo para regulagem:
1. Verifiqgue se a distancia entre a face do came de movimento lateral do looper e o bloco de retengédo do Looper esta
com 0,50 mm;
2. Verifique a distancia entre o centro da barra da agulha e a face superior do rodizio de transporte (9 mm), fig. 10;

3. Verifique a distancia entre a face frontal do cabegote e o centro do eixo do excéntrico traseiro (106 mm) e a
distancia entre a face frontal do cabegote e a face traseira do mancal do excéntrico dianteiro (33 mm), fig. 10;

4. Coloque a maquina no tamanho maximo de ponto;

5. Gire o volante no sentido de giro da maquina até posicionar o 12 parafuso do volante esquerdo na vertical (para
cima), nessa posicao o excéntrico de regulagem do ponto devera ficar com um parafuso de fixagado a 45° para frente
e 0 outro a 45° para tras e a excentricidade toda para cima;

6. Gire o volante no sentido de giro da maquina até posicionar o 12 parafuso de fixagdo do excéntrico de regulagem do

ponto e o 12 parafuso do came para cima. Mantendo essa posicdo, coloque o 2° parafuso do excéntrico de
movimento da barra da agulha e o 22 parafuso do excéntrico do movimento vertical do looper também para cima.

7. Retire o suporte do rodizio calcador para facilitar a regulagem.

SUPORTE DO LOOQPER EXCENTRICO DIANTEIRO

\ 106mm -~ MANCAL DO EXCEN-—
/
3.0imm TRICO DIANTEIRO

—
~eeentl]

MANCAL DO EXCEN-
TRICO TRASEIRO

BARRA DA AGULHA

S O O O -
- -
+ T !
. c = c
2 N | \/ \
|
,,4’.4 AN o))
/\, —=
.y

ALAVANCA DE ARRASTE

RODIZIC TRANSPORTADOR

_& E_ . . Figura 10
- Regulagem do curso da agulha:
THE ==} L .
( 1. Solte os parafusos do excéntrico de movimento da barra;
} ! 2. Segure o volante e gire o excéntrico de movimento da barra até a

1 agulha atingir o ponto neutro para frente, avango maximo (fora do
Fi 11 22 5 mm rodizio de transporte).
gura 3. Aperte levemente os parafusos do excéntrico;
4. Solte o parafuso que fixa o suporte de arraste da barra da agulha e
leve-a para frente ou para tras até que a agulha fique a uma distancia
de 22,5 mm da face do rodizio de transporte (fig. 11).

4. Mantenha a barra da agulha alinhada, ndo deixe que a barra da
agulha fique torcida para a direita ou esquerda (fig. 12).

5. Aperte o parafuso do suporte da barra da agulha.

Figura 12
Colocacao do looper : A
1. Gire o volante no sentido de giro da maquina até que a barra do looper
atinja o ponto maximo de elevagdo a direita; 311 .7 mm
2. Coloque o looper no suporte e aperte levemente o parafuso de fixacéo; ~

3. Ajuste a altura do looper, mantendo uma distancia de 11,7 mm da face & g T
superior do rodizio de transporte (fig.13); |

4. Aperte o parafuso de fixacao. Figura 13



Regulagem do sincronismo da barra da agulha

. ] 1. Gire o volante no sentido de giro da maquina até que o furo de
: referéncia do came de movimento lateral do looper fique na vertical
(para cima);

2. Solte os parafusos de fixagdo do excéntrico

; de movimentacao da barra da agulha;
6.5 m 3. Mantenha o volante imével e gire o

» L Ay . =

_f excéntrico de movimentagdo da barra no

sentido de giro da maquina até que a agulha
passe pelo ponto neutro para tras e pare a
) uma distancia de 6,5 mm da face do rodizio de
Figura 14 transporte (fig. 14);
4. Aperte os parafusos de fixagcdo do excéntrico
da barra.

NOTA: Quando o looper estiver no seu avango maximo para a direita e por baixo da agulha,
conforme figura acima (14), a agulha devera estar a uma distancia de 1,0 mm do looper (figura 15).

Figura 15

Regulagem do movimento lateral do looper:

1. Gire o volante no sentido de giro da maquina
até que o looper avance o maximo para a direita;
2. Solte o parafuso de fixagdo da abragadeira do eixo do looper,
deixando-o levemente apertado;
A 3. Gire o looper com a mao até que ele se posicione a uma distancia de

5,8 mm do centro da agulha (fig. 16);
L 1 4. Aperte o parafuso da abragadeira.
\ : =k
| [58mm
Figura 16 c +

Regulagem do avanco do looper:

1. Gire o volante no sentido de giro da maquina até que o looper atinja o ponto ‘
neutro para frente, fora do rodizio de transporte; |
2. Solte o parafuso que fixa o eixo do suporte do looper no eixo da esfera e o

parafuso do encosto lateral; ) 12 mm
3. Movimente o looper para frente ou para tras até que a face do looper fique a

uma distancia de 11,5 mm da face do rodizio de transporte (fig. 17); f
4. Aperte novamente os parafusos.

Figura 17

Regulagem do excéntrico de movimentacao horizontal do looper:

1. Gire o volante no sentido de giro da maquina até que o furo de
referéncia do came de movimento lateral do looper fique na
vertical (para cima);

2. Solte os parafusos de fixagdo do excéntrico de movimentagao
horizontal do looper;

3. Mantenha o volante imével e gire o excéntrico no sentido de
giro da maquina até que a face externa do looper fique a uma
distancia de 6,5 mm da face do rodizio de transporte pelo lado
de dentro (fig. 18);

Figura 18 4. Aperte os parafusos do excéntrico.

