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1. ATENGAO ANTES DA OPERAGCAO

1. Antes de colocar a maquina em operagao pela primeira vez limpe as configuragdes
completamente.

2. A maquina é ajustada e inspecionada muito rigorosamente antes de sair da fabrica, mas apés a
entrega e carregamento de longa distancia, ha pegas da maquina podem se soltar ou deslocar,
entdo verifique-a cuidadosamente. Para mover o volante manualmente, veja se ha alguma
dificuldade para mover as pecas e se ha algum impacto ou som incomum. Sim, ajuste a maquina
corretamente e execute a maquina até a condi¢do normal.

3.Nunca opere a maquina sem lubrificar o carter do dleo.

4. Confirme se o plugue de alimentagao foi conectado corretamente a alimentagao.

5. O sentido de rotagcdo da maquina de costura é no sentido horario como observado do lado do
volante.

2. CUIDADO AO OPERAR A MAQUINA

1.Para evitar ferimentos, nunca coloque a mao sob a agulha ao LIGAR o interruptor de
alimentagao ou operar a maquina.

2.Para evitar ferimentos, nunca coloque os dedos na tampa do estica-fio enquanto a maquina
estiver em operacéo.

3.Nunca coloque o dedo na prateleira de protecéo, ao alimentar o tecido com a mao.

4. Para evitar possiveis acidentes devido ao inicio abrupto da maquina, desligue a energia da
maquina ao inclinar ou reparar o cabegote da maquina.

5.Sempre DESLIGUE a energia ao sair da maquina.
6.Para evitar possiveis ferimentos causados por ficar preso na maquina, mantenha seus dedos,
cabelos e roupas longe do volante enquanto a maquina estiver em operagao. Além disso, nao

coloque nada em torno deles.

7.Para evitar ferimentos, nunca opere a maquina com qualquer tampa do motor, guia de dedo ou
dispositivos de seguranga removidos.
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3. INSTALAGAO

1.Instale a bandeja e guie conforme
mostrado a direita.

2. Uma vez instalado, coloque a maquina
levemente na mesa.
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4. MONTAGEM SUPORTE DE LINHA

1.Instale as pecas do suporte da linha e
insira-as no orificio do tampo da mesa.
2.Aperte a porca da haste do apoio do
carretel (inferior) e fixe a unidade do suporte
da linha.

5. LUBRIFICAGAO

Encha a caixa de engrenagens se o
ponteiro (2) estiver abaixo da marca de
selecao inferior na janela da marca de
oleo (3) ao usar a maquina de costura.

As etapas de lubrificacdo sao as
seguintes:

1. Remova o tampéao de borracha (1),
encha com 6leo usando a funil de 6leo na
caixa de acessorios. (Oleo branco n°® 10)

2. Encha o 6leo até que o indicador de
Oleo (2) atinja a marca superior na janela
de marca de 6leo (3). Ndo encha muito
Oleo, caso contrario o 6leo fluira para o
cabecote quando virar a maquina.

3. Feche o tampao de borracha (1) do
enchimento de 6leo apds terminar a lubrificagao.
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O primeiro uso da maquina ou um
periodo de tempo por ndo usar a
maquina, por favor, use a tampa do
carter de 6leo (4), a barra da agulha (5) e
a estacédo de flexdo da agulha
respectivamente (6) a 2-3 gotas de dleo.

Cuidado:

1. Para evitar a inicializacao inesperada
da maquina de costura, desligue a fonte
de alimentagdo antes da operacao ser
conduzida.

2. Ao usar a nova maquina pela primeira
vez, abra o tampéao de borracha (1) e
encha com 200ml de 6leo. (Oleo branco
n° 10)
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6. FORNECIMENTO DE OLEO PARA DISPOSITIVO HR

Encha o dispositivo HR (1) e (2) com 6leo antes que
figue muito baixo para evitar a quebra da linha da
agulha e danos ao tecido.

