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01. Informacées gerais

1.1 Precaucoes de uso

02

1. Ao pressionar o interruptor [ON], o pé deve sair do pedal. 2. Certifique-se de desligar a energia antes de sair do local de
trabalho.

3. Certifique-se de desligar a energia ao virar a cabega de lado 4., O fio de aterramento deve ser bem aterrado.
ou trocar a agulha ou passar a linha superior.

5. Nao use cabos de extensdo multi-jack para uso doméstico. 6. Ha alta voltagem perigosa dentro da caixa de controle, entdao
espere 5 minutos depois de desligar a energia antes de abrir a
tampa da caixa de controle.

v
o L R

7. Apds substituir o motor, certifique-se de ajustar o angulo de instalacdo do Motor Principal conforme mostrado neste documento.

8. Por favor, fique longe de méquinas que produzirdo 9. Ao usar o soquete de sinal externo para conectar os
interferéncia de ruido de alta frequéncia. acessoérios da aplicacdo, o comprimento da linha de conexédo
deve ser o mais curto possivel, a linha longa pode causar mau

\>/j1 funcionamento, use o cabo isolado para a linha de conexao.
v —

TXE/Q:_}D—‘ k_\\> ®

i == {

e —

10. Os usuarios devem evitar tocar na tela com objetos pontiagudos durante o uso, para ndo causar danos permanentes a tela
sensivel ao toque.

?/ ROULEMA2 K Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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Introducao a Interface Principal

2.1 Introducio a Func¢io P1 da Interface Principal

m Ogwm >

Main Window P1 2021/08/24(Tue) 09:16

NEW7272 X:144.70 Y:86.90

[Ee—] - -
| Lock file 031: NEW31
|Threading 032: NEW32 Q

(-

1500 072: NEW7272

EREIE IR B>

Whole
Menu ‘ Reset Start pos. H Clamp Presser H MpfSet oAty \ Next

| P

o

No.

Funcao Descriciao

Barra de exibicao

Nome da interface de exibicao, hora;
Pressione e segure para acionar a sele¢do de idioma.

Exibi¢do do nome/niimero do
padrao

Exibe o nome do padrdo atual e o nimero do padrao.

Exibi¢do de padroes

Exibe o padrao atual;
Clique para exibir os dados relacionados ao padrao atual.

Bloquear arquivo desabilite a troca manual de padrdes neste momento;

Ativar/desativar o reconhecimento de modelo:

: Habilite a func¢do de reconhecimento de modelo e

Lock file
-: Desabilite a fungdo de reconhecimento de modelo e permita
mudanca de padrdo neste momento.

Fio

Entre na interface de rosqueamento e execute o rosqueamento.

Velocidade do motor principal

Exiba a velocidade atual do Motor Principal, clique em m ,a

: - , -
velocidade do Motor principal aumenta e o clique , a

velocidade do Motor Principal diminui.

Configuracdo de contagem de

linha inferior pressionando o botdo limpar m, e entdo comece a contar novamente.

Contagem de linha da bobina restante: Exiba a linha restante da bobina
(o numero de pontos) ou limpe o contetido do visor para zero

Deteccdo do dispositivo de linha inferior: defina o comprimento restante,
a espessura do tecido, o comprimento de corte de linha.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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02. Introducao a Interface Principal

No. Funcao Descricio

Veja as configuragdes de contagem de pecas, tempo de inicializagao,

H Estatisti tr 1h L.
statisticas de trabalho estatisticas detalhadas

| Menu Abra o boto de funcdo de varias categorias

J Botdo de reset Executar operagdo de volta a origem

Modifique o ponto de partida (botdo de atalho de fung¢@o, pode ser

K Botdo de ponto de partida il Ratin)

Inicie a agdo de pressionar o quadro (botdo de atalho de funcao, que pode

L Botdo de quadro o R

Ajuste o calcador intermediario para subir (botdes de atalho de fungdo,

M oo L calliiton podem ser redefinidos)

Defina a altura de acompanhamento do calcador e a tensdo da linha (é
N Calcador necessario instalar o grampo eletronico da linha, botdes de atalho de
fun¢do, podem ser redefinidos)

Definir aumento e diminui¢@o, zoom, modificacdo do comprimento do
0] Modificagdo de imagem inteira | ponto, conversao de costura reversa (botdes de atalho de fung¢do, podem
ser redefinidos)

P Proxima pagina Apbs pressionar o botdo, entre na interface principal P2

Exibir a lista de nimeros de padrao
Selecionar um ntiimero de padro e pressionar o botdo mudara os dados
de costura atuais.

sdo costura de teste de etapa ““ sdo segmento

S Botéo de costura de teste Execute a funcdo de costura de teste

Selegao de atalho do numero
do padréo

Botdo de costura de teste de
R etapa Unica/costura de teste
de segmento

costura de teste;

T Botdo de leitura de arquivo T Botéo de leitura de arquivo Ler padrdes na memoria ou disco U

?/ ROULEMA2 K Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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Introducao a Interface Principal

2.1.1 Ponto de partida

4

Entre na interface de modifica¢ao/posi¢ao de partida

Start pos.
Pressione o botdo de - na interface principal P1 para abrir a interface de operagdo de referéncia,

conforme mostrado referéncia na figura abaixo.

E  Modify/Datum point Ok 2021/08/24(Tue) 09:21

b4 +0.00 (+0.00)

Wl +0.00 (-31.45)

D @)\ | Cancel i’ ‘.CO:ﬂtolg%;usl |4 _
¢ (( < > )) Presser Conﬁrm

Funcoes

Modo de costura de teste de etapa tinica: controle o cursor cruzado para avangar ou retroceder ao longo

do padrao ponto pressionando longamente ou clicando no botao “ ” icone.
Modo de salto de se¢do: Controle o cursor cruzado para pular de acordo com a se¢do de costura

pressionando longamente ou clicando no botdo “ < | »E icone.

Interface de exibi¢do de graficos de design: Visualize os graficos de design e a posi¢do do cursor cruzado.

Se a modificagdo continua ndo for realizada, clique neste botdo para retornar a interface anterior; Se o
padrao modificado precisar ser salvo, clique em Continuous Modification apds modificar o padrao.
Depois de clicar em retornar, a interface exibird um prompt de "overwrite, save as a new file, exit
without saving" (substituir, salvar como novo arquivo, sair sem salvar).

Zoom de graficos de design: A exibi¢do de graficos de design atual pode ser ampliada. Clique no bot&o
de funcdo um por um para ampliar até 6 vezes. Apds mais de 6 vezes, clique novamente e a exibigdo
grafica retornara ao estado inicial.

O calcador intermediario e o mecanismo de pressdo da tigela podem ser controlados para subir ou descer,
e a costura de teste de uma etapa pode ser realizada quando o mecanismo sobe ou desce. O mecanismo
levantara automaticamente quando atingir a posi¢ao de entrega vazia € 0 mecanismo também
permanecera levantado ao realizar saltos de segmento.

Fungdo Desfazer: Esta fungao € apenas para operacdes de movimento em 8 dire¢cdes. Apds o movimento
em 8 diregdes, clique neste botdo de fungdo para retornar a posig¢do anterior a0 movimento.

Salte para as quatro posi¢des extremas do padréo: Clique neste botdo de fungdo, o icone pode ser alterado

[ i
para “ , § , ’ ] € , que representam o salto para as quatro posigdes

extremas do padréo atual, respectivamente. Depois de atingir a posi¢do, use o botdo de movimento de 8
dire¢des s para mover a posi¢do da borda atual do padrao.

Nota: E usado principalmente para verificar se a borda do padrio esta alinhada com o molde
apos a conclusdo do benchmark.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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02. Introducao a Interface Principal

H Clique em "Confirm" para salvar todas as operacgdes realizadas e retornar a interface principal.

I Botdo de mudanga de velocidade de movimento de 8 diregdes, clique neste botdo um por um para
alternar a engrenagem de velocidade de movimento, ha trés engrenagens no total.

I Valores fora dos colchetes: representam a distdncia do deslocamento antes de clicar para confirmar apds
o deslocamento em 8 diregdes;

K O valor entre colchetes: representa a distancia entre a posigao atual do cursor e a origem, apo6s clicar,
vocé pode inserir manualmente a distancia entre a posi¢ao do cursor e o ponto de referéncia;

(5)  Classificagdo de ponto de partida
O ponto de partida duplo pode ser dividido em

B Modify/Datum point Ok 2021/08/24(Tue) 09:24

Datum 1 e Datum 2.
pd +0.00 (+5.00)

T

d +0.00 (+5.00)
Datum 1 ¢é principalmente a fungdo de posiciona-

mento do modelo, que pode traduzir o padrdo do modelo;
« * modelo; (comumente usado).

O Datum 2 pode ser calibrado manualmente quando

o modelo ndo ¢é padrdo e o padrao do modelo pode ser

Return

girado ou dimensionado.

Ponto de calibragao
5% 3

(6)  Mcétodo de fazer padrdo de referéncia dupla por PDS
Automatico: ao fazer padrdoes DXF, se houver um circulo vermelho com raio menor ou igual a Imm, o pds o
convertera automaticamente em um ponto de calibra¢do (Datum II). Se houver um circulo azul com raio menor ou
igual a Imm, o pds o reconhecera automaticamente como ponto de ancoragem ao converter o padrdo (Datum 1).
Manual: PDS desenha um circulo no padrio, clique com o botdo direito do mouse no centro do circulo para

confirmar se o centro ¢ um ponto de calibragdo ou um ponto de ancoragem de acordo com o item do menu pop-up.

Depois que o padrdo for importado para o cabegote de operagdo, insira a interface do ponto inicial modificado
diretamente na interface principal. Se ndo houver datum 2 (ponto de calibrag@o), ele normalmente se movera para o
processo de ponto inicial. Se houver um datum 2 (ponto de calibragdo), o datum 2 (ponto de calibragdo) sera marcado
em vermelho. O canto inferior direito da interface do cabegote de operacdo pode optar por pular diretamente para a
posicdo do datum 2 (ponto de calibracdo) e, em seguida, ajustar através dos botdes de seta.

Datum 1 (ponto de ancoragem), ou seja, o ponto onde precisamos revisar o datum; apos a cabega da operagdo de
importagdo de padrdo, entre diretamente na interface do ponto inicial modificado na interface principal. Se houver
um dado 1 (ponto de ancoragem), ele se movera para a posi¢do do datum 1 (ponto de ancoragem) e o ajustara através

do botdo de diregao.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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02. Introducao a Interface Principal

Se ndo houver tal ponto de base (ponto de ancoragem), mova para o processo de ponto inicial normalmente e ajuste
através do botdo de direcgdo.

Observagoes: Se o padriio importado para o cabegote de operagdo possui Datum 1 (ponto de posiciona-
mento), mas se movera automaticamente para o ponto inicial para modificacio, é necessario alterar o
menu=configuracao de operacao=outro=(RFM) ponto inicial para modificar a configuracio de referéncia=(2H)

origem secundaria.

2.1.2 RFID

2 Debug detection 2021/08/24(Tue) 09: E  RFID setting 2021/08/24(Tue) 09:29

Number: (R

Multi IO Rotate motor Auto shuttle

Return Return

(4) Configuracdes de RFID

Durante a depuragdo e teste, clique no botao | para entrar na interface de configuracao RFID.

Intervalo de nimeros: 0~999

Read
- : Leia o nimero do padrdo de RFID

RFID ¢ uma funcio exclusiva da maquina de modelo, que é conveniente para os usuarios identificarem o
modelo de padrio. O seguinte é 0 método de uso da maquina de modelo RFID.

Escreva o padrdo no cartdo de identifica¢do indutivo por meio de seu proprio numero de padrao e, em seguida, leia as
informag0es armazenadas no cartdo de identificacdo através do leitor RFID, realizando assim a identificacdo do modelo
de padrdo e recuperando rapidamente o padrdo para uso.

Nota: O botiao RFID s6 é exibido quando o reconhecimento de modelo esta ativado e o dispositivo de reconhe-
cimento de modelo é RFID.

2021/08/2410e) 02:32 TR Método de uso de RFID (identificar niimero

©  Program mode<Mode Selection>

padrio)
.
Operar o botdo de catalogo na interface

principal P1, ou seja, abra o modo de catdlogo multicate-
goria e pressione o botdo de pardmetro do usudrio

User Para

Selecione outras configuracdes de pardmetro,

E -
i a a
pressione o outro botdo de configuragdo

para entrar no outro interface de configuracdo interna do

parametro.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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@ Setting mode <Other setting> 2021/08/24(Tue) 09:33

Templzte identity setting RFID, pattern name w U117

Start the pre-work movement mode X first W U11-8

Feed mode in working process X first W U119

Is the middle presser foot lowered

during step sewing W Ul1-10

The document is valid when the

electronic label leaves '\ W U111

2021/08/24(Tue) 09:34
i i i 01/01
e Template identity setting

Bar code scanner

Frame moving direction setting Same W U112

LE ]
Back P1

E  Program mode<Value Modification>

RFID, pattern number

RFID, pattern name

Return

B Program mode<Mode Selection> 2021/08/24(Tue) 09:32

Return

B Memory pattern (U disk current path:/mnt/hgfs/share/)

- - 001

B 002@DATA B 002@DATA2 B 003@DATA333 004

B 001@DATA1

B 004@NEW B 005@NEW B 006@NEW

m 007@NEW T

B 008@NEW H 009@NEW m 010@NEW H 011@NEW Return

Z ROULEMAIK
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Introducao a Interface Principal

Ative o reconhecimento de modelo:
Encontre o pardmetro U11-7 [configuragdo de identi-
ficagdo do modelo] na outra interface de configuragéo

interna do parametro.

Pressione o botdo suspenso = para selecionar
se o dispositivo de reconhecimento de modelo esta ativado
¢ 0 método de reconhecimento de modelo:

0: Off

1: Dispositivo de leitura de codigo de barras

2: RFID, numero padrao

3: RFI, nome do padréo

Apos selecionar, pressione o botdo Confirm -

para ativar a fun¢do correspondente.

(6)  Método de uso de RFID (identificando o nome
do padrao)

Menu
Operar o botao de catalogo - na interface

principal P1 (ou P2), ou seja, abra o modo de catalogo
multicategoria e, em seguida, pressione o botdo de para-

i
metro do usuario | .

Selecione outras configuragdes de parametro, pressio-

r setting

ne o botdo Other para entrar na outra

interface de configuragdo interna do parametro.

Entre na interface de acesso ao padrdo, selecione o

padrao para ser gravado em RFID, clique no botao RFID

RFID
! , que o sistema solicita [M-169] para executar,

confirmar? Clique no botdo de confirmagao para

escrever o nome do padrdo atual no RFID.

Digitalize o cartdo RFID com o padrao armazenado
no painel na interface atual e o padrio pode ser alternado

automaticamente.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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[M-169] Execute, confirm?

.

Return

OK button to confirm, return button to cancel

2.1.3 Visualizaciao do padrio

©  Pattern shape is displayed

Name NEW7272 X-Size

No. 072 Y-Size

Return

B Pattern shape is displayed

Name NEW31 X-Size

No. 031 Y-Size

X-Move
0.00 ]

Y-Move

Return

144,70 (144.70) Stitches
118.35 (86.90) Type

17.20 (17.20) Stitches
62.10 (62.10) Type

2021/08/24(Tue) 09:42
72 (65)
NO5
T x
X= 0.
Y+ 0.00
Yo -118.35

2021/08/24(Tue) 09:42

NO5

H  Free space

Used Data: 35

Free Data: 964

Z ROULEMAIK

2021/08/24(Tue) 09:43
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Introducao a Interface Principal

Na interface principal P1, clique na area de exibicdo
do padrio para exibir os graficos e os parametros basicos

Previe!

de gerenciamento de interface para exibir os graficos e os

do padrio.

Ou clique no botdo de visualizagdo no arquivo

parametros basicos do padrdo.

Na interface de visualizacdo do design, clique no

¢
botdo de codigo de funcdo

fungdo no design.

para exibir o codigo de

Clique para exibir a memoria restante.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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2.1.4 Salto

]

Cl

Main Window P1
X:144.70 Y:86.90

«| 4 G| P D

Jump the specify stitch

stitches(0--72): (NN (st paused pos

Jump the specify stitch

E—"

Return Segment Jog

X:144.70 Y:86.90

L € P D

Menu Reset Start pos. Clamp Presser Mpf Set

2021/08/24(Tue) 09:44
031: NEW31

032: NEW32

072: NEW7272

2021/08/24(Tue) 09:45
2 0)

2021/08/24(Tue) 10:23

2021/08/24(Tue) 10:24

031: NEW31

032: NEW32

033: DATA33

072: NEW7272

hole
modify Ak

Manual | 10
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Introducao a Interface Principal

00034
Na interface principal P1, clique em EEUZN para
entrar na interface para definir o nimero especificado de
pontos para saltar. Existem duas op¢des para saltar:
Salto de ponto: salta para o ponto especificado;
Salto de segmento: salta para o segmento especificado.
Selecione o modo de salto, use a tabela de botdo nu-

Jump
mérico para inserir o valor, clique no botdo de salto -

para saltar para a posicao especificada, clique para
fechar a interface e retornar a interface principal P1. Neste
momento,na area de exibi¢do do padrdo, a agulha se moveu
para a posicdo especificada.

A: (The last pause position: 0), ¢ o nimero de pontos
para a ultima pausa ou detecgdo de quebra de linha. Ao
entrar nesta interface, o nimero de pontos na interface de
salto do numero do ponto ¢ o nimero de pontos para a
ultima pausa ou detecc¢do de quebra de linha.

Whole
. . . modify
Na interface principal P1, clique em | para

entrar na interface de configuragdo de toda a modificagdo
da imagem, existem quatro opgoes:

Aumentar ou diminuir: Modificando o comprimento
do ponto inicial e final ou o nimero de pontos para o
segmento de linha especificado ou para todo o grafico.

Modificag¢ao do comprimento do ponto: modifique
diretamente o comprimento do ponto dos dados de
costura em todo o padrao.

Escala: Defina o ponto de referéncia do ponto central
do padrio mantendo o ntimero de pontos ¢ a distancia do

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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H  Whole pattern modification 2021/08/24(Tue) 10:26

Y+: 0.00

B Conversion/Element Scaling setting 2021/08/24(Tue) 10:27

Start (+: Extend,-: Shorten)

Offset Eﬂ:

7 (:50~50) mm

End (+: Extend,-: Shorten)

offset [ -s0-50 mm

. Stitches

Length

Return Suitable for lines,polylines and arc shapes

B Modify/Stitch length modify Ok 2021/08/24(Tue) 10:27

Method ———
ALL

Pitch

(0.1~12.7mm)

Start 00000/00072
End 00072/00072

Pitch Modify?

Return

©  Convert/Scale method 2021/08/24(Tue) 10:28

Method

X-Proportion
(1.0%~400.0%)

Y-Proportion
(1.0%~400.0%)

Center set

i

Z ROULEMAIK
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ponto inalterados e dimensione as dire¢des X e Y por
porcentagem ou tamanho real (definindo o método de

modificagdo nos parametros).
Conversio de costura reversa: Ao selecionar um

unico segmento de linha ou todo o grafico para operagoes
de grafico fechado ou ndo fechado, modifique a costura
inicial e o reforgo final do padrio geral.

Escala: Configuragdes de conversao/expansio e
contragdo do elemento, defina o comprimento ou o nimero
de pontos pelo teclado. A execugdo ndo pode continuar
quando a faixa de costura for excedida ou a curva estiver

prestes a fechar.

Modificacao da distancia da agulha: O comprimento
do ponto de todo o padrao pode ser modificado através do
teclado.

Zoom:

3. Existem dois métodos de entrada:

A. O numero de pontos permanece 0 mesmo, ou seja,
o numero total de pontos do padrdo permanece
inalterado apo6s o dimensionamento, e os graficos
podem ser dimensionados ajustando o espagamen-
to dos pontos de costura. Se o espacamento do
ponto exceder 12,7 ou for menor que 0,05, ele ndo
poderé continuar a ser dimensionado;

B. O comprimento do ponto permanece inalterado,
ou seja, o comprimento do ponto de costura do
padrdo permanece inalterado ap6s o dimensiona-
mento, e os graficos podem ser dimensionados

ajustando o niamero de pontos de costura, € o

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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02. Introducao a Interface Principal

Convert/Backtack convert Ok

Backtack Mode,

S.Stitch:

End Backtack

Return

2.2 Introducio a Funciao P2 da Interface Principal

Z ROLEMAIK

Main Window P2

2021/08/24(Tue) 10:28

B | votor Clamp || Valve1 | Valve6 5
>S5
rim
Presser
1300 | Trim \

Wind spd l,

Wipe \
= © chable

Release

‘ ; , WELIVEY \
Reset Setting Input Signal frarni shift Return

padrdo nédo pode ser dimensionado apds o padrao

ser menor que dois pontos.

4. Escala/Tamanho: A escala pode ser ajustada de

acordo com o tamanho ou através da configuracao de

parametros.

5. Selecdo do ponto de referéncia da escala: Vocé

pode optar por dimensionar o padrdao com referéncia ao

centro grafico, origem ou ponto inicial.

Conversiao de pesponto:

1. Modo de pesponto: desligue o pesponto, ative o
pesponto, e ative o ponto sobreposto de acordo com a
sequéncia de icones.

2. Modo de costura reversa: Depois de selecionar a
habilitagdo da costura reversa, vocé pode definir varios
modos de costura reversa desde o primeiro ponto inicial
ao final, respectivamente. Existem costura reversa de
um ponto, de dois pontos, de trés pontos, e de quatro
pontos, ou seja, apds o nimero especificado de pontos
ser costurado, o reforco é realizado de acordo com o
estilo definido no icone.

3. Modo de costura de sobreposi¢do: Use qualquer
método de sobreposi¢cdo e nimero de pontos de
sobreposicdo nesta fungdo para realizar todo o desenho
do padrao editado pela ferramenta de fechamento ou

qualquer operagdo de conversao de objeto.