Momento da passagem do looper pela agulha:

No momento de passagem do looper pela agulha, a ponta da agulha
devera estar a uma distancia de 18 mm da face do rodizio transportador (fig.
19). Para verificar se a regulagem esta correta, proceda da seguinte maneira:

1. Gire o volante no sentido de giro da maquina até que a agulha passe

pelo ponto maximo pra frente e comece a se deslocar para trés. Pare
no momento em que a ponta do looper alcance o centro da agulha; )| 18.00 mm

2. Meca a distancia entre a ponta da agulha e a face do rodizio. Devera w
serigual a 18 mm. 4l—

3. Caso a medida esteja abaixo de 18 mm, significa que o looper esta
atrasado com relagdo ao movimento da agulha. Nesse caso, afrouxe
os parafusos do came de movimentacdo lateral do looper e gire
levemente o came no sentido de giro da maquina para conduzir o looper ao ponto correto.

Figura 19
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4. Caso a medida esteja acima de 18 mm, significa que o looper esta adiantado com relagdo ao movimento da
agulha. Nesse caso, afrouxe os parafusos do came de movimentacao lateral do looper e gire levemente o came no
sentido contrario ao giro da maquina para conduzir o looper ao ponto correto.

Regulagem do transporte :

A rodizio deve iniciar o movimento de transporte depois que a agulha saiu do material £ 2,5 mm e terminar 0 movimento
de transporte quando a agulha estiver se aproximando da face do rodizio uma distancia de +3,5 mm. Esta regulagem é
feita usando-se 0 mesmo procedimento da regulagem do sincronismo da barra da agulha e com o excéntrico no tamanho
maximo do ponto.

Instalacao e ajuste do posicionador (somente maquinas com motor  Parafusos de
eletrénico): fixagao

Para instalacdo do posicionador, coloque-o no eixo do volante,
encaixe a trava do posicionador na protegao da correia, fixe o fio terra
(verde/amarelo) na maquina e aperte os parafusos de fixagado. Apds a
fixacdo encaixe o conector na caixa de comando do motor.

O posicionador tem a funcdo de sinalizar a posi¢ao correta de
parada da maquina no momento de realizar qualquer operagéo. Ele
é composto de dois discos sendo o primeiro “A” (esquerda)
responsavel pelo posicionamento da agulha nas paradas durante a
costura e o segundo “B” (direita) responsavel pelo posicionamento da
agulha no final da costura.

Para realizar a regulagem, observar a figura e executar as posicionador
operagdes abaixo:

Ajuste da posicdo de parada 1:

1. Retire a tampa do posicionador;

Afrouxe o parafuso, para aliviar os discos;
Gire o volante no sentido de giro da maquina até posicionar a parada da agulha como mostra a figura;
Segure firme o volante, gire o disco A (esquerda) até que o rasgo do disco passe pelo sensor 6ptico;

Figura 20

A

Com a maquina ligada, dé um toque no pedal para conferir o posicionamento. Caso necessite mais algum ajuste,
segure o disco A e gire o volante para frente ou para tras até alcangar a posi¢éo desejada.

Rodizio de

_ Rodizio de transporte

transporte

| Posigao da agulha ¥

Agulha | 'y Agulha Posigao da agulha
| l A
I

Posigao de parada 1 Posicao de parada 2
Figura 21

Ajuste da posigdo de parada 2:
Repita os movimentos de regulagem da parada 1, observando o posicionamento da agulha 2.
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INSTRUCOES DE PROGRAMAGCAO DO MOTOR i70 M.

Relacao de numeros e letras que aparecem no display digital:

NUMERAL | 9\ 9 | 2 | 3 | 4| 5| 6| 7| 8|9

ARABICO

oseLay )1 T I T (| T YO
NN T o L

ALFABETO

noes | A B C|DIE|FIGIH T | J
-— - — \— o—

pisPLAY | [} | d e L |

DIGITAL |-| tl _ |: |- K |-| 1w

ALFABETO

BEPl K| L|IM|[N|O|P|Q|R|[sS|T

DISPLAY t |
DIGITAL L

ALFABETO
negs | VIV IWI XY | Z

pispLay [ § 1
DIGITAL | |_J] I

2

-
O
0
0
5
L
1

C
1
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Display da caixa de comando com as funcées das teclas no nivel 1(usudrio).

LIGA / DESLIGA FUNGAO
DE CORTE DE FIO
_ INDICACAS DE NUMERG DE
LIGA/DESLIGAPUNGAO by PONTOS, NUMERO DE SEGOES
DO PEDAL PARA TRAS E NUMEROQ DE REPETIGOES
INDICACAS DE NUMERS DE
o G BB o . PONTOS, NUMERO DE SEGOES
/ E NUMERQ DE REPETICOES
e B Bl o R
{ ROTACAO DO MOTOR - ICONE T, - / CONFIGURACAG DO N°DE ™
! INDICADOR DA ROTACAO adl I PONTOS (PODE VARIAR ATE 15
[ anTiHORARIO [ HORARIO L PONTOS) H
AREA DE ACESSO E MUDANGCA AT NNt LED's DE INDICACAO DE
DE VALORES DOS PARAMETROS PSR D a FUNGOES LIGADO/
b = DESLIGADO
SELETOR DE PARADA DA
LIGA / DESLIGA O O1OTOY O AGULHA ACIMA / ABAIXO
ARREMATE INICIAL.
= (N DURANTE A COSTURA
6 G
LIGA / DESLIGA O NN LIGA / DESLIGA A
ARREMATE FINAL. / PARTIDA LENTA.
SELETOR DE PARADA DO SELETOR DE PARADA BO
CALCADOR ACIMA / ABAIXO  fr=======mmmmmemeeet / Semresessesaessinn CALCADOR ACIMA / ABAIXO
DURANTE A COSTURA . APGS O CORTE DE FIO

Display da caixa de comando com as fungées das teclas no nivel 2 (técnico) .

