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1. Informacgdoes Técnicas

Aplicagcao Leve ou Médio

Altura do Calcador 6/13 mm . o
Comprimento do Ponto 5 mm Sistemas automaticos
Tipo de Agulha DBx1 Parada de agulha superior e inferior
Ndmero de Agulhas 1 Levantamento do calcador
Velocidade 5.000 ppm Corte de linha

Motor Direct Drive/500W Limpafio

Tipo de Lancadeira padrao Arremate inicial e final

Voltagem do Motor 110 ou 220 V

2. Instalacao e Aterramento

2.1. Condigoes da instalagao elétrica

Um dos aspectos mais importantes na instalacdo, sem duvida, é a verificagao das instalacées
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 sdo oriundos de instalagdes elétricas
inadequadas.

2.2.Vantagensde umainstalagaoadequada

* Economiade gastos comreposicdooureparode equipamentoseletro-eletrénicos;

* Maiordisponibilidadedosequipamentoscom a reducdodotempo de paradapor
defeitos;

* Melhoriada eficiénciadosuporte e daassisténciatécnica, tantoda confecgcédo,quanto
dasrevendas,comaredugaoda quantidadededefeitos;

* Aumentodo tempo devidautil doequipamentoe consequente reducdodedespesas;

2.3. Aterramento

Malha composta de hastes enterradas emlocal apropriado,a qual fornece uma trajetoria de baixa
impedancia para correntes de fuga, permitindo uma tensdo 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 viabilizagao 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 protegao (fusiveis, disjuntores, etc), através da
corrente desviada para a terra.




3. Painel
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Retrocesso inicial simples

—
<a

Parada de agulha em cima ou embaixo

Retrocesso final simples

1/2 ponto

WA . ~o
s |,B1 Retrocesso inicial duplo ‘>8‘ Habilita o corte de linha
AN ‘ ‘
LCTICJ. Retrocesso final duplo 11 Calcador levanta no meio da costura

Costura livre (sem contagem de pontos)

k.—b
I
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Apos o corte o calcador para em cima.

Costura com contagem de pontos

Rampa de aceleracao

Fungao automatica para costura programada

=
I'd
v Arremate multiplo @
N )
[l A
o Costura com contagem para 8 lados P Acesso aos parametros
H H
!_L 1 Cost t 7 lad S Confirma os valores dos parédmetros
oy ostura com contagem para 7 lados P

Costura com contagem para 4 lados
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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 tecla[P]
e aguarde até escutar o 1° bipe;

N
|

Acessando os parametros técnicos nivel Il da caixa de controle WR-587

1 - Com a caixa de controle ligada, pressione a tecla|E|
e aguarde até escutar o 2° bipe, o visor mostrara 4 zeros;
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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, pressione a tecla[P]
e aguarde até escutar o 1° bipe;

2 - Aperte a tecla ou E| para ir ao parametro 79 e
aperte a tecla[S]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 parédmetros da cx.de controle e programacgdo do painel em nivel de fabrica;




4.2. Caixa de Controle WR-587

Acessando as fungoes de diagndéstico da caixa de controle WR-587

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

tecla |E|e , o display mostrara “JJ”, com a teclaou E|

acesse cada um dos 10 diagndsticos;

Lista de diagnéstico Descrigcao
JJ Numero de pecas Essa funcdo conta numero de pecas produzidas.
U1 Velocidade do motor Essa funcdo permite detectar a velocidade real do 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 cabegote No display mostrara o angulo atual do motor ao cabecote.
ué Angulo inicial do motor -
u7z Versao do programa do controle u109 - sujeita a alteracaa
us Modelo do cabecote Modelo 60.
ver Versédo atual do software u106 - sujeita a alteracéa

Maneiras de segurancga

* A caixa de controle trabalha sob faixa de tensao de: 198V-242V,

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

« E altamente recomendavel n&o trabalhar em ambiente com alta umidade;

Seguir as instrugoes acima ira efetivamentegarantir a vida util da maquinae
garantira segurancapessoal;
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4.3. Parametros

