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Manual de operagoes

- Principio basico:

B

(1) — Caixa gerador ultrassom.

(2) — Motor superior.

(3) — Motor inferior.

(4) — Cilindro (rolo).

(5) - Matriz inferior.

(6) — Transdutor ultrassom.
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- Principio operacional ultrassoénico:

Como mostrado na FIG. 1, quando o conteudo de 220 (60) Hz é fornecido ao gerador
ultrassénico, o gerador comecga a funcionar.

Se a frequéncia de saida for aumentada para 20Khz o transdutor vai transformar energia
elétrica em onda de vibragdo mecanica.

A amplitude da onda de vibragdo mecanica € ajustada pela alavanca de mudanca de
amplitude, entdo 20Khz de onda de vibragao sao emitidos através da matriz inferior.
Quando ha tecido entre o rolo padréo e a onda vibratoria, a protuberancia(saliéncia) do
rolo padrao realizara uma onda vibratoria de 20Khz.

Ele vai cortar o tecido, derreter a sua lateral e também gravar/soldar o tecido TNT e
outros, ao mesmo tempo, o concavo da onda de vibragado do padréo e o tecido passado
nao podem sofrer pressao, isso quer dizer que ele ndo pode suportar ondas de vibracao
de 20 Khz e o tecido passado nao pode sofrer nenhuma alteragao, desta forma,

quando o tecido passa pela superficie céncava-convexa cilindro (rolo) modelador, diferen-
tes padrdes podem ser formados.

- Fungodes e especificagoes;

01) Corte

02) Gravagao

- S A B S e

03) Soldagem  Z2ZEfZiiIfIIIIIIIIIIIC

04) Furacgao
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- Figuras cilindros (rolos);
01) — Corte.

02) — Gravacao.

03) — Soldagem.

04) — Furacgao.

05) — Formato.
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- Cinco (5) fungoes basicas;
1. Corte: Com lamina de rolo de design especial para cortar a borda tem uma linha curva
continua, bem como uma linha reta suavemente.

2. Gravacgao/revestimento colorido: Transita a cor através do papel de passagem do
tecido para tornar os produtos bem acabados.

3. Soldagem: Eficiéncia de soldagem continua por ponto ou zigue-zague para selar mais
dois tecidos.

4. Fabricacao de furos: Tamanhos diferentes de furos sendo cortados através de vibracao
ultrassbénica para formar um padrao especifico necessario.

5. Formato: Geralmente tecido de duas ou trés camadas sendo cortado e estampado para
formar um produto com formacao especial.

- Materiais adequados:
. Tecidos sintéticos, poliéster, nylon, TNT, e outros.

- Aplicacgao:

Roupas intimas, esportivas, fitas, embalagens, capas telefone, sofa, cadeiras, produtos
tricd, barracas, bolsas, colchas, toalhas de mesa, lengos, forro cama, persianas, jaleco e
chapéu, roupas chuva motoqueiro e hospitalar, descartaveis, mascara, lago de borda de
guarda-chuva, decoragdes e outros.

- Especificagoes técnicas:

. Modelo; SS9018L-2Q-PR / SS9018S-2Q-PR
. Sistema de elevacao; Pneumatico.

. Fonte de energia; 220v 50/60Hz.

. Poténcia: 1500 ~ 2500wts.

. Frequéncia saida; 20Khz,.

. Velocidade de trabalho; 0 ~20m/min.

. Tamanho do cilindro (rolo); Largura 1 ~ 50mm. - D01010iametro 50mm.
. Ar comprimido; 0.1 ~0.5MPa

. Numero motor. 02.

. Dimenséo; L*G*H=1200*600*1200mm

. Peso liquido; 90Kg.

. Temperatura trabalho; 280C
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Estrutura;

. Parafuso pressao cilindro (rolo).
. Suporte do cilindro (rolo).

. Cilindro (rolo).

. Matriz inferior.

. Base de ajuste.

. Transdutor ultrassom.

. Ventoinha.

. Motor superior.

. Cabecote.

10. Volante do eixo principal.

1

1. Base do cabecote (mesa).

12. Caixa de controle analdgica.

13. Caixa de controle velocidade motores.
14. Pedal acionador eletronico.

15. Cilindro do suporte da catraca.

16. Alavanca levantar rolo da catraca.

17. Rolo superior da catraca.

18. Rolo inferior da catraca.

19. Base (pé) base cabegote (mesa)

o
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. Parafuso pressao cilindro pneumatico.
. Cilindro pneumatico.

. Suporte do cilindro (rolo).

. Cilindro (rolo).

. Matriz inferior.

. Base de ajuste.

. Transdutor de ultrassom

8.Ventoinha superior.

9.Ventoinha inferior.

10. Pedal eletrénico levantar cilindro (rolo)
11. Pedal eletrénico acionamento.

12. Cabecote.

13. Niple conexao mangueiras 8mm.

14. Mangueira 8mm ar comprimido.

15. Motor servo.

16. Manémetro controle de ar comprimido.
17. Volante do eixo principal.

18. Base do cabecgote (mesa).

19. Caixa de controle analdgica.

20. Caixa de controle velocidade motores.
21. Cilindro do suporte da catraca.

22. Alavanca levantar rolo da catraca.

23. Rolo superior da catraca.

24. Rolo inferior da catraca.

25. Base (pé) base cabecgote (mesa)

27. Placa mae.

28. Placa fonte.

29. Placa do motor.

NO AR WN=-
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. Parafuso pressao cilindro pneumatico.
. Cilindro pneumatico.

. Suporte do cilindro (rolo).

. Cilindro (rolo).

. Matriz inferior.

. Base de ajuste.

. Transdutor de ultrassom

8.Ventoinha superior.

