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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

1. Apresentacao

1.1 Sobre a Rolemak

Fundada em 1996, ajuda os seus fabricantes a desenvolverem suas marcas no Brasil através de um trabalho de
distribuic@o que identifica mercados e cria oportunidades de vendas e lucratividade através da oferta de
programas de marketing, servicos de logistica, suporte técnico pré e pds-venda, servicos financeiros, amplo
portfolio de produtos e tecnologia.

1.2 Sobre é a Zoje

Zoje no Mundo.

A Zoje Maquinas de Costura Co. fabrica maquinas de costura desde 1994.

Tem como seu principal objetivo a qualidade, tanto de seus produtos, como de seus servigos, desenvolvendo,
assim, consciéncia e lealdade com seus parceiros. Com investimentos anuais de mais de 50 milhdes de dolares,

a Zoje dispdem de modernas fabricas e mais de 1700 funcionarios altamente capacitados, tornando-se assim uma
empresa modelo em todo 0 mundo.

Zoje no Brasil.

A Zoje esta presente no Brasil desde 2001 com uma rede de centenas de revendedores autorizados, localizados
estrategicamente por todo o pais, alinhados e integrados comercial e tecnicamente com o distribuidor no Brasil,
a Rolemak.

1.3 Maquinas Eletronicas Zoje que serao abordadas nesse treinamento.
- Retas;

ZJ-9701R-D3 /PF

ZJ-9800AR-5-B3B

- Galoneira;
ZJ-2500A-164M-VF-BD-D3

- Travete
ZJ-1900AHS

- Maquina de Coluna;
ZJ-9610-D3
ZJ-9630
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2. Introducao

2.1 Preparacao do ambiente antes da instalacao das maquinas

Condicoes ambientais

- Area : 0 equipamento deve ser instalado em uma area livre de no minimo 1 metro em suas laterais, de forma a
facilitar manutencdes preventivas e corretivas;

- Circulacdo de Ar : 0 ambiente deve permitir uma permanente circulacao de ar;

- Pisos : Pisos com carpetes ou forragdes ndo sdo recomendaveis, pois acumulam poeira e eletricidade estatica,
que podem ocasionar falhas intermitentes nos equipamentos. Tais falhas sdo as mais dificeis de serem diagnosti-
cadas e corrigidas;

- lluminacéo : 0 minimo recomendavel para a iluminacao é que possibilite a visualizacio dos detalhes das pecas a
serem montadas e frabicadas, sendo suficiente para ndo causar fadiga e danos aos olhos dos usuarios;

- Umidade : Os principais fatores climaticos séo a umidade relativa do ar e a temperatura de operacao. A faixa
recomendavel para a umidade relativa do ar é em torno de 60%.

- Temperatura : A temperatura ideal situa-se em cerca de 25° C. O importante aqui € citar que temperaturas altas
podem provocar problemas intermitentes e que os componentes eletronicos operam sempre a uma temperatura
mais alta que a temperatura ambiente;

- Mobiliario : Por questdes ergondmicas é sempre recomendavel a utilizacdo de mobiliario apropriado, como por
exemplo as cadeiras, que proporcionam conforto e funcionalidade necessarias ao operador;

- Posigéo do Estabilizador : Uma posicao recomendavel é embaixo da mesa, deslocado para um dos lados e a uma
distancia conveniente do movimento das pernas do operador.

Condicdes da instalacao elétrica

Um dos aspectos mais importantes na instalacéo é sem duvida, a verificacdo das instalaces elétricas do local que
a recebera. Fases invertidas, subdimensionamento de condutores e diferencas na referéncia de voltagem podem
nao somente provocar mal funcionamento, mas danificar definitivamente as placas de rede e também os
equipamentos. Esta estatisticamente comprovado que 60% dos problemas verificados s&o oriundos de instalagoes
elétricas inadequadas.

Vantagens de uma instalacao adequada

- Economia de gastos com reposicéo ou reparo de equipamentos eletro-eletronicos;

- Maior disponibilidade dos equipamentos com a reducéo do tempo de parada por defeitos;

- Melhoria da eficiéncia do suporte e da assisténcia técnica, tanto da confeccao, quanto das revendas, com a
reducdo da quantidade de defeitos;

- Aumento do tempo de vida util do equipamento e conseqtiente reducao de despesas;
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

1S
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L1
L2
L3

Introducgéo

OBS: Antes de estabelecer a ligagdo a alimentacao da rede, assegure-se de que a tenséo se encontra dentro da

margem de tensao nominal.

Potenciais:

Fase (L1 ou L2 ou L3)

Neutro (N)

Condutor de protecéo a terra (PE)

Padrao das maquinas:

Tensao de alimentagéo: 200V~240V.
Temperatura: 5°C~45°C.

Poténcia: 1,2Kva.

Plug Conforme: NBR14136.

Ligagao do aterramento.
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Introducéo

Estabilizacao - Diferenca entre estabilizadores e no-breaks

- Estabilizador : Equipamento dotado de um transformador de entrada e circuitos de protegao contra oscilagoes
importantes de voltagem. Alguns modelos possuem também filtro de linha, permitindo uma razoavel protecéo do
equipamento.

- No-Break : Equipamento dotado de estabilizador, com protegéo contra surtos de tensao, (sub e sobretensoes),
filtro de linha e baterias com autonomia de cerca de 15 minutos, permitindo a operagao do equipamento, mesmo
na auséncia de energia elétrica, para posterior desligamento da maquina, apds salvamento dos trabalhos do
usuario no caso de queda da energia elétrica.

Normalmente, a unidade de estabilizacdo faz parte deste tipo de equipamento e é de qualidade superior aquela
encontrada nos equipamentos somente estabilizadores.

Padrdo das maquinas:

Tensao: 220V

Poténcia: 1,2Kva

Variagéo de entrada: +-15%

Transformador interno: Isolado 1 para 1

*0BS: Tensao, poténcia, corrente, faixa de trabalho, trafos isolados. Auxilio na escolha

Aterramento

Malha composta de hastes enterradas em local apropriado, a qual fornece uma trajetdria de baixa impedancia
para correntes de fuga, permitindo uma tensao de referéncia tnica para todos os equipamentos.

0 aterramento elétrico tem trés funcdes principais:

1 - Proteger o usuério do equipamento, das descargas atmosféricas, através da viabilizagdo de um caminho
alternativo para a terra, de descargar atmosféricas.

