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| Informagdes

Série A8200

Reta Eletronica
com Motor Direct Drive

Modelo Tipo de agulha Comprimento do ponto Rotacdes por minuto Altura do calcador

A8200 DBx1 #9-#18 5mm 5.000 rpm 5.5/13 mm
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A\ Instrucdes de seguranca

1. Os usuarios sao obrigados a ler o manual de operacao cuidadosamente antes da instalagcao ou
operacao.
2. Todas as instrugdes marcadas com Adevem ser observadas ou executadas; caso contrario,
lesdes corporais podem ocorrer.
3. O produto deve ser instalado e pré-operado por pessoas bem treinadas.
4. Para operacao e seguranca perfeitas, é proibido usar cabo de extensdo com varias saidas para
conexao de energia.
5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentagao as fontes de energia, € necessario certificar-se de
que a tensao de alimentacgao seja 220 VCA e corresponda a tensao nominal indicada na placa de
identificacdo do motor.
A Atencao: se a caixa de controle for um sistema AC220V, n&o conecte a caixa de controle a tomada
AC380V. Caso contrario, 0 erro ocorrera € o motor nao funcionara. Se isso acontecer, desligue a
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentagéo de 380V
durante 5 minutos podera danificar os condensadores eletroliticos e 0 médulo de poténcia da placa
principal e pode por em perigo a seguranga da pessoa.
6. Nao opere sob luz solar direta, onde a temperatura ambiente seja superior a 45°C ou inferior a 0°c.
7. Por favor, evite operar em umidade abaixo de 10% ou acima de 95%.
8. Nao opere em area com poeira pesada, substancia corrosiva ou gas volatil.
9. Evite que o cabo de alimentagao seja aplicado por objetos pesados ou forga excessiva ou por
excesso de curvatura.
10. O fio de terra do cabo de alimentacao deve ser conectado ao aterramento.
12. Ligando a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura a baixa velocidade e verifique a
direcao de rotacao correta e circulando 6leo no visor.
13. Desligue a energia antes da seguinte operacao:

a) Conectar ou desconectar qualquer conector na caixa de controle ou no motor.

b) Corte de linha.

c¢) Inclinar a cabeca da maquina.

d) Reparando ou fazendo qualquer ajuste mecanico.

e) Maquina nao esta trabalhando corretamente.
14. A reparacao e o trabalho de manutencao de alto nivel devem ser feitos apenas por técnicos
eletronicos.
15. Todas as pecas para trabalhos de reparacao devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Nao use objetos ou for¢a para bater no produto.
Detalhe da garantia:
Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operacao normal, sera reparado
sem custo.
No entanto, o custo de manutencao sera cobrado nos seguintes casos até mesmo dentro de
periodo de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conexao errada de alta tens&o, aplicagao incorreta, desmontagem,
reparo, modificacdo por pessoal ndo autorizado ou operacao fora de sua faixa de especificacéo, ou
inserir outros objetos ou liquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundagéao, sal corrosivo, umidade, voltagem anormal e
qualquer outro dano causado pelo desastre natural ou pelos ambientes inadequados.
3. Deixando cair apds a compra ou dano no transporte pelo cliente.
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Nome Chave Funcgao
)
Acesso aos . . . s N ~
Parametros. P Clique nesta tecla para entrar ou sair do modo de edicao do parametro de fungao.
| S—
Checar valores Para o contetdo dos parametros selecionados, verifique e salve: apos selecionar
e memorizar S 0 parametro, pressione esta tecla para verificar e modificar o valor do parametro
’ de operagao. Pressione esta tecla para sair e salvar o parametro.
N
)
Aumentar Valores. _|_ Aumente o parametro.
—
)
Diminuir Valores. —_— Diminua o paréametro.
~—/
)
Reset. % Mantenha pressionado para voltar as configuragdes de fabrica.
———

Comecar retrocesso Clique pa[a _ex_e_cutar iniciando o retrocesso
1 Execucdo iniciando a costura de volta (segmento A, B) 2 vezes.

144
da costura. % Se pressionar longamente pode cancelar.

Rampa de < —__J . . = R . i
Aceleragio. Mantenha pressionado para definir a funcéo de inicializagdo lenta ativada ou canceladd.

A execugao termina a costura final (segmento C, D) 1 A execugéo
termina a costura final (segmento C, D) 2 vezes.
Se pressionar longamente pode cancelar.

Finalizar retrocesso
da costura.

Agulha em cima / 1.-_Posiggo superior da agulha.
Agulha em baixo. 2. -I-Posigao inferior da agulha.