9. Motor inferior.

10. Ventoinha inferior

11. Pedal eletrénico levantar cilindro (rolo)
12. Pedal eletrénico acionamento.

13. Cabecote.

14. Niple conexao mangueiras 8mm.

15. Mangueira 8mm ar comprimido.

16. Motor servo.

17. Manémetro controle de ar comprimido.
18. Volante do eixo principal.

19. Base do cabecgote (mesa).

20. Caixa de controle analégica.

21. Caixa de controle velocidade motores.
22. Cilindro do suporte da catraca.

23. Alavanca levantar rolo da catraca.

24. Rolo superior da catraca.

25. Rolo inferior da catraca.

26. Base (pé) base cabecgote (mesa)

27. Placa mae.

28. Placa fonte.

29. Placa motor.
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. Descrigoes das pecgas principais.

- Caixa controle ultrassénica: Fornece energia para conversao em ultrassoénico.

- Caixa controle motor: Controlar a velocidade do motor.

- Pedal eletronico A: Acionador de controle do trabalho, motor e impulso ultrassénico.

- Pedal eletrénico B: Acionador de controle pneumatico da posi¢c&o para cima e para baixo
do cilindro (rolo).

- Volante: Ajuste manual da posigao circunferencial do cilindro (rolo).

- Cilindro pneumatico: Ajuste da posicao para cima e para baixo do cilindro(rolo) por meio
do ar comprimido.

- Interruptor do cilindro (rolo): Alterne o controle de movimento para cima e para baixo da
posicao e para baixo do cilindro (rolo) de alimentagéo.

- Cilindro (rolo) alimentagao: Alinha o material acabado pelo cilindro (rolo) estando sincro-
nizado com o desenho, a pressao entre eles € uniforme e paralela conforme a superficie.
- Cilindro rolo: Corte de bordas, gravacao em relevo, soldagem, furagao, conformacao,
etc..., ao trocar os cilindros (rolos), certifique-se de verificar a uniformidade do desenho na
peca de trabalho, depois de instalar o novo rolo, faga isso e verifique os procedimentos do
rolo de papel.

- Estrutura do cilindro (rolo): Fixar o cilindro (rolo) na posicao (trocar os cilindros):

A. Certifique-se que o cilindro (rolo) esteja bem colocado na posicéo.

B. Apertar o parafuso do suporte externo, ajuste o nivel do cilindro (rolo) para correspon-
der ao nivel da superficie plana, ambas as superficies devem ser paralelas entre si, utilize
o cilindro de papel para verificar.

- Matriz inferior: Transmite e amplifica a vibragao ultrassdnica do reforgo para a superficie
de trabalho superior.

- Transdutor ultrassénico: Transformando a energia elétrica oscilante em energia mecani-
ca vibratéria. NOTA alta tenséo elétrica € armazenada, nao toque, exceto por um técnico
autorizado.

- Ajuste de altura e nivel: Regular o nivel da matriz inferior.

- Ventilador: Resfriar a temperatura do transdutor ultrassénico quando ele funciona.

- Motor superior: Acionando o cilindro (rolo) de alimentagao para baixo por um mecanismo
de ligacao.

- Motor inferior: Controle de velocidade e rotacao da matriz inferior.

- Regulador: Com a finalidade de limitar o fornecimento de ar da maquina, mantenha a
pressao do ar entre 0,3-0,6 MPa.

- Cilindro pneumatico: Sua principal fungao € levantar o movimentar o cilindro (rolo).

- Porca do cilindro pneumatico A: Ajustar a velocidade de descida do cilindro (rolo).

- Porca de ajuste do cilindro pneumatico B: Ajustar a velocidade ascendente do cilindro
(rolo).

- Porca de ajuste do cilindro pneumatico C: Ajustar o comprimento do curso, limitar a
posicao do cilindro (rolo).
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- Descrigao da caixa de controle ultrassénica:

—

—~

el
1

1.Amperimetro 1: Poténcia ultrassénica de dire¢do — geralmente definida
10-15% cerca de 20% do trabalho

2.Amperimetro 2: Correspondéncia de direcao da cabecga de soldagem -
Boa correspondéncia (20% melhor ponto é 0%)

3. Botao de controle da velocidade do motor — Para atingir velocidades
infinitamente variaveis do motor.

4. Botao de teste ultrassdnico — Para testar o ultrassom quando o pedal
nao esta pressionado.

5. Botéo de ajuste de frequéncia ultrassbnica — Para definir manualmen-
te quando necessario, porém no amperimetro 2
O ponteiro deve ser ajustado para 10%, preferencialmente 0%.
6. Chave liga/desliga — Use ao iniciar ou deligar, depois de ligar o botdo
liga/desliga, os ventiladores funcionam quando a
Matriz inferior esta em espera.

2. Painel traseiro da caixa de controle:

° O
. e @ﬁ_%

1) Ventilador da caixa elétrica — 220v 18W.

2) Fusivel - 5A

3) Tomada de saida de controle do motor 110v ou 220v.

4) Soquete de saida ultrassénica (15 ~ 20KHz)

5) Soquete de entrada de energia — 220 Vca, 50/60 Hz..

Sistema ultrassénico normal: A corrente na parte de vibragao normal (transdutor +
buzina) esta entre 0,3A e 0,8A, a amplitude esta entre 1% a 10%

Instrugoes de operagao e instalagao;
01) — Instale o cilindro (rolo) padréao.

02) — Instale o suporte para filme fino se fizer uma renda perfeita.

03) — Conecte o compressor de ar & maquina inserindo a mangueira de 08mm na entrada
da niple do manémetro do controle de presséo, 0,3 ~0,6MPa, girando o botdo no regula-

8
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dor (somente para maquinas com sistema de elevacéao de cilindro pneumatico para fazer
esta etapa).

04) — Conecte os trés fios na parte traseira da caixa de controle ultrassénica.
A. Insira o fio de saida do gerador ultrassdnico em seu soquete de saida.

