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MANUAL DE OPERACAO
PARA MAQUINA DE COSTURA

_ Coluna
2 ROLEMAK série ZJ-9610 / ZJ-9630



1.0. Informacgoes

Série 2J-9610/ Z2J-9630

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK | 01

Coluna | ZJ-9630

Maquina de Coluna 1 Agulha
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Informacdes Técnicas

Modelo ZJ-9610 | zJ-9630
Sistema | Pneumatica |  Solendide
Aplicacéo Tecidos Pesados

Transporte do Tecido

Transporte Triplo

Altura do Calcador

7/10 mm (automatico / joelheira)

Tipo de Agulha 134PCL
Numero de Agulhas 1
Comprimento do Ponto 0.8a4,5mm
Velocidade 3.000 rpm
Tenséo 500W
Voltagem do Motor 220V
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2.0. Painel
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3.1. Funcoes do Painel

Retrocesso inicial simples

Retrocesso final simples

Costura livre (sem contagem de pontos)

Costura programada no valores C e D do painel

Arremate multiplo

Habilita o corte de linha

1/2 ponto

Aumenta e diminiu a velocidade da costura
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4.0. Caixa de Controle WR-592 Coluna | ZJ-9630

Parte Frontal

Chave de ligagao

Tecla de controle
de parametros

a
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uﬁ— Teclas multifungoes

®

Funcao de retrocesso
inicial

Posicao da agulha

. Funcao de retrocesso
Corte de linha ¢ final
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4.1. Caixa de Controle WR-592 coluna [ £)-9630

Parte Traseira
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do encoder
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Conexao do pedal — Conexao do painel
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Sensor de seguranca
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Conexao do calcador

Conexao da Luminaria >[[§]]

Conexao da
Eletrovalvula
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4.2. Funcées da Caixa de Controle WR-592 Coluna | 2J-9630

( N\
Acessando os parametros basicos nivel I da
caixa de controle WR-592 m P
1- Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla [P | e 2
aguarde 3 segundos para o display mostrar“3500"; annn
OBS: 3500 é o valor padrao do parametro 1. L )
( )

Acessando os parametros basicos nivel I
da caixa de controle WR-592

1- Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla [P e
aguarde 6 segundos para o display mostrar “0000”;

2 - Coloque no display o valor de“1111”e confirme com a
tecla @ pressionada por 3 segundos.

OBS: agora vocé podera acessar todos os parametros do nivel 11 .

" J
Acessando os parametros basicos nivel ITT
da caixa de controle WR-592
1- Solicite uma senha ao suporte técnico Rolemak.

( “

Como efetuar o RESET na caixa de controle Zoje ?

a

1- Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla [P | e
aguarde 3 segundos para entrar em parametros ;

2 - Aperte atecla () ou (=) para ir ao parametro 79 e coloque o
valor“5”no display, aguarde 3 segundos para concluir a \. J
operacao, o display mostrara o valor“0”
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5.0. Lista de ParAmetros WR-592 Coluna | 2J-9630

No. Descricao Modelo Variacao Padrao

1 Velocidade maxima de costura todos 200 a 3500 rpm 3000 rpm I

Funcgéo partida suave

todos 1 a 99 pontos 3 pontos I
1 a 99: quantidade de pontos P P

Travete ornamental
1
3 | 0. desabilitado - 1: habilitado todos Oou 0 I

4 Velocidade de costura em costura programada todos 200 a 3500 rpm 2500 rpm T

Modo de costura
0: costura livre;

5 1: inoperante todos 0-2-3 0 I
2: costura programada
3: costura sobreposta
6 Travete no inicio da costura todos 0 a 32 agulhas 3 agulhas I
7 Retrocesso no inicio da costura todos 1a 32 agulhas 3 agulhas I
8 Travete no final da costura todos 1 a 32 agulhas 3 agulhas I
9 Retrocesso no final da costura todos 0 a 32 agulhas 3 agulhas I

10 Costura Programada todos 1 a7 costuras 1 costura I
precisa habilitar no param. 5 com valor 2
11 1° ponto da costura programada todos 1 a 99 pontos 15 pontos I
12 2° ponto da costura programada todos 1 a 99 pontos 15 pontos T
13 | 3°ponto da costura programada todos 1a 99 pontos 15 pontos I
14 4° ponto da costura programada todos 1 a 99 pontos 15 pontos T
15 5° ponto da costura programada todos 1a 99 pontos 15 pontos I
16 6° ponto da costura programada todos 1 a 99 pontos 15 pontos I
17 | 7°ponto da costura programada todos 1a 99 pontos 15 pontos I
18 Modo automatico da costura programada todos 0 ou 1 0 I