2 - “Descarregar” cargas estaticas acumuladas nas carcagas das maquinas ou equipamentos para a terra.

3 - Facilitar o funcionamento dos dispositivos de protecéo (fusiveis, disjuntores, etc), através da corrente desviada
para a terra.

Ar Comprimido (Pneumatica)

Vantagens:
a) Incremento da produgao com investimento relativamente pequeno;

b) Redugdo dos custos operacionais. A rapidez nos movimentos pneumaticos e a libertagdo do operario (homem)
de operacoes repetitivas possibilitam o0 aumento do ritmo de trabalho, aumento de produtividade e, portanto, um
menor custo operacional;

¢) Robustez dos componentes pneumaticos. A robustez inerente aos controles pneumaticos torna-os relativamente
insensiveis a vibragoes e golpes, permitindo que agdes mecanicas do proprio processo sirvam de sinal para as
diversas sequéncias de operacdo. Sdo de facil manutencao;

d) Facilidade de implantagdo. Pequenas modificacdes nas maquinas convencionais, aliadas a disponibilidade de ar
comprimido, sdo 0s requisitos necessarios para implantagdo dos controles pneumaticos;

f) Resisténcia a ambientes hostis. Poeira, atmosfera corrosiva, oscilagdes de temperatura, umidade, submerséo
em liquidos, raramente prejudicam os componentes pneumaticos, quando projetados para essa finalidade;
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Introducéo

g) Simplicidade de manipulacgdo. Os controles pneumaticos ndo necessitam de operarios superespecializados para
sua manipulagao;

h) Seguranca. Como os equipamentos pneumaticos envolvem sempre pressdes moderadas, tornam-se seguros
contra possiveis acidentes, quer no pessoal, quer no proprio equipamento, além de evitarem problemas de
explosdo;

i) Reducéo do nimero de acidentes. A fadiga € um dos principais fatores que favorecem acidentes; a implantagéo
de controles pneumaticos reduz sua incidéncia (liberacdo de operacgdes repetitivas).

Limitacoes:

a) 0 ar comprimido necessita de uma boa preparagao para realizar o trabalho proposto: remogao de impurezas,
eliminac@o de umidade para evitar corrosao nos equipamentos, engates ou travamentos e maiores desgastes nas
partes moveis do sistema;

b) Os componentes pneumaticos sdo normalmente projetados e utilizados a uma pressao maxima de 1723,6 kPa.
Portanto, as forcas envolvidas sdo pequenas se comparadas a outros sistemas. Assim, ndo é conveniente o uso de
controles pneumaticos em operacao de extrusio de metais. Provavelmente, o seu uso é vantajoso para recolher ou
transportar as barras extrudadas;

¢) Velocidades muito baixas sdo dificeis de ser obtidas com o ar comprimido devido as suas propriedades fisicas.
Neste caso, recorre-se a sistemas mistos (hidraulicos e pneumaticos);

d) 0 ar é um fluido altamente compressivel, portanto, & impossivel se obterem paradas intermediarias e velocid-
ades uniformes. 0 ar comprimido é um poluidor sonoro quando sdo efetuadas exaustdes para a atmosfera. Esta
poluicdo pode ser evitada com o uso de silenciadores nos orificios de escape.

Padrdo das maquinas:

Presséo de trabalho: 6 bar.

Mangueira de entrada da maquina: 6 mm.

*0BS: Tratamento do ar, lubrificacao dos dispositivos, compressores, tubulagoes.

Manutencao Industrial

Tipos de manutencao:

- Manutencéo Corretiva: Manutengdo ndo periddica que ocorre para corre¢oes de problemas atuais;

- Manutencéo Preventiva: Manutencéo planejada que previne a ocorréncia corretiva;

- Manutenc&o Preditiva: E 0 acompanhamento periddico dos equipamentos, baseado na anélise de dados coleta-
dos através de monitoracéo ou inspecoes em campo. Atualmente existem ferramentas de gerenciamento de
manutengao, como a RCM ( Manutencgéo Centrada na Confiabilidade), a TPM ( Manutencao Produtiva Total ) e a JIT
(Just-in-Time).

Seguranca no trabalho

Seguranca do trabalho pode ser entendida como 0s conjuntos de medidas que sdo adotadas visando minimizar os
acidentes, as doencas ocupacionais, bem como proteger a integridade e a capacidade de trabalho do trabalhador.
Essas medidas estdo detalhadas em Normas Regulamentadoras especificas e podem ser encontradas na internet.
Riscos Elétricos (NR-10); Ergonomia (NR-17); Vibragdo (NR_15_anexo8); Ruido (NR_15_anexo1); Protecdo contra
agentes quimicos (EPI).
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3. Maquinas

Maquinas Eletronicas com Motor Direct Drive

3.1. ZJ-9600 : Reta Eletronica com Parada de Agulha

3.2. ZJ-9701R-D3/PF : Reta Eletronica Leve

3.3. ZJ-9800A / ZJ-9800AR : Reta Eletronica Rolamentada (leve e pesada)
3.4. ZJ-2500A-164M-VF-BD-D3 : Galoneira Eletronica Plana Fechada

3.5. ZJ-1900AHS : Travete Eletronica Multifungéo

3.6. ZJ-9610-D3 : Coluna Eletronica Transporte Triplo

3.7. 7J-9630 : Coluna Eletro-Eletronica Transporte Triplo

Apresentacao

Méaquina de Costura Reta

7



TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK | 8

3.1. Ajustes Mecanicos Padao para Maquinas Retas

Reta Eletronica com Parada de Agulha

Caracteristicas Técnicas:

Motor direct drive ZOJE (220V/500W)
Velocidade: 5000 ppmLancadeira padréo
Comprimento do ponto: 5 mm

Altura do calcador: 6/13 mm

Agulha: DBx1

Enchedor de bobina acoplado ao cabegote

FUNGOES AUTOMATICAS

Parada de agulha
Lubrificacio automatica

Méaquina de Costura Reta
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Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.1. Instalacdo do Reservatério de Oleo

Primeiramente fixe as duas borrachas ‘1’ diretamente
na mesa usando 0s pregos ‘2’, conforme a figura 1.

Em seguida, utilizando os pregos, fixe as outras duas
borrachas ‘3’ do lado das dobradicas.

