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1. Informacgoes Técnicas

Aplicagdo Leve ou Médio

Altura do Calcador 6/13 mm . ‘s
Comprimento do Ponto 5mm Sistemas aUtomat'cos ) )
Tipo de Agulha DBx1 Parada de agulha superior e inferior]
Numero de Agulhas 1 Levantamfento 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. Instalacao e Aterramento

2.1. Condigdes da instalagao elétrica

Um dos aspectos mais importantes na instalagao, sem duvida, é a verificagdao das instalagoes
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 sdo oriundos de instalagcdes elétricas
inadequadas.

2.2.Vantagens de umainstalagao adequada

* Economia de gastos com reposicao 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 confeccdo, quanto
das revendas, com areducao da quantidade de defeitos;

* Aumento do tempo de vida util do equipamento e consequente reducéo de despesas;

2.3. Aterramento

Malha composta de hastes enterradas em local apropriado, a qual fornece uma trajetéria de baixa
impedancia 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, atraves da viabilizagdo 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 proteg&o 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¢ao contra surtos de tensédo, (sub e
sobretensdes), filtro de linha e baterias com autonomia de cerca de 15 minutos, permitindo a
operacao do equipamento, mesmo na auséncia de energia elétrica, para posterior desligamento da
maquina, apos salvamento dos trabalhos do usuario no caso de queda da energia elétrica.
Normalmente, a unidade de estabilizac&o 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 ligacao a alimentacao da rede, assegure-se de que a tensao
encontra-se dentro da margem de tensdo nominal.

Potenciais:

Fase (L1oulL20oul3)

Neutro (N)

Condutor de protegao a terra (PE)

Padrdo das maquinas:

Tens&o de alimentagéo: 200V~240V.
Temperatura: 5°C~45°C.

Poténcia: 550W

Plug Conforme: NBR14136.
Ligagao do aterramento.
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el Retrocesso inicial simples Ig') Parada de agulha em cima ou embaixo
—
' l/° i Retrocesso final simples _lﬂ 1/2 ponto
1A/ _
’f,"i,‘ll Retrocesso inicial duplo >8 Habilita o corte de linha
[| A2 f
Jlf‘ﬁ Retrocesso final duplo g Calcador levanta no meio da costura
— 7
‘ i ’ Costura livre (sem contagem de pontos) *l——" Apos o corte o calcador para em cima
IE Costura com contagem de pontos ¥ o Rampa de aceleracao
[ | (
V_‘:_: Arremate multiplo @ Funcéo automatica para costura programada
i :; Costura com contagem para 8 lados ‘ P Acesso aos parametros
rr_:' Costura com contagem para 7 lados ‘ S Confirma os valores dos parametros
lF sl Costura com contagem para 4 lados
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ﬂ
do motor

== CoOnexao do encoder
do motor

7,14:

6,13: Solendéide do Retrocesso

5,12: Luminéaria

4,11: Sensor de Seguranca
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 1 da caixa de controle WR-587
1 - Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla]P)

e aguarde até 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[S]
para conrmar e liberar os parametros técnicos (nivel 2);

Como efetuar o RESET na caixa de controle?

1 - Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla[P] ,'j - "
e aguarde até escutar o 1° bipe;

2 - Aperte a tecla[+]ou[-- jpara if, ac\parametro 79 e m
aperte a tecla para editar.

3 - Coloque o valor 5 no display e confirme com a tecla
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 parametros da cx.de controle em nivel de fabrica;
8: Restaura parametros da cx.de controle e programacéao do painel em nivel de fabrica;
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4.2. Caixa de Controle WR-587

Acessando as fun¢des de diagndstico 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 diagnostico

Descricao

JJ Numero de pecas Essa funcdo conta nimero de pecas produzidas.
Ul Velocidade do motor Essa funcao permite detectar a velocidade real da metor pele display.
Uz Corrente elétrica Corrente que passa pelo motor em amper (A).
U3 Voltagem da caixa de controle Voltagem interna de varias partes do eireuito em Volt (V).
u4 Voltagem do pedal Circuito de energia que passa pelo pedal,
US Angulo do cabecote No display masfrara o @ngulo atual de mater ao cabegete.
U6 ANgulo Inicial do motor -
u7 Versao do programa do controle ul0g - sujeita a alteracdo.
usg Modelo do cabecote Mode|o 60.
ver Verséo atual do scftware uloe - sujeita a alterag@o.
Maneiras de seguranca