Descricdo Modelo Variacao Padrao
. , £ leve ou médio 200 a 5000 rpm 3500 rpm
1 Velocidade maxima de costura P P I
pesado 200 a 3500 rpm 3500 rpm
2 Fungdo pa,rtlda suave todos 1 a 9 pontos 1 ponto I
1 a 9: quantidade de pontos
3 Retroce.sso com velom.dade lenta totlos 0ou 1 0 T
0: desabilitado -- 1: habilitado
. A | 2di 200 a 4000 3000
4 \Velocidade de costura modo automatico AP0 2 il fpm I
pesado 200 a 3500 rpm 2500 rpm
5 Modo dg costura livre . todos 0 ou 1 0 T
0: desabilitado -- 1: habilitado
9 Limite de velocidade para retrocesso todos 500 a 1500 rpm 800 rpm T
Inicio da costura com 2 acionamentos do
19 pedal com retrocesso habilitado todos 0ou 0 I
0: desabilitado -- 1: habilitado
20 inoperante -
21 Velocidade de partida suave do 1° ponto todos 100 a 3000 rpm 400 rpm I
22 Velocidade de partida suave do 2° ponto todos 100 a 3000 rpm 1000 rpm I
23 Velocidade de partida suave do 3° ac 9° ponto todos 100 @ 3000 rpm 1500 rpm I
Funcéo descida suave do calcador
y tod 0 1 0 I
24 0: desabilitado -- 1: habilitado (associado com o param. 29) 16 ou
o5 Fungaollevantamemto QO calcador toslbs 0 ou 1 0 T
0: desabilitado -- 1: habilitado
07 P05|C|0Inamer1to da agglha ao ligar a maquina todos 0 ou 1 1 T
0: desabilitado -- 1: habilitado
Sensor de inclinagdo do cabecote
28 0: aberto: todos 0ou 1 0 I
1: fechado:
o9 Tempg de descida .T.uave do calcador todos 50 a 500 ms 300 ms T
(associado com o parametro 24)
. leve ou médio 50 ms
32 Ajuste do ponto de adorno 5a500 ms I
pesado 100 ms
34 Controlg c.ie velocidade do retrocesso pelo pedal todos 0 ou 1 0 T
0: automatico -- 1: manual

*ms: milésimos de segundos; rpm: rotagdo por minuto

J
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Descricdo Modelo Variacao Padrdo  Nivel
35 Habllltalt.:oniador de pecas em sequgn0|a todos 0a20 1 T
0: desabilitado -- 1-20: qtd. de corte de linha para cada peca
37 Tempg de operag:acﬂ: do limpa fio (wiper) todos 0 a 800 ms 40 ms IT
(associado com o pardm. 43)
4 Conflgurar a menor velocidade quando a maquina todos 100 2 400 rpm 200 rpm T
for acionada pelo pedal
Curva do pedal
45 0: acelera_c?o normal: todos 0-1-2 0 T
1. aceleracao lenta:
2: aceleracao rapida:
Fungao limpa fio (wiper)
tod 0 1 1
43 0: desabilitado -- 1: habilitade (associado com o param. 37) odos o 1
44 Velocidade do corte de linha todos 100 a 400 rpm 280 rpm I
45 Limite Fie vellor“,‘ldade do rgtrocegso todos 0ou 1 0 T
0: velocidade infinita 1: velocidade limitada
46 Atraso no levantamento do calcador todos 0a800ms 200 ms IT
47 Frequéncia do solendéide do calcador todos 0a800ms 150 ms IT
48 Tempo de permanéncia do calcador no automatico todos 0a100ms 30 ms II
Tempo de permanéncia do calcador
49 no modo costura programada tedes 1990 12s 11
50 Tempo que o solendide do retrocesso permanece acionado todos 0a800ms 150 ms IT
51 Tempo que o ciclo do retrocesso permanece acionado todos 0a100ms 40 ms IT
52 | Alraso no tempo do acionamento do solendide do retrocesso todos 1a60s 12's IT
) o leve ou medio 1800 rpm
53 Velocidade do retrocesso inicial 100 a 3000 rpm I
pesado 1200 rpm
. . leve ou médio 30 ms
54 Compensacao do 1° ponto do inicio do retrocesso 0a100 ms I
pesado 58 ms
leve ou médio 10ms
55 | Compensacéo do 2° ponto do inicio do retrocesso 02100 ms I
pesado 18 ms
. leve ou médio 1800 rpm
56 Velocidade do retrocesso final 100 a 3000 rpm I
pesado 1200 rpm