Fig 1

Instalando o cabecote da maquina

Coloque as dobradicas ‘1’ na parte inferior traseira do
cabecote da maquina de forma que ao posicionar o
cabegote sobre 0 rasgo da mesa, elas se encaixem nas
borrachas ‘2’ antes do cabecote se apoiar sobre 0s
coxins ‘3’, figuras 3 e 4.

-

Insira entdo a bandeja do reservatorio de 6leo no rasgo
da mesa, sobre as borrachas, conforme figura ‘2’.

Fig 2

Fig 4

Maquina de Costura Reta
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3.1.2. Lubrificacao

- Antes de ligar a maquina, encha o reservatorio ‘1’
com Oleo especifico para maquinas de costura;

- Encha o reservatorio até o nivel maximo, na
marcacao ‘A’ indicada por HIGH (alto);

- Quando o nivel de dleo estiver abaixo da marca ‘B’
LOW (baixo), complete novamente o reservatorio de
0leo até a marca ‘A’ HIGH, figura 5;

- Ao operar a maquina vocé vera o Oleo através do
visor de 6leo ‘2’ conforme a figura 6;

- Note que a quantidade de oleo espirrada ndo tem
relacdo com a quantidade de dleo do reservatorio;

Atencao:

Quando a maquina for ligada pela primeira vez ap6s
a instalacéo ou depois de um periodo prolongado sem
operar, faga-a funcionar a uma velocidade entre 2.000
e 2.500 ppm por aproximadamente 10 minutos para
que o Oleo possa lubrificar adequadamente o0s
mecanismos.

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Ajustes Mecanicos para Retas

Fig 6
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Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.3. Ajuste da Quantidade de Oleo na Lancadeira

Com a maquina em funcionamento, coloque um 4 } )
edaco de papel ao lado da langadeira para verificar se Papel para confirmacao da
P 9 _ E’ P ] ¢ P _ guantidade de 6leo
a lubrificacao esta adequada, conforme figura 7;
£
Verifique se a quantidade de dleo no reservatorio esta 0
entre as marcas de maximo e minimo.
70 mm
E possivel se ter a confirmacdo da quantidade de dleo
apos 5 segundos de teste. Local para confirmacio
Langadeira Bucha
= : |- Base
£
=
3
m
R D N
Fig 7
Papel para confirmacao da " Reservatério
quantidade de 6leo de 6leo
. %

_-Quantidade de 6leo

E possivel que seja necessario ajustar a quantidade de
0leo de acordo com o tipo da costura que se pretende
realizar. Procure sempre manter uma quantidade de .
0leo adequada para evitar que a langadeira esquente 1 mm

demais ou que o tecido fique sujo de 6leo, conforme a
figura 8. _-Quantidade de 6leo

minimo

Faca o teste com o papel ao menos 3 vezes para ter
certeza que a quantidade de dleo esta adequada.

2mm
Para regular a passagem de 6leo adequada, gire 0 | Flo8 maximo )
parafuso no eixo da lancadeira conforme a figura 9. Ve ~
No sentido ‘ + ’ (direcdo B) para aumentar a
quantidade de 6leo, e no sentido * - ’ (dire¢éo A) para
diminuir.
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Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.4. Fixacao da Agulha

Gire o volante com a mao até que a barra da agulha - ~
atinja o ponto mais alto do seu curso;

Solte o parafuso ‘2’ e segure a agulha ‘1’ na sua parte
cavada ‘A’ exatamente a direita na dire¢éo ‘B’;

Insira a agulha totalmente dentro do furo na barra da
agulha na direcao da seta.

Certifique-se de que o rasgo longo ‘C’ da agulha,
esteja voltado para a esquerda na direcdo ‘D’.

Reaperte o parafuso ‘2’.

Atencao:
Desligue a maquina antes de iniciar o procedimento.

Utilize sempre agulhas adequadas a espessura da
linha e aos tipos de tecidos a serem costurados.

3.1.5. Colocacao da Bobina na Caixa de Bobina

Instale a bobina na caixa de bobina de modo que ao 4 N
puxar a linha ela gire no sentido anti-horario; '

Passe a linha através da fenda ‘A’ e puxe-a na direcdo
‘C’, fazendo com que ela siga por baixo da mola de
tensdo ‘B’ e passe na abertura ‘C’.

Verifique se a bobina gira na dire¢éo da seta quando
a linha for puxada. \_Fig11
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3.1.6. Passagem da Linha na Maquina

Para passar a linha na maquina, a barra da agulha
deve estar na sua posicdo mais alta;

Puxe a linha do porta-fio e passe na sequéncia
indicada pela figura 12;

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

Ajustes Mecanicos para Retas

Ao passar a linha pela agulha, deixe uma sobra de
cerca de trés dedos de linha para iniciar a operacao.

-

Fig 12

3.1.7. Ajuste do Comprimento do Ponto

Gire 0 botdo de comprimento de ponto ‘1’ na direcéo
da seta e alinhe o nimero desejado na marcagéo ‘A’
gravado no cabecote da maquina;

A numeracéo do botdo estd em milimetros.

Quando quiser diminuir o comprimento do ponto, gire
0 botéo ‘1’ pressionando ao mesmo tempo a alavanca
de retrocesso ‘2’ para baixo.

Fig 13
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Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.8. Ajuste da Tensao da Linha

Ajuste da tensdo da linha da agulha -

Ajuste o tensor de linha usando a porca de ajuste de
tenséo ‘1’ de acordo com as especificagoes de costura.

Gire a porca ‘1’ em sentido horario (direcdo A), para
aumentar a tensao da linha da agulha;

Gire a porca ‘1’ em sentido anti-horario (direcéo B),
para diminuir a tensao.

Ajuste da tensao da linha na bobina

N

Gire o parafuso de ajuste da tensdo da linha ‘2’ em
sentido horario (direcdo C), para aumentar a tensio da
linha da bobina;

Gire o parafuso de ajuste da tensdo da linha 2’ em
sentido anti-horério (direcdo D), para diminuir a tensdo
da linha.

3.1.9. Ajuste da Mola do Tensor

Ajustando o curso da mola do tensor ‘1’ 4 N
Solte o parafuso de ajuste ‘2’;

Gire o eixo do tensor ‘3’ no sentido horario (na
direcéo A), para aumentar o curso da mola do tensor.

Gire o eixo do tensor ‘3’ no sentido anti-horario (na
direcdo B), para diminuir o curso. Figura 16.