2021/08/25(Wed) 09:27

Tr
Valve7 ’ —J
Needle
Ll ’ up down K
Whole
modification
Presse
Pause position ’
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02. Introducao a Interface Principal
No. Funcao Descric¢ao
. N Pressione o botdo do motor principal para entrar no modo de configuracio
A Calibragdo do fuso R ) . .y . R . N
do angulo de instalagdo do motor principal, exiba e defina o angulo de instalagéo
do motor principal.
B Defina a velocidade Adicione ou subtraia a velocidade do enrolamento.
de enrolamento
C Habilitar/desabilitar Ativar/desativar o enrolamento.
o enrolamento Nota: O calcador intermediario caira apos pressionar
Apos pressionar o botdo correspondente, o status de saida dos seguintes sinais
de saida pode ser detectado:
~ . * Pressao do quadro .
Detecgdo de sinal * Véalvula de ar auxiliar 1~7
D de said * Calcador
e saida .
* Corte Led e ehE
« Clamp c Mo$11~1caga0 total da imagem
« Fio solto * Posi¢do de pausa
E Reset Executar operagdo de volta a origem.
F Configurar Definir pardmetros personalizados.
Entre na interface de deteccdo do sinal de entrada, pressione o botao
G Detecgdo de sinal correspondente, o status do sinal de entrada pode ser detectado.
de entrada ON: significa aberto
OFF: significa desligado
Deslocamento manual . . . L .
H Execute a deteccdo de origem XY e ajuste a dire¢do de movimento do quadro.
do quadro
I Botdo de retorno Retorne a interface principal P1.
J Aparador de linha Teste de corte de linha.
Agulha para cima/para . . .
K i Definir agulha para cima/agulha para baixo.
baixo
Botao de ajuste do ) . s . .
L Ajuste o calcador intermediario para cima/baixo.

calcador

Outro estilo de interface:

Main Window P2

o -

Wind spd

B

Wind spd l

C 3 Enable

Reset \
J

2021/08/24(Tue) 10:28

R D

OutputSigna! InputSignalI E

- F

« » mo\é\;,:‘}géiion | ause positio G
¥ N H

i Manual |
ot frame shift

>
Trm

Return

Setting PresserI
K L

M N
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02. Introducao a Interface Principal

No. Funcéo Descricio
A Calibracdo do fuso Pressione o botdo do motor principal ) para entrar no modo de configuragio
do angulo de instalacdo do motor principal, exiba e defina o angulo de instalagdo
do motor principal.
B Defina a velocidade Adicione ou subtraia a velocidade do enrolamento.
de enrolamento
c Habilitar/desabilitar | Ativar/desativar o enrolamento.
o enrolamento Nota: O calcador intermedidrio caird apos pressionar
Apos pressionar o botdo correspondente, o status de saida dos seguintes sinais
de saida pode ser detectado:
* Pressdo do quadro .
g * Valvula de ar auxiliar 1~7
* Calcador
~ . * Led
Detecgao de sinal « Corte ) . )
D , * Modificagao total da imagem
de saida * Clamp .
) * Posigao de pausa
* Fio solto
Entre na interface de detecgdo do sinal de entrada, pressione o botdo
N ) correspondente, o status do sinal de entrada pode ser detectado.
E Detecc¢do de sinal o
ON: significa aberto
de entrada . !
OFF: significa desligado
F Modificagao total Definir aumento/diminui¢do, zoom, modifica¢do do comprimento do ponto,
conversdo de ponto reverso
Posicdo de pausa Definir posicdo de pausa
Agulha para cima/para . . .
. Definir agulha para cima/agulha para baixo.
baixo
Deslocamento manual . . .
I Entre na fung¢do de detecg@o de origem XY.
do quadro
J Reset Executar operagdo de volta a origem.
K Configurar Definir parametros personalizados.
L Ajuste do calcador Ajuste o calcador intermediario para cima/baixo.
M Aparador de linha Teste de corte de linha.
N Botdo de retorno Retorne a interface principal P1.
Deslocamento manual N . . L .
L d d Execute a deteccdo de origem XY e ajuste a dire¢do de movimento do quadro.
o quadro
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02. Introducao a Interface Principal

2.2.1 Configuragao do angulo de instalacio do motor principal

H  Main motor settting angle mode 2021/08/24(Tue) 10:36 Pressmne 0 bOtaO de conﬁgura(;ao dO angulo de

calibration value: ([ D dez.
Electrical value: (CHED dez. instalagdo do Motor Principal[ )
Mechanical value: [ D d<s.

na interface P2 da
interface principal para entrar na fungdo de configuracdo do

Keeping this interface on, dismantle the servo motor from

the main shaft, and turn the handwheel untill needle ﬁngulo de insta]agﬁo do Motor Principa]_
reaches the highest point. Then reset the servo motor and

assure its electrical angle value displayed between 0 to 30°

or between 330 to 360. If it is then click the enter button, Remova 0 motor principal na interface atual gire 1)
otherwise repeat this procedure. ’

volante para girar a barra da agulha da maquina de costura
até o ponto mais alto e gire o acoplamento do motor

Return iti principal manualmente para fazer o valor do angulo elétrico

exibido dentro da faixa de 30 graus. Reinstale o Motor
principal e pressione o botdo Confirmar .

2.2.2 Enrolamento

Entre nesta interface quando quiser enrolar o nicleo. Pise no interruptor da placa externa ou pressione o botao da
estrutura no painel para abaixar a placa externa e, em seguida, pise no interruptor de operagdo ou pressione o botdo
Iniciar no painel. A maquina de costura girara de acordo com a velocidade definida e o eixo mével XY ndo se movera.
Se vocé pisar no interruptor de partida ou pressionar o botdo de partida novamente, a maquina de costura ira parar na

posicdo de parada superior.

[Nota] A acio do nucleo de enrolamento é executada pela configuracio do parimetro "winding core' no modo
de configuracio de operacao. (Consulte a descricio do parametro em [3.6.5 Tabela de Parametros do Usuario])

2.2.3 Sinal de Entrada

E  Input Signal Detection 2021/08/24(Tue) 10:55
Start button (pedal) OFF " Input1(INT) o Pressione o botdo de deteccdo de sinal de entrada
Frame button (pedal) OFF Input2(IN2) OFF 5 x ‘

5 nput Signa . . . -
UTEEEiEnEeE) | uElE OFF na interface principal P2 para entrar na fung¢do
Triple pedal OFF Input4(IN4) fo] = - .

e SEE Inputs(NG) oFe de detecgdo de sinal de entrada.
Safety switch(SF) OFF | Input6(ING/PH) [ OFF ON: significa aberto OFF: significa desligado
Broken thread detection(BI fo] = Input?(IN7/ZH) OFF
*H R PutA(INS) OFF Tipos de sinal de entrada:
YH OFF Input9(IN9) OFF
A. Botao Iniciar (pedal)
n 1/2 u Return
B. Botao do calcador (pedal)
B Input Signal Detection 2021/08/24(Tue) 10:40 C. Tensor (pedal)
X origin fo] = Reserved 0 OFF D. Pedal trlplo
Y origin fo] = Reserved 1 OFF )
A A Reserved 2 OFF E. Interruptor de parada de emergéncia (ES)
Trimming origin fo] = Reserved 3 OFF
Air pressure detectior OFF Reserved 4 OFF F. Interruptor de seguranga (SF)
Template in place 1 OFF Reserved 5 OFF -
Template in place 2 fo] Up rotation origin OFF G. Detecgao de ﬁO quebrado (BRK)
Laser protection switc OFF Down rotation origin OFF H. XH.YH
Oil detection OFF Safe Switch OFF ) ’
I. Entrada 1~9
n 2/2 u Return
J. Origem X, origem Y

?/ ROULEMA2A K Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



Manual | 16
Especificacoes ZJ-M3

02. Introducao a Interface Principal

Z ROULEMAIK

Origem do calcador intermediario
Origem do corte de linha
Deteccdo de pressado de ar
Modelo no lugar 1

Modelo no lugar 2

Interruptor de protecdo a laser
Detecgdo de 6leo

Reserva 0~5

Origem da rotacdo superior

Origem de rotagdo inferior

C =2 ® RO D®OZEZCR

Interruptor de seguranca

Return
Pressione o botdo de retorno - para retornar a

tela anterior.

Ou no modo de detec¢do de depuragdo, clique no botdo

i
de sinal de entrada para entrar.
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03.

Instrucoes

3.1. Acesso ao padrio

1 1 i 1 Menu 1 i
Na interface principal P1, clique no botdo de menu —botdo de gerenciamento de arquivos

para entrar na interface de acesso ao padrao.

Manual
Especificacoes ZJ-M3

Operacionais

[Nota] Se nio estiver na origem, os dados graficos ndo podem ser lidos, execute primeiro a operagao de

volta a origem.

B Memory pattern (U disk current path:/mnt/hgfs/share/)

4

B 001@DATA1
B 004@NEW

B 008@NEW

2021/08/24(Tue) 11:02

|~ I3

001 —

004 Copy | C
Delete D

B 002@DATA B 002@DATA2

B 003@DATA333

revie Sort
_ J

RFID FE

B 005@NEW B 006@NEW H 007@NEW

B 009@NEW B 010@NEW H 011@NEW Return l

17

No. Funcio Descricao
Exibe a lista de padrdes salvos (exibe o nimero € o0 nome)
[Nota 1] Se outro padrio de formato for selecionado, uma mensagem de prompt
. N sera exibida para converter o formato do padrao.
A Lista de padrdes i . . .
[Nota 2] Se o numero de pontos no padrao selecionado exceder o intervalo ou os
dados estiverem danificados, uma mensagem de prompt correspondente sera
exibida e o padrao nio podera ser selecionado.
5 Selecione Meméria | Escolha ler memoria ou padrdo de disco U
/Disco U : Mude para selecionar disco U ou memoria
C Copiar Copiar padrdo
. ) Excluir o padrdo especificado
D Botdo Excluir . . i
[Nota] O padrao de costura atual nio pode ser excluido.
N . Classifique por tempo de modificagdo ou tamanho do numero e reexiba a lista
E Botdo Classificar .
de padroes
Botdo de o .
F . L Visualizag¢do do padrao
visualizagdo
S:I;ligrmag:ao de Se os dados padriao especificados devem ser copiados
H RFID Escreva o nome ou nimero do padrdo selecionado no chip através de RFID
Voltar para a ) . o
I . o Retorne diretamente a interface principal
interface principal
J Selecionar tudo Copie todos os dados do padrdo
K Botdo de pagina Interface de pesquisa para frente e para tras da pagina de suporte

Z ROULEMAIK
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03. Instrucdes Operacionais

3.1.1 Classificaciio de padrdes

E  Memory pattern (U disk current path:/mnt/hgfs/share/) 2021/08/24(Tue) 11:03
j — Clique no botdo de classificagdo | } para alternar

o método de classificacdo atual dos padrdes. O método de

H 072@NEW7272 B 003@DATA333 B 033@DATA33

classificacdo padrao € exibir a lista de padroes de acordo
com o horario de modificagdo. Apos a troca, a lista de
padrdes ¢ exibida novamente de acordo com o tamanho do

W 030@NEW30 W 029@NEW29 u 028@NEW28 , .
nuimero, conforme mostrado na figura a esquerda.

B 023@NEW23

B 025@NEW25 B 024@NEW24

Se houver muitos designs, use o botdo de pagina

Return b 4 . ) N
l I para navegar na tela e use o botdo de classificacdo

para visualizar a lista de designs de maneira mais

intuitiva.
[Nota] A lista de formas de padrio s6 pode exibir as
formas de padrio usadas.

3.1.2 Exclusio de Padrao

Selecione o design a ser excluido, clique no botdo

lﬁ) [M-068] Whether to delete the selected file 1 ;
‘m 1 i
o [eeElEd excluir | ), clique em Enter

Return
design e clique em Return - para sair da operagéo
atual.

para excluir o

Return

3.1.3 Salvar Padrao

= ave ae mode P ——— Selecione o padrdo a ser salvo e clique no botdo copiar

Name: :
i a
Number ! | para entrar na interface de salvamento do padréo.

Use o teclado para inserir o nome e o nimero do padrao e

g

salve-o. Ao configurar, suporta nomenclatura chinesa, que

En
pode ser alterada pelo botdo - do teclado. Apds a

conclusdo da configuragdo, pressione o botdo de

Return . keep the same nut K » D

confirmacao para concluir e salvar a nomeagao do
Salvar padrio no local nome do padrdo. Depois que a operagdo for bem-sucedida,
ela retornara diretamente a interface principal.

[Nota] Um padrio pode ser selecionado e armazena-
do livremente. O formato do nome do arquivo padrio é:

"nimero do padrio@ nome do padrao.nsp": "

?/ ROULEMA2 KK Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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@ Save as mode 2021/08/24(Tue) 11:06

NET T NEW32

Number;

Return

Salve o padrio no disco U
3.1.4 Transmissao de Padrao

E  Memory pattern (U disk current path:/mnt/hgfs/share/) 2021/08/24(Tue) 11:07

B 001@DATA1 B 002@DATA B 002@DATA2

B 004@NEW B 00S@NEW B 006@NEW H 007@NEW

B 008@NEW B 009@NEW B 010@NEW

3.1.5 Copiar padrao de disco U

B USB pattern (U disk current path:/mnt/hgfs/share/) 2021/08/24(Tue) 11:09

Return

[M-177] There is a pattern with the same name on the
panel, please select the execution method

OK: The pattern with the same name will be deleted
Back: Automatically modify the name of the pattern and rename it
according to the name + number

Return

Z ROULEMAIK
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[Nota] Se o nimero do padriao armazenado for o
mesmo que o nimero do padriao armazenado, a men-
sagem de prompt "Se deseja substituir o padrio com
0 mesmo nome no disco U" sera exibida durante a

operacio. Pressione o botao Confirmar para
substituir o arquivo e pressione o botao Cancelar para

sair da operacio atual.

Existem duas maneiras de selecionar padrdes: selecao
Unica e selecdo total.

Selecdo unica: clique diretamente em um padréo que
deseja selecionar.

Selecionar tudo: Depois de clicar no botdo de sele¢do

para transmissdo ou eliminagao.

multipla , todos os padrdes podem ser selecionados

Nota: Depois de clicar no botio Selecionar tudo

All
[- , um prompt grafico aparecera se deseja copiar tudo.

A copia de padrdes de disco U pode ser realizada de
duas maneiras: "Gerenciamento de arquivos" ou "Leitura

direta". As etapas da operagdo sdo as seguintes:

2. Gerenciamento de arquivos (executar lote ou copia

Menu
individual): Clique em "Menu" - na interface prin-

cipal e, em seguida, clique em "Gerenciamento de arquivos"

para entrar na interface de gerenciamento
de padrdes. Ao entrar nesta interface, ele ¢ exibido como
padrdo na memoria do sistema por padrdo. Clique no icone

“ ”” no canto superior direito da interface para alternar
a interface de exibi¢ao para o modo de diretorio de disco U.
A barra de titulo na parte superior pode exibir o caminho
atual do disco U. O caminho de exibig¢do padrio ¢ a pasta
DH_PAT no diretoério raiz do disco U. Se ndo houver tal
pasta no disco U, ela sera criada automaticamente. Se o pa-

drdo no disco U estiver em outro caminho, clique no icone

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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Pattern save mode

\EL M DATA3336

= 2021/08/25(Wed) 09:16

[ 3

Return

lﬁ) [M-168] There is a pattern of duplicate names
,,.J.

ut new name 2021/08/25(Wed)

NEW20|

L L] - foer
HBHENDEHOBDEBED
Sillonanonnonea
DB Oanin
s end 2 ] x ] c ] v]o ] n]meacpace

[M-012] Whether overwrite pattern data in memory

Press enter button to perform overwrite operation,press cancel button
to exit operation.

A

Return

Z ROULEMAIK
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[/

Upper dir.
"-" para encontrar o padrdo colocado no disco U.

Depois de selecionar o padrao desejado, clique no icone

8 para copiar o padrio para a memoria do sistema.
Durante este periodo, se houver nomes duplicados ou padrdes

com numeros duplicados, siga as instru¢des do sistema para

clicar em Confirmar (para substituir) ou Retornar

Return
- (para modificar o nome e salvar como) para

concluir a operacdo de copia.

Depois de retornar a interface principal, clique no icone

n

e clique no sistema para pular automaticamente para a interfa-

ce principal P1. Ou clique no botdo de pagina - em

ambos os lados do icone "Arquivo" para localizar e selecio-

" para encontrar o padrdo que vocé acabou de copiar

nar o padrao.

3. Leitura direta (lendo um unico padrdo): Clique no ico-
1 1 1 1 1
“ " na interface principal, depois clique no icone

y B o .
! ” no canto superior direito da interface, localize e

clique no padrao desejado. Neste momento, a interface abre

a interface “Save Mode”, clique no botdo Confirm

para copiar diretamente o padrdo para a memoria e pule

ne

para a interface principal P1.
Se o padrio selecionado tiver o mesmo nome do padro de
memoria, o sistema exibira um prompt, clique no botéo

Confirmar para modificar o nome do padrdo e

Return
clique em Retornar - para retornar a interface do

padrao de disco U. Se o nome modificado ainda tiver o

mesmo nome, o sistema nao respondera ao clicar no botdo

Confirmar , € continuar a modificar o nome do
padrao.
Se o nimero do padrdo copiado apds a modifica¢do do

nome do padrao ja existir na memoria, ele perguntara se
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03. Instrucdes Operacionais

deseja substitui-lo. Clique no botdo Confirmar

para substituir o padrio na memoria e clique em Retornar

Return
- para abrir o “modo salvar”, onde o numero do

padrdo pode ser modificado.

[Nota] Ao realizar a operaciao acima quando o disco USB nio estiver inserido, a mensagem "O disco USB
foi desconectado" sera exibida.

[Nota] Se o nimero selecionado também existir na memoria ao ler os padrdes de um disco U, um prompt
de "se substituir os dados do padriao na memoria'" sera exibido e funcionara de acordo com as informacées
especificadas.

3.1.6 Confirmacio de Copia
Selecione o desenho a ser copiado, clique no botdo de

irm
, clique em Enter

Return
para copiar o desenho e clique em Return - para

[M-027] Whether copy the special pattern data

confirmacdo de copia

sair da operacdo atual.

Return
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3.2 Edi¢ao de padroes

Na interface principal P1, clique no botdo de menu — botdo de edigdo de padrao para
entrar na interface de edicdo de padrio.

H  Input mode 2021/08/24(Tue) 11:34 (8) Se deVe VOltar a entrar

Para substituir os dados inseridos por novos dados,

pressione o boto “ (para limpar os dados da ultima
impressao e reimprimir).

Para continuar a usar os dados inseridos para fazer

Retain
padrdes, pressione o botdo - (continuar com os

ultimos dados de padrao de padréo).

Return

9) Configuraciio de velocidade
Parameter of pattern edit 2021/08/24(Tue) 11:37 Clique nos quatro botdes de velocidade na interface para

auto trimming for pattern edit o selecionar diferentes velocidades:

L

Restore Sewing style after input feed 0:Keep shape ( 10) Ajuste do comprimento do pOlltO

Insert second origin code after first feed line 0:0ff

Algorithm of backtack in multisewing 0:Segment

Add corner deceleration after edit

=
o
=

Insira o comprimento do ponto através dos botdes

r N [—
numeéricos n~n e botdes LJ~._4. , 0 intervalo é
Ret 01/02
i n u - de 0,1 mm a 12,7 mm.

Parameter of pattern edit 2021/08/24(Tue) 11:37 ( 11 ) MOdlﬁcagao de parametros graﬁcos

Curve corner shortcut keys X . - R .
Existem botdes de pardmetro [ na interface de

Shape outline display under pattern

0:0ff

Needle reduction after editing

criagdo de padrdes, modifica¢do e conversdo, que retinem
Small stitch shape fusion N , .
os pardmetros relevantes, o que € conveniente para os
usuarios definirem.

Os detalhes dos parametros sao os seguintes:

A. Adicionar corte automaticamente ao criar um

padrio

B. A origem secundaria ¢ adicionada automatica-
mente apos a primeira entrega vazia

C. Algoritmo para costura reversa sob costura multipla

D. Restaure o estilo de costura apds o fornecimento
de ar

E. Adicione ponto de inflexdo para desacelerar de-
pois de fazer o padrio

F. Restauracdo de pontos ap6s a modelagem
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G. Botdes de atalho do canto da curva
H. Exibi¢do do contorno da forma sob o padréo

I. Fusdo em forma de ponto pequeno

(12)  Confirmar entrada

Depois que a configuragdo de dados acima for

Confirm
concluida, pressione o botdo para concluir a

configuracao.

13) Calcador

Pressione ﬁ para ajustar a subida ou descida

do calcador intermediario.

(14)  Agulha para cima e para baixo
Ml : [ cvante ou abaixe a posicdo da agulha.

Instrugdes Suplementares da Interface de Entrada do Cursor

AB D EF GIH J

I\
H  Coordirate input 202'1/08/24(Tue) 11:39

0.00+0.00) |, BEEA+0.00 Pitch: START
3 +0.00(+0.00) APYEN -+ 0.00 S 00000/00000 ¥ pr_es: D

L
AA
z M
Y X W Y U T S R Q
No. Funcao Descricao
. Exibe o valor relativo da coordenada X do movimento atual. (Entre
A Coordenada relativa X N .. . -
parénteses esta a diferenca entre o cursor cruzado e a posicdo do padrio)
. Exibe o valor relativo da coordenada Y do movimento atual. (Entre
Coordenada relativa Y N .. . N
parénteses esta a diferenca entre o cursor cruzado e a posicdo do padrio)
C Coordenada absoluta X Exibe o valor X da coordenada atual.
D Coordenada absoluta Y Exibe o valor Y da coordenada atual.
Exibe o comprimento do ponto definido.
E Passo do motor [Nota] O comprimento do ponto de alimentagdo vazia é exibido como
12,0 mm
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No. Funcio Descricao
F Velocidade Exibe a velocidade atual da agulha.
G Codigo Exibe o cddigo de entrada atual.
H Pontos da forma O numero de pontos de forma inseridos durante o processo de edi¢ao atual.
I Contatos Exibe o nlimero de pontos/pontos totais na posi¢ao atual da agulha.
J Valor relgtlvo da ‘?l,t‘?ra do Exibe o valor relativo da altura atual do calcador intermediario.
calcador intermediario
Valor absoluto da altura ’ . o
K . o Exibe o valor absoluto da altura atual do calcador intermedirio.
do calcador intermediario
Virias fungdes de entrada de digitagdo.
L Digitando entrada [Nota] Incluindo costura de varias formas, entrega vazia, varios codigos de
funcdo, etc.
M Botdes de seta Mova o quadro em todas as dire¢des.
N Cancelar o ultimo botdo de | Pressione este botdo para cancelar o ultimo ponto de entrada confirmado e
dados de entrada retornar ao ponto de entrada anterior.
0 Cancelar (voltar ao passo | Pressione este botdo para cancelar a ultima operagao de entrada indecisa e
anterior) retornar a etapa anterior de entrada.
. Pressione este botdo para alternar a velocidade da maquina de costura em
Mudando a velocidade da A . . . . gy
P .. sequéncia: velocidade baixa, velocidade alta, velocidade média e alta e
maquina de costura . r 1 .
velocidade média e baixa.
Q Botdo de confirmagdo Confirme a forma atualmente editada.
R Ampliar O padrio pode ser ampliado.
S Segunda origem Ap0s a transferéncia, a segunda origem pode ser inserida na posic¢ao atual.
T Altura Configuragdo da posicao da espessura do material.
Agulha para cima e para ! -
U g P p Levante ou abaixe a posi¢ao da agulha.
baixo
Calcador intermedidrio . . L . .
v Ajuste o calcador intermediario para cima ou para baixo
sobe/desce
w Botao de inicio O comando de retorno a origem ¢ executado apos pressionar.
X Retornar Retorne a tela anterior.
Y Botao de diretorio Entre no modo de diretorio.
V4 Exibigdo de tela padrio Exibir os graficos do padrio atual
A v , o
~ " J: mova para frente/para tras no padrao criado para correr.
AA Botao Jog (botdo de (Faga o movimento do ponto no padrio ja gerado)
movimento do ponto) : ‘ ; ‘
4] ¥ J: mova para frente/para tras no padrdo criado para correr.
(Movimento de ponto rapido no padrio ja gerado)

3.3 Modificacao do Padrao

Na interface principal P1, clique no botio de menu — botdo de modelagem | para entrar

na interface de modificag¢do do padrdo. Existem trés modos de modificagdo para escolher.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



03. Instrucdes Operacionais

3.3.1 Dados de Costura

2021/08/24(Tue) 11:40

®

Y-: -118.35

X+: 14470 X-: 0.00 Y+: 0.00

Stitch:73

Return

wBE ER

3.3.2 Cédigo de Funcio

| 2021/08/24(Tue) 11:46

Modify mode

7

X+: 14470 X-: 0.00 Y+: 0.00

Stitch:73

Return

wmE &R

Z ROULEMAIK
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Ao entrar nesta interface, os dados de costura sdo
selecionados por padrao.