B. Insira o fio de controle do motor em seu soquete de controle.

C. Conecte o fio de alimentagao a 220v da fonte de alimentacgao.

05) — Ligue o interruptor de alimentagdo nas maquinas com sistema de elevagcdo pneuma-
tica do cilindro pneumatico, deve-se conectar a fonte de energia. Pressione o pedale ao
mesmo tempo mantenha o cilindro (rolo) de alimentagao sem toque.

A- Sistema de elevagcao manual do cilindro(rolo), ajuste o cilindro (rolo) sentido anti-hora-
rio manualmente.

B- Sistema de elevagao pneumatica dos cilindros (rolos), ajuste o cilindro (rolo) pressio-
nando o pedal(acionador) pneumatico com o pé,

A porca do cilindro C pneumatico € usada para limitar a posi¢céo do cilindro (rolo) e supor-
te.

C. Ajuste a altura do cilindro (rolo) de alimentagao pressionando o interruptor.

6) — Pressione o pedal (acionador), certifique-se de que a amplitude do amperimetro 1
seja 10% e a amplitude do amperimetro 2 seja 0%. O que indica que o sistema ultrasséni-
co esta funcionando normalmente. Verifique o nivel do cilindro (rolo). (consulte figura 5).
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- Instalagao e remocgao de rolos:

1. Ao instalar o cilindro (rolo), certifique-se de ajustar a estrutura do rolo na posigao
superior. Guie o cilindro (rolo) para coincidir com o furo na lateral com o pino da coroa
dentada da corrente depois de colocar o cilindro (rolo) na posi¢cao, em seguida, coloque o
suporte externo na estrutura do cilindro (rolo) e aperte dois parafusos nos dois lados,
abaixe a estrutura e ligue a energia, em seguida, teste o cilindro (rolo) no tecido para
uniformidade no corte e soldagem. Se o resultado n&o for bom, ajuste o nivel do cilindro
(rolo) girando o excéntrico no lado direito com a chave #6/#8. O parafuso direito a frente é
usado para fixar o botéo.

2. Procedimento de ajuste do cilindro (rolo)

(a) Observe a peca de trabalho antes de ajustar. Girando p excéntrico no sentido horario,
o lado esquerdo do rolo subira. Se girar o excéntrico com uma chave no sentido anti-
horario, o lado esquerdo do cilindro (rolo) se movera para baixo (fazendo com que o
cilindro (rolo) corte mais profundamente no tecido do lado esquerdo)

(b) Antes de ajustar o nivel do cilindro (rolo), afrouxe o parafuso do lado direito a frente,
depois aperte o parafuso para evitar alteragdes no ajuste devido a vibragdo causada pela

9
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frequéncia ultrassénica
"NOTA: Nao gire o excéntrico acima de 180 graus. Isso causara um processo de reversao
no ajuste da profundidade e do nivel do cilindro (rolo)

3. Ao retirar o cilindro (rolo), gire o botdo manualmente para o sistema de elevagao
manual do cilindro (rolo), pressione o interruptor pneumatico para levantar a estrutura do
cilindro (rolo) para o sistema de elevagao pneumatico.

4. Ao mudar o rolo de 50 mm para o rolo de 25 mm.

1) rolo de 50 mm FIG.6

2) Diagrama de montagem do rolo de 50 mm FIG.7

3) Mudando para o diagrama de montagem do rolo de 25 mm FIG.8
4) Esboco de 25 rolos montado FIG.9

5) Rolo tipo “T” FIG.10

6) Diagrama de montagem do rolo tipo “T”

FIG.11.

50mm

FIG. 6 FIG. 7
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Fatores importantes ao operar a maquina
Verifique regularmente a matriz inferior.

1. Se houver presenga de erosao ou arranhdes na superficie homodloga, resultando em
mau desempenho. A matriz do sistema de elevagao manual dos cilindros (rolos),
desmonte as 3 equipes de ajuste de altura e nivel fixadas no suporte do transdutor
ultrassbénico e, em seguida, gire o transdutor ultrassdnico da matriz inferior, escolha a
melhor superficie da matriz inferior como pecga de trabalho. Por fim, aperte as 3
tripulacdes.

2. A matriz inferior foi projetada para ser tolerada na superficie por uma retificagéo unica
de nao mais que 0,4 mm. Normalmente, a limitagao total para retificagao € de 1 mm.
Depois disso, se a vida util da buzina atingir o seu limite, um novo honrado devera ser
substituido.

3. Ao iniciar a operagdo da maquina e descobrir que a matriz inferior ndo apresenta
vibracao, apresenta temperatura estranha e muito alta, interrompa a operagao e entre em
contato com nosso distribuidor local ou filial para reparos, evitando danos adicionais
devido a manuseio importante.

Verificagao do rolo de design

1. Sempre verificando as arestas de corte dos rolos. Rolos de ponta desgastados ou
amassados nao sao aconselhaveis, pois apenas arranharao da matriz inferior néo
proporcionarao um desempenho satisfatorio

2. Sempre use nosso cilindro (rolo) para melhor rendimento e desempenho, nao é
aconselhavel usar outra marca, pois pode nao combinar com o equipamento.
Controle de pressao;

Fatores a serem considerados ao aplicar pressao no cilindro (rolo)
1 Formato do cilindro (rolo) seu design € complicado, use mais pressao.

2 Arestas de corte dos cilindros (rolos)
Se as arestas de corte ficarem cegas devido ao uso prolongado. E necessaria mais
pressao de ar

3. A matriz inferior emite alta amplitude/ruido alto € necessario menos pressao.

4 Tipo de material utilizado

Normalmente Nylon menos presséo, material 5 Espessura.

material mais grosso usa mais pressao: mais fino usa menos pressao6. Velocidade de
trabalho utilizar mais presséo ao correr mais rapido.

*Observacgao: Para sistema de elevagdo manual do cilindro (rolete), ajustando o botdo no
sentido horario para aumentar a pressao do cilindro (rolete). Para sistema de elevagao
pneumatico do cilindro (rolete), ajustando o botdo no regulador no sentido horario para
aumentar a pressao do cilindro (rolete).