*s: segundos:; ms: milésimos de sequndos; rom: rotacdo por minuto
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Descricao Modelo Variacao Padrdao  Nivel
leve ou médio 30 ms
57 | Compensacdo 1° ponto do final do retrocesse 0a100 ms I
pesado 58 ms
. leve ou medio 10 ms
58 | Compensacdo 2° ponto do final do retrocesso 0a 100 ms I
pesado 18 ms
. e leve ou médio 1800 rpm
59 | Velocidade de costura do arremate multiplo 100 a 3000 rpm P I
pesado 1200 rpm
- . = leve ou medio 30 ms
60 | Compensacdo da 17 costura do arremate multiplo 0a100 ms I
pesado 58 ms
leve ou medio 10 ms
61 Compensacao da 2* costura do arremate multiplo 0a100ms T
pesado 18 ms
62 | Tempo do acionamento do pedal no inicio da costura todos 10 a 50 ms 25 ms I
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 todos 10a 150 ° 110° IT
65 | Angulo do pedal na subida do calcador todos -100a-10° -30° IT
66 | Angulo do pedal na descida do calcador todos 5a50° 10° IT
67 | Angulo do pedal no corte de linha todos -100a-10° -30° IT
Posicao do pedal no inicio do corte de linha X o :
68 antes de acionar o calcador todos R s0 11
69 | Posicao do angulo da agulha em ponta morto inferior todos 120 a 240 ° 175° I
70 Angulo rgverso do estica fio apos o corte todos 0 ou 1 0 1T
0: desabhilitado -- 1: habilitado
71 Posicdo do angulo reverso do estica fio apoés o corte todos 0ad5° 20° IT
12 | yoperante - - -
73 | inoperante - - - -
74 | inoperante - - - -
75 Posicdo em que o_angul? da agulha ﬁ(_:a em todos 022400 105 © T
ponto morto superior apés o corte de linha

*

s: segundos; ms: milésimos de segundos; rpm: rotacdo por minuto; ®:angulo
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Descrigao

Variagao

Padrao

Nivel

Parametro de RESET aos padries de fabrica
79 5: restaura parz;nmetros da cx. de controle em nivel de fiibnca; todos 0ais 0 T
8: restaura parametros da cx. de controle e programacéo
do painel em nivel de fabrica;
~N ) o leve ou médio 300 a 5000 rpm 4000 rpm
a0 Limita a velocidade maxima de costura IT
pesado 300 a 3500 rpm 3000 rpm
83 Forca ;ip motor pflnmpal toded 0ai15 0 T
O:desabiltado — 1-15: regulagem de forca
85 noneiainie -
86 noperaiite -
87 rropeian e -
92 | Tempo de acionamento do solendide do calcador todos 10 a 300 ms 80 ms II
93 | Ajustar a posic@o neutro do pedal todos 15a15° 110 IT
05 Amonamento do ||mpa fio (wiper) antes da costura todos Oou 1 0 IT
U:.desabilitado — 1: habilitado

*
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5. Erros e solugées WR-587

No. Erro

Erro de sinal da posi¢éo
= da agulha

Solucao

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

Erro no sensor HALL
E012 do encoder do motor

Verifigue o sensor HALL do encoder do motor.

E013 Perda no sinal do sensor
HALL do encoder do motor

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

Erro de sinal na posicéo

E014 inicial do motor

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

E101 | Erro no driver do hardware

Entrar em contato com a assisténcia técnica.