Mude o0 modo para
BRI apaga a ponta da agulha;

Insert
stitch . .
! I: Insira 1 agulha com avanco vazio ou passo

da agulha menor que 12,7 na posi¢ao especificada;

Move
stitch

(a distancia do ponto apds o movimento deve ser menor
que 12,7);

: Mova o unico ponto de ponto selecionado

Move
block . .
-: Envie o segmento de costura selecionado

para outras posigoes;

Modify
block

outros métodos de costura;

: Modifique a posi¢do selecionada para

block . .
Ssbeal® [nsira qualquer método de costura na

posicdo selecionada;

gment dele

Modify |
itct . .
SRS Modifique o comprimento do ponto da

area selecionada;

: Excluir o segmento de costura selecionado;

Modifique o codigo de fungdo de selegdo de tipo ao
entrar nesta interface.

Add
_.: Adicione um cédigo de fungdo na

posicdo do cursor;

Sl Exclua o codigo de funcao selecionado

pelo cursor;

‘
d . ‘1 ~ .
el - \odifique o codigo da fungdo selecionada

pelo cursor;

Knee
peed

pontos quando o canto do padrdo atingir o grau especificado

: Defina a velocidade para ser reduzida em 5

>
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Modify
2HP . :x : "
mbll: Modificar a posi¢do de origem secundaria;
Cutting

-: Defina a area selecionada como corte a laser;

Speed
g: Pressione "alta velocidade, média alta

velocidade, média baixa velocidade, baixa velocidade"

para ajustar a velocidade de costura da area selecionada;

Presser
height . ’ s~
Sl Ajuste a altura do calcador apos a posigio
do cursor;
3.3.3 Forma
%, Modtty made S —— Modifique o tipo de sele¢do da forma ao entrar nesta
T interface.

: Desloca a posi¢ao de qualquer ponto na

forma de um trecho da costura;

Delete
shape .
: Os pontos selecionados ao gerar pontos a
X+#: 14470 X-: 0.00 Y+: 0.00
Stitch:73 partir de graficos, como curvas, polilinhas, retangulos, etc.,
— 2 (Y podem ser excluidos (Nota: os pontos de forma ndo podem
7 R

ser adicionados a formas que adicionaram desaceleragdo

de ponto de inflexao);

B

: Continue a adicionar pontos de forma nas
posicdes de giro de graficos como curvas, polilinhas,
retangulos, etc. (Nota: os pontos de forma ndo podem ser
adicionados a formas que adicionaram desaceleracéo de
ponto de inflexao);

Sharp
1 3 1
. Altere a posigao de gI1ro na curva para uma

polilinha ou restaure-a para uma curva;

E3
- Toma a posicdo do n6 quando o padrao é
gerado clicando em confirmar como segmento, sendo que
esta fungo pode deletar qualquer segmento;
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3.4 Conversao de Padrao

i 1 i 1 Menu i
Na interface principal P1, clique no botdo de menu — botdo de configuracdo do sistema | |

para entrar na interface de configuragdo do sistema.

¥ Pattern convert mode 2021/08/24(Tue) 11:57

A Scale Mirror Rotate Copy
L
B élzccl;'izssee Sart/End Sort I || Move
C Backtack Nense Overl=p H Zigzag
— ®
Divide AU IS Offsetcaw
D zigzag LU S X+: 14470 X-: 000 Y+: 000 Y- -11835
Stitch:73

Return ra. | o ' 0 Confirm
wE FR

P Q R S T
No. Funcao Descricio
Defina o ponto de referéncia do ponto central para o padrdo mantendo o ntimero de pontos
A Zoom e a distancia do ponto inalterados e dimensione as dire¢des X e Y por porcentagem ou
tamanho real (definindo o método de modificacdo nos parametros).
B Aumentar ou | O comprimento do ponto inicial e final ou o nimero de pontos podem ser modificados
diminuir pelo segmento de linha especificado ou por todo o grafico.
. Ao selecionar um unico segmento de linha ou todo o grafico para realizar operacdes
Conversao de ) N o ~
C graficas fechadas ou ndo fechadas, o reforco inicial e final do padrdo geral pode ser
pesponto .
modificado.
_ | Permitido dividir a imagem inteira ou uma determinada se¢do da costura espinha de
Segmentacao ] - ) ] )
peixe (ou seja, inserir um ponto entre cada ponto da costura espinha de peixe para alterar
D de costura
espinha de
. \\ / / \'\\ /
peixe a costura de + para ).
Permitido escolher o método de manter a imagem original ou limpar a imagem original,
E Espelho e o padro atual pode ser simétrico para cima e para baixo, para a esquerda e para a
direita ou com interse¢do para gerar uma imagem espelhada.
Troca de ) ) N . s
F Selecione os objetos no padrao para ajustar a ordem de costura do inicio e do fim.
ponta a ponta
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No. Funcio Descricao
O padrdo inteiro ou um objeto no padrio pode ser selecionado para as posi¢des inicial e
G Condensagdo | final, e as agulhas s3o adicionadas em proporgdes iguais em 10 pontos (por exemplo, se
a propor¢do de um ponto for definida como 1:2, o ponto original torna-se dois pontos).
Conversao de
H encontro Selecione qualquer objeto de costura no padrdo para criar varias operagdes de costura.
multiplo
. Selecione diferentes dire¢des, angulos e métodos de designagdo para operar todo o
1 Rotacionar N . e .
padrao ou objetos individuais.
J Ordenar Organize os objetos no padrao em qualquer ordem.
Conversdo de | Use qualquer método de sobreposi¢do e numero de pontos sobrepostos nesta fungéo para
K costura de realizar todo o desenho do padrio editado pela ferramenta fechada ou qualquer operagao
sobreposicdo | de transformagdo de objeto.
Conversao de ) ) . . I
Use o cursor para selecionar os objetos de costura no padrao e defina a direcdo e a
L costura fora o
distancia do deslocamento.
da borda
. Copie a posi¢do padrao no padrao selecionado, e mova e copie o objeto selecionado ou
Copiar ) ] .
todo o grafico (até 50 copias por vez).
N Mover O objeto de costura selecionado pode ser movido.
Conversdo
0] espinha de Converte o objeto de costura na posicao do cursor em um ponto zig.
peixe
p . Depois de redefinir de acordo com o prompt, vocé pode executar a operacdo de
etornar . . . . .
"substituir, salvar como um novo arquivo e sair sem salvar" para o padrao modificado.
) A posigao de selegdo, o método de modifica¢do e 0 método de movimentagdo de
Q Pardmetro ~ .
algumas func¢des podem ser modificados.
R Revogar Depois de fazer alteragdes nos graficos, clique em Desfazer [Undo] para restaurar o
estado ndo modificado.
S Reducs Depois que o padrao modificado for clicado para desfazer, se vocé quiser restaura-lo para
educdo . A :
¢ o estado modificado, vocé pode clicar para restaurar.
T Confirmar Clique em Confirmar para salvar todas as modificagdes e substituir o padrao original.
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. o . Menu . Auxiliary settings
Na interface principal P1, clique no botdo de menu — botdo de configuracdo do sistema

para entrar na interface de configuragdo do sistema.

H  Auxiliary settings

A Version

2021/08/24(Tue) 13:17

Update Corshination pat| i Fun Shortcut Cormat \

F Backup/Recov || O _fault Para. Encrypt Cate/Time \
K Error Note || rassword Change machine Cenfigure Para.

ET

No. Funcio Descricao

A Consulta de versdo de software| Consulte a versdo do software do sistema.

B Atualizagio de software Entre no modo de atualizagdo de software.

C Padrao de combinagdo Entre no modo de edig@o de padrdo combinado.

. . Vocé pode editar e selecionar o conteiido dos botdes de atalho na

D Botdes de atalho de fungdo . i
interface principal.

E Formato Formate o disco U e a memoria.

Os valores de configuragdo dos parametros sdo salvos no disco U para

F Restaurar backup N .
operacdes de restauragdo subsequentes.

) . Fornece recuperagao de parametros padrao e fungdes personalizadas de

G Pardmetros padrao . N
leitura e gravacao.

H Criptografia de pardmetro As senhas sdo definidas para cada entrada de operacao no modo de
parametro.

| Configuragdes do painel Fornece configuragdes de exibi¢cdo, como luz de fundo, bloqueio de
botdo, brilho, etc.

J Configuracdes de data e relogio| Definir data e hora.

K Registro de alarme Visualize estatisticas de alarme.

L Senha parcial O usuario pode definir a fun¢do de senha parcial.

. Permite optar por importar dados de uma unidade flash USB ou exportar

M Mudar maquina .
dados para uma unidade flash USB.

Permite atualizar pardmetros, retornar parametros, definir parametros do
R . sistema e parametros do sistema TD.

N Parametros do sistema . R ) L.
Nota: Ao atualizar os parametros, coloque o arquivo de atualiza¢do no
diretorio /tdpara_group

O Parametros de configuragdo | Transferéncia de pardmetros e configuragdo de codigo de maquina.
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3.5.1 Versao do Software

¥ Software version mode

Panel Version:

6P447MB-MM-A2

Main-Motor Version:

Step-Motor-1 Version:

BaTP‘\
3.5.2 Atualizacio de Software

©  Update program and correlative files 2021/08/24(Tue) 13:28

U disk upgrade path: update directory

Return

Select upgrade directory 2021/08/24(Tue) 13:30

udisk
20X-X86
BAREFTEINIET
fi2:3

i RARKRA- 35

B Detailed settings of upgrade 2021/08/24(Tue) 13:31

Panel file Main-control file Driver file

B dspi 66
B dsp2.66

B Dspasteppara_6G
B spastepCurve_6G
B dsp3 66 B Dsp3stepPara_6G
B dspa 66 B Dsp3stepCurve_6G
I sposteppara_6G [l DspastepPara_6G
B pspostepcurve 6G [l DspastepCurve_6G
I Dspisteppara 6G [ inoutsp

B DspistepCurve 6G

. txmachineCE
B icon

B sound

. logo.bin

B name *

B mcontrol 66

. mControlPara_6G

Return

Z ROULEMAIK
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Version
Clique no botdo da versao do software u

na interface de configuragdo do sistema para visualizar
a versdo atual do software.

Output
version

Pressione o botdo para exportar a versao
do software para o diretorio raiz do disco U, o nome do

arquivo ¢ version.png.

Clique no botdo de atualizagdo de software

Update . " A
- na interface de configuragdo do sistema para

entrar no modo de atualizagdo de software.

Coloque os programas (master, stepper, panel,
driver, curve) no diretorio "update" do disco U ou em
outras pastas.

Se o programa necessario for colocado na pasta
"update", o sistema detectara automaticamente os dados
do programa ap6s inserir o disco U. Se for colocado em

Select directory

pasta onde o programa esta colocado e, em seguida,

outro diretorio, clique em para selecionar a

clique em Detailed Settings , verifique o
programa de software a ser atualizado ou clique no botéo
de atalho para atualizar o programa necessario alternando

entre “Controle Principal, Painel, Driver, Todos”.

Depois de selecionar o arquivo de atualizacdo, o

arquivo de programa correspondente aparecera na area de

exibicao, clique em "Confirmar" para iniciar a

atualizagdo do programa.
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B Update program and correlative files 2021/08/24(Tue) 13:32

U disk upgrade path: 3200 directory

Return nu Panel W

Clique no botdo de atalho da versdo do software

n
- para entrar na interface da versdo do software.

B Software version mode 2021/08/24(Tue) 13:33

Panel Version: 6P447MB-KD-A2-v3.0.345(20210817)-P
Main-Motor Version: [SZuw IRV LV LR

RICHRV IR RIS T I 6 P44 7MB-MD1-A2-

SRRSO 6P447MB-MD2-A2:
Fs Version: [3SLVAY Os Version: [ VAR

Back P1

E ]

Clique no botdo de atalho da versdo do software

Screen
! para entrar na interface para selecionar a

atualizagdo da tela de inicializacdo.

B Select the boot screen upgrade file 2021/08/24(Tue) 13:33

Current path: update/

Return

3.5.3 Formatacao
Na interface de configuragdo do sistema, clique no

Format
botdo de formatagdo -‘ para entrar no modo de

formatagao.

H  Format mode 2021/08/24(Tue) 13:34

Clique no conteudo que precisa ser atualizado (texto
branco em fundo azul ¢ o estado selecionado) e uma

janela de confirmacao serd exibida para formatar ou nao.

Back P1 o Pressione o botdo Confirmar para executar

a operacdo de formatacdo e pressione o botdo Voltar

i a
para sair da operacao atual.
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Nota: Apés a formatacgio, todos os arquivos do
disco U e todos os dados de padrdes de memoria seriio

excluidos.

3.5.4 Padrao Combinado

. . Combination pat
Clique no botdo de padrao combinado |

modo de edigdo de padrdo combinado. O modo de edi¢do de padrdo combinado ¢ usado principalmente para criar e

editar padrdoes combinados, ou seja, para executar a edicdo combinada com base nos padrdes existentes, € 0s

na interface de configurag@o do sistema para entrar no

arquivos que constituem os padrdes combinados sdo chamados de arquivos de subpadrio.

A B

. Combination pat 2021/08/24(Tue 1 13:35

Name:

Select Clear
sub-pattern sub-pattern

Descri¢édo da fungio:

No. Descriciao
A Exibicdo do nome do padrdo combinado
B Exibicao do nlimero da pagina
C Ler padrao combinado
D Armazenar padroes combinados
E Exibicao de arquivo de subpadrio
F Sair, retornar a tela anterior
G Virar paginas
H Leia o padrio existente da memoria e adicione-o ao padrao combinado
I Excluir arquivos de subpadrdo em padrao combinado
J Fechar o padrio combinado
K Determinar a operagéo atual
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Instrucoes:

©  Combination pat

Name:

Return n sub-pattern

E  Choosing pattern

001@DATA1 002@DATA 002@DATA2

004@NEW 005@NEW 006@NEW

008@NEW 009@NEW 010@NEW

B Combination pat

2021/08/24(Tue) 13:35

01/05

Back P1

003@DATA333

TR u

001/004
011@NEW Return

2021/08/24(Tue) 13:38

01/05

=}

Return

Z ROULEMAIK

2021/08/24(Tue) 13:41

Manual | 33
Especificacoes ZJ-M3

7+ Selecione um subarquivo

Select
. ~ sub-pattern
Clique no botdo para entrar no modo de

leitura, selecione o arquivo de padrdo que deseja adicionar

(aqui, o padrao 001 esta selecionado) e pressione o botdo

Confirmar

[Nota] Os arquivos a serem adicionados no padrio

para confirmar a seleg@o.

combinado devem ser adicionados na sequéncia.

8. Continuar adicionando subarquivos

Da mesma forma que na operagdo anterior, continue
adicionando subpadrdes (aqui escolha continuar
adicionando os padrdes 002, 006 e 026).

Se vocé deseja excluir um dos arquivos de subpadrao,
clique no nimero do desenho do arquivo de subpadrio
que deseja excluir e, em seguida, pressione o botdo excluir

Clear
sub-pattern

9. Salve o arquivo de padriao combinado

Save
Pressione o botdo salvar ! para entrar no

modo de salvar padrao combinado.

Depois de nomear o padrdo combinado, pressione o

botdo Confirmar para confirmar o salvamento.
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B Combination pat

(NE T [H NEWO

2021/08/24(Tue) 13:44

01/05

Back P1

E  Main Window P1 2021/08/24(Tue) 13:45

Combination: (:3 :39.8
ombination X:39.90 Y:39.80 001: DATAT

002: DATA2
006: NEW

026: ZBIETEH

00045
00000

| < > »

2021/08/24(Tue) 13:44

01/05

Back P1

Close
Combination

Cl 2021/08/24(Tue) 13:48

Return

Z ROULEMAIK
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10+ Voltar para a interface principal

Quando a edi¢do do padrao combinado estiver

concluida, pressione o botdo Confirmar para

retornar a interface principal.

Conforme mostrado na figura, existem algumas
diferencas entre a interface de costura de padrdo

combinado e a interface de costura de padrao comum:

A. O nome do padrao combinado ¢ exibido apds o
campo de numero, ¢ o nome do arquivo de subpadrio
atual no padrdo combinado ¢é exibido no campo de nome.

[Nota] Se o padrao combinado nio tiver nome, nada
sera exibido.

B. A area do botdo de atalho do nimero do padrio
original exibe os arquivos de subpadrio contidos no
padrdo combinado. Vocé pode clicar diretamente no
nimero da figura do arquivo do subpadréo, neste caso, a
costura comegara a partir deste padrao.

11, Cancelar a costura do padrio de combinado

Para cancelar a costura do padrdo combinado, vocé

precisa entrar no modo de conexdo grafica novamente,

Close
. ~ Combinati . ~
clicar no botdo e, em seguida, no botdo

Confirmar

para retornar.

12, Leia o arquivo de padrao combinado

Na interface do modo de conexdo grafica, se houver

uma exibi¢do de dados de padrdo combinado, clique

Read
no botdo - , a mensagem "Por favor, limpe os
dados combinados atuais" sera exibida e os dados de

exibi¢do de padriao combinado atual serdo apagados

Close
Combination

apos clicar o botao
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Read
Clique no botao ! novamente para entrar na

interface de leitura de graficos mistos e selecione o arquivo

de padrao combinado que deseja costurar ou editar.

3.5.5 Botoes de atalho de func¢ao

‘ E  Main Window P1 2021/08/24(Tue) 13:53 Locallzagao do bOtaO de atalhO:

Combination: X39.90 V3980 [ogh DATAL A func¢@o do botdo de atalho ¢ usada para definir os
002: DATA2 cinco botdes de fungdo na parte inferior da interface
006: NEW principal P1, e os usuarios podem definir os botdes de

026: ERILTER fun¢do comumente usados por conta propria.

Menu [Reset Start pos. || Clamp Presser || Mpf Se

R PP — Entre no modo de configuracio do botao de atalho:

Func. Shortcut

Presser set Clique no botdo de atalho de fungédo § I na
interface de configuracdo do sistema e vocé sera solicitado
a inserir a ID do fabricante. Apds a entrada correta, vocé
pode entrar no modo de configuracdo do botdo de atalho.

Presser

Return

E  Selection of shortcutl content 2021/08/24(Tue) 13:57 Selegao de conteudo do bOtaO de atalhO:
Function Name Clique no botao de atalho que deseja modificar para
. Test Trim . Find Pat. . File mng . Input

Modi C t Detecti Sewi . ~ . .
I odity M Conver I petecion B seving para atalho, selecione a fun¢do que deseja definir como atalho,
Start pos. . X/Y detection . Clamp . Start run

. Bottom . Scale . RFID . Needle up/down . -
pressione o botdo Confirmar

Increase Whole Head lift Shuttle change
decrease meodification . .

Il continuous sewing [l Presser B Presser set

i -

entrar na interface de selecdo de contetido do botdo de

para salvar e sair.
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3.5.6 Backup de Recuperacio

B Recovery/Backup parameter 2021/08/24(Tue) 13:58

Restore settings (not restored) B aIP'\

Maintenance

Backup parameter
Zero position angle of main motor PP

XY origin offset

Restore parameters

Change language

Return

EE  (M-169] Execute, confirm?
,,]‘

OK button to confirm, return button to cancel

Return

3.5.7 Parametros padrio

B EHIASH 2021/07/22(F8M) 11:42

NO_PARAM NO_PARAM

NO_PARAM NO_PARAM NO_PARAM

NO_PARAM NO_PARAM NO_PARAM

NO_PARAM NO_PARAM NO_PARAM

NO_PARAM

NO_PARAM NO_PARAM

Z ROULEMAIK
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1
Clique no botdo Restaurar backup | I na

interface Configuragdes do sistema para entrar na interface
Restaurar parametros de backup.
Salvar parametros

Entra na interface de pardmetros de backup de
restauragdo, que sdo os parametros do usudrio de backup
por padrao.

Pressione o botdo Confirmar apos inserir
o disco U. Depois que a operagdo for bem-sucedida, um
diretério "bakParam" sera criado automaticamente no
disco U e o arquivo "backup.param" neste diretdrio é o
arquivo de backup de parametro.

[Nota] Se houver um arquivo com 0 mesmo nome
de arquivo, os novos dados serio substituidos e os
dados originais desaparecerio.

Parametros de recuperacgiao

A operagdo do parametro de recuperagao requer o
pressionamento do botdo de reinicializagdo do parametro.
Depois de pressiona-lo, ele pergunta se deseja executa-lo?

Clique em -

restauracdo do parametro e retorne a tela anterior apos a

para executar a operagao de

operacgdo ser bem-sucedida.

Default Para.
Clique no botdo de parametros padrao -

na interface de configuragdes do sistema para entrar na
interface de parametros padrao.

E usado principalmente para restaurar os parimetros
de fabrica e personalizar e salvar as configuragdes atuais

dos parametros para chamadas futuras.
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H User parameter

2021/08/24(Tue) 14:05

User parameter01(None)| [User parameter06(None)| [User parameter11(None)j

Back P1
User parameter02(None)| [User parameter07(None)| [User parameter12(None)j
User parameter03(None)| [User parameter08(None)| |User parameter13(None)|

User parameter04(None)| [User parameter09(None)| [User parameter14(None)j

User parameter05(None)| [User parameter10(None)| |User parameter15(None)|

T -

3.5.8 Criptografia de Parametro

©  Parameter encryption setting

B Automatic work ] Press frame settin ] Reset setting

2021/08/24(Tue) 14:16

B Thread catch setti

) starting speed ] Winding setting ] Thread break dete [l Trimming setting

B stop setting ] cutting serting [ Other setting

Return

New password setting

New-passorc: (D
Confir: (N

Return

Z ROULEMAIK

BECk P1 -

2021/08/24(Tue) 14:29

Criptografia de parametro:

Clique no botdo de criptografia de parametro

t
g na interface de configurag@o do sistema e

voceé sera solicitado a inserir a ID do fabricante. Depois

que a entrada estiver correta, voc€ pode entrar na
interface de criptografia de pardmetros para definir o item
de descriptografia.

Mudar senha:

Clique no botao Modificar senha para
entrar na nova interface de configuracdo de senha, onde
vocé pode modifica-la.

Nota: pressione e segure "parametro padrao" por 10s
para restaurar a senha.

Nota: Depois que a senha de permissdo de
estatisticas for inserida com sucesso uma vez, ndo é

necessario inseri-la novamente.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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3.5.9 Configuracoes do Painel

E  Panel setting mode

2021/08/24(Tue) 14:30

Back-Light auto Off Valid Invalid T
E

Pattern display setting in main interface | ((HsJETd

Manual | 38
Especificacoes ZJ-M3

Panel Setting
Clique no botdo de configuragdo do painel -

na interface de configuracdo auxiliar para entrar na

interface de configuragao do painel.

Ele pode fornecer configuragdes de exibi¢do, como luz

de fundo, bloqueio de botdo e padrdes de interface

Return
Parametros do painel:
Funcio Padriao Alcance
Desligue automaticamente a luz de Invalido Vialido
fundo Invélido
Bloqueio do botdo de toque Invalido Valido
Invélido
Configuragdo de exibi¢do do padrio 0: preto 0: Preto
da interface principal 1: Ciano
2: Vermelho
3: Verde
4: Azul
5: Roxo
6: Amarelo
Configuragoes de voz Valido Valido
Invalido

Z ROULEMAIK
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3.5.10 Registro de Alarme

Error Note
% (M-032] No error notes Pressione o botdo de registro de alarme _]

Ay na interface de configurag@o auxiliar e ele solicitara a
insercdo da ID do fabricante. Depois que a entrada estiver
correta, vocé pode entrar no modo de registro de alarme.
No modo de registro de alarme, o contetido de alarme
mais recente do sistema é exibido. Quanto menor o nimero
de série, mais recente ¢ a hora da informagdo do alarme.

