Instruc@ Te&nica para M&juina de Costura integrada, Autom&ica V1.7

4. Instrucgo de uso da caixa de operaco

1.  Precaug®s:
Por favor leia a presente instrugi e 0 manual da m&uina antes do uso

1.1 (1) Tenc@ da fonte de alimentagd e frequéncia de funcionamento: por favor siga as especificagdes

(2) Interferéncia de onda eletromagnéica: mantenha a m&yuina distante dos aparelhos de alta

freqUncia de ondas ou transmissores de rétlio, de mode que acionador n&b seja afectado e
acontecesse erros.

(3) Ligacd a terra: liga a terra por favor para evitar interferéncia de ruo ou acidente de vazamentoelérico(incluindo

m&uinas de costura, motores, caixa de controle, posicionador).

1.2N& esquec de desligar a energia antes de desmontar o motor ou arm&io de controle; HatenG
a tampa do arm&io de controle.

alta no armaio de controle, por favor espere por mais de 1 minuto depois possa abrir

1.3 A fim de garantir a seguran@ dos funcion&ios, por favor desligue a fonte de alimentagd® ao fazer manuteng® mecénica ou

proceder ao trabalho de costurar.

1.4 & Esta marca significa que ao ser instalada a m&uina, se tiver erros, deve  prejudicar a m&juina prépria ou o funcion&io.

Por isso, estas marcas aparecerd nos lugares perigosos nos aspetos de m&guinas.

Esta marca significa que hatencab alta. Por isso, estas marcas aparecer& nos lugares perigosos eléricamente.
1. 5 O prazo de garantia do presente dispositivo ser&de 1(um) ano na hip&ese de que néb tiver acontecido erro de operagi.

2. Tabela de Paramé&ros de Sistema:

A: 587/586 (versép digital automé&ica)  B: 587C /CD (versé LCD autom&ica)
D: 588C / CD (versé LCD microdeo integrada automética)
material grosso) G: 587C / CD (vers&b LCD automética, modelo neutro)

1: 589 (m&yuina integrada autom&ica 9813) J: HSAC75-2AF (versé LCD mé&guina automé&ica, Star)
material grosso, Star) L: 587Y (m&quina automética de built-in cal@dor)

E: 587H /586H (verséo digital autom&ica de material grosso)
H: 587CH / DAC (vers& LCD automética de material grosso,modelo neutro)
K: H5AC75-2AFH (versé LCD automética de
N: 587YH (m&quina autom&tica incorporada de cal@dor para material grosso)

C: 588 (versép digital microdeo integrada automética)
F: 587CH (vers& LCD automética de

Funcd®

Descrigi

Selegd da fungd
de costura sdida
inicial

Realize de ida e volta de costura sdida inicial O nimero

Selec da fungd
de costura sdido
final

Realize de ida e volta de costura sdida final O nimero

Costura livre

Pise no pedal para a frente, pode costurar normalmente, parando na posiGi intermedi&ia, e pise para tré,
complete as fungZes de corte e retirada de linha, etc.

Costura sdida
contfua

1. Pisar no pedal para a frente pode executar as ag@es de ida e volta de costura, a frequéncia €definida pelo
segmento D, no m&imo pode atingir até15 vezes (F).

2. O modo de costura sdida contfiua & considerado modo de disparo, n& precisa de pisar no pedal
constantemente, e a luz de costura ilumina-se constantemente.

3. Quando esta fung@d estiver ativa, as definigies de costura sdida para frente e para tr& s& invdidas.

Costura fixa

1. Pise no pedal para a frente, para executar agulhas de costura definidas pelo segmentos Eou E, F, G, H.

2. No processo de costura de cado segmento, levante o pedal, a costura p&a-se imediatamente, e continue a pisar
no pedal, vai comeqr a executar as agulhas definidas de cado segmento inacabadas.

3. Quando as agulhas de costura do segmento Ultimo estiverem conclu #las, realize-se automaticamente as agfes
de corte e retirada de linha de costura sdida (Se forem escolhidas).

Disparo de costura
fixa

1.0 disparo de costura fixa da agulha évdido. Ao disparo do pedal, o sistema automaticamente executa agulhas
de costura definidas pelos segmentos de E , F, G, H, n& precisa de pisar no pelda constantemente..

2. Modo de costura sdida contfua, a luz corresponde ao bot& ilumina-se constantemente, mostra que o modo de
costura sdida cont fiua €considerada como modo de disparo.

