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11.0. Parametros

11.1.Como Acessar

Com o modo de costura desabilitado, pressione a tecla @ > 1 'lI
para acessar as configuragdes de parametros. Apds pressionar a L !
tecla”M’ o display mostrara o parametro nimero 1, Velocidade W_J%/_J
Mdxima de Costura. O valor 27 significa que a velocidade esta g:g::;?; :ﬂ?{gs de
ajustada em 2.700 pontos por minutos.

11.2.Como Alterar

- Pressione as teclas paramudaronimerodo | ,: '1 '." I
parametro; il =

- Pressione a tecla“ready” para confirmar e acessar o

parametro;

- Altere o valor do parametro com as teclas

- Pressione para confirmar ou para cancelar a

alteracao.
- Para finalizar a operacdo aperte a tecla @

c>|t

b=
™
'~ \‘
"
'~ \'
|

12.0. Ajuste da Velocidade Suavizada no Inicio da Costura

A velocidade do primeiro ao quinto ponto no inicio da costura, pode ser fixada em unidades de 100
potos por minuto. Pode-se fazer dois tipos de ajuste:
Com o prendedor da linha da bobina ativado ou com ele desativado.

Ajuste Padrao (ppm) Margem de Ajuste
1° ponto 1500 400 a 1500
2° ponto 3000 400 a 3000
3°ponto 3000 400 a 3000
4° ponto 3000 400 a 3000
5° ponto 3000 400 a 3000

A alteracao da velocidade dos 5 primeiros deve ser feita dentro do parametro 1.
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12.1.Alterando a velocidade dos 5 primeiros pontos

a) Com o modo de costura desativado, pressione a tecla @

b) Pressione a tecla para mudar o parametro para o

numero 2, onde seja definido a velocidde do 1° ponto;

. - A
c) Pressione a tecla“ready” para acessar o parametro e
alterar a velocidade do 1° ponto;

d) Com as teclas altere o valor para 1000;

e) Pressione a tecla aluz do led se apagarad e a velocida-
de do primeiro ponto estara gravada;

f) Pressione a tecla para mudar para o parametro

numero 3, para alterar a velocidade do 2° ponto;

g) Pressione a tecla aluzdo led se acende e o display
mostrara a velocidade do 2° ponto;

h) Com as teclas altere o valor para 2000;

i) Pressione a tecla aluzdo led se apagara e a velocidade
do segundo ponto estara gravada;

Para alterar a velocidade dos demais pontos, repita os passos de
Ilbll até llell;

j) Para finalizar a operagdo pressione a tecla @
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13.0. Tabela de Parametros

13.1.Parametros de nivel operador

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Tabela de Parametros Travete Multifuncional ZJ-1900 B

Parametro

Descricao

Margem de Edicdo

Ajuste de Fabrica

Observacdes

Velocidade méxima de costura

400 a 3000

2700

Velocidade de costura do 1° ponto
com a fungdo do prendedor de linha
da bobina ativado

400a 1500

1500

Velocidade de costura do 2° ponto
com a funcdo do prendedor de linha
da bobina ativado

400 a 3000

3000

Velocidade de costura do 3° ponto
com a fungdo do prendedor de linha
da bobina ativado

400 a 3000

3000

Velocidade de costura do 4° ponto
com a funcédo do prendedor de linha
da bobina ativado

400 a 3000

3000

Velocidade de costura do 5° ponto
com a funcdo do prendedor de linha
da bobina ativado

400 a 3000

3000

Ajuste da tensdo/posicdo da faca
de corte relacionado com a linha

-6a4

Velocidade de costura do 1° ponto
com a funcédo do prendedor de linha
da bobina desativado

400a 1500

400

Velocidade de costura do 2° ponto
com a fungédo do prendedor de linha
da bobina desativado

400 a 3000

900

Velocidade de costura do 3° ponto
com a fungédo do prendedor de linha
da bobina desativado

400 a 3000

3000

Velocidade de costura do 4° ponto
com a fungédo do prendedor de linha
da bobina desativado

400 a 3000

3000

Velocidade de costura do 5° ponto
com a fungéo do prendedor de linha
da bobina desativado

400 a 3000

3000

Tensao da linha do 1° ponto
com a fungéo do prendedor de linha
da bobina desativado

0a200

Tempo de sincronizagao da tensédo
do fio no inicio da costura com o
segurador de linha da bobina
desativado

-5a2

-5

0: Habilitado
1.: Desabilitado

En el caso de fijacion 1, también esta
prohibido el uso de la tecla M. Cuando
cambie el interruptor de memor ia,
pulsando la tecla M, posicione en ON

el interruptor de la corr iente eléctr ica.
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Parametro

Descricao

Margem de Edicdo

Ajuste de Fabrica

Observagoes

Contador de produgao

0: Contador de produgao
(adicéo)

1: Contador de produgao
(subtracao)

