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1. Informagées Técnicas

Aplicacao Leve ou Médio

Altura do Calcador 6/13 mm . Ly
Comprimento do Ponto 5 mm Sistemas aUtomat'qos ) ,
Tipo de Agulha DBx1 Parada de agulha superior e inferior,
Numero de Agulhas 1 Levantam_ento do calcador
Velocidade 5.000 ppm Corte de linha

Motor Direct Drive/500W Limpa fio _

Tipo de Lancadeira padrdo Arremate inicial e final

Voltagem do Motor 110 ou 220 V

2. Instalagao e Aterramento

2.1. Condigodes da instalagao elétrica

Um dos aspectos mais importantes na instalagdo, sem duvida, € a verificagdo das instalagbes
elétricas do local que a recebera. Fases invertidas, subdimensionamento de condutores e
diferencas na referéncia de voltagem podem n&o somente provocar mal funcionamento, mas
danificar definitivamente as placas de rede e também os equipamentos. Esta estatisticamente
comprovado que 60% dos problemas verificados sao oriundos de instalagdes elétricas
inadequadas.

2.2.Vantagens de umainstalagao adequada

* Economia de gastos com reposi¢éo ou reparo de equipamentos eletro-eletronicos;

* Maior disponibilidade dos equipamentos com a redug¢ao do tempo de parada por
defeitos;

* Melhoria da eficiéncia do suporte e da assisténcia técnica, tanto da confecg¢éo, quanto
das revendas, com areduc¢ao da quantidade de defeitos;

* Aumento do tempo de vida util do equipamento e conseqiente redugéo de despesas;

2.3. Aterramento

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

O aterramento elétrico tem trés fungoes principais:

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

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

3 - Facilitar o funcionamento dos dispositivos de protecao (fusiveis, disjuntores, etc), através da
corrente desviada para a terra.
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2.4 Estabilizacao - diferenga entre estabilizadores e no-breaks

Estabilizador: Equipamento dotado de um transformador de entrada e circuitos de protegéo contra
oscilagdes importantes de voltagem. Alguns modelos possuem também filtro de linha, permitindo
uma razoavel protecao do equipamento.

No-Break: Equipamento dotado de estabilizador, com prote¢céo contra surtos de tenséo, (sub e
sobretensoes), filtro de linha e baterias com autonomia de cerca de 15 minutos, permitindo a
operagéao 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 estabilizacéo faz parte deste tipo de equipamento e possui qualidade
superior aquela encontrada nos equipamentos somente estabilizadores.
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OBS: Antes de estabelecer a ligacdo a alimentagcdo da rede, assegure-se de que a tensao
encontra-se dentro da margem de tensdo nominal.

Potenciais:

Fase(L1oulL2o0ul3)

Neutro (N)

Condutor de protegéo a terra (PE)

Padrao das maquinas:

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

Poténcia: 550W

Plug Conforme: NBR14136.
Ligagao do aterramento.
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3. Painel
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Retrocesso inicial simples

—
<a

Parada de agulha em cima ou embaixo

Retrocesso final simples

=

1/2 ponto

Retrocesso inicial duplo

Habilita o corte de linha

Retrocesso final duplo

Calcador levanta no meio da costura

Costura livre (sem contagem de pontos)

Apos o corte o calcador para em cima

Costura com contagem de ponlos

Rampa de aceleracao

Arremate multiplo

Fung&o automatica para costura programada

Costura com contagem para 8 lados

Acesso aos parametros

Costura com contagem para 7 lados

@|= 0| ]| %

Confirma os valores dos parametros

Costura com contagem para 4 lados
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Pedal =

Conexéo
do motor

Solendide
do calcador

===—aa Conexio do encoder
do motor

Cabo dg  ——
forca

O

7,14:

6,13: Solendide do Retrocesso

5,12: Luminaria

4,11: Sensor de Seguranga
3,10: -

2,9: Limpador de Linha ( Wiper )

1,8: Corte de Linha
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4.1. Caixa de Controle WR-587

Acessando os parametros basicos nivel | da caixa de controle WR-587

1 - Com a caixa de controle ligada, pressione a teclalE

e aguarde ate escutar o 1° bipe;

Acessando os parametros técnicos nivel Il da caixa de controle WR-587
1 - Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla[P]

e aguarde até escutar o 2° bipe, o visor mostrara 4 zeros;

2 - Coloque a senha “1111” no display e aperte a tecla@
para conrmar e liberar os parametros técnicos (nivel 2);

Como efetuar o RESET na caixa de controle?

