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Especificagoes A9200L
O Informacgoes

Série A9200L

Reta Eletronica
com 2 Motores de Passo e Motor Direct Drive

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

~w | H Q T

A9200L-D4S-W DBx1 5 mm 5.000 rpm 5.5/13 mm
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Especificacoes A9200L

O A\ Instrucdes de seguranca

1. Os usuarios sao obrigados a ler o manual de operacao cuidadosamente antes da instalagdo 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 segurancga perfeitas, é proibido usar cabo de extensdo com varias saidas para
conexao de energia.
5. Ao conectar os cabos da fonte de alimentacao as fontes de energia, é necessario certificar-se de
que a tensao de alimentagao seja 220 VCA e corresponda a tensdo nominal indicada na placa de
identificagdo 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, o erro ocorrera e o motor nao funcionara. Se isso acontecer, desligue a
energia imediatamente e verifique a voltagem de energia. Continuar a fornecer alimentacéo de 380V
durante 5 minutos podera danificar os condensadores eletroliticos e 0 médulo de poténcia da placa
principal e pode pér em perigo a segurancga 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. N&o opere em area com poeira pesada, substancia corrosiva ou gas volatil.
9. Evite que o cabo de alimentagéo 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 operacéo:

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 reparacéo e o trabalho de manutencgao de alto nivel devem ser feitos apenas por técnicos
eletronicos.
15. Todas as pecas para trabalhos de reparagao 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 operacado 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 tens&o, aplicagdo incorreta, desmontagem,
reparo, modificacdo por pessoal ndo autorizado ou operacao fora de sua faixa de especificacao, ou
inserir outros objetos ou liquidos no produto.
2. Dano pelo fogo, terremoto da terra, raio, inundagéo, 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.

Z ROULEMAK Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



O

Manual
] Especificacoes Ag;;gall-
Instrucoes de interface e operacao
Descrigao da interface principal
a Il o 4l AL
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Mode Selection

Thread Trimming

Half Anti-side

Trample Foot Lifting Auto Function

Presser Foot Lifting Back-tacking Pattern
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Start Back-tacking

Needle Stop Position
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DCDC 1
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End Back-tacking
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Nome

Funcao

Funcgéao do clip.

Defina a fungéo do clip usado ou cancelado.

Tecla de comutagao
de costura de ponto
constante.

No modo de costura de ponto constante, se clicar, alterna para a interface de exibigdo
de numeros de pontos e segmentos.

Aumentar Valores.

Aumente o parametro.

Diminuir Valores.

Diminua o parametro.

Configuracgdes.

Se clicar, entra na interface de configuragéo de parametro.

Bloqueio de tela.

Ao clicar desbloqueia a tela.

1 @®DODO®

Tipo de costura.

Free Sewing

Mode Selection

Se clicar, mude para costura livre, modo de costura traseira continua, costura de
ponto constante e modo de costura padréao.

1AA

ABAB!

Comegar retrocesso

Se clicar, as execugdes iniciam a costura traseira do segmento B, a execugéo inicia a
costura traseira (segmento A, B) 1 vez ou a execugao inicia a costura traseira

da costura. Vv ¥ (segmento A, B) 2 vezes.

e ) | se pressionar longamente, mude para a configuragao de remate.

——— ) | Se clicar, a execugéo termina a costura traseira do segmento C, a execugéo termina
Finalizar retrocesso :!‘co"ci a costura traseira (segmento C, D) 1 vez ou a execugao termina a costura traseira
da costura. { (segmento C, D) 2 vezes.

(e ) | Se pressionar longamente, mude para a configuragao de remate.
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Instrucoes de interface e operacao

04

Nome Chave Func¢ao
Corte de linha. >g Se clicar defina a fungéo de corte de linha ativada ou cancelada.
Thread Trimming
sgzgi?hga parada l-‘- Posicéo da parada de agulha, em cima ou embaixo.
g : Needle Stop Position
< . ) | Se vocé clicar em, iniciar a costura fechada, finalizar a costura fechada, totalmente
aberta e totalmente fechada seréo trocados em sequéncia;
Pontos condensados. { 1 Se for pressionado, ele mudara para a interface de edigéo de estilo de costura
™= ] | fechada.
IISF;%SG :gonamento L L Se clicar, alterne entre levantamento automatico do calcador apds a fungdo de pausa,
Ievantaenento do =¥ | | levantamento automatico do calcador apds a fungao de corte, fungdo completa e
calcador messerroattitng | | fUNGAO desligada.

