INSTRUCAO PARA O OPERADOR DE
MANUTENCAO DA UNIDADE V300

INTRODUCAO

Obrigado por comprar esta maquina de costura industrial da VI.BE.MAC. S.p.A.

Antes de usar esta unidade, leia as instrugdes a seguir para obter uma melhor compreenséo de como a
maquina opera. As instrugdes ilustram o método de trabalho correto a ser seguido em total conformidade
com a legislagéo vigente.

Nenhuma parte deste catalogo pode ser copiada sem pedir VI.BE. MAC. S.p.A.

O contetdo informativo deste catalogo pode ser alterado a qualquer momento sem aviso prévio por VI.BE.
MAC. S.p.A. Para solicitar um outro manual ou obter aconselhamento técnico sobre esta unidade ndo hesite
em contactar:

VI.BE.MAC. S.p.A.

Via Monte Pastello 7/i

37057 S.Giovanni Lupatoto (VR)
Ph. (+39) 045 8778151
Fax. (+39) 045 8779024
Email: customercare@vbm-grp.com
www.vibemac.com
"Sugestdes para melhorar este manual sdo apreciadas”
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¥ VLBEMMRC...

INDUSTRIAL SEWING MACHINES-AUTOMATIC UNITS-TECHNICAL DEVICES

37057 S. GIOVANNI LUPATOTO (VR) ITALY - Via Monte Pastello, 7/i Tel. +39-045-8778151/52 Fax +39-045-8779024 E-mail: vibemac@vibemac.com Sito:http://ww.vibemac.com

Declaracdo de Conformidade
CE

Versao Traduzida

A empresa:

VI.BE.MAC. S.p.A.
Via Monte Pastello 7/i

37057 San Giovanni Lupatoto
VERONA - ITALIA

Tel. +39-045-8778151

Fax +39-045-8779024

Na qualidade do fabricante, declara sob sua responsabilidade que o produto:

EMPRESA: VIBEMAC MODEL: V300
NUMERO DE SERIE: XXXXXXXX DATA DE MANUFATURA: 2014 DOIS MIL E QUATORZE

DESCRICAO: Méquina de Cos (para cintura) VIBEMAC para aplicacdo de c6s na cintura em jeans, roupas
casuais e de trabalho. Conta com um display onde é possivel ajustar todos os parametros da
maquina como corte e pular costura.

A presente declaragéo foi emitida de acordo com a diretiva de maquinas 2006/42/CE de 17 de maio de
2006 e com a seguinte diretiva:

- Compatibilidade eletromagnética 2004/108/CE

Conforme necessario, a marca CE é aplicada na maquina.

LOCAL E DATA Diretor Técnico
SAN GIOVANNI LUPATOTO, 29/01/2016 Carlo Guerreschi

Cod. Fisc./Partita TVA 01264050236 — Cap. Soc. €2.000.000,00 int. Vers. — Reg. Imprese di Verona N. 01264050236 — REA. N. 170441

¥ VI.BE.MRC.
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SINALIZACAO DE
SEGURANCA
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PERIGO DE CHOQUE ELETRICO:
ANTES DE ABRIR A TAMPA OU FAZER A OPERACAO DESLIGUE A
ALIMENTACAO PRINCIPAL DE ENERGIA ELETRICA
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MECANISMO DE MOVIMENTACAO:
ANTES DE FAZER A OPERACAO, CERTIFIQUE-SE DE QUE A MAQUINA ESTA
PARADA E DESCONECTADA DO INTERRUPTOR PRINCIPAL
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NAO REMOVA AS PROTECOES DE SEGURANCA

{

NAO LUBRIFIQUE OU AJUSTE DURANTE MOVIMENTOS
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DESLIGUE O INTERRUPTOR PRINCIPAL ANTES DE TRABALHAR NA
MAQUINA

¥ VI.BE.MAC.
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1. INTRODUCAO

O funcionamento correto e seguro da maquina so é assegurado se utilizado de acordo com 0 que esta
indicado neste manual e, em geral, na documentacdo que acompanha a maquina; Portanto, € essencial ler e
armazenar cuidadosamente toda a documentacéo relevante.
E sempre necessario garantir que todos os operadores compreenderam plenamente as regras de utilizagao;
Vocé é responsavel por qualquer dano a pessoas ou coisas decorrentes do uso indevido da maquina.
N&o remova ou deteriore etiquetas, textos e avisos em peg¢as de maquinas. Se vocé precisar restaura-los,
entre em contato com VI.BE. MAC. S.p.A.
A VI.BE. MAC. S.p.A. Isenta-se de toda e qualquer responsabilidade pelo ndo cumprimento das regras de
seguranca e prevencao descritas nas varias sec¢des deste manual e por quaisquer danos causados por uma
utilizagdo indevida.
A magquina coberta por este manual € projetada e fabricada de acordo com a legislacdo aplicavel e o estado
da arte, valida no momento da entrega. E responsabilidade do cliente fazer ajustes continuos, a fim de
manté-lo constantemente em conformidade com os requisitos legais e regulamentos em vigor no local de
instalacao.
Qualquer modificacdo na maquina deve ser evitada aconselhada por VI.BE. MAC. S.p.A.
Todo o trabalho na méaquina (manutencdo, ajustes, reparos, limpeza) deve ser realizado por pessoal
devidamente treinado e de acordo com o que esté indicado neste manual.

1.1- Conservagdo do manual

Este manual de instruc6es é parte integrante da maquina e deve ser mantido para qualquer referéncia
futura. Nos recomendamos:
1.Manter o manual em local acessivel e conhecido por todos os operadores, protegido da umidade e
do calor e protegido da luz solar direta;
2.Use 0 manual para evitar danificar todo ou parte do contetido: ndo remova, rasgue ou modifique
partes do manual por qualquer motivo.
No caso de venda ou transferéncia da maquina para outra pessoa, este manual e seus anexos devem ser
entregues ao novo usuario.

A IATENCAO! A

Por favor, leia este manual de instru¢es cuidadosamente antes de usar a maquina. Qualquer pessoa que
utilize a maquina deve ser adequadamente informada sobre as partes deste manual de instrugdes para que
as operacOes possam ser realizadas.