A medida que o pedal é pressionado, a maquina comegaréa a costurar. Quando o
Costura Livre. ) | pedal voltar ao ponto morto, a maquina parara imediatamente.
A medida que o pedal é recuado, a maquina inicia automaticamente o ciclo de corte.

i lE
ng;tg;?oconstante — | Mantenha pressionado e execute a segéo E costura de ponto constante.
)

Clique e ele mudara para o limite de selegdo do padréao de costura.
Pontos decorativos Patt Mantenha pressionado para mudar as configuracdes de padrdes.
9 tipos de pontos.

| S—
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Nome Chave Funcéo
Uma vez acionado o pedal o travetinho é executado.
Travetinho. Obs: pressione a tecla , para alterar a quantidade de vezes que o travetinho

Costura programada
com varias segoes.

é acionado.

Pressione continuamente a tecla; a fungdo sera costurada em quatro segoes,
sete segoes, oito se¢des e costura devarias segdes definidas pelo usuario entre
o interruptor.

Tipo de acionamento

1. Levantamento automatico do calcador apdés a fungéo de corte quando o icone
%4 esta aceso.
2. Levantamento automatico do calcador apds a fungéo de pausa quando o icone

usado para | .
¢l esta aceso.
levantamento do ~ aen . . ~ ~
calcador 3. Elevagao automatica do pé-calcador apés a fungao de pausa ou a fungéo de corte
' quando o icone %k e o icone }lL estdo acesos.
4. O calcador fica inativo quando o icone %t e o icone ¢k ndo estdo acesos.
Funcao Automatica. Funcao automatica para costura constante do ponto.
Corte de linha. >8 Se clicar defina a funcao de corte de linha ativada ou cancelada.
Fungéo do clip. E:))s( Mantenha pressionado para definir a fungao do clip usado ou cancelado.
) | Se voce clicar em, iniciar a costura fechada, finalizar a costura fechada, totalmente
! aberta e totalmente fechada serdo trocados em sequéncia;
Pont: nden . : . . . . .
ontos (EIEEEEEES ¢ Se for pressionado, ele mudara para a interface de edigéo de estilo de costura
fechada.
= AD Se clicado, defina para ativar ou cancelar a fungdo de padréo de costura posterior.
Padré&o do retrocesso o : 2 : s = ,
- Se for pressionado, ele mudara para a area de edi¢do do padrdo de costura traseira.
) | No modo de costura de ponto fixo de multiplos segmentos, se voce clicar em, ira
Multi-seamentos X1-XN mudar para o modo de padréo de ponto fixo.
9 _— No modo de costura com ponto fixo de multiplos segmentos, se vocé pressiona-lo,
mudara para a interface de edi¢cdo do padrdo de costura traseira.
& Aumente a velocidade da costura.
~—/
Aumente / diminua
a velocidade ( )
-‘ Diminua a velocidade da costura.
—/
Aumente ou diminua o comprimento do ponto.
Tamanho de ponto # -lI- = || Se pressionar, aumente ou diminua continuamente o comprimento do ponto.
Define o ponto de 0 a 5 mm.
Ao clicar, alterna-se para 0 modo de leitura. Selecione o modo apropriado e a
=~ |[—X=zz leitur: ra inici tomaticamente.
Chave de comutagao g%% eitura sera ciada automaticamente
Switching Ao pressionar e segurar, alterna-se para o modo de salvamento.
Selecione o modo desejado, pressione e segure novamente para salvar.
Pressionar o interrup- !
tor de elevagao do 4 Ativar/Destivar a fungdo de levantamento do calcador.
calcador Ii%

Funcao de fixagao
sem qualquer
vibragéao.

Ao clicar, a fungdo de fixagdo usada ou cancelada é definida sem qualquer vibragao.

Z ROULEMAIK
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Informacgodes de acesso

- Para acessar os parametros até P43, ligue a maquina e pressione [B].

- Para acessar os parametros até P82, pressione [P)+[S]e ligue a maquina.

sione [Pe ligue a maquina.
bloqueio: 2017.

- Para acessar os parametros até
Ao aparecer quatro zeros
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Botao e Instrucoes de Operacao

1.2 Funcao auxiliar
1.2.1 Modo de depuragao

Na interface principal, pressione e segure a tecla S para entrar na interface de parametros de depuracao.

1.2.2 Edicao do modo de costura justa

Na interface principal, pressione e sequre a tecla de costura justa para exibir "F-1" (inicio da costura justa) e
pressione a 42 coluna @ paraalternar entre "F-1" (inicio da costura justa) e "d-2" (fim da costura justa).
Pressione S para confirmar e acesse a interface de edigdo "01 0 0.5". Pressione a 12 ou a 22 coluna

para ajustar o numero de pontos de 00 a 12 e a 42 coluna E] para ajustar de O (arremate)

a 1 (retrocesso). Pressione + -,I,;,I,- = para ajustar o comprimento do ponto.

Apods concluir a configuragéo, pressione a tecla S para confirmar. Pressione a tecla P para sair da interface principal.

1.2.3 Modo de costura com liberdade de padrées

Na interface principal, pressione Patt rapidamente para acessar a interface de selecao do modo de costura

com liberdade de padrdes "n1" e pressione == '_’rlﬁl‘: — para ajustar de n1 a n9.