Habilita o calcador.

|

Half Anti-side
Trample Foot Lifting

Habilita ou desabilita o levantamento automatico do calcador.

Fung&o Automatica.

Auto Function

Funcao automatica para costura constante do ponto.

Padréao do retrocesso

Back-tacking Pattern
)

Se clicado, defina para ativar ou cancelar a fungéo de padréo de costura posterior.

Rampa de . ' L, C .
= Se clicar, defina a fungéo de inicializagéo lenta ativada ou cancelada.
Aceleragao. ¢ ¢
Slow Launch
Configuracdes
avancgadas de Se clicar duas vezes, entre na interface de configuragédo de parametros avangada.
parametros.

Display de contagem.

Exibir a contagem atual. Se clicar duas vezes, a contagem € zerada.

Velocidade da

Exibir a velocidade de costura atual. Se clicar, seleciona e ajusta o valor pelas teclas

costura. de aumento e diminuicao de parametros.
Comprimento do £.3 0 Exibir o comprimento do ponto atual. Se clicar, seleciona e ajusta o valor pelas teclas
ponto de costura. MU de aumento e diminuicao de paradmetros.
A altura mais alta L 800 Exibir a altura mais alta do calcador. Se clicar, seleciona e ajusta o valor pelas teclas

do calcador.

de aumento e diminuicao de parametros.
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Instrucoes de interface e operacao

Descricao da interface de costura padrao

* A~D
Patt {1l
— ’
Pattern Seam bé — ‘:ll-
Mode Selection Thread Trimming Presser Foot Lifting HalfAml_SId.e . Auto Function Back-tacking Pattern
Trample Foot Lifting )
e N\ N
I —
- * i
K
Needle Stop Position Pattern No.  Total Number ~ Edit Segment  Stitch Numbers ~ Repeat Times  Stitches Length
g of Segments @ . 3700
-
¥ 1 3 4 3 1 1 10
Tight Seam —_— 800

DO DO ® @

05

Numero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
"3" representa o numero do padréo. A figura
1 1-9 o =
representa o 3° padréao.
Pattern No.
"4" representa o numero total de segmentos do
padrao. Se voceé clicar, podera selecionar o nimero
total de segmentos.
2 1-10 - . ~
3" representa o numero do segmento do padréo.
Total Number  Edit Segment Conforme mostrado na figura, existem 4 padrdes no
W EEEES 3° padrao. A figura é os dados do 3° segmento.
OOO "1" representa os numeros dos pontos do padréo.
3 1-99 Conforme mostrado na figura, o nimero de pontos
] no 3° segmento do 3° padréo é 1.
Stitch Numbers
"1" representa os tempos de repetigdo do padréao.
4 1-9 Conforme mostrado na figura, os tempos de
repetigcdo para o 3° segmento do 3° padrao é 1.
Repeat Times
] i "1.0" representa o comprimento dos pontos deste
5 L — 0-5.0 padrao. Conforme mostrado na figura, o
' f ’ comprimento dos pontos do 3° segmento do 3°
. adrao é de 1,0 mm.
Stitches Length P

Z ROULEMAK
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O Instrucoes de interface e operacao

Descricao da interface de costura de ponto constante

N\

COns«amlsE'ESewing x I;L éé I;L 4 @ :A:E:D

anEm
Mode Selection Thread Trimming Presser Foot Lifting Trar':lwzllfe A;;;?I(_ji?king Auto Function Back-tacking Pattern

\ N\

1A A P ¥
N l —
ABAB! —— —
Vvi == v
Constant Stitch ~ Total Number  Edit Segment Stitch Numbers Stitches Length
Start Back-tacking Needle Stop Position Mode No. of Segments

AA: ¥
DCDC s 3 \

| EUA || s |[€7:0000] [@:3500] L :800

Numero Funcgao Alcance Padrao Descrigao
P "4" representa o numero do modo de costura de
1 1-10 ponto constante. Conforme mostrado na figura,
Constant Stitch representa o 4° modo de costura de ponto constante.
Mode No.
"4" representa o numero total de segmentos do
modo de costura de ponto constante. Se vocé clicar,
podera selecionar o numero total de segmentos.
2 1-4 "1" representa o numero do segmento de costura de
Total Number  Edit Segment ponto constante. .
of Segments Conforme mostrado na figura, representa os dados
do 1° dos 4 segmentos.
OOO "1" representa os numeros dos pontos do segmento.
3 0-99 Conforme mostrado na figura, o nimero de pontos
) no 1° dos 4 segmentos é 1.
Stitch Numbers
1 _‘ "1.0" representa o comprimento dos pontos do modo
4 P 0-5.0 de costura de ponto constante. Conforme mostrado
4 f ) na figura, o comprimento dos pontos do 1° dos 4

. tos € de 1,0 .
Stitches Length segmentos e de 1,Umm

2 ROULCEM2IK Rolemak Distribuidor Exclusivo Zoje



O

Descricao da interface de depuragéao

Instrucoes de interface e operacao

Pressione e segure @ na tela principal, a interface de depuracéao sera exibida.