Procedimento de substituicao da buzina
Todo o conjunto da buzina deve ser removido antes da desmontagem inicial. Consulte as
instrucdes abaixo:

11



— MNun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

1. Desligue a energia

2. Afrouxe os parafusos de fixagao do flange do suporte e remova o transdutor
ultrassonico da matriz inferior.

3. Encontre um local adequado para desconectar o matriz inferior € o transdutor
ultrassénico com uma chave inglesa

4. Depois de substituir a matriz inferior, instale novamente e aperte os parafusos.
5. Ajuste a posicgao inicial para corresponder a abertura da mesa.

6. Ajuste o nivel de altura da matriz inferior;

(a) Trés parafusos de nivelamento M6 sdo usados para aumentar a altura do matriz
inferior.

(b) Trés parafusos de nivel inferior MB sdo usados para reduzir a altura da matriz inferior.
(c) Aperte todos os parafusos no flange

7. Conclua a substituicdo do processo matriz inferior.

Analises falhas
Uma alta corrente, maior amplitude ou gritos enquanto descarregado.

Solugao:

1) Ajuste o botado de configuracao de frequéncia ultrassénica (uma bobina), até que a
moeda e a amplitude estejam no ponto mais baixo. em seguida, gire o indicador de
amplitude em 10% do amperimetro 1 e 0% do amperimetro 2.

2) Se o procedimento acima nao funcionar, basta substituir a matriz inferior.

Dois - O amperimetro mostra um valor superior ao indicador normal.

Solugao:

VVerifique se a matriz, o transformador de amplitude e o transdutor, se houver rachadu-
ras, entdo o conjunto do vibrador (transdutor + buzina) esta desordenado, ou desligue a
buzina, ajuste o sistema até a ressonancia, se estiver normal, substitua a buzina.

Trés- Corrente normal com ruido indesejado durante o corte

12
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Analises falhas
Uma alta corrente, maior amplitude ou gritos enquanto descarregado.

Solucao:

1) Ajuste o botao de configuracao de frequéncia ultrassénica (uma bobina), até que a
moeda e a amplitude estejam no ponto mais baixo. em seguida, gire o indicador de
amplitude em 10% do amperimetro 1 e 0% do amperimetro 2.

2) Se o procedimento acima nao funcionar, basta substituir a matriz inferior.

Dois - O amperimetro mostra um valor superior ao indicador normal.

Solugao:

VVerifique se a matriz, o transformador de amplitude e o transdutor, se houver rachadu-
ras, entdo o conjunto do vibrador (transdutor + buzina) esta desordenado, ou desligue a
buzina, ajuste o sistema até a ressonancia, se estiver normal, substitua a buzina.

Trés- Corrente normal com ruido indesejado durante o corte

Solugao:

Verifique o vibrador (especialmente da matriz inferior), para ver se

1) E tocado por algo indesejado

2) O rolo esta nivelado (girando a roda excéntrica de ajuste de nivel)

2) Os parafusos de fixagcao do flange estao soltos ou quebrados por vibragao ou nao.

3) Existem manchas na peca de trabalho

Cinco sem energia do vibrador

Solugao:
1. Verifique se a alma esta conectada ou nao.

2. Verifique se o transdutor ultrassonico esta quebrado ou néo

3. Verifique se o fusivel esta quebrado ou n&o, se sim, entao

A se a buzina estiver quebrada, desligue o vibrador e verifique em um sistema
ultrassénico normal (conforme a solugao dois indicada)

B. Desdobre o ultrassbnico para ver se a "placa de ampliagdo de energia e, em seguida, a
placa do gatilho de vibragcao esta queimada (verifique substituindo uma normal) e depois
substitua os fusiveis (S A)4. A frequéncia do sistema ultrassénico nao corresponde.
Ajuste o botao de configuracao de frequéncia ultrassénica até que a amplitude do amperi-
metro 1 corresponda a 10% e o amperimetro 2 corresponda a 0%. Se ainda ndo houver
energia, siga o passo B. Seis rolos em velocidade maxima

Solugao:
Verifique a PCB na caixa de controle de gastos do motor e substitua por uma nova

2 Verifique as condigoes do motor e do relé
O tecido ndo pode ser bem cortado e soldado.

Solugao:
1. Reduza a velocidade do motor.

2. Coloque o tecido sobre uma pelicula fina.
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3. Aumente a presséao do cilindro (rolo).
4. Verifique o nivel do rolo ou substitua um novo cilindro (rolo).

5. Ha presenca de erosao ou arranhdes na superficie da matriz, escolha uma superficie
de melhor contato girando a matriz e o transdutor ou substituindo por uma nova matriz.

Manutencgao e notas

1. Aplique presséo limitada no rolo para prolongar a vida util do cilindro (rolo) e da matriz.
2. Verifique as conexdes dos fios e também as pegas da maquina dentro da caixa
ultrassbnica antes da operagao.

3. Mantenha o fluxo de ar e a temperatura ambiente ndo sera muito alta (30 graus ou
menos).

4. Nao deixe entrar agua na caixa ultrassonica e no transdutor ultrassdnico e matriz
inferior.

5. Quando nao estiver em uso por um longo periodo, lubrifique as partes metélicas e
cubra a maquina colocada em local seco e ventilado.

