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Obrigado por adquirir nossos produtos.
Para sua seguranca de uso, por favor, leia o manual de instrugdes antes de usar.
Guarde este manual de instrugées para facil consulta.
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1. Breve introdug¢do

- Esta mdquina é projetada com mecanismo de alimentagdo de tipo de link e link
- Mecanismo corta-fios e lubrificagdo total por bomba.

-E adequado para costurar couro, lona e outros materiais pesados,
como mala, assento de carro, tenda, sofd, etc.

-E confidvel e preciso as fungdes como corte de linha, posicionamento de agulhag, etc.

2. Especificagdo de maquindrio

- Esta mdquina é projetada com mecanismo de alimentagdo de tipo de link e link
- Mecanismo corta-fios e lubrificagdo total por bomba.

-E adequado para costurar couro, lona e outros materiais pesados,
como mala, assento de carro, tenda, sofd, etc.

-E confidvel e preciso as fungdes como corte de linha, posicionamento de agulhag, etc.

Materiais Calcador manual
Aplicacdo médios e

pesados Altura de elevacgdo pelo joelho
Velocidade de costura 2000 rpm Langadeira
Comprimento maximo do ponto  8mm Lubrificagdo
Curso da barra da agulha 37mm Potencia do motor direct
Agulha DPX 17X 23

3.Instalacéo do carter de dleo

-Insira a almofada de duas cabegas 2 nos cantos dianteiros do cdrter de dleo 1
-Insira as duas aimofadas de cabega nos cantos traseiros do cdrter de dleo 1

- Coloque o cdrter de 6leo 4 nos recortes da mesa;

-Insira as duas almofadas de borracha 5 nos entalhes da mesa.

8mm

16mm
Grande
Automatico

750W




4.Instalando o cabegote da maquina

1.Insira a barra de elevagdo da joelheira 1.
2. Insira as duas dobradigas 2 nos orificios da base da maquina.

3. Prenda as duas dobradi¢as nas almofadas de borracha 3 na mesa de trabalho e coloque o
cabegote da mdquina nas almofadas da cabega 4 que estdo no topo dos cantos do cdrter de dleo.

4. Bata a barra de apoio 5 no orificio da mesa.

NOTA: Bata a barra de apoio firmemente no orificio da mesa,
caso contrdrio, o cabegote da mdquina ndo estard seguro.

5. Instalacédo da joelheira

-Insira o conjunto da joelheira 1no eixo 2 sob o cdrter de dleo e aperte levemente o parafuso 3.




6. Ajuste da joelheira

1. Abaixe o cqlchor@ girando o elevador
da barra do cqlcodor@

2.Soltea porcq@A

3.Gireo pcrcfuso@ para ajustar

o suporte@ para uma folga de 2 mm.

4. Aperte bem a porca @

5. Solte a porco@.

6.Gireo porafuso até que a disténcia

entre a extremidade do parafuso e o
suporte seja de aproximadamente 8 mm.
7. Gire o parafuso de qjuste

para ajustar, de modo que o calcador
fique na posi¢do desejada dentro uma
disténcia de 16 mm acima da placa

da agulha quando a placa do
levantador de joelho @ estiver

totalmente pressionada.

8. Apos o ajuste, aperte a porca @

7. Lubrificacdo

1. Quantidade de éleo

Encha o dleo de acordo com a marca indicada
no carter. Marca (A) significa a posi¢do mais alta.
Marca (B) significa a posi¢éio mais baixa.

Se a quantidade de oleo for inferior & marca (B), o

oleo ndo serd bombeado e a mdquina ficard presa.
2.Encha o dleo

Por favor, encha o éleo de costura 18
no cdrter de dleo até a marca (A)

3. Troque o dleo
4. Desinstale o parafuso (C) e drene o 6leo usado

5. Limpe o cdrter de dleo e aperte o
parafuso (C), encha o dleo novo novamente

de acordo com a exigéncia.




8. Operacdo de teste

- Ao ligar uma nova maquina de costura pela

primeira vez ou apoés um longo periodo sem uso.

-Remova a tampa de borracha (A) na parte
superior do brago e placa
frontal, lubrifique totalmente as pegas

indicadas pelas setas.

-Instale a placa frontal novamente, levante

o calcador e opere a mdquina em

uma velocidade mais baixa de 1000-1500
rpm e observe o 6leo escorrendo

pela janela do medidor de dleo.