Ajustando a pressao da mola do tensor

Solte o parafuso ‘2’, remova o tensor e solte levemente Ve ~N
0 parafuso de fixacao ‘4’; @

Gire o tensor ‘3’ no sentido horario (na direcéo A), para
aumentar a pressao da mola.

Gire o tensor ‘3’ no sentido anti-horario (na direcéo B),
para diminuir a pressao. Figura 17.

Fig 17 @

0BS: Geralmente a mola do tensor ja vem ajustada \_ Y,
de fabrica.
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3.1.10. Ajuste da Alavanca de Joelho do Calcador

A altura padrao do calcador levantado é de 10mm.

Essa altura pode ser ajustada até 13mm através da
regulagem do parafuso ‘1’ da alavanca da joelheira,
conforme a figura 18.

4 N

Quando a altura do calcador for ajustada acima de
10mm, certifique-se de que a barra de agulha ‘2’
esteja em sua posicao mais baixa no momento do
ajuste para que nao bata no calcador ‘3’, figura 19.

3.1.11. Ajuste da Alavanca de Mao do Calcador

Para levantar o calcador manualmente, gire a
alavanca ‘1’ na diregao ‘A’.

0 calcador subira cerca de 5,2mm.

0 calcador voltara para sua posicdo original
quando a alavanca ‘1’ for abaixada na diregéo ‘B’

Para obter o levantamento padrdo do calcador
(10mm), utilize a alavanca acionada pelo joelho.

4 N
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3.1.12. Ajuste da Pressao do Calcador

Solte a porca ‘2’. Conforme vocé gira o regulador da

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

Ajustes Mecanicos para Retas

mola de pressdo ‘1’ no sentido horario (direcéo A), a
pressao do calcador aumentara.

Conforme vocé gira o regulador da mola de pressao
no sentido anti-horario (direcdo B), a pressdo
diminuira.

Apos ajustar, reaperte a porca ‘2’.

Para tecidos comuns, a altura padrdo do regulador da
mola de pressao é de 29 a 33mm (5 kg).

ADVERTENCIA:

Desligue a forca antes de iniciar essa operagao, isso
evita possiveis acidentes causados pela partida
repentina da maquina.

3.1.13. Ajuste do Sincronismo

Solte os parafusos 2’ e ‘3’ do came excéntrico de Ve
alimentacao ‘1’ e movimente-o na dire¢ao da seta ou na
direcdo oposta a ela, reapertando entdo os
parafusos.

Para um sincronismo padrdo, regule o came de
forma que a extremidade superior do dente alinhe-se
com o ponto mais alto do furo da agulha, de forma que
ambos fiquem rentes com a superficie da chapa de
agulha quando o dente estiver abaixo dela.

Para avancar o sincronismo da alimentacao de modo
a impedir avanco irregular do tecido, desloque o came
excéntrico ‘1’ para cima, na dire¢éo da seta.

Para atrasar o sincronismo da alimentacdo e
aumentar a firmeza do ponto, desloque o came
excéntrico ‘1’ para baixo, na direcéo oposta a seta.

Atencao:
Se o came for movimentado demais, podera ocorrer a

Fig 22

l (padréo)
0
[ (avancado)
0,
(atrasado)
2z (oJ e

quebra da agulha.
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3.1.14. Ajuste da Altura dos Dentes

0 dente é ajustado em fabrica de modo que sua
altura maxima fora da superficie da chapa seja entre
1,15 mme 1,25mm.

Para ajustar a altura do dente:

Solte o parafuso ‘2’ do garfo ‘1’;

Movimente a barra de alimentacdo para cima ou para
baixo para fazer o ajuste;

Reaperte o parafuso ‘2’.

Cuidado: Se o parafuso nao for bem apertado,
provocara desgaste no garfo.

0BS: Tecidos leves podem enrugar durante a costura
caso 0 dente esteja muito acima da superfificie da
chapa de agulha.

Altura adequada do dente de acordo com o tecido:

- Para tecidos leves, entre 0,75-0,85 mm.

- Para tecidos meio-pesado, entre 0,9-1,0 mm.

- Para couro ou materiais pesados deve-se ajustar a
altura do dente entre 1,15-1,25 mm acima da chapa
de agulha.

3.1.15. Ajuste da Inclinacao do Dente

0 ajuste padrao da inclinacéo do dente é feito a partir
do alinhamento da marca ‘A’ do eixo com o canto ‘B’
da biela.

4 B\
Materiais leves
N\ t 0,75-0,85 mm
Dente Chapa de agulha
Materiais pesados
Koo s 1,05 mm
Dente Chapa de agulha
Fig 23
N J
~
Fig 24
A J
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Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.16. Ajuste do Sincronismo entre Agulha e Lancadeira

Com a barra da agulha no ponto mais baixo do seu
curso, solte o parafuso de ajuste ‘1°.

Ajuste da altura da barra de agulha

Quando utilizar uma agulha do tipo DB, alinhe a marca
‘A’ da barra de agulha ‘2’ com a parte mais baixa da
bucha inferior da barra da agulha ‘3’, em seguida
aperte o parafuso de ajuste ‘1°.

Quando utilizar uma agulha do tipo DA, alinhe a marca
‘C’ da barra de agulha ‘2’ com a parte mais baixa da
bucha inferior da barra da agulha ‘3’, em seguida
aperte o parafuso de ajuste ‘1°.

Ajuste da posicao da lancadeira

Quando utilizar uma agulha do tipo DB, solte os dois
parafusos de ajuste da lancadeira, gire o volante
manualmente e alinhe a marca ‘B’ na barra da agulha
‘2’ com a parte mais baixa da bucha inferior da barra
da agulha ‘3’.

Quando utilizar uma agulha do tipo DA, solte os dois
parafusos de ajuste da lancadeira, gire o volante
manualmente e alinhe a marca ‘D’ na barra da agulha
‘2’ com a parte mais baixa da bucha inferior da barra
da agulha ‘3’.

Apds fazer os ajustes, alinhe a ponta da lamina da
lancadeira ‘5’ com o centro da agulha ‘4’. Deixe
uma folga de cerca de 0,04 mm a 0,10 mm (valor de
referéncia) entre a agulha e a lancadeira, depois
aperte firmemente os parafusos de fixacdo da
langadeira.

Cuidado: Se a folga entre a ponta da lamina da
lancadeira e a agulha for inferior ao valor especificado,
a ponta da lamina da lancadeira sera danificada. Se
folga for superior, podera ocorrer falhas no ponto.
Ao substituir a lancadeira por uma nova, use uma
do mesmo modelo original de fabrica.