6. A caixa ultrassbénica deve ser aberta mensalmente, com uma pistola de ar limpo para
remover a poeira

7. A maquina precisa descansar regularmente, nao pode trabalhar mais de 8 horas de
cada vez.

8. Nao toque no transdutor ultrassdnico para evitar choque de alta tensao

9. Nao insira os dedos no rolo quando a maquina estiver funcionando

10. A maquina deve ser aterrada de forma confiavel.

1. Informacgoes basicas do equipamento

1: Cabegote da maquina c/ volante. 2:Interruptor de alimentagao. 3 Caixa de controle.
4: Suporte e cilindro (rolo). 5: Sonotrodo transdutor ultrassoénico. 6: Pedal acionador.
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2. Parametros técnicos do equipamento

Maquina de soldagem ultrassonica (motor Unico)
1 | Cabecga de maquina EU SOU B
2 | Tenséao 0-2000 Vca
3 | Poder 0-2000W (ajustavel)
4 | Frequéncia 20 KHz
5 | Fonte de energia AC220V 50Hz
6 | Pressao 0,3 MPa
7 | Rastreamento de frequéncia | +0,5Hz
8 | Velocidade 0-16m/min
9 | Temperatura +5K~+50K
10 | Tamanho 1200mmX500mmX1150mm
11 | Peso 90KG
A 1. Para evitar acidentes causados por choque elétrico, ndo abra a tampa
da caixa elétrica do motor nem toque nas pecas da caixa elétrica quando a
Bk energia estiver conectada.
1. Para evitar ferimentos pessoais, hdo opere a maquina removendo a
protecao da correia, o protetor de dedos e outros dispositivos de seguranca.
2. Para evitar se envolver em acidentes pessoais com a maquina, nao

deixe seus dedos, cabelos, roupas proximos a polia, correia em V, motor e ndo

coloque itens sobre ela durante a operagcdo da maquina de costura.

3. Para evitar ferimentos pessoais, ndo coloque o dedo perto da agulha ao

ligar a energia ou operar a maquina.

4. Para evitar ferimentos pessoais, ndo coloque os dedos na protecido do

poste de arame durante a operagao da maquina de costura.

5. Quando a maquina esta funcionando, ela gira em alta velocidade. Para
evitar danos as maos, nunca deixe a mao perto do cortador durante a opera-

l . \ céo. Além disso, ao trocar o cabo, certifique-se de desligar a energia.

FE 6. Para evitar ferimentos pessoais, tenha cuidado para nao prender os
dedos quando a maquina se move para cima e para baixo ou quando vocé

retorna a posigao original.

7. Nao desligue a energia ou o fornecimento de ar enquanto a maquina

estiver funcionando.

8. Para evitar acidentes causados por partida repentina, remova a guia do

tecido quando o trabalho de preparacao terminar e o estado de costura for

alcancado.

9. Para evitar acidentes causados por choque elétrico, ndo opere a maqui-

na de costura quando o fio terra da fonte de alimentacéao for removido.

10.  Para evitar acidentes causados por choque elétrico e danos as pegas

elétricas, certifique-se de desligar o interruptor de alimentagéo antes de inserir

ou desconectar o plugue de alimentagéo.
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11.  Para evitar acidentes causados por danos as pecas elétricas, interrompa
a operagao por seguranga quando trovejar e desconecte o plugue de alimenta-
cao.

12.  Para evitar acidentes causados por danos as pecas elétricas, ocorrera
condensagao imediatamente ao passar de um local frio para um local quente,
portanto, aguarde até que a agua seque antes de ligar a energia.

13.  Como este produto € uma maquina de precisao, preste muita atencao a
ele durante a operagédo, n&o respingue agua ou 0leo na maquina e nao deixe a
maquina cair e causar impacto na maquina.

Esta maquina € uma maquina industrial classe A. A utilizagdo desta maquina
em ambiente doméstico pode causar o fendbmeno de interferéncia de radio.
Neste ponto, tome as medidas adequadas para resolver o problema de interfe-
réncia de radio.

15.  Depois que o interruptor de alimentagao € desligado quando o acumula-
dor se move, a alavanca do acumulador se move, portanto, tome cuidado para
nao cortar o dedo, etc.

16.  Quando o interruptor de alimentagao for desligado durante a agao de
pressionar o pe, por favor

3. Precaugoes de segurancga
Consideragdes para uso seguro de autdmatos

Tenha cuidado para n&ao prender os dedos.
17.  Durante a operacao de dobragem, tenha cuidado para nao prender o
cilindro ao dedo ao coloca-lo na maquina de dobrar.

Informagdes Importantes sobre Segurancga:

\ A operacéo inadequada da maquina pode causar ferimentos pessoais. Leia estas instru-
¢des com atencio e opere corretamente antes da operagao.

\ Ventile a maquina antes de liga-la oficialmente.

V' N&o ligue as partes internas do quadro elétrico ou da tela sensivel ao toque enquanto a
energia estiver ligada.

\ Esta maquina deve ser usada apds receber treinamento ou sob instrugdo especial para
garantir a seguranga do usuario.

4. Descricao da fungao principal

4.1  Descrigcao da fungéao do botéo
(1) Interruptor liga / desliga: Pressione o bot&o ligar / desliga para ligar e o equipamento
sera ligado e ventilado.
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(2) Pedal: o pedal dianteiro controla a soldagem, e o pedal traseiro controla o levanta-
mento do cilindro de presséo e do cilindro frontal (rolo),
(3) Tela sensivel ao toque
a. Interface de inicializagao:
b. b. Interface de monitoramento:
c. ¢. SW 2001-20K Gerador ultrassonico.

SW2001-20K Ultrasonic Generator

Frequency

17
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5. Instrugoes de operagao

5.1. Preparacao antes da operacéo

\ O cabecote da maquina deve estar parado quando o operador o verifica

\ Limpe a mesa do equipamento para garantir que ndo haja artigos diversos que atrapa-
Ihem o funcionamento.

\ Verifique a pressdo do mandémetro de ar atendendo aos requisitos de uso.