7. PASSAR A LINHA

1. Abra a placa de tecido (1), a
protecao (2), a tampa frontal (3), o
prensador (4). Volte para a posigéao
original apés enfiar.

2. Se a maquina tiver rosqueado:

A: Dé um no6 na linha predefinida e
na linha que esta sendo usada
para passar a linha na maquina.

B: Apare os nos das linhas antes
de passar pelo buraco da agulha
para refazer a linha.

C: Linha da langadeira: apare os
nos cuidadosamente depois de
passar pelo orificio da langadeira.
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3.Se a maquina nao tiver passado a linha:

Certifique-se de que a linha da maquina esteja correta, consultando o item de passar a linha.
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8. SUBSTITUINDO A AGULHA

1. Afrouxe o parafuso e, em seguida,
retire as agulhas usadas. Insira as novas
agulhas nos orificios do suporte o
maximo que puder e deixe a ranhura
longa da agulha virada para vocé.

2. Aperte o parafuso.
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9. AJUSTANDO A TENSAO DA
LINHA

Faca ajustes de tensdo com o botao da
linha da agulha (1), o botdo superior do
tensor (1) e o botéo inferior do tensor (3).

Se vocé quiser apertar a linha, gire o
botao para a direita. Quando vocé quiser
se soltar, vire a esquerda. Tente usar
uma condicao de aperto de linha mais
solta para obter um efeito de costura
uniforme e bonito.
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10.AJUSTANDO A PRESSAO DO CALCADOR

1. A presséo do calcador deve ser tdo fraca I
quanto possivel, para que o tecido possa ser e
costurado e alimentado suavemente.

2. Desparafuse a porca de ajuste de pressao

(2).

3. A pressao do calcador aumenta se o parafuso
de ajuste de presséo (1) for girado.

11.AJUSTE DE RELACAO DIFERENCIAL
1. Desparafuse a porca de ajuste (1).

2.Se a porca de ajuste (2) girar no sentido
horario (diregao A), o diferencial sera menor do
que o tecido costurado e esticara; se girar no
sentido anti-horario (diregao B), a relagao
diferencial torna-se maior, o tecido costurado
encolhera.

3. Aperte a porca (1) quando o ajuste estiver
concluido.

10
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12.AJUSTANDO O COMPRIMENTO DO PONTO

1.Enquanto pressiona o botéo (1), gire o volante (2) para buscar a posigdo em que o botao entra
mais fundo.

2. Em seguida, continue a pressionar o botédo (1). Se o volante (2) girar no sentido horario
(direcao A), o comprimento do ponto aumenta; se o volante (2) girar no sentido anti-horario
(diregao B), o comprimento da haste ficara menor

Cuidado:

1. Para evitar a inicializagao inesperada da maquina de costura, desligue a fonte de alimentagéo
antes da operagao ser conduzida.

2.Antes de ajustar o comprimento do ponto das maquinas de costura, certifique-se de ajustar a
taxa de alimentacao diferencial.

11
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13.SUBSTITUINDO A FACA
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Substituicao da faca superior

—
—

S

1) Afrouxe o parafuso (1) e, temporariamente, o parafuso (1) depois de deslizar o porta-faca
inferior (2) para a esquerda.

2) Solte o parafuso (3) e remova a faca superior (4). Fixe temporariamente a nova faca superior
com o parafuso (3), gire o volante, coloque o porta-faca superior na posigéo inferior, mova a faca
superior para cima e para baixo para fazer a oclusao mutua cerca de 0,5-1,0 mm entre a faca
superior e a faca inferior, aperte o parafuso (3).

3) Centralize a ponta A da faca superior no ponto onde o centro da parte inferior da faca é
cruzado. Afrouxe os parafusos e confirme a distancia entre as facas superior e inferior. Em
seguida, aperte os parafusos (1).

4) Verifique a acao de corte da faca.