1 - Com a caixa de controle ligada, pressicne a tecla|E| ,D —
e aguarde até escutar o 1° bipe;

2 - Aperte a tecla|+]|ou E| para ir ac parametro 79 e m
aperte a tecla@ para editar.

3 - Coloque o valor 5 no display e confirme com a tecla@ 1
no display mostrara “no”.

4 - Mude o valor para “YES” e confirme com a tecla@ :

apos o bipe o display mostrara “P-1".

Nota:
5: Restaura parédmetros da cx.de controle em nivel de fabrica;
8: Restaura pardmetros da cx.de controle e programac¢do do painel ern nivel de fabrica;

(
I
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4.2. Caixa de Controle WR-587

Acessando as fungdes de diaghostico da caixa de controle WR-587

1 - Com a caixa de controle ligada, aperte simultaneamente a

tecla[P]e[O], o display mostrara “JJ”, com a tecla[+] ou [ - |

acesse cada um dos 10 diagnosticos;

Lista de diagnéstico

Descrigao

JJ Numero de pecas Essa funcdo conta nimero de pecas produzidas.
U1 Velocidade do motor Essa funcdo permite detectar a velocidade real dc motor pelo display.
U2 Corrente elétrica Corrente que passa pelo motor em amper (A).
U3 Voltagem da caixa de controle Voltagem interna de varias partes do circuito em Volt (V).
U4 Voltagem do pedal Circuito de energia que passa pelo pedal.
us Angulo do cabecote No display mostrara o &ngulo atual do motor a0 cabecote.
ué Angulo inicial do motor -
u7 Versdo do programa do controle u109 - sujeita a alteracéo.
Us Modelo do cabecote Modelo 60.
ver Versao atual do scftware u106 - sujeita a alteragéo.
Maneiras de seguranga

* Acaixa de controle trabalha sob faixa de tensdo de: 198V-242V,;

* Mantenha longe da maquinas elétricas de alta freqUéncia para evitar a interferéncia de sinais;
- Certifique-se de que o terra da tomada esta conectado corretamente;

« E altamente recomendavel ndo trabalhar em ambiente com alta umidade;