ADVERTENCIA:

Desligue a forca antes de iniciar essa operagéo, isso
evita possiveis acidentes causados pela partida
repentina da maquina.

/

Fig 25

Fig 26

Méaquina de Costura Reta
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3.1.17. Ajuste da Altura da Barra do Calcador

Solte o parafuso de fixagdo ‘1’ e ajuste a altura da
barra e 0 angulo do calcador.

Depois do ajuste, reaperte firmemente o parafuso ‘1°.

3.1.18. Ajuste do Passa Fio

Ao costurar materiais leves, desaperte o parafuso e
desloque o passa fio ‘1’ para a direita (na direcéo ‘B’)
para diminuir a tensdo da linha puxada pelo tensor.

Ao costurar materiais pesados, desaperte o parafuso
e desloque o passa fio ‘1’ para a esquerda (na direcao
‘A’) para aumentar a tensdo da linha puxada pelo tensor.
Normalmente, o passa fio ‘1’ é posicionado de modo
que a marca ‘C’ fique alinhada com o centro do
parafuso.

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK | 19

Ajustes Mecanicos para Retas

3.1.19. Ajuste da Pressao do Pedal

Solte a mola ‘A’ e encaixe-a nas ranhuras a esquerda
para diminuir a pressao;

Ou encaixe a mola nas ranhuras a direita para
aumentar a pressao;

Ajuste da pressao do contra pedal
Girando o parafuso ‘B’ para esquerda, diminui-se a
pressao.

Girando para a direita, aumenta-se a pressao do contra
pedal.

Ajuste do curso da alavanca do pedal

Encaixando a alavanca ‘C’ no furo esquerdo, diminui-se
0 Curso.

Encaixando a alavanca ‘C’ no furo direito, aumenta-se
0 Curso.

- N
Fig 27
/
4 N
Fig 28
ig )
- N

/
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3.1.20. Operacao do Pedal

A operacéao se divide em quatro passos:

Pressionando o pedal levemente para baixo, a maquina
comecara a costurar em baixa velocidade ( fig B ).

Pressionando ainda mais o pedal para baixo, a maquina
aumentara sua velocidade de costura ( fig A).

Caso vocé retire 0 pé do pedal, ele voltara a sua
posicdo inicial interrompendo a costura e a agulha
ficara na sua posicao mais alta ( fig C).

Caso a agulha pare na posicdo mais baixa, basta
pressionar o pedal para tras com o calcanhar para
que ela va para a posicao mais alta ( fig D ). O calcador
¢ acionado para cima (*somente em maquinas com
essa fungao).

Pressionando o pedal totalmente para tras, o corte de
linha é acionado ( fig E ). *Somente em maquinas com
a funcéo de corte.

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Ajustes Mecanicos para Retas

Fig 30

Méaquina de Costura Reta
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4. Maquinas: ZJ-9600

Reta Eletronica com Parada de Agulha - ZJ9600

Caracteristicas Técnicas:

Motor direct drive ZOJE (220V/500W)
Velocidade: 5000 ppmLancadeira padréo
Comprimento do ponto: 5 mm

Altura do calcador: 6/13 mm

Agulha: DBx1

Enchedor de bobina acoplado ao cabegote

FUNGOES AUTOMATICAS
Parada de agulha
Lubrificacio automatica

4.1. Motor Eletronico

ESPECIFICAGOES

Modelo: AH21-55Tipo: AC Servo Motor
Voltagem: AC 220V + ou - 20%
Frequencia: 50Hz, 60Hz

Entrada de Forga: 700W

Velocidade Maxina: 5000ppm

Torque Maximo: 3Nm

Peso: 7,0 Kg

Dimensdes: 375 x 325 x 280 mm. Motor fechado

Motor aberto 1- Controle de configuragao
; 2 - Controle de velocidade

Méaquina de Costura Reta
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Motor ZJ-9600
4.2. Controle de Configuracao do Motor

ON
Para girar o motor no sentido anti-horario (maquina H H u u H
reta) modifique a chave do bit ‘1’ e ‘2’ para baixo.

) modifg P 120345
Para girar o motor no sentido horario (maquina H H ﬂ ﬂ H
overloque) modifique a chave do bit 1 para cima. 112 3 4 5

||

0
Para girar o motor no sentido horario (3 para cima) u
e anti-horario (3 para baixo) 1

i |
=~ |
ol |
d
=~ |
ol |

0 0
Sincronizador externo (4 para cima) e sincronizador u H H E H u H H H H
12 3|4 12 3|4

interno (4 para baixo)

iy

o
ol |

0
Para efetuar testes :
(5 em cima ) testa a fungdo da maquina automaticamente. u H H u
(5 em baixo) testa a funcdo da maquina através do pedal. 1 2 3 4

Méaquina de Costura Reta
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Motor ZJ-9600
4.3. Controle de Velocidade do Motor

Velocidade Ajuste no disjuntor

ON DIP

1 1250RPM Ejujuin (bit4 - 0000 - bit1)
1234
ON DIP

2. 1500RPM """ (bit4 - 0001 - bit1)
1234
ON DIP

3. 1750RPM LIt (bit4 - 0010 - bit1)
12 34
ON DIP

4. 2000RPM ﬂ ﬂ U U (bit4 - 0011- bitl)
12 34
ON DIP

5. 2250RPM ae i (bit4 - 0100 - bit1)
12 34
ON DIP

6. 2500RPM ul"laf® (bit4 - 0101- bit1)
12 34
ON DIP

7 2750RPM Lkl (bit4 - 0110 - bit1)
12 34
ON DIP

8. 3000RPM alalal® (bit4 - 0111- bit1)
1234
ON DIP

9, 3250RPM ey (bit4 - 1000 - bit1)
1234

Maquina de Costura Reta
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Motor ZJ-9600
4.4. Controle de Velocidade do Motor

Velocidade Ajuste no disjuntor

ON DIP

10. 3500RPM "Il (bit4 -1001- bit1)
12 34
ON DIP

11, 3750RPM L' (bit -1010 - bit1)
12 34
ON DIP

12. 4000RPM alal"la (bit -1011- bit])
1234
ON DIP

13. 4250RPM an R (bit4 ~1100 - bitl)
1234
ON DIP

14. | 4500RPM al"lala (bit4 -1101 - bit1)
1234
ON DIP

15. | 4750RPM alala (bit4 -1110 - bit1)
1234
ON DIP

16. 5000RPM alalala (bitd -1111- bitl)
12 34

Maquina de Costura Reta
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4. Maquinas: ZJ-9701R-D3 / PF