- Apods um més, a velocidade pode ser
aumentada de acordo com as diferentes

operagdes de costura.

9.Instalagdo da agulha

1. Gire a polia da maquina para mover a barra da Ggulha@ para sua posi¢do mais alta;

2. Solte o parafuso @;

3.Insira a agulha @ em linha reta o mdximo possivel, certificando-se de que a ranhura longa; da agulha

esteja & esquerda e, em seguida, aperte bem o parafuso @




10. Retirar a caixa da bobina

1. Gire a polia da mdaquina para levantar a barra
da agulha até sua posi¢gdio mais alta. Puxe a
trava 1 da caixa da bobina para cima e, em
seguida, coloque a bobina na caixa da bobina,
finalmente insira a caixa da bobina completa

com a bobina no eixo da langadeira.

2. Para remover a caixa da bobing, puxe a
trava e puxe a caixa da bobina para fora da

langadeira.

11. Enchendo a linha da bobina

1. Ligue a alimentagdo;

2. Coloque a bobina @ no eixo do
enrolador de bobina @;

3.Enrole alinha em vdrrios circulos ao redor
da bobina na dire¢do indicada pela seta;
4. Empurre para baixo o brago do
calcador da bobina @,‘

5. Levante o calcador;

6. Pressione o pedal, a operagdo

de enrolamento vai comegar;

7. Assim que terminar, o brago do calcador da
bobina @ se recuperard automaticamente.

- Se o enrolamento da linha n&o estiver limpo e
uniforme, solte o parafuso @ para ajustar a
posi¢cdo da base do enrolador da bobina.

*Gire o parafuso @ para ajustar a quantidade de

enchimento da bobina

- Aperte o parafuso para aumentar a

quantidade de enrolamento;

- Solte o parafuso para diminuir o

enrolamento quantia.

i
.

Observagdo:

A quantidade adequada de
enrolamento deve ser em torno de

80% da capacidade da bobina.



12. Retirar a caixa da bobina

1. Gire a polia da maquina para levantar a

agulha até sua posi¢do mais alta;

2. A linha da bobina deve estar torcida para a

direita, coloque a bobina na caixa da bobing;

3.Passe alinha pela ranhura @ e placa
de mola @ e, finalmente, puxe-a para
fora do entalhe

4.Verifique se a bobina deve girar no sentido
hordrio se a linha for puxada;

5. Segure a trava @ e cologue a caixa da
bobina no gancho.

13. Passando a linha da agulha

Levante a alavanca do estica-fio para sua
posigdio mais alta. Isso facilitard o enfiamento e

evitard que a linha saia no inicio da costura.




14. Ajustando o
comprimento do ponto

-Enquanto pressiona o limitador @ ,gire o seletor
de comprimento do ponto @ para alinhar o /

numero no seletor com a marca no limitador @ .

O numero é o comprimento do ponto em mm.

- Quanto maior o numero, maior serd o

comprimento do ponto.

- Pressione a alavanca 8 antes de girar o

botdo para um numero maior ou menor

15. Costura e arremate

1. Ligue a alimentagdo;
2. Pressione o pedal para iniciar a costura.

-Quando a alavanca de retrocesso @ for pressionada ou o bot&o de arremate estiver ativado

durante a costura, a alimentagdo serd invertida. Apos a liberagdo, a costura voltard ao normal.




16. Ajustando a tensdo de linha

Ponto normall
Linha da agulha
Linha da bobina

G W R R ws s W

R RN R W W

Faga a costura quando a tensdo da linha da agulha estiver muito fraca
Aumente a linha da agulha

Diminuir a linha da bobina

s

Costura de ponto quando agulha a tensao da linha € muito
Diminuir a tensdo da linha da agulha

Aumentar a tenscéo da linha da bobina

Al
N
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Tensdo da linha da bobina

Ajuste girando o parafuso @ até que a caixa da bobina caia suavemente por seu proprio peso
engquanto a ponta da linha que sai da caixa da bobina é segura.

Tensdo da linha da agulha

Depois de gjustar a tensdo da linha da bobina, ajuste a tensdo da linha da agulha para obter uma

costura boa e uniformel.
1. Abaixe o calcador.