Selegi de corte de
linha

Define ou cancele a fung® de corte da linha.

valor

Elevagip da agulha

No. item descrigi Faixa definida = modelo classe ] Mode de costura livre, dependendo da duragd, podem ser diferentes, nomeadamente complemento de semi -
padr& complemento da "—‘ agulha , uma agulha ou algumas semi-agulhas cont fiuas.
1 \klocidade m&ima do pedal Definir a velocidade m&ima de rotagd do pedal 200~ 5000rpm S700 ABCDGLIL | aguha
P &0 dop 200~3500rpm 3000 EFHKN Posig da parada l v Defina atalho para posigg da parada da agulha, se o bot&b estiver vdido, €a parada de agulha superior, se a
2 soft start A funcg de costura lenta no in €io__1~9: pontos de Soft Start 1~9 1 Todo | da agulha v func@ do bot& estiver cancelada, édefinida como a parada de agulha inferior.
3 Definiga de costura de refor@ Para realizar os pontos decorativos de costura perfeita o 0 Todo \
decorativa 0: invdido 1: vdido Cal@dor mélio Defina atalho para Cal@dor médio: Defina ou cancele a fungi de Calgdor médio.
4 Altura mé&ima de costura de especificar a altura de costura de comprimento do ponto 200~ 4000rpm 3000 ABCDGLIL |
comprimento do ponto P P P 200~3500rpm 2500 EFHKN Cal@dor_ de corte Depois de corte da linha, defina atalho para Calgdor de elevagd: Defina ou cancele a fungé de Calgdor de
5 Definigi de modo simples de costura 0:invdido _1: vdido 0/1 0 Todo | de linha elevagi.
9 \klocidade limitada de pesponto Pode evitar quebra de agulha 500~ 1500rpm 800 Todo |
19 Depois de costura de refor@ avan@ 0: invdido  1: vdido 0/1 0 Todo | Arranque suave Defina atalho para arranque suave: Defina ou cancele a fung de arranque suave do pedal.
Definigi de funcé no interruptor de O: pesponto sG1: pesponto e ponto complementar 2: pesponto - = — — -
0 t:osturagu = ’ séF:)aen? movimentgg?g P ’ pesp 07172 0 Todo | 1.A0 executar a bota, pode circular a comuntagg entre os valores de exibigi definidosde agulhas superior,
T T — médio e inferior na tela de exibig.
g i:oc!gage ge 502 startzl ﬁve:oc!gage ge ;‘ponto, 50? start 1?)2“ gggrpm ﬁ)%oo logo : Superior: As luzes de n el correspondente com os nimeros da agulha dos segmentos de A,B, C , D iluminam-se;.
ocidade de so start: velocidade de “onto, so tostalt rpm odo Mélio: As luzes de n el correspondente com os nUmeros da agulha dos segmentos de E, F iluminam-se.
23 \elocidade de soft start 3 A velocidade dos pontos de 3297 soft start 100~3000rpm 1500 Todo | Definigl de Inferior: As luzes de n ¥el correspondente com os nimeros da agulha dos segmentos de G, H iluminam-se.
24 Desce suave do calgdor 0:invdido 1: vdido 01 0 Todo ! nUmero de agulha | 5 | 2. Correspondente com os nUmeros de agulha dos segmentos de A, D, pode ser definido de 0 a 15 agulhas, para os
2 Levantamento do calGdor para Definig da funga de levantamento do calGdor para habilitar 0/1 0 ABCDEFGFIJK \ definir / vista da Y nUmeros da agulha do segmento da B, C pode ser definido de 0 a 15 agulhas. Em que palavrasda A, b, C,d ,E, F
habilitar 0: invdido  1: vdido 1 LN selecgd do visor de cristal | fuido representam 10,11,12,13,14,15 agulhas. Correspondente com os nUmeros da agulha do
27 Posicionamento ao ligar aenergia 0:invdido _1: vdido 0/1 0 Todo | segmento da E, F,G,H, pode ser definido de 0 a 99 agulhas. o .
Definig de modo de sinal de interruptor para elevaga da 3. Para modelos com funcé de abragr fio, prense este bot& por um tempo longo, pode exibir a forg, ajuste da
Modo de sinal de interruptor para cabeq forg de condutor pode ser apresentado( os préximos trés luzes estd acesas, LCD " [ _7]") e pressione o bot2d
3 elevagi da cabe@ 0: Normalmente aberto 1: Normalmente fechado 2: oz 0 Todo ! novamente para sair. _ _
Desabilitado para proteger 1. Entre em classes dos par&metros diferentes
Sob interface da definigh da costura, pressione o bot&® P com um tempo curto para entrar na [ Interface de
29 Tempo de desce suave do calGdor Quanto mais tempo definido, mais devagar a descer o calador 50~500ms 300 Todo I} parametros] , neste momento, pode ser exibido o parémetro de n wel | na lista dos par&metros.
- 50 ABCDGIIL Sob interface da definigi da costura, pressione 0 bot& P com um tempo longo para entrar na [ Interface de
