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Modelo Langadera Rotagbes por minuto Tensdo

B1-4A Japonesa 5000RPM 110V/220V

Z ROULEMA2 K Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



Manual | 02
Especificacoes B1-4A

A\ Instrucoes de seguranca

1. Os usuarios sao obrigados a ler o manual de operagao cuidadosamente antes da instalagdo ou
operacgao.

2. Todas as instru¢gdes 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 operacgao e segurancga perfeitas, é proibido usar cabo de extensao com varias saidas para
conexao de energia.

5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentacao as fontes de energia, € necessario certificar-se de
que a tensao de alimentagao seja 220 VCA e corresponda a tensdo nominal indicada na placa de
identificagdo do motor.

Atencao: se a caixa de controle for um sistema AC220V, n&o conecte a caixa de controle a tomada
AC380V. Caso contrario, o erro ocorrera e o motor ndo funcionara. Se isso acontecer, desligue a
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentagao 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 operacgao:

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

b) Corte de linha.

¢) Inclinar a cabeca da maquina.

d) Reparando ou fazendo qualquer ajuste mecanico.

e) Maquina nao esta trabalhando corretamente.
14. Areparacéo e o trabalho de manutencgao de alto nivel devem ser feitos apenas por técnicos
eletrénicos.
15. Todas as pecas para trabalhos de reparacdo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.
16. Nao use objetos ou forga para bater no produto.
Detalhe da garantia:
Qualquer problema encontrado dentro do periodo de garantia sob operagao normal, sera reparado
sem custo.
No entanto, o custo de manutengao sera cobrado nos seguintes casos até mesmo dentro de
periodo de garantia:
1. Uso inadequado, incluindo: conexao errada de alta tenséo, aplicagao incorreta, desmontagem,
reparo, modificacdo por pessoal ndo autorizado ou operacéao fora de sua faixa de especificacao, ou
inserir outros objetos ou liquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundacéo, sal corrosivo, umidade, voltagem anormal e
qualquer outro dano causado pelo desastre natural ou pelos ambientes inadequados.
3. Deixando cair ap6s a compra ou dano no transporte pelo cliente.
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Nome Chave Funcgao
S
Acesso aos . . . A ~
N Pressione esta tecla para entrar ou sair do modo de edi¢gdo do parametro de fungéo.
Parémetros.
e ——
) - ~ . e ’ .
Checar valores Para o contetdo dos parametros selecionados, verifique e salve: apds selecionar
e memorizar S o parametro, pressione esta tecla para verificar e modificar o valor do parametro
’ de operagao. Pressione esta tecla para sair e salvar o parametro.
Aumentar Valores. _|_ Aumente o parametro.
—
)
Diminuir Valores. e Diminua o parametro.
S
Rampa de . ) ~ ST .
~ licar, defina a fun inicializ lenta ativ ncel .
Aceleracgo. f Se clicar, defina a fungéo de inicializagéo lenta ativada ou cancelada
e ——
 —
Meio ponto. l I l Tecla de um ponto a mais.
Corte de linha. Se clicar defina a fungao de corte de linha ativada ou cancelada.

Tipo de acionamento
usado para
levantamento do
calcador.

)

1. Levantamento automatico do calcador apds a fungéo de corte quando o icone
Xl esta aceso.
2. Levantamento automatico do calcador apds a fungéo de pausa quando o icone
4L esta aceso.
3. Elevacao automatica do pé-calcador apds a fungdo de pausa ou a fung¢ao de corte
quando o icone %t e o icone 4L estdo acesos.
4. O calcador fica inativo quando o icone %k e o icone ¢l ndo estdo acesos.

Fung&o do clip.

Defina a fungao do clip usado ou cancelado.

Fungéo Automatica.

Fungéo automatica para costura constante do ponto.

Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje
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. Botao e Instrucoes de Operacao

Nome Chave Funcgao
I A ) Execugéo iniciando o retrocesso
Comegar retrocesso A A

>
@

==

1 Execugéo iniciando a costura de volta (segmento A, B) 2 vezes.

oo

da costura.

|/ Se pressionar longamente pode cancelar.
Finalizar retrocesso : A exgcugéo termin'a a costura final (segmento C, D) 1 A execugao
da costura. IiCVD c“- termina a costura final (segmento C, D) 2 vezes.
Se pressionar longamente pode cancelar.
47 Uma vez acionado o pedal o travetinho é executado.
Travetinho. afcfe Obs: pressione a tecla , para alterar a quantidade de vezes que o travetinho

€ acionado.

A
{

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

Costura Livre.