Seguir as instrugdes acima ira efetivamente garantir a vida atil da maquina e

garantir a seguranga pessoal;
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4.3. Parametros
Descricag Modelo Variacdo Padrao
; o B leve ou medio | 200 a 5000 rpm 3500 rpm
1 Velocidade maxima de costura P P I
pesato 200 a 3500 rpm 3500 rpm
2 Fuq_t:.ao gt SLave todos 1 a9 pontos 1 ponto I
1 a 2: quantidade de pontos
3 Retrocesso com \a'e]or:lldade lenta — — 0 T
L desabilitado -- 1: habilitado
; g | =Ll 200 a 4000 3000
4 Velocidade de costura modo automatico eve oumedio 2 il rpm I
pesado 200 a 3500 rpm 2500 rpm
5 Maodo de costura livre . todos 0ou 1 0 T
0 desabllitade -- 1. hablitado
9 Limite de velocidade para retrocesso todos 500 a 1500 rpm 806 rpm I
Inicio da costura com 2 acionamentos do | 4
19 pedal com retrocesso habilitado todos Gou 1 1] I
0 desabilitade -- 1: habilitado
20 | inoperante =
21 \elocidade de partida suave do 1° ponto todos 100 a 3000 rpm 400 rpim I
22 \Velocidade de partida suave deo 2° ponto tados 100 2 3000 rpm 1000 rpm I
23 \elocidade de partida suave do 37 ao 9" ponto todos 100 a 3000 rpm 1500 rpm I
Funcao descida suave do calcador
: tod Oou 1 0 I
24 0. desablilitado -- 1. habllitado (associado com o param. 29) d i
25 Funcao levantamento do calcador i i 6 T
0 desablltado - 1. habllitado
97 Pos1c10ﬂ§men10 da agg!ha 2o ligar a maquina e Sk 1 T
0: desabilitado -- 1. hakilitado
Sensor de inclinagao do cabecote
29 0: abarto; todos Oou1 o] I
1; fechade:
gy | TS0 ASGEIaNa SUa e oaleeror todos 50 a 500 ms 300 ms i
(associado com o parametro 24)
l=ye ou medio 50 ms
32 | Ajuste do ponto de adomo 52500 ms I
pesado 100 ms
a4 Controlg c.ie velocidade do retrocesso pelo pedal — B o IT
0: autcmatico - 1: manual
*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagdo por minuto
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Descricao _ ~ Modelo Variacao Padrdo Nivel
35 Hablllta‘c.:omador de pecas em saguéncia — 0220 1 T
0: desabilitado -- 1-20: gtd. de corfa de linha para cada peca
:" -\ ] ! |
gy | TemHodscpseraade livpa e (Wi todos D 2800 ms 40 ms T
(asscciado com o param. 43)
figL =loci Te 18]
41 Configurar 2 melumor velocidade quando a maguina _— 100 & 400 rpm 200 rpm T
for acionada p&lo pedal
Curva do pedal
22 a ace}erau__:?o normal — 0-1-2 0 I
1: aceleracao lenta
2! aceleracao rapida:
Fungao limpa fio (wiper)
43 0: desabilitade -- 1: habilitado (associado com o param 37) fedos Biau L 1
44 Velocidade do corte de linha todos 100 a2 400 rpm 280 rpm 1
45 Limite cje vet.o?lc.iade dq rgtrope;sq e BB 9 T
0: velecidade infinita 1: velocidade limitada

46 Atraso no levantamento do calcador tfodos 0 a 2800 ms 200ms | IT
47 Frequéncia do solendide do calcador odos 0 a 800 ms 150 18 II
48 Tempo de permanéncia do caleador no autematico tados 02100 ms 30 ms TT
Tempo de permanéncia do calcador
49 no modo costura programada fdes 1Lases 1es 11
50 Tempo gue o solendide do retrocesso permanece acionado todos 0 a 800 ms 150 ms 1T
51 Tempo que o ciclo do retrocesso permanece acionado todos 02100 ms 40 ms IT
52 | Atraso no tempo do acionamento do solendide do retrocesso tedos 1a60s 128 LT
. L leve ou medio 1800 rpm
53 Velocidade do retrocesso inicial 100 a 2000 rpm I
pesado 1200 rpm
. A leve ou medio 30 ms
54 Compensacéo do 1° ponto doinicio do retrocesse 02100 ms T
pesado 58 ms
|
‘ leve ou médio 10ms
55 | Compensacdo do 2°ponto doinicio doi retiocesso 02100 ms I
| pasada 18 ms
I
) leve ou médio 1800 rpm
56 | Velocidade do retrocesso finz! 100 & 3000 rpm I
| pesado 1200 rpm

"s: segundos; ms: milésimos de segundos; rpm: rotac&o por minuto

10
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Descricao | Padrio
leva ou méadio 30 ms
57 | Compensacdo 1° ponte do final do retrocesso Da 100 ms T
pesado 58 ms
i | leve ou médio 10 ms
58 | Compensagdo 2° ponte do final do retrocesso P Da100ms I
pesado 18ms
e leve ou médi 1800
K9 | Velocidade de costura do arremate multiple o 100 a 3000 rpm e I
pesado 1200 rpm
. - . leve ou médio 30 ms
B0 | Compensacao da 1% costura do arremate multiplo 0a100ms 1)
pesado 58 ms
leve ou médio 10 ms
61 Compensacao da 27 costura do arremate multiplo 0a100ms I
pesado 18 ms
62 | Tempo do acionamento do pedal no inicio da costura todos 102 50 ms 25 ms T
63 | Tempo do aciohamento do pedal durante a costura todos 10 a 100 ms 50 ms T
84 | Angulo do pedal ac atingir a velocidade maxima todos 10a150° 1109 TIL
65 | Angulo do pedal na subida do calcador todos -100&-10° -30° 1T
66 | Angulo do pedal na descida do calcador todos 5a50° 10° IT
67 | Angulo do pedal no cortz de linha todos -100a-10° =300 LT
Posicao do pedal no inicio do corte de linha B g o
68 antes de acionar o calcador g = & II
69 | Posicao do angulo da agulha em ponto morto inferior todos 1202240 ¢ 7= e I
70 Angulo nleverso do esp;a fio apos o corte —— - 0 IT
0: desabilitado -- 1: habilitade
71 Posicao do angulo reverso do estica fio apos o corte todos Da45° 20° IT
72 nparare = = &
73 | inoperante - - - .
74 | ingperante - - - .
Posicdc em gue o dngulo da agulha fica em o o
75 ponto morto superior apés o corte de linha s S 0a I
* s:segundos; ms: miiésimos de segundos; rpm: rota¢do por minuto; ®:angulo