32 Tempo de parade na costura de refor@ Regular o tempo de parade na costura de refor@ 5~500ms 100 EFAKN | digitar senhal .Depois de digitar a senha correta e pressione 0 bot& P para entrar em servi@ de [Interface de
- = " - — par&metros] , neste momento, podem ser exibidos os par&metros de n wel | e 11 na lista dos par&metros..
2 Mode de velocidade padr&p na costura 0: velocidade da costura de refor@ automéica o 0 Todo n 2. Configuracges de senha
‘[j)e fr?ff”S’d 5 L: velocidade de pedal Sob interface da definigi da costura, pressione o bot& P com um tempo longo para entrar na [ Interface de
efiniG de vezes na contagem das NN = - f — digitar senha] . Pressione a combinagi de bot@es " bot& de explos& + bot& de arranque suave " para entrar na
35 0: N& hafuncib de contagem de pe 1~20: vezes mais um 0~20 1 Todo | > ) po SO
pe@s g g pea De;r;ngel:rgo @ [Interface de redefinigi da senhal . Tré luzes correspondentes com bot& de S ( Da esquerda para a direita ,
37 Tempo de limpeza de fio Tempo de limpeza de fio 0~800ms 40 Todo 1 P respectivamente, S1, S2, S3 lampada / tré luzes primeiros, onde a luz brilhante) indica o estado atual. Luz S1 esta
41 \klocidade baixa \elocidade minima do pedal 100~400rpm 200 Todo | acesa , digite sua senha antiga , Depois de final, pressione a combinagg de Bot&bs " bot&b de explos& + bot&b de
42 Opc de curva de pedal 0: Normal 1: Aceleragb lenta 2: Aceleragd répida 0/1/2 0 Todo | tangente ". Se a senha estiver correta, ent& entrar na  [Interface de redefinigi de senhal , se a senha estiver
Definigg de limpeza de fio para . . . errada fique em estado de S1) . Enquanto isso , as luz S2 est&acesa. Solicitado a digitar uma nova senha ,
43 habilitar 0:invdido  1: vdido 0/1 1 Todo | pressione o bot@ S para confirmar. Quando luz de S3 brilhante, digite a nova senha novamente, no final,
- - - - — pressionar bot& de S. Se as duas entradas iguais, o cendio ébem-sucedida, volte a [Interface do par&metros] ;
44 MVelocidade de corta fio '\)/EIOC'dide de %ortzflo hao: Timitacs de velocidad 100—-400rpm 2580 Todo ! Se as duas entradas n& iguais, volte a estado de S1, LCD apagada , digite a senha original novamente. Na
45 \elocidade limitada de pesponto l,alr.a e.‘t”dar quebra de agulha 0: sem limitaced de velocidade 01 0 Todo | configuragd, pressione o bot P para retornar diretamente al Interface de parametros] , na salve as alteraggs .
- Imitada Cada senha pode ser definida como o valor dos d itos de 0 a 9 e letras A ~F.
) . 200 ABCDEFGHIJ
46 Tempo de demora de descer o calador A demora épara confirmar caldor se estadescido 0~800ms —~ LIT\I 1 Funga de estudo Defina ou cancele fung de estudo. (Aplicével para painel de operagg LCD)
Tempo de press@ completa ao levantar =
47 o calador Tempo de sala de pressa@ completa ao levantar o calGdor 0~800ms 150 Todo I Definigi de botzd As configuragges do ponto de segmento, voc&pode configurar um total de 15 segmentos nmero P1 ~ PF de
T do programa agulhas (Aplicével para painel de operagd® LCD)
48 E:igggrsaﬂa no levantamento do ciclo de sa®a no levantamento do calGdor 0~100 30 Todo 1 Definiceo do f
efinigid de for@ ) ) )
49 Tempo retido do calGador levantado Desliga-se automaticamente apcs o tempo retido 1~60(s) 12 Todo 1 de abrar fio Defina rapidamente a for de abrar fio.
50 Tempffle sala de pesponto de press@ | o1 e sa la de pesponto de press completa 0~800ms 150 Todo 1l Corte a botzp do ajuste da velocidade. Prensa contmua, velocidade de costura diminui, a tela muda
completa T A BEFGIIRLN au;omaticamente para a velocidade de referécia. Costura simple e costura livre s& vdidos. (Aplicavel para
51 ciclo de saa no pesponto ciclo de saa no pesponto 0~-100 1] Botéb do ajuste da painel de operagg LCD) _ _
. . . — . 5 COI velocidade Aumente a bot&@ do ajuste da velocidade. Prensa contmua, velocidade de costura aumenta, a tela muda
52 Tempo retido do pesponto Desliga-se automaticamente ap&s o tempo retido 1~60(s) 2 Todo 1 automaticamente para a velocidade de referécia. Costura simple e costura livre s vdidos. (Aplicével para
\klocidade de costura de refor@ . - 1800 ABCDGIJL painel de operagg LCD)
53 avanm \elocidade de costura de reforq para frente 100~3000rpm 1200 EFFKN | Vodo de estudo:
= A = 0 ABGJL Sob modo de costurade comprimento fixo (segmento Cnico e quatro, a costura do programa), pressione 1 segundo o "Bot& T* para um segundo, pode