2. Ajuste girando a porca de tensdo da linha @;

1



17. Ajustando a pressdo do calcador

Ajustando a pressdo do calcador
1. Afrouxe a contra porca @;

2. Gire o parafuso de gjuste @ para ajustar a pressdo do calcador,
se ndo for suficiente, gire o parafuso @ para aumentar a pressdo.

* A pressdo deve ser a mais fraca possivel, mas forte o suficiente para que o material ndo escorregue.

3. Aperte a porca ®

Ajustando o calcador de caminhada
1. Solte a porca @;

2. Gire o parafuso @ no sentido hordrio para aumentar a pressdo, ao contrdrio,

gire o parafuso no sentido anti-hordrio para diminuir a pressdo;

3. Aperte a porca @




18. Ajuste da mola tensora da linha

- A posi¢@o padrdo da mola tensora da linha @

é 5-8 mm acima da superficie superior da guia-linha @
quando o calcador @é abaixado.

1. Abaixe o calcador @ ;

2. Solte o parafuso @;

3. Gire o suporte de tensdo da linha @ para

ajustar a posigdo da mola;
4. Aperte o parafuso @
- A tensdo padrdo da mola é de O,3-O,6N.

5.Empurre a linha da agulha com o dedo até que ela
fique um pouco acima do tensor da linha @ e de forma
que a linha de cima ndo seja puxada;

6.Puxe a linha da agulha para baixo até que a mola @
esteja na mesma altura com a superficie superior

do guia-fio @ , € entdo mega a tenséo da mola.

7. Insira uma chave de fenda na fenda do pino de tenséo

dalinha @ e gire o pino para ajustar a tensdo da mola @

Observagdo: Se estiver usando um medidor de tenséo @ para
medir atensdo,faga aleitura na escala ao lado da linha vermelha.

19. Ajustando a guia
da linha superior

A posigcdo padrdo da guia de linha superior @
€ onde o parafuso @estc’: no centro da faixa

ajustdvel da guia de linha superior.

Para ajustar a posicdo, solte o parafuso @

e mova o guia-fio.

Se costurar materiais pesados, mova o guia-fio para a
esquerda. (Para aumentar a tensdo do estica fio)

Se costurar materiais leves, mova a guia-linha para a

direita. (Para diminuir a tensdo do estica fio)

13



20. Ajuste da Altura do calcador

A altura padrdo do calcador € de 8 mm quando é levantado manualmente.
1. Solte o parafuso @ para levantar a barra do calcador

2. Coloque um medidor com 8mm de altura sob o calcador;

3. Afrouxe o parafuso @ e gjuste a altura do calcador;

4. Aperte o parafuso @ .

8mm

21. Ajuste da altura dos dentes impelentes

1. Defina o comprimento mdaximo do ponto, quando o transportador @ estiver em sua
posig@io mais alta acima da chapa da agulha,

aaltura padrdo € de 1,2 mm

2. Afrouxe o parafuso @ e gire o brago de elevagdo de avango @ para gjustar a altura

dos dentes impelentes.




22. Ajuste do dngulo do transportador

O angulo padrdo do transportador é: quando o transportador estd em sua posi¢dio mais alta acima da

placa da agulha, a marca no eixo do suporte de alimentagdo estd na posi¢do horizontal.
1. Gire a polia da mdquina para levantar os dentes impelentes até sua posigdo mais alta;
2. Solte o parafuso (r);

3. Gire o eixo do suporte de alimentagdo na diregdo da seta dentro de uma faixa de 90 em relagdo &

posigdio do dngulo padrdo.

- Para evitar enrugamento, abaixe a frente do transportador (Fig. A)

- Para manter os materiais retos, levante a frente do transportador (Fig. B)
4. Aperte bem o parafuso de fixagdo @

E necessdrio ajustar a altura dos dentes impelentes um ganho apds este ajuste.

(Fig. A)

15



23. Ajustando a diferenga decomprimento do ponto
entre o arremate para a frente e o arremate

1. Retire a tampa traseira;
2. Solte o parafuso @ e gire o pino de conexdo @ ;

- Gire o pino @ no sentido hordrio, o comprimento do ponto para frente serd maior e o comprimento

do ponto de remate serd menor;

- Gire o pino @ no sentido anti-hordrio, o comprimento do ponto de avango serd menor e o

comprimento do ponto de remate serd maior;

3. Aperte o parafuso ® .

=

24. Ajustando a liberacdo de tenséo

O tempo de abertura dos discos tensores da linha pode ser ajustado.