CHAVE DE MUDANCA DE
VALORES E SALVAMENTO

DOS PARAMETROS. w INDICAGAO DE NUMERO DE
| I_II 5 1 PONTOS, NUMERO DE SEGOES
INDICADOR DE NUMERO E P . (] I_IJ E NUMERO DE REPETICOES
CODIGO DE PARAMETROS ™™~

O CONFIGURAGAG DE NUMERO DE
AREA DE ACESSO E MUDANGCA ANy PONTOS, NUMERO DE SES;OES
DE VALORES DOS PARAMETROS P SW@e 0 L) o= E NUMERO DE REPETICOES.

. OO0 000
MUDANGA DE FUNGCAO OU
PARAMETRO - ORDEM 0@@@@@
CRESCENTE 4
g Lyt /Wy
MUDANGA DE FUNGCAO OU /

PARAMETRO - ORDEM ~ fr i
DECRESCENTE

Modos operacionais via placa principal:
Nivel 1 [ USUARIO ], para acessar proceda da seguinte maneira:
v LIGUE A CHAVE DA MAQUINA (ON);

v PRESSIONE A TECLA P, NUMERQ DO PARAMETRQ APARECE NO PAINEL [001. H]. NO NIVEL 1 VOCE
PODERA TER ACESSO AOS PARAMETROS 001 ATE 046;

v" PRESSIONE A TECLA Ié PARA DESLOCAMENTO CRESCENTE DO NUMERO DO PARAMETRO E lé]
PARA DESLOCAMENTO DECRESCENTE;

v PRESSIONE A TECLA S PARA ACESSAR O VALOR DO PARAMETRO;

v USE AS TECLAS A, B, C, E D PARA ALTERAR O VALOR DOS PARAMETROS;

v PRESSIONE NOVAMENTE A TECLA S PARA SALVAR AS ALTERACOES.

1 L 1 L 1 L 1 I ]
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Nivel 2 [ TECNICO 1 ], para acessar proceda da seguinte maneira:
v DESLIGUE A CHAVE DA MAQUINA (OFF);

v PRESSIONE A TECLA P E MANTENDO-A PRESSIONADA LIGUE A MAQUINA (QN), O NUMERO DO
PARAMETRO APARECE NO PAINEL [047. MAC]. NO NIVEL 2 VOCE PODERA TER ACESSO AOS
PARAMETROS 001 ATE 122;

v PRESSIONE A TECLA % PARA DESLOCAMENTO CRESCENTE DO NUMERO DO PARAMETRO E é
PARA DESLOCAMENTO DECRESCENTE;

v PRESSIONE A TECLA S PARA ACESSAR O VALOR DO PARAMETRO;

USE AS TECLAS A, B, C, E D PARA ALTERAR O VALOR DOS PARAMETROS;

v PRESSIONE NOVAMENTE A TECLA S PARA SALVAR AS ALTERAGOES.

L ] L ] L ] L ]
= (r =

® @ @ @ @ ® @ ®

[ e

AN

[CJ0J0I0)

89

G-

® @

/

Informagdes importantes:

» Quando o motor estd em movimento, a drea de pardmetros estd bloqueada e o acesso ndo € possivel. Os
parametros somente poderdo ser acessados com o motor parado.

» Quando se pressiona a tecla P, para acessar a area de parametros, a mesma serve para mudar de um
parédmetro para outro na ordem crescente.

» Quando se ajusta um parametro, tem que se ter conhecimento da fungdo e dos efeitos da alteragdo. Caso tenha
alguma duvida ou alguma questéo a ser esclarecida, por favor, entre em contato com um técnico especializado para
solicitar ajuda. Nao tente ajustar qualquer parametro sem saber as suas conseqiiéncias.

» Cuidado, um ajuste errado de um parametro podera causar uma anormalidade na operagao, danificar o motor ou
a maquina.
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Lista de parametros do motor i70 M