Reta Eletronica com Corte Semi-Rotativo - ZJ9701R-D3 / PF

Caracteristicas Técnicas:

Motor direct drive ZOJE (220V/500W)
Velocidade: 5.000 ppm

Langadeira Japonesa

Comprimento do ponto: 5 mm

Altura do calcador: 6/13 mm

Agulha: DBx1

Enchedor de bobina acoplado ao cabegote

DIFERENCIAIS

Sistema de corte semi-rotativo - mais eficaz com linhas grossas

Barra de agulha microlubrificada - reduz o risco de manchas de 6leo no tecido

Eixo superior rolamentado - mais precisdo e menos ruidos durante a costura

Estica fio rolamentado - maior durabilidade do mecanismo e menos ruidos durante a costura

FUNGOES AUTOMATICAS
Levantamento de calcador
Posicionamento de agulha
Arremate inicial e final

Lubrificacio automatica

Costura programada

Corte de linha (—-j LT |
Limpa fio @ - ENEEa

Maquinas de Costura Reta
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) ] Ajustes Mecanicos ZJ-9701
4.1 Ajuste da Parada da Maquina no Encoder

Ajuste do ponto morto inferior da agulha

Com a barra da agulha ‘1’ no ponto mais baixo, Para avancar a parada de agulha, gire os furos ‘2’
utilize uma ferramenta adequada para encaixar nos no sentido ‘A’.

furos "2’ e fazer o ajuste: Para atrasar a parada de agulha, gire os furos ‘2’

no sentido ‘B’.

-

.

Apos o corte de linha

A posicao padrao ocorre quando a marcacao ‘A’ no Para avancar, gire os furos ‘2’ no sentido ‘C’.
cabecote da maquina esta alinhada com a marcagéo
‘B’, no volante. tilize uma ferramenta adequada para
encaixar nos furos ‘2’ e fazer o ajuste:

Para atrasar, gire os furos ‘2’ no sentido ‘D’.

4 N

—Tr.

S

0 0\

O )| S S 4
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Ajustes Mecanicos ZJ-9701

4.2 Ajuste do Limpador de Linha

0 limpador de linha pode ser ligado ou desligado através
do interruptor ‘5’.

A posicéo do limpador deve ser ajustado de acordo com
a espessura do material costurado.

Gire o volante até alinhar a marca ‘B’ com a marca ‘A’
gravada no cabecote.

Solte o parafuso ‘1’ e ajuste a distancia entre a parte
plana do limpador ‘3’ e o centro da agulha ‘4’, para que 0
limpador passe a 2mm abaixo da ponta da agulha,
e 1mm na parte traseira. . /
Reaperte o parafuso ‘1°.

4 N

17
S

”

‘..-‘
J
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Ajustes Mecéanicos ZJ-9701
4.3 Ajuste do Sistema de Corte de Linha

Ajuste do movimento das facas Ajuste do came do sistema de corte

Quando o pino de engate ‘3’ estiver na posicao mais Gire o volante até que a agulha suba cerca de 5,0mm
alta do came ‘1’, regule a faca fixa e verifique se a a partir do seu ponto mais baixo (ponto morto inferior).
faca moével ‘7’ esta transpassando entre 0,2mm a

Pressione o solendide do sistema de corte ‘4’ até que
0,5mm. 0 pino de engate ‘3’ encoste no fundo do came ‘1°.
Caso precise ajustar, mova a haste ‘6’ antes que 0

pino de engate ‘3’ ultrapasse o came ‘1.

Desaperte parcialmente o parafuso ‘2’ e em seguida
solte o solendide do sistema de corte ‘4’, solte o

Solte 0 parafuso ‘5’ e mova a haste ‘6’ até que a parafuso ‘2’ para ajustar a posi¢do do came ‘1’ com
faca movel atinja a distancia acima. 0 pino de engate ‘3’, deixando com uma folga de
0,5mm.

Reaperte o parafuso ‘5’.
Apds ajustar, reaperte o parafuso ‘2.

Agora verifique novamente se quando o pino de engate
‘3’ encosta no fundo do came ‘1’, a folga entre eles
fica entre 0,6 - 0,8 mm.

Ve
el
3
éf :
0.6-0.8 mm
. /
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5. Maquinas: ZJ-9800

Reta Eletronica Rolamentada - ZJ9800

Caracteristicas Técnicas:

Motor direct drive ZOJE (220V/500W)
Velocidade: 5.000 ppm

Langadeira Japonesa

Comprimento do ponto: 5 mm

Altura do calcador: 6/13 mm

Agulha: DBx1

Enchedor de bobina acoplado ao cabecote

DIFERENCIAIS

Mecanismos rolamentados e correias dentadas que permitem maior velocidade com menos ruido
Carter fechado e sistema de microlubrificacdo que evitam manchas de dleo nos tecidos

Cabecote com area de trabalho maior, 300mm

FUNGOES AUTOMATICAS
Levantamento de calcador
Posicionamento de agulha

L e [

Microlubrificagdo automatica I_ lﬂﬁ@@‘
Arremate inicial e final m gfc ll@.ﬂ
Contagem de pontos I = x
Corte de linha e '%
Limpa fio TOOTE
]
il
O
| |
U I
== L

.@ @
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Ajustes Mecanicos ZJ-9800

5.1. Diagrama do Sistema de Microlubrificacao

BARRA DE AGULHA
\ { — R
\
\ — [
\ ® —
—OTE
'?_,
®

N

/
LANCADEIRA

TANQUE
DE OLEO

6.2 Lubrificacao

Incline o cabecote até encostar no pino de apoio;

29

Remova a tampa de borracha ‘1’ e com uma bisnaga, coloque dleo no tanque até a linha de nivel do reservatorio ‘2’.

Recoloque a tampa ‘1’, retorne o cabecote a posi¢do normal e antes de operar a maquina, verifique se o nivel de

0leo esta proximo do nivel maximo ‘3’,
sem ultrapassa-lo. Caso o nivel

esteja proximo ou abaixo da linha ‘4’,
repita o processo cuidadosamente

sem ultrapassar a linha ‘3’.