5.2. Descrigao do processo de operagdo

5.2.1 Dispositivo de iniciagdo .

Pressione o botéo liga/desliga 4.1-(1) para LIGADO Ligue o dispositivo,

5.2.2 Detecgdo de motor

Clique - 4.1 - (3) - B botéo de interface de monitoramento da tela de toque, os moto-
res superior e inferior giram ao mesmo tempo e o equipamento esteja normal,

5.2.3 Teste ultrassénico

SW2001-20K Ultrasonic Generator

Frequenc

Clique “ 4.1 - (3) - B interface de monitoramento de tela de toque, A frequéncia esta
dentro da faixa normal, a maquina esta normal,

5.2.4 De costura

Coloque o pedaco de tecido TNT na area de soldagem e pressione quatro pontos um - (2)
O pedal direito acionado, a maquina comeca a soldar, solte o pedal e a maquina para.
5.2.5 Desligar

Apds a operagao, pressione o botéo liga / desliga para a posig¢ao desligada e o equipa-
mento sera desligado,

i

6. Método de depuragdo  Pgram seting 5
6.1. Selecao de modelo

‘Work type ‘speed mode 1200

[D Single} [ Do ubie] [O Constana [Adiustubleﬂ

'Dawn moter _|_

'Up moter

_l_
1500

A — A —
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Clique o botao parametro da interface de monitoramento da tela de toque 4.1 - (3) - B,
abra a interface mostrandoem o figura acima, e selecione dual motor "wark 1ype

[I:] Single} [[Il Dou hle]
6.2. Modo de regulagem da velocidade
6.3 speed mode 1200
[Dcnnslanl] [E] Miustum]

Selecione soldagem em velocidade constante ou soldagem em velocidade ajustavel na
interface de configuragao de parametros Constante: O motor do pedal dianteiro gira a
uma velocidade fixa;

Ajustavel: A velocidade de rotagdo do motor aumenta com o aumento da for¢a do pedal,

6.4. Ajuste de velocidade da roda

Clique na interface de configuragédo de parametros, pressione o botdo para ajustar a
velocidade do motor superior, faixa de velocidade 10% - 100%, clique em Medic¢ao de
velocidade do botao teste,

6.5. Ajuste de velocidade da cabega de soldagem

Clique na interface de configuracao de parametros, velocidade do motor sob ajuste do
botao, faixa de velocidade 10% - 100%, clique Medicao de velocidade do botao teste,

BLNE:S

6.6. Ajuste do dngulo do cilindro( roda

Afrouxe o parafuso de fixacdo e gire a luva excéntrica para ajustar o angulo entre a roda
de flores e a cabeca de soldagem, de modo a garantir que a espessura de cada borda de
pressao da roda de flores seja igual,

6.7. Ajuste de profundidade da roda

Porca

Alavanca

Afrouxe a porca de fixacao, gire a luva limitadora, ajuste o curso do cilindro e altere a
profundidade do recuo da roda de flores,
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6.8. Substituicdo de roda

s

o

1) Remova o parafuso de fixagao e retire a roda;
2) Insira a nova roda a ser substituida no rolamento e aperte o parafuso de fixagao;

3) Ajuste o angulo da roda de acordo com a etapa 6.5 e a substituicdo do molde
estara concluida,

6.9. Ajuste ultrassénico

SW2001-20K Ultrasonic Generator

= 00 = b

Frequéncia alta ou baixa, clique + ou - regulada.
Ajustar frequéncia, Alta ou baixa poténcia, Clique, + ou - Poténcia regulada,
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8. Dispositivo opcional
Personalizagao do suporte do cilindro (rodo) é padrao.

9. Problemas e solugoes comuns
9.1. Consulte a tabela abaixo para problemas comuns e solugbes

Fenémeno Analise de causa Solugoes
Pressao
irregular Arodandoesta | de acordo com
nas bordas vertical em rela- 6.5 Passo para
esquerda ¢ao a cabeca de | ajustar o angulo
e direita da soldagem do cilindro (rolo).
roda
Raso ou N de acordo com
impress&o curso de cilindro 6.6 Ajuste gradu-
profunda grande ou al do curso do
do cilindro grande cilindro
(rolo)

10. Requisitos de manutengao diaria
10.1. Consulte a tabela a sequir para obter a lista e os requisitos de manutengdo do

equipamento
Nao Projeto Frequéncia Requerimento
Diario[Semanalmente|Por més|Metade ano
1 | Remocgao de J Remova a poeira da superficie
poeira do equipamento e pecas
2 | Limpar o 6leo J Limpe a mancha de 6leo na
plataforma
8 | Tubo de ar A interface do tubo de ar é
interface ! estanque sem vazamento de ar
13 | Deslizar Verifique a lubrificacdo das
v pecas deslizantes e adicione
lubrificante se necessario
14 | Elétrico caixa A ventoinha de resfriamento
de controle N funciona normalmente, limpe
poeira na hora
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1~ HRAMHF

EFS ES/Parts B Description BE
/No. No. /Qty
1 50901012 Hik Table 1
2 50901062 M7 Machine frame 1
3 50901063 JERAR Base 1
4 50901069 5K B AR 1

Tension clamp
5 50901067 i Front cover 1
6 5001068 W 5 Window cover 1
7 50901013 SHE Guide bar 2
8 509802011 DRI ER 7K 6202-27 Ball bearing 6202-2z 2
9 A-35 FLAH B ERE A Y 35 Ring type A 35 4
10 41804037 KAE 8 Big washer 8 2
11 418502094 7S A B SLBRET M8 X 30 Hexagon socket cylinder head screw 2
M8 x 30
12 418502104 7S R A SRR ET M6X 20 Hexagon socket cylinder head screw 2
M6 x 20
13 418W04017 PV C gL 6X1. 6 Flat gasket Class C 6 x 1.6
14 418W04037 KRy g A CREFC)6X 1. 6 Standard elastic gasket 6X 1.6
15 416503026 7S IR SR BE4ET M6X 10 Hexagon socket head flat head 3
screw M6 x 10
16 418504010 7S R AL BB4ET M6X 16 Hexagon socket cylinder head screw 2
M6 X 16
17 41007031 NS FA R A SR ST M10 X 25 Hexagon socket head screw M10X25 4
18 50901012-1 HLze Stand 1
19 50901064 jEH 7 LA Ultrasonic electric control box 1
20 50902037 LR R AW20-01 Filter pressure reducing valve 1
AW20-01
21 50703033 FEL T 1R Solenoid valve 1
22 50902007 JETEE AR Pedal
23 418502090 7S R AL BB4ET M5X 16 Hexagon socket cylinder head screw
M5X 16
24 419N06069 1 BNFAIRREC M5 Hex nut, Model 1, Class C, M5
25 418W04017 FHGEE C % 5X1 Flat gasket Class C 5 x 1
26 418W04037 FRyiE T g AP ) 5 X 1. 3 Standard elastic washer 5X 1.3 2
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2~ XEHNAH