NIVEL | ITEM| CODIGO FUNCAO DO PARAMETRO LIMITE / PRE- DESCRICAO
1 UNIDADE CONFIGURACA
(0]
1 [H] Velocidade maxima de costura [ H ]. 50~9999 spm 2300 RPM Ajusta a velocidade maxima do motor.
O modo de operagdo da partida lenta esta selecionado. Ele é
valido quando a chave do painel [ SL ] esta em ON no modo
normal.
. . T= Partida lenta ira comecgar quando a forga estiver ligada (ON)
2 [SLM] | Modo de operagéo da partida lenta [ SLM ]. T/A T ou quando a primeira pisar a primeira vez no pedal ap6s o corte
o de fio.
o A= Partida lenta irda comecar quando o pedal for acionado para
< baixo.
-} . L A
7] 3 [CNR] |Selecio da relagdo do contador [ CNR ]. 1~100 1 Configura o multiplo do valor do parametro 042 [ CUD ].
= Conexao: [ 042. CUD ], [ 159. 04 ], [097. TK3 ]
7 [S] Velocidade da partida lenta [ S . 50~2000 spm 250 Ajusta a velocidade dos primeiros pontos de costura,
programados no item 8 [ SLS ].
8 [SLS] Numero de pontos da partida lenta [ SLS ]. 0~99 pontos 3 Seleciona o nimero de pontos da partida lenta.
45 [SP] Velocidade de costura [ SP ]. 0 ~ 8000 Mostra a velocidade de trabalho da maquina no momento.
46 [DIR] Sentido de rotagdo do motor [ DIR ]. (CW) (CCw) cw CW: Sentido Horario CCW: Sentido Anti-horario
NIVEL | 48 [N12] Modo de selegao do posicionamento da agulha [ N12 ]. ON/OFF OFF ON: Somente uma posicdo  OFF: Duas posigoes
2 (ON = Somente acima, OFF = Acima/abaixo) (Acima/Abaixo).
49 [SPD] |Dimensao da polia da maquina [ SPD . 1 ~250mm 77mm Seleciona o tamanho da polia da maquina. [ 051. PL ] emON.
50 [MPD] | Dimenséo da polia do motor [ MPD ]. 1 ~250mm 70mm Seleciona o tamanho da polia do motor. [ 051. PL ] em ON.
ON = Seleciona manualmente o didmetro das polias nos itens
(o) [049. SPD]e[050. MPD ].
(&) 51 [PL] Modo de selegao do diametro das polias. ON/OFF OFF OFF = Seleciona automaticamente os diametros das polias
= através da CPU.
(@)
Ll 52 [BT] Tempo de frenagem do motor [ BT ]. 50 ~ 500ms 350 ms Tempo da parada do motor (valido somente com [ 054. BK ] em
| o ON).
53 [POL] Partida lenta para o primeiro ciclo de comando (ligado). ON/OFF OFF ON: Habilita ( Velocidade selecionada por [ 007. S ]
OFF: Desabilita.
54 [BK] Motor freado na parada normal [ BK ]. ON/OFF OFF ON: Executa OFF: Nao executa
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TECNICO

Vélido somente com a agulha parando na posi¢éo acima.
ON = Quando o pedal é acionado, o motor gira no sentido
contrario (valor do angulo selecionado no item 56 SRA), antes

55 [SRM] | Motor retorna ao inicio do ciclo [ SRM]. ON/OFF OFF de iniciar a costura.
OFF = N&o executa.
Excegao: Se [ 147. INA ] = BCR, uma chave externa pode ser
usada para selecionar ON ou OFF para esta fungao.
56 [SRA] | Seleciona o angulo de retorno do motor ao inicio da costura| 1 ~ 360 Graus 30 Valido somente quando [ 055. SRM ] esta em ON.
para o item 55 [ 055. SRM ].
59 [M] | Velocidade média [ M ]. Vel. L ~ 8000 800 RPM | configura a velocidade média do motor.
spm
60 [L] Velocidade lenta (posicionamento) [ L ]. 50 ~ 500 spm 250 RPM Configura a velocidade de posicionamento do motor.
62 [HPM] [ Modo de movimentag&o do calcador [ HPM ]. ALT/MON MON ALT = Alternada MON = Momenténea
Habilita a fungéo de altura do calcador.
63 [FTP] Selegéo do tipo de acionamento da abertura do calcador . M/A M M = magnético (Configuragcdo normal). A = Pneumatico.
64 [FO] Tempo do levante do calcador [ FO |. 0 ~ 990 ms 100 A escolha correta desse valor é essencial para o bom
desempenho da abertura do calcador.
65 [FC1 | Configuragdo do Ciclo de Trabalho para a fungao de 10~90% 25 Reduzindo o valor do ciclo de trabalho reduzira a temperatura
abertura do calcador [ FC . de abertura do calcador mas, um valor muito baixo podera
causar ruido ou tragao insuficiente no solendide.
66 [FD] Atraso no inicio da costura [ FD ]. 0 ~990 ms 250 Se a abertura do calcador estiver instalado configure 100 ms.
Seleciona a protegdo do solendide.
. ) ) ON = Com a abertura do calcador acionada, o tempo pode ser
67 [FPM] [ Protegéo para abertura do calcador (Liga/ Desliga) [ FPM ]. ON/OFF ON controlado pelo [ 068. FP ].
OFF = A abertura do calcador podera ser acionada sempre que
o pedal for acionado para tras.
68 [FP] Limite de tempo de trabalho para abertura do calcador (0 ~9999) x 0,01 900 Valido somente quando [ 067. FPM ] esta em ON.
[FP1]. seg
69 [HD] Ajuste sensivel para toque leve no pedal com o salto 0~990 ms 100 Caso a abertura do calcador esteja instalada configure 100 ms.
[HD].
70 [HHC] | Cancela a abertura do calcador com toque leve no pedal. ON/OFF OFF ON: Sem a funcao de abertura do calcador, pressionando o
pedal metade para tras.
71 [FL] Cancela a abertura do calcador com pedal para tras [ FL ]. ON/OFF OFF ON: Sem a funcgéo de abertura do calcador, pressionando o
pedal totalmente para tras.
ON: Abertura do calcador durante a costura.
74 [FRV] Converte sinal de saida da abertura do calcador [ FRV ]. ON/OFF OFF

OFF: Funcéo invalida.
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TECNICO