1.2.4 Edicao de costura com liberdade de padroes

Na interface principal, pressione Patt| ¢ segure para acessar a interface de edigdo do modo de costura

com liberdade de padrdes "n-01 01" +
Pressione rapidamente a 42 coluna para ajustar de n01 a n09, pressione rapidamente

+ :,L-"I‘: — para ajustar o numero do segmento de 01 a 10, ajuste para definir o niumero do padréo e o

do padrao correspondente "01 1 3.0".
Pressione rapidamente a 12 ou a 22 coluna

42 coluna E] para ajustar de 1 a 9 repetigGes e pressione rapidamente -+ :H: —

para ajustar o comprimento do ponto.
Apos concluir a configuragéo, pressione rapidamente a tecla S para confirmar.
Pressione a tecla P para sair da interface.

numero do segmento, pressione rapidamenti i tecla S para confirmar e acesse a interface de edigdo do nimero

para ajustar de 00 a 99 pontos, pressione rapidamente a
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Parametros
Numero Funcao Alcance Padrao Descrigao
Velocidade maxima de . L A
PO1 100-3500 3500 Velocidade maxima de costura da maquina.
costura (rpm).
o Definir a inclinagéo de aceleragao.
P02 Definir cgrvaode 10-100 100 Quanto,maior o valor da inclinagéo, mais ingrime
aceleragéo (%). a velocidade,quanto menor o valor da inclinacZo,
mais lenta a velocidade.
P04 Velocidade inicial do 200-3200 1800
retrocesso(rpm).
Velocidade final de
P05 retrocesso(rpm). 200-3200 1800
poe | /elocidade de 200-3000 2000
travete (rpm).
Velocidade de partida
P07 suave apos o segundo 200-1500 1500
ponto(rpm).
PO8 Numgrg)sf de pontos 1-15 2
para inicio suave.
.o el et Ajuste de velocidade para costura
P09 automatica com 200-3500 3500 J ”» P
automatica com ponto constante.
ponto constante(rpm).
Costura autqmética de DESLIGADO: Apds a execugao da Ultima costura
P10 retrocesso final apos ON/OFE ON de ponto_ constante, a fungdo nédo sera executada
costura com ponto automaticamente e o passo para tras completo
constante. devera ser executado novamente.
Compensacio qeral Aumente ou diminua os valores dos parametros
P11 s fesl o) -20-20 0 P18, P19,P25,P26, P32 e P33 simultaneamento.
do ponto de retrocesso.
0: Controlado pelo pedal, pode ser interrompido
5 iniciado & tade.
P12 Selecédo do modo de 0-1 1 R 20 & vontade
execucgado do retrocesso 1: Toque no pedal para executar automaticamente
inicial. a acao de retrocesso.
P13 modo de ter.mlln.o do CON/STP CON CON: O'retrocesso |n|C|e’1do é conclwdg . i
retrocesso inicial. automaticamente e continua para a proxima agao.
Selegédo da fungao de ON/
P14 partida lenta. OFF ON
*  Meio ponto;
*  Um ponto;
*  Meio ponto continuo;
P15 Interruptor manual A. 0-6 5 *  Um ponto continuo;
*  Com retrocesso durante a costura @ maquina
*  Ou pausa;
*  Funcéo de costura justa.

Z ROULEMAIK
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Especificacoes A8200
Parametros
Ndmero Funcao Alcance Padrao Descrigao
Limite de velocidade A fungio é desativada quando o valor € menor
P16 para manobrasmanuais 0-3200 3000 ¢ a
que 100.
de retrocesso.
0: desligado;
) ~ . 1: Chinés;
P17-N04 | Configuracdo de idoma. 0-9 1 2:Inglés:;
3: Vietnamita;
0: Desligado;
P17-NO5 Selegéo de transmissao 0-3 9 1 Apenas voz ao ligar;
de voz. 2: Apenas tom de tecla.
3: Com voz ao ligar e tom de tecla.
: Funcéo de contagem ) 0: desligado.
P17-NCR automatica de pecas. y 5l 1 1-50: Configuracao de tempos de contagem de corte
Selecao da interface do 0: OFF
PI7-N12 1 ontador duplo ao ligar. L L 1: ON.
Selecéo do modo de .
0: Modo de costura incremental.
P17-N13 "c;%natador 20 GEE € < v 1:Modo de costura de acabamento.
Ajuste rapido para o
P17-N17 | calcador altura em 1-13 4
pausa.
Compensagéao de pontos para retrocesso inicial
Compensacao de na secao A, 0-20 agdo com atraso gradual.
P18 e 0-200 160 ; . »
retrocesso inicial 1. Quanto maior o valor, mais longo o ultimo ponto
da secao A e mais curto o primeirp ponto da secao B.
Compensacao de pontos para retrocesso inicial
Compensacgao de da secéo B, acdo de 0 a 200 com atraso gradual.
P19 T 0-200 160 . .
retrocesso inicial2. Quanto maor o valor, mais Ingo sera
0 ultimo ponto da secéo B.
py1 | Posicdodo pedal 30-1000 420
para aceleracao.
P22 Posicdo do pedal para 30-1000 400
parada.
Posicéo do pedal para
P23 levantamento do 30-1000 270
calcador.