=]

Costura constante Execute a segéo E costura de ponto constante.

—
m

do ponto.
e ——
S . . ~ . ~
Pressione continuamente a tecla; a fungdo sera costurada em quatro segdes,
Costura programada ~ . ~ 7 - . g
”» ~ sete secgodes, oito segdes e costura devarias segdes definidas pelo usuario entre
com varias segoes. .
—___J o interruptor.
* Aumente a velocidade da costura.
Aumente / diminua —/
a velocidade N\
Y3 Diminua a velocidade da costura.
\
Retrocesso manual. I/I Ao clicar execute o retrocesso manual.
e
S
Agulha em cima / v 1.2 Posicao superior da agulha.
Agulha em baixo. vV 2.-|-Posigao inferior da agulha.

Informagoes de acesso
« Para acessar os parametros até P43, ligue a maquina e pressione @
« Para acessar os parametros até P82, pressione ®)+(S]e ligue a maquina.

« Para acessar os parametros até P160, pressione e ligue a maquina.

Func¢ao auxiliar

Para efetuar reset
Mantenha pressionado os dois (=) a esquerda e ligue a maquina, ira aparecer P44 clique na tecla
ira aparecer P16 clique novamente na tecla para confirmar.

Ajuste de posicao de parada da agulha

Clique na tecla e ligue a maquina para acessar o P72 e pressione depois gire manualmente o volante
para a posig¢ao superior da agulha, e o estica fio na posigdo maxima superior. Pressione a tecla para salvar
a posigao atual.

Visor do contador
No modo de costura, pressione e segure ,0 visor exibira o contador.
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@ Parametros
Numero Funcgao Alcance Padrao Descricao
po1 | Velocidade maximade | 45 550, 3500 Velocidade méaxima de costura da maquina.
costura (rpm).
P02 Definir CLiNaode 10-100 80 Definir a inclinagéo de aceleragao.
aceleracao (%).
UP - DN UP: Posicéo de parada da agulha
Agulha UP / DOWN . acima.
P03 . . (acima- DN . -
(acima / abaixo). . DN: Posigao de parada da agulha
abaixo). ,
abaixo.
P04 Retrocesso inicial. 200 - 3200 2000 Definir a velocidade inicial do retrocesso.
P05 Retrocesso final. 200 - 3200 2000 Definir a velocidade final do retrocesso.
P06 Travetinho. 200 - 3200 2000 Velocidade do Travetinho.
po7 | Velocidade de partida 200 - 1500 400 Definir Velocidade de inicio suave.
suave (rpm).
P08 Num(_argg ggypontos 0-9 2 Configuragéo de pontos de partida suave.
para inicio suave.
P09 VeIocm!a_de CD CESUIR) 200 - 4000 3500 Ajuste de velocidade para costura automatica.
automatica (rpm).
Habilita ou desabilita . -
P10 retrocesso final da ON / OFF ON o _Hablllta._ .
OFF: Desabilita.
costura programada.
P11 Selegédo do modo J/B J J: Modo JUKI.
do retrocesso. B: Modo BROTHER.
0: Desabilitada.
P12 e 6o at_:io_rm el 0-3 1 1. Executa automaticamente agoes.
retrocesso inicial.
2. Modo de pausa.
Modo de finalizacio CON: Retrocesso inicial continuo com costura livre.
P13 S ¢ CON/STP CON STP: Apods o retrocesso inicial, necessita novo
do inicio do retrocesso. . 1
acionamento, para continuar a costura.
P14 Funcgéo de inicio lento. ON / OFF ON
0: Meio ponto;
1: Um ponto;
P15 Modo de costura. 0-4 2 2: Meio ponto continuo;
3: Um ponto continuo;
4: Um ponto continuo, parada rapida.
Limite de velocidade Quando o parémetro é 0, a fungéo de limite de
P16 0 - 3200 0 . \ .
do retrocesso. velocidade esta desligada.
0: O contador de itens P41 n&o conta
P17 Selegdo de contagem 0-50 1 automaticamente.
automatica. 1-50: O incremento do contador de itens P41
conta automaticamente.
P18 Inicio da compensagdo 0-200 131 Compensacao inicial do retrocesso.
do retrocesso 1.
P19 Inicio da compensagdo 0-200 165 Compensacao inicial do retrocesso.
do retrocesso 2.
Modo do retrocesso 1: Executar agdes automaticamente.
P20 . 1-3 1 )
final. 2: Modo de pausa.
pp1 | APposicao do pedal 30 - 1000 520
acelerando.
ppp | APosigdo do pedal 30 - 1000 418
para a parada.