1
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Descricao Padrao
Parédmetro de RESET aos padroes de fabrica
79 5: restaura parflmet:os da cx de cantrale em nivel de ffxbnca: — 0a15 0 T
8: restaura paramelros da cx. de tontrole e programacac
do painel em pivel de fabnea;
. ci : leve au medio 300 a 5000 rpm 4000 rpm
80 Limiia a velocidade mazina de costura L
pesado 300 a 3500 rpm 3000 rpm
83 Forca do motor p{'m:lpal 4 0a15 0 Y
Odesabilitado — 1-15 regulagem de forca
85 nooeianiie -
86 nooeialite =
87 opeiante z
92 | Tempo de acionamento do solenoide do calcador todos 10°a 300 ms 80 ms IT
93 | Ajustar a posicao neutro do pedal todas 15a15% il ] C | 1T
Acio do limpa fio (wi d |
05 monar_‘nento [o] |mpa o (wiper) antes da costura Kok e 0 I
0-desabilitado — 1° habilitado |

¥ 5 segundos; ms

" milésimos de segiindos; rpm: rokacas por minuto; *:angulo

12
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5. Erros e solugcées WR-587
Eitide siral o4 Verifigue o plugue do encoder do mofor,
EO011 d;rg guelhs;na H PR Verifique o disco do encoder s¢ esta raspando no sensor,
Verifiguie o encoder e o vatante se estéo instalados corretamente.
Erro no sensor HALL :
EO12 80 arcador Saioton Verifique o sensor HALL do encoder do motor.
EQ13 | Perda no sinal do sensor Verifique o plugue do encoder do motor,
HALL do encoder do motor Verifique se o encoder do motor esta danificado.
— o Verifique o plugue do encoder do motor;
E014 inztr:ci)al 3; ';%tgra L Verifique o disco do encoder do motor se esta raspando no sensor.
Verifique o encoder e o volante se estdo instalados corretamente.
E101 | Erro no driver do hardware Entrar em contato com a assisténcia técnica
E1T11 : ; ; B
E142 | Tensae fititealts Verifique a voltagem da alimentacdo da placa (padrao 300 a 310 Volt)
E113 MNota: Use a funcac de diagnestice |1~ para visuzlizas 2 tensao
E121 S e B Verifique & vol{agem da alimentacao d_a_ E:Laca (padfao 300 a 310 Volt)
E122 Nota: Use a Tulicéo @= diagnoestico U - para visuzlizar a tenséo.
E131 Verifigue todos os sclendides da maquina;
E141 | Solenoide em curto ::
E151 Veriique os cabos e coneciores dos solendides.
E133 | Falha no circuito de OF Verifigue todos os plugues, se o erro continuar enviar para assisténcia.
E201 | Sobrecarga no motor Entrar em contato com a assisténcia técnica.
E211 | Excesso de velocidade Verifigue a posicao do motor:
Nota: Use a funcac de diagnostico U6 para visualizar ¢ angule de moter
E212 | Motor girando ao contrario Esse valor deve estar =m 252 com variacds de 5%.
E301 | Erro de comunicacéao Verifigue se os conectores esldo bem conectados;
E302 | Erro de operac&o do painel Fazer um RESET (pearam.79) na caixa de conlrole.
MNota: 8= o =rio persistir enfrar em cantato com a assistencia técnica.
E402 | Erro no pedal Verifique o conector do pedal.
E403 | Erro no ponto zero pedal Ueriﬁque se D' pe‘dal encontra-se: na p05|.§::'1‘0 de paradg (neutro)i |
Desligue a maquina, vaite 0 pedal a posicéo neutro e ligue a maguina.
: Verifique o sensor de seguranca;
= ‘ Efoupaehacde seavEeiea Nota: Use o parametro 28 para inverter o funcionamento do sensor.
POFF || Energia interrompida Interrupcéo de energia na caixa de controle.
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6. Lancadeira