Manual

Especificacoes A9200L

07

Numero

Funcgao

Alcance

Padrao

Descrigao

Parametro

Corregéo do ponto zero
do motor do eixo principal.

P92

Ajuste rapido da posigéo
para cima.

P72

Corregéo do ponto zero
do motor de remate.

-100~100

P129

Compensacgao do
comprimento do ponto
de remate.

-100~100

P74

Compensacgao do
comprimento do ponto
de retrocesso.

-100~100

P75

Compensacao do
comprimento do ponto de

remate em alta velocidade.

-100~100

P144

Compensagao do
comprimento do ponto de
retrocesso em alta
velocidade.

-100~100

P145

Compensacao geral do
ponto de retrocesso.

-20~20

P11

Compensacéao geral do
ponto de retrocesso de

comprimento de ponto largo.

-20~20

P244

Z ROULEMAIK
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O Configuracao de parametros do usuario

Manual
Especificacoes A9200L

Clique em @ na interface de costura livre, costura padrdo ou costura W para entrar na interface de
configuracao de parametros do usuario. O catalogo da interface de configuragao de parametros é o seguinte:

08

Numero | Configuragao
1 Ajuste do motor do eixo principal.
2 Ajuste da funcado de costura apertada.
3 Configuragéo de retrocesso.
4 Configuragéo do contador.
5 Configuragéo de partida suave.
6 Configuragéo do interruptor da maquina.
7 Ajuste de clamp e tenséo.
8 Exibicao da interface.
9 Configuragéo de costura de camada.
10 Funcao de clamp sem qualquer thrum.
Numero Funcgao Alcance | Padrao Descricao Parametro
2.1 Ajuste do motor do eixo principal
Agulha sobe
2101 automaticamente quando ON / OFF OFF
ligado.
2.2 Ajuste da fungao de costura apertada
2201 Comecgando a pontos
condensados.
2202 Terminando a pontos
condensados.
2.2.1 Comegando a pontos condensados
Quando o valor é 0, o modo de pontos
22101 000 0-12 2 condensados inicial esta desligado.
¥
22102 — 0-5.0 0.5 Comprimento dos pontos.
\ K
22103 @ 100 - 2000 1800 | Velocidade.
22104 U CW/CcCcw CwW Diregao.

Z ROULEMAIK
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O Configuracao de parametros do usuario

Manual

Especificacoes A9200L

09

Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
2.2.2 Terminando a pontos condensados
Quando o valor é 0, o modo de pontos
22201 OOO 0-12 2 condensados final esta desligado.
'
22202 — 0-5.0 0.5 Comprimento dos pontos.
\ )
22203 @ 100 - 2000 1800 | Velocidade.
22204 U CW/CcCcw CW Direcgao.
2.3 Configuragao de retrocesso

2301 | Yelocidade deretrocesso | 504 3200 2000 P04
inicial.

2302 | Jelocidade dereliocesso 500 3200|2000 P05

2303 | Sk R ON/OFF | ON P08
retrocesso.
O ponto constante se pode

2304 | Sxecutaraselecdo da ON/OFF | ON P10
funcdo de costura de
remate final.

2305 Iniciar a selecédo do modo ON / OFF ON P12
de retrocesso.

2306 Selecao do m(.)d.o.no final ON/ OFF ON P13
do retrocesso inicial.

2307 | Compensagdo do pontode | 54 160 P18
retrocesso inicial 1.

2308 | Compensagdodopontode |, 5, 160 P19
retrocesso inicial 2.

2309 Compensagao do ponto de 0-200 160 P25
retrocesso final 3.

2310 Compensagao do ponto de 0-200 160 P26
retrocesso final 4.

2311 Compensacgao do ponto de 0-200 160 P32
retrocesso 5.

2312 Compensacao do ponto de 0-200 160 P33
retrocesso 6.

2313 | Compensagdodopontode |, 5, 160 P237
retrocesso inicial 11.