E122 Tensao muito baixa

E111 i . . -
E112 | Tensao muito alta Verifique a vol‘Eagemlda _allmenEar;ao Cja p!aca (padfao 300 a 310 Volt)
E113 MNota: Use a funcac de diagnostico U3 para visualizar a tensao.
E121 Verifique a voltagem da alimentacéo da placa (padr&o 300 a 310 Volt)

Nota: Use a funcac de diagnostico U3 para visualizar a tenséao.

E131
E141 | Solendide em curto
E151

E133 | Falha no circuito de OZ

Verifigue todos os solendides da maquina;
Verifique os cabos e conectores dos solenadides.

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

E212 | Motor girando ao contrario

Verifigue a posicdo do motor;
Nota: Use a funcao de diagnestico U6 para visualizar ¢ angule do motor.
Esse valor deve estar em 252 com variacae de 5%.

E301 | Erro de comunicacao

Verifigue se os conectores estdo bem conectados;

E302 | Erro de operacéo do painel

Fazer um RESET (param.79) na caixa de controle.
Nota: Se o erro persistir entrar em contato com a assisténcia tecnica.

E402 | Erro no pedal

Verifique o conector do pedal.

E403 | Erro no ponto zero pedal

Verifique se 0 pedal encontra-se na posi¢édo de parada (neutro);
Desligue a maquina, volte o pedal a posicdo neutro e ligue a maquina.

E501 | Erro no sensor de seguranca

Verifigue o sensor de seguranca;
Nota: Use o parémetro 28 para inverter o funcionamento do sensor.

POFF | Energia interrompida

Interrupcéo de energia na caixa de controle.

12




6. Lancadeira

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

Verifique se a quantidadede 6leo no reservatorio esta entre
as marcas demaximo eminimo.

E possivel se ter a confirmacdo da quantidade de 6leo apds
10 segundosde teste.

E possivel que seja necessario ajustaraquantidadede 6leo
de acordo com o tipo da costura que se pretende realizar.
Procure sempre manter uma quantidadede 6leo adequada
para evitarquealancadeiraesquentedemaisouque o tecido
fique sujodedleo, conforme mostra a figuraaolado.

Faca o teste com o papel ao menos 3 vezes parater certeza

que aquantidadede 6leoestaadequada.

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

6.1.Ajustedo Fluxode Oleo

Atencao: Como o parafuso estd no canal que retorna da
langadeira, para obter o fluxo de dleo correto, ajuste da
seguintemaneira:

Para aumentar a quantidade de 6leo gire o parafuso 1” ao
lado do eixo da lancgadeira no sentido %” (horario).

Para diminuir a quantidade de éleo gire o parafuso1” no
sentido “=” (anti-horario).

13
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7.0. Sincronismo da Agulha

7.1.Ajuste da Altura da BarradaAgulha

1) Gire o volante até que a barra da agulha
estejanoponto maisbaixo (PMI) doseu curso
eentdo solteo parafuso“1”;

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

7.2.Ajuste da Posicao da Langadeira

1) Solte um pouco os parafusos da
lancadeira,gire o volante até alinhara marca
“‘B” na barra da agulha “2” com a parte mais
baixada buchainferiordabarra daagulha;

2)Aposrealizaresse ajuste, alinhea pontada
langadeira “5” com o centro da agulha “,
deixando uma distédncia de 0,04 a 0,1 mm

entrea agulhae alancgadeira;

3)Reaperte os parafusosdalangadeira.

OBS: Se a distancia regulada for muito
pequena,a ponta dalancadeirapoderasofrer
muito atrito.

Se a distancia regulada for muito grande,
poderaocorrerfalhasnoponto.

Ao trocar alancadeira,utilize apenasoutra do
mesmomodeloa instaladaoriginalmente.

14
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8. Ajuste do Transporte

8.1. Ajuste do Sistema do
Transporte

Para oajuste padrao:

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no came
excéntrico“B” e desloqueo came,avancando
ou atrasando, de modo que a pontado dente
“C” e a ponta da agulha “D” estejam rentes
com a partesuperiordachapade agulha.