Z ROULEMAIK
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Parametros
Numero Fungao Alcance Padrao Descrigao
P24 Posigéo c_lo pedal para 30-500 160
corte de linha.
Compensacao de pontos para retrocesso na
Compensagdo de segao C, agdo com atraso gradual de 0 a 200;
P25 retrocesso final 3. 0-200 160 quapto maior o valor, menor o primeiro ponto da
secgao C.
Compensacéao de pontos para retrocesso na
= segado D,com atraso gradual de 0 a 200; quanto
P26 Cotmpensgafc_) dT4 0-200 160 maior o valor,maior o tempo do ultimo ponto da
retrocesso finai . segdo C e menor o tempo do primeiro ponto da
secéo D.
A resisténcia do batente
P29 de corte de linha. . =
A altura de elevagao
do pé, com a tenséo da
P30 ||nr3a aC|o_nada,~|n|C|a a 0-300 75
acao de liberagao
quando o pé é controlado
pelo joelho.
Interruptor de fungdo de
P31 liberagao da tens&o da 0-1 0
linha ao levantar o pé
com controle de joelho.
Compensacao de pontos para travete na
P32 compensacao de 0-200 160 segao A (C),acéo de 0 a 200 com atraso gradual;
travetes 5 quanto maior o valor, maior o ultimo ponto da se¢ao
A (C); menor o primeiro ponto da segao B (D).
Compensacao de pontos para travete na secao B
50 d (D), agéo de atraso gradual de 0 a 200; quanto
P33 compensagao de 0-200 160 maior o valor, mais longo sera o ultimo ponto da
travetes 5 =
segéo B (D);
mais curto sera o primeiro ponto da segéo C.

Z ROULEMAIK
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Parametros
Numero Fungao Alcance Padrao Descrigao
Selecdo do modo de é:;l?&;ecg%t?ﬁgsl para executar automaticamente a
P34 COSttl,Jra de ponto AM A M: Controlada por pedal, pode ser interrompida e
continuo. iniciada a vontade.
) ~ = 0: DESLIGADO;
Conf dafi ’
onllgurag?o a ung~ao 1: Fungéo de liberagéo da tensdo da linha LIGADA
de liberagado da tensao - . ~ ~
P35 da linha durante o | 0-2 0 ao levantar o calcador, fungao de liberagao da tenséo
d lcad da linha DESLIGADA durante a pausa;
evantamento do calcador. 2: Funcéo completa.
$e|e959 da fun959 de 0:OFF
P36 liberagédo da tensao 0-1 0 i
; 1:ON
da linha.
~ ~ 0: OFF
_Selegao da funcdo de lN 1: Fungéo de limpeza da rosca
P37 e 10 0-U 8 2-11: Funcgao de fixagdo da rosca; quanto maior
de fixagdo da rosca. - Funga xag ~ »qu
o valor, maior a forga de agao.
Selegéo da fungao
P38 de corte automatico ON/OFF ON
de linha.
Levantamento automatico
P39 do calcador ao selecionar UP/DN DN Atraso com o calcador abaixado.
a funcao de pausa.
Levantamento automatico
pgg | do calcadorapos a UP/DN DN
selegéo da fungao
de corte.
contador de corte Exibe a quantidade de pecgas de costura finalizadas.
P41 . 0-9999 0 ] “n
de linha. Pressione e segure a tecla “-” para zerar a contagem.
Numero da verséo do
P42-N01| istema de controle.
P42-NO2 (0] nimero da versao
do painel.
P42-N03 | Velocidade.
P42-N04 | O pedal AD.
P42-NO5 (0] an.guﬁlo mecanico
(posigao superior).
P42-NO7 Tensé&o do barramento
AD.
Valor AD de detecgéo da
P42-N13 | altura do calcador
(costura da camada).