94 [ WF], Tempo de atraso antes do acionamento da abertura do 0~990 ms 50 Configura o tempo entre o desligamento do limpa-fio e abertura
calcador [WF]. do calgador.
ON: Reinicia OFF: Nao reinicia
106 [PSN] Fungéo de reiniciar da parada de emergéncia [ PSN ]. ON/OFF OFF Quando o pedal e/ou o sinal de borda é detectado, o motor
deve comegar a girar.
113 [DEG] |Angulo de parada da agulha na posicéo para frente. 5~180 20 Ajusta a posi¢do de parada da agulha para baixo.
114 [UEG] |Angulo de parada da agulha na posicéo para tras. 5~180 20 Ajusta a posi¢do de parada da agulha para cima.
ON: Quando a chave de energia esta ligada, o painel mostra a
condicéo prévia (Conservar condi¢ao prévia).
115 [PMD] | Mostra a condicdo da energia ON/OFF OFF OFF: : Quando a chave de energia esta ligada, o painel mostra
0 modo normal.
116 [DRU] [Angulo de reversao através da agulha para frente/para tras | 1 ~ 360 Graus 180 Valido somente com [ 078 TRM ] = modo RK.
117 [ER] Mostra o cédigo de erro no display[ ER ]. 10 Sets - Aparece o codigo do erro no display. Existem 10 ocorréncias
memorizadas.
ON: Sem o sincronizador, o0 motor roda como um motor de
118 [NOS] | Converséo para motor de fricgdo [ NOS ]. ON/OFF OFF fricgao e a posigdo de parada é aleatéria.
OFF: Com o sincronizador.
119 [DD] Motor direto ou motor com correia. ON / OFF OFF ON: Motor direto. ,
OFF: Motor com correia.
FU: Operagao regular — Pedal para tras para corte de fio e
levante do calcador.
NU: Pedal para tras coloca a agulha para cima.
120 [FHM] | Modo de selegdo para acionamento no pedal com forca FU/ NU/ NO/ FU NO: Nao funciona levante do calcador.
ligada ou apds corte de fio [ FHM ]. NUF/ EFF NUF: Pedal para tras opera levante do calcador e colocar a
agulha na posigao para cima.
EFF: Pedal para tras para levante do calcador e rodar na
velocidade baixa.
121 | [ANU] |Agulha vai para tras quando liga a maquina [ ANU ]. ON/OFF OFF ON: Quando liga a maquina a agulha se posiciona para tras
automaticamente.
122 [HL] Limitador da velocidade maxima (HL) 50 ~ 9999 2300 A velocidade alta disponivel sera limitada pelo valor deste

parametro.
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1. MANUTENCAO E CODIGO DE ERROS:

Os Motores i70-M sao fabricados estritamente dentro de Controle de Qualidade identificando qualquer problema
durante seu periodo de garantia. A maioria dos problemas indicados nas maquinas sdo causados por fixacdo de
parametros impréprios ou sinaliza arranjos de produgao.

Quando as maquinas rodam em situagdes anormais, o técnico tem que solucionar o problema de acordo com o
manual de servigo apresentado ou contatar com a Assisténcia Técnica Autorizada mais préxima.

Para apressar a solugdo da situagdo de desarranjo, alguns problemas especificos, listados na tabela abaixo,
podem ser eliminados mais rapidamente seguindo os procedimentos de Cédigo de Erros exibidos no tabela abaixo.

Lista de cédigos de erros

Caddigo Descricao Falha / Procedimento para Correcao
do erro
e Quando se liga, detecta alta voltagem. e Paralisa o sistema e fica aguardando o retorno da energia no
E4 e Fusivel F2 esta queimado. “ON”.

« Forga ligada, tensdo elétrica muito alta. ¢ Confira a entrada de forga detalhadamente.
¢ Verificar o fusivel F2.

e Maquina ligada, tensao elétrica muito e Paralisa o sistema e fica aguardando o retorno da energia no
E5 baixa. “ON”.

¢ Forca ligada, tenséo elétrica muito baixa. [e Confira a entrada de forga detalhadamente.

e Contato do conector do motor com e Paralisa o sistema e fica aguardando o retorno da energia no
E7 problema. “ON”.
e Erro do sinal do sincronizador. °

Confira os conectores do motor, sincronizador e as condi¢des
¢ Maquina travada. da maquina.

e Material demasiadamente grosso.

e Paralisa o sistema e fica aguardando o retorno da energia no
E8 e Problema no tamanho da polia. “ON”.
¢ Confira o tamanho da polia detalhadamente.

e Solendide da maquina em curto-circuito. |e Toda a energia sera inibida e paralisara o trabalho do motor ou

E9 .
« Transistor de poténcia queimado. 0 motor pode disparar.
e Substitua o solenoide danificado.
e Quando a maquina esté ligada “ON”, a e Configuragdo no modo “sem sincronizador”. O motor podera
E11 funcéo de parada automatica de agulha girar em posicdes aleatorias.

acima esta com mau funcionamento.

e Todo o sistema é paralisado, o motor para e aguarda a energia

POWOFF | eChave de forga desligada. para o reinicio.

. i i o . . .
Fusivel queimado. e Substituir o fusivel e acionar a chave de energia.

2. GUIA DE LOCALIZAGAO DE DEFEITOS:

Problema Conferir Causa Provavel Solucao
e Maquina voltapara | ¢ LCD (painel) mostrado em|e O motor foi configurado em| ¢ Nao é problema, ndo se
a posicao agulha modo normal. parada da agulha acima, preocupe.
acima quando ligar a chave de
automaticamente, energia (parametro [121-ANU]
quando liga a energia. configurado em ON).
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e Motor nao se
movimenta quando
liga a chave de
energia mesmo que
esteja configurado
para ponto fechado.