54 Compensac® da costura de reforg par&metros de compensaggb dos pontos na costura de refor@ 0~100 5 CDI | entrar na interface de ensino. Sob essa interface, os botces dispon Weis s&@ o bot& T, dos conjuntos de Botces de adicionar e reduzir, o bot& de
avan@ 1 avan@ 3 EFHKN suplemento de agulha, as suas fungges seguem-se em baixo:
0 ABGIL Bot&es de adicionar e reduzirl2: Mude o nUmero de segmentos de estudo, os valores de segmento sGpodem acumular-se (Entre o pr&imo per ddo de
55 CompensaG da costura de refor@ paranetros de compensag@ dos pontos na costura de refor@ 0~100 7 5] ) estudo, salva automaticamente o Utimo valor de agulha), a redugd de uma chave &invdido. Note : Quando o pedal estiver em execugd para abaixo, a
avan@ 2 avan@ bot& éinvdido;
T gO AEEEEII\IJL Bot&es adicional-substratos 34: Modifique nimeros de agulha de estudo, quando vocé&parar de correr, nUmero de agulha pode ser ajustado.
: : 4 - Botéb de suplemento de agulha: Depois de pressionar, pode complementar manualmente agulhas e alterar o nimero de agulha.
56 \elocidade de costura de refor@ recuo Velocidade de costura de refor@ para & 100~3000rpm 1200 EFHKN ! Bot& T: Sair a interface de estudo, realize conclus& de estudo do nUmero do segmento actual( Valor do segmento definido que abrange todas do
= A = 30 ABGJL I segmento do modelo original).
57 rce'g‘l‘]n[?elnsa‘@ da costura de refor@ ?:Crti’)‘e"os de compensag dos pontos na costura de reforg 0~100 35 CDI Depois de pedalar linha de corte, realize a sala de estudo e salve o nimero das agulhas, retorne ao modo de costura longo fixo anterior.
58 EFHKN L
— N — 10 ABGIL ] 5.cdadigo de falha
CompensaG@ da costura de refor@ par&mnetros de compensacéb dos pontos na costura de refor@
8 recuo 2 recuo 0~-100 2 CDI
= L Indicacs Contectlo de falh c el de falh Item d
\elocidade de costura de refor@ N — — 1800 ABCDGIIL 1 de falha ontetro de falha ausa poss Vel de falha tem de teste, processamento
59 conthiua \elocidade de costura de refor@ contfiua 100~3000rpm 1200 EFFKN
30 ABGIL 1 E011 Se afi i
Compensag® da costura de refor ar&metro de compensaggd dos pontos na costura de refor i i e a ficha do motor fica em bom contato. -
60 contgua 1@) @ gontﬁua PENsageb dosp @ 0~100 35 CDI Egg ;{’g?;r de sinal Fﬁls?a~ (Leo r;:;nélr do sensor nma | g dispositivo de detecggo de sinal de motor estadanificado.
58 EFHKN E0L4 posiceo Se a polia da m&uina de costurar fica instalada em lugar.
I
~ ~ = 10 ABGJL o Computador menor de modelo de
61 Compensag da costura de refor@ par&metro de compensagZd dos pontos na costura de refor@ 0~100 E015 Falha de cdligo do | Zo oo operagh Verifique a caixa de operagees
conthua 1 contmua 24 CDI modelo .
M TFARN n& ser reconhecido
— — — — Ficha do motor €éum bom contato.
62 Curso de pedal no in £io _ O curso entre a pos!cio do pedal noin€io e a p05|@~neutro 10~50(0.19 25 Todo 1 Egg% Sobrecaraa  do motor Blogueio do motor Se o chefe da agécia ou aparador preso.
63 Curso de pedal na aceleragd O curso entre a DOSIGD do pedal ao acglerar € 2 posiGD neutro 10~100(0.19 50 Todo ] 023 g sobrecarga do motor Se a espessura do pano costurado que excede especificagfes
64 Curso de pedal na velocidade maima '(J)O(S:;Jg ﬁzltjrt?oa posigad do pedal velocidade m&imae a 10~150(0.19 110 Todo 1 S T Se sinal de deteccgb atual €énormal
rpr= = Se circuito de detecG atual sistema estafuncionando corretamente.
65 Curso de pedal ao levantar o calgador Sogfg r?gart?oa Posigad do pedal ao levantar o calcdor e a -100~-10(0.19 -30 Todo i E101 Falha no hardware Bz-gsoggﬁardware da unidade Se dispositivos acionados estiver danificado.
O curso entre a posicéb do pedal ao descer o calgador e a . 1 A tensd real fica relativamente Se a tens& da entrada da linha do sistema estamuito alta.
66 Curso de pedal ao descer o calador posigEd neutro 5-500.19 10 Todo El11l Tens&@® no sistema elevada Se resistor de frenagem estafuncionando corretamente.
. O curso entre a posicéb do pedal ao ao cortar o fio e a posiGd . E112 muito alta Falha no circuito de frenagem Se circuito de detecg®d de tensd® do sistema esta funcionando
67 Curso de pedal ao cortar o fio 1 neutro quando n& h&operacgb do cal@dor -100~-10(0.19 -30 Todo Il Detec b de tensd estéerrada normalmente.