12
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2. Substituindo a faca inferior

1) Afrouxe o parafuso (1) temporariamente, o parafuso (1) depois de deslizar o porta-faca inferior
(2) para a esquerda.

2) Solte o parafuso (5), remova a faca inferior (6), insira a nova faca inferior. Ajuste a faca inferior
de modo que a folga entre a lamina da faca inferior e a placa da agulha seja de 0-0,3 mm e, em
seguida, aperte os parafusos (5).

3) Operar de acordo com as etapas 3 e 4 para substituir a faca superior.

ATENGAO

1.Para evitar a inicializagao inesperada da maquina de costura, desligue a fonte de alimentagéo
antes de realizar a operacao.

2. Tenha cuidado ao manusear a lamina da faca.

14.DESGASTE DA FACA

—— 6.'{1‘
A faca superior ¢é feita de uma liga resistente e \
nao requer desbaste por muito tempo. :
Quando a faca for cortada, amole a faca inferior. = 75°

Se o0 método de cortar estiver errado, a faca
ficara cega e nao podera ser cortada muito
rapidamente. Por favor, preste atencao a isso.

13
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15.SUBSTITUINDO O OLEO

1.Retire o parafuso (1) e drene todo o 6leo do
tanque. Apos a drenagem, aperte o parafuso
(1). E reabasteca com oleo novo.

2. Para a longa vida util da maquina, troque o
Oleo de lubrificagdo completamente apds um

més da operacgao inicial. Apds a primeira vez,
mudar o 6leo de lubrificagdo a cada 6 meses.

14
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16.SUBSTITUINDO O FILTRO DE OLEO

Esta maquina esta equipada com um filtro de
Oleo, para trocar o filtro de 6leo ap6s um més
de operacao inicial. Depois disso, troque o
filtro de 6leo a cada 6 meses.

15
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Nota: A dimensé&o geral da mesa, a régua e o canto esquerdo inferior do logotipo séo fabricados
de acordo com a necessidade do cliente. Caso o cliente ndo exija, sera feita de acordo com os
desenhos
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1. Precaugoes de seguranga

Por favor, leia estas informacdes técnicas e o manual da maquina de costura cuidadosamente
antes de usar e use-o corretamente.

1.1 (1)Tensao de alimentagéo e frequéncia de trabalho: Siga as especificagdes marcadas na placa
de identificacdo do motor e na caixa de controle.

(2) Interferéncia de ondas eletromagnéticas: Fique longe de maquinas de ondas magnéticas de
alta frequéncia ou transmissores de ondas de radio, para evitar que as ondas eletromagnéticas
geradas interfiram com o dispositivo de acionamento e causem mau funcionamento.

(3) Aterramento: Para evitar interferéncia de ruido ou acidentes com vazamento, faga trabalhos de
aterramento (incluindo maquina de costura, motor, caixa de controle)

1.2 Ao desmontar o motor ou a caixa de controle, ndo desconecte ou conecte a energia; ha alta
tensao perigosa na caixa de controle, portanto, depois de desligar a energia, espere mais de 1
minuto para abrir a tampa da caixa de controle.

1.3 Para garantir a seguranca pessoal, desligue a energia ao fazer a manutengéo do maquinario
ou realizar operagdes de passar linha da agulha.

1.4 AEste simbolo indica que quando a maquina é ligada, se houver um erro, 0 corpo humano
pode ser ferido ou a maquina pode ser danificada.

Portanto, os locais perigosos da maquina terdo este sinal.

AEste simbolo indica a presenca de eletricidade de alta tensao, etc., e os locais com riscos
elétricos terao este simbolo.

1.5 Este dispositivo garante que o periodo de garantia € de um ano em condi¢gdes normais de
trabalho e sem erro de operacéo.

18




— Nun Bp({(zia 1.