Z ROULEMAK
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@ Parametros
Nuamero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
P23 A posicéo do pedal para 30 - 1000 270
levantar o calcador.
P24 A posicao do pedal para 30 - 500 130
corte de linha.
Compensacao final Balance o ponto para a segéo C de remate final ,
P25 P ¢ 0-200 101 acgao de 0 a 200 atrasa gradualmente; quanto maior
do retrocesso 3. X S ~
o valor, menor é o primeiro ponto da segéo C.
Balance o ponto para a seg¢édo D de remate final,
Compensagao final acgao de 0 a 200 atrasa gradualmente; o valor
P26 0-300 151 . Y ~
do retrocesso 4. grande, o mais longo do ultimo ponto da seg¢éo C
e 0 menor do primeiro ponto da segéo D.
Selecéo de modo de 0: Pode ser parado e iniciado manualmente.
P28 = 0-3 1 : ~ .
execugao do retrocesso. 1: Executar agdes automaticamente.
P29 Ataxa de. parada de 1-45 20
corte de linha.
P30 A forga do torque do 0-100 0
motor ao costurar.
P31 Forca do torque_do motor 0-100 30
quando aparar linhas
Balance o ponto para iniciar a segéo A (C) de remate
Compensacéo do posterior, acao de 0 a 200 retardar gradualmente;
P32 P ¢ 0-200 95 quanto maior o valor, mais longo do ultimo ponto da
retrocesso 5. ~ - . A
secgao A (C); o mais curto do primeiro ponto da
segcéo B (D) .
Balance o ponto para iniciar a segdo B (D) de remate
Compensacéo do traseiro , acéo de 0 a 200 atrasar gradualmente;
P33 P ¢ 0-200 155 quanto maior o valor, mais longo da se¢do B (D)
retrocesso 6. . . . L
€ o ultimo ponto; o mais curto do primeiro ponto
da secao C.
P34 Funcao Automética. AM A A:. Executar agbes autc_)n_wa_tlcamente.
M: Pode ser parado e iniciado manualmente.
. 0: OFF.
P36 |Forga do Clip. 0-1 5 1-11: A forca da folga da linha.
Fung;a(? f:ie Ilmpgza 0: OFF.
automatica da linha / . ~ . - .
~ " 1: Fungéo de limpeza automatica de linha.
P37 Selegao automatica 0-11 8 . ~ e .
~ o 2-11: Fungéo de aperto automatico da linha e
da funcao de fixagéo " .
. a forga do aperto automatico da linha.
da linha.
Selecgéo
automatica da ON: Ligado.
P38 funcao de corte de ON/OFF ON OFF: Desligado.
linha.
Levant’a(nento UP: ON.
P39 automatico do calcador UP /DN DN )
. DN: OFF.
no meio da costura.
Levantgrnento UP: ON.
P40 automatico do calcador UP /DN DN )
) DN: OFF.
apos corte.
P41 Contagem de Produgéo. 0-9999 Exibe a quantidade de pecga de costura finalizada.

Z ROULEMAK
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@ Parametros
Numero Funcao Alcance Padrao Descrigao
NO1 O numero da verséo do sistema
de controle.
NO2 O numero da verséo do painel.
NO3 Speed.
Exibicdo de NO4 O pedal AD.
P42 . < - A - .
informacdes. NO5 O angulo mecéanico (posi¢ao para cima).
NO6 O angulo mecanico (posi¢ao para baixo).
NO7 Tensao de barramento AD.
N12 Sensor de posi¢ao do dispositivo
de ajoelhamento AD.
Diregéo da rotacao CW: No sentido horario.
P43 do motor. cew/cw cew CCW: No sentido anti-horario.
P44 Forca de parada. 1-45 16 Esforgos para parar a maquina ao selecionar.
Ciclo de servigo da A contracapa opera em ciclo de servigo para
P45 operacgao de retrocesso 1-50 30 economizar eletricidade e proteger o eletroima
(%). contra superaquecimento.
Parada do motor com i
P46 angulo reverso apos ON / OFF OFF oI 'L|gad9.
~ OFF: Desligado.
a fungao de corte.
Ajuste o angulo reverso
P47 quando parar o motor 50 - 200 160 Ajustando na diregao reversa apods o corte.
apos o corte.
psg | Limite de velocidade 100 - 500 210 Ajuste a velocidade minima.
minima (rpm).
pag | Velocidade de corte 100 - 500 240 | Ajustar a velocidade de corte de linha,
de linha (rpm).
P50 Acionamento do tempo 10 - 990 150
do calcador (ms).
Ciclo de trabalho da O elevador do calcador opera no ciclo de trabalho
P51 operagéo do elevador 1-50 20 para economizar eletricidade e proteger o solendide
do calcador (%). do superaquecimento.
P52 Tempo de decida do 10 - 990 120 Atrase o tempo de inicio do acionamento do
calcador (ms). calcador.
Funcéo de elevacao . ~
P53 do calcador (para ON / OFF OFF ON: .Fun(;ao para cancelar.
OFF: Elevagéo calcador.
cancelar).
P54 Tempo de agdo da 10-990 200 Tempo para agéo do corte da linha
corte de linha (ms). ’
ps5 | 1empo de acdo da 10 - 990 30 Tempo de agdo da limpeza de linha.
limpeza de linha (ms).
Posicionamento da 0: Nao encontrar a posigéo da agulha
P56 agulha ao ligar a 0-2 1 . posigao ga ag ;
A 1/2: Para encontrar a posicao da agulha no alto.
maquina.
P57 Izn;ﬁg do calcador 1-120 10 Desligamento forgado apds o tempo de espera.
P58 Aluste da posigao 0-1439 1332 Ajustar valor para a posigéo da agulha.
da agulha em cima.
Ajuste da posigéao ) . o
P59 da agulha em baixo. 0-1439 572 Ajustar valor para a posigéo da agulha.