* Acaixa de controle trabalha sob faixa de tens&o de: 198V-242V,;

* Mantenhalonge 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 nao trabalhar em ambiente com alta umidade:

Seguir as instrugoes acima ira efetivamente garantir a vida util da maquina e

garantir a seguranca pessoal;
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4.3. Parametros
Descricae Modelo Variacao Padrao
g i leve ou médio 200 a 5000 rpm 3500 rpm
1 Velocidade maxima de costura P P T
pesado 200 a 3500 rpm 3500 rpm
Fungac partida suave
todos 1a 9 pontos 1 ponto
2 1 a2: quantidade de pontos . - &
3 I_?etrocessc com velocurdade lenta — - 0 I
0 desabilitado -- 1: habilitade
3 5 | adi 4
4 Velocidade de costura modo automatico SR TR e e g I
pesado 200 a 3500 rpm 2500 rpm
5 Maodo de. costura llvrg , i - 0 I
0. desabilitado -- 1. habllitado
9 Limite de velocidade para retrocesso todos 500 a 1500 rpm 80C rpm i
Inicio da costura com 2 acionamentos do | 4
19 pedal com retrocesso habilitado todos Gou 1 1] I
0 desabilitado -- 1: habilitade
20 | inoperrante =
21 Velocidade de partida suave do 1° ponto todos 100 a 3000 rpm 400 rpm I
22 Velocidade de partida suave do 2° ponto tados 100 a 3000 rpm 1000 rpm I
23 | Velocidade de partida suave do 3° ac 9* ponto todos 100 a 3000 rpm 1500 rpm 3
Funcao descida suave do calcador
24 0. desabilitado -- 1. habilitado (assoclado com o param. 29) ooy Qi ¢ 4
25 Funcao levantamento vdo calcador diss diali & T
0: desabilitado — 1. habliitado
97 Pos:cwngmento da agglha ao ligar a maquina oias Ba 1 I
0: desabilitado -- 1: habilitado
Sensor de inclinagao do cabecote
28 0: aberto; todos Oou1 0 I
1: fechado:
29 Temp9 de descida guave do calcador todos 502 500 ms 300 ms T
(associado com o parametro 24)
_ leve ou médio 50 ms
32 | Ajuste do ponto de adomo 52500 ms I
pesado 100 ms
a4 Controlg v_:!e velocidade do retrocesso pelo pedal oy Bl 0 T
0: automatico -- 1: manual
*ms: milésimos de segundos: rpm: rotagéo por minuto
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Descricao Modeio Variacao
35 Hablllta'(.:ontador de pecas em sequéincia s 02820 1 I
0: desabilitado -- 1-20: gtd. de cortz de linha para cada peca
eracdo do limpa fio (wipey
37 Temm dgiopes g _ﬂmp R:{iper) todos D a 800 ms 40 ms T
(associado com o param. 43)
Configurar 2 menor velocidade quando a maquina
41 for acionada pelo pedal todos 100 a 400 rpm 200 rpm I
Curva de pedal
42 a ace)era(;i]o normal; todBE 0-1-2 0 I
1: aceleracao |lenta:
2. aceleracaoc rapida;
Fungao limpa fio (wiper)
tod 0
43 0: desabilitado -- 1: habilitado (associado com o param 37) Re0% - t I
44 Velocidade do corte de linha todos 100 a2 400 rpm 280 rpm i
45 lelte de velogdade dq retrocessq o R 0 T
0: velocidade infinita 1: velocidade limitada
46 Atraso no levantamento do calcador todos D a 820 ms 202 ms IT
47 Frequéncia do solendide do calcader odos 0 a 800 ms 150 fys i)
48 | Tempo de permanénciz do caleador no autarnatico todos 02100 ms 30 ms TT
Tempo de permanéncia do calcador
49 no modo costura programada fage 180 128 11
50 Tempo gue o solendide do retrocesso permanece acionado todos 02800 ms 150 ms LI
51 Tempo que o ciclo do retrocesso permanece acionado todos 0a100ms 40 ms LI
52 | Atraso no tempo do acionamento do solenoide do retrocesso todos 1a60s 12s IT
. o leve ou medio 1800 rpm
53 | Velocidade do retrocesso inicial 100 a 3000 rpm T
pesacio 1200 rpm
. ¥ lsve ou medio 30 ms
54 Compensacio do 1¢ ponto do inicio do retrocesse 02100 ms i
pasado 58 ms
|
leve ou médio 10 ms
2 0 pont inicio doire W 7 | 0a100ms
55 Compensacéo do 2°ponto do inict 1 retyocesso pesad —_— €
) leve ou médio 1800 rpm
56 | Velocidade do retrocesso fina! 100 & 3000 rpm L
pesado 1200 rpm
s: segundos; ms: milésimos de segundos; rpm: rotacéo por minuto
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Descricao Padrao  Nivel
5 leva ou médio 30 ms
57 | Compensacdo 1° ponte do final do retrocesso ——— 0a 100 ms i
pesato 58 ms
|, leve ou médin 10 ms
58 | Compensagac 2° ponte do final do retrocesso — D a 100 ms I
pesado 18 ms
g [eve ou médi 1800
59 | Velocidade de costura do arremate multiplo L 100 @ 3000 rpm L I
pesado 1200 rpm
. o leve ou médio 30 ms
B0 | Compensacao da 19 costura do arremate multiplo 0a100 ms L
pesado 58 ms
leve ou medio 10 ms
3 3 alti 0a100ms
61 Compensacdo da 27 costura do arremate multiplo Sesa e T
62 | Tempo do acionamento do pedal no inicio da costura todos 10 a2 50 ms 25ms T
63 | Tempo do acionamento do pedal durante a costura todos 10 a 100 ms 50 ms it
64 | Angulo do pedal ao atingir a velocidade maxima todes 10a 150° 1109 Tl
65 | Angulo do pedal na subida do calcador todos -100a-10° 300 TiF
66 | Angulo do pedal na descida do calcador todos 5a50° 10° II
67 | Angulo do pedal no corts de linha todos -1002-10° 300 L
Posicao do pedal no inicio do corte de linha _ — o
68 antes de acionar o calcador e M= ae II
69 | Posicao do angulo da agulha em ponto morto inferior todos 1202240 ° 175 ° I
70 Angulo reverso do estlpa fio apos o corte —— - 0 TF
0: desabilitado -~ 1: habilitade
T Posicao do angulo reverso do estica fio apos o corte todos 0ad5° 20° IT
72 noperaiie - - -
73 | inoperante - - . .
74 | inoperante - - - -
Posicac em que o angulo da agulha fica em # "
75 ponto morto superior apés o corte de linha s R B -
* s:segundos; ms: milésimos de segundos; rpm: rotacéo por minuto; °:angulo
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Descricao