¥ VI.BE.MRC.
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2. CARACTERISTICAS GERAIS DA MAQUINA

A unidade de cés V300 esta equipada com um dispositivo de corte automatico, feito para realizar um
corte reto e um sistema de falha ponto programavel para fixar cés em calcas jeans, calcas casuais,
cléssicos e roupas de trabalho... A unidade automatica é composta pelos seguintes grupos principais:
1.VIBEMAC Magquina de costura.
2. Dispositivo de corte
3. Tela sensivel ao toque (touch-displayl)
4.Motores sem escova para o puller e motor principal com acionamento adequado OMRON
Caracteristicas basicas da unidade:
O dispositivo de corte, movido por um cilindro controlado por uma tampa de seguranga e sensor. O
falha ponto pode ser realizado de 2 maneiras:
Eletronicamente (padrdo)
O puller puxara o c6s e a cabecote de costura permanecera com agulhas em U.D.P
Pneumatico (Kit extra)
Chapa que cobre o lago aumenta, impedindo a formacédo de um ponto de corrente, movimentado por um
cilindro pneumatico

2.1- Fonte de alimentagdo
A tensdo de alimentacdo é de 220V monofésica 50/60 Hz. O consumo é de aproximadamente 1 Kw.

2.2- Fornecimento e consumo de ar comprimido
O consumo € de aproximadamente 0,5 litros de ar por ciclo com uma pressdo constante de 5,5 bar.

2.3- Dimensdo e peso
Largura: 105 cm Comprimento: 60 cm  Altura: 125 cm  Peso: 130 kg (aprox.)

2.4- Posigdo de trabalho
O operador trabalha sentado em frente a maquina de costura com:
1. O pedal de controle de velocidade (1) localizado proximo aos seus pés
2. O guia do cés no dobrador (2), presa ao seu préprio suporte ajustavel, colocada a frente
3. O guia do cés (3), presa ao seu préprio suporte ajustavel, colocada a direita
4. O interruptor de alimentacdo principal (4) sob a mesa a sua direita, fixado ao suporte
5. A tela (painel) sensivel ao toque (5) & sua direita, acima da mesa

6. O cabecote de costura (6)

¥ VI.BE.IMAC. REV. 1.3 07/2018




3. CONDICOES DE UTILIZACAO

Sdo consideradas "normais” todas as operagdes que cumpram as seguintes condigdes:

1.0 usuério segue e aplica todas as instrugdes neste manual e diretivas CE

2.Todas as normas de seguranca sdo respeitadas, ndo removendo o invélucro ou as travas de

seguranca instaladas pelo fabricante

3.A fonte de alimentacdo é constante e ndo flutua mais de 10%

4.A unidade tem de ser ligada sob um interruptor de corte automatico de 30mA

5.A maquina é conectada a um sistema de aterramento para evitar distdrbios ou choques elétricos

6.A méaquina é conectada a um circuito elétrico com fios NEUTROS e TERRA separados

7.A maquina ndo € usada em altas temperaturas (acima de 40°C) ou baixas temperaturas (abaixo
de 10°C)

8.Ndo é permitida a entrada de agua ou outros fluidos no motor

9.Nd&o é permitida a entrada de &gua ou outros fluidos em contato com a placa de controle, as
valvulas solenoides e os cilindros pneumaticos

10. A méaquina ndo é utilizada na presenca de gases explosivos, poeiras ou fumos de dleo

11. A méaquina ndo estd conectada a um sistema de ar comprimido contendo 4gua ou outros
fluidos no circuito pressurizado

12. A maquina é conectada a um sistema de ar comprimido com pressao interna minima constante

de 5,5 bar

13. A maquina € instalada em uma fabrica ndo mais de 1000 mt do nivel do mar

14. A maquina € instalada em um chao plano sem inclinacéo

15. Apenas pessoal qualificado estd autorizado a operar a maquina e realizar trabalhos de
manutencdo extraordinarios

O fabricante declina toda a responsabilidade por danos causados a pessoas ou coisas pela maquina se:

1.A méquina ndo foi operada por pessoal qualificado

2.Quaisquer reparos na maquina que nao forem feitos por pessoal qualificado

3.A fonte de alimentagio ndo é ESTAVEL ou ndo corresponde aos requisitos

4.A méaquina ndo esté ligada ao aterramento, ou ha problemas eletrdnicos no sistema elétrico
5.0 motor ndo foi submetido as operacdes de manutengdo programadas

6.Pecas de reposicéo originais ou especificas do modelo ndo forem usadas

7.0 usuério demonstra falha total ou parcial em observar as instrucdes

8. Chuva ou neve entrar em contato com a unidade

E absolutamente proibido:

1. Remover protecBes e os dispositivos de seguranca de suas posicOes, representando assim um
risco para o usuario

2. Remover o protetor ocular sem equipar o usuario com dculos especiais de prote¢do ocular em
conformidade com a lei

3. Desativar as travas de seguranca instaladas pelo fabricante, representando assim um risco para
0 usuario

4. Fazer alteragdes na maquina sem autorizagdo do fabricante, representando assim um risco para
0 usuario

5. Circunstancias excepcionais

REV. 1.3 07/2018



3.1- Condigoes de Garantia

Todos os componentes da unidade tém uma garantia de quatro meses e devem ser enviados ao
fabricante para inspecao se constatagéo de defeito.

Todas as pecas danificadas por negligéncia do usuario final e/ou ajustes incorretos na unidade,
realizados por pessoal ndo qualificado, NAO seréo reconhecidas como defeituosas e néo serdo cobertas
pela garantia. Estes serdo cobrados ao pre¢o normal, incluindo os consequentes custos de entrega e/ou
instalacéo.

¥ VI.BE.MRC.
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4. ICAMENTO E TRANSPORTE

Certifique-se de que, durante o Posicione a maquina sobre o caminhdo fixada com
levantamento, toda a maquina apoie correias ou cintas que garantirdo a estabilidade
sobre os garfos da empilhadeira. durante o transporte.