Com a maquina em funcionamento, coloque um
pedaco de papel de aproximadamente 7 x 3 cm ao
lado da langadeira para verificar se a lubrificacéo esta
adequada, conforme a figura ao lado;

Verifique se a quantidade de 6lec no reservatorio esta
entre as marcas de maximo e minimo.

E possivel se ter a confirmagcao da quantidade de 6leo
apos 10 segundos de teste.

E possivel que seja necessario ajustar aquantidade
de Oleo de acordo com o tipo da costura que se
pretende realizar. Procure sempre manter uma
quantidade de 6leo adequada para evitar que a
lancadeira esquente demais ou que o tecido fique
sujo de 6leo, conforme mostra a figura ao lado.

Faca o teste com o papel ao menos 3 vezes para ter
certeza que a quantidade de 6leo estd adequada.

OBS : E aconselhavel fazer este teste sem a
langadeira e com a maquina em velocidade
maxima, aproximadamente 10 segundos.

6.1.Ajuste do Fluxo de Oleo

Atencgao: Como o parafuso esta no canal que retorna
da langadeira, para obter o fluxo de 6leo correto,
ajuste da seguinte maneira:

Para aumentar a quantidade de éleo gire o parafuso

“” ao lado do eixo da lancadeira no sentido “#”
(horario).

Para diminuir a quantidade de 6leo gire o parafuso “1”
no sentido “=” (anti-horario).

14

Locaf para confirmacao

Lancadeira Bucha
P e -Base

3 ~10 mm.

Reservatorio
de dleo

Papel para conflirmacao
da quantidade de oleo

Quantidade de oleo .
minimo

1 mm

Quantidade de oleo |
~ _maxXimo

2 mm
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7. Sincronismo da Agulha

7.1. Ajuste da Altura da Barrada Agulha

1) Gire o volante até que a barra da agulhe
esteja no ponto mais baixo (PMI) do sel
curso e entéo solte o parafuso “17;

2) Alinhe a marca “A” na barra da agulha “2
com a parte mais baixa da bucha inferior de
barra da agulha, em seguida aperte ¢
parafuso “1”;

7.2. Ajuste daPosigcao daLangadeira

1) Solte um pouco os parafusos de
langadeira, gire o volante até alinhar a marce
“B” na barra da agulha “2” com a parte mais
baixa da bucha inferior da barra da agulha;

2) Apés realizar esse ajuste, alinhe a ponta de
langadeira “5” com o centro da agulha
deixando uma distancia de 0,04 a 0,1 mm
entre aagulha e alangadeira;

3) Reaperte os parafusos da lancadeira.

OBS: Se a distancia regulada for muitc
pequena, a ponta da langadeira podera sofre
muito atrito.

Se a distancia regulada for muito grande
podera ocorrer falhas no ponto.

Ao trocar alangadeira, utilize apenas outra dc
mesmo modelo a instalada originalmente.

15
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8. Ajuste do Transporte

8.1. Ajuste do Sistema do [/
Transporte

Para o ajuste padrao:

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no
came excéntrico “B” e desloque o
came, avancando

ou atrasando, de modo que a ponta do
dente “C” e a ponta da agulha “D”
estejam rentes com a parte superior da
chapa de agulha.

Neste momento o dente deve estar \_

descendo
conforme afig2.

8.2. Ajuste do Tempo do
Transporte

Para atrasar o transporte aumentando
a amarragdo do ponto, posicione a
ponta do dente e a ponta da agulha de
modo que fiquem rente com a chapa.