Qualidade e Tecnologia

2. Interface de fungao principal

INTERFACE DO PEDAL SENSOR
] ) 12
]E -] GND | 1 PEDAL - 1
j m M-IR R-IR
] S 2 LAMP
2 SV
2 7 FIR | 3| GND
. g Sv 4 I
INTERFACE DA SOLENOIDE FUNCIONAL M AEE @@
. : 13 J6
Ja JE 1 GMND 1 GMND
=il 30v 1 FIC SOLTO
O@E@E lERE 2 K3 2 K2
== e b0 —— 3 sV 3 K1
T =T  —
OEEME mE| 2 SV 1 SV
3
4 F-IRM 2 M-IRM
J5 JB Ja
14 J5
INTERFACE DO CALCADOR oo oloe =@
— [ T | o T 1 sV 1 R-IR
2 R-IRM 2 SV
30w 1 CALCADOR
15 J9
1 SV 1 5V
CORTE
2 GMND 2 GMD
= 3 PEO 3 PEO
30w 1 CORTE

3. Operacao da fungao da interface principal (pressione a area do icone para exibir na cor

reversa, solte para executar)

Tecla

Caracteristica

Descrigao

()

Configuragdes do motor

Modifique a velocidade, o modo de
trabalho, o ajuste da posicéo de
parada da agulha, etc.

a1

Posicéo de parada

A posicéo de parada muda
rapidamente.

O

Configuragdes do sensor

Conjunto de modo de sensor,
Valor Automatico

Ativado e seguro.

19
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A
I Configuragdes do calcador

Configuragdo modo calcador

Configuragao Corte

Configuragdo modo corte

Configuragdo modo ar

Configuragdo de modo ar

Configuracdo do LED
(lampada)

eI

Luminosidade definida

Configuracao de linha solta

f

Configuragdo do modo de trabalho com fio
solto

Configuragdes do painel

&

Idioma, bipe, etc.
pressione e segure 3s , Defina o paradmetro
Adv.

Margem inferior

1 Pode exibir o status atual do sensor,
velocidade maxima, modo atual, etc.

2 Exiba os parametros de costura de varios
segmentos, pressione e segure para entrar
na modificagdo de parametros de varios
segmentos

Chave de bloqueio superior

Desbloquear: pressione e segure 3s
Desbloquear.

pressione e segure 3s No TOP, pode
bloquear.

Tempo de bloqueio automatico definido em
par&metros do sistema.

20
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4 . Operacgao da interface do menu (liberagao apés leve toque, execugao apos liberagao)

Sair

De volta a interface principal

Parametro de
funcéo do item
de texto

Toque para modificar o item de parametro diretamente e salve-o
automaticamente

Parametro de
funcao de item
numeérico

Toque no item de modificacdo e o simbolo + aparece, na area de toque +
simbolo, complete 0 aumento ou diminui¢ao do valor do parametro

Pressione e segure para obter um aumento ou diminui¢do rapida.

Ajuste sensor
automatico

Na parte inferior da interface do menu do sensor, havera uma area de prompt
de texto de ajuste automatico. Siga as instru¢des de texto para concluir a agéao
correspondente. Apds a conclusao, retorne automaticamente a interface do
menu e salve.

21
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5. Tabela de parametros de fungao

Cc:d' de Fun? do de Faixa Padrao Descri¢ao da fungao
parametro parametro
Menu do motor
Padr&o de costura 0: Computador completo
1: Semi-inteligente
P-01 0-3 1
2: Manual completo
3: Tudo inteligente
Ligue para 0: desligar
P-02 encontrar a 0-1 1 .
posicdo da agulha 1: Ligar
Modo inicial 0: Modo automatico
P-03 0-1 0
1: Modo de controle de pé
Parar a selegao 0: Posigao superior da agulha
de
P-04 posicionamento 0-2 0 1: Agulha para baixo
da agulha 2: desligar
p.o5 | Velocidade 500-6000 | 5000 RPM
maxima
p.os |  elocidadede 500-6000 | 5000 RPM
costura
Sentido de 0: Sentido anti-horario
P-07 rotagéo do motor 0-1 1
1: Sentido horario
Valor de
P08 des!ocjamento da 0-23 5
posi¢ao da agulha
superior
Valor de A posicao da agulha acima é o
P09 des!o?amento da 0-23 11 ponto zero de referéncia para
posig¢ao da agulha calcular o valor de
inferior deslocamento
P10 Parar pontos de 1-999 1
atraso