Remova a tampa de borracha na parte traseira
do brago e gire o parafuso @ ,entdo o came de liberagdo da linha @ pode ser movido para a
esquerda ou para a direita.

Mova o came para a direita, o tempo de liberagdo serd lento

Mova o came para a esquerda, o tempo de liberagdo serd rdpido.




25 Ajustando o tempo da agulha e do mecanismo de alimentagdo

O tempo padrdo € quando o transportador & abaixado de sua posigdo mais alta ateé ficar
nivelado com o topo da chapa da agulha @ e oolhodaagulha @ também estd

alinhado horizontalmente com a superficie.
Ajuste alterando as fases do came de alimentagdo e da roda excéntrica UD
1. Remova a tampa traseira

2. Gire a polia da maquina na dire¢do reversa, coloque o segundo parafuso @ na engrenagem
do eixo superior como marca de referéncia, faca o terceiro parafuso @ da roda excéntrica UD
ligeiramente abaixo do parafuso da marca de referéncia @

3. Continue a girar a polia da mdquina, defina o segundo parafuso @ f roda excéntrica UD
como marca de referéncia, faga o terceiro parafuso @ do came de alimentagdo ligeiramente

mais alto que o parafuso da marca de referéncia @ .

4. Se precisar de uma posi¢do ndo sincronizada, solte os trés parafusos da roda excéntrica UD,

ajuste o came excéntrico® - na diregdo da seta (A) ou (B)
Para aumentar a tensé@o da linha, gire o came excéntrico na diregdo (A)
Para evitar que a agulha entorte, gire o came excéntrico na diregdo (B)

Apos o gjuste, aperte todos os parafusos.

26. Ajuste da quantidade de
lubrificagdo da langadeira rotativa

Incline o cabegote da mdquina para trds e gire o
parafuso de ajuste de dleo @ para ajustar a
quantidade de dleo da langadeira.

17



27. Ajustando a altura da barra da agulha e o tempo da langadeira

Quando a barra da agulha @ estiver em sua posi¢gdio mais baixa, a linha de referéncia superior (A)

na barra da agulha deve estar alinhada com a borda inferior da bucha da barra da agulha @ .
1. Gire a polia da mdquina para abaixar a barra da agulha até sua posi¢cdo mais baixa;

2. Retire a tampa de borracha @

3. Afrouxe o parafuso @ e mova a barra da agulha @ para a posi¢do adequada;

4. Aperte o parafuso @

5. Feche a tampa de borracha @ .

Levante a barra da agulha @ da posigdo mais baixa, quando a segunda linha de referéncia
(B) na barra da agulha estiver alinhada com a borda inferior da bucha da barra da

agulha @ aponta @ da langadeira deve estar voltada para o centro da agulha @ .

1. Gire a polia da mdquina para levantar a barra da agulha @ de sua posi¢gdo mais baixa até
que a linha de referéncia (B) esteja alinhada com a borda inferior da bucha da barra da agulha @

- Quando a barra da agulha sobe 2,4 mm, a folga entre a parte superior do orificio da
agulha e a ponta da langadeira deve ser de 1,3-1,8 mm

2. Solte o parafuso @ e faga a ponta da langadeira apontar para o centro da agulha (§),

a folga entre a ponta da langadeira e a agulha deve ser de 0,05 mm

3. Aperte o parafuso @ .

1.3-1.8mm

P12z



28. Ajuste da bomba de éleo

Se o dleo ndo circular observado na janela do
medidor de éleo em uma velocidade de costura
mais baixa, gire a placa de gjuste de dleo @

para cobrir o orificio de dleo @ .

29. Ajustando a quantidade de elevacgdo dos calcadores

1. Movimento vertical do calcador e do pé calcador
- O calcador @ e o calcador @ movem-se verticalmente um apds o outro

- Normalmente, o curso do calcador e do pé-calcador € o mesmo ou o curso do pé-calcador &
ligeiramente inferior.

Coloque a alavanca de levantamento de leitura na posigdo mais baixa e abaixe o elevador da barra do

calcador, solte o parafuso @ e mova o came de levantamento de alimentagdo superior @
Mova-o para a direita para fazer com que o curso de dois pés seja igual

Mova-o para a esquerda para diminuir o curso do calcador.