Estagios do calcador

0: Ao pisar no pedal a maquina
comega a costurar

1: Ao pisar no pedal o calcador

desce e a maquina sé ira costurar
se pisar mais fundo

Ajuste da altura do calcador

A altura diminue quando

50290 70 se aumenta o valor
Funcéo da tecla “RESET” durante 0: Funcéo de pausar a operagdo
a operacgao de costura durante a costura nao estd habilitada 0
Funcao de "PAUSE” 1: Habilita a funcdo de pausar
0: Desabilita sons do painel
.EE.H Sinais sonoros 1: Habilita sons do painel
Define o nimero de pontos onde
haverd a atuagéo do segurador de 1 a7 pontos 2
.ﬂﬂ.g linha da bobina
.ﬁm.. Adiantar o tempo de sincronizacao 0 A velocidade diminui quando
do segurador de fio da bobina -10a0 se reduz o valor em diregdo “-”
Bloqueio do controle da captura 0: Normal .
do fio superior 1: Bloqueado
Sincronizagao o movimento de Caso se mova muito para uma
envio de tecido. Quando os pontos diregéo, hé o risco de quebra da
.EE.. nao estiverem bem fixados, definer -8al6 12 agulha. Cuidado ao costurar
o valor da direcdo em "-" material pesado.
0: O calcador s6 levanta quando
.ﬁm.n Posicao do calcador ap6s o término | se tira o pé do pedal
da operacdo de costura 1: O calcador levanta !
automaticamente ao final da costura
Verifica o ponto de origem no final 0: a origem néo é verificada 0
.Eglm de cada costura, exceto quando . PR
! ) 1:a origem é verificada
se esta em modo ciclo de costura.
Verifica origem no ciclo de costura. . R
. X 0: a origem nao é verificada
.Hm.m Parada na posicao mais alta: haste ) ) 0
da agulha para na posicao superior 1:a origem é verificada
einverte
0: Sube el pie sujetador de 0
.mn.m Selegdo da posicéo do calcador q P )
quando se utiliaza a fungdo PAUSA prendas
1: El pie sujetador de prendas
sube con el interruptor de
pie sujetador de prendas.
2: Se prohije la elevacién del
pie sujetador de prendas
0: posicio superior A barra de agulha se movimenta na
.mﬂ.m Posicdo de parada da barra de agulha| ™ 0 direcéo inversa depois da parada

1: posicao ponto morto superior

na posicdo superior e para quando
se ajusta na posicao de ponto morto
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TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
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Define os padrées de costura que
estardo liberados no momento

0: Inoperante

da operagdo 1: Operante
Informacéo sobre a necessidade 1 Verificar no manual os locais que
de engraxar os mecanismos devem ser engraxados
Acesso para gravagao
pafa gravac P1a P50 -
de programas “P” - atalhos
Cl1acC20 -

Acesso para gravagao

Parametro Descricao Margem de Edigdo Ajuste de Fébrica Observagdes
0: Habilitado 0
.mm.m Desabilitar o corte de linha 1: Desabilitado
Se puede selecc ionar la ruta de retorno : Retorno de linea recta Esta func i6n no es pos ible cuando
.Hm.m de origen con la tecla de despeje. . Invertir retorno de patron 0 se usa cuando la linea recta
retorna desde la m itad del patrén
hasta el inicio del cosido.
Ajuste da velocidade do
enchedor de bobina 800 2.000 1600
Selecdo do modo de operacdo
.EE.E Desabilita o arremate no inicio 0: Habilita o arremate o Parametro vélido apenas para
da costura do padréo de botbes 1: Desabilita o arremate botoneira Zoje - ZJ 1903
.Bglm Alterar a posicio de origem 0: Padrao 0
movendo 5mm para frente 1: Afrente

de ciclos de costura “C”
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13.2.Parametros de nivel técnico

TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK
Parametros Técnicos Travete Multifuncional ZJ-1900 B

Parametro

Descricao

Margem de Edigao

Ajuste de Fabrica

Observacoes

.Bn'. Posicoes e sensor do pedal 50 a 500 70
Posicdo do pedal e ajuste da
REEEk s "
.Bg" Posicdo do pedal e sensor de inicio 50a 500 185
.mm" 100 a 4000 4000
|-
T I
0:Normal
.ﬂm'. 1:Sem levantador 0
de calcador
0:400
ML :
.mm.n 0:Sem transporte
1:Com transporte 1
Diametro do furo da agulha
16a40 16
.Em!. Angulo da faca 0a9 5
Limitacdo de deslocamento no
.EE!. sentido positivo do eixo X (direita) -20a20 20
Limitacdo de deslocamento no
sentido negativo do eixo X (esquerda) -20a20 -20
.Em'. Limitacdo de deslocamento no 10
sentido positivo do eixo Y (atrds) 20220
.EE" Limitacdo de deslocamento no En el caso de fijacion 1, también esta
sentido negativo do eixo X (frente) prohibido el uso de la tecla M. Cuando
-20a10 -20

cambie el interruptor de memor ia,
pulsando la tecla M, posicione en ON
el interruptor de la corr iente eléctr ica.

16

Maquina de Costura Travete Multifungéo



TREINAMENTO TECNICO PROFISSIONAL ROLEMAK | 16
Parametros Técnicos Travete Multifuncional ZJ-1900 B

Parametro Descricao Margem de Edigao Ajuste de Fabrica Observagoes
L ~ 0: Normal
.mm.m Atualizagdo de padréo de costura 1: Atualizacio 0
.Em.' Parametro para transferéncia de padrao Oout 1
Compensacdo de parada do
.Em.. eixo principal -10a2+10 0
.mm!. Valor atual para o contador de bobina 029999 0
.mn" Valor atual para o contador de produgao 029999 0
0:Normal 0
HEHNbH
- . - 0:Travete
mmn.m Selecdo do tipo de software de operacao 7 Botoneira 0
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