Variacao

Parametro de RESET aos padrdes de fabrica
79 5: restaura par?metros da ex de contfrole em nivel de f?bnca: —— 0215 0 I
8: restaura pardmetros da cx. de controle e programacac
da painel em nivel de fabrica;
) ! ) leve au médio 300 a 5000 rpm 4000 rpm
80 Limita a velocidade maxima de costura — 3 B
pesado 300 a 3500 rpm 3000 rpm
83 For¢a do motor principal — 055 , 5
O:desabilitado — 1-15 regulagem de forca
85 moene anile .
86 mopeial te .
87 nopeianite -
92 | Tempo de acionamento do solendide do calcador todos 10 a 300 ms 80 ms, i
93 | Ajustar a posi¢ao neutro do pedal todos 15a 150 10 II
Aci do limpa fio (wi tes d '
05 monamento © limpa fio (wiper) antes da costura letles Oou 1 0 1T
O:desabilitado — 1 habililado |

¥ s: segundos; ms: milésimos de segindos; rpm: rotacao por minuto; °:angulo

12
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5. Erros e solu¢cées WR-587

Erro de sinal da posicéo
da agulha

Verifigue o plugue do encoder do metar,
\erifigue o disco do encoder se esta raspando no sensor;
Verifigue o encoder e o volante se estéo instalados corretamente.