‘-

Certifique-se de que, durante a descarga, toda a Remova as correias e solte os parafusos de fixacéo,
maquina apoie nos garfos da empilhadeira. remova a parte superior da caixa de embalagem
Coloque-o em uma superficie plana dura reparada puxando-a para cima.

do tempo.

¥ VI.BE.MAC.
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5. INSTALACAO A

ATEN(;AO: A INSTALAQAO DEVE SER REALIZADA SOMENTE POR PESSOAS ESPECIALIZADAS
NoOs nos isentamos de qualquer responsabilidade por danos resultantes de instalagdo ndo cumprindo com
estas instrucdes ou de conectar a maquina a linhas de energia e utilidades que nao satisfazem os requisitos
necessarios.

A maquina ndo deve ser instalada em ambientes em que estejam presentes materiais ou substancias
explosivas. A unidade deve ser instalada em uma superficie plana. A méquina deve ser posicionada sobre
uma superficie plana. E fixado com o trés pes nivelador (imagem A)

A alimentacdo de ar deve ser constante de 6 bar e o regulador de ar principal deve ser regulado a 5,5 bar

A fonte de alimentacdo deve ser constante 220 volts minimo 10 Amperes com uma flutuacdo de + 10%
220V - min 10 amp. |

min.5,5 bar

) ' REV. 1.3 07/2018 ¥ VI.BE.MRAC.



6. DESCRICAO DOS BOTOES E CONTROLE

6.1- Interruptor principal da mdquina
O interruptor principal esta localizado abaixo da mesa preso no suporte. Existem dois botdes:
O botdo VERMELHO (OFF) a esquerda para desligar a unidade.
O botdo PRETO (ON) a direita para ligar a unidade.

6.2- Visor touch
O visor touch (sensivel ao toque) é a interface do usuério onde € possivel ajustar todos os recursos da
unidade, como: pular ponto e corte.

6.3- Pedal de Controle

O pedal de controle esta localizado na base do suporte e é conectado a alavanca. E usado para controlar
a velocidade de operacdo da maquina de costura.

6.4- Valvula deslizante de ar principal
A vélvula deslizante que controla o ar principal, esté localizada na entrada do Vermelhoutor de presséo,
e possibilita a remocéao do ar do circuito pneumatico. Mova o seletor para selecionar entre duas posi¢des
operacionais.
Para abrir a valvula deslizante do ar, mova-a para baixo. Para fechar a valvula deslizante de ar, mova-a
para cima.

REV. 1.3 07/2018



7. LIGANDO A MAQUINA

Pressione o botdo preto "ON" no interruptor principal.

A maquina realizar4 uma rotagdo completa de 360° e reposicionard na mesma posi¢do que a agulha
estava quando ligada.

Para fazer a posicéo das agulhas na posi¢do superior pise no pedal para tras uma vez.

O cabecote de costura estard pronta para operar no modo AUTOMATICO com o ultimo programa
utilizado. Abra a valvula deslizante de abertura do ar, localizada na lateral da unidade, movendo-a para
baixo.

8. CICLO DE TRABALHO

No V300 existem 2 ciclos de trabalho selecionaveis entre:
1.Parada automatica da maquina quando o corte final é realizado” (PARADA FINAL)
2.Parada automatica da maquina quando a fotocélula 2 é descoberta” (PARADA INTERMEDIARIA)

PARADA INTERMEDIARIA DESATIVADA
Quando a unidade realiza o Corte Final do cds, ela para automaticamente o cabecote de costura, mesmo
quando a alavanca de comando é mantida completamente para baixo, para permitir a insercdo de um
novo par de calcas.
Para reiniciar o ciclo, solte o pedal para sua posi¢cdo neutra. Pressione a alavanca de controle novamente
para executar um novo ciclo de costura. Este sistema de trabalho € utilizado quando:

1. O comprimento do c6s das calcas é maior do que o comprimento do corpo das calcas;

2. A produtividade maxima unitaria deve ser obtida;

PARADA INTERMEDIARIA HABILITADA

Assim que a fotocélula N°2 é "descoberta” pelo final da calca, o cabecote de costura para, mesmo
quando a alavanca de comando é pressionada, para permitir a inser¢do de um novo par de calcas.

Traga o pedal de volta a sua posi¢do neutra e pressione a alavanca de controle novamente para executar
um novo ciclo de costura. realizar o corte final no primeiro par de calgas e o corte inicial no segundo par.

Este sistema de trabalho é utilizado quando:
1. O comprimento do c@s das calgas € 0 mesmo ou ligeiramente maior do que o0 comprimento do
corpo das calcas;
2. Sempre que ndo for possivel utilizar o ciclo com a Parada Final;

9. SENTIDO DE ROTACAO

Na unidade V300 o sentido de rotacéo da unidade normalmente ja esta programado no painel

10. DESLIGANDO A MAQUINA

Pressione o botdo vermelho "OFF" no interruptor principal.
Feche a valvula de ar, localizada na lateral da unidade Vermelhoutora, movendo-a para cima

11. LIMPEZA E MANUTENGCAO

Aplicar todas as manhas antes de iniciar a produgdo um pouco de 6leo nos pontos marcados do tipo
SAE 100. No caso de langadeira rotativa aplique algumas gotas todas as manhés de 6leo tipo SAE 20
Limpe a maquina pelo menos uma vez por dia com pistola de ar para remover a poeira dos mecanismos
de costura.

12 ¥ VI.BE.MAC.
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12. PASSAGEM DE LINHA NA UNIDADE
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13. COMANDO DO PEDAL

Ele é posicionado na base do suporte, conectado por uma biela a alavanca do painel do motor. O pedal

Possui 4 posigoes:
1. Para frente, para aumentar a velocidade de costura;

2. Neutro;
3. Acionar um pouco o pedal para tras, para subir o calcador;
4. Acionar o pedal para trds completamente, e o calcador e a parada da posi¢do da agulha no ponto morto

superior;
Levantamento do
calcador \
Rotacdo de costura i
Mais pressio = mais velocidade | |Levantamento do calcador| ¥
e agulha para cima +
TS

15
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14. FUNCOES DO PAINEL TOUCH

A partir da tela de trabalho é possivel selecionar 0s recursos mais comuns que o operador utilizard durante a
producao.