Z ROULEMAK
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Parametros
Ndmero Funcao Alcance Padrao Descricao
P44 Forga de freio durante 1-45 16
a pausa.
Seledo do modo de 0: Conftrolada\ por pedal, pode ser ligada
. e desligada a vontade.
P45 costura com liberdade 0-1 0 . .
= 1: Toque no pedal para executar automaticamente
de padrao. ~ ~
uma agéao de costura de padrao.
Parada do motor com
P46 angulo reverso apos a ON/OFF OFF
fungéo de corte.
Ajuste o angulo de reversao Comece pela posicao superior da agulha e ajuste
P47 ,quando o motor parar, 10-300 160 0 angulo de elevacao da agulha na operacgéo inversa
apos o corte. apos o corte.
A velocidade minima
P48 (velocidade de 100-500 210 Ajuste a velocidade minima.
posicionamento) (rpm)
P4o | 100-500 300 Ajuste.a velocidade de corte da linha.
da linha (rpm).
Atrasar o arranque do
P52 motor para prqteger 0 10-990 120 Atrasar o tempo dg inicio, com o pedal de pressao
tempo de descida do acionado automaticamente.
calcador (ms).
0: OFF
Funcg&o de levantamento 1: Pedalada para trés e meia pedalada para
P53 do pé de pressao ao 0-2 1 tras com levantamento do pedal
pedalar até a metade 2: Meia pedalada para tras sem levantar o
para cancelar. pedal, pedalada para tras com levantamento
do pedal.
P54 Tempo de agao de corte 10-990 200
da linha (ms).
Tempo de acao
P55 de limpeza de threads 10-990 220
(ms).
0: Nunca encontre a posi¢ao superior.
P56 Ligar e Posicionar. 0-2 0
1: Sempre encontre a posigao superior.
Tempo de protegéo Apds o tempo de espera terminar, ele é forgado a ser
P57 contra levantamento 1-60 2 abaixado para evitar que o motor de passo fique
do calcador (s) elevado por muito tempo e superaquega.
) o Ajuste de posicionamento superior: o ponteiro avancara
P58 AJuste.de posicionamento 0-359 até parar quando o valor diminuir, e retardara o avango
superior. até parar quando o valor aumentar.

Z ROULEMAIK
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Parametros
Numero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
Ajuste de Ajuste de posicionamento inferior: a agulha
P59 posicionamento 0-359 avangara até parar quando o valor diminuir e
inferior. atrasara a parada quando o valor aumentar.
P60 Xi'gg'dade de teste 100-4000 3500 Configurando a velocidade de teste.
P61 Testando A. ON/OFF OFF Testes em execugdo continua.
P62 Testando B. ON/OFF OFF Inicie e pare os testes com todas as fungdes.
P63 Testando C. ON/OFF OFF Iniciar e parar os testes sem todas as fungdes.
P64 Tempo de execugao 1-250 30
do teste.
P65 Tempo de parada 1-250 10
do teste.
Selec¢éo do interruptor 0: Desativar
P66 de protecao da 0-1 1
maquina. 1: Testando sinal zero.
Velocidade de costura
P69 com liberdade de 100-3000 2000
padrdes.
P70 Selegdo de modelo. 64
Distancia de pontos de
P71 corregéo do botado 0-5.0 0
manual A
Ajuste a posigédo do batente superior da
Aiuste rapido da posicio agulha; o valor exibido mudara com
P72 Juste rap posi¢ 0-359 a posigao do volante. Pressione a tecla "S"
superior. o
para salvar a posi¢ao (valor) atual como a
posigao superior da agulha.
Posicionamento Ajuste a posicédo do batente inferior da
P73 L . 0-359 o
inferior rapido ajuste. agulha, conforme indicado.

Z ROULEMAK

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



Parametros

Manual
Especificacoes A8200

13

Numero

Funcgao

Alcance

Padrao

Descrigao

P74

Compensacao do
comprimento do ponto
de alinhavo.

-100-100

P75

Compensacao do
comprimento do ponto
de retrocesso.

-100-100

P77

Ponto de oportunidade
para retrocesso na
costura final em alta
velocidade no modo de
costura livre.

20-350

300

P78

O angulo inicial de
fixagéo da rosca.

5-359

100

P79

O angulo de parada
da fixagdo da rosca.

5-359

270

P80

Ajuste o angulo de
engate inicial.

0-359

P82

Ajuste do segundo
angulo de engate.

0-359

175

P83

Forca de parada apds
o corte.

10-100

20

P86

Distancia de
posicionamento
superior e inferior.

15-345

132

Angulo de distancia de posicionamento superior
e inferior (1 grau para cada 4 valores).

P87

Tempo de atraso de
retorno da linha de
limpeza.

10-990

50

Certifique-se de que o limpador retorne a sua posi¢ao
original.

P88

A distancia de parada
durante a pausa da
maquina.

10-100

30

P89

Ajuste de sobretensao
CA.

500-1023

880

P90

Partida suave na primeirg

velocidade de costura.

200-1500

400

P91

Partida suave da
segunda velocidade
de costura.

200-1500

1000

P92

Corrija 0 angulo
elétrico do motor.

160

Ao ler o angulo inicial do encoder, o valor

padréo de fabrica foi definido; por favor, nao

altere os valores (o valor do pardmetro ndo pode

ser alterado manualmente, pois alteracbes aleatérias
podem causar anormalidades ou danos a caixa de
controle e ao motor).

P93

tempo de inicio da
funcéo de meio
pedal para tras (ms).

10-900

100
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Numero

Funcao

Alcance

Padrao

Descrigao

P98

Tempo de protegéo do
solendide

de liberagao de
tensdo da rosca (s).

0-60

P99

Comprimento inicial do
ponto de costura
apertado.

0-5.0

0.8

P100

Direcéo de inicio da
costura apertada.