LCD (painel) mostra
POWER OFF.

Mau funcionamento do
transformador.

e Revisar o transformador.

LCD (painel) mostrado em
modo normal.

A agulha para em toda parte
na posicao para cima.

e Nao é problema, ndo se
preocupe.

LCD (painel) ndo mostra
nada.

N&o liga a energia.

e Confira e/ou repare o
soquete de entrada de
energia.

Mau funcionamento da placa
de poténcia.

e Revisar a placa de
poténcia.

Mau funcionamento da placa
principal.

e Revisar a placa principal.

Plug do sincronizador do tipo
errado.

e Colocar o sincronizador
correto.

LCD (painel) mostra erro 16.

Interruptor de seguranga da
maquina ndo esta bem
encaixado ou esta com mau
funcionamento.

e Recolocar e/ou revisar o
encaixe do interruptor de
seguranga.

A configuragéo do parametro
[075-SFM] para interruptor de
segurancga esta errada.

¢ Reconfigure o parametro
[075-SFM] do interruptor de
seguranga.

LCD (painel) mostra erro 12.

Sincronizador ndo esta bem
conectado.

e Conectar novamente o
sincronizador.

Mau funcionamento da placa
principal.

e Revisar a placa principal.

Correia esta muita solta.

e Ajuste a tenséo da correia.

A maquina esta travada.

e Verificar e reparar a
maquina.

e Maquina conectada na
tenséo errada, precisa ser
conectada em 220v mas
esta em 110v.

¢ Conectar na tenséo correta,
220v.

¢ Modulo de poténcia
anormal.

e Verificar e reparar o cabo do
modulo de poténcia.

e Substituir a placa de
poténcia.

¢ Sinais do sincronizador
estdo anormais.

o Substituir o sincronizador.

e Encoder com problemas.

¢ Substituir a placa do encoder.

e Mau funcionamento da
placa principal.

e Substituir a placa principal.

e LCD (Painel) mostra erro
01.

e Maquina conectada na
tensdo errada, precisa ser
conectada em 110v (ou
220v) mas esta em 220v
(ou 380v).

e Mau funcionamento do
fusivel de retardo F1.

* Substituir o fusivel de retardo
F1.

¢ Modulo de poténcia
atuando com anormalidade.

e Substituir a placa de
poténcia.

e LCD (Painel) ndo
estd no modo
normal.

e LCD (Painel) ndo mostra
nada.

e Nao entra corrente

¢ Verificar e ajustar a entrada
de corrente.

e Mal-funcionamento da
Placa de Poténcia.

* Substituir a Placa de
Poténcia.
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e Mau funcionamento da
placa principal.

e Substituir a placa principal.

¢ Plug do sincronizador do
tipo errado.

e Colocar o sincronizador
correto.

. LCD (Painel) mostra
erro 12.

® Sincronizador ndo esta bem
conectado.

* Conectar novamente o
sincronizador.

e Mau funcionamento da
placa principal.

¢ Revisar a placa principal.

. LCD (Painel) mostra
erro 7.

. Nota: Desligar a
energia e aguardar até que
0 LCD (painel) apague
totalmente.

e Correia esta muita solta.

¢ Ajuste a tenséo da correia.

¢ A maquina esté travada.

¢ Verificar e reparar a maquina.

¢ Modulo de poténcia
anormal.

e Verificar e reparar o cabo do
modulo de poténcia.

® Substituir a Placa de
Poténcia.

¢ Sinais do sincronizador
estdo anormais.

® Substituir o sincronizador.

e Encoder com problemas.

e Substituir a placa do encoder.

e Mau funcionamento da
placa principal.

e Substituir a placa principal.

o LCD (Painel) mostra
erro 1.

e Maquina conectada na
tensdo errada, precisa ser
conectada em 110v (ou
220v) mas esta em 220v
(ou 380v).

. Mau funcionamento do
fusivel de retardo F1.

® Substituir o fusivel de retardo
F1.

J Motor néo
gira quando liga a
energia.

e LCD (Painel) mostra erro
16.

e Interruptor de seguranga
da méaquina nao esta
encaixado bem ou esta com
mau funcionamento.

* Recolocar e/ou revisar o
encaixe do interruptor de
seguranga.

¢ A configuragéo do
parametro [075-SFM] para
interruptor de seguranca,
esta errada.

¢ Configurar o parametro [075-
SFM] do interruptor de
seguranga.

e LCD (Painel) mostra erro 7.

ota: Desligar a energia e
aguardar até que o LCD

(painel) apague totalmente.

e Méaquina conectada na
tensao errada, precisa ser
conectada em 220v mas esta
em 110v.

e Conectar na tensdo correta,
220v.

e LCD (Painel) mostra erro 1

¢ Modulo de poténcia
anormal.

¢ Substituir a placa de
poténcia.

e Motor gira em alta
velocidade.

e Motor gira em alta
velocidade quando liga a
maquina e pode parar
normalmente quando o
pedal voltar para a
posicao neutra.

¢ Mau funcionamento da
unidade de controle de
velocidade.

e Substituir a unidade de
controle de velocidade.

e Mau funcionamento da
Placa Principal.