:,(\\2“3?:./‘ % f ‘ NIVEL MAXIMO
\$ <" \\ﬁ\ )
NiVEL MiNIMO

LINHA DE NIVEL
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0 ajuste da lubrificacdo é feito pelo parafuso ‘1.

Gire no sentido horario para aumentar a quantidade
de 6leo na lancadeira.

Gire no sentido anti-horario para diminuir a
quantidade de oleo na langadeira.

5.2. Lubrificacao da Lancadeira

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Ajustes Mecanicos ZJ-9800

REDUZ

AUMENTA

Méaquinas de Costura Reta
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Ajustes Mecanicos ZJ-9800

5.3. Ajuste da Altura e Inclinacao do Dente

A altura padrdo do dente ‘a’, medida da sua
extremidade superior até a superficie da chapa de
agulha ‘b’, é de 0,75-0,85mm. Ajuste essa altura
de acordo com o tipo de material a ser costurado.

Ajuste
Solte o parafuso ‘2’ do eixo de transporte ‘1’ e 0
parafuso ‘4’ do eixo ‘3’.

A altura e a inclinac&o podem ser alteradas girando
0s eixos ‘1’ e ‘3’ com uma chave de fenda.

Com esse ajuste, procure a relagdo entre a direcéo
de rotagéo do eixo e a barra de inclinagéo ‘6’.

Apds o ajuste reaperte os parafusos ‘2’ e ‘4’.

OBS: 0 ajuste da inclinagéo do dente deve ser feito
nos 2 eixos.

A posicdo no movimento do dente depende do
ajuste do eixo principal de transporte. Para isso
solte 0 parafuso ‘5’ da biela ‘7’ e ajuste a posicéo
do dente.

ALTURA PADRAQ

0.75-0.85 mm
, /®
L]

: L

|l e

ALTURA PARA MATERIAIS PESADOS

0.95-1.05 mm
_
]

a: Dentes b: Chapa de agulha

Méaquinas de Costura Reta
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

5.4. Ajuste do Tempo de Transporte

0 tempo de transporte pode ser ajustado mudando
a posicao do excéntrico ‘1°.

Incline o cabegote da maquina e solte os dois
parafusos 2’ do excéntrico de transporte ‘1’;

Gire o excéntrico de transporte ‘1 para mudar o
tempo de transporte. Alinhe a graduagdo '3’ do
drive da barra de transporte com a linha ‘4’
gravada no eixo;

Para aumentar o tempo de transporte, gire o
excéntrico ‘1’ na direcéo horéria “ + .

Para diminuir o tempo de transporte, gire o
excéntrico ‘1’ na direcéo anti-horaria * - .

0BS: 0 ajuste adequado do tempo de transporte é
feito com o alinhamento do centro da graduacéo
‘3’ com a linha ‘4’ gravada no eixo.

Ajustes Mecanicos ZJ-9800

5.5. Ajuste do Botao do Retrocesso

Para efetuar o retrocesso na costura, basta
pressionar o botao ‘1°.

0 botéo de retrocesso ‘1’ possui duas posicoes de
ajuste para facilitar a operacao;

Para realizar o ajuste, solte o parafuso ‘2’.

Caso deseje ajustar a altura do botdo ‘1’, solte o
parafuso ‘3’ na parte traseira do cabecote e mova
0 botdo para cima ou para baixo.

ST T
e N
/
/
[
|
N
\ N_/
\ /
AN Ve
\\ //

\
\

]
/
/

Méaquinas de Costura Reta

32



0 ajuste fino do calcador é ideal para quando se
pretende costurar tecidos macios como veludo por
exemplo, pois € possivel minimizar consideravelmente
as marcas no material.

Regulagem

Solte a porca ‘2’ e gire gradualmente o parafuso ‘1’
até encontrar o ajuste ideal.

Reaperte a porca ‘2’.

0BS: Quando o ajuste fino ndo é utilizado, regule o
parafuso de forma que a altura da sua extremidade
superior até o cabecote da maquina seja de
aproximadamente 11mm. Caso contrario o transporte
do tecido perdera eficiéncia.

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

5.6. Ajuste Fino do Levantador de Calcador

Ajustes Mecanicos ZJ-9800

&) &)
! f

s ([

2 —-

5 (M
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6. Painel de Controle para Retas ZJ-9701 e ZJ-9800

4 N\
« | ARREMATE INICIAL SIMPLES
COSTURA LIVRE
ARREMATE INICIAL DUPLO | €——— —— 3| (SEM CONTAGEM DE PONTOS)
s ARREMATE MULTIPLO
COSTURA COM CONTAGEM
2 /2 PONTO DE PONTOS PARA 6 LADOS
A i
S OORS DSPEAY PR RO ATOMATCO
ALTERAR OUTROS VALORES 7y
( ~
. Y D
—_ | AL
WR-501 \_) Display BAB ?/B/l vy
[ ]
L ]
. W,
( [ ]
| Y
ABILITA CORTE
O DE LINHA
A\
COSTURA COM CONTAGEM
Y DE PONTOS PARA 7 LADOS
AJUSTA VALORES NO
DISPLAY L5, [ COSTURA COM CONTAGEM
Y DE PONTOS PARA 4 LADOS
VELOCIDADE COSTURA COM CONTAGEM
> DE PONTOS PARA 1 LADO
ARREMATE FINAL DUPLO « >» | ARREMATE FINAL SIMPLES
Fig 15
J
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6.1. Control Box

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

Motor ZJ-9701 e ZJ-9800

P |Chave de ligacdo

Tecla de controle

P de parametros

b"l’eclas multifungbes

| Posicdo da agulha |

|

6.2. Funcdes do Painel do Control Box

¢ Aperte a tecla P do painel do control box ¢ a seta para baixo.

VI i Al |V A
1k

A
N
<

CODIGO DE DIAGNOSTICO

0l -
02 -
03 -
04 -

Velocidade da maquina.

Corrente que passa pelo control box.
Tensdo de entrada.

Contador de peca.

Acessando os parametros do control box

Com o control box ligado aperte a tecla ‘P’ por 2 segundos;
Apos alterar os valores dos parametros, pressione a tecla
‘P’ novamente para confirmar.

Como acessar toda a lista de parametros

Acesse normalmente os parametros;

No parametro n 79, coloque o valor 11 e aguarde 2 segun-
dos até que fique zerado;

3 - Esse procedimento permitira 0 acesso ao

parametros de 1 a 99.