0-1

P101

O angulo inicial de
liberacdo da tensao
da linha.

1-359

30

Angulo inicial de liberagzo da tens&o da
linha (definido como 0° no calculo).

P102

O angulo de parada
da liberagao da tenséo
da linha.

1-359

220

Angulo final de liberagéo da tens&o da linha
(definido como 0° no calculo, deve ser maior
que o valor do parametro P101).

P103

Sinal periddico de
saida de liberagao de
tensao da linha (%).

1-80

30

P105

Selegdo do modo de
costura com liberdade
de padréo.

0-9

0:OFF
1-9: Modo de costura com liberdade de moldes.

P107

Velocidade inicial
da costura apertada.

100-3000

500

P108

Numero inicial do
ponto de costura
apertada.

0-12

P109

Tempo de atraso antes
da limpeza
/empurramento da rosca
com fungéo de fixagédo
sem qualquer vibragéao.

5-990

Intervalo de tempo antes de iniciar a agao
de limpeza da linha apds encontrar o
posicionamento superior.

P110

Reduzir o tempo (ms)

60-990

100

Certifique-se de que o dispositivo de corte
de linha retorne a sua posicao original.

P111

Funcao de fixagdo sem
qualquer interruptor de
vibragao.

0-2

P112

Tempo de atraso antes
do engate da linha com
funcéo de fixagdo sem
qualquer vibragéo.

0-990

60

P113

O tempo de agao de
engate da linha com
fungdo de fixagdo sem
qualquer vibragéo.

0-990

70
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Parametros

Ndmero Funcao Alcance Padrao Descrigao

Tempo de retorno do
gancho da linha com

P114 - . 0-990 30
fungdo de fixagdo sem
qualquer vibragao.
Ciclo de trabalho para

P115 engatar roscas com 0-100 70

fungdo de fixagdo sem
vibragéao.

O tempo de sucgéao par
P116 a funcgao de pinga sem 0-5000 500
qualquer vibragao.

Ciclo de trabalho para
empurrar roscas com

P117 ~ . 0-100 0
funcao de fixagdo sem
vibracgéo.
0: Mantenha o botao pressionado para
Selegéo da fungao do realizar a costura reversa.
botéo de retrocesso
P118 0-1 1 A ~
manual no modo de 1: Clique no botéo para zerar os pontos
padréao. da costura e recomegar, evitando que um
ponto fique saliente ao costurar cantos.
P119 Funcao de troca de 0-1 0

costura de camada.

P12 Valor AD inigial de 0-1023 400
controle do joelho.

A altura de elevacao
P125 do calcador durante 0-400 200
a pausa.

Altura maxima do
P126 calcador do controle 0-200 310
elétrico de joelho.

0: OFF
~ ~ 1: Valido quando o motor do eixo principal
P127 f;'ﬁfjg gs .fggl‘;‘]? de 0-2 1 esta parando.
] ' 2: Valido quando o motor do eixo principal
esta funcionando e parando.
Teste da funcdo de Na |nt_erface de configuragédo dg pa.lrametros, ]
P128 . pressione a tecla de corte da linha; ela se movera
corte de linha. N -
de acordo com o angulo definido.
Correcao do ponto zero
P129 do motor de passo com -500-500 0
retrocesso
Corregao do ponto
P130 zero do motor do pedal -500-500 0

de pressao.
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Numero

Funcao

Alcance

Padrao

Descrigao

P131

Comprimento normal
do ponto.

0-5.0

4.0

P132

Comprimento do ponto
de costura manual
apertado.

0-5.0

2.0

P133

limite de comprimento
de ponto da costura
da camada.

0-5.0

4.0

P134

Distancia do segundo
corte de linha.

0-200

73

P135

A altura minima do
calcador do controle
elétrico de joelho.

0-400

20

P136

Altura maxima do
calcador.

0-400

310

P137

Distancia do primeiro
corte de linha.

0-300

60

P140

velocidade de retorno
do passo de corte da
linha.

20-800

250

P141

Velocidade de corte
da primeira linha.

20-800

300

P142

Velocidade de corte
da segunda linha.

20-800

30

P143

selecao do modo de
costura apertada.

0:OFF;

1: Inicio da costura apertada;
2: Fim da costura apertada;
3: Funcionamento completo.

P144

Compensacgao do
comprimento do ponto
de alinhavo em alta
velocidade.

-100-100

P145

Compensacgao do
comprimento do ponto
de retrocesso em alta
velocidade.

-100-100

P146

Velocidade do calcador.

20-800

800
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Numero

Fungao

Alcance

Padrao

Descrigao

P148

Ao costurar, a altura
maxima de elevagéo do
calcador é determinada
pelo controle elétrico
de joelho.

0-170

310

P153

Comprimento final da
costura apertada.

0-5.0

0.8

P154

Velocidade final da
costura apertada.

100-2000

500

P157

Limiar AD da costura da
camada.