12| |11||10|| 9

Production counter
1 QI 17 [+ reset] |0 8

2 End 7
3 ‘g Menu Auto m.g’ 6

4 5

1. Funcdo do puller para cima/para baixo, pressionando a tecla o puller ird mover-se de cima para
baixo e vice-versa;

2. Iniciar menu de pardmetros, permitira entrar no submenu para ajustar iniciar o corte e falhas o
ponto

3. Alimentac&o do puller, fara o puller girar
4. Menu principal, acessara as funcdes do menu principal

5. Pressionando AUTO ira desativar todas as funcbes automaticas (guilhotina, falha ponto e corte)
e ele funcionara apenas como costura (na tecla é visualizado MAN)

6. Troca da bobina , quando pressionado ird posicionar as agulhas na posi¢do correta e abrir a
bobina esquerda

7. Menu de pardmetros finais, permitird entrar no submenu para ajustar o corte inicial e falha ponto
8. Corte manual, ird ativar a faca

9. Vermelhoefinir contador de bobina, se for mantido por 1 segundo ira Vermelhoefinir para 0 o
valor da producéo

10. Aumentar o contador de producéo
11. Produgdo, mantém o controle do namero de ciclos concluidos

12. Vermelhouzir contador de producéo, para Vermelhouzir o contador de producdo em caso de
falha na operacao

16 ¥ V1.BE.MAC.
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14.1- Parametros Iniciais

Na tela de trabalho, pressione o icone START para ajustar o corte inicial e o falha ponto.

Production counter

17 + ||Reset >€

Na tela aparecera:

|

Start skip stitch ON

Ativar ou desativar o falha ponto inicial

[Start skip stitch length [mm)] 25

[Start cutting ON
[Start cutting length [mm] 20

[ Start electronic skip stitch

| Home page |

Definir o comprimento do falha ponto

Ativar ou desativar o corte inicial

Definir o comprimento de corte inicial

Selecionar falha ponto elétrico ou pneumatico

\Voltar a pagina inicial

¥ VI.BE.MAC.
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14.2- Parametros Finais

Na tela de trabalho, pressione o icone END para ajustar o corte final e o falha ponto

Production counter
l QI - 17 + ||Reset >€
| Start

No painel aparecera:

W W 1 | [Ativar ou desativar o falha ponto final
l End final skip stitch [st] 5 2 | |Definir quantidade de falha pontos (pontos)
lEnd cutting ON 3 | |Ativar ou desativar o corte final
lEnd cutting length [mm] 20 4 | |Definir o comprimento de corte inicial
l End electronic skip stitch Ativa/d,e_sativa a falha de pontos eletronicos ou
5 | [pneumaticos
| Home page |

6 | [Voltar a pagina inicial

O ponto de salto final sera realizado em pontos, se necessario para aumentar 0 comprimento € possivel
mover a primeira posicdo da fotocélula, e alterar o valor de: MENU / (SEWING PARAMETER -
PARAMETRO DE COSTURA) / (PHOTOCELL FOLDER POSITION - POSIQAO DO APARELHO
DA FOTOCELULA), e alterar o valor dependendo de como a fotocélula esta posicionada.

18 ¥ VI.BE.MAC.
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14.3- Menu

Na tela de trabalho, pressione o icone MENU para inserir 0s seguintes regulamentos:

Production counter
[QI 17 [+ JRreset] |~

Para acessar 0s parémetros de costura

Sewing @ameter |

Para acessar o teste de entrada

Te@put ]
Test@tput ]
|

Bobbin counter

Para acessar o teste de saida

RITWIIN|IN

Para acessar os parametros do contador de bobinas

= ~
Selecdo do IDIOMA
=== [7] ¢

Home page 0

6 | |Voltar a pagina inicial

Para alterar o valor do parametro 1-2-3 (Parametro de costura, teste de sinal de entrada, teste de sinal de

saida) é necessario inserir a senha 2536

¥VL.BE.MAC. 19
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14.3.1- Pardmetros de Costura

Uma vez inserido o menu de parametros de costura no painel apareceré as op¢des como imagem inferior:

Stitch length [mm] 3.3 [MM] 2
Photocell folder position 1
Folder photocell filter [st] 0

Intermediate stop disable

Automatic cycle

Speed adjustment

Q[N IS [ I (W I

Adjusting needle position

Home page

Pressionar o icone de seta para a direita (A) mudaré a pagina para a préxima pagina de parametros

Timer list | 9

Cut offset [ [z0
Factory setting ] 11
Info machine ] 12
Web remote control OFF ] 13

Home page

20 ¥ V1.BE.MAC.
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Stitch length [mm]

Photocell folder positi
Folder photocell filter 1' >

5]

Intermediate

Automat!lTI > ?I

SpeedadiiTI g EI‘
Adjustingneé!ﬂ )

Ap6s a mudanca do comprimento do ponto regule sempre o transporte da barra da agulha.

2. Selecédo de medida em polegada ou em milimetro

Stitch perinch 5

Photocell folder position

Stitch length [mm] 3.3
Photocell folder position 1
Folder photocell filter [st] 0

Folder photocell filter [st]

Intermediate stop disable

Intermediate stop disable

Automatic cycle

Automatic cycle

Speed adjustment

Speed adjustment

Adjusting needle position

Adjusting needle position

g | Home page | e

s | Home page | e

Para mudar de mm para polegadas, basta pressionar a tecla 2 e a selecdo mudara automaticamente

¥ VI.BE.MAC.
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3. Posicéo aparelho fotocélula

1 Standard final 2 Final do falha 3 Final do falha ponto
skip stitch ponto longo muito longo
Padréo | ©¢ t
IF _ I i B
—

 stitch length [mm] 33 J_mM) | (Stitch length [mm] 33 | mm) | [stitch length [mm] 33 || Mm
[ Photocell folder position [ Photocell folder position [ Photocell folder position
 Folder photocell filter [st] JL_ "0 ] [Folder photocell filter [st] Jl "0 ] [Folder photocell filter [st] J( o

Intermediate stop disable

( Intermediate stop disable Intermediate stop disable

| J

[ Automatic cycle J ( Automatic cycle ] | Automatic cycle
( Speed adjustment J ( Speed adjustment | | Speed adjustment
[ J | J |

Adjusting needle position Adjusting needle position Adjusting needle position

4“ [ Home page ] # ‘@ [ Home page ] » « [ Home page ] »

— JL _JLU_JL

22 % V1.BE.MAC.
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4. Filtro da fotocélula do aparelho dobrador

Aplicando filtro da fotocélula do aparelho, é para ser usado apenas em casos especiais, este aplicara um
filtro a fotocelula adicionando 0 mesmo numero de pontos inseridos a falha do ponto programado.