2314 | Compensagao dopontode | 54 160 P238
retrocesso inicial 12.
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O Configuracao de parametros do usuario

Manual

Especificacoes A9200L
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
2315 Compensag_ao do ponto de 0-200 160 P239
retrocesso final 13.
2316 Compensac;_ao do ponto de 0-200 160 P240
retrocesso final 14.
2317 Compensagao do ponto de 0-200 160 P241
retrocesso 15.
2318 Compensacéao do ponto de 0-200 160 P42
retrocesso 16.
2319 ComPensagao de costura 0-200 160 P235
padréo 1.
2320 ComPensa(;ao de costura 0 -200 160 P236
padrao 2.
2.4 Configuragao do contador
0: O contador n&o conta.
1: Contagem crescente do contador de
costura (Cada vez que a linha é cortada,
a contagem é aumentada em 1; o valor
2401 Selecdo do contador. 0-2 y atual e o valor deflnldq sag Qs mesmos,
e a tela de contagem é exibida.)
2: Contagem decrescente do contador de
costura (1 conta cada vez que a linha é
cortada; a tela de contagem é exibida
apos o valor atual se tornar 0)
Valor de atual do contador O valor atual é o valor real atual;
2402 . 0-9999 0/9999 | O valor de configuracdo é um valor de
/ valor de ajuste. N
referéncia.
2403 Tempo de corte do contador 0-50 y
de costura.
2.5 Configuragao de partida suave
2501 Funcao de inicio lento. ON / OFF OFF P14
2502 Conflguragao de pontos de 1-.15 1 PO8
partida suave.
2503 | Velocidade do primeiro 200-1500| 400 P90
ponto de partida suave.
o504 | Velocidade do segundo 200-1500| 1000 P91
ponto de partida suave.
2505 VeIpmdade de partida suave 200 - 1500 1500 P07
apods o segundo ponto.
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Especificacoes A9200L
O Configuracao de parametros do usuario
Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
2.6 Configuragao do interruptor da maquina
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Um ponto;
2601 Ajuste do interruptor 0-6 5 3 Meio ponto cor]tlnu9; P15
manual A. 4: Um ponto continuo;
5: Retrocesso quando a maquina para
ou pausa;
6: Fungao de pontos condensados.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Um ponto;
2602 Ajuste do interruptor 0-6 3 3 Meio ponto corjtlnu.o; P174
manual B. 4: Um ponto continuo;
5: Retrocesso quando a maquina para
ou pausa;
6: Funcao de pontos condensados.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Um ponto;
2603 Ajuste do interruptor 0-6 0 3 Meio ponto coqtlnug; P175
manual C. 4: Um ponto continuo;
5: Retrocesso quando a maquina para
ou pausa;
6: Funcao de pontos condensados.
0: OFF;
1: Meio ponto;
2: Um ponto;
2604 Ajuste do interruptor 0-6 0 3 Meio ponto cor]tlnu9; P176
manual D. 4: Um ponto continuo;
5: Retrocesso quando a maquina para
ou pausa;
6: Funcgao de pontos condensados.
0: Se clicar, limpara o nt]me'ro atual de
. ~ pontos padréo e reiniciara. E usado para
Selegac g s costura de cantos para evitar um ponto
2605 de remate sob costura 0-6 1 saliente P P P118
padrao. ; . Lo
1: Se vocé pressiona-lo longamente,
podera costurar o padrao para tras.
2.7 Ajuste de clamp e tensao
2701 Coanlguragao de forga de 1-80 30 P103
tensao.
Com ou sem tenséo durante
2702 ~ ON / OFF OFF P35
a agao de levantamento do
calcador.
0: OFF
2703 Ajuste do. limpa fio / forca 0-11 9 1: Fun.gao d? limpeza dg linha P37
do clamping. 2~11: Fungé&o de clamping, quanto
maior o valor, mais forte a agao.
2704 Inter[uptor de fungéo de ON/ OFF ON P36
tensao.
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Especificacoes A9200L
O Configuracao de parametros do usuario
Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
A altura de elevacao do
calcador da liberagéo da
2705 tensédo da linha, inicia a 0-300 75 P30
acao quando o calcador de
controle do joelho levanta.
Interruptor de fungéo de
2706 liberagdo de tensao da linha 0-1 0 P31
ao levantar o calcador com
controle de joelho.
2.8 Exibicao da interface
2801 Brilho. 5-100 80 Quanto maior o valor, maior o brilho.
2802 Inteﬁacg principal bloqueada 0-900 60
automaticamente.
2803 Rtes.taurar padrdes de
fabrica.
2804 | Idioma. Chinés | chings
/Inglés
2805 Brilho da luz do logo. 0-3 0
2.9 Configuragao de costura de camada
2901 Interruptor de modo de ON/ OFF OFF P119
costura de camada.
2.10 Fungao de clamp sem qualquer thrum
Fungéo de clamp sem
21001 qualquer interruptor de ON / OFF OFF P35
thrum.
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O Configuracao de parametros avancados