Além disso, a hora em que cada alarme ocorreu é

registrada.

Depois de pressionar o botdo numérico, a mensagem
de erro e a solugdo serdo exibidas.
3.5.11 Estatisticas de Trabalho

|m na interface principal P1 para

C t today (4] o . . ~ P -
oumety sum pieces  CHEN entrar na interface de visualizacdo de estatisticas de

Hours today trabalho.
Sum hours
Hours yesterday CRIECIINED ® Pegas cumulativas: Registre o nimero total de

Sum stitches padrdes de costura

E  Work statistics 2021/08/24(Tue) 14:32

Pressione

Current counter _
value

R R Sum power on
Ta rggt counter time ) .
value tempo de costura da maquina

(©® Horas de trabalho cumulativas: registre a soma do

(@ Ntmero acumulado de agulhas: registre 0 nimero

Return

total de agulhas de costura da maquina

= Power on time P ——— Tempo de inicializagdo cumulativo: registre o tempo

total de inicializa¢do da maquina

On-Time(0n)2021-08-24 10:54 0017031

On-Time(On)2021-08-24 09:02

Além disso, clique no botdo limpar para

e limpar o valor da contagem

4
:
e R R e for zerado, a "contagem cumulativa" na coluna de
informacées auxiliares da interface principal também

[Nota] Se o niimero acumulado de pecas de costura

sera zerada.

Return

Pressione o botdo de tempo de inicializagio

para registrar o tempo de cada inicializacdo,

pressione o botdo excluir e, em seguida,

pressione o botdo Confirmar para limpar o

registro do botdo.
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3.5.12 Configuracoes de Data e Relogio

B Date/Time setting mode 2021/08/24(Tue) 14:35 Conﬁguracoes de data € relogl():

: _4 E3s p
Pressione o botdo de configuragdo de data e hora

August 2021
v . 1 ili
| b na interface de configuragdo auxiliar, ele

solicitara a inser¢do do ID do fabricante e a senha

correta para entrar no modo de configuracdo de data e
hora.

Return

Proibir ajustar a hora do sistema:

M-054] Forbid to adjust system time g , .
! : Sy Uma vez definida a senha faseada, é proibido

[ GO 2
atn

l. Can't adjust system time because of stage password setting

modificar a hora do sistema e o banimento pode ser

suspenso apos todas as senhas serem apagadas.
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3.5.13 Senha parcial
11) Entre no modo de configurac¢io de senha parcial

@ Password setting mode

Password
Pressione o botdo de senha faseada - na

interface de configuracdo de funcdo para entrar na
interface de configuragdo de senha faseada.

Antes de definir a senha, é necessario definir o
ntmero da placa e o reldgio do sistema, que sdo usados
principalmente para configurago e gerenciamento de
et senhas parciais de usuarios.

Nota: Podem ser definidas até 10 datas e senhas
diferentes.

Nota: O sistema pode exibir as informacoes de

senha definidas pela fabrica.
12) N° da Placa de Entrada

B Input board no. 2021/08/24(Tue) 14:37

No.
Pressione o botdo do numero da placa ! para
entrar na interface de entrada do niumero da placa, use a

placa do botdo para inserir o numero da placa e pressione

Confirm
o botdo Confirmar para concluir a entrada.

Nota: O nimero da placa pode ser ajustado para
Return - : 1"’10 digitos ou letras.

E  Password setting mode

3 e

Return

13) Relégio do sistema de entrada

Clock
- 1 a Hoi -
Pressione o botdo do relogio , para

R confirmar automaticamente a hora do relégio do sistema
e retornar ao modo de configuragdo de senha.

B Password setting mode

Return
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H  Input super-password 2021/08/24(Tue) 14:39 14) Dlglte a super senha

ey
Pressione o botdo de super senha S para

entrar na interface de configurag@o de super senha e digite
a super senha.
Depois de entrar na interface, um grupo de senhas

sera definido aleatoriamente, vocé pode clicar no botao

Return

Reset
Redefinir - para redefinir a senha aleatéria, clique

Back.
no botdo Voltar - para excluir uma senha de tras

. Inputsuper-password 2021/08/24(Tue) 14:41

WELIVEL
para a frente e clique no botdo botdo manual -

para definir manualmente a senha.

VELDE]
Depois de clicar no botdo manual - , use 0

teclado para inserir a senha e pressione o botdo Enter

Nota: A senha pode ser definida para 1~10

para confirmar a entrada.

Return

digitos ou letras.

B Password setting mode

E1

Return

13) Digite a senha parcial-1

Pw-1
August 2021 Pressione o botdo senha-1 E para entrar na

Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat o ~ . .
w0 interface de configuracao de senha da primeira fase,
31 1 2 3 4 5 6 7 exigindo a entrada da primeira data valida. Depois de
32 8 &) 10 11 12 13 14

33 15 16 17 18 19 20 21
# 2 »n x Ml 7 =z selecionar a data apropriada, pressione

para
35 29 30 31
confirmar.
Nota: A data ndo pode ser anterior a data do
sistema.
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PR —— P ——— Em seguida, entre na interface de configuragdo de

Key: senha, que ¢ a mesma que o método de configuragio de
super senha.

Return

16) Digite outra senha parcial

B Password setting mode

A configuracdo de outras senhas parciais ¢ a mesma

da senha parcial-1.

] Nota: A préxima data vilida deve ser posterior a
data valida anterior.

=

Return

17) Salvar senha

M-057] Save the password successfull . . . . o
[ 1 5ave the password su o Depois de inserir a senha, pressione o botdo

(GO 3
YEACK]
A

Confirmar para salvar. Depois que a senha for

salva com sucesso, uma mensagem indicando que a senha
foi salva com sucesso sera exibida.

Pressione o botdo Confirmar para entrar

na interface de estatisticas de senha.

B Password statistics(Please press export button to save current page 2021/08/24(Tue) 14:47 18) Salvar lnformacoes de Senha

Entre na interface de estatisticas de senha para
GRS exibir o nimero da placa e senha, senha de parcela e data.
9087e3be

f407dfdc

Depois de inserir o disco U, pressione o botdo de saida

Export

, digite um novo nome e pressione o botao Enter

para salvar, depois que a senha for salva com

sucesso, a mensagem de aviso de que as informagdes da

senha foram salvas com sucesso sera exibida.
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E  Input new name 2021/08/24(Tue) 14:48

1
OEEEEEEE
1 2 51 63 63 3 B2 0 6 K
EOODoOnonnons
DOODONOOAnng
S22 (1 3 €3 K3 €3 03 3 3 C

[M-134] Success of saving password information

0 G 19) Limpe a senha ativamente

Factory A2 20210825 N .
- - =2 configuragdo de apagar a senha automaticamente antes
que a senha parcial seja emitida.

-C lock -znu -08-24 14:51
- i i
] A.Pressione o botdo de senha parcial ]

na interface de configuragdo de fungdo para entrar na

Apagar a senha ativamente refere-se a

interface de configuracdo de senha parcial.

B. Depois de inserir o ID correto do fabricante, a
interface a direita serd exibida.
C. O sistema exibe o relogio atual e a data de

emissao da senha de cada parcial.

Clear
D. Pressione o botdo de exclusdo de senha -

para excluir a senha parcial da frente para tras.

Export
E. Pressione o botdo de saida @SS para salvar

as informagdes de senha diretamente.

Stat.
F. Pressione o botdo de estatisticas - para

entrar na interface de estatisticas de senha.
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®  Password setting mode

Clear
Pressione o botdo de exclusdao de senha -

Factory a2 2021-08-25 . . ,
N o XN para excluir a senha parcial da frente para tras.
Depois de inserir a senha parcial correta, clique no

para limpar a senha parcial atual

] botdo Enter

e entrar automaticamente na proxima interface de

Return
exclusdo de senha parcial. Pressione o botdo -

para sair da interface de exclusdo de senha, caso

Return

contrario, ela pode ser excluida até que a senha da
ultima parcial seja excluida e todas as senhas sejam
apagadas.

Depois que a senha for apagada, ela sera exibida em
texto vermelho. Se todas as senhas forem apagadas, ele
saira automaticamente e retornara a interface de
informacdes principal.

20) Ataque de senha

Se o sistema tiver definido uma senha, ele

B Clear password2 2021/08/24(Tue) 14:55

encontrara um ataque de senha quando for usado até a
data do ataque de senha.

Se vocé continuar a usa-lo neste momento, devera
inserir uma senha valida.

A. As senhas validas incluem a senha atual e a
super senha.
s B. Se a senha atual for digitada, a senha atual sera

apagada. Depois de limpar a senha atual, se ndo houver
senha por tras, a maquina ndo terd mais o problema de
geracdo de senha.

C. Se a super senha for inserida, todas as senhas

parciais serdo apagadas.

m na interface principal P1 para

G t toda (4] . . . . ~ .
ounttaday sum pieces D entrar na interface de visualiza¢io de estatisticas de

Hours today 3
Sum hours Count Setting
Hours yesterday (EXTEEID trabalho. Pressione para entrar na interface

A p— sum stitches de configuragio do pardmetro do contador.

value O
Target counter sum pover on Y Nota: O valor de configuracdo da contagem de
value _

3.5.14 Configuracdes da Funcio de Estatisticas de Trabalho

B Work statistics 2021/08/24(Tue) 15:25

Pressione

pecas ¢ o valor do contador definido.

Return
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Counter parameter 2021/08/24(Tue) 15:26 A interface de configuragdo de pardmetros do

contador tem as seguintes opgoes:

Eliminate counter for pattern import 1:Remain

1. Se deve eliminar o contador ao importar o
Eliminate counter when power is restarted 1:Remain

padréo

The prohibition counter is modified 1:Allow modification

2. Se o contador deve ser eliminado quando a
Operation of sewing machine when set

value of coun E ] 1:Keep sewing

energia for ligada novamente

Counter shuttle change 0:0ff , . .
3. O contador ¢ proibido de ser modificado

4. A operagdo da maquina de costura quando o

valor definido do contador ¢ atingido

Return

5. Trocarépida de caixa de bobina (quando a

maquina possui carrosel de troca rapida)
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3.6. Parametro do usuario (Parametro U)

3.6.1 Entrar na Interface de Configuracio de Parametros de Fung¢ao

Menu
®  Program mode<Mode Selection> 2021/08/24(Tue) 15:28 Pressione o botao de menu - na interface

principal P1 (ou P2) para abrir o modo de diretorio
multicategoria e, em seguida, pressione o botdo de

User Para
parametro do usuario - para entrar na

interface de selecao do modo de parametro do usuério.

. . i

3.6.2 Método de Alteracio de Parametro

Por exemplo, selecione a configuracio de

4 Program mode<Value Modification> 2021/08/24(Tue) 15:28
Qi T pern el como segne
Automatically lift after returning Pressmne Y bOtaO
0
Do not Ift after retjrning tomatically lift after returning v
1 B para
Lift Immediately and return entrar na interface de configuragdo [Status da placa de

impressao apds a conclusdo do processamento
automatico], localize o c6digo de parametro A: [U1-1]
e defina os pardmetros. Neste momento, B:[Levantar

Return

automaticamente apos retornar] é o estado selecionado.

B Setting mode <Automatic work> 2021/08/24(Tue) 15:31 Neste momento’ apos retornar a lnterface anterlor’ 0

Press plate status after automatic
processing is completed

P P SN status de [Status da placa de impressdo apds a conclusiao

. BN do processamento automatico] foi alterado para [Levantar

Return to position when finished Return directly to the starting point W U1-3 automaticamente apOS o I'CtOI'l’lO] ca conﬁgura(;ao dO

parametro esta concluida.
Feed yes/no loose thread No u1-4

Stitches of start repeated u1-5

Stitches for start and release U1-6

Return

Back P1
& Program mode<Value Modification> B Um exemplo de configuragdo de parametro de
) Pressione 0 botdo

Range:0 - 255
Btitches for start and release

Stitches for start and release 25 u1-6

para entrar na interface de configuragdo de pontos para
iniciar e liberar, codigo de parametro [U1-6] para definir
os pardmetros, neste momento, o valor do parametro
[Pontos para iniciar e liberar] é [0].

Return
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Pressione o botdo de pardmetro U1-6 para entrar na

interface de configuracdo do pardmetro [Pontos para ini-

B Program mode<Value Modification> 2021/08/24(Tue) 15:30

U ciar e liberar], insira o valor desejado no valor A através

25

Range:) - 255 . ~
Ktitches Tor start and Telease do teclado C e pressione o botdo Confirmar para
concluir a alteragdo da configuragdo do correspondente

pardmetro.
Nota: B é o intervalo de entrada dos valores dos
parametros.

Return

B Setting mode <Automatic work> 2021/08/24(Tue) 15:29 NeSte momento’ apOS retomar a 1nterface a'nterlor’

Press plate status after automatic o valor do parametro de [Pontos para iniciar e liberar]

processing Is completed Automatically lift after returning b ARUE

Multi-stage feed action mode Straight to end W U122 fOI alterado para [25] ca conﬁgura(;ao dO parametro esta

concluida.
Return to position when finished Return directly to the starting point W u1-3

Feed yes/no loose thread No u1-4

Stitches of start repeated u1-5

stitches for start and release u1-6

Return
Back P1
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3.6.3 Parametros Modificados

Consultar Parametros Modificados

B Program mode<Modified Program> 2021/08/24(Tue) 15:34

01/06 Caso haja alterag@o de parametro, o botao
Current Reset N

Multi-stage feed action mode 1 . , . .
modificado { ) sera exibido na interface de

Feed yes/no loose thread ON

parametrizacao.

Thread trimming mode

Na interface de configuragdo de parametros, pressi-

X direction offset of laser cutting

fied
Y direction offset of laser cutting ! one o botdo modificado € vocé sera solicita-

.u — do a inserir uma senha. Depois de inserir a senha correta,
vocé pode entrar na interface de consulta de parametro

modificado para consultar os pardmetros modificados.

Na interface de consulta de parametros modificados,

2 vocé€ pode consultar a lista de todos os pardmetros

modificados.

Stitches for start and release

Restaurar parametros modificados

) N All Rest.
Pressione o botdo reset all | ) para restau-

rar todos os parametros modificados para o padrao.

- - Clique no botdo do nome do pardmetro, como U1-6
Return Recovery Confirm
[Numero de pontos para iniciar e afrouxar a linha], e

i
pressione o botdo Restaurar padrdo para

restaurar o parametro selecionado para Padrdo e também

suporta a operacdo de verificagao.

Pressione o botdo do numero do parametro, como o

botdo [U1-6] - para entrar na interface de configu-

ra¢do do pardmetro e para redefinir o valor do parametro.

Return
Pressione o botdo de retorno - para sair

desta interface.

3.6.4 Método de personalizaciio de parimetros

E  Setting mode <Other setting> 2021/08/24(Tue) 15:38
Machine needle cooling interval n Pressione o botdo de menu na interface
time(s)

principal P1 (ou P2) para abrir o modo de diretério

Machine needle cooling duration(s) 0 .

multicategoria e, em seguida, pressione o botdo de para-

Air pressure detection switch No

Combination pattern sewing No User Para
i | ;. .
continuously metro do usuario para entrar na interface

Cycle sewing mode Home X
de selecdo do modo de pardmetro do usuario.
Cycle time interval(x100ms) 10

Por exemplo, clique no modo de pardmetro [Outro]

- . . ,U3u para entrar em outra interface de configuragdo de parametro
i i
| na parte inferior
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da interface para personalizar os pardmetros.
Ao clicar na caixa atras do pardmetro, defina se
deseja exibir o parametro:

v

: exibir o parametro;

: ndo exibe o parametro.

Ap6s a configuracdo, clique no botdo Personalizar

Custom
-1 novamente para sair da personalizagao.

Nota: Os parametros personalizados podem ser

abertos no botao de configuracio de P2 na interface
principal.
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3.6.5 Tabela de Parametros do Usuario

Processamento Automatico
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Pa-
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance driio Tipo
0:0: A placa é
levantada
automaticamente
apoés retornar
. O estado da placa a posicao.
O estado da placa apods , .
. apos a conclusdo 1:1: A placa )
Ul-1 a conclusdo do N 0 Selecionar
. do processamento nao levanta
processamento automatico, L. ,
automatico. apos retornar
a posigao.
2:2: A placa ¢
levantada
imediatamente.
0:0: Linha reta
. . até o ponto final.
Modo de agdo de Modo de agdo de L1: i
:1: Siga o
Ul-2 alimentacdo de ar em alimentacdo de ar i & 1 Selecionar
P L. . , . caminho
varios estagios. em varios estagios. .
segmentado até
o ponto final.
0:0: Retorno
diretamente
Retorne ao local quando | Retorne ao local a origem.
Ul1-3 . q ) £ 1 [Selecionarn
terminar. quando terminar. 1:1: Retorno
direto ao ponto
de partida.
- d 3 Se deve abrir o libe- 0:OFF: N3
ntrega de ar sim/néao i e : Nao )
ul-4 rador de linha para . 1 [Selecionar
linha solta. ) N P 0:OFF: Sim
alimentagdo de ar.
. . Numero de
Numero de repeticdes de .
Ul1-5 repeti¢des de 1 0~3 0 | Entrada
pontos.
pontos.
Numero de
Numero de pontos para pontos para
Ul-6 . . 1 0~255 0 | Entrada
iniciar e afrouxar. iniciar e
afrouxar.
uU1-7 Calcador Calcador 1 0~15 0 | Entrada
. Siga o calcador
Siga o calcador para )
Ul1-8 i para abaixar x0.1mm 1 0~40 1 Entrada
abaixar a altura.
a altura.
Ul1-9 Calcador final Calcador final 1 0~15 0 Entrada
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Siga o calcador para Siga o calcador
Ul1-10 terminar de pressionar para terminar de | x0.Imm 1 0~40 1 Entrada
a altura. pressionar a altura.

o o Primeira e ultima 0:0: normal
Primeira e ultima configu- R .
Ul-11 N . configuracdo de 1:1: metade 0 [Selecionar
racdo de giro do calcador. .
giro do calcador. 2:2: aumentar

L Reinicializag¢do do
Reinicializa¢do do motor N
motor do cortador 0:0: ndo

Ul-12 | do cortador de linha ap6s . ) ) 1 [Selecionar
de linha apo6s o 1:1: sim
o trabalho.
trabalho.
Apos o trabalho, reinicie | Apos o trabalho, 0:0: ndo .
Ul1-13 o ) 1 [Selecionar
o calcador. reinicie o calcador. 1:1: sim

A o O angulo inicial
O angulo inicial da
Ul-14 ] da agulha e ° 1 0~359 100 | Entrada
agulha e linha. .
inha.

Aneulo final do inicio d Angulo final do

ngulo final do inicio da

Ul-15 | “neve’ 1 inicio daagulhae |  ° 1 0~359 350 | Entrada
agulha e linha de clamping| . .

linha de clamping.

0:0: sem reforgo.
1:1:1 Condensa-

] ¢do de Agulha.
Método de
Meétodo de reforgo de 2:2:V reforgo. .
Ul-16 reforgo de 0 [Selecionar
agulha. 3:3: Reforgo
agulha. .
tipo N.
4:4: Reforco em
forma de W.

, Valido apenas
Numero de pontos para .
Ul-17 N para reforgo tipo 1 2~4 3 Entrada
iniciar e reforgar.

V.N,W.

0:0: sem reforco.
1:1:1 Condensa-
¢do de Agulha.
2:2:V reforgo.

3:3: Refor¢o
tipo N.
4:4: Refor¢co em
forma de W.

Ul1-18 Reforgo final. Reforgo final. 0 [Selecionar

Valido apenas
Ul1-19 Pontos de reforco final. | para reforgo tipo 1 2~4 3 Entrada
V,N,W.
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0:0: Modo
normal (pressione
frame, start).
1:1: Modo de
inicializagdo
rapida (boot).
. L , L 2:2: Modo de
Método de inicio da Método de inicio L. . .
U1-20 inicio secundario| 0 Selecionar
costura. da costura. .
(pressione frame,
start, start).
3:3: Inicio
automatico (inicig
automatico apos
a detecgdo do
modelo).
Modo de inicio de fio Modo de inicio de 0: OFF: Desativado )
U1-21 i 1 [Selecionar
solto fio solto. 1:ON: Ativado
. N . Ajuste de tensao
Ajuste de tensdo da linha .
U1-22 . da linha 1 0~255 100 | Entrada
superior. )
superior.
Configuracodes de prensagem de quadros
Pa-
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance drdo Tipo
) N ) _ 0:0: Pneumatico
Pressione a selecdo do | Pressione a selecao :
U2-1 ) ) 1:1: Eletroima 0 Selecionar
tipo de quadro. do tipo de quadro.
2:2: Motor
. Nao costure quando N
Un-a Nao costure quando o bastid Ny 0:OFF: Nao | Keleci
- o bastidor estiver iona
bastidor estiver levantado. v 0:OFF: Sim eleclo
levantado.
Mova manualmente o eixo| Mova manualmente 5
. . ! 0:OFF: Nao )
U2-3 para pressionar o quadro | o eixo para pressio- . 1 [Selecionar
. J 0:OFF: Sim
primeiro. nar o quadro primeiro
O quadro deve N
O quadro deve ser ) 0:OFF: Nao .
U2-4 i ser pressionado . 1 [Selecionar
pressionado ao mover. 0:0FF: Sim
ao mover.
Atraso quando o
Atraso quando o quadro de
U2-5 L quadro de dupla ms 1 0~10000 100 | Entrada
dupla pressdo ¢ levantado. L
pressdo ¢ levantado.
Atraso quando o quadro | Atraso quando o
U2-6 de dupla pressdo ¢ quadro de dupla ms 1 0~10000 100 | Entrada
pressionado. pressao € pressionado
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U2-7

M¢étodo de elevagao de

quadro de pressao dupla.

Método de
elevagdo de quadro
de pressao dupla.

0:0: Apos a
conclusao do
processamento, a
placa ¢ levantada.
1:1: Apds a con-
clusdo do proces-
samento, a placa
esquerda é pres-
sionada continua-
mente para baixo.
2:2: Apos a con-
clusdo do proces-
samento, a placa
direita € pressio-
nada continua-

mente para baixo.

Selecionar

U2-8

Método de prensagem de
quadro duplo.

Método de
prensagem de
quadro duplo.

0:0: As placas
esquerda e direita
descem ao
mesmo tempo.
1:1: A placa descq
primeiro para a
esquerda e depois
para a direita.
2:2: A placa descq
primeiro para a
direita e depois
para a esquerda.

Selecionar

Redefinir as configuracoes

Cédigo

Descricao

Detalhes

Unidade

Step

Alcance

Pa-
drao

Tipo

U3-1

O quadro de pressao ¢ re-
definido automaticamente

quando a energia ¢ ligada.

O quadro de
pressao ¢
redefinido

automaticamente
quando a energia

¢ ligada.