22
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Estacionamento
P-11 intermediario 0-1 0
habilitado

Comecar a
costurar

P-12 aut’omatlcamente 0-1 0
apdés uma pausa
no meio da

costura

Numero de
agulhas para
P-13 atraso de parada 1-999 100
no meio do
caminho

Menu de levantamento do calcador

Elevacao 0: desligado
automatica do
1: Levante para frente
calcador
P-14 0-3 3 2: Levante para tras
3: Levante para frente e para
tras
Levante o 0: desliaad
: desligado
P.15 calcador quando a 0-1 0
costura parar na 1 aberto
metade
Levante o .
calcador quando a 0: desligado
P-16 . . 0-1 0
linha parar apés o 1 aberto
corte
Esperar um pouco (*100ms) Quanto mais tempo,
P-17 antes de levantar 1-50 4 mais tempo o calcador ficara
o calcador levantado

Hora de inicio do
P-18 levantamento do 0-20 0 *100ms
calcador traseiro

Tempo total de
P-19 producgao do 1-300 100 *1ms
calcador

23
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Ciclo de trabalho
P-20 de saida do 10-80 30 porcentagem
calcador
pq | lempodedescida ) 40, 50 *Ims
do pé calcador
P22 Tempo de espera 1-30 10 *1s
dos calcadores
Menu de corte de linha
Corte automatico 0: desligado
de linha 1: corte frontal
P-23 0-3 3
2: Apos o corte
3: corte frontal e traseiro
Interruptor de 0: Desativar
P-24 corte do pedal 0-1 1 '
traseiro 1: Ativar
Interruptor de 0: Desativar
P-25 corte manual 0-1 1
1: Ativar
Tipo de tesoura 0:A
P-26 0-2 0 1:B
2:C
Tipo faca lateral 0: A
pP-27 0-1 0
1: B
Modo 0: Desativar
P-28 transparente 0-1 0
1: Ativar
P-29 Valor transparente 1-200 20
P QLRSS 0-9999 0 1 ponto por 24
de corte
Atraso numero de
pulso de corte de
P-31 . , 0-9999 0
linha apods faca
reta

24
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Tempo de
P-32 execucao de corte 1-200 40 *1ms
de faca reta
Atraso no corte da
P-33 linha antes da 0-9999 1200
faca lateral
Atraso no corte da
P-34 linha apds a faca 0-9999 0
lateral
P-35 Tipo B E- Tempo 1-50 5 *100ms
de corte
P36 Tipo A E-Posigao 1-100 20
de corte
Tipo AE -
P-37 Velocidade de 500-2000 1000 RPM
corte
Menu de liberagao de linha
0: DESLIGADO
. - 1: Iniciar
Liberacao
P-38 automatica de 0-4 2 2: Fim
linha
3: Inicio e fim
4. LIGADO
Atraso de inicio
P-39 DESLIGADO 0-999 5
p4g | Atrasode 0-999 0
finalizagao
P-41 Tempo total 1-300 100 *Ims
P-42 Ciclo de trabalho 10-80 30 porcentagem
Menu do sensor
Ativar sensor 0: DESLIGADO
P-43 0-4 2 1: M-Sensor
2: Sensor F-M