Manual
Especificacoes A9200L

Clique duas vezes em O na interface de costura livre, costura padréo ou costura W para entrar na interface
de configuracao avancgada de parametros. O catalogo da interface de configuragdo de parametros é o seguinte:

13

Numero | Configuracao
1 Configuragéo da fungéo de corte.
2 Configuracéo da fungéo de clamp.
3 Configuragéo de elevagao do calcador.
4 Configuragéo de tenséo.
5 Configuragéo do pedal.
6 Configuragéo de protecdo de seguranca.
7 Ajuste do comprimento do ponto do retrocesso escalonado.
8 Modo de teste.
9 Informagdes do estado.
10 Ajuste do motor do eixo principal.
11 Funcao de clamp sem qualquer thrum.
12 Configuragéo de costura de camada.
13 Outras configuragdes.
14 Ajuste do limite de velocidade da costura de partida do motor do eixo principal.
Numero Funcgao Alcance | Padrao Descrigao Parametro
3.1 Configuragao da funcao de corte
3101 :)’2'52‘2‘1 dasgo‘fe_remm" do 1 20-400 | 250
3102 ;’ﬁ:ﬁg‘r’:‘i‘;;éeofme da 20-400 | 200
3103 ;’eegffr:gzd:eggo‘?”e da 20 - 400 150
3104 Tempo de agéo de corte. 10 -990 200
s | Qanoveecoredo | o g0 | s
o [Qrtiesecmese | o g0 | s
3107 Primeira distancia de corte. 0-200 68
3108 Segunda distancia de corte. | 0 -200 82
3109 girzgstSe retorno da etapa 10 - 990 100
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Especificacoes A9200L
O Configuracao de parametros avancados
Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
3.2 Configuragao da fungao de clamp
3201 Angulo inicial do clamp. 10 - 359 100 P78
3202 Angulo final do clamp. 10 - 359 270 P79
3203 Tempo de agdo do limpa fio.| 10 -990 220 P55
3204 O tempo .de atraso antes da 5-990 5 P109
linha do limpador.
3.3 Configuragao de elevagao do calcador
3301 | 'empo de descida do 10-990 | 120 P52
calcador.
Compensacao da altura da Deflna &0 como compensagao 0, va para
~ o0 ajuste principal para compensagéo
g aoaglsgleador ositiva, a altura do calcador aumentara
3302 quando o pedal retorna ao 0-160 80 Pe P ’ P125
; o va para o ajuste menor para
passo intermediario na ~ .
compensacao negativa, a altura do
parada da costura. o
calcador diminuira.
3303 | Aalturamais alta de 0-300 | 105 P136
elevagao do calcador.
3304 Velocidade do calcador. 20 - 400 250 P146
3305 Correg:ao zero do motor de -100~100 0 P130
elevagao do calcador.
3306 Corrente estavel do motor 10 - 100 o5 P150
de passo do calcador.
3307 Corrente maxima do motor 10 - 100 40 P152
do calcador.
Dispositivo eletrbnico de
3308 cor!trole.de joelho a aNItura 0-200 20 P135
mais baixa de elevacéao do
calcador.
Dispositivo eletrénico de
3309 coqtrole de joelho a~altura 0-200 130 P126
mais alta de elevagao do
calcador.
3310 | O limite mais alto de 0-300 | 150 P172
elevagao do calcador.
3311 | Dispositivo dejoelho 0-1023 | 400 P122
iniciando o valor AD.
3312 Sentido de rotagdo do motor 0-1 0 P147
do calcador.
0: OFF
Selecio de funcso de 1: Valido quando o motor do eixo
3313 ¢ june 0-2 1 principal para P127
controle de joelho. Ny .
2: Valido quando o motor do eixo
principal funciona e para
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O Configuracao de parametros avancados
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro

A maior altura de elevagao

3314 do calcador do controle 0-300 100
elétrico do joelho na costura.

3.4 Configuragao de tensao

3401 Angulo inicial de tensao. 1-359 30 P101

3402 Angulo final de tensao. 1-359 180 P102
Sinal periddico da primeira

3403 acao de saida de alivio 1-100 35) P211
de tensao da linha (%).
Atenséao da linha libera o

3404 primeiro tempo de agéo de 1-100 20 P212
saida.