0:OFF: Nao
0:OFF: Sim

Selecionar|
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0: OFF: Nao
(Permitido quandq
) a placa de pressao
) Pressione o quadro ,
Pressione o quadro para . ¢ levantada). )
U3-2 . ) para baixo ao . 1 Selecionarn
baixo ao redefinir. . 0:OFF: Sim
redefinir. ..
(somente permitidg
quando a placa
estd abaixada).
. Levante a placa .
Levante a placa ap6s a ) o 0:OFF: Nao .
U3-3 L apos a reiniciali- . 1 Selecionat]
reinicializa¢cdo manual. . 0:0OFF: Sim
zacdo manual.
0:0:XY
Voltar ao método de Voltar ao método Simultaneo. )
u3-4 , ) o 0 Selecionar
origem. de origem. 1:1:X prioridade.
2:2:Y prioridade.
Retorno a velocidade de | Retorno a veloci- ) 200
U3-5 . . mm/min 1 100~60000 Entrada
origem. dade de origem. 00
) Se deve selecionar
Se deve selecionar o ponto N
. 0 ponto morto 0:0FF: Nao )
U3-6 morto superior durante a . . 0 Selecionar
. . superior durante a 0:OFF: Sim
pesquisa de origem. . )
pesquisa de origem.
Configuragoes de captura de linha
Pa-
Caodigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance dr Tipo
rao
Interruptor de fungdo de |Interruptor de fungég 0: OFF: Desativado .
U4-1 . ] i 0 Selecionar
captura de linha. de captura de linha. 1:ON: Ativado
Posi¢do de corte de Posicdo de corte
U4-2 . i ° 1 0~359 0 | Entrada
linha. de linha.
Posi¢do do apanhador [Posi¢ao do apanhador
U4-3 . . ° 1 0~359 0 | Entrada
de inicio de costura. | de inicio de costura
, Numero de pontos
Numero de pontos para
U4-4 . para prender e 1 0~255 1 Entrada
prender e soltar a linha. .
soltar a linha.
Pegue o fio e segure o Pegue o fioe
U4-5 . . ° 1 0~359 90 | Entrada
angulo. segure o angulo.
Ud-6 Angulo de liberagdo do Angulo de liberagdo o 1 0~359 300 | Entrada
fio. do fio.
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Pa-
Caédigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance dri Tipo
rao
Velocidade inicial do Velocidade inicial | x100RP
U5-1 1 2~30 3 Entrada
1° ponto do 1° ponto. M
Velocidade de inicio da |Velocidade de inicig x100RP
Us-2 1 2~30 7 Entrada
2% agulha da 2% agulha. M
Velocidade inicial d i 100RP
Us-3 clocica e. fictatdo Veloc1da(1)de' mmighl | X 1 2~30 10 | Entrada
3° pino do 3° pino M
Velocidade inicial d i 100RP
U5-4 o I el I 1 2-30 15 | Entrada
4° pino do 4 pino M
Velocidade inicial d i 100RP
Us5-5 e e el 1 2-30 20 | Entrada
50 pino do 5 pino M
i i i - 100RP
U5-6 Rebobine a velocidade Rebobme a velo X 1 230 15 | Entrada
da agulha cidade da agulha M
Se deve iniciar a agulha Se deve iniciar a 0:OFF: Nao .
uUs-7 . 1 Selecionarn
lentamente. agulha lentamente. 0:OFF: Sim
. 5 pontos de
5 pontos de velocidade . x100RP
U5-10 velocidade antes 1 4~27 27 | Entrada
antes do final da costura. M
do final da costura.
. 4 pontos de
4 pontos de velocidade . x100RP
U5s-11 velocidade antes 1 4~27 27 | Entrada
antes do final da costura. M
do final da costura.
. 3 velocidades de
3 velocidades de ponto x100RP
US5-12 ponto antes do 1 4~27 12 | Entrada
antes do final da costura. M
final da costura.
5 velocidades d ’ 2 velocidades de LOORP
elocidades de ponto
U5-13 ¥ : ponto antes do X 1 4~27 4 | Entrada
antes do final da costura. M
final da costura.
Se deve parar 0:0FF: Nao .
US5-14 | Se deve parar lentamente. . 1 [Selecionar
lentamente. 0:OFF: Sim
Configuragdes de enrolamento
Pa-
Codigo Descriciao Detalhes Unidade | Step Alcance dri Tipo
rao
0:0: Acione o
botdo ou levante
Conti 50 d q Configuragio do | 10 ze(.ial.
onfiguragdo do modo :1:
U6-1 gurag modo de parada clone o 1 Selecionar

de parada do enrolador.

do enrolador.

botdo ou pedal
novamente.
2:2: Cronome-
tragem.
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N . Configuragdo de
Configuragdo de temporiza- o
U6-2 N temporizagdo de S 1 2~498 30 | Entrada
¢do de parada do enrolador
parada do enrolador
Configuragio de velocidadd " e e | 0oRp
onfiguracdo de velocidade]
U6-3 surae velocidade de | 1 2-27 13 | Entrada
de enrolamento. M
enrolamento.
Deteccio de Desconexio
Pa-
Caédigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance v Tipo
rao
. . Deteccdo N
Detecgdo automatica de ) 0:OFF: Nao .
U7-1 N automatica de . 0 Selecionar
desconexao. N 0:OFF: Sim
desconexao.
Detecgdo d b Detecgdo d b
etecgdo de q1.1e ra e etecgdo de que. ra 0:0N:Nio .
u7-2 corte automatico de e corte automatico , 0 [Selecionar
. . 1:0OFF:Sim
linha. de linha.
. Ignore o nimero
Ignore o nimero de
u7-3 de pontos ao 1 1~255 8 | Entrada
pontos ao costurar.
costurar.
Detectando o
Detectando o nimero de ; \
) . nimero de pinos
U7-4 pinos validos quando . 1 1~255 3 | Entrada
validos quando
desconectados.
desconectados.
Configuracoes de corte de linha
Pa-
Caédigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance drdio Tipo
0:0: fechar
i Modo de corte de 1:1: Eletroima )
U8-1 Modo de corte de linha. . , 0 Selecionar
linha. 2:2: Valvula de ar
3:3: Motor
Velocidade do motor Velocidade do
U8-2 principal do cortador motor principal do | x10RPM 1 10~40 25 | Entrada
de linha. cortador de linha.
. Forgar ou ndo o
Forgar ou nédo o corte de . .
. corte de linha apds 0:0FF: Nao )
Ug-4 linha apos a costura de . 1 Selecionar
R a costura de cada 0:0FF: Sim
cada secdo. .
secdo.
0:0: fechar
3 i Selegdo do ti 1:1: Eletroima
U8-5 Seleggo do tipo de ¢ eg:ero o tipo ; 0 [Selecionar
discador. de discador. 2:2: Vélvula de ar
3:3: Motor
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0:0: Discar com
antecedéncia.
1:1: Botao de es-
tacionamento do
motor principal.
2:2: Depois que o
calcador ¢ levan-
tado, o calcador
auxiliar é puxado

U8-6 Selecdo de tempo. Selegdo de tempo. ) 1 Selecionar
para baixo.
3:3: O calcador
e o calcador
auxiliar sdo
levantados apo6s
a discagem.
4:4: Ajuste a
linha antes de
costurar.
. ' E usado apenas
U8-7 Angulo de discagem quando o tempo de ° 0~359 40 | Entrada
avangado.
discagem ¢ 0.
Duracdo da linha de Duracdo da linha
Us8-8 _ _ ms 0~998 30 | Entrada
discagem. de discagem.
. Atraso de discagem
Atraso de discagem para
U8-9 para levantar o ms 0~255 0 | Entrada
levantar o calcador.
calcador.
U8-10 Angulo de fio solto Angulo de fio solto ° 0~359 300 | Entrada
A fivela é 0:OFF: Nao )
US8-11 A fivela ¢ aberta? ) 0 Selecionar
aberta? 0:0OFF: Sim
Angulo da linh Angulo da linh
Us-12 R B | o 0~359 250 | Entrada
aparar. ao aparar.
R . O angulo inicial
O angulo inicial do
. do clamp de
U8-13 clamp de linha ao cortar ) 4 0~359 350 | Entrada
] linha ao cortar
a linha. .
a linha.
US-14 Angulo final do clipe Alilgulo final do o 0359 50 | Entrada
ao aparar. clipe ao aparar.
Agulha de parada
Agulha de parada do L.
U8-15 . _ | do motor principal ° 0~160 0 | Entrada
motor principal e retragdo. -
e retragdo.
Adicione cortes Adicione cortes .
] ] 0: OFF: Desativado .
U8-16 automaticamente ao automaticamente 1 Selecionar

fazer padroes.

ao fazer padrdes.

1:ON: Ativado
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Pa-
Cédigo Descri¢iao Detalhes Unidade | Step Alcance driio Tipo
0:0: Posiciona-
mento inferior
Posigdo da agulha quando| Posigdo da agulha da agulha. )
U9-1 L 1 Selecionar
pausado. quando pausado. 1:1: Posiciona-
mento superior
da agulha.
0:0: quadro
Elevagdo da placa durante| Elevacao da placa pressionando. .
U9-2 0 Selecionar
a pausa. durante a pausa. 1:1: elevagdo
do quadro.
. . Corte de linha
Corte de linha automatico . 0:OFF: Nao .
U9-3 automatico quando . 0 Selecionar
quando pausado. 0:OFF: Sim
pausado.
Corte a laser e marcadores
Pa-
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance driio Tipo
Int tor d 0:OFF: Desativad
U10-1 |Interruptor de corte a laser. B es'a tvado 0 [Selecionar
corte a laser. 1:ON: Ativado
) Velocidade de . 100
U10-4 |Velocidade de corte a laser. mm/min 1 1000~60000 Entrada
corte a laser. 0
U10-5 Interruptor de sucgio Inte{ruptor de 0:OFF: Desjaltivado 0 Kelecionat
a laser. suc¢do a laser. 1:ON: Ativado
Atraso na abertura da Atraso na abertura
U10-6 . . 1 0~65535 100 | Entrada
succdo a laser. da sucgdo a laser.
. Atraso de sucgdo
U10-7 | Atraso de succdo a laser. 1 0~65535 100 | Entrada
a laser.
Atraso antes do inicio Atraso antes do
U10-8 . 1 0~65535 100 | Entrada
do laser. inicio do laser.
Atraso apos a
Atraso apos a cabega do
U10-9 cabeca do laser 1 0~65535 100 | Entrada
laser descer.
descer.
Atraso apods a cabeca do | Atraso apds a cabe-
U10-10 . . 1 0~65535 100 | Entrada
laser subir. ¢a do laser subir.
Ulo-11 | Destocamentodo | Deslocamentodo |y 1y || 5000~5000 | 0 | Entrada
marcador X marcador X
U10-12 Deslocamento do Deslocamento do <0.1mm | 2000~2000 0 | Entrada
marcador Y marcador Y
Velocidade da caneta Velocidade da . 100
U10-13 mm/min 1 1000~60000 Entrada
marcadora. caneta marcadora. 0
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Ulo-14 | DeslocamentoXde | Deslocamento X |y |1 | 5000~5000 | 0 | Entrada
perfuragéo de perfuracdo
Ulo-15 | Deslocamento Yide | Deslocamento Y oy |1 | 2000~2000 | 0 | Entrada
perfuracao de perfuracao
Outros ajustes
Pa-
Codigo Descriciao Detalhes Unidade | Step Alcance drdo Tipo
0: Nao liga o resfria-
. mento da agulha.
Intervalo de resfriamento
Ull-1 >(: Tempo de ] 1 0~255 0 | Entrada
da agulha. .
intervalo de
resfriamento.
0: Nao liga o resfria-
Duragdo do resfriamento | mento da agulha.
Ul1-2 - ] 1 0~255 0 | Entrada
da agulha. >0: Duragao do
resfriamento.
Se a detecgao de
Interruptor de detecgdo . ¢ 0:OFF: Nao .
Ul1-3 . pressdo de ar . 0 Selecionarn
de pressdo de ar. W 0:0OFF: Sim
esta ativada.
Padrio de combinagdo d PLAEE 0:0FF: Ni
adrdo de combinagdo de : :
Ull-4 ) ¢ combinagdo de 'ao 0 [Selecionar
ponto continuo. ] 0:OFF: Sim
ponto continuo.
0:HP: Ponto de
Ciclo de modo de trabalho| Ciclo de modo de origem. .
Ul11-5 1 Selecionar
de costura. trabalho de costura. 1:SP: Ponto de
partida.
i Tempo de intervalo
Ull-6 | Tempodeintervaloda P 30 x100ms | 1 0~255 10 | Entrada
costura do ciclo. da costura do ciclo.
0:0: fechar
1:1: Dispositivo
. N de leitura de
Configuragdes de Configuragdes de L.
U11-7 hecimento d heciment codigo de barras 0 Keleci
- reconhecimento de reconhecimento 2:2:RFID, ni- elecionar]
modelo. de modelo. -
mero do padrio
3:3: RFID,
nome do padrio.
. 0:0: XY
Ative o modo esportivo Ative 0 modo Simultaneo;
Ul1-8 P esportivo antes U o 1 [Selecionar
antes do trabalho. 1:1:X prioridade;
do trabalho. o
2:2:Y prioridade.
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0:0:XY
Modo d d d Modo de mudanga Simulta
odo de mudanga de ar imultaneo; .
Ul1-9 de ar durante o L 1 [Selecionar
durante o trabalho. 1:1:X prioridade;
trabalho. ..
2:2:Y prioridade.
O calcador intermediario | O calcador interme- N
. s . 0:0FF: Nao )
Ul1-10 | caiu durante a costura de | diario caiu durante ) 0 [Selecionar
0:OFF: Sim
teste? a costura de teste?
. O arquivo ¢ valido N
O arquivo ¢ valido quando . 0:OFF: Nao )
Ull-11 i . . | quando a etiqueta . 0 [Selecionar
a etiqueta eletronica sai. . i 0:OFF: Sim
eletronica sai.
. 0:0: mesma
Confi o s Configuragdo de direci
onfiguragio de diregdo N ) irecao; .
Ul1-12 g. 7 ¢ direcdo de movi- (; P 1 [Selecionar
de movimento do quadro. 1:1: Diregdo
mento do quadro. .
nversa.

3.7. Parametros mecanicos (parametros K)

3.7.1. Configuracio de Parametros Mecénicos

@ Program mode<Mode Selection>

Middle presser Delay setting Clamp setting

2021/08/24(Tue) 15:40

Pedal setting Auto shuttle

. . T

Menu
Pressione o botdo de menu - na interface

principal P1 (ou P2) para abrir o modo de diretério

multicategoria e, em seguida, pressione o botdo de

. . Mechanical Para
parametro mecanico para entrar na

interface de selecdo do modo de pardmetro do usuario.
Existem 12 modos de pardmetro no total. Clique em
um dos modos para entrar na interface de parametros
neste modo.
Consulte 3.6 Pardmetros do usuario (Parametros U)

para o método de operacao dos parametros.
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Cadigo Descriciao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
Kl-1 Angulo inicial de Al?g,llo inicial de o | 0359 0 Entrada
alimentacdo X. alimentagdo X.
) ) Faixa de
K1-2 Faixa de alimentagdo X. ) - ° 1 0~359 0 Entrada
alimentagdo X.
K13 Angulo inicial de Al?gmlo inicial de o | 0359 0 Entrada
alimentacdo Y. alimentacdo Y.
) ) Faixa de
K1-4 Faixa de alimentagdo Y. ) . ° 1 0~359 0 Entrada
alimentagdo Y.
Ajuste fino do
Ajuste fino do dngulo de angulo de
K1-5 . . . ° 1 -100~100 0 Entrada
inicio da alimentagdo X. inicio da
alimentagdo X.
. . Ajuste fino da
Ajuste fino da faixa de .
K1-6 ) . faixa de ° 1 -100~100 0 Entrada
alimentacdo X. . N
alimentagao X.
. . Ajuste fino do
Ajuste fino do angulode | _ .
K1-7 - angulo de inicio © 1 -100~100 0 Entrada
inicio do avango Y.
do avango Y.
. . Ajuste fino da
Ajuste fino da faixa de i
K1-8 . N faixa de ° 1 -100~100 0 Entrada
alimentacdo Y. . N
alimentagdo Y.
R Angulo inicial
K1-9 Angulo inicial de corte. Ty ° 1 0~359 300 |Entrada
de corte.
R Angulo final
K1-10 |  Angulo final de corte. neto fina ° 1 0~359 47  |Entrada
de corte.
o Posicionamento
K1-12 | Posicionamento na agulha. ° 1 0~359 53 Entrada
na agulha.
Posicionamento sob a Posicionamento
K1-13 ° 1 0~359 180  |Entrada
agulha. sob a agulha.
i Pont rto su-
K1-14 | Pontomortosuperior | Fomfomorto suy I 0~359 10 |Entrada
da agulha. perior da agulha.
Limite de escopo
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
Protec 0: off: Seleci
rotecdo . -
K2-1 Prote¢do de escopo. ¢ Desativado 1 clecto
de escopo. . nar
1: on: Ativado
Defina o
Defina o alcance efetivo na | alcance efetivo
K2-2 .. L. Mm 1 0~5000 300 |Entrada
direcdo esquerda de x. na direcdo
esquerda de x.
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Defina o
Defina o alcance efetivo na | alcance efetivo
K2-3 o L Mm 1 0~5000 300 |Entrada
direcdo direita de x. na direcdo
direita de x.
Defina o
Defina o alcance efetivo na | alcance efetivo
K2-4 o ] . Mm 1 0~5000 200 Entrada
direcdo y superior. na dire¢do y
superior.
Defina o
Defina o alcance efetivo na | alcance efetivo
K2-5 > . L Mm 1 0~5000 200 Entrada
dire¢do y inferior. na dire¢do y
inferior.
Velocidade
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
) ) Velocidade
Velocidade méaxima do .
K3-1 . maxima do | X100rpm 1 2~35 25 Entrada
motor principal. L
motor principal.
Pressione a
Pressione a velocidade de velocidade de .
K3-2 Mm/min 1 100~60000 20000 |Entrada
marcha lenta do quadro. marcha lenta
do quadro.
) . Pressione a velo-
Pressione a velocidade de | . .
K3-3 cidade de avangg Mm/min 1 100~20000 20000 |Entrada
avanco do quadro.
do quadro.
. Velocidade de .
K3-4 | Velocidade de costura de teste. Mm/min 1 100~60000 20000 |Entrada
costura de teste.
- . Ampliagdo de
K3-5 |Ampliacdo de alta velocidade, . % 1 1~100 100 Entrada
alta velocidade.
- . Ampliagdo de
Ampliagdo de velocidade .
K3-6 . velocidade % 1 1~100 100 Entrada
média e alta. .
média e alta.
Lo . Ampliagdo de
Ampliagao de velocidade .
K3-7 o i velocidade % 1 1~100 100  |Entrada
média e baixa. . ]
média e baixa.
Ampliagdo de baixa Ampliagdo de
K3-8 . ) . % 1 1~100 100 Entrada
velocidade. baixa velocidade
- . Ampliacdo da
Ampliagdo da velocidade .
K3-9 velocidade % 5 70~100 100 Entrada
de costura.
de costura.
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Calcador intermediario

Cadigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
0:0: controle

pneumatico.
1:1: controle do
motor, acom-

panhamento
) Tipo de mecanico. Selecio-
K4-1 Tipo de calcador . 0
) . calcador 2:2: controle nar
intermediario. . . L.
intermediario. de eletroima.

3:3: controle dg
motor, acom-

panhamento
do motor.
R - 5 Angulo inicial
K4-2 | Angulo inicial de elevagdo. . 1 0~359 230  |Entrada
de elevagdo.
K43 Angulo de elevagio Arjgulo de eleva- 1 0-250 0 Entrada
sustentado. ¢do sustentado.
R Angulo inicial
K4-4 Angulo inicial de queda. < 1 0~359 40 Entrada
de queda.
A . Angulo de
K4-5 Angulo de descida. . 1 0~250 0 Entrada
descida.

Altura de acom-
Altura de acompanhamento
K4-6 panhamento X0.Imm 1 0~80 30 Entrada
do calcador.
do calcador.

Configuracdes de
Configuragdo do curso do | valor superior e

K4-7 i o ) i X0.Imm 2 0~220 150 Entrada
calcador intermediario.  |inferior do calca
dor intermediario
Configuragoes de atraso
Codigo Descriciao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo

Atraso na queda
K5-1 |Atraso na queda do calcador. Ms 1 0~255 50 Entrada
do calcador.

Atraso na elevacdo do Atraso na eleva-
K5-2 N Ms 1 0~255 50 Entrada
calcador. ¢do do calcador.

. Atraso de desci-
Atraso de descida do
K5-3 . da do calcador Ms 1 0~255 50 Entrada
calcador auxiliar. »
auxiliar.

N Atraso de eleva-
Atraso de elevagdo do N
K5-4 o ¢o do calcador Ms 1 0~255 50 Entrada
calcador auxiliar.

auxiliar.
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Atraso na
K5-5 | Atraso na operagdo da placa.| operacdo da Ms 1 0~255 50 Entrada
placa.

0: ndo habilita
inicio lento

K5-6 Inicio lento da costura. S 1 0~255 0 Entrada
>(: atrasar a

hora de inicio.

Configuragoes de aderéncia

Cadigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
Tivo de colet 0:0: mecanico e
ipo de coletor -
K6-1 Tipo de aperto de fio. P ] 1:1: eletronicos 0 Selecio
de linha. nar
2:2: motor.
Configuracoes do pedal
Caédigo Descricio Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
0:0: pedal
duplo digital
1:1: tré io-
K7-1 Tipo de pedal. Tipo de pedal. . 'e.s . 0 Selecio
pedais digitais nar
2:2: pedal
analogico.

0:0: controle a
elevacdo/queda
da grande placa
de pressdo
1:1: placa
grande de
controle de
intervalo e ele-

O a d . 1 -
K7-2 Operagdo do pedal B vagdo/descida 0 Selecio
pedal. nar
da placa
auxiliar

2:2: placas es-
querda e direita
de controle
de intervalo
3:3: pedal
triplo.
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Desaceleracao do ponto de joelho

Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padriao | Tipo
Se deve
habilitar a R
Interruptor de redugdo de . 0:off: ndo Selecio-
K8&-1 ) desaceleracao ] 0
ponto de joelho. 0:0ff: sim nar
do ponto
de inflex3o.
Velocidade do ponto de Velocidade do
K8-2 . . . _ | X100rpm 1 2~30 16 Entrada
inflexdo. ponto de inflexdo
Velocidade do

Velocidade do 1° passo apds .
K8-3 . N 1° passo ap6s o | X100rpm 1 2~30 17 Entrada
o ponto de inflexao. . .
ponto de inflexdo

. .| Velocidade do
Velocidade do 2° passo apds ,
K8-4 ) . 2° passo apos o | X100rpm 1 2~30 18 Entrada
o ponto de inflexao. . .
ponto de inflexdo.