0-1023

530

P158

Relagéo de velocidade
de costura da
camada.

1-100

10

P159

Diregao do término da
costura apertada.

0-1

0: Para a frente

1: Para tras.

P160

Numeros de pontos de
costura apertados para
finalizar.

P165

Selegdo do modo de
contador de pontos.

0: Nao contar;

1: Aumentar a contagem do ciclo;

2: Diminuir a contagem do ciclo;

3: Aumentar a contagem; alarme soara quando
a contagem estiver completa; pressione a tecla
"Limpar" para reiniciar a contagem;

4: Diminuir a contagem; alarme soara quando a
contagem estiver completa; pressione a tecla
"Limpar" para reiniciar a contagem.

P166

Limite superior do
contador de pontos
(pontos) *10.

0-9999

500

P170

Distancia dos pontos
de corregao do botdo
manual B.

0-50

P171

Distancia dos pontos de
corregao do botao
manual C.

0-50
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Manual
Especificacoes A8200
Parametros
NUmero Fungao Alcance Padrao Descricao
P172 Limite maximo de 0-400 310
altura do calcador.
Distancia dos pontos
P173 de correcao do botéo 0-50 0
manual D.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Ponto reto;
P174 |Interruptor manual B. 0-6 8 3 [pgronto conflnm?;
4: Ponto reto continuo;
5: Com retrocesso durante a costura a
maquina ou pausa;
6: Fungéo de costura justa.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Ponto reto;
P175 Interruptor manual C. 0-6 4 3: Meio ponto COI’IFInUO;
4: Ponto reto continuo;
5: Com retrocesso durante a costura a
maquina ou pausa;
6: Fungéo de costura justa.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Ponto reto;
P176 Interruptor manual D. 0-6 4 3 Meio ponto °°“F'””‘??
4: Ponto reto continuo;
5: Com retrocesso durante a costura a
maquina ou pausa;
6: Fungéo de costura justa.
Configuragéo do valor
P177 de refgrenma do 0-2000 92
comprimento do ponto
de 1 mm para a frente.
Configuragéo do valor
P178 de referéncia do 0-2000 100

comprimento do ponto
reverso de 1 mm.
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Numero

Funcgao

Alcance

Padrao

Descrigao

P180

Configuragéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
reverso de 2 mm.

0-2000

200

P181

Configuragéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 3 mm para a frente.

0-2000

300

P182

Configuragéo do valor
de referéncia do
comprimento do

ponto reverso de 3 mm.

0-2000

340

P183

Configuracéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 4 mm para a frente.

0-2000

400

P184

Configuracao do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
reverso de 4 mm.

0-2000

440

P185

Configuragéo do valor
de referéncia do
comprimento do ponto
de 5 mm para a frente.

0-2000

450

P186

Configuragéo do valor
de referénciado
comprimento do ponto
reverso de 5 mm.

0-2000

520

P211

Sinal periddico da
primeira
acgao de liberagao da

tensao da linha (%)

1-100

45
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Liberagéo da tensdo da
linha na primeira agéo
P212 |de liberagao da tensao 1-100 20
da linha na primeira agao
de saida.

Selegédo de modo a
P234 pausar a cos
padroes

0: Pare imediatamente;
1: Pare apos costurar o padrao atual.

[

. _

Compensaca
co

P236

as para referé o objeto real.
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Erros e Solucdes

ERRO Descrigao Solugéo

Desligue a maquina, verifique a tenséo de alimentagéo

EO1 Sobretenséo. ~ :
(ou se exceder a tensdo nominal de uso).

Desligue a maquina, verifique a tensdo da fonte de

E02 Baixa vollZgop alimentacao. (Ou se baixa tensdo nominal de uso).

Desligue a maquina, verifique se o painel de operagéo
EO03 Erro de comunicacao da CPU. esta em ma conexao ou esta muito solto, se persistir ligue
para o atendimento ao cliente.

Desligue a maquina, verifique se o pedal esta com ma
EO5 Erro de conex&o do pedal. conex&o.Se ainda houver erros, substitua o pedal, se
persistir ligue para o atendimento ao cliente.

Gire o volante da maquina, verifique se ele esta preso,
vocé deve descartar a falha mecanica.
Se ficar anormal, verifique se o encoder e o motor estdo