3.5 Configuragao do pedal

Ajuste da curva de

3501 velocidade (%). 10 - 100 80 P02

3502 A tenséo do ponto do pedal 30 - 1000 520 P21
de passo para frente.
A tenséo do ponto

3503 intermediario do pedal de 30 - 1000 420 P22
passo.

3504 |Atensdodopontodopedal | 5, 4500 [ 279 P23
de meia inclinagéo.

3505 |Atensdodopontodopedal | 55 4400 | 439 P24
de inclinag&o.

3506 | |empodeatraso dopedal | 4, g4 100 P93
de meia inclinagéo.

3.6 Configuracao de protecédo de seguranga
. 0: OFF;

3601 T‘fg’ttee 22 '(’;;e;::pﬁgge 0-2 1 | 1: Testando sinal zero; P66
proteg q ' 2: Testando sinal positivo.

3602 Teste; de pro'tegao inferior ON/ OFF OFF P120
do nivel de dleo.

Quando a tensdo AC de entrada externa

3603 Conflgyrando o] valorﬂde 850 - 1023 880 for convertida em ten_sao DQ eo valor. . P89

protecao de alta tenséo. exceder o valor definido, o sistema emitira
o alarme EO1 e parara de funcionar.

3604 Tempc? d~e protegé~o do 1-60 > Tempg dﬁe protecao de trabalho do P57
eletroima de tenséo. eletroima (S).

3605 'Cr:ftg“ptor deprotegdode | 5\ orr | OFF P67
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Numero

Funcao

Alcance

Padrao

Descrigao

Parametro

3.7 Ajuste do comprimento do ponto do retrocesso escalonado

3701

Corregéo do ponto zero do
motor de retrocesso.

-100~100

0

P129

3702

Comprimento normal do
ponto.

0-6.0

3.0

P131

3703

Configuragéo do valor de
referéncia do comprimento
do ponto.

3704

Compensacgao do
comprimento do ponto de
remate.

-100~100

P74

3705

Compensacao do
comprimento do ponto de
retrocesso.

-100~100

P75

3706

Compensacao de pontos de
retrocesso.

0-200

P243

3707

Corrente estavel do motor
de passo de retrocesso.

1-100

P149

3708

Corrente maxima do motor
de passo de retrocesso.

1-100

12

P151

3709

Distancia dos pontos de
fechamento manual.

2.0

P132

3710

Distancia dos pontos de
corregao do botao manual A.

P71

371

Distancia dos pontos de
corregao do botdo manual B.

P170

3712

Distancia dos pontos de
corregéo do botdo manual C.

P171

3713

Distancia dos pontos de
corre¢ao do botdo manual D.

P173

3714

Limite maximo de
comprimento do ponto.

6.0

P123

3715

Tempo de resposta do
retrocesso ao final da
costura livre, inicio do
retrocesso.

ON / OFF

OFF

P67

3716

Configuragéo de
comprimento de ponto largo.

5.5

P245

3717

Limite de velocidade de
remate inicial, remate final e
remate quando na
configuragéo de
comprimento de ponto largo.

200 - 3000

1600

P246
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
3718 Compensacgao do ponto de -100~100 0 P47
retrocesso de canto 1.
3719 Compensacgao do ponto de -100~100 0 P248

retrocesso de canto 2.

Compensacgao de
3720 comprimento de ponto -100~100 0
largo em alta velocidade.

Compensacao do
comprimento do retrocesso
de ponto largo em alta
velocidade.

3721 -100~100 0

3792 Velocidade do motor de 50 - 1000 500
passo do retrocesso.

3.7.3 Configuragao do valor de referéncia do comprimento do ponto

Inicial Comprimento do ponto Final Comprimento do ponto
Tmm Tmm
2mm 2mm
3mm 3mm
4mm 4mm
5mm 5mm
6mm 6mm
mm 7mm
8mm 8mm

3.8 Modo de teste

(Execute o ciclo de iniciar-costurar-parar-

3801 Interruptor de modo de teste] ON / OFF OFF cortar a linha na velocidade de teste).

Teste Unico da fungéo de

3802 saida.

Configuragdo do modo de

3803 teste.

w

.8.2 Teste Unico da funcao de saida

Aparar.