Z ROULEMAK
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@ Parametros
Numero Funcgéo Alcance Padrao Descrigao
P60 zlrer')‘r’]f';jade de teste 100 - 3500 3500 Definir velocidade de teste.
P61 Auto teste A. ON / OFF OFF Teste de funcionamento continuo.
P62 Auto teste B. ON / OFF OFF Inicie e pare o teste com todas as fungoes.
P63 Auto teste C. ON/ OFF OFF Inicie e pare o teste sem as funcdes.
Tempo de Execugéo
P64 dos Testes B e C. 1-250 30
Tempo de parada
P65 dos testes B e C. 1-250 10
Selegéo do interruptor 0: Desativar.
P66 de seguranca da 0-2 1 1: Teste de sinal zero.
maquina. 2: Teste de sinal positivo.
Selegéo do interruptor s
P67 de seguranga do corte ON/OFF OFF ON: .ngadg.
. OFF: Desligado.
de linha.
P68 Bquu_elo da 100 - 5000 3700 Desbloqueia a velocidade A(apos o desbloqueio
velocidade. altere a velocidade no parametro P1).
P70 A se'leg;_ao do tipo 26
de fabrica.
Ciclo de funcionamento ~
P71 da operacao de 0-50 2 A forga_do amqrtecedor da operagao de
. ~ liberagdo do pé calcador.
liberagado do calcado.
P72 Angul_o de pargda _ 0 - 1439 1332 Ajustg girando o volante para a posigéo apropriada,
superior do estica fio. pressione a tecla S para salvar.
P73 Angglo de par.ada. 0 - 1439 579 Ajustg girando o volante para a posigéo apropriada,
inferior do estica fio. pressione a tecla S para salvar.
P76 Tempo de atuagao 10 - 990 250 Ac_;’ao de estaca traseira, tempos de agao de
do retrocesso (ms). saida completos.
p7g | anguloinicial de 5- 359 100
fixacdo dos pratinhos.
P79 (0] angulg de fechamento 5 - 359 270
dos pratinhos.
P8O Angulo inicial do corte 5359 18
de linha.
O angulo do motor para Angulo de torque da configuracéo de corte de linha
P81 aumentar o torque 5-359 140 (posigéo para baixo como 0 °, o valor precisa ser
quando do corte de linha. maior que o item do parametro P80).
O angulo de parada ) Angulo de retorno do alimentador da
P82 do corte de linha. 5-359 172 configuragéo de corte de linha.
Angulo do motor para
P84 regulagem do toque 0-59 9
inicial.
P85 Angulo de parada 5359 57
do motor.
Revise o manual do usuario 1.5 Lendo o angulo
inicial do codificador, o padrao de fabrica foi definido,
Corrija 0 angulo elétrico por favor, ndo altere os valores (o valor do parametro
P92 160 ~ =
do motor. nao pode ser alterado manualmente, a alteragao
aleatdria resultara na caixa de controle e no motor
anormais ou danificados).