. . | Velocidade do
Velocidade do 3° passo apds )
K8-5 . . 3° passo apés o| X100rpm 1 2~30 20 Entrada
o ponto de inflexao.

ponto de inflexdo

. . | Velocidade do
Velocidade do 4° passo apds ,
K8-6 . N 4° passo apos o | X100rpm 1 2~30 22 Entrada
o ponto de inflexao.

ponto de inflexdo

. | Velocidade do
Velocidade do 5° passo apds ]
K8-7 . N 5° passo ap6s o | X100rpm 1 2~30 25 Entrada
o ponto de inflexao.

ponto de inflexdo

Tela Led
Cédigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padriao | Tipo
Selegdo de 0:ch: chinés io-
K10-1 Selecio de idioma. T . o [Selecio
idioma. l:en: inglés nar
Se deve inserir
K102 Se deve inserir a selegdo de | a selegdo de 0:off: ndo 0 Selecio-
i idioma ao inicializar. idioma ao 0:0ff: sim nar
inicializar.
Confi Oes da 0:off: na io-
K10-3 Configuragoes de voz on 1;§ura(;oes © n,ao 1 Selecio
fungio de voz. 0:0ff: sim nar
N Volume de voz
K10-4 Volume de voz do botdo. R 1 0~31 25 Entrada
do botao.
. . As informagdes
As informagdes do prompt . .
f s , do prompt sdo 0:o0ff: ndo Selecio-
K10-6 s30 exibidas apos o o . . 1
exibidas apds o 0:0ff: sim nar
encadeamento.
encadeamento.
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0:off:sem bipe
1:on: som do
. painel de
Confi 50 d Configuragdo N Seleci
onfiguracdo de som operacgao .
K10-7 gurag . de som da perag ) 2 elecio
da campainha. . 2: all: painel nar
campainha. N
de operagdo
+ som de
alarme.
L . Codigo de fungdo L
Codigo de fungio de L 0:yes:exibir
o ~ de exibigdo do Selecio-
K10-11 exibicao do padrdo da . . 1:mo:nao 0
. .. padrao da inter- L nar
interface principal. . exibir
face principal.
. Aumento da N
Aumento da velocidade de . 0:0ff: ndo Selecio-
K10-12 L velocidade de . 1
comunicacgao. o 0:0ff: sim nar
comunicagao.
Crint fia de funcio d Criptografia 0:0ff: 1 Seleci
riptografia de fungo de :off: ndo -
K10-13 p .g ¢ de fungdo de . 0 clecio
item de menu. ) 0:off: sim nar
item de menu.
Configuragodes de padrao
Codigo Descriciao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
Modifique as 0:0: ponto de
K11-1 Modifique as configuragdes |configuragdes de partida 0 Selecio-
de dados no ponto de partida.| dados no ponto 1:1: origem nar
de partida. secundaria.
0:0: fechar
1:1: aberto
Se deve adicionar (mudar o
Se deve adicionar automaticamentg padrao de )
. . . Selecio-
K11-2 |automaticamente uma origem| uma origem costura) 0 nar
secundaria apds a primeira. | secundaria apos 2:2: aberto
a primeira. (continuar a
enviar e impri-
mir a versio)
. | Restauragdo da N
Restauracdo da agulha apds . 0:off: ndo Selecio-
K11-3 L agulha apos a . 0
a padronizag3o. L 0:0ff: sim nar
padronizagao.
Defina o estilo 0:0 ¢ Seleci
:0: manter -
K11-4 | Restaurar o estilo de costura.| de costura para 0 cleclo
1:1: reto nar
restaurar.
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Algoritmo para

0:0: gerar por

multiplos.

multiplos.

1:1: espagamen-
to inalterado.

Algoritmo para pesponto segmento Selecio-
K11-5 . pesponto sob 0
sob varias costuras. . 1:1: gerado por nar
varias costuras.
cabeca e cauda,
Configuragdo do
] ] centro grafico
Se o centro grafico mantém - 0:0: reservado Selecio-
K11-6 T ) quando o padréo N 1
o feed inicial vazio. . ) 1:1: remogao nar
¢ ampliado e
girado.
Se a origem da
K117 Se a origem da fungdo de fungdo de 0:0: ndo 0 Selecio-
rotacdo gira na proxima vez.| rotagdo gira na 1:1: sim nar
préxima vez.
Se deve
aumentar a
Se deve aumentar a . .
. desaceleragdo 0:off: nao Selecio-
K11-8 desaceleracao do ponto de . 0
. N o . do ponto de 0:0ff: sim nar
inflexdo apés a impressdo. | . . )
inflexdo apos
a impressao.
. Ajuste do ponto
K11-9 Ajuste do ponto de de alimentagdo | X0.1mm 10~120 120  |Entrada
alimenta¢do de ar.
de ar.
Meétodo de se-
legdo de posicao
modificado para
K11-10 Método de selecao de costuras multi- 0:0: ponto 0 Selecio-
conversao de padrao. plas, costuras de 1:1: elementos nar
deslocamento,
costuras em
zigue-zague, etc,
Se d bi tod Se deve exibir 0:0: i Seleci
e deve exibir o ponto de :0: ndo -
K11-11 P o ponto de . 1 cleclo
queda da agulha. 1:1: sim nar
queda da agulha,
0:%: %
Unidade de io-
K11-12 Unidade de escala. 1: tamanho: 0 Selecio
escala. nar
tamanho
, 0:0: variavel de
Método d d . Meétodo de ¢ Seleci
étodo de zoom de pontos espacamento -
K11-13 P zoom de pontos pag 1 eneacrlo
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, 0:0: comegar
Meétodo de .
da origem
Método de calculo de calculo de .
K11-14 . 1:1: desde o 0 Selecio-
tamanho na fun¢do de zoom.| tamanho na
_ ponto de nar
funcdo de zoom. .
partida.
Modo de N
. 0:0: selecao
, i retorno apos -
Método de retorno apds . N de funcao .
K11-15 ] . modificagio ] 0 Selecio-
modificagio. . 1:1: continue
(ponto e codigo ) nar
a modificar.
de funcgdo).
Costura multi-
pla, costura de
deslocamento,
método de
iy . - 0:0: modifica-
Ponto multiplo, costura de | modificagdo de . .
] ) _ ¢ao relativa )
K11-16 deslocamento, método de insercdo de ) 0 Selecio-
. . . . 1:1: modifica-
modificacdo de inser¢do de | segmento (a . nar
R ¢do absoluta.
segmento. transformacao
afeta a posicao
dos seguintes
recursos).
O:al:
algoritmo 1
. Algoritmo de 1:a2: .
K11-17 |Algoritmo de curva paralela. ) 2 Selecio-
curva paralela. algoritmo 2 nar
2:a3:
algoritmo 3
0:0: movimen-
Moviment to linear Seleci
ovimento .
K11-18 Movimento rapido. D 1:1: siga o 0 ereclo
rapido. . nar
movimento
do ponto.
N Configuragdo de|
Configuragdo de pontos de
~ ] pontos de con-
K11-19 conversdo de graficos N | X0.1lmm 1 10~127 30 Entrada
o versdo de gra-
vetoriais. .
ficos vetoriais.
Padrio de
angulo de canto
Critérios de angulo de canto de forma:
K11-20 ° 1 0~180 90 Entrada
de forma. 0: sem canto;
180: canto
completo.
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Método de 0:0: Area )
. - . Selecio-
KI11-21 Método de zoom. ampliacdo de 1:1: comprimen- 1 nar
modelagem. to e largura
Exibir int lod . Exibir intervalo 0:0ff: ni Seleci
xibir intervalo de pontos :off: ndo -
K11-22 P de pontos de , 0 eleclo
de forma. 0:off: sim nar
forma.
Estilo de perfu- 0:s1: estilo 1 i0-
K11-23 |Estilo de perfuragdo de curva. N i . 0 Selecio
racdo de curva. 1:s2: estilo 2 nar
Exibicio d . d Exibig¢do do con- 0:0ff 1 Selec:
xibi¢do do contorno da :off: ndo -
K11-24 ¢ N torno da forma . 1 cleclo
forma sob perfuragéo. . 0:0ff: sim nar
sob perfuragao.
Somente para
linhas retas, os
pontos de forma
K115 Fuséo de forma de ponto | dentro de 1 mm 0:0ff: ndo 0 Selecio-
pequeno. de distancia 0:0ff: sim nar
serdo mesclados
com o elemento
anterior.
Ampliar auto-
maticamente de
) ) acordo com o
Ampliar automaticamente N
tamanho do 0:off: nao Selecio-
K11-26 de acordo com o tamanho . 1
. contorno do 0:off: sim nar
do contorno do padrao. .
padrdo durante
a modificacdo
grafica.
0:0: selecao
Método de unica (modifi-
K11-27 Método de selecdo de selecdo de cagdo absoluta 0 Selecio-
movimento de ponto. movimento de e relativa) nar
ponto. 1:1: multipla
escolha
Movimento de
Movimento de ponto e ponto e N )
. . 0:0: ndo Selecio-
K11-28 movimento de segmento | movimento de . 1
. 1:1: sim nar
mudam de faixa. segmento
mudam de faixa,
Exibir limites do sist Exibir limites 0:0: 1 Seleci
xibir limites do sistema :0: ndo -
K11-30 do sistema de ) 1 ereclo
de coordenadas. 1:1: sim nar
coordenadas.
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Manutencao
Codigo Descricao Detalhes Unidade | Step Alcance Padrao | Tipo
Substitua o
Valor restante da agulha de X1000
K12-1 L valor restante . 1 0~9999 0 Entrada
substituicao. pins
da agulha.
o Substituindo a
Substituindo a configuragdo N X1000
K12-2 configuracao . 1 0~9999 0 Entrada
da agulha. pins
da agulha.
Valor restante
Valor restante do tempo de
K12-3 . do tempo de Hora 1 0~9999 0 Entrada
limpeza. .
limpeza.
) Valor definido
Valor definido do tempo de
K12-4 ) do tempo de Hora 1 0~9999 0 Entrada
limpeza. .
limpeza.
Valor restante da troca de | Valor restante
K12-5 Hora 1 0~9999 0 Entrada
oleo. da troca de 6leo.
Configuragoes de troca de | Configuragoes
K12-6 ] , Hora 1 0~9999 0 Entrada
oleo. de troca de 6leo.
Método de
contagem da
linha de fundo:
Calculo de
segmento:
adequado para
varios padrdes 0:0: calculado
K12.9 Método de contagem da de segmento por segmento 0 Selecio-
linha de fundo. de costura; 1:1: calculo nar
Calculo de de canto.
canto: aplicavel
apenas a uma
secdo de
costura +
padrao de canto
de 90 graus.
Menos de
M de 1500 1500
K12-14 enos ge DT T P Voltas 1 0~60000 0  |Entrada
do motor principal. do motor
principal.
Menos de
Menos de 2000 rpm 2000 rpm
K12-15 . Voltas 1 0~60000 0 Entrada
do motor principal. do motor
principal.
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Menos de
Menos de 2300 rpm 2300 rpm
K12-16 o Voltas 0~60000 0 Entrada
do motor principal. do motor
principal.
Menos de
Menos de 2600 rpm 2600 rpm
K12-17 . Voltas 0~60000 0 Entrada
do motor principal. do motor
principal.
Menos de
Menos de 3000 rpm 3000 rpm
K12-18 . Voltas 0~60000 0 Entrada
do motor principal. do motor
principal.
Voltas de
Voltas de abastecimento de | abastecimento
K12-19 ) . . Voltas 100~60000 2000 |Entrada
6leo do motor principal. de 6leo do
motor principal.
. . Duragdo do
Duragao do abastecimento .
K12-20 . abastecimento Ms 0~9999 250 |Entrada
de combustivel. .
de combustivel.
Habilitacio de deteccio d Habilitagdo de 0:0: na Selec
abilitagdo de detecgdo de :0: ndo i
K12-21 ) ¢ ) ] i detecgdo de dleo . 0 clecio
Oleo insuficiente. . . 1:1: sim nar
insuficiente.
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3.8 Deteccio de Depuracao

3.8.1 Entrar no modo de detec¢io de depuracio

Menu
Pressione o botdo de menu - na interface principal P1 (ou P2) para abrir o modo de diretério

Debug Test
multicategoria e, em seguida, pressione o botao de deteccao de depuracdo - para entrar na interface

do modo de deteccdo de depuragdo.

Nota: Detec¢ao do calcador intermediario, RFID, detec¢ao de corte de linha também podem ser ativados

de acordo com as configuracdes do parametro.

©  Debug detection

LCD H Calibrate I Input Signal I Speed 2utput Signal

2021/08/24(Tue) 15:44

Wireless2 Multi 10 Rotate motor Auto shuttle

Self tuning

Itens Funcao Descricao
A Detecg¢ao LCD Usado para detectar monitores de cristal liquido.
B Calibracao da tela touch Usado para calibrar a tela sensivel ao toque.
. . Usado para detectar varios tipos de interruptores, sensores € outros
C Detecgao de sinal de entrada o
sinais de entrada.
D Deteccao de velocidade Usado para detectar a velocidade do Motor Principal.
. . ] Usado para detectar varios sinais de saida, como calcador e cortador
E Detecgdo de sinal de saida .
de linha.
N ] Usado para definir os parametros de operagao continua.
F Operagdo continua
G Origem XY Usado para detectar a origem dos motores dos eixos X e Y.
H Calibragdo do fuso Usado para ajustar o angulo de instalagdo do Motor Principal.
I Retornar Saia do modo de deteccdo e retorne a interface principal.
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3.8.2 Detecgao de LCD

Pressione o botdo de detec¢ao de LCD |
na interface do modo de deteccdo de depuragdo para entrar
na funcdo de deteccdo de LCD, ¢ a detecg¢do de LCD
agora estd no modo automatico.

Status de detecgdo: Depois de entrar na fungio de
detecgdo da tela LCD, a tela LCD mudara automaticamen-

te de acordo com as cores branco, preto, vermelho, verde

e azul. (Usado para julgar se o cristal liquido esta desco-
X lorido) Depois que a detecgdo estiver correta, pressione o

botdo de saida m para sair do modo de deteccao.

3.8.3 Calibracio da tela touch
Pressione o botdo de calibragdo da tela touch

Calibrate
- » na interface do modo de depuragio e teste,

ele solicitara a inser¢do do ID do fabricante, depois que a

©  Inputuser ID 2021/08/25(Wed) 09:06

entrada estiver correta, vocé podera entrar na funggo de

calibragdo da tela touch.

r

Precisa realizar a correcdo de 5 pontos, ¢ melhor usar
ferramentas como uma caneta para clicar na mira na tela,
apos a corre¢do sera exibido um prompt para mostrar se a

operagdo foi bem-sucedida ou nao.

[Nota] Durante o processo de calibracio, certifique-se
de seguir a posi¢ao indicada pelo cursor cruzado, caso
contrario, a tela sensivel ao toque nio podera ser usada

normalmente apos a calibracio.
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3.8.4 Deteccao de sinal de entrada

#  InputSignal Detection 2021/08/24(Tue) 15:50
Input1(IN1) Pressione o botdo de sinal de entrada na

Start button (pedal) OFF OFF

Erame butten (pesal) OFF  Input2(IN2) OFF interface do modo de detecgdo de depuragdo para entrar
Threading button (pedal) OFF Input3(IN3) OFF

Triple pedal SEEN InputdINg) oFF na interface de detec¢do de sinal de entrada.

(
(
(
(
Stop switch(ES) OFF  Input5(INS) OFF Consulte 2.2.3 Sinal de Entrada para obter detalhes.
Safety switch(SF) OFF Input6(IN6/PH) OFF
Broken thread detection(BI OFF Input7(IN7/ZH) OFF
XH OFF Input8(IN8) OFF
(

YH OFF Input9(IN9) OFF

172 Return
BackP1 n u

B Input Signal Detection 2021/08/24(Tue) 15:50

X origin OFF Reserved 0 OFF
Y origin OFF Reserved 1 OFF
Mpf Origin OFF Reserved 2 OFF
Trimming origin OFF Reserved 3 OFF
Air pressure detectior OFF Reserved 4 OFF
Template in place 1 OFF Reserved 5 OFF
Template in place 2 OFF Up rotation origin OFF
Laser protection switc OFF Down rotation origin OFF

Qil detection OFF Safe Switch OFF

2/2 Return
Back P1 n n

3.8.5 Detecgao de velocidade
Pressione o botao de detecg¢do de velocidade

Speed
I- na interface do modo de detecgdo de

Target Speed: E] . depuracdo para entrar na fungdo de detecc@o de velocidade
do motor principal.

‘ ©  Speed detection mode 2021/08/24(Tue) 15:52

Actual Speed:
Defina a velocidade alvo do Motor Principal através

+
. e . Apds pressionar o botdo de execucdo

, 0 Motor Principal ir4 girar na velocidade

de

- Retu "

definida. Neste momento, a velocidade real medida sera
exibida no campo de entrada de velocidade real.

Stop
Pressione o botdo de parada - para parar a

maquina.
. . Return
Pressione o botdo sair para retornar a tela

anterior.
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=

QOutput detection mode

Frame(FRAME)

Foot(FOO
oose thread(LOOSE

Back P1

]

Qutput detection mode
Clamp

Middle presser foot

release/large threa

out1v1

xiliary pressure fra
“
Fuel supply valve

Bottom over

Small thread clamp

Z ROULEMAIK

Instrucoes Operacionais

2021/08/24(Tue) 15:54

OuUT7NT

ouT10/V/10

ouT11/V11

Return

2021/08/24(Tue) 15:54

Total laser power

er head down

Laser fan

Reserved 2

Reserved 3

Return

Manual
Especificacoes ZJ-M3

Pressione o botdo de detecgdo de sinal de saida

Qutput Signal

na interface do modo de deteccao de depu-
racdo para entrar na fun¢do de detec¢do de sinal de saida.

Pressione o botdo de sinal de saida na interface para
detectar o estado de saida do sinal, como eletroima.

Tipo de sinal de saida:
Pressione o quadro
calcador

fio solto

Corte de linha
Wipper

Clamping
OUTI-11

T o " mo 0w p

calcador

Ll

Calcador intermediario

Calcador auxiliar

Liberador de linha/tensor de linha grande
Estrutura auxiliar

Pincel

Valvula de abastecimento de dleo
Tampa da linha inferior

Clamp de linha pequena

Fonte de alimenta¢do do laser
Interruptor de luz laser

Cabega do laser para baixo

Ventilador Laser

CH®wEO®OZELDR -

Reserva 1~3

Return
Pressione o botdo de retorno - para voltar a

tela anterior.

Ou insira a detec¢do por meio do botdo de atalho de
deteccao de sinal de saida na interface principal P2,
consulte 2.2 Introducdo a func¢do da interface principal
P2 para obter detalhes.

[Nota] Apos pressionar o botdao de sinal de saida, a

maquina de costura tera acio real.
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3.8.7 Operacio continua

©  Continuous run mode 2021/08/24(Tue) 15:55
Pressione o botdo de operagdo continua

na interface do modo de detec¢do de depuracdo para

Jx100ms  (0~99)

entrar na funcdo de configuracdo de operagdo continua.
origin Detetion: (R ©-2 Clique no campo de entrada do intervalo de acdo ou
no campo de entrada de detec¢do de origem de estreita-

Agil de: 4 pedal rigi . . . .. .
gngmode: M pedal [l origin mento, insira o valor que deseja definir por meio do

Confirm
teclado numérico e pressione o botdo Confirmar

para retornar a tela anterior.

Return

Ou através do pedal ou da origem de dois métodos
de inicio de envelhecimento. Apos a configuragdo, retorne
a interface principal P1 (ou P2), pise no pedal ou pressione
0 botdo voltar a origem para fazer a maquina de costura

funcionar, ou seja, entrar no modo de operagdo continua.
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3.8.8 Origem XY

B X/Y origin detection

X-Origin sensor:

Y-Origin sensor:

Orginal offset
X-Origin offset:

Y-Origin offset:

Laser offset

X laser offset: 50.00

Y laser offset:

Back P1

©  Orginal compensation setting

X orginal compen

Y orginal compen

Return

B X/Y origin detection

X-Origin sensor:

Y-Origin sensor:

Orginal offset
X-Origin offset:

Y-Origin offset:

Laser offset
X laser offset:

Y laser offset:

Back P1

-
l___

2021/08/24(Tue) 15:56

g 0.00
3 -31.45

Return

2021/08/24(Tue) 15:57

~~ Jrange:-1300- 1!

Range:-950 ~ 95(

2021/08/24(Tue) 15:56

g 0.00
3 -31.45

Return

Z ROULEMAIK

Pressione o botdo de detec¢do de origem XY

XY Origin
- na interface do modo de detec¢do de depuragdo

para entrar na funcao de detecgdo de origem do motor XY.

Nesta interface, o motor XY ¢é acionado pelos botdes
de diregdo para se mover, ¢ o status ON/OFF do sensor
pode ser exibido em tempo real durante o processo.

ON: Sensor detectado

OFF: Nenhum sensor detectado

[Nota] A maquina de costura tem acao real.
Compensagdo de origem e compensacao de laser:

Depois de mover para a posi¢ao de origem pelos botdes

Save

configuracdo da compensacgao de origem.

de seta, clique em Salvar para concluir a

Depois de mover para a posi¢ao desejada com os botdes

Save

posicdo atual como valor de compensacao.

de seta, clique em Salvar para salvar a
Ou clique na caixa digital de compensagao de origem ou
compensacdo de laser e insira diretamente o valor de
compensacao que deseja definir.

Bloquear eixo: Controle o estado XY atual se o eixo

TR
estiver bloqueado ou liberado através de SsX WY

Laser
Laser: Pressione - para ligar o laser (desligar

automaticamente ap6s 100ms), o que é conveniente para

ajustar a compensacao do laser.

Reiniciar: Pressione para retornar a posi¢ao

inicial.

Return
Pressione o botdo de retorno - para voltar a

tela anterior.
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3.8.9 Calibracao do fuso

E  Main motor settting angle mode 2021/08/24(Tue) 16:01
Pressione o botdo de calibrag¢do do fuso [ }

calibration value: ([ D des.

Etectrical value: (S deg. na interface do modo de depuracdo e teste para entrar na

Mechanical value: ([ ECEEED dez. ] .
interface de configuracao do angulo de instala¢do do

Keeping this interface on, dismantle the servo motor from
the main shaft, and turn the handwheel untill needle : 1
reaches the highest point. Then reset the servo motor and motor prmc1pal.

assure its electrical angle value displayed between 0 to 30°
or between 330 to 360. If it is then click the enter button,

or
otherwise repeat this procedure. Ou pressione o botdo de atalho do fuso . na
interface principal P2 para entrar na interface de
configuracdo do angulo de instalagdo do motor principal.

Return

Para obter detalhes, consulte 2.2.1 Configuragdo do

angulo de instalagdo do motor principal.

3.8.10 Deteccao do calcador intermediario

©  Middle presser foot detection 2021/08/24(Tue) 16:19 PreSSIOHe o bOtaO de detec@ao dO Calcador Interme-

spindle angle: ([ I  Pos. of mid-presser motor: ([ D . . N
diario na interface do modo de deteccdo de

Home &g Benchmark # Follow-up high ~ . ~
Home) PHiE depuracdo para entrar na interface de configuragdo de

deteccdo do calcador intermediario.

Return

3.8.11 Detecciao do motor de compensacgao

B Trim motor detection mode 2021/08/24(Tue) 16:28

spindle angle: ([ 3 ]  Pos: of trimming motor: ([ D

Pressione o botdo de detec¢@o do motor compensador

s Sperate s Trimming ®  Modify na interface do modo de deteccdo de

(o] o) depuracio para entrar na interface de configuragio da

deteccdo do motor compensador.

(o) e (-]

Return
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No.

Nome

Conteudo de subinformacao

[E-002]

Parada de emergéncia

durante a operagéo

1. Verifique se o interruptor de parada de emergéncia estd pressionado.

2. Verifique se o cabo do interruptor de parada de emergéncia esta
em bom contato.

3. Se nao houver nenhum problema com o cabo do interruptor,
substitua o controle elétrico

[E-004]

A tensdo de entrada AC esta

muito baixa

Desligue a energia e verifique o hardware do sistema.