Calcador.
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
3.8.3 Modo de teste de execugao automatica
VeIomdgde de teste (ql.llando Tempo ~de Tempo de Dlregao de Tempo periédico (m) (Sem
Fase a velocidade de teste € 0, o execucao arada (0.1s) funcionamento limite quando o tempo & 0)
ciclo atual ndo é executado) (0.1s) P ' do motor q P
1 3500 30 10 CCw 0
2 0 0 0 CCw 0
3 0 0 0 CCwW 0
4 0 0 0 CCw 0
5 0 0 0 CCw 0
3.9 Informacgées do estado
3901 Numero da versao.
3902 Saaieciekielocidade do Exibe a velocidade atual do motor.
motor.
3903 Valor do angulo de posigéo Exibir o &ngulo atual do motor da
da agulha. maquina.
3904 Valor AD do pedal. Exibe o valor AD atual do pedal.
3905 Valor AD da tenséo do
barramento.
3906 Valc’)r AD do sensor de nivel
de dleo.
Valor AD do sensor de
3907 posi¢do de movimento do
joelho.
3908 Valgr i’-\D do sensor de
posicao de corte.
Valor AD do sensor de altura
3909 ~
de elevagéo do calcador.
3910 Sinal de grade.
3.9.1 Numero da versao
39101 Numero da verséo do
control box.
39102 Numero da verséao do vice
do control box.
39103 Exibicao da Yersao do
quadro de numeros.
39104 Nu'mero da verséo da
unidade de passo.
39105 Numero 2 da versao do
control box.
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
3.10 Ajuste do motor do eixo principal
31001 Limite de velogldadg maxima 0 - 5000 4000
do motor do eixo principal.
31002 Corregéo dp pon_to zero do
motor do eixo principal.
31003 Ajuste.rapldo da posigéo
para cima.
31004 Ajuste rgpldo da posigao
para baixo.
31005 Limite de velocidade de 0 - 3200 3000
retrocesso manual.
31006 Selecao da’fungao de angulo| ON/ OFF OFF
reverso apos o corte.
31007 Aju'ste do angulo reverso 10-50 40
apos o corte.
31008 Valor da posi¢ao para cima. | 0-359 190
31009 Valor da posi¢ao para baixo.| 0-359 0
31010 | Yelocidade baixa 100-500 | 210
(posicionamento).
31011 Parapdo a forga como meio 1.45 16
caminho.
31012 Parando a forga apds o 1-50 20
corte.
Na interface de configuracéo rapida da
posicéo da agulha para os batentes
. . superior e inferior, quando o valor de
Ve e osicionamento superior € salvo, o valor
31013 da agulha para cima / para 0-359 170 P o perior .
baixo de posicionamento inferior sera calculado
’ automaticamente com base nos valores
de distancia de posicionamento superior
e inferior.
Ajuste direto da rotagéo do CW: Sentido horario
31014 motor do eixo principal. COWIEg Ce CCW: Sentido anti-horario
31015 Corrfente r_na>_<ima do motor 0-20 10
do eixo principal (A).
31016 Corrente dg roto_r trgvado do 0-20 10
motor do eixo principal (A).
31017 Corr_ente rllorrnal do motor 0-20 16
do eixo principal (A).
Sem anel
Selegéo do tipo de encoder [magnético /| Sem anel
31018 . o i
do motor do eixo principal. | Com anel | magnético
magnético
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Numero Funcao Alcance | Padréao Descricéo Parametro
3.11 Fungao de clamp sem qualquer thrum
O tempo de atraso antes da
31101 I|nha~da lancadeira com 0 - 990 60
funcéo de clamp sem
qualquer thrum.
O tempo de agdo da linha da
31102 langadeira com fungéo de 0-990 70
clamp sem qualquer thrum.
O tempo de retorno da linha
31103 da langadeira com fungéo de| 0 -990 30
clamp sem qualquer thrum.
Ciclo de trabalho para linha
31104 da langadeira com fungao de| 0- 100 70
clamp sem qualquer thrum.
O tempo de sucgao com
31105 fungéo de clamp sem 0-5000 500
qualquer thrum.
Ciclo de trabalho para linha
31106 de tragdo com fungédo de 0-100 70
clamp sem qualquer thrum.
3.12 Configuragao de costura da camada
Velocidade de rotagéo do
31201 modo de costura da camada| 200 - 3700 2000
sobre espessura.
31202 Valor AD do sensor de 0-1023 530
espessura do tecido.
31203 Proporgao da costura da 1-100 10
camada.
31204 Limite de comprimento do 0-5.0 4.0
ponto de costura da camada.
3.13 Outras configuragoes
31301 Selegéo de tipo. 1-50 24 P70
3.14 Ajuste do limite de velocidade da costura de partida do motor do eixo principal
Limite de velocidade do E invalido quando o valor do parametro
31401 | primeiro ponto do inicioda | 0 - 1500 0 0 q P P205
costura. ’
Limite de velocidade do E invalido quando o valor do parametro
31402 | segundo ponto do inicio da | 0 - 2000 0 0 q P P206
costura. ’
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Erros e Solugcdes