2. Ajustando a quantidade de elevagdo dos calcadores Ajuste a quantidade de elevagdo de dois pés
para corresponder aos materiais a serem costurados.

Solte o parafuso @ e mova o parafuso para cima para aumentar a quantidade de elevagé&o ou mova
o parafuso para baixo para diminuir a quantidade de elevagdo.
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3. Ajustando a folga para frente/para trds dos dois pés

Para evitar que a ranhura frontal do calcador bata
na parte traseira do calcador, a folga de C deve ser
mantida em cerca de 3 mm.

Solte o parafuso do brago de alimentagdo R e gire
o eixo da rocha de alimentagdo @ para ajustar.

4. Ajustando a quantidade de avango do pé de caminhada

- Aragdo padréo da quantidade de ragdo entre

o cdo de alimentagéoeopé éde 1

A quantidade de avango do calcador pode ser ajustada

de acordo com os materiais a serem costurados.

Solte a porca @ e mova o bloco deslizante Para cima:

diminua a disténcia L para diminuir a quantidade de avango

Para baixo: aumente a disténcia L para aumentar a

quantidade de alimentagdo

30. Ajustando o mecanismo de corte

1. Mecanismo de corte (Fig. 29)
2. A relacdo entre faca fixa e faca movel (Fig.30)
(1) A folga entre a faca fixa @ e afaca movel @ deve ser de 0,3 mm
(2) Ajuste a posi¢do ilustrada pela (Fig. 35)
(3) Mova o abridor da caixa da bobina e ajuste o suporte da faca fixa.
3. Eixo da alavanca do came do cortador de linha (Fig. 31)
(1) Instale primeiro o eixo @ na base da maquina;
(2) Instale a alavanca do came L no eixo @ conforme ilustrado;
(3) Gire levemente o eixo @ e instale o bloco de posicionamento @ conforme ilustrado.
4. Instalagdo do solendide de corte (Fig. 32)
(1) A pressdo do solendide
a. O curso padréo é de 6,0 mm
b. Gire a porca (A) para ajustar o curso (2) Instalando o solendide
c. Fixe o solendide pelos parafusos B e C;
d. Certifique-se de manter a folga entre a placa acionada @ e aalavancado cameR @ Tmm;
e. Quando o solendide estd ativo, deve haver uma folga de O,5 mm entre a alavanca do came L

@ e alavanca de came R @ . Se precisar gjustar, mova a base do solendide mostrada pela seta.



5. Instalagdo do came de corte (Fig. 33)
(1) Quando o joystick estd no ponto mais baixo.
(2) Ative o solendide e gire o came de corte @ até que o came toque com o rolo, entdo fixe o came;

(3) Defina o solendide inativo e faga a alavanca do came @ restaurar a posi¢do original,

deve haver uma folga de O,5-1,0 mm entre o came e o rolo.
6. Ajuste das facas (Fig.34)
(1) A relagdo entre faca fixa e faca movel

A folga entre a faca movel (D e o centro da agulha é de 7,5 mm. e a folga entre

a faca fixa @ e o centro da agulha é de 5 mm.

(2) Ative o solenoide. A faca movel (D girard para a direita acionada pelo came de corte.
Quando a faca moével (D se move para a posigdo mais & esquerda, a folga entre as duas
facas @ e @ deve ser de 1,5-2,0 mm

(3) Ajuste o solendide de corte

a. Se o corte da linha ndo for suave, especialmente a linha grossa usada.

SO precisa aumentar a pressdo de corte:

b. Ajuste da pressdo de corte: solte a porca B, ajuste o parafuso A para obter a pressdo razodvel.

21
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31. Limpeza

1. Levante o calcador;

2.Remova os dois parafusos @ e achapa da agulha @ ;
3. Limpe os dentes impelentes com uma escova macia;
4.nstale a chapa da agulha @ com dois parafusos @ .

5. Gire a polia da maquina lentamente e verifique se a agulha cai
no centro do orificio da chapa da agulha

*Se ndo
- Verifique se a agulha estd torta
- Solte o parafuso @ e reinstale a chapa da agulha @

6. Gire a polia da maquina e levante a agulha acima da chapa da agulha,
verifique se a ponta da agulha estd romba, se sim, troque por uma nova.