EFS B /Parts No. B Description HE
/No. /Qty
1 50901008 L Motor seat 1
2 50902020 BAHEBERS 04C-28 Single row sprocket 04C—28 1
3 50702007 4% 04C 5EE 6.35 15%L 58 [Chain 04C pitch 6.35 pitch 58 1
4 50902043 a3 HL AL Speed regulating motor 1
5 50702007 F5E 04C TiEHE 6.35 5% 112 [Main chain 04C pitch 6.35 pitch 1

112
6 418502104 7S R R SR EEET M6 20 Hexagon socket cylinder head screw 4
M6 x 20
7 418W04017 FHEE C 2% 6X1. 6 Flat gasket Class C 6 x 1.6 7
418W04037 FrifE R I 40 8] () 6X 1. 6 [Standard elastic gasket 6X 1.6 7
9 418504010 NS R L EEET M6X 16 Hexagon socket cylinder head screw 3
M6 X 16
10 418502090 7S AT 3 B E BRET M5 X 6 Hexagon socket set screw M5X6 2
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3 TERAl

EFS Bl =/Parts B Description HnE
/No. No. /Qty
1 50901006 5[0 Guide shaft 1
2 50901042 AEHE ] e 2% Wheel fixing flange 1
3 50901043 A Wheel adjusting flange 1
4 50902018 TR EERS Roller sprocket 1
5 50901056 e Eccentric sleeve 1
6 50901041 FHIER Guide pin board 1
7 50901053 [PESS Spacer 1
8 509802025 PRV ERHIZK 6201-27 Ball bearing 6201-2z 1
9 509802014 PRV ERHIZK 628-27 Ball bearing 628-2z 1
10 50902001 i Wheel 1
11 50902036 JE AT MALJ40X15-15 Pin cylinder MALJ40x15-15 1
12 50901005 FEEk F-1008-FJ Floating connector F-1008-F] 1
13 416503026 NS A RFLIZ4T M6X 12 |hexagon socket cylinder head screw M6 4
X 12

14 418504010 WS R F L2 %T M6X 16 |Hexagon socket cylinder head screw M6 3
X 16

15 50901007 Sk 2 Guide connection shaft 2 1

16 418502090 7S A IRIFE S IB4T M5X 10 |Hexagon socket cylinder head screw M5 1
x 10
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4 - sRAAH

Fs ES B Description e
/No. /Parts /Qty
No.
1 50902003 R AT Tension rod 1
2 50902002 MEhEERS Driven sprocket 1
3 50901014 Bk Tight pin 1
4 50901044 il Spring 1
5 509020021 RBlREIGE Nylon short spacer 1
6 50902002-2 JE K IEE Nylon long spacer 1
7 416503026 7S A R AL B24T M6 X 12 Hexagon socket cylinder head screw 1
M6 X 12
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Fs

Es

% viis

Description HE
/No. /Part /Qty
s No.
1 50901020 Qug i spindle 1
2 50902018 oAl Sk eSS Mandrel head sprocket 1
3 50902020 LB FER Mandrel drive sprocket 1
4 509010201 TR E Spindle limit sleeve 1
5 301718002 Fhe Hand wheel 1
6 C-5516 TE P C AU Ordinary flat bond C type bond C5X5 1
C5X5X16] X 16]
7 A-l5 i EAVERIE A @15 |Ring Type A 15 2
8 41012006 J FWERE M10 Reverse nut M10 1
419510005 7S T S5 B 124 M5X 6 |Hexagon socket set screw M5X6 3
10 41012066 INFEIZRE M10 Hexagon thin nut M10 1
11 41012066 HFHIIEEE M10 Cap nut M10 1
12 41002023 PG C % 10X2 Flat gasket Class C 10 x 2 1
13 50702007 2% 04C TR 6.35 %L |Chain 04C pitch 6.35 pitch number 70 1
70

28




6 - HiRIRAH

— MNun Bpﬂ(:ial

Qualidade e Tecnologia

2= ElS/Parts No. B Description HE

/No. /Qty
1 50901045 EREER Feed left connect piece 1
2 50901046 ERGE Feed right connect piece 1
3 50901050 FE5)) % Shaft 1
4 50901049 Tk Chain axis 1
5 50902020 TRAL SRR Roller drive sprocket 1
6 50901061 BV Roll gear 2
7 50902041 Je fe iR Nylon roller 1
8 50902041-1 Rl Roller 1
9 50901051 J5RAIE Coupling 1
10 50901048 Ui Sk [F] 7 JoE End fixed seat 1
11 50902035 B UCS Bearing UCS 1
12 509802012 IRVEERFHK 608-27 Ball bearing 608-2z 4
13 418502090 PN FH A SR RET M5 X 20 Hexagon socket cylinder head 6

screw M5 x 20

14 419510005 WS E e BT M5 X6 Hexagon socket set screw M5X6 7
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7 ERAH