¢ Substituir a placa principal.

e Encoder com problemas.

e Substituir a placa do
encoder.
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¢ Posicao da agulha
abaixo ndo esta
correta quando o
pedal volta a
posi¢ao neutra.

e Maquina ndo para na
posicado abaixo quando o
pedal volta para a posi¢éo
neutra.

e Correia esta muito solta.

¢ Ajuste a tensdo da correia.

¢ Polia ou eixo da maquina
solta.

e Ajuste a polia ou o eixo da
maquina.

¢ O ajuste do disco de
posicionamento abaixo esta
errado (para sincronizador do
tipo externo).

¢ Ajuste o disco de posiciona-
mento da agulha abaixo.

¢ Ajuste o parametro [112-
DEG].

¢ O ajuste do parafuso de
posicionamento abaixo, na
maquina, esta errado (para
sincronizador embutido).

¢ Ajuste o parafuso de
posicionamento da agulha
abaixo.

¢ Ajuste o parametro [112-
DEG].

e Mau funcionamento da
Placa Principal.

¢ Substituir a placa principal.

¢ Motor ndo para
quando o pedal
volta para a
posigao neutra.

e Quando o pedal volta para
0 neutro, 0 motor ndo se
posicionara
imediatamente e ira parar
gradualmente em uma
posicao qualquer.

e Encoder com problemas.

e Substituir a placa do
encoder.

e Mau funcionamento da
Placa de Poténcia.

e Substituir a placa de
poténcia.

e Mau funcionamento da
Placa Principal.

¢ Substituir a placa principal.

¢ Motor retrocedera
imediatamente
quando o pedal
retornar ao
neutro.

e Motor retrocederad e se
posicionara em  uma
posicdo qualquer quando
0 pedal retornar ao
neutro.

e Encoder com problemas.

¢ Substituir a placa do
encoder.

e Mau funcionamento da
Placa Principal.

¢ Substituir a placa principal.

¢ Velocidade de
operagédo do
motor ndo
corresponde ao
valor aplicado no
pedal.

e Velocidade de operagéo
ndo alcanca a aceleragéo
exigida (muito mais lento
que a velocidade
requerida).

e Mau funcionamento da
unidade de controle de
velocidade.

e Substituir a unidade de
controle de velocidade

e Mau funcionamento da
placa principal.

¢ Substituir a placa principal.

e O magnetismo do motor
diminuiu.

e Substituir o rotor.

e Estator ndo esta regulado
na posigao correta.

e Substituir o tubo do motor

e Os diametros das polias do
motor e da maquina nao
correspondem as
configuradas nos
parametros [049-SPD e
050-MPD]

e Ajustar as dimensdes
corretas das polias nos
parametros [049-SPD e 050-
MPD].

¢ Velocidade de operagéo
do motor esta muito mais
alta que a velocidade
requerida.

e Mau funcionamento da
unidade de controle de
velocidade.

e Substituir a unidade de
controle de velocidade

e Mau funcionamento da
placa principal.

e Substituir a placa principal.

e [rregularidades no disco do
encoder.

e Limpar ou substituir o disco
do encoder.

e [rregularidades no encoder.

e Substituir a placa do
encoder.

21




MOTOR ELETRONICO ECONOMICO
INSTRUGCOES DE OPERAGAO DO PAINEL DE OPERAGOES

P ) Painel de operagbes com mostrador digital de dois digitos e duas tecla de presséo.
Figura 1: A interface quando a maquina é ligada.
Fig.1 [

1. Lista de parametros

Parametro Fungio Descricao

v Ajuste de velocidade | Velocidade = valor mostrado no display x100 RPM

Selegao da fungdo da O: Desliga a fungdo posicionamento da agulha

M agulha 1 . Liga a fung&o posicionamento da agulha
Com o tubo de LED (-), mostrado a direita do display, exibido acima do
Parametro de posi- ndmero (fig.7), a agulha ira parar para cima e se exibido abaixo (fig.8) a
X . to d h agulha ira parar para baixo.
clonamento da aguiha | ops: Y nao funciona quando M estiver em 0.
b Selegdio da rotagio ontlgf de LED rodando a direita do display indica a direcao de rotagdo do

2. Ajuste dos parametros
2.1 Ajuste do pardmetro de velocidade

Yia Pressione a tecla P, na interface e o visor digital mostrara V (Fig. 2), pressione a
[N | (W] tecla S e o visor digital mostrara a velocidade ajustada (fig. 3), continue a
pressionar a tecla S para selecionar a velocidade desejada. Depois de
E E ajustada a velocidade, se um pequeno ponto estiver piscando no visor,
Fig. 2 Fig. 3 significa que o valor ainda néo foi salvo.
Para salvar o valor ajustado, pressione atecla P. Se aparecer OK no visor (fig.
) Q: ) 4) significa que a operagdo foi salva com sucesso e se aparecer Er (fig.
l:l t =4 5) significa que houve algum erro na operacéo.
E E Para sair do ajuste de parémetros, desligue a chave elétrica da maquina e
Fig. 4 Fig. 5 espere até que painel de LED apague.

2.2 Ajuste do parametro da fungéo auto-posicionamento da agulha
Na interface P, pressione a tecla P varias vezes rapidamente para entrar no

n " parametro M (fig. 6). Pressionando a tecla direita S vocé podera ajustar o valor de M.
Fig. 6 E Salve o0 ajuste pressionando a tecla P.

Se o visor digital mostrar OK significa salvo com sucesso, se mostrar Er significa falha no salvamento. Para
sair do ajuste, desligue a energia e aguarde cerca de 20s até que a luz do painel digital se apague.