7.Incline o cabegote da mdquina para trds

8.Remova a caixa da bobina @

9.Limpe o gancho com um pano macio e verifique se o gancho estd gasto

10. Retire a bobina da caixa da bobina e limpe a caixa da bobina com um pano macio
11. Insira a bobina na caixa da bobina e coloque a caixa da bobina de volta na mdquina

12. Limpe a poeira no filtro (A) da bomba de dleo
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Pardmetros Técnicos
MAQUINA RETA DIRECT DRIVE COM TRANSPORTE DUPLO RTI 1048
DD1-127V / DD2 - 220V
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Prefdcio

Obrigado por adquirir este produto, a fim
de fazer um melhor uso do produto, antes
de instalar e testar, por favor, leia atenta-
mente as instrugdes de operacgdo e as es-
pecificagées do equipamento de costura,
para usar corretamente, e ser instalado e
testado por profissionais.

NOTA:

- Este produto é aplicavel apenas & faixa
especificada de equipamentos de costura,
ndo use para outros fins.

-Nossa empresa tem o direito de
interpretacdo final deste manual.

- Se tiver alguma duvida na utilizagdo do
produto ou algum comentdrio ou sugestdo
de nossos produtos e servigos, ndo hesite
em nos contactar!

-Devido & atualizagdo de produtos, recursos
e especificagdes estdo sujeitos a alteragdes
sem aviso prévio.

- O uso das instrugdes de operagdo:
As instrugoes de operagdo fornecem

informagdes de orientagdo com base nos
requisitos do usudrio.

- As informagdes envolvem equipamentos
e outras ocasides de uso, transporte,

instalagdo, uso e manutengdo.

- As instrugoes de operagdo destinam-se a
usudrios e pessoal técnico.

INSTRUGOES DE SEGURANGA

1.

3.

Certifique-se de que o botdio do
controlador esteja desligado antes de
conectar a energia

Certifique-se de que todo o cabo do
conector do motor estd conectado
antes de ligar o botdo do interruptor,

caso contrdrio, ocorrerd um erro.

N&o desmonte o controlador sem
profissionais, para evitar acidentes.

Certifique-se de que o fio esteja
aterrado, evite choques elétricos.

Cuidado: O interior do controlador
e o fio dainterface estéo com forte
energia, ndo toque, para evitar
choque elétrico!



Defini¢do de porta

@ Tomada elétrica

@ Saida de codificagdo

@ Soquete do interruptor do pedal
(@ saida de luz LED

* Siga a definigdo da interface e do

terminal Conexdo de fase colorida.

Descricdo do painel de operagdo

® No modelo de trabalho,
alterne a posi¢do da agulha de cima
para baixo; no modelo de pardmetro,

defina o pardmetro.

@ @ No modelo de trabalho,
abra e feche aluz de LED; no modelo

de pardmetro, salve o pardmetro.

B @ No modelo de trabalho,

ajuste a velocidade do motor, no
modelo de parémetro, escolha e
ajuste o par&metro.
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Ajuste de parédmetros e exemplo

1. O painel € uma tela de quatro ditigal nixietube

Ajuste a velocidade pressionando as teclas e B quando estiver na interface de espera

2. Nainterface de esperaq, pressione a tecla ,quando a luz indicadora da posi¢gdo da agulha em
cima estiver acesa, a agulha estard parada em cima, quando a luz indicadora da posigéo da agulha
em baixo estiver acesa, a agulha estard parada em baixo, quando a luz indicadora estiver apagada,
a fungdo de posi¢do da agulha serd desligada. quando a luz indicadora estiver acesa, a fungdo de
posigdo da agulha serd desligada.

3. Nainterface de espera, pressione a tecla @ paraligar/desligar a luz do cabegote da maquina.
4. Entre e altere o parédmetro do sistema:

@ Quando a energia estiver ligada, pressione a tecla por alguns segundos e, em
seguida, pressione a tecla ,ela

O nixietube mostra "P-O0O"
@ Pressione a tecla ou E] para alterar o pardmetro.

@ Depois de escolher o pardmetro, pressione a tecla [E] , entre no pardmetro e, em

seguida, vocé poderd alterar o valor do pardmetro com a tecla ou B .
@ Pressione a tecla @ para salvar o valor
5. Configuragdo da rotagdo do motor no sentido hordrio e anti-hordrio:

(D Quando a energia estiver ligada, pressione a tecla por alguns segundos €, em
seguida, pressione a tecla , entre em no modo de pardmetro, o nixietube mostra “P-O0”

@ Pressione a tecla , altere o pardmetro para “P-02".
@ Pressione a tecla para entrar no pardmetro, use as teclas e E]pc:rq alterar o valor.