. com ma conexao ou muito soltos. Se sim, corrija.
Erro de eixo bloqueado do

EO7 motor Se a conexao estiver correta, verifique se a tensdo da
’ fonte de alimentacao esta anormal ou se a velocidade
de costura esta muito alta. Se sim, ajuste.Ajustar no
parametro 72 o posicionamento da agulha e o estica fio
usando o volante no ponto maximo superior e pressionar “S".
Desligue a maquina, verifique se o encoder esta com
EO9 Erro de sinal de ma conexao
EN posicionamento. ou esta muito solto, verifique se o encoder e o disco
estdo danificados.
. Desligue a maquina, verifique o circuito relacionado esta
E10 Sobrecarga do solendide. 9 qui q
em curto ou danificado.
Desligue a maquina, verifique se o encoder esta com
E14 Erro de encoder. 19 _maq . "d
ma conexao ou estd muito solto.
Sobrecorrente anormal no . A .
E15 Desligue a maquina e ligue-a novamente.
control box.
O interruptor de protegéo da . - o - L
. ~ . o Desligue a maquina, verifique se a maquina esta virada.
E17 maquina nao esta na posicao oo
Coloque na posigao correta.
correta.
E20 Motor falhou ao iniciar (erro de Desligue a maquina, verifique se o encoder e motor estdo com
angulo elétrico). conexao ruim ou estéa solto. Repare e ligue.
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ERRO Descrigcao Solugéo
Erro de comunicacao entre Desligue a maquina, verifique se o painel de operagao
E80 a CPU principal e a CPU estd em ma conexao ou esta muito solto, se persistir ligue
do drive. para o atendimento ao cliente.
Sobrecorrente de motor de . o .
E82 Desligue a maquina e ligue-a novamente.
passo do retrocesso.
E84 O sinal do encoder Z do Desligue a energia e confirme se o cabo do encoder
motor do retrocesso é anormal. do motor de passo esta conectado.
E85 O sinal do encoder AB do Desligue a energia e confirme se o cabo do encoder do
motor do retrocesso € anormal. motor de passo esta conectado.
E86 Motor de passo do retrocesso Desligue a maquina, verifique se o encoder e motor estéo
falhou ao iniciar. com conexao ruim ou esta solto. Repare e ligue.
Motor de passo do retrocesso e .
E87 P Verifigue se o motor de passo esta bloqueado.
bloqueado.
1. Desligue a alimentacéo do sistema e verifique se o motor
de passo do calcador esta travado. Se estiver travado,
corrija primeiro a falha mecénica da maquina. Se estiver
. funcionando normalmente, verifique se o conector do motor
Corte de linha (calcador) )
E92 de passo do calcador esta solto ou desconectado,
sobrecorrente do motor de passo e )
reconecte-o corretamente e reinicie o sistema.
2. Se o problema persistir, substitua a caixa de controle ou o
motor de passo do calcador e entre em contato com o
servico de assisténcia técnica.
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ERRO

Descrigao

Solugao

E94

Motor de passo do aparador de
linha (calcador) n&o encontra o
ponto zero.

1. Desligue a alimentagéo do sistema e verifique se o motor
de passo do aparador de linha (calcador) esta travado.

Se estiver travado, remova primeiro a falha mecanica da
magquina. Se estiver funcionando normalmente, verifique
se o conector do encoder do motor de passo do aparador
de linha (calcador) esta solto ou desconectado e se ha 6leo
na placa de codificagdo do encoder. Se houver, limpe-a,
restaure-a ao normal e reinicie o sistema.

2. Se o problema persistir, substitua a caixa de controle ou
o motor de passo do aparador de linha (calcador) e entre
em contato com o servigo pds-venda.

E95

O sinal do codificador do motor
de passo do cortador de linha
(calcador) esta anormal.

1. Desligue a alimentagao do sistema, verifique se o
conector do encoder do motor de passo do cortador de
linha (calcador) esta solto ou desconectado, reconecte-o
a posigao original e reinicie o sistema.

2. Se o problema persistir, substitua a caixa de controle ou
o motor de passo do cortador de linha (calcador) e entre
em contato com o servigo pds-venda.

E96

O motor de passo do
aparador de linha (calcador)
nao iniciou.

1. Desligue o sistema, verifique se o conector do cabo
de alimentacdo do motor de passo do cortador de linha
(calcador) e o conector do encoder estéo soltos ou
desconectados e reinicie o sistema apods restaura-lo

ao normal.

2.Se ainda nao funcionar normalmente, substitua a caixa
de controle ou o motor de passo do cortador de linha
(calcador) e notifique o servigo pés-venda.

E97

Corte de linha (calcador) motor
de passo rotor bloqueado.

1. Desligue a alimentacéo do sistema e verifique se o
motor de passo do cortador de linha (calcador) esta
travado. Se estiver travado, corrija primeiro a

falha mecanica da maquina. Se estiver funcionando
normalmente, verifique se o

conector do cabo de alimentagéo do motor de passo do
cortador de linha (calcador) e o conector do encoder estéo
soltos ou desconectados, reconecte-os corretamente e
reinicie o sistema.

2. Se o problema persistir, substitua a caixa de controle ou
o motor de passo do cortador de linha (calcador) e entre
em contato com o servigo pés-venda.
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| Erros e Solugdes

[ ]

14|13 /12 (11|10 9| 8
76,5 4| 3 2

e res

etroima de fix:

3. Eletroima de li

‘{// ROULEMA2AK Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



“Z ROULEMAIK

THE BLST INCHINA
f ZZZZZZZZZZ
@zojedobrasil
o [ www.zoje.com