O filtro deve ser usado apenas em casos especiais para evitar que a unidade execute a falha do ponto e
corte no meio do ciclo de costura causando danos as caracteristicas do tecido.

Stitch perinch 5 Inch
Photocell folder position 1 ' ion
Folder photocell filter [st] 0 CLR [st]
Intermediate stop disable [ T stop disable
Automatic cycle Ellic cycle
Speed adjustment = |ljustment
Adjusting needle position ‘

. || ENTER Iedle position

“5%@ [ Home page ] AT

¥ VI.BE.MAC. 23
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5. Parada Intermediéria
A) DESABILITANDO PARADA INTERMEDIARIA EM CASO DE EXISTIR TECIDO EXTRA

Stitch perinch 5 Inch
Photocell folder position 1
Folder photocell filter [st] 0

Intermediate stop disable

Automatic cycle

Speed adjustment

Adjusting needle position

Home page

coOs

\Q L= T

Com a posicao de parada intermediaria desabilitada a unidade realizaré o ciclo completo da calca com falha
ponto e corte no inicio e no final.

B) HABILITANDO PARADA INTERMEDIARIA EM CASO DE NAO EXISTIR TECIDO EXTRA

Stitch length [mm] 3.3 [MM]
Photocell folder position 3
Folder photocell filter [st] 0

Intermediate stop enable

Automatic cycle

Speed adjustment

Adjusting needle position

‘*‘l Home page #

cos

f

Com a posi¢do de parada intermediaria HABILITADA a unidade ird realizar a falha do ponto inicial e cortar em seguida, ira
realizar a costura completa até o final realizar a costura com falha no final e parar, neste ponto o operador pode inserir o
proximo par de calcas e a maquina ira executar o corte final da primeira, a falha do ponto e corte da segunda calga

MINIMIZANDO o desperdicio da cintura.

24 ¥ V1.BE.MAC.
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6. Ciclo Automatico

Stitch perinch 5 Stitch perinch 7 Inch
Photocell folder position Photocell folder position 1
Folder photocell filter [st] Folder photocell filter [st] 0

Intermediate stop disable Intermediate stop disable

Automatic cycle Only manual sewing

Speed adjustment Speed adjustment

Adjusting needle position Adjusting needle position

“%‘Eﬁ | Home page | R Home page E@E@ﬁ’”

No ciclo automatico a unidade trabalhara com falha de ponto e corte. Em "Only Manual Sewing - S6 costura
manual" apenas o cabecote de costura estara funcionando

7. Ajuste de velocidade
Na tela seguinte, vocé pode ajustar a velocidade de cada transacéo, e na tela seguinte, onde vocé pode
selecionar se est4 usando lancadeira ou looper.

(Maximum speed [rpm] ——— J[Ca000]

Pneumatic skip speed [rpm] 1300

Start skip speed 100

End skip speed 100 » Rotary hook Looper
[Speed manual feed [ 32]

N\

| Home page |

Rotary hook

Rotary hook

Um quadro numérico aparecera dando a faixa de velocidade disponivel, insira a velocidade desejada e confirm
pressionando enter.
PRESSIONE HOME PAGE PARA RETORNAR A TELA DE TRABALHO

¥ VI.BEMAC. 25
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8. Ajustando a posicéo da agulha

Em Ajuste da posicdo da agulha, é possivel regular, Posicdo de parada para cima, Posicao de parada para

baixo e Mudanca de posicao da bobina,

Needle up position degrees 340

Needle down position degrees 140

Bobbin change degrees 190
| Home page |

340

140

190

Cada regulamento tera um valor minimo e maximo.

PRESSIONE HOME PAGE PARA RETORNAR A TELA DE TRABALHO.

26

an regrees 340
degrees 140
[ 190 ]
itian dagrees 340
degrees 140
190
6
g -
ENTER I
¥ VI.BE.MAC.
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9. Lista de tempos

A partir da lista de tempos € possivel alterar o valor dos tempos dos parametros

|TU1:DEIay start cicle [ms X 10] " g |
[TUE:DEIay pressure foot up [ms X 10] ][ 0 ]
TO3:Duration high pressure P.F. [ms X 10] 100
T Delay start skip stitch [ms X 10] K
TS Delay sswing after start skip stitch [ms X 10] K

T Delay end skip stitch [ms X 10] 0
TOT:Delay sewing for end cut [ms X 10] 0

| Home page |

|TCE!:Time1J:n:I-:EE safety cut [ms X 10] " 10 |

[TCE:DuratiDn activation cut [ms X 10] ][ B ]
T10:Delay pulling plier [ms X 10] K
T11:Delay plier back after opening [ms X 10] 15
T12:Delay start manual feed [ms X 10] 10

Para retornar a tela de trabalho, pressione Pagina inicial — Home Page.

10. Distancia entre cortes

Distancia entre cortes serve para equilibrar o corte inicial e final, caso possa haver alguma diferenca, se
definir o corte inicial e final no mesmo valor vocé deve ter um resultado igual (como imagem)

| End skip stitch ON
[End final skip stitch [st] 5
[End cutting ON
[Encl cutting length [mm] 20
[ End electronic skip stitch
Home page
20mm

[

| Start skip stitch W
lStart skip stitch length [mm] 25
lStart cutting ON
lEtart cutting length [mm] 20
l Start electronic skip stitch

Home page

20mm

[

¥ VI.BE.MAC.
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Se o resultado definindo o mesmo valor € que o corte ¢ mais longo no Inicio “START” (como imagem) vocé

pode corrigi-lo aumentando o valor para “Corte Final - END CUTTING”

Start cutting

-
=
o ----

End cutting

- +3

Home page

Se o resultado definir o mesmo valor é que o corte € mais longo no final (como imagem), vocé pode
corrigi-lo aumentando o valor para INICIAR CORTE.