0 significa configuragdo de rotagdo no sentido anti-hordrio, 1significa configuragdo de

rotagdo no sentido hordrio
@ Pressione a tecla @ para salvar o valor.
6. Reinicializagdo:
@ Quando a energia estiver ligada, pressione a tecla [E] por alguns segundos e, em
seguida, pressione a tecla 4

O nixietube mostra “P-O0".

@ Pressione a tecla @ por trés segundos para redefinir.



Codigo de erro e parametro

Lista 1: cédigo de erro

Erro de codigo Significado Possivel problema
@ O hall do motor estd quebrado @
ErO1 O erro da posi¢&o da agulha O im& do volante caiu @ A conexdo da
linha de sinal da agulha 9 néo estd boa
@ A conex&o da linha de sinal da agulha
£r02 Ndio é possivel testar o sinaldo | 9 ndo esta boa
r
motor @ A conexdo do interruptor do motor
ndo estd boa.
. @ A conex&o da linha de sinal da agulha
O saldo ou fase de ~ i )
ErO3 9 ndo estd boa. O compartimento do
O motor estd errado motor estd quebrado.
. @O motor estd sobrecarregado. @
A protegdo do rotor ~ ) )
ErO4 A conexdio do motor. A linha de energia
blogueado o
ndo e boa.
ErO5 O hardware estd com excesso @ O motor estd sobrecarregado. @ A
I
de corrente conexdo do motor. A linha de sinal ndo é boa.
cor A comunicagdo serial (D) A conexdo da linha da caixa de
r
A acdio estd errada. controle ndo estd boa.
Erro no interruptor de . )
ErO8 ) @ Despejo de equipamentos
despejo
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Codigo de erro e parametro

Lista 2: paradmetro

Numero da
fabricade
licengas

Faixa de

parametros

O mais alto A velocidade mais alta
P-O1 bloqueado 200-5000 4000
} bloqueada
velocidade
A configuragdo

de positivo do O significa rotagdo

P-O2 ~ O-1 O negativa, 1significa
motor e rotagdo - I
; rotacdo positiva.
negativa
O dngulo de N
P-03 | descida 0-23 12 O Gngulo do batente
inferior
parar
P-O4 A velocidade inicial 200-800 200 A velocidade inicial

Se for maior que 50, é
uma curva de arremesso
P-O5 Curva do pedal 1~100 50 para cima e, se for menor
que 50, é uma curva de
arremesso para baixo

P-06 Velocidade de 120 8 Velocidade de parada
parada do motor

P-O7 Luz O-1 1 1:LIGADO O : DESLIGADO
Pare para

Parar para encontrar a

P-O8 encontrar a O-~1 1 s
posi¢cdo da agulha

posi¢do da agulha

- Modo de parada da
P-O9 g posic O-~1 1 agulha para cima e para
o pino h
baixo
pijo | Modoautomatico | o o 0 Normal 1: Automético
interruptor




Funcionamento

Tempo de automdtico e
P-11 funcionamento do 1-99 5 ;
funcionamento do motor
motor
tempo
Funcionamento
P12 Tempo de parada 1-99 5 automatico e parada do
do motor motor
tempo
P-13 Selegdo do motor 200-~-5000 3500
P-14 Corrente maxima 200-999 750 Aceleragdo do motor
Versd&o da . -
- Numero da verséo
P-15 placa-made -
. da placa-mée
numero
P16 Versdo do painel Numero da verséo do
numero painel
p.17 Senha 0-9999 2013 Senha para parémetros
avangados
O:Sem agulhamento
Enchimento 1:Meio ponto
P-18 de agulhas 0-3 1 2:Preencher um
método Agulha 3: agulhamento
continuo
P-29 | Tenséoinicial 180-999 250 Ponto de tensco de
partida do motor
Aceleracdo Tensdo de aceleragdo de
P-30 T irﬁiciql 180~999 300 partida do motor
ponto (5V=1024)
Velocidade elocidade méxma
P-31 maxima 300~1000 750 ~
tensdo ponto de tensdo
(5V=1024)
Chave de
P-32 seguranga O-~1 1 1: LIGADO O : DESLIGADO
detecgdo
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