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no
came excéntrico “B” e desloque o came
de modo a atrasar em 2mm o
transporte, neste momento a ponta do
dente “C” ficara um pouco abaixo da
chapa (+ ou - 2mm) e a ponta da agulha
‘D” permanecera renta a chapa de
agulha conforme afig3.

Aperte firmemente os 2 parafusos “A”.

\
D C
i)

FIG. 2

S A
Padrao Chapa de

agulha

IRV

FIG. 3

U

MRN\I\NV\

Atrasado

Chapa de
agulha

Adiantado
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9. Ajuste no Sistema de Corte

9.1. Sincronismo da faca
com esticafio 0

Chapa de agulha
Com a maquina desligada,
tombe o cabecgote e gire o —
volante no sentido de trabalho, | | | | | |
até o ponto que a agulha [\N\N\N\N\l\|

comece a sair da chapa.
(como mostra a figura ao lado)

Com o dedo, acione o solenéideo —
do sistema de faca.

A pérola 9 deve entrar
livremente no came @)

Mantenha o solenéideo
acionado e continue girando o
volante, até o estica fio alcancgar

o ponto morto inferior (PMI).

Estica fio em ponto
morto inferior (PMI)

Nesse momento a faca movel

deve comecgar ase mover.
(como mostra a figura ao lado)

Parafuso de ajuste da
pressao dafaca fixa

Faca fixa
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Quando o estica fio comecar a
subir, a faca moével deve
comecgar a se mover .

Solte os dois parafusoso do @

came para adiantar ou atrasar o I
movimento da faca em relagé&o |
ao esticafio. I

NOTA: o movimento do estica o é

xo0, somente o tempo de 06a0,8mm
acionamento da faca pode ser i
adiantado ou atrasado.

Com a faca toda acionada, no
ponto maximo de seu
movimento, a marcagao@deve
coincidircom o rebaixo da pegaQ

O ajuste das marcacgdes se da
através do parafusoo

A base de acionamento da faca
tem duas marcacdes, ajuste de
modo que a faca movel

ultrapasse 1mm dafaca fixa.
(Como mostra figura ao lado)

« Olhe da
faca movel

CBE: A Faca mibvel fer
gue ultrapassal o alho
fiom da faca fixa

* Facafixa
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10. Parada da Barra da Agulha

10.1. Ajuste da Parada Superior Apés o
CortedeLinha

A parada padrdo da barra de agulha ocorre
quando a marca em baixo relevo da
protecao plastica “A” do motor esia alinhada
com o ponto branco “B” no volante.

_{_/'—I

Para realizar o ajuste, posicione a barra de
agulha no seu ponto mais alto e com a chave
“U” (fornecida com a maquina) encaixada
nas cavidades do volante, gire o volante
cuidadosamente na direcédo “F” para
adiantar a parada, ou na diregao “G” para

atrasar a parada.

CAVIDADES

DO VOLANTE
10.2. Ajuste da Parada Inferior T
Aparada inferior padréo da barrade agulha _,/j""' \ .
ocorre quando o pedal retorna para a /A |
posi¢ao neutro. L \ F oA

| U] |

Encaixe a chave “U” nas cavidades e gire o L Oy
volante cuidadosamente na diregéo “F” para W W i
adiantar a parada; "'l?\ C ,
Para atrasar a parada, gire o volante na *~‘-‘.::--._._..______ s =~
direcao “G”. P &
10.3. Ajuste da Posicao do Wiper (Limpa
fio)

O ajuste da posi¢ao do limpa fio deve ser
feito de acordo com a espessura do material
a ser costurado seguindo o procedimento
abaixo:

1) Gire o volante até alinhar a marca em
baixo relevo da protecédo plastica “A” do
motor com o ponto branco “B” no volante.

2) Solte o parafuso “3” e ajuste o limpa fio de
forma a obter uma distancia de 2mmentre a
parte plana do limpa fio e a ponta da agulha.
Com esse ajuste feito vocé devera obter
1mm de distancia entre a base inferior do
limpa fio e o centro da agulha.

3) Aperte o parafuso “3" para finalizar o
ajuste.
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