EO12

[Erro no sensor HALL
do encoder da motor

Verifique o sensor HALL do encoder do motor.

EG13

Perda no sinal do sensor
HALL do encoder do motor

EQ14

Erro de sinal na posicao
inicial do motor

Verifique o plugue do encoder do motor;
Verifique se o encoder do motor esta danificado.

Verifique o plugue do encoder do motor;
Verifique o disco do encoder do motor se esta raspando no sensor:
Verifigue o encoder e o0 volante se estéo instalados corretamente.

Erro no driver do hardware

Entrar em contato com a assisténcia técnica

Tensao muito alta

Verifique a voliagem da alimentaséo da placa (padrao 300 a 310 Volt)

Nota: Use a funcac de diagnostice L= para visualizar 2 tensao

Tensao muito baixa

Verifique a voltagem da alimentac&o da placa (padrae 3U0 a 310 Volt)
Nota: Use a Tunicac a= diagnestico U para visuzlizar a tenséo.

Solendide em curto

Verifigue todos os solendides da midquina;
Veriiique os cabos e saneciores dos solendides.

Falha no circuito de 2

Verifique 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

E212

Motor girando ao contrario

Verifigue a posi¢ao do motor;
Nota: Use a funcao de diagnostico U6 para visualizar o angulo do motor
Esse valor deve estar em 252 com variasds e 5%.

E301

Erro de comunicagéo

Verifigue se os conectore:s éstao bem conestados;

E302

Erro de operacéo do painel

fFazer im RESET (peram.79) na caixa de conirole.
Mota: & o &y persistir enfrar em contato .com a asssiskzncia técnica.

E402

Erro no pedal

Verifique o conector da pedal.

E403

Erro ino ponto zero pedal

\/erifique se o pedal encontra-s& nia posicdo de parada (neutro);
Deslicue a maquinia, vaolte o pedal a posicdo neutro e ligue a maquina.

E&01 ‘

|
[Erro nio sensor de segtiranga

Verifique o sensor de seguranca;
Nota: Use o parametro 28 para inverter o funcionamento do sensor.

POFF |I

Energia interrompida

Interrupc@o de energia na caixa de controle.

13
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6. Lancadeira

Com a maquina em funcionamento, coloque um [ ) N
pedaco de papel de aproximadamente 7 x 3 cm ao e

lado da langadeira para verificar se a lubrificacdo esta Lancadeira  Bucha
adequada, conforme afigura ao lado; : . —Base

Verifigue se a quantidade de oleo no reservatorio esta
entre as marcas de maximoe minimo. | ° | o) e

Reservatorio
E possivel se ter a confirmagao da quantidade de 6leo O Dy — d.olep
apos 10 segundos de teste. da quantidade de 6leo

E possivel que seja necessario ajustar aquantidade Quantidade de dleo

de oleo de acordo com o tipo da costura que se minimo
pretende realizar. Procure sempre manter uma 3
quantidade de oleo adequada para evitar que a
lancadeira esquente demais ou que o tecido fique 1
sujo de 6leo, conforme mostra a figura ao lado. =

1 mm

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

OBS : E aconselhavel fazer este teste sem a . 3
langadeira e com a maquina em velocidade m
maxima, aproximadamente 10 segundos. ~— 4

6.1. Ajuste do Fluxo de Oleo

Atencao: Como o parafuso esta no canal que retorna
da lancadeira, para obter o fluxo de dleo correto,
ajuste da seguinte maneira:

Para aumentar a quantidade de oleo gire o parafuso

“1” ao lado do eixo da langadeira no sentido “+”
(horario).

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

14
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7. Sincronismo da Agulha

7.1. Ajuste daAltura daBarradaAgulha

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

7.2. Ajuste da Posigao daLangadeira

1) Solte um pouco os parafusos da !
lancadeira, gire o volante até alinhar a marca g : '
“B” na barra da agulha “2” com a parte mais i
baixa da bucha inferior da barra da agulha; ﬂT

[
B
-

| [N

m:l

2)Apos realizar esse ajuste, alinhe a ponta da Ei:
lancadeira “5” com o centro da agulha l i
deixando uma distancia de 0,04 a 0,1 mm '1'
entre aagulha e alancadeira; '!