1. Verifique se a tensdo da fonte de alimentacdo AC flutua
anormalmente e veja se ha equipamentos de alta poténcia ao redor do
equipamento que iniciam e param com frequéncia, de preferéncia
com um regulador de tensao.

2. Se a fonte de alimentacdo AC estiver normal, é provavel que seja
uma falha no circuito de hardware e retorne a fabrica para revisar o
hardware da placa de controle principal.

[E-005]

A tensdo de entrada AC esta

muito alta

1. Verifique se a tensdo da fonte de alimentagao AC flutua
anormalmente e veja se ha equipamentos de alta poténcia ao redor do
equipamento que iniciam e param com frequéncia, de preferéncia
com um regulador de tensao.

2. Se a fonte de alimentagao AC estiver normal, ¢ provavel que seja
uma falha no circuito de hardware e retorne a fabrica para revisar o
hardware da placa de controle principal.

[E-008]

Curto-circuito da valvula
solendide

1. Desligue a fonte de alimentacao e desconecte o eletroima externo
e o cabo da valvula solendide.

2. Se o erro ndo for mais relatado, verifique se o solendide externo e
a valvula solendide estdo em curto-circuito.

3. Se o erro ainda for relatado apo6s a remocgao da falha externa,
substitua o controle elétrico

[E-010]

Falha do ventilador

1. Verifique se o ventilador interno da caixa de controle elétrico esta
conectado e funcionando normalmente.

2. Se o erro persistir, substitua o controle elétrico.

[E-012]

O motor esta funcionando

de forma anormal

Se for um motor de circuito fechado, verifique:
1. Verifique se o codificador do motor esta danificado.
2. Verifique se o cabo do codificador esta danificado.

[E-013]

Falha no encoder do fuso
ou desconectado

Desligue a energia e verifique se a conexdo do codificador do fuso
estd normal
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[E-014]

Erro de detecgdo da origem

do motor principal

1. Desligue a fonte de alimentacdo para verificar se a maquina esta
presa ou ndo, para garantir que a maquina funcione sem problemas
sem ponto morto.

2. Substitua o Motor Principal.

3. Substitua a caixa de controle elétrico

[E-015]

Ficando sem margem de costura

Verifique se o padrdo excede o intervalo definido pelo painel

[E-017]

Interrupgdo da linha durante
a costura

1. Verifique se o equipamento de deteccdo desconectado esta na
posicdo correta.

2. Verifique a desconexao ¢ verifique se o cabo esta conectado
corretamente.

3. Aumente adequadamente o nimero de agulhas de detecgdo de fios
quebrados.

4. Se ainda nao for resolvido, vocé pode optar por desligar a fungdo
de detecgdo de desconexdo ou substituir o controle eletrénico.

[E-018]

Modbdulo RFID néo conectado

1. Verifique se o mddulo RFID est4 conectado.
2. Verifique se os cabos relacionados a RFID estao normais.

3. Se ainda ndo for resolvido, vocé pode optar por desligar a fungdo
RFID ou substituir o modulo RFID.

[E-019]

O interruptor de parada de
emergéncia ndo esta na

posicdo normal

1. Verifique se o interruptor de parada de emergéncia esta pressionado.
2. Verifique se o cabo do interruptor de parada de emergéncia esta
bem conectado.

3. Se ndo houver nenhum problema com o cabo do interruptor,
substitua o controle elétrico.

Nota: se vocé pressionar o interruptor de parada de emergéncia para
voltar ao normal, altere o tipo de interruptor de parada de emergéncia

[E-020]

Erro ao ler os parametros
do sistema

Entre em contato com o pessoal de servico técnico do fabricante

[E-021]

Erro de parametro do sistema
de gravagdo

Entre em contato com o pessoal de servico técnico do fabricante

[E-025]

Anormalidade de detecgao
de origem X

1. Desligue a energia, primeiro certifique-se de que a maquina pode
mover o ponto sem cartdo normalmente, o sensor X e o defletor podem|
funcionar normalmente e o motor X e o cabo do indutor estdo conectados,
2. Ligue e entre na interface de detec¢do de sinal para detectar o
indutor X. Se o sinal ndo pular, troque o indutor e teste o controle
eletronico por sua vez.

3. Se o sinal puder pular normalmente, entre na interface de detecgéo
XY para detectar a agdo do motor X.

4. Se o motor X puder funcionar normalmente, mas girar na direcdo
oposta, altere os parametros de dire¢do do motor X.

5. Se o motor X ndo funcionar corretamente, substitua o motor X e

a caixa de controle elétrico para teste.
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[E-026]

Erro de deteccdo de origem Y

1. Desligue a energia, primeiro certifique-se de que a maquina pode
mover o ponto livre de atolamento normalmente, o indutor Y e o
defletor podem funcionar normalmente e o motor Y e o cabo do
indutor estdo bem conectados.

2. Ligue e entre na interface de detec¢do de sinal para detectar o
indutor Y. Se nfo houver salto no sinal, troque o indutor e teste o
controle elétrico por sua vez.

3. Se o sinal puder pular normalmente, entre na interface de detecgdo
XY para detectar a agdo do motor Y.

4. Se o motor Y puder funcionar normalmente, mas girar na diregdo
oposta, altere os parametros de direcdo do motor Y.

5. Se o motor Y ndo funcionar corretamente, substitua o motor Y e
a caixa de controle elétrico para teste.

[E-029]

Erro de detecgdo de origem
do calcador intermediario

1. Desligue a fonte de alimentagdo, primeiro certifique-se de que a
maquina pode mover o ponto livre de atolamento normalmente, que o
indutor e o defletor do calcador intermediario podem funcionar normal-
mente e que o motor do calcador intermediario e o cabo do indutor
estdo bem conectados.

2. Ligue e entre na interface de detecgdo de sinal para detectar o
indutor do calcador intermediario. Se o sinal nao pular, troque o
indutor e teste o controle elétrico por sua vez.

3. Se o sinal puder pular normalmente, entre na interface de detec¢ao
do calcador intermedidrio para detectar a acdo do motor do calcador
de pressao.

4. Se o motor do calcador intermediario funcionar normalmente, mas
girar na dire¢ao oposta, altere os parametros de direcdo do motor do
calcador intermediario.

5. Se o motor do calcador de média tensdo ndo funcionar corretamente,
substitua o motor do calcador de média tensdo e a caixa de controle
elétrico para teste.

[E-030]

Erro de comunicagéo entre

mestre e stepper

1. Verifique se a versdo do programa esta correta

2. Atualize novamente o controle principal e o programa de passo
para verificar se esta normal

3. Substitua o controle eletronico

Significado do subnumero:

0-DSPO falha de comunicacgio

1-DSPO erro de verificagdo do pacote de comunicagao
2-DSP0 comando ilegal do pacote de comunicacao
10-DSP1 falha de comunicacao

11-DSP1 erro de verificagdo do pacote de comunicagio
12-DSP1 comando ilegal do pacote de comunicagio
20-DSP2 falha de comunicacao

21-DSP2 erro de verificagdo do pacote de comunicagio
22-DSP2 comando ilegal do pacote de comunicagdo

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



04. Anexo 1

Manual | 83
Especificacoes ZJ-M3

[E-031]

Sobrecorrente do motor

Desligue a maquina.

1. Danos no motor de passo, substitua 0 motor de passo.

2. A placa de acionamento do passo esta danificada. Substitua a placa
de acionamento do passo.

[E-032]

Erro de detecgdo de origem

do motor

1. Desligue a energia, primeiro certifique-se de que a maquina pode
mover o ponto livre de atolamento normalmente, o indutor do motor
correspondente e o defletor podem funcionar normalmente e o motor
correspondente e o cabo do indutor estdo bem conectados.

2. Ligue e entre na interface de detec¢do de sinal para detectar o
indutor do motor correspondente. Se nao houver salto no sinal,
troque o indutor e teste o controle elétrico por sua vez.

3. Se o sinal puder pular normalmente, entre na interface de detecgéo
do motor correspondente para detectar a agao do motor correspondente.
4. Se o motor correspondente puder funcionar normalmente, mas
girar na dire¢ao oposta, altere os parametros de direcdo do motor
correspondente.

5. Se o motor correspondente ndo funcionar corretamente, troque o
motor correspondente e a caixa de controle elétrico para teste.

[E-033]

A posigdo da cabega do
laser € anormal

1. Desligue a fonte de alimentacdo e verifique se a posi¢do mecanica
da cabecga do laser estd normal.

2. Verifique se o interruptor de protecao do laser esta normal e se os
cabos relacionados estdo normais.

[E-034]

Sobrecorrente do motor

principal

1. Desligue a fonte de alimentagdo e verifique se o motor principal
esta danificado.
2. Se o motor nao estiver danificado, substitua a caixa de controle

elétrico.

[E-035]

A tensdo de acionamento

¢ muito baixa

1. Desligue a energia e verifique se cada motor de passo esta normal
e se os cabos e plugues estdo corretos.

2. Substitua a caixa de controle elétrico

[E-036]

A tensdo de acionamento

¢ muito alta

1. Desligue a energia e verifique se cada motor de passo estd normal
e se os cabos e plugues estdo corretos.
2. Substitua a caixa de controle elétrico

[E-039]

Excesso de velocidade

do motor principal

Por favor, desligue a energia.

1. Desligue a energia, verifique se o motor principal e o codificador
do eixo estdo danificados e se o cabo esta conectado corretamente.
2. Se o motor ndo estiver danificado, substitua a caixa de controle

elétrico.

[E-045]

O quadro néo cai

Solte o quadro

[E-046]

Nao esta na origem, incapaz

de operar

Pressione o botdo de reset.
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Sobrecarga do motor

1. Desligue a fonte de alimentagao, verifique se a maquina esta presa
ou ndo e certifique-se de que a maquina pode funcionar sem problemas

[E-047] orincipal sem ponto morto.
2. Substitua o Motor Principal.
3. Substitua a caixa de controle elétrico
1. Desligue a fonte de alimentacdo e verifique se o conector do motor
do eixo X esta firmemente conectado e se o cabo esta intacto e sem
Sobrecorrente do motor
[E-050] do eixo X danos.
2. Substitua o motor do eixo X.
3. Substitua a caixa de controle elétrico
1. Desligue a fonte de alimentacdo e verifique se o conector do motor
do eixo Y esta firmemente conectado e se o cabo esta intacto ¢ sem
Sobrecorrente do motor
[E-051] o danos.
2. Substitua o motor do eixo Y.
3. Substitua a caixa de controle elétrico
1. Desligue a fonte de alimentacdo e confirme se a diregdo X
mecanica pode mover o ponto sem cartdo normalmente.
(E-054] O motor X estd funcionando | 2. Certifique-se de que o cabo do motor X esteja conectado
de forma anormal corretamente, firmemente e sem danos.
3. Substitua o motor X.
4. Substitua o controle elétrico
1. Desligue a fonte de alimentacdo e confirme se a maquina pode
mover o ponto livre de atolamento na direcao Y.
(E-055] O motor Y estd funcionando | 2. Certifique-se de que o cabo do motor Y esteja conectado
de forma anormal corretamente, firmemente e sem danos.
3. Substitua o motor Y.
4. Substitua o controle elétrico
[E-081] | Linha inferior insuficiente Depois de substituir a linha inferior, pressione o botdo Confirmar para restaurar
[E-082] | Oleo insuficiente O nivel de 6leo do tanque de 6leo mecanico esta muito baixo, adicione 6leo|
[E-083] | Erro de dados padrao
1. Desligue a energia, antes de tudo, certifique-se de que a maquina
pode mover o ponto sem cartdo normalmente, o indutor de corte de
fio e o defletor podem funcionar normalmente e o motor de corte de
fio e o cabo do indutor estdo bem conectados.
2. Ligue e entre na interface de detec¢do de sinal para detectar o
indutor de corte. Se ndo houver salto no sinal, troque o indutor ¢
(E-085] Erro de detecgdo de origem | teste o controle elétrico por sua vez.

do motor de corte de fio

3. Se o sinal puder pular normalmente, entre na interface de detecgao
de corte de fio para detectar a agdo do motor de corte de fio.
4. Se o motor de corte de fio puder funcionar normalmente, mas girar

na direcdo oposta, altere os pardmetros de direcdo do motor de corte
de fio.
5. Se o motor de corte de fio ndo funcionar corretamente, substitua

o motor de corte de fio e a caixa de controle elétrico para teste.
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Anormalidade na detecgao

1. Verifique se o disco de transporte esta vazio. Em caso afirmativo,
substitua a bandeja de transporte e pressione para confirmar.

[E-088 . , . .
] da bobina 2.Se houver um nucleo de transporte na bandeja de transporte, verifique se
o sensor do nucleo de transporte esta normal apds o desligamento e reinicie
A troca automatica de
[E-089] ) ,
lancadeira esta anormal
Mudanga automatica de
[E-090] .
langadeira em andamento

[E-091] | Modelo ndo reconhecido Reposicione o modelo
1. Desligue a fonte de alimentacdo e verifique se a conexdo da junta
do motor do calcador intermediario esta firmemente conectada e se

Sobrecorrente do motor do L.
[E-093] B P o cabo esta intacto e sem danos.
calcador intermediario . L. -
2. Substitua o motor de calcador de média tensdo.
3. Substitua o controle elétrico
(E-004] Detecgao de sobrecorrente Desli o
- esligue a maquina.
do motor de corte de fio 2 E
1. Desligue a energia e certifique-se de que as partes mecanicas do
calcador intemediario possam se mover suavemente sem pontos de
O motor do calcador interme- | aderéncia.
[E-095] | diario esta funcionando de 2. Certifique-se de que o cabo do motor do calcador intermediario
forma anormal esteja conectado corretamente e com firmeza, sem danos.
3. Substitua o motor de calcador de média tensdo.
4. Substitua o controle elétrico
1. Desligue a energia e certifique-se de que as pecas mecanicas de
corte de fio possam se mover suavemente sem pontos de aderéncia.
O motor de corte de fio 2. Certifique-se de que o cabo do motor de corte a fio esteja
[E-096] .
funciona de forma anormal conectado corretamente, firmemente e sem danos.
3. Substitua o motor de corte de fio.
4. Substitua o controle elétrico
A caixa de controle ndo
[E-097] | corresponde ao tipo de Substitua o painel
cabecgote operacional
1. Verifique se a pressdo do ar ¢ insuficiente e se os plugues dos
cabos relevantes estdo corretos.

[E-102] | Pressdo de ar insuficiente 2. Se a configuracdo do limite de alarme do barémetro esta incorreta.
3. Se ndo for resolvido, vocé pode desligar a deteccao de pressao de
ar primeiro.

Sobrecorrente do motor prin-
[E-107] | . )

cipal superior ou bloqueado

Abaixe a sobrecorrente do mo-
[E-108] -

tor principal ou rotor travado

, , Alguém ou seu objeto esta proximo a area rotativa da cabega rotativa,

[E-110] | Aviso de perigo

por favor, fique longe!
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[E-112]

Agulha perdida ou fora de

posicdo durante a costura

1. Desligue e verifique se o plugue de conexdo do sinal do
codificador do eixo esta correto, se esta seguro e se o cabo de
conexao esta quebrado.

2.Verifique se o ajuste fino do angulo do quadro moével e o ajuste
fino do tempo da caixa movel sdo os valores padrao no modo de
transferéncia.

3. Verifique o padrio quanto a informagdes de codigo de fungdo ndo
reconhecidas e repeticdo continua do cddigo de fungao.

[E-113]

A origem do eixo de rotagdo
superior ¢ anormal (excede o

numero limite de etapas)

1. Desligue e verifique se o plugue de conexdo do sensor de origem

do eixo de rotagdo superior esta correto, se € confiavel e se a linha de

conexao esta quebrada.

2.Verifique se ha danos no sensor de origem do eixo de rotagédo
superior.

3. Verifique se o maquinario relacionado ao eixo de rotagdo superior
esta solto, se a rotagdo ¢é suave ¢ se ha bloqueio.

[E-114]

A origem do eixo de rotacdo
inferior ¢ anormal (excede o

nimero limite de etapas)

1. Desligue e verifique se o plugue de conexdo do sensor de origem
do eixo de rotagdo inferior esta correto, se é confiavel e se a linha de
conexao esta quebrada.

2.Verifique se ha danos no sensor de origem do eixo de rotagdo inferior,

3. Verifique se o maquinario relacionado ao eixo de rotacao inferior
esta solto, se a rotagdo ¢é suave e se ha bloqueio.

[E-115]

Falha no servo drive do

fuso superior

1. Verifique o cédigo de alarme exibido pelo servo drive do fuso e
verifique as instru¢des do codigo de alarme no manual do driver.
2.Desligue e verifique se o plugue de conexdo do cabo de controle
do servo drive do eixo esta correto, se € confiavel e se o cabo de
conexao esta quebrado.

3. Verifique se a estrutura mecanica do eixo esta solta, se a rotacao
¢ suave e se ha bloqueio.

4. Verifique se a agulha ¢ a langadeira estdo posicionadas
corretamente apos reiniciar.

[E-116]

Falha no servo drive do
fuso inferior

1. Verifique o codigo de alarme exibido pelo servo drive do fuso e
verifique as instrugdes do codigo de alarme no manual do driver.
2.Desligue e verifique se o plugue de conexdo do cabo de controle
do servo drive do eixo esta correto, se € confiavel e se o cabo de
conexao esta quebrado.

3. Verifique se a estrutura mecanica do eixo esta solta, se a rota¢ao
¢ suave e se ha bloqueio.

4. Verifique se a agulha e a langadeira estdo posicionadas
corretamente apos reiniciar.
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[E-117]

Sobrecorrente do motor do

eixo rotativo superior

1. Desligue e verifique se o maquinario relacionado ao eixo de
rotacao superior estd solto, se a rotagao € suave e se ha algum
bloqueio.

2.Verifique se o plugue de conexao do codificador do motor do eixo
rotativo superior esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexao
esta quebrado.

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagido do
motor do eixo rotativo superior esta correto, se esta firme e se o cabo
de conexao esta quebrado.

4. Verifique se os parametros do motor do eixo rotativo superior
estdo configurados corretamente.

[E-118]

Sobrecorrente do motor do

eixo rotativo inferior

1. Desligue e verifique se o maquinario relacionado ao eixo rotativo
inferior esta solto, se a rotagdo € suave e se ha algum bloqueio.
2.Verifique se o plugue de conexdo do codificador do motor do eixo
rotativo superior esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexdo
esta quebrado.

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagdo do
motor do eixo rotativo superior esta correto, se esta firme e se o cabo
de conexao estd quebrado.

4. Verifique se os parametros do motor do eixo rotativo superior
estdo configurados corretamente.

[E-119]

O motor do eixo rotativo
superior esta fora da
tolerancia

1. Desligue e verifique se 0 maquindrio relacionado ao eixo de
rotagdo superior estd solto, se a rotagdo € suave e se ha algum
bloqueio.

2.Verifique se o plugue de conexdo do codificador do motor do eixo
rotativo superior esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexao
esta quebrado.

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagido do
motor do eixo rotativo superior esta correto, se esta firme e se o cabo
de conexao esta quebrado.

4. Verifique se os parametros do motor do eixo rotativo superior
estao configurados corretamente.

[E-120]

O motor do eixo rotativo

inferior esta fora da tolerancia

1. Desligue e verifique se 0 maquinario relacionado ao eixo rotativo
inferior esta solto, se a rotagdo € suave e se ha algum bloqueio.
2.Verifique se o plugue de conexao do codificador do motor do eixo
rotativo superior esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexdo
esta quebrado.

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagao do
motor do eixo rotativo superior esta correto, se esta firme e se o cabo
de conexdo esta quebrado.

4. Verifique se os parametros do motor do eixo rotativo superior
estao configurados corretamente.
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Sobrecorrente do primeiro

Desligue o computador, desconecte o cabo de alimentacao, confirme

[E-121] a falha do motor ou da placa, entre em contato com o pessoal de
motor DSP3 - . "
manutencao profissional
. Desligue o computador, desconecte o cabo de alimentacao, confirme
Sobrecorrente do primeiro
[E-122] a falha do motor ou da placa, entre em contato com o pessoal de
motor DSP4 - .
manutengao profissional
Desligue o computador, desconecte o cabo de alimentacdo, confirme
Sobrecorrente do segundo
[E-123] a falha do motor ou da placa, entre em contato com o pessoal de
motor DSP3 - .
manutengao profissional
Desligue o computador, desconecte o cabo de alimentacdo, confirme
Sobrecorrente do segundo
[E-124] o DSPA a falha do motor ou da placa, entre em contato com o pessoal de
motor .
manutencao profissional
(E-125] DSP3 primeiro motor fora Desligue a maquina e verifique se o plugue do encoder esté solto e
da tolerancia se ha algum corpo estranho atrapalhando o funcionamento do motor.
DSP4 primeiro motor fora Desligue a maquina e verifique se o plugue do encoder esta solto e
[E-126] . . :
da tolerancia se ha algum corpo estranho atrapalhando o funcionamento do motor.
[E-127] DSP3 segundo motor fora Desligue a maquina e verifique se o plugue do encoder esta solto e
da tolerancia se hé algum corpo estranho atrapalhando o funcionamento do motor.
DSP4 segundo motor fora Desligue a maquina e verifique se o plugue do encoder esté solto e
[E-128] A 7 :
da tolerancia se ha algum corpo estranho atrapalhando o funcionamento do motor.
1. Desligue para verificar se o0 maquinario relacionado ao eixo
] o rotativo esta solto e se a rotacdo é suave.
Sincronizac¢ao anormal entre . ) . .
: N " 2.Verifique se o cabo do codificador do motor do eixo rotativo e
[E-129] | os eixos de rotagdo superior ) N N . .
i i o cabo de alimentagdo estdo normais e danificados.
e inferior . . . . -
3. Verifique se os parametros do motor de eixo rotativo estao
configurados corretamente.
1. Desligue e verifique se o0 maquinario relacionado ao eixo superior
esta solto, se a rotagdo ¢é suave e se ha bloqueio.
2.Verifique se o plugue de conex@o do codificador do motor
principal superior esta correto, se esta firme e se o cabo de conexdo
O motor principal superior esta quebrado.
[E-130] principal sup q

esta fora da tolerancia

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagdo do
motor principal superior est4 correto, se ¢ confidvel e se o cabo de
conexao esta quebrado.

4. Verifique se os parametros do motor principal superior estdo
configurados corretamente.
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[E-131]

Excesso de erro do motor

principal inferior.

1. Desligue e verifique se o maquinario relacionado ao eixo esta
solto, se a rotacdo € suave e se ha bloqueio.

2.Verifique se o plugue de conexao do codificador do motor principal
esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexdo esta quebrado.

3. Verifique se o plugue de conexdo do cabo de alimentagdo do
motor principal esta correto, se é confiavel e se o cabo de conexdo
esta danificado.

4. Verifique se os parametros do Motor Principal estdo configurados

corretamente.

[E-132]

Anomalia sincrona do fuso

superior e do fuso inferior.

1. Desligue para verificar se 0 maquinario relacionado ao eixo esta
solto e se a rotagdo € suave.

2.Verifique se o cabo do codificador do motor principal € o cabo

de alimentag¢do estdo normais e danificados.