-10

Start cutting End cutting
RERRL RR RN RRRREY
0 10
3 -
Home page
¥ VI.BE.MRAC.
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11. Configuracao de Fabrica

Pressionando a configuracdo de fabrica esta tela aparecera, se confirmado pressionando sim todos 0s
parametros retornardo ao padrdo VI.BE. MAC. Valores. Se pressionar cancelar ou X no lado superior

direito, a maquina retornara a tela anterior.

Timer list

Factory setting

Confirm it?

12. Informacéao da maquina
Mostrara a versdo do software do plc e os ciclos totais da maquina.

| Version pages: E
[ Version PLC: 2 .4
[ Total cycle: 119

| Home page |

13. Controle remoto Web

O controle remoto web é uma funcao avangada que sera sempre feita guiada por um Técnico VI.BE.MAC.

Timer list |

Factory setting ]

Info machine ]

Remote control ON I

Eﬂﬂﬂ_

e | Homepage | e

¥ VI.BE.MAC.
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14.3.2- Teste de sinal de entrada (Input)

Em "Test Input™ vocé pode controlar o funcionamento de cada entrada.

Para testar 0s sensores basta passar um objeto metéalico na frente dele, enquanto para testar as
fotocélulas basta passar por baixo de um pedaco de tecido. O status mudara de "ON" para "OFF".
SINAL DO PEDAL: Pressionando o pedal ou pedalando para tras o valor ird mudar. Pressionado para
frente (valor maximo de 990) e pressionando para tras (valor minimo de 50)

SINAL DO ENCODER/CODIFICADOR: Girar a polia aumentara ou diminuird o valor de acordo com
0 sentido de rotacdo. PARADA DO MOTOR PRINCIPAL: girar a polia com a mdo mudara de ON para
OFF.

11:Folder photacell OFF Pedal signal 371
12:Cuting photocell OFF Encoder signal 1361
13:Nesdle bar cover sensor ON Mator sewing signal stop ON

14:Folder sensor OFF

ON

15:Puller cover sensor

[ |6 Safety cuting sensor

[ |7 Lower covers sensor

Home page Home page

16 5 ‘ |
i - 7] S

ArEna~<

I3 ot
N ‘_ t{w
&VK c
Iz/ \0 D : //“/

30
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14.3.3-

Teste de sinais de saida (Output)

Na saida de teste é possivel verificar cada saida da extremidade da unidade verificar se ela esta
funcionando corretamente. Pressionando o status I6gico (desligado na imagem), no lado de cada nome e
funcdo da eletrovalvula é possivel alterd-la (para ligada) e verificar se a saida esta funcionando

corretamente.

EVO1:Presure foot high OFF EVOE:Plier openicloss OFF
EVDZ:High pressure P.F OFF EV0E:0pen added head OFF
EVO3: Mesdle cooling ' EW10:Pneumatic skip stitch OFF
EV(4 Thread releass OFF EV11:Cutting OFF
EVIS:Puller UP OFF
EVID6E:Safety cut OFF
EVO7 :Plier ForwardiBack OFF
Home page Home page
EVO04
[
8 A ' \,
B
E‘/tlz < o) ’
EVO01
E V20|- EVO06 c
1 EVO03|s
EVO N S
EV08 7 :
LT - p
EV09 [ |: ~1EV04|| [0 EV10
(se presente - ' " |(se presente

¥ VI.BE.MRC.
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14.3.4- Contador de Bobina

‘(Right bobbin counter disable

£
CLeft bobbin counter disable )

| Home page |
] Right bobbin counter enable |

Reset 0
Set 1
[ Left bobbin counter enable
Reset 0
Set 1

| Home page |

ounter enable

Reset 0

Set 1

ounter enable

Reset 0

Set

Production counter
g I - 17 + ||Reset

End

ress change bobbin key
WiENE )

Vocé pode ativar ou Vermelhoefinir esse contador pressionando o botéo para ligar o medidor, como uma

A escrita serd alterada para a cor VERMELHA e a
escrita mudard para contador de bobinas
esquerda/direita

Uma vez ativado o contador de bobina desejado

— pressionando Set aparecerd um quadro de teclas
\gnéricas, insira 0 valor desejado e pressione

er para confirmar

O valor deve ser considerado como multiplicado por 10:

1=10

Quando a bobina atingir o valor que esta janela
de alarme aparecera na tela, neste ponto,
pressione o icone de bobina para alterar a bobina
e para retornar & condicdo de trabalho pressione o
icone  Bobbin que ir&  Vermelhoefinir
automaticamente o valor.

REV. 1.3 07/2018
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14.3.5- Selecéo do Idioma

Para selecionar o idioma basta manter pressionada a bandeira e ela mudara automaticamente de bandeira,
uma vez selecionada o idioma desejado (idioma) solte o icone.

Sewing parameter |
Test input ]
Test output ]
Bobbin counter ]
Home page

Para retornar a tela de trabalho, pressione a tecla Home page.

33
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15. AJUSTES MECANICOS

Durante todas as regulagens mecanicas desligue a unidade do interruptor principal de energia (imagem 1) e
retire o ar através da principal valvula deslizante controladora de ar (imagem 2) e sempre preste atencao aos
sinais de seguranca para evitar qualquer tipo de ferimentos em pessoas ou quebra mecéanica.

15N

QLA

Para trocar a agulha, sempre desligue a maquina e solte o parafuso “A”, remova a agulha, reposicione a
agulha e aperte o parafuso de fixacdo da agulha.

Agulha em uso:
62x57 F-125 para ponto corrente e 134 San 6 F 125 para ponto fixo.

_ A

34 ¥ V1.BE.MAC.
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15.2- Altura da barra da agulha @

®

A altura da barra da agulha deve ser ajustada de modo a que, da ponta da agulha até & chapa da agulha,
tenha uma distancia que seja de 10,5 mm.