= ElS/Parts No. B Description HE
/No. /Qty
1 50901067 TR Cover 1
2 50902044 Ha e ST Tug cylinder 1
3 50901070 ST Cylinder block 1
4 50901017 X Harpoon 1
5 50901018 fufe 54 Tug guide 1
6 418504010 MBHE 22 M6 screw 1
7 50901052 Ho AT 5 A Mop shaft 1
8 50901047 B WTE Mop wheel carrier 1
9 50902040 AT Mop wheel 1
10 50901054 ekt Tug pin 1
11 509802014 K628 Bearing 628 2
12 41012066 M10%2 &} M10 nut 1
13 418504022 VSIZE 22 M8 screw 1
14 Ws-001 #Hpr gasket 3
15 418N04001 VSHE R} M8 nut 1
16 28080246 M10#Z 22 M10 screw 1
17 50902032 ek Tracheal joint 2
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8 BEAN
EFs ES/Parts No. B Description HE
/No. /Qty
1 50901071 Nt Big belt wheel 1
2 509010641 b Axis cylinder 1
3 50902023 A BB Copper ring tensioning plate 1
4 50901058 FLIRY 22 AR Brush mounting plate 1
5 509010642 Hepeds LE2 )T Flange on transducer 1
6 50901064-3 WeREss N2 Lower flange of transducer 1
7 509010644 TERE R Wheel chassis 1
8 50901075 2 [r) HL AL R Longitudinal motor seat 1
9 50901075-1 TR R bearing 2
10 50901075-2 A Right rib 1
11 50901075-3 I The left rib 1
12 509802025 DRIAER AR 6216-27 Ball bearing 6216-27 2
13 50902031 IR Collector ring 1
14 50901064-8 Hegegs H A Transducer assembly 1
15 418506082 WS A B SR EET M4 X 25 Hexagon socket head screw M4X25 2
16 418W02025 SPERRE C 2% 4X0. 8 Flat gasket Class C 4X 0.8 2
17 418W03002 FroE R o R 2B (ERC) 4 X 1. 1 | Standard elastic washer 4X 1.1 2
18 41007031 NS R A SR ET M10 X 25 Hexagon socket head screw M10X25 4
19 41002023 SFHGEE C 4 10X2 Flat gasket Class C 10 x 2 8
20 41002023 BrvE R SR i) 10X 2. 6] Standard elastic washer 10X 2.6 8
21 418504022 W 7S A B SR8 AT M8 X 20 Hexagon socket cylinder head screw 4
M8 x 20
22 418N04001 1 BUFSAMEREC M8 Hex nut, model 1, class C, M8 4
23 41002023 SPELRE C 2% 8 Flat gasket Class C 8 4
24 41002023 brifE R 4P (3570) 8 X 2. 1 | Standard elastic gasket 8X 2.1 4
25 418502090 P 7S RSB AT M5X 20 Hexagon socket cylinder head screw 2
M5 x 20
26 419N06069 1 IS AIZEEC M5 Hex nut, Model 1, Class C, M5 2
27 418W04017 FHGEE C 4% 5X1 Flat gasket Class C 5 x 1 2
28 418W04037 FrvE Ty e T FE () 5X 1. 3 | Standard elastic washer 5X 1.3 2
29 418502014 7S S BRTE SKIRET M6 X 25 Hexagon socket head screw M6 x 25 3
30 418502094 W 7S A B SR IEET M6X 30 Hexagon socket head screw M6 x 30 3
31 418504022 W 7S A B SR8 4ET M8 X 50 Hexagon socket head screw M8 x 50 3
32 418502104 WS A B SR IEET M6X 20 Hexagon socket cylinder head screw 3
M6 x 20
33 28080246 WS A B S 84T M10X 35 Hexagon socket head screw M10X35 4
34 41012066 1 BN AEEREC M10 Hexagon nut, model 1, class C, M10 4
35 50901064-9 BURSHE K Double threaded joint
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9 - ikt

FS B S /Parts No. B Description =
/No. /Qty
1 50901072 IS Small pulley 1
2 50901055 fa] XU AR Tube fan coupling 1
3 50901060 g Cover A 1
4 50901060-1 b Cover B 1
5 50901065 /N HLFE S Small electricity box base 1
6 509010651 INHLFR 2 Small electricity box cover 1
7 50901059 R AL R Rotary drum motor base 1
8 50902043 A 3E HL AL Speed regulating motor 1
9 41012080 KU 120x120 Fan 2
10 50902017 [F:54 240L Synchronous belt 1
11 418503030 W 7S A B SKIRET M5 X 10 Hexagon socket cylinder head screw 4

M5 x 10
12 418W04017 SEEEE C 4 5X1 Flat gasket Class C 5 x 1 4
13 418W04037 PrufE AL 2R () 5X 1. 3 | Standard elastic washer 5X 1.3 4
14 418502104 7S A B SKIRET M6 X 20 Hexagon socket cylinder head screw 4
M6 x 20
15 418W04017 FERE C 2% 6X1. 6 Flat gasket Class C 6 x 1.6 4
16 418004037 FrRE R SRR () 6X 1. 6 | Standard elastic gasket 6X 1.6 4
17 419510005 PSS e 24T M5X6 Hexagon socket set screw M5X6 2
18 418502048 RIS R AR SR BBET M4AX 12 Hexagon socket head screw M4X12 4
19 419N06069 INAEERE M4 Hexagon thin nut M4 6
20 418W02025 SFHVEE C 4% 4X0. 8 Flat gasket Class C 4X 0.8 6
21 418W03002 FRyfE R gr 34 (Efit)4X 1. 1| Standard elastic washer4dX 1.1 6
22 416501005 7S S 24T M6 X 10 Hexagon socket head flat head 4
screw M6 x 10
23 418502094 PN A SKURAT M6 X 45 Hexagon socket head screw M6 x 45 2
24 INFIZERE C 2% M6 Hexagon nut Class C M6 6
25 418502048 P 7SR SR BBET MAXS Hexagon socket head flat head
screw M4X8
26 418502048 PSR AR SR BBET M4X 16 Hexagon socket cylinder head screw 2
M4X 16
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SAC: 0800 660 6000

Prazo de Validade:
Indeterminado

Importado e Distribuido por:

@Eun ch(:iaL

Qualidade e Tecnologia

CNPJ: 05.013.910/0001-22
Rua da Graga, 577 - Bom retiro
Séao Paulo, SP

Fone: 11-3334-8800
www.sunspecial.com.br

Pais de Origem: China
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