3. Verifique se os parametros do Motor Principal estdo configurados
corretamente.

[E-133]

Tempo limite de estaciona-
mento do fuso ou erro de

posicdo de estacionamento.

1. Desligue para verificar se o maquinario relacionado ao eixo esta
solto e se a rotagdo ¢ suave.

2.Verifique se o cabo do codificador do motor principal e o cabo

de alimentacdo estdo normais e danificados.

3. Verifique se os pardmetros do Motor Principal estdo configurados
corretamente.

[E-134]

Tempo limite de bloqueio

do fuso ndo concluido.

1. Desligue para verificar se 0 maquinario relacionado ao eixo esta
solto e se a rotagao ¢ suave.

2.Verifique se o cabo do codificador do motor principal € o cabo

de alimentag¢do estdo normais e danificados.

3. Verifique se os pardmetros do Motor Principal estdo configurados
corretamente.

[E-135]

A solugdo de problemas esta

em andamento.

Apbs a solucdo de problemas, pressione o botdo confirmar para realizar
a troca automatica da langadeira, o botdo cancelar para realizar a troca

manual da langadeira.

[E-137]

O modulo de troca
automatica de lancadeira

falhou ao conectar.

1. Verifique se a fonte de alimentacdo do modulo de troca automatica
da langadeira esta normal.

2. Desligue e verifique se o circuito relevante esta correto, se &
confiavel e se a linha de conexao esta quebrada.

3. Verifique se a versdo do programa do mddulo de troca automatica
da lancadeira esta normal.

[E-138]

Falha do motor de disco

da langadeira.

1. Desligue e verifique se 0 mecanismo da langadeira esta liso e se
ha algum bloqueio.

2. Verifique se o plugue do motor da langadeira esta correto, se é
confiavel e se o cabo de conexdo esta quebrado.

3. Verifique se o motor da langadeira estd danificado.
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[E-139]

Detecgao anormal da origem
do motor de disco da langadeira

1. Desligue e verifique se 0 mecanismo da langadeira esta liso e se
ha algum bloqueio.

2. Verifique se o plugue do motor da langadeira esta correto, se é
confiavel e se o cabo de conexdo esta quebrado.

3. Verifique se o sinal de origem do motor da lancadeira esta normal.

[E-140]

Rotagdo anormal do brago
da langadeira

1. Desligue e verifique se 0 mecanismo telescopico do brago da
langadeira esta liso e travado.

2. Verifique se o plugue de conexao telescopica do brago da
langadeira esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexao esta
quebrado.

3. Verifique se o sensor relevante esta normal.

[E-141]

Expansdo e contrag¢do anor-

mais do brago da lancadeira

1. Desligue e verifique se 0 mecanismo telescopico do brago da
langadeira esta liso e travado.

2. Verifique se o plugue de conexao telescopica do brago da
langadeira esta correto, se esta seguro e se o cabo de conexao esta
quebrado.

3. Verifique se o sensor relevante estd normal.

[E-142]

Anormalidade do brago da
langadeira pegando na
bobina da lancadeira

1. Desligue e verifique se a posi¢do de encaixe do braco da
langadeira e da roda da langadeira é a mesma.

2. Verifique se o mecanismo de fixagdo do nucleo da langadeira esta
normal.

3. Verifique se o sensor do nucleo da langadeira esta normal.

[E-143]

Angulo de inicio anormal da

agdo sincrona do fuso

1. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-
tir que os parametros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
2. Entre em contato com o pessoal de servigo pos-venda para

solu¢do de problemas.

[E-144]

Posi¢do anormal do eixo de

rotagdo sincrona do fuso

1. Ao costurar, o eixo de rotacdo ndo completa a rotagdo normalmente,
resultando no desvio do angulo da agulha.

2. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-
tir que os parametros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
3. Entre em contato com o pessoal de servigo poés-venda para

solu¢do de problemas.

[E-145]

Posigdo anormal do calcador
(acompanhamento) durante a

sincronizacao do fuso

1. O calcador intermediario (acompanhamento) ndo consegue
completar a acdo de levantar ou descer normalmente, resultando em
um desvio de altura.

2. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-
tir que os parametros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
3. Entre em contato com o pessoal de servigo pos-venda para

solugdo de problemas.
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A posi¢ao do eixo X da

1. Ao costurar, o eixo X ndo completa a acdo de acordo com o
padrao, resultando no desvio do quadro na dire¢@o do eixo X.

2. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-

[E-146] | sincronizagdo do fuso esta ) . . . .
| tir que os pardmetros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
anorma . ,
3. Entre em contato com o pessoal de servigo pos-venda para
solugdo de problemas.
1. Ao costurar, o eixo Y ndo completa a acdo de acordo com o
. . padrao, resultando no desvio do quadro na direcdo do eixo Y.
A posigdo do eixo Y da R . .
. . , 2. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-
[E-147] | sincronizagdo do fuso esta ) R . . .
i tir que os parametros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
anorma ! ,
3. Entre em contato com o pessoal de servigo poés-venda para
solu¢do de problemas.
1. Ao costurar, o eixo XY ndo completa a acdo de acordo com o
padrao, resultando no desvio do bastidor.
Posigdo anormal do quadro 2. Restaure os parametros modificados mais recentemente para garan-
[E-148] : - ) . . ) ;
de sincronizagéo do fuso tir que os pardmetros sejam alterados dentro do intervalo apropriado.
3. Entre em contato com o pessoal de servigo pos-venda para
solugdo de problemas.
Pressione o botdo Confirmar para remover a falha.
(E-149] Padrfo além da faixa de 1. Modifique o ponto de partida.
costura 2. Verifique se o intervalo de costura definido pelo cabecote de
operacdo ndo corresponde ao padrao selecionado.
O valor do angulo de . . o o
) . L Entre na interface de corre¢do do motor principal para redefinir o angulo
[E-150] | calibragdo do motor principal . N .
, de instalacdo do eixo
estd anormal
Deslocamento do laser além ) R )
[E-151] ) Ajuste os parametros de deslocamento do laser ou pincel
da faixa de costura
(E-152] Modulo de expansdo nao Desligue o sistema e verifique a conexao e a fonte de alimentagdo entre
conectado o médulo de expansdo e o sistema
(E-153] Erro de sobrecorrente do Desligue o sistema, verifique se ha algum curto-circuito na valvula
moédulo de expansio externa e remova as valvulas uma a uma
[E-254] | Erro indefinido A comunicag¢do obteve um erro indefinido
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No. Nome Conteudo de subinformacio
O contador ascendente atinge o valor .
M-001 . Pressione Confirmar
maximo
O contador regressivo atinge o valor i
M-002 .. Pressione Confirmar
maximo
M-003 | Nao na origem, incapaz de operar Volte para a origem
M-004 | Os dados do padrao ndo existem Releia ou digite a entrada
O valor de configuragdo ¢ muito ) )
M-005 Insira um valor dentro do intervalo
grande
O valor de configuragdo ¢ muito ) )
M-006 Insira um valor dentro do intervalo
pequeno
M-007 | Pressione o botdo home
Se os parametros estiverem fora do intervalo, os pardmetros fora
M-008 | Parametro fora do intervalo do intervalo serdo restaurados de acordo com os parametros
padrdo apos a confirmagao!
M-009 | Nenhum padrdo na memoria Pressione o botdo Confirmar para carregar o padrao de fabrica
O numero de padrdes na memoria o
M-010 . . Exclua os dados de costura ndo utilizados
estd cheio
M.011 Se deseja excluir dados de padréo Pressione o botdo Confirmar para executar a operacao de exclusdo
na memoria e pressione o botdo Cancelar para sair da operacao atual
M-012 Substituir dados de padrao na Pressione o botdo Confirmar para executar a operacao de substi-
memoria? tui¢do e pressione o botdo Cancelar para sair da operagdo atual.
Os dados do padrao ndo podem ser . .
M-013 ) Os dados de costura selecionados estao em uso!
excluidos
Pressione o botdo Confirmar para executar a operacao de formata-
. ¢do e pressione o botdo Cancelar para sair da operagao atual.
M-014 | Se deve formatar a memoria . . . . .
Ap6s a formatagao, todos os dados de padrdo de memoria serdo
excluidos!
. . A comunicagdo entre o cabegote de operagdo e a caixa de controle
M-015 | Erro de comunicagao ]
estd anormal!
] . Certifique-se de que os dados do padrio estejam dentro do
M-016 | Além da area de costura .
intervalo de costura!
O cabecote de operagdo ndo corres- . N
M-017 . . Verifique o modelo e a versdo do software
ponde ao tipo de caixa de controle
M-018 | Numero de padrio incorreto inserido | Insira o nimero do padrio correto
Exceder o comprimento maximo do
M-019 Nenhum
ponto
M-020 | Senha incorreta Digite novamente
. Se o relogio do hardware estiver com defeito, entre em contato
M-021 | Falha no relogio de hardware

com o fabricante para manutengao!
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O numero de pinos esta fora do
M-022 | .
intervalo

O valor de entrada do passo da agulha . .
M-023 | | . Insira um valor dentro do intervalo
€ muito pequeno

O valor de entrada do passo da agulha . .
M-024 | | . Insira um valor dentro do intervalo
¢ muito grande

M-025 | J4 existe uma segunda origem Apenas uma segunda origem pode ser inserida

M-026 | Pressione o botdo de reset

Se deve copiar os dados do padrao
M-027

especificado
ML028 Se deve copiar todos os dados do Botao confirmar para executar a operagdo, botdo cancelar para
padrdo sair da operagdo

. . Botdo confirmar para executar a operagao, botdo cancelar para
M-029 | Restauracdo de fabrica? . N
sair da operagdo

M-030 | Unidade USB removida A unidade USB foi retirada!

Nenhum dado de padrao encontrado
no disco U

M-032 | Nenhum registro de alarme

M-031 Nenhum

. O valor de configuracdo de substitui¢ao da agulha foi atingido,
M-033 | Substitua a agulha .
substitua a agulha!

. O valor definido do tempo de troca de dleo foi atingido, troque o
M-034 | Troque o 6leo fleo!
oleo!

) L. O valor de tempo definido para a limpeza da maquina foi atingido,
M-035 | Limpeza da maquina . .
limpe a maquina!

M-036 | Diferentes formatos de dados Confirme o formato dos dados

Insira novamente de acordo com as precaucdes para entrada de

M-037 | Nao foi possivel gerar a curva
curva

O aparador ndo pode ser inserido na . .
M-038 . Insira o aparador apods os dados de costura
posicdo atual

Nao ¢ possivel inserir o mesmo codigo
M-039 . L
de fun¢do na mesma posi¢ao

A posicdo atual ndo pode ser inserida ) ) , .
M-040 ) Insira a segunda origem apos a transferéncia
na segunda origem

Pontos de entrada ndo pode gerar um B
M-041 | | Digite novamente
circulo ou arco

Nao ¢ possivel gerar dados de costura . )
M-042 Adicione costura sobreposta apds fechar a figura
sobrepostos

Nao ¢ possivel juntar o motor de com-
M-043 N , ) Nenhum
pensacdo apds uma pausa para baixo

Nao ¢ possivel adicionar a proxima
M-044 . Nenhum
pausa antes do corte de linha

M-045 | Local incorreto selecionado Nenhum

M-046 | Nao pode ampliar Nenhum
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M-047 | Dados de padrdo incorretos Nenhum

M-048 | Gerar dados de arco? Nenhum

M-049 | Gerar dados de circulo? Nenhum

M-050 | Gerar dados de curva? Nenhum

M-051 | Gerar dados de poligono? Nenhum

M-052 | O quadro ndo esta para baixo Pressione o botdo de quadro

M-053 | ID de usuério digitado incorreto Digite novamente

M-054 | Nao modifique a hora do sistema A senha. da parcela esta definida e o horario do sistema nao pode

ser modificado

M-055 | Falha ao gravar arquivo de senha Nenhum

M-056 | Falha ao ler o arquivo de senha Nenhum

M-057 | Senha salva com sucesso Nenhum

M-058 | Falha ao limpar todas as senhas O arquivo de senha nio pode ser excluido

M-059 | Falha ao limpar a senha Depois que a senha ¢ limpa, o arquivo ¢ gravado de forma anormal

M-060 O arquivo .d? senha foi excluido de A senha de parcela definida pelo usudrio foi excluida de forma
forma maliciosa maliciosa, desligue

M-061 | Arquivo de ID do usudrio corrompido

M-062 | Digite o nome do padrdo

M-063 | A entrada ndo pode estar vazia Digite a senha

M-064 | A senha atual ndo corresponde Digite novamente sua senha atual

M-065 | A nova senha ndo corresponde Digite novamente a nova senha e confirme novamente

M-066 A calibragéo da tela touch foi A calibracdo foi bem-sucedida, desligue a energia e reinicie
bem-sucedida

M-067 | Limpar historico de alarmes? Confirma?

M-068 | Se deseja excluir o arquivo selecionado| Confirma?

M-069 | Copie todos os graficos Substituir os graficos originais?

M-70 | Falha ao copiar o arquivo Verifique se o espaco em disco esta cheio!

M-71 | Falha ao copiar o arquivo Verifique se o stick USB esta desconectado!

M-72 | Falha ao abrir o arquivo Falha ao abrir o arquivo!

M-73 | Incompatibilidade de formato Incompatibilidade de formato, descarte a leitura atual!

M.74 | Crie diretério e arquivo Crie um diretorio bakp.aram no disc.o U, Tlomeie o0 arquivo de

backup bkparam e copie-o para o diretério bakparam!

M-75 | Erro de leitura e gravacdo de arquivo | Erro de leitura e gravagdo de arquivo!

M-76 Selecione uma entrada Verifique a entrada para ler e escrever!

M-77 | Arquivo ndo existe O arquivo correspondente a entrada atual ndo existe!

M-78 | Valor do movimento ndo informado | Insira a quantidade de movimento!

M.79 A senha da parcela ndo pode ser igual Digite sua senha novamente
a senha total

M-80 A lista de padrdes (botdo de atalho) Se a lista de padrdes estiver vazia, o sistema importara

estd vazia

automaticamente o padrdo atualmente aberto para a lista
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Selecione os itens para atualizar, pelo menos um item deve ser

M-81 Entrada de atualizagdo ndo selecionada .
selecionado
M-82 | Sucesso ao atualizar A atualizacdo foi bem-sucedida, reinicie a maquina
Pressione o botdo Confirmar para executar a operacao de formata-
M-83 | Se deve formatar o disco U ¢do e pressione o botdo Cancelar para sair da operagao atual.
Ap6s a formatacao, todos os arquivos do disco U serdo excluidos!
M-84 Sucesso
M-85 | Falhou A operagao atual falhou!
M.S6 Se deve substituir o padrdo com o Pressione o botdo Confirmar para substituir o arquivo e pressione
mesmo nome no disco U o botdo Cancelar para sair da operagao atual.
M-87 | Falha na calibragdo da tela touch Recalibre
M-88 | Este padrio ndo pode ser convertido | Confirme o arquivo do padréo
Se deseja redefinir todas as
M-89 . ~ Confirma?
configuragdes
M-90 | Se deseja restaurar itens selecionados | Confirma?
M-91 | Nenhum item selecionado Selecione um ou mais parametros
o . Limpe todos os dados na area de armazenamento, desligue a
M-92 Inicializa¢do de parametros . . .
energia e restaure a posicao do interruptor DIP
M3 Nao é possivel copiar e substituir o O numero do padrio atual existe na fila de copia e o padréo atual
padrédo atual ndo pode ser substituido
. _ | O padréo selecionado ndo ¢ um formato de arquivo padrao, use-o
M-94 | Precisa converter o formato do padrdo ] .
apos a conversao
M.OS Esta operagdo ndo pode ser executada | Insira a fungdo de padrdo combinado, selecione para fechar o
para padrdes combinados padrao combinado e pressione o botdo Confirmar para cancelar
M-96 | Se deseja excluir o padrdo original Se o padrao original deve ser excluido apds a conversao do formato
Calcador intermediario na posi¢ao ] .
M-97 ) Levante o calcador intermediario
abaixada
M-98 | Desligar Nenhum
Formato de arquivo de padrao de - .
M-99 Este formato de padrdo ndo ¢é suportado por este sistema
ponto largo
Erro de formato de conversdo do . .
M-100 . Confirme o arquivo do padrio
padrdo
A conversdo de dados de padrio é
M-101 .
muito longa
O padrio convertido ndo pode ser . .
M-102 Confirme o arquivo do padrao
aberto
Erro de precisdo de conversdo do
M-103 .
padrdo
Parametros de recuperagao R . ..
M-104 . Os parametros foram restaurados com sucesso, reinicie a maquina
bem-sucedidos
M.105 Salve a versdo do software com A versdo do software foi salva com sucesso no diretorio raiz do

SucCesso

disco U
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A configuragdo do parametro foi . L oo
M-106 ) Precisa reiniciar a maquina
bem-sucedida
M-107 | Nao ha segunda origem Nao ha segunda origem para o padrio atual
A verificacdo falhou ao atualizar o
M-108
programa mestre
M-109 | Tensor da linha
M-110 Se deseja restaurar os parametros Botdo confirmar para executar a operagdo, botdo cancelar para
personalizados salvos sair da operacdo
M-111 | O carregamento do pardmetro falhou | Entre em contato com o fabricante para manutengao!
) ) o ) Substitua a linha inferior, pressione o botdo Confirmar e conte
M-112 | Linha inferior insuficiente
novamente
M-113 | Nao ¢ possivel gerar dados multi-costura
M-114 | Feito com duplicacdo grafica?
M-115 | Erro de aloca¢do de memoria
O uso continuado ira converter para
M-116
ponto de costura
. N Existe uma senha de parcelamento no sistema atual, e vocé
M-117 | O painel nao corresponde ao mestre . . )
precisa entrar em contato com o fabricante para desbloquea-la!
Existe uma senha no painel atual e . N
M-118 . i . O painel tem senha, mas o mestre ndo tem senha!
precisa ser sincronizada
O mestre atual tem uma senha e . 5
M-119 ) ] ) O mestre tem senha, mas o painel ndo tem senha!
precisa ser sincronizado
M-120 | ID da placa-mae ndo existe
O contetdo do botdo de atalho do
M-121 . .
padrdo esta incorreto
M-122 | Numero ja utilizado
M-123 | Nao é possivel gerar pontos
M-124 | Excecdo de dados internos
M-125 | Pontos inexistentes A elipse sera convertida em ponto de costura
M-126 | Limpar registros de produgao? Confirma?
M-127 | Check-in com sucesso
M-128 | Falha ao perfurar
A costura condensada tornou-se uma costura pontual e a costura
M-129 | Condensation conversion succeeded | condensada ndo pode ser convertida novamente. Recomenda-se
salvar o padréo original para a proxima modificagéo.
M-130 | Limpar o registro de troca? Confirma?
M-131 | Nenhum registro de troca
M-132 | Falha ao atualizar o driver
M-133 | Falha na solicitagdo
Informagdes de senha salvas com
M-134
sucesso
M-135 | O arquivo de atualizagdo nio existe O diretorio ndo existe ou ndo ha arquivos no diretorio
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M-136 | Fazer calibrac¢do do fuso? Confirma?
M-137 | Namero de grupo invalido
M-138 | Negar operacdo atual
M-139 | O parametro de recebimento estd vazio
M-140 | Os parametros ndo foram alterados
M-141 | A exibi¢do do QR code falhou
Devido a leitura de um novo padréo, . N
M-142 L ) P Pressione o botdo confirmar
a posigdo atual precisa ser corrigida
O numero de pontos condensados
M-143 .
excede o nimero real de pontos
M-144 Nao é poss~1vel gerar dados de
condensacdo
M-145 | Executar a correg@o do eixo superior? | Confirma?
M-146 | Executar a corre¢do do eixo inferior? | Confirma?
M-147 | Nao ¢é possivel entrar no ponto Coincidéncia com a ultima posi¢do do ponto de entrada
M-148 | Gerar dados de curva?
M-149 | A alteracdo de data da senha falhou A data de entrada deve ser anterior a data da nova senha.
O botdo confirmar significa modificar o codigo da fungéo e o
o o _ | botdo cancelar sai da selegdo novamente.
O pin inicial contém codigo de funcao, . D N
M-150 ) . Se for necessario manter o codigo de fun¢do, consulte as
confirme se deseja modificar ) _ o N ) )
informacdes do codigo no lado direito da interface para continuar
movendo, de modo que a agulha inicial seja o codigo de fungdo.
O painel ndo € criptografado, o mestre . o .
M-151 | & . Confirme se deseja substituir o novo painel
¢ criptografado
Criptografia do painel, mestre ndo . . . . B 5
M-152 . Determinando o status da criptografia de sincronizagdo do botdo
criptografado
M.153 As configuragdes de preparagdo Botdo confirmar para continuar a operagdo, botdo cancelar para
remota ja existem no sistema sair da operacao
. ] A velocidade do sistema € reduzida ao minimo, entre em contato
M-154 | Falha na conexdo do moédulo sem fio 1 )
com o fabricante
Deseja atualizar a miniatura do padrao [ , N , .
M-155 0 As miniaturas também serao geradas apos o padrdo ser usado
agora?
O sistema foi definido para o modo . . . N
M-156 . Verifique depois de ligar a fun¢do de rede
offline
M-157 | A jungéo falhou
M-158 | Nao pode converter

M-159

Se deseja excluir o ponto selecionado
da forma

M-160

Se deve modificar atributos do ponto
da forma
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O padrdo nio existe, foi baixado do
M-161 . Confirma?
servidor?
O padrao solicitado ndo estd no
M-162 .
formato NSP padrao
O padrio de solicitacdo ndo existe no
M-163 )
servidor
O servidor atualiza o software, se deve )
M-164 N L Atualizar agora?
executar a operacao de atualizacdo
M-165 | Tempo limite de agdo ndo concluido
M-166 | A consulta de localizagdo expirou
Se houver uma costura de condensagao nos dados de costura, a
M.167 A expansdo afeta os dados de expansdo adicionard automaticamente uma costura de
condensagdo de pontos condensacao, que destruird os dados de costura de condensacao
anteriores. Preste atengdo ao salvar o padrao.
M-168 | Existe um padrdo com o mesmo nome
M-169 | Executar, confirmar? Botdo confirmar para confirmar, botdo voltar para cancelar
M-170 | Atualizagdo da tela de inicializagao
anormal
M-171 | O painel nédo esta conectado ao mestre [ O interruptor DIP 5 esta ligado
A precis@o do padréo é maior do que a N . N
M-172 . . Os dados do padrao perderdo a precisdo
precisdo do sistema
O padrdo atual é um padrao especial N
M-173 . Mude para outros padrdes para usar
para modelos rotativos
| 1 a
M-174 Salvar o valor de compensacao do Confirma?
laser?
Salvar valor de deslocamento de
M-175 varv Confirma?
origem?
Retornar a rigidez de todos os compri-
M-176 o Confirma?
mentos de ponto para o valor inicial?
Existe um padrdo com o mesmo nome | Confirme: O padrdo com o mesmo nome sera excluido
M-177 | no painel, selecione o método de Retorno: modifique automaticamente o nome do padrao e
execugao renomeie-o de acordo com o nome + numero
M-178 | Recuperagdo do modelo bem-sucedida| Desligue e reinicie
M-179 | Se deve determinar o enrolamento Confirma?
O resultado do reconhecimento do . . ) o
M-180 , N . Conclua a operagao apos identificar o padrdo valido
modelo € um padrio vazio

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje




“Z ROULEMAIK

2

a
o

THEBLST INCGHINA

Zoje Brasil