25
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3: Sensor M-B
4: TODOS
p4q | Frotecaodo 1-999 100
sensor F-M
p45 | rotecaodo 1-999 20
sensor M-B
Acionador d
P-46 sgrl10sr(])? For © 100-450 200 A faixa de valores 100-450
representa, na verdade, a
P47 Acionador do 100-450 200 tensdo de dlsp?ro. 1 ’OV.'4’5V'
sensor M Quando a tensao induzida do
A Jor sensor € menor que a tensao
P-48 Clonacorgee 100-450 200 definida, o sensor é acionado.
sensor B
P49 Poténcia do 1-15 10 Estg paramgtro e ysado para
sensor F ajustar a intensidade de
Potancia emissao infravermelha do
P-50 ° enmle\a/l ° 1-15 10 sensor. Pode ser ajustado de
sensor acordo com o valor da tensao
Poténcia do induzida do sensor. Geralmente,
P-51 sensor B 1-15 10 nenhum ajuste é necessario,
mas o padrao pode ser usado.
Ativagao de 0: Desativar
P-52 seguranga do 0-1 0 _
calcador 1. Ativar
Ativacao segura 0: Desativar
P-53 da mesa de 0-1 0
costura 1. Ativar
Ativagao segura 0: Desativar
P-54 do escudo 0-1 0
1: Ativar
Menu de succgao
Auto succéao 0: DESLIGADO
1: Iniciar
P-55 04 3 2: Fim
3: Inicio e Fim
4. LIGADO
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Tipo sucgao 0: elétrico
P-56 0-1 0
1: pneumatico
Atraso de inicio
P-57 DESLIGADO 1-999 25
P-58 Atraso de 0-999 0
finalizacao
Fim do atraso *
P-59 OFF 0-50 5 100ms
Sucgao 0: Desativar
P-60 Intermitente 0-1 0
1: Ativar
P-61 TSN R 1-50 5 *100ms
intermitente
Tempo
P-62 DESLIGADO 1-50 5 *100ms
intermitente
Menu de costura multipla
P-63 NUM de costura 1-4 1
P-64 ID de costura 0-3 0
Adigao automatica 0: Desativar
P-65 de ID 0-1 1
1: Ativar
P30 .ID’ 1 Atraso de 0-9999 0 Calcule co~m 24 pulsos por
inicio de corte rotacdo do motor
pgg | D 2Atrasode 0-9999 0
inicio de corte
P-67 ID 3 Atraso de 0-9999 0
inicio de corte
& Ty W% 0-9999 0
inicio de corte
P_31 ID 1 Aftraso de 0-9999 0
corte final
P_69 ID 2 Af[raso de 0-9999 0
corte final
27
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p70 |10 3Alrasode 0-9999 0
corte final

P71 ID 4 Af[raso de 0-9999 0
corte final

P-33 ID1E-Atrasode | 9999 1200
INICIO

p.72 |D2E-Atrasode | ggqq 1200
INICIO

P-73 ID3E-Atrasode | g 9999 1200
INICIO

p.74 |D4E-Atrasode |, gg9q 1200
INICIO

P-34 Wb § & 110 0-9999 0
Final

p.75 | D2E-Atraso 0-9999 0
Final

P-76 ID 3 E - Atraso 0-9999 0
Final

p.77 | D4E-Atraso 0-9999 0
Final

P-57 Iy R 1-999 25
inicio de sucgéao

p.7g | ID2Atrasode 1-999 25
inicio de succgao

P-79 ID 3 Atraso de 1-999 25
inicio de sucgao

p.go | 'D4Altrasode 1-999 25
inicio de succgao

P_81 ID 1 Atralso Final 0-999 0
da succéao

P.82 ID 2 Atrrilso Final 0-999 0
da succéao

P.83 ID 3 Atrri\so Final 0-999 0
da succéao
ID 4 Atraso Final
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Configuragao de parametros do sistema
Linguagem 0: chinés
S-01 0-1 0
1:inglés
s-02 | Visordainterface 1-5 1 Interface 1-5
principal
Exibicdo do menu 0: Apagado
S-03 0-1 0
1: Luz
Sinal luminoso 0: desligado
S-04 0-5 5
5: brilho maximo
Configuragéo de 0: desligado
S-05 luz de fundo 0-5 S . .
5: brilho maximo
.06 Bloqueio de toque 01 1 0: desligado
de tela 1: aberto
Bloqueio de tela 0: desligado
1: 1 minuto
2: 3 minutos
S-07 0-5 0
3: 5 minutos
4: 10 minutos
5:30 minutos
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6. Parametros avancgados
No estado da interface principal, pressione e segure as configuragoes do sistema para
inserir os parametros avancgados.