Erro Descrigao Solugéao
~ Desligue a maquina, verifique a tenséo de alimentagéo (ou se exceder a
EO1 Sobretenséo. '9 naq q ¢ao (
tensdo nominal de uso).
. Desligue a maquina, verifique a tenséo da fonte de alimentagdo. (Ou se baixa
EO2 Baixa voltagem. 9 nag 4 gdo- (
tensdo nominal de uso).
Desligue a maquina, verifique se o painel de operagcédo esta em ma
EO03 Erro de comunicacdo da CPU. | conexao ou esta muito solto, se persistir ligue para o atendimento
ao cliente.
Desligue a maquina, verifique se o pedal esta com ma conexao.
E05 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 mecéanica.
Se ficar anormal, verifique se o encoder e 0 motor estdo com ma conexao ou
E07 Erro de eixo bloqueado do muito soltos. Se sim, corrija.
motor. Se a conexao estiver correta, verifique se a tensao da fonte de alimentagéo
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".
Erro de comunicagao entre Desligue a maquina, verifique se o painel de operagédo esta em ma
E08-0 | a CPU principal e a CPU conexao ou esta muito solto, se persistir ligue para o atendimento
do drive. ao cliente.
Sobrecorrente de motor de . L .
E08-2 Desligue a maquina e ligue-a novamente.
passo do retrocesso.
E08-4 O sinal do encoder AB do Desligue a energia e confirme se o cabo do encoder do motor de
motor do retrocesso € anormal.| passo esta conectado.
E08-5 O sinal do encoder Z do Desligue a energia e confirme se o cabo do encoder do motor de
motor do retrocesso é anormal.| passo esta conectado.
E08-16 Sobrecorrente do motor de
passo do corte de linha. . . . .
Desligue o sistema e observe se o motor de passo esta travado. Se estiver
E08-32 Motor de passo do corte de preso, primeiro elimine a falha mecanica do cabegote da maquina.
linha ndo encontra a origem. Se estiver normal, verifique se a interface do motor de passo esta solta ou
. caiu, restaure-a ao normal e reinicie o sistema.
O sinal AB do motor de passo
E95 . )
do corte de linha é anormal.
EQ09 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 estéo danificados.
. Desligue a maquina, verifique o circuito relacionado esta em curto
E10 Sobrecarga do solendide. gue q q
ou danificado.
Desligue a maquina, verifique se o encoder estd com ma conexdo
E14 Erro de encoder. 9 maq q
ou esta muito solto.
Sobrecorrente anormal no . - .
E15 Desligue a maquina e ligue-a novamente.
control box.
A posigéo de origem do motor | Desligue a alimentagao do sistema, verifique se 0 mecanismo de corte de
E16 de passo da tangente de linha | linha retorna a posic¢ao correta; verifique se a configuragéo do corte de linha
€ anormal. esta incorreta.
O interruptor de protegéo da . i e Lo L
L ~ ! S Desligue a maquina, verifique se a maquina esta virada.
E17 maquina nao esta na posicao o
Coloque na posicao 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 esta solto. Repare e ligue.

Nota: Se o erro persistir entre em contato com a assisténcia técnica.
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0 Diagrama do Conector
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Descricdo da porta de fungado 10P

10/, 9 | 8| 7
5 /43| 2

- O\

e Succdo com funcao de clamp: 1, 6(+24V)

« Linha da langadeira com fungao de clamp: 2, 7(+24V)

o Clamping da linha (limpeza do fio) / Puxar a linha com fungao de clamp: 3, 8(+32V)
« Alivio de tensao da linha: 4, 9(+32V)

o Corte de linha: 5, 10(+32V)
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O Diagrama do Conector

Descricado da porta de fungao 6P

Botdo manual A: 1
Botdo manual B: 2
Botdo manual C: 3
Luz LED: 4(+5V), 6(DGND)
Botdo manual D: 5

Descricao da porta de funcao 8P

Luz do LOGO: 1, 5(+S5V)

» Sensor de nivel de 6leo: 2, 6(+S5V)
e GND: 3,7

Sensor do calcador: 4, 8(+S5V)
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