3) Reaperte os parafusos dalancadeira.

OBS: Se a distancia regulada for muitc il
pequena, a ponta da langadeira podera sofre 7 Centro de aguiha
muito atrito. L. T
0.04-0 1rmm
Se a distancia regulada for muito grande
podera ocorrer falhas no ponto.

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

14
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8. Ajuste do Transporte

8.1. Ajuste do Sistema do [
Transporte

Para o ajuste padréo:

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
chapadeagulha.

Neste momento o dente deve estar \_

©
1
J

Te X

;
&
7
N ez
e

descendo
conforme afig2.

4 A
D C
) /
_ VRN S
8.2. Ajuste do Tempo do
Fits.2 L
Transporte Padrao Chapa de
Para atrasar o transporte aumentando agulha
a amarracao do ponto, posicione a
ponta do dente e a ponta da agulha de
modo que figuem rente com a chapa.
0
Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no
came excéntrico “B” e desloque o came ..
de modo a atrasar em 2mm o T
transporte, neste momento a ponta do W
dente “C” ficard um pouco abaixo da FIG. 3 ). Chapa de
Atrasado
chapa (+ ou - 2mm) e a ponta da agulha agulha
‘D" permanecera renta a chapa de
agulha conforme a fig3.
Aperte firmemente os 2 parafusos “A”.
Adiantado
- /
14
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9. Ajuste no Sistema de Corte

9.1. Sincronismo da faca
com esticafio

Com a maquina desligada,
tombe o cabecgote e gire o

0 Chapa/de agulha

volante no sentido de trabalho,
até o ponto que a agulha
comece a sairda chapa.

{(como mostra a figura ao lado)

Com o dedo, acione o solendide €)
do sistema de faca.

A pérola 9 deve entrar
livremente no came @)

Mantenha o solenc')ideo
acionado e continue girando o
volante, ate o estica fio alcangar

o ponto morto inferior (PMI).

Nesse momento a faca movel

deve comegar a se mover.
(como mostra afigura ao lado)

AN
N
%

Faca mével

Estica fio em ponto
morto inferior (PMI)

Parafuso de ajuste da
pressao dafaca fixa

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

Solte os dois parafusoso do @

came para adiantar ou atrasar o A—
movimento da faca em relagao
ao esticafio. e

NOTA: o movimente do estica o é

xo0, somente o tempo de 0,6a08mm
acionamento da faca pode ser =
adiantado ou atrasado.

Com a faca toda acionada, no
ponto maximo de seu
movimento, a marcagéoedeve
coincidir com o rebaixo da pegae

O ajuste das marcagdes se da
através do parafusoo

A base de acionamento da faca
tem duas marcacgodes, ajuste de
modo que a faca moével

ultrapasse 1mm dafacafixa.
(Como mostra figura ao lado)

(@) \ —« Olho da
o faca movel

OFS: A Fard mavel t .n\

que ultrapassar o olho

T da faca fixa

*Facafixa
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10. Parada da Barra da Agulha

10.1. Ajuste da Parada Superior Apés o —
CortedeLinha e h

A parada padrao da barra de agulha ocorre -l-
quando a marca em baixo relevo da \ \ Q

protecdo plastica “A” do motor esta alinhada
com o ponto branco “B” no volante.

Para realizar o ajuste, posicione a barra de L
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 dire¢cdao “F" para
adiantar a parada, ou na dire¢ao “G” para
atrasara parada.

£

CAVIDADES
DO VOLANTE

10.2. Ajuste da Parada Inferior

4

.
NN
Oh
X
S

Aparadainferior padrao da barra de agulha

ocorre quando o pedal retorna para a el
posigao neutro. LA NE W
N 1

Encaixe a chave “U" nas cavidades e gire o e (L

volante cuidadosamente na direcédo “F” para \_ 7
adiantar a parada; B e
Para atrasar a parada, gire o volante ha Eo a2
diregéo “G". B &

10.3. Ajuste da Posigao do Wiper (Limpa
fio)

O ajuste da posigéo 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 protegcdo 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 2mmentrea
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 fic e o centro da aguiha.

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