Como efetuar o RESET do control box
1 - Acesse normalmente 0s parametros;
2 - No parametro n 79, coloque o valor 5
e aguarde 2 segundos até que fique
zerado.

Méaquinas de Costura Reta

35



TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK | 36
Motor ZJ-9701 e ZJ-9800

6.3. Saidas do Control Box

ﬁ

O

v
L

ot do ot 4—

pi(Saida do painel

=

2 M
Saida do | o Q |
slader [T ¥ [Saida do pedal
Sensor de {:l _—
seguranga [T
Saida para -
sz
T B

©
' L)
o]

L
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6.4. Paramentros Técnicos ZJ-9701 e ZJ-9800

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

No Parametro Descricao Variagao Padrao
1 Limite de velocidade Velocidade 300~MAX 3500
maxima
2 Partida lenta NUmero de 1~9 0
pontos
3 Velocidade de partida Velocidade 100~3000 800
lenta para inicio da
costura
4 Velocidade da costura Velocidade 200~"MAX 3000
programada
5 Tipo de costura 0~3 -
‘0'Normal
‘1" Retocesso
‘2" Costura
programada
‘3'Travetinho
6 Retrocesso A NUmero de 0~32 3
pontos
7 Retrocesso B NUmero de 0~32 3
pontos
8 Retrocesso C NUmero de 0~32 3
pontos
9 Retrocesso D Numero de 0~32 3
pontos
10 Costura programada Lados 1~7 1
11 12 Lado Numero de 1~99 15
pontos
12 29 Lado NUmero de 1~99 15
pontos

Méaquinas de Costura Reta
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Parametros Técnicos ZJ-9701 e ZJ-9800

13

32 Lado

NUmero de
pontos

1~99

15

14

42 Lado

Numero de
pontos

1~99

15

15

59 Lado

Numero de
pontos

1~99

15

16

62 Lado

NUmero de
pontos

1~99

15

17

79 Lado

NUmero de
pontos

1~99

15

18

Costura Programada
Continua

‘0’ Desabilitado
‘1"Habilitado

0/1

25

Modo calcador

‘0’ Desabilitado

1" Acionamento
normal

'2'Sobe apés
o corte

‘3'Corta e levanta
a0 acionar

‘4’ Sobe no meio
da costura

‘5'Sobe no meio
da costura apds
o corte

0/5

26

Corte de linha

‘0’ Desabilitado
‘1"Habilitado

0/1

Méaquinas de Costura Reta
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK

Parametros Técnicos ZJ-9701 e ZJ-9800

27 Liga e posiciona ‘0’ Desabilitado 0/1 1
"1"Habilitado
28 Sensor de seguranga ‘0’ Normal 0/1 0
aberto
“1"Normal
fechado
35 Contador ‘0’ Ligado 0/1 0
“1"Desligado
36 Numero de pecas Display 0~999999 0
41 Velocidade lenta Velocidade 100~1000 ppm 60
minima
42 Rampa de aceleragao Numero de 10~100 60
pontos
a4 Velocidade do corte 10~500 250
46 Tempo de atraso no Tempo 0~800 200
calcador
47 Tempo do calcador Tempo 0~800 150
acionado
48 Tempo de ativacdo do Duty-cicle 0~100 40
calcador
49 | Tempo de acionamento | Limite acionado 0~60s 12s
do calcador
50 Tempo do retrocesso Tempo 0~800 150
acionado
51 Tempo de ativa¢ao do Duty-cicle 0~100 60
retrocesso
52 | Tempo de acionamento | Limite acionado 0~60s 12s
do retrocesso
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Parametros Técnicos ZJ-9701 e ZJ-9800

53 Velocidade de Inicio 100~MAX 1750rpm
retrocesso
54 Compensacado 1 Inicio 0/15 10
55 Compensagao 2 Inicio 0/15 9
56 Velocidade do Normal 100~MAX 1750rpm
retrocesso
57 Compensacdo 1 Final 0/15 10
58 Compensacao 2 Final 0/15 9
59 Velocidade do Costura 100~MAX 1750rpm
retrocesso continua
60 Compensacgao 1 Costura 0/15 10
continua
61 Compensacgao 2 Costura 0/15 9
continua
69 Angulo de posicdo Agulha em 120~240 177
baixo
79 Funcdes especiais P79=5, 0~15 0
Aguarda 2§,
Reset.
P79=11,
Aguarda 2S5,
Parametros
Técnicos
80 Limite de velocidade Velocidade 300~MAX 3500
maxima
81 Tempo de lubrificacdo Manutencdo 0~1000h 400
85 Angulo do corte 1 150~200 175
86 Angulo do corte 2 300~360 235
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Parametros Técnicos ZJ-9701 e ZJ-9800

87 Angulo do corte 3 300~360 355
91 Tensdo de alimentacdo | Tensdo C.C. na 280~330V 310
fonte do
control box
96 Teste automatico Velocidade 300~MAX 3000
97 Teste automatico Intervalo do 0-5000 800
teste
98 Teste automatico NuUmero de 1~99 30
pontos
99 Versdo do programa Cédigo - -
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Neo Erro Solucao
EO11 Falha no sinal do Verifique o conector do encoder, e também se
E012 encoder nao existe sujeira nas pegas.
E013
E014
E021 Sobrecarga no motor Verifique os conectores do motor no control
E022 Mdquina travada box
E023 Verifique se o sistema de corte ndo estd
E201 travado.
E101 Falha no control box Execute um reset do control box, e verifique
suas conecgoes.
E111 Tensdo de entrada Verifique a entrada de energia, execute um
E112 muito alta reset.
E113
E121 Tensdo muito baixa. Verifique a entrada de energia, execute um
E122 reset.
E131 Falha no sistema de Execute um reset do control box, e verifique
trabalho suas conecgoes.
E141 Sistema de entradas e Execute um reset do control box, e verifique
saidas suas conecgoes.
E151 Erro de encoder Verifique o encoder do motor e o cabo.
E152
E211 Problema no Verifique o conector do motor e também se a
E212 funcionamento do saida do control box esta correta.
motor
E301 Problema no Execute um reset do control box, e verifique
funcionamento do suas conecgoes.
control box Possivelmente ha problemas de placa.
P.off Falha de energia Desligue e ligue novamente a caixa, verifique a
entrada de 220V.
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