Z ROULEMAIK
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@ Parametros
Numero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
P93 (@) .tempo de atraso de 10 - 900 300
acionamento do calcador.
Compensagcao final Evite tirar o modo de corte de linha, compensacao
P99 0-250 120 .
do retrocesso C1. para a parte C ou Final do retrocesso.
Compensacio final Evite tirar a linha apds o modo de corte de linha,
P100 P ¢ 0-250 175 compensagao para a parte D de finalizagdo do
do retrocesso D1.
retrocesso.
p1o1 |O @nguloinicial de 1-359 30 Angulo de inicio.
afrouxamento da linha.
pioz | © angulo de parada 1-359 180 Angulo final do fio solto.
do fio solto.
Tempo de atraso da
P117 forgca amortecedora 0-990 12
do calcador (ms).
Detectar se algum .
P119 solendide esta com 0-1 1 Oj S
1: ON
sobre corrente.
0: Modo normal
1: Modo final de linha pequena
Sele¢édo do modo de 2: Impedir a retirada da linha apds o modo de corte
P121 - 0-3 0 .
corte de linha. de linha
3: Modo final de linha pequena e evite a remogéo da
linha ap6s o modo de corte de linha
Evite tirar o modo de
p122 corte d(i,- linha, tempo de 0 - 1439 830 Quanto malor o valor, maior sera o ponto antes do
operagao de arremate corte da linha.
antes de cortar a linha.
Modo final de linha
P123 pequena, tempo da 0-100 0
operacgao de retrocesso
ao cortar a linha.

Obs: Outros parametros nao mostrados nesta lista se referenciam a outro modelo de maquina.

Z ROULEMAK
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@ Erros e Solugdes

Erro Descrigao Solugao

Desligue a maquina, verifique a tenséo de alimentacéo (ou se exceder a

EO1 Sobretenséo. - .
tens&o nominal de uso).

Desligue a maquina, verifique a tenséo da fonte de alimentagdo. (Ou se baixa

E02 Baixa voltagem. = .
tensdo nominal de uso).

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

Desligue a maquina, verifique se o pedal estd com ma conexao.
EO5 Erro de conexao do pedal. 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 mecénica.
Se ficar anormal, verifique se o encoder e o motor estdo com ma conexao ou

E07 Erro de eixo bloqueado do muito soltos; Se sjm, corrija. N ) . )
motor. Se a conexao estiver correta, verifique se a tenséo da fonte de alimentacao
esta anormal ou se a velocidade de costura estd 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”.
O tempo de resposta do solendide de retorno € muito longo, vocé sé precisa
Operagéao reversa manual reiniciar a maquina.
EO8 ) - ) s - e
mais de 15 segundos. Se ainda houver erros E-08 apods o reinicio da maquina, verifique se o
interruptor do retrocesso manual esta danificado.
EO09 Erro de sinal de Desligue a maquina, verifique se o encoder esta com ma conexao
E11 posicionamento. ou esta muito solto, verifique se o encoder e o disco estdo danificados.

Desligue a maquina, verifique o circuito relacionado esta em curto

E10 Sobrecarga do solendide. ou danificado.

Desligue a maquina, verifique se o encoder esta com ma conexao

E14 Erro de encoder. X .
ou esta muito solto.

Sobrecorrente anormal no 4 A .
EiliS Desligue a maquina e ligue-a novamente.
control box.

O interruptor de protegéo da
E17 maquina ndo esta na posigao
correta.

Desligue a maquina, verifiqgue se a maquina esta virada.
Coloque na posicao correta.

Motor falhou ao iniciar (erro de | Desligue a maquina, verifique se o encoder e motor estdo com

E20 N h - . :
angulo elétrico). conexao ruim ou esta solto. Repare e ligue.

Obs: Se o erro persistir entre em contato com a assisténcia técnica.
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Descrigdo da caixa de controle QD622H

Controle de fungdes
descrigdo abaixo. . u n )
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QXING

: Encorder |

e

N
_ /
s 5

ﬂolj
o]
==

Controle de fungdes
descrigdo abaixo. =1
gje=
| Acelerador @ V{% rr
[e]
| Conector de energia H =

il

[ e——

o
ol /7
o\

Descricao da porta de funcédo 12P

[ ]

12//11,,10 9| 8 | 7
6|5 4| 3 2|1

» Solenoide do calcador 6. 12 (+ 32V)

Obs: Medidas efetuadas com osciloscoépio.
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Descrigao da porta de funcao 14P
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Solenoide de corte de linha: 1. 8 (+ 32V)
Solenoide do clip: 2. 9 (+ 32V)
Luz LED: 4 (DGND). 11 (+ 5V)

o Tecla de um ponto a mais: 5 (sinal)
o Solenoide do retrocesso: 6. 13 (+ 32V)
« Tecla de ponto de emenda: 7 (sinal)
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