Esta medida ¢ utilizando
agulhas 62x57

HEShs auneay S

Para ajustar a altura da barra da agulha abra a tampa frontal e solte o parafuso, em seguida, afrouxando
o0 parafuso interno e a barra da agulha sera perdida, ajustad-lo de modo que no ponto morto superior a
distancia da agulha e da chapa da agulha seja de 10,5 mm esta medida seja com agulhas 62x57.

Depois de ajustar a altura da barra da agulha, verifique se o alinhamento na chapa da agulha esta
perfeitamente paralelo entre a primeira e a Gltima agulha.

ol cY u_L_

No final de tudo aperte o parafuso de apoio e reposicione o parafuso de seguranca externo.

¥VI.BE.MAC. 3>
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15.3- Ajustando a translag¢do da barra da agulha

posi¢do morta inferior.

/- I

&1 1 || In

H O [ T
- IIE" I!
13.2 mmT=%
2l =
L e ——
r%( ) D _E—- \"‘——] I —

calcador e aperte novamente o parafuso.

15.4- Lubrificagdo da barra da agulha

A lubrificacdo da barra da agulha pode ser regulada a partir dos 2 parafusos
de fixacdo (como imagem A), apertar os parafusos Vermelhouzird a
lubrificacdo e afrouxar os parafusos ird aumenta-la.

36
REV. 1.3 07/2018

A distancia entre a barra da agulha e a barra do calcador deve ser de 13,2 mm com a barra da agulha na

Para ajustar esta distancia, solte o parafuso A, posicione a barra da agulha a 13,2 mm da barra do

¥ VI.BE.MRC.



15.5- Translagédo da barra da agulha @ @

Sempre ajuste 0 movimento da barra da agulha com base no comprimento do ponto selecionado. Para
fazer isso, pressione o botdo de comprimento do ponto (imagem A) na parte superior do cabecote e gire
a polia com a m&o. Quando o botdo A é pressionado:

- Girar a roda manual em direcdo ao operador (sentido anti-horario) aumentara a translacéo

- Girar a roda manual em direcdo ao operador (sentido horério) diminuird a translacdo. Solte o botéo
depois de ajustado.

Para verificar:

Levante o puller; Levante o calcador.

Insira um pedaco de papel entre o calcador e puller inferior e gire a polia manualmente para verificar se
a agulha perfura perfeitamente o papel, ou se esta rasgado (furo eliptico).

Ajuste o comprimento do movimento até que o orificio esteja perfeitamente Vermelhoondo.

AVISO:

Nunca pressione 0 botdo A enquanto a maquina estiver em operacao.

Antes de iniciar a maquina, certifique-se de que o0 botdo A esta liberado

15.6- Ajuste da guia de linha da ba;rd da agulha @‘ @

A guia da linha da barra da agulha deve ser ajustada de modo que, quando a barra da agulha estiver na
posicao inferior ou superior, a guia da linha esteja alinhada com a abertura da fundicéo.
Este guia da linha é para fechar o ponto e é possivel ajusta-lo, quanto mais alto ele é, mais fechado é o ponto.

Y
_,]—_e-_éxj— — f
i O

-
¥
L.i_li é“
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15.7- Conhecendo o ponto de regulagem

A partir do comando que possui dois parafusos (imagem2) é possivel regular o movimento do looper
que deve estar em sincronia com a agulha
Solte os parafusos e posicione o primeiro de modo que fique acessivel a partir do orificio de servico
(imagem 1) e posicione a barra da agulha no ponto morto inferior. Gire 0 comando de modo que o
ponto do looper para frente e para tras passe no meio da agulha (imagem 3-4)

O comando deve ser posicionado com o segundo parafuso no sentido de rotagdo (anti-horario) em
correspondéncia com o orificio de servico na fundicdo da maquina.

Verifique a posigdo na imagem abaixo.

|
I

‘ 1=
| 8
| — P
,\\L 1 B 2 Fe—
N = / P )
| = Furo de
(® € servico

No movimento de avanco do looper o ponto deve passar sob 0 meio da cava da agulha (imagem 3), no
retorno o ponto deve passar um pouco mais em relagéo ao centro da cava da agulha (imagem 4)

38
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15.8- Regulagem do looper @ @

Posicionar a barra da agulha no ponto morto inferior, soltar os dois parafusos (imagem A) que fixam o
suporte da alca ao eixo e verificar se a distancia entre o ponto do looper e a agulha é de 4,5mm (imagem 1).
Uma vez ajustado fixe os parafusos. Solte os parafusos do looper (imagem C) e protetor da agulha (imagem
B) e gire um pouco os loopers no sentido horario (imagem 2).

Gire a roda manual até que o ponto do looper chegue ao centro da agulha e verifique se o ponto ndo toca na
agulha (imagem 3) e, em seguida, aperte os parafusos (imagem C). Posicione a agulha de modo a que esta se
incline ligeiramente (imagem 4) para garantir que a distancia entre o looper e a agulha seja de 0,05 mm.

4.5mm
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15.9- Regulagem do trangador @
A partir do camé (imagem A) é possivel sincronizar o movimento do trangador com o looper. Posicione
a barra da agulha, utilizando a roda manual de modo que o orificio da agulha e o orificio do looper
estejam alinhados (imagem B)

Com a barra da agulha nesta posicéao, os parafusos de cames devem ser (como imagem) um para cima e
0 outro voltado para o operador.

15.10- Altura do trangador

Quando o looper esta completamente a frente da distancia do pino do trancador e a parte de tras do
looper deve ser de 0,5 mm (imagem A)
Sob o trangador devem ser posicionados 2 espagadores (imagem B)

\/
0,5 mmg
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15.11- Movimento do trancador @ @

O movimento do pino que faz o trancador se mover deve ser 0 mesmo para frente e para tras em relagéo
ao deslocamento do eixo (imagem 1-2) e pode ser ajustado a partir do parafuso de apoio que o fixa ao
eixo, na parte inferior. Para atingir o comprimento maximo do trancador, o camé deve ser posicionado a
6 mm do eixo (imagem 3). O movimento correto do trangcador é quando ele esté todo para a esquerda e

estd na lateral do looper (imagem 4) para que quando ele for para a direita ele tenha 0 comprimento
maximo possivel para abrir o fio (imagem 5).
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15.12- Ajuste de folga do trangador [‘iﬂ [@

Se o trancador tiver alguma folga para esquerda ou direita, € possivel ajusté-lo:

Solte os 2 parafusos de fixagdo (imagem A).
Aperte 0 anel para que o0 movimento do excéntrico seja livre e haja 0 menor movimento possivel.