Neste momentoo dentedeveestar descendo
conformeafig2.

8.2.AjustedoTempodo Transporte

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

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no came
excéntrico “B” e desloqueo came de modo a
atrasarem 2mm o transporte, neste momento
a ponta do dente “C” ficara um pouco abaixo
dachapa(+ou-2mm)e a pontada agulha“D”
permanecera renta a chapa de agulha
conformeafig3.

Aperte firmemente os 2 parafusos“A”.

4 N
. J
4 N
Dw c
) /
FIG. 2 -
Padrao Chapa de
agulha
H
7 —
I\N\W
FIG. 3 Atrasado Chapa de
agulha
Adiantado
- /
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9. Ajuste no Sistema de Corte

9.1. Sincronismo da faca
comesticafio 0

Chapa de agulhe
Com a maquina desligada,
tombe o cabecgote e gire o —
volante no sentido de trabalho, | | | | | |
até o ponto que a agulha NNNNNNNNNYN

comecea sairda chapa.
(como mostraafigura aolado)

Comodedo,acioneosolenéideo —
dosistema defaca.

w3 |y,

A pérola 9 deve entrar
liviementenocame €)

Mantenha o solenéideo &
acionado e continue girando o

volante, até o estica fio alcancar

o pontomorto inferior(PMI).

Estica fio em ponto
morto inferior (PMI)

Nesse momento a faca movel

deve comecgar a se mover.
(como mostraafigura aolado)

Faca mével

Parafuso de ajuste d:
pressio dafaca fixa

Faca fixa




Quando o estica fio comecar a
subir, a faca médvel deve
comegara se mover.

Solte os dois parafusoso do
came para adiantarou atrasar o
movimento da faca em relagao
aoesticafio.

NOTA: o movimento do estica o é

X0, somente o tempo de
acionamento da faca pode ser
adiantadoou atrasado.

Com a faca toda acionada, no
ponto maximo de seu
movimento, a marcacdo@ydeve

coincidircom o rebaixoda pegae

O ajuste das marcacdes se da
através do parafusoa

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

ultrapasse Tmm dafaca fixa.
(Como mostra figuraao lado)

|
@.

0,6a08mm
e

@ o
°© @

« Olho da
faca mave|

OB3: A Faca move| tam
gue ultrapassar o olho
Tmm da faca fixa

* Faca fxa
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10. Parada da Barra da Agulha

10.1. Ajuste da Parada Superior Apés o
Corte de Linha

A parada padréo da barra de agulha ocorre
quando a marca em baixo relevo da
protecaoplastica “A” do motor esta alinhada
como pontobranco“B” novolante.

Para realizar o ajuste, posicione a barra de
agulhano seuponto maisalto ecomachave
“U” (fornecida com a maquina) encaixada
nas cavidades do volante, gire o volante
cuidadosamente na diregdo “F” para
adiantar a parada, ou na direcao “G” para
atrasaraparada.

10.2.Ajuste da Paradalnferior

Aparadainferiorpadraodabarrade agulha
ocorre quando o pedal retorna para a
posicaoneutro.

Encaixe a chave “U” nas cavidadese gire o
volante cuidadosamentenadirecéo“F” para
adiantaraparada;

Para atrasara parada,gireo volantena
direcao“G”.

10.3. Ajuste da Posicao do Wiper (Limpa
fio)

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

1) Gire o volante até alinhar a marca em
baixo relevo da protecao plastica “A” do
motor com o pontobranco“B” novolante.

2) Solte o parafuso “3” e ajuste o limpa fio de
forma a obteruma distanciade2mm entrea
parte planado limpafioe a pontada agulha.
Com esse ajuste feito vocé devera obter
1mm de distancia entre a base inferior do
limpafio eo centro daagulha.

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

CAVIDADES

DO VOLANTE

'\."\
S
N
L
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