Cad. Descricao
1 Versao principal
2 Verséao do painel
3 Velocidade em tempo real
4 Numero de pontos por operagao
5 O angulo fisico do motor, correspondente a posi¢ao fixa da agulha, clique na area
do valor e modifique o valor atual para a posi¢ao superior da agulha.
6 Clique na linha atual para entrar no modo de teste de resisténcia
7 Clique na linha atual para executar uma operacao de restauracao de fabrica
7. Erros
Céd Descricao Solugao
Tensdo muito alta - Verifique a tensao de alimentacao de entrada.
E-01 . )
- Substitua a caixa de controle.
Tensao muito baixa | - Verifique a tensao de alimentagao de entrada.
E-02 . .
- Substitua a caixa de controle.
Sobre corrente - Desligue o interruptor de energia e reinicie apos 30
E-03 segundos.
- Substitua a caixa de controle.
Falha no pedal - Verifique o conector do pedal.
E-04 .
- Substitua o pedal.
Erro de sinal de - Retire a ficha do motor, verifique o conector, ligue e tente
E-05 | posicédo da agulha novamente.
- Substitua o encoder do motor.
Erro de sinal do - Retire a ficha do motor, verifique o conector, ligue e tente
E-06 motor novamente.
- Substitua 0 motor ou o0 encoder do motor.
- Substitua a caixa de controle.
Motor bloqueado - Retire a ficha do motor, verifique o conector, ligue e tente
E-07 novamente.
- Substitua o motor.
- Substitua a caixa de controle.
E-08 | Desligue atela Aguarde até que o fornecimento de energia seja reiniciado.
E-10 | Falha de memodria Contate o fabricante
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E-11 Falha do interruptor | Abaixe o cabecgote ou verifique o interruptor ligado
de seguranca
Comunicar falha 1 - Verifique o conector do painel.
E-12 . .
- Substitua o painel.

Modo manual:
Levante o calcador na dire¢ao reversa e pressione manualmente o aparador de linha para abrir a
operacao de corte de linha reverso no menu de corte de linha.

Semi-automatico:

Com elevacao automatica do calcador, funcdo automatica de corte de linha.

Vocé pode usar as teclas de atalho para definir o tempo de uso de forma simples ou pode ajustar
as fungdes necessarias de acordo com a situagao real de acordo com a tabela de parametros.

Pedal Automatico:

1. O sensor frontal € acionado. Pressione o pedal levemente para entrar no modo de inicio da
costura (a velocidade de inicio da costura pode ser ajustada no parametro P-6). Neste momento,
a maquina pode ser liberada para funcionar automaticamente.

2. Quando o numero de pontos excede a configuragcao de P-44 (o numero de pontos entre os
sensores frontal e traseiro), o sensor traseiro ainda ndo dispara e para automaticamente.

3. Depois que o numero de pontos ¢é levantado, o sensor é acionado e entra no modo de costura
P-5 (velocidade maxima de execugédo) definido.

4. Apos a conclusao da costura, o sensor traseiro € exposto, o corte da linha e a agdo de
levantamento do calcador sdo concluidos e a costura € finalizada.

Automatico-PC:

Requer configuragao de parametro P-3 (modo de partida) automatica, complete as fungdes
correspondentes do modo totalmente inteligente sem pedal, e as configuragbes de cada estagio
podem se referir a configuracdo do modo totalmente inteligente.
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SAC - SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

0800 660 6000
assistencia@sunspecial.net.br;
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