. O curso entre a posicéb do pedal ao ao cortar o fio e a posiGd . = " - = &har Se a tens& da entrada da linha do sistema estabaixo.
68 Curso de pedal ao cortar o fio 2 neutro quando h&operacgé do cal@dor -100~-10(0.19 -60 Todo Il Eg% -erigesss‘]iv;rﬁe:tlestg?ia e getteencsgigat;asﬁu estéerrada Se circuito de detecg® de tens@ do sistema esta funcionando
. . . 175 ABEFGHIKLN corretamente.
69 Posige baixa ao parar a agulha Ajuste da posiceb baixa ao parar a agulha 120~240 177 CDI ! 181 Falha no circuito de | DetecGd de corrente de | Se circuito de detecGd de tens@ do sistema esta funcionando
70 Func de volta para levantar a agulha 0: invaido 1 vaido 071 0 Todo | detecc® de corrente n&-normal corretamente.
71 Grau de volta para levantar a agulha Grau de volta para levantar a agulha 0~45° 20 Todo | E133 Falha no circuito 0Z 0Z - circuito né-normal Se o circuito de sistema de OZ estafuncionando corretamente.
. . 0: a func@ de abraaar fio invdida 1~9:ajuste de forg de
72 Ajuste de for@de  abragr fio abra(;ar@) @ ) @ 0~9 7 Todo [ E151 Falha do eletro Ma Passando o fluxo de retorno do | Se o eletro m&de cabega estano curto-circuito.
73 Angulo de pegar ao abraqr fio Grau de angulo de pegar ao abragr fio 10~150° 100 Todo I eletro M& v 5 Se o circuito dg ele(;ro — Incwnfndg Corretamente. tco
74 Angulo de largar ao abragr fio Grau de &gulo de largar ao abragr fio 160—300° 270 Todo | Corrente do motor & Deteceed e corrente e Se circuito de detecg® de tens@ do sistema esta funcionando
105 ABEFGRIKLN E201 muito grande n&-normal corretamente.
5 Ajuste da posicid da agulha Para ajustar a posigZd da agulha 0~240° 165 ] 1 Funcionamento anormal do motor Se sinal elérico énormal.
- — — . E211 Funcionamento Funcionamento anormal do motor Se ficha do motor fica em bom contato.
5: Restaurar o n wel atual dos parametros de fbrica E212 anormal do motor Se 0 sinal do motor nZ &correspondente.
8: Restaurar os par&metros do n Vel atua e definir modo de As_comunitages da - - - -
79 Restaurar par&metros de fébrica costura 0~15 0 Todo 1 E301 caixa de operag® n Perda dos dados de comunicagg Se a ficha da caixa de operag fica em bom contato.
Pressione atecla S para selecionar YES, pressione a tecla S de ficam boas da caixa de operacgh de cabeq Se as pe@s da caixa de operagdd ficam danificadas
NOVO para executar. - - -
80 \klocidade m&ima ao costurar \elocidade mé&ima de rotagi ao costurar 300~ 5000spm 4000 ABCDOLIL 1 B30z Eglelj’ggga e E;thggﬁllmema oo Verifique se as pecas da caixa de operacgb ficam dainificadas
& 300~ 3500spm 3000 EFHKN
83 Fungi de aumento de peso 0: invdido; 1— 15 opgies de peso 0—15 0 Todo 1 E402 Falha de ID de pedal Falha de identificaggd do pedal O conector do pedal fica solto
85 Angulo de pegar ao cortar fio Para ajustar o &gulo de pegar ao cortar fio 150~200 175 Todo I E403 Falha de calibragio de | A calibrag de ponto zero de | O pedal estadanificado ou na correg o pedal n estaparado.
86 Angulo de refor@r ao cortar fio Para ajustar o &gulo de reforr ao cortar fio 200~ 300 260 Todo 1 ponto zero de pedal pedal excede a faixa
87 Angulo de largar ao cortar fio Para ajustar o &ogulo de largar ao cortar fio 300~ 360 346 Todo 11 Falha de interruptor de Interruptor  de  levantamento o R
88 Angulo de pegar ao desapertar fio Angulo de pegar ao desapertar fio 150~250 180 Todo 11 501 levantamento efetivo Largue cabeg ou verifique interruptor de levantamento.
89 Angulo de_largar aode§§pertar flp _ Angulo de largar ao desapertar fio 200~360 350 Todo 11 POFF Exibigg de perda de Fonte de alimentag desligada. Esperando por ligar novamente a fonte de alimentag
Tempo vdido para verifica a posigd do energia
92 calgador.Tempo de O tempo vdido para verifica a posicggb do cal@dor 10~300ms 80 Todo 1 L Expiragh de per 630 Eopiragih o per S de avallagh Contacte com o seu revendedor
93 Posicg Neutro O ajuste fino da posicgb neutro do pedal -15~15(0.1) 0 Todo 11 de avaliagh para resolver.
selecG@ do modelo de limpar/abragr ~ . X i . 0 ABCDEFJKLN 1 Nota: 1. As agges de costura ficam anormais (a diregd n& €énormal, os movimentos do eletro m&ficam anormais, etc ) : Entre no interface de monitorizagd
95 fio & P! @ elecgg do modelo  0: limpeza de fio  1: brag de fio 01 T Gl para verificar se o modelo da majuina estacorreto.