2.3 Modelo de ajuste do auto-posicionamento da agulha
Na interface P, pressione a tecla P varias vezes rapidamente até aparecer a letra Y do lado esquerdo do

painel (fig. 7). Pressionando a tecla direita S vocé podera ajustar a posigao de parada da agulha.

:-‘ )_f =.‘ Obs: Se o valor do parametro M é 0 (zero) este parametro
-

nao trabalha.
Fo? [ ot I EH

2.4 Ajuste do sentido de rotag&o do motor
) ° Sent'%ad?n{«g}?é:@é) 90 B?gg%ﬁbne a tecla P varias vezes rapidamente até aparecer a letra b
ﬁ ) do lado esquerdo do painel (fig. 9). Pressionando a tecla direita S vocé podera ajustar

Fig. 9 E

1. Antes de usar o motor verifique o sentido de rotagdo da maquina de costura (Sentido de rotagéo horario ou anti-
horario).

2. Quando o motor for usado em diferentes tipos de maquinas de costura, por favor, ajuste a rotagéo
através do parametro b. "Detalhes referentes a b na lista dos pardmetros do motor e direcdo de rotagdo do

motor."

2.5 Restaurando as configuragdes de fabrica
Quando a caixa de controle do motor ndo trabalha corretamente, através da restauragéo das configuragdes de

fabrica a maquina voltara a trabalhar regularmente.
Pressione a tecla S (mais ou menos 3 segundos) na interface P do painel digital sera mostrado "OK" e tera

recuperado os parametros do sistema para a configuragédo de fabrica. Se mostrar Er ocorreu falha.
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Por favor, programar o paradmetro de rotacdo do motor como abaixo.

Parametro b Polia com Polia direta Polia direta
correia overlock/interlock ponto fixo

Digito da direita
girando no sentido
horario.

Digito da direita
girando no sentido
anti-horario.

Manutengao e processo de recuperagao geral.
Se a maquina funciona mal, a manutengéo e a operagédo devem ser feitas por profissional treinado.

1. Nenhuma reacdo quando é ligada a caixa de controle de energia.

Por favor, verifique se o plugue esta inserido, a energia elétrica e o fusivel
estdo em boas condigbes (figura 10), por favor substitua o fusivel com o
mesmo tipo de antes de o original ser queimado.

2. A caixa de controle estd conectada mas o motor ndo funciona ao pressionar o
pedal. A velocidade do motor ndo é controlada pelo controlador. Por favor, verifique se o plug
Fig. 10 do controlador de velocidade,. motor e fio de sinal do motor estd conectado

) corretamente ao soquete na caixa de controle .

3. A velocidade de rotagdo do motor as vezes esta rapida e as vezes esta lenta. Por favor, verifique se a correia esta
muito solta ou se o extrator O motor parou de repente durante a costura.da correia escorregou ou se o pedal e a haste de
tenséo estéo frouxos

4. O motor parou de repente durante a costura.

Por favor, verifique primeiro se a maquina estd muito pesada ou se ha problemas mecanicos. Em seguida,
verifique se o soquete de energia e o plugue estdo bem conectados ao soquete do motor e bem conectados entre si. Faca
0 mesmo para o soquete e o plugue do controlador de velocidade.

5. O motor funcionara sem posigao de parada

Por favor, verifique se a posigdo do ima dentro do regulador de velocidade mudou. O método € como abaixo
mencionado: Abra a tampa de plastico do controlador de velocidade, solte o parafuso fixo. Em seguida, ajuste a posi¢éo do
brago oscilante (figura 11 é a posigéo do brago oscilante em funcionamento), mova o ima dentro do brago oscilante a direita
da parte central, (figura 12 é a posi¢éo do brago oscilante quando em repouso), geralmente a maquina para. Se néo parar,
ajuste a posicdo novamente no sentido horario.

e

Fig. 11 Fig. 12

6. Se ligar a maquina o fusivel queimar imediatamente, depois de trocar o fusivel com a mesma especificagéo e
o problema ainda nédo se resolver, entre em contato com o agente local para reparar.

7. Se ocorrerem problemas nao listados acima, entre em contato com o agente local.

Lista de erros

Cod. erros Causa Solugdo
motor com problema Reduza a capacidade de carga e reinicie o motor. Verifique se o material de
E1l He rotor travado costura é muito pesado. Verifique a lubrificagdo da agulha da maquina. Verifique
se os 10 conectores estdo bem conectados.
Por favor, verifique a voltagem.
sobre-corrente ou Devido a sobrecarga ou falha do controlador, se ligar o motor novamente e nao
E2 sub-tensao resolver o problema, entre em contato com o agente local.
Verifique se os 10 conectores estdo bem conectados.
A placa nao pode Por favor, desligue a energia e ligue-a novamente. Se ndo conseguir
E3 ler o parametro resolver o problema, entre em contato com o agente local.
Sinal de erro verifique . 2
E4 de conexdo conex&o dos cabos_ (_asta bem. ) )
Verifique se o posicionadorestaconectado no-votante:
. (Se o posicionador estiver danificado ou ndo posicionar a agulha com
. Posicéo de parada da | precisio e mostrar o codigo Er5, mantenha a tecla S pressionada por 3
agulha com problema [ segundos, entre no parametro M, coloque o valor em 0 para desligar a
funcéo.).

Nota: Se a caixa de controle fornecer o codigo de erro que a maquina ndo pode executar, ndo
ligue a energia até que o problema seja resolvido.
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