0: desabilitiado -- 1: habilitado

*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagdo por minuto
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5.0. Lista de Parametros WR-592

Coluna | ZJ-9630

Descricao Modelo Variacao Padrao  Nivel
19 Funcao de parada depois do travete todos Oou 1 0 I
20 Troca manual da fungéo do ponto reverso da costura: todos 0-1-2 0 I
21 Velocidade de partida suave no 1° ponto todos 100 a 3000 rpm 600 rpm I
22 | Velocidade de partida suave no 2° ponto todos 100 a 3000 rpm 1000 rpm I
23 Velocidade de partida suave no 3° ponto todos 100 a 3000 rpm 1500 rpm I

Descida suave do calcador
tod 0ou 1 0
24 | . Gesabilitiado — 1: habilitado yoos ou 1

Fungéo de levantamento do calcador

1
25 | (. qesabilitiado - 1: habilitado todos 0ou ! 1
26 Calcadqu para em cmg apos o corte de linha todos 0ou 1 0 I
0: desabilitiado -- 1: habilitado
o7 | Posiciona a agulha em cima ao ligar a maquina s Oou1 0 I
0: desabilitiado -- 1: habilitado
Sensor de segurancga do sistema de corte
0: aberto (NA)
tod 100 a 3000 1000 I
28 1: fechado (NF) odos a pm pm
2: desabilitado
29 Tempo dne desmda.suave do cg!cador todos 50 2 500 ms 300 ms I
Nota: param. 24 precisa estar habilitado
30 Contagem da linha da bobina todos 0-5-10-15-20 0 I
31 Velocidade da contagem da linha da bobina todos 200 a 4000 rpm 1600 rpm I
32 Tempo de pausa entre os travetes todos 5a 500 ms 100 ms I

33 Quantidade de vezes no travete todos 0ou 1 0 I

0:duplo -- 1:quadruplo

34 Pausa ornamental do travete todos 5a 500 ms 100 ms I

Habilita contador de pecas em sequéncia

todos 0a20 1 IT
0: desabilitado -- 1-20: qtd. de corte de linha para cada pega

35

Configurar a menor velocidade quando a maquina

H for acionada pelo pedal

todos 100 a 4000 rpm 200 rpm I

*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagéo por minuto
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5.0. Lista de Parametros WR-592 Coluna | ZJ-9630

Descricao Modelo Variacao Padrao

Curva de aceleracao do pedal
0: aceleragéo normal

42 - todos 0-1-2 0 T
1: aceleragéo lenta
2: aceleragao rapida
43 Reverse limited feed speed todos 500 a 1500 rpm 800 rpm I
44 Velocidade do corte de linha todos 100 a 400 rpm 280 rpm I

Limite de velocidade do retrocesso
tod Oou1 0
45 0: velocidade infinita 1: velocidade limitada " % 1

46 Atraso no levantamento do calcador todos 0 a 800 ms 200 ms I

47 Frequéncia do solendide do calcador todos 0 a 800 ms 150 ms I
_ . 2J-9610 50 ms

48 Tempo de permanéncia do calcador no automatico 0a 100 ms I
ZJ-9630 30 ms

Tempo de permanéncia que o solendide

49 do calcador fica acionado todos 1a6os 12 1
50 Tempo de acionamento do solendide (orles 100 a 3000 rpm 1000 rpm I
do retrocesso
51 reveser feed stitchingmagnet duty cycle todos 0a 100 ms 50 ms I
52 reveser feed stitching magnet holding time todos 1260s 12s I
53 Velocidade do retrocesso inicial todos Oou1 0 T
54 Compensacéao do 1° ponto do inicio do retrocesso todos 0a 100 ms 20 ms I
55 Compensagéo do 2° ponto do inicio do retrocesso todos 0a 100 ms 8 ms I
56 Velocidade do retrocesso final todos 100 a 3000 rpm 1500 rpm I
57 Compensacéo 1° ponto do final do retrocesso todos 0a 100 300 ms IT
leve ou médio 8
58 Compensacéo 2° ponto do final do retrocesso 0a100 I
pesado 100 ms
59 Velocidade da costura sobreposta todos 100 a 3000 rpm 1500 rpm IT