3. Monitoramento do Sistema

Quando o painel estano modo padr&o, pressione P e a tecla de selegi de disparo de costura de comprimento fixo do ponto para ligar o monitoramento do
sistema. Pressione +, - para selecionar o item que deseja visualizar e S para entrar o item selecionado ou sair. Para desligar o monitoramento, pressione P.

No. exibido iten unidade No. exibido iten unidade
Ry contagem das pe pea ué Angulo inicial do motor garu
U1 velocidade de rotagé de motor rpm u7 \Versa de programa de
u2 Corrente no motor 0.01A U8 Modelos/vers2 do programa mestre
u3 Tangi na barramento \4 u9 Cddigo DSP
u4 Tenqo na pedal 0.01v VEr Versa do programa da caixa de operagid
us Angulo mecanico grau TYPE No. de software

2. Quando acontecer a falha de levantamento E501: Determine se a detecGg do interruptor estiver normal, ao uso tempor&io pode alterar o paranetro P

-28.

3. Se as falhas acima n& puderem ser exclu flas de acordo com os itens verificados, por favor, procure suporte ténico.

6. Acesscrios com a m&auina

No. Nome do produto Quantidade | Especificacg® | Confirmacg® | Observaces
1 Caixa de controle elérico 1
2 Haste de ligacg esfé&ica 1
3 Pedal 1 PL-302 Com suporte
Parafusos de fixagd do Parafusos
4 3 M5>25 auto-atarrachantes de
pedal flange h !
ge hexagonal externo
5 Instruc 1
6 Linha de fonte de 1
alimentacgo