*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagéo por minuto
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6.0. Tabela de Erros

Descricao Modelo Variacao Padrdao  Nivel
60 Compensacéao 1° ponto da costura sobreposta todos 0a 100 ms 20 ms I
61 Compensacéo 2° ponto da costura sobreposta todos 0a 100 ms 8 ms I
69 Posicdo do angulo da agulha em ponto morto inferior todos 120a240° 60 ° I

Angulo reverso do estica fio ap6s o corte

tod Oou1 0

70 | 4. desabilitado -- 1: habilitado R ou T

71 Posigéo do angulo reverso do estica fio apds o corte todos 0ag0° 45° I
Posicdo em que o angulo da agulha fica em

75 : . . todos 0a240° 0° I
ponto morto superior apos o corte de linha

79 Parametro deﬂ RESET aos padrdes de fabrlca - todos 0a15 5 I
5: restaura parametros da cx. de controle em nivel de fabrica.

80 Limita a velocidade maxima de costura todos 200 a 3500 rpm 3000 rpm I

81 Aviso de seguranca para manuntencgao todos 0a 1000 h Oh I

Nota: sugestéo de tempo de 50 a 1000 horas

Forga do motor
83 Nota: Essa fungéo € usada quando a agulha n&o todos 0a15 0 I
consegue penetrar o tecido.

85 Cutting magnet pull angle todos 0a120° 60° I
87 Cutting magnet release angle todos 270 a 360 ° 320° I
88 loose magnet pull angle todos 270 a 360 ° 300° I
89 Up dead position angle todos 270 a 360° 290 ° I
90 Wheels ratio todos 0-1-2 0 I
92 Pedal presser foot lift confirm time todos 50 a 500 ms 300 ms IT

*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagdo por minuto
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6.0. Tabela de Erros

‘09

[\[o} Erro Solucao
E011 Erro de sinal s Verifique o plugue do encoder do motor;
EQ12 | —'TO G€ sinal na posicao Verifique o disco do encoder se esta raspando no sensor;
inicial do motor o o
581 2 Verifique o encoder e o0 volante se estdo instalados corretamente.
EO015 | Erro no tipo de modelo Modelo da caixa de controle n&o identificado
E021
EO022 | Sobrecarga no motor Checa os mecanismos da maquina se estam bem conectados.
E023 Se a voltagem esta correto na maquina.
E101 | Erro no driver do hardware Entrar em contato com a assisténcia técnica.
ET11 Verifi It da alimentagéao da pl dréo 300 a 310 Volt
E112 | Tensdo muito alta erifique a voltagem da alimentacao da placa (pa Irao a olt)
E113 Nota: Use a fungao de diagnostico U3 para visualizar a tens&o.
E121 Tens3o muito baixa Verifique a voIEagem.da gllmentagao Qa p[aca (pad~rao 300 a 310 Volt)
E122 Nota: Use a funcéo de diagnostico U3 para visualizar a tensao.
E131 Verifique todos os solendides da maquina;
E141 | Solendide em curto -
E151 Verifique os cabos e conectores dos solendides.
E133 | Falha no circuito de OZ Verifique todos os plugues, se o erro continuar enviar para assisténcia.
E201 | Sobrecarga no motor Entrar em contato com a assisténcia técnica.
E211 | Excesso de velocidade Verifique a posicio do motor;
Nota: Use a fungéo de diagnostico U6 para visualizar o angulo do motor.
E212 | Motor girando ao contrario Esse valor deve estar em 252 com variagéo de 5%.
E301 | Erro de comunicagao Verifique se os conectores estdo bem conectados;
E302 | Erro de operagéo do painel Fazer um RESET (.parém.79) na caixa de coptrolg. _
Nota: Se o erro persistir entrar em contato com a assisténcia técnica.
E402 | Erro no pedal Verifique o conector do pedal.
E403 | Erro no ponto zero pedal Venf'lque se o' pe.dal encontra-se na p03|'(;a~o de paradq (neutro)i .
Desligue a maquina, volte o pedal a posi¢ao neutro e ligue a maquina.
E501 | Erro no sensor de seguranga Verifique o sensor de seguranca;
Nota: Use o parametro 28 para inverter o funcionamento do sensor.
POFF | Energia interrompida Interrupgéo de energia na caixa de controle.
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