A

15.13- Posigdo do pino do trangcador @] [®

A extremidade dos pinos deve ser ligeiramente curvada para a direita (2 mm) para evitar que a linha

deslize.

I 2mm
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15.14- Chapa da agulha

Para ajudar a abertura do triangulo, no lado inferior, a chapa da agulha no lado inferior direito é um
pouco inclinada (veja imagem inferior).

Essa operacdo geralmente é feita a mdo com papel areia para aumentar um pouco mais a abertura do triangulo

15.15- Regulagem da chapa da agulha do corte de linha

A lamina de corte de linha sob a chapa da agulha deve ser regulada de modo que a lamina ultrapasse o olhal

por 2 mm.
o=

A lamina de corte de linha sob a chapa da agulha deve ser posicionada desta forma.

[T
¥ VL.BE.MRC. REV. 1.3 07/2018
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15.16- Regulagem do dobrador (aparelho)

Vocé deve primeiro selecionar no painel "AUTQO", isso ativara a funcdo "MANUAL".

Solte o parafuso A para ajustar o aparelho para frente, para tras, para a esquerda e para a direita. Solte o
parafuso B para ajustar o apelho na parte superior e inferior.

(& 57 *

Uma vez que o aparelho esteja centralizado corretamente, ajuste os parafusos C para que a superficie do
aparelho fique correto e firme.

o o

15.17- Regulagem do sensor de dobra

O sensor do aparelho dobrador deve ser ajustado de modo que quando o suporte do aparelho esteja todo
para frente (posicéo de trabalho) o sensor NAO esteja lendo e assim que o aparelho for movido para fora
da posicdo ele estara lendo. Quando o aparelho ndo estiver na posicéo correta no painel aparecerd uma
mensagem APARELHO ABERTO — FOLDER OPEN, guando esta mensagem aparecer a maquina ira
parar, para reativa-la ou reposicionar o aparelho na posicdo correta serd necessario acionar o pedal para
que a maquina possa costurar sem falhar o ponto ou cortar.

B
H\%X
=
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15.18- Centralizagdo da fotocélula

Coloque o espacador com LOCTITE 243 e verifique se o orificio estd perfeitamente no centro da luz

vermelha da fotocélula e se o furo esta posicionado em dire¢do as agulhas para que o orificio permaneca
limpo.

S APy

Espacador

15.19- Regulagem da fotocélula do falha ponto

Pressione o botdo frontal (figura 1) uma vez, coloque uma Unica camada de tecido sobre o espacador,
estique-o e pressione o botdo frontal da fotocélula (figura 2) novamente.

Se este ajuste for feito corretamente, no visor deve aparecer 0 com uma tolerancia maxima de £ 1mm.

Os 2 botbes superiores
da fotocélula nunca
devem ser tocados

A fotocélula esté trabalhando detectando a
distancia do aparelho e ndo a cor do tecido por
iSS0 ndo € necessario ajustar a fotocélula ao
trocar o tecido, a fotocélula deve ser ajustada
somente ao trocar o aparelho.

45
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15.20- Ajuste de centralizagdo da fotocélula de parada
A fotocélula deve ser ajustada de modo que fique identificando na lateral da chapa (imagem 1).

Pressione 0 botdo frontal (imagem 2) uma vez e posicione uma camada de tecido plano sob a
fotocélula e pressione novamente o botdo. Se a operacdo for feita com sucesso no visor deve aparecer

0 com uma tolerancia méaxima de + 1mm.

i

o

RIIT1

¥
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15.21- Regulagem da translagdo da barra da agulha @ @

A translacdo da barra de agulha deve ser ajustada pelo excéntrico. O objetivo do excéntrico é sincronizar 0s
movimentos nas agulhas com o tecido.
Para ajustar corretamente o excéntrico:

1. Aperte levemente o parafuso de apoio (imagem1) e deixe o outro solto.

2. Pressione o0 botdo para regular o comprimento do ponto (Imagem 2).

3. Gire a polia manualmente no sentido anti-horario até o curso final.

4. Solte o parafuso de apoio que antes era levemente apertado (imagem 1).

5. Gire a polia manualmente no sentido anti-horario até que o O esteja coincidente com o parafuso

(imagem 3) da imagem 3

- Nesta etapa fixe os dois parafusos. MOVIMENTO DA BARRA AGULHA

PR VRN

[NAQ] [OK| [NAo|

15.22- Regulagem do curso final da barra de agulha

Pressione o0 botdo para ajustar o comprimento do ponto (imagem 2) e gire a polia manualmente até que
0 numero 5 esteja em correspondente com o parafuso (imagem 4). Neste ponto aperte o parafuso
(imagem 5) contra 0 excéntrico, em seguida, pressione o botdo para ajustar o comprimento do ponto
(imagem 2) e gire a polia manualmente até que o 0 esteja em correspondente com o parafuso (imagem
3), ajuste o alinhamento da agulha como desejado.

Aperte firmemente os parafusos.

¥ VI.BE.MAC.
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15.23- AJUSTE DO MOTOR @

Fixe primeiro o parafuso do acoplamento no sentido de rotagéo, no eixo do motor (imagem 1).
Aperte o segundo, deixando os parafusos do eixo da maquina de costura soltos.

Ligue a unidade, neste ponto o motor fara uma rotagdo completa.

Pise no pedal para trés para que a agulha fique na posicao alta.

Posicione 0 0 na polia manual em correspondéncia com o parafuso (imagem 2).

Aperte o parafuso no eixo do cabecote de costura (image 3).

coukhwhE
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15.24- Regulagem do Puller @ @

O puller pode ser regulado para a direita ou esquerda para obter mais ou menos curva na cintura (cos) e
girado no caso de uma cintura (c6s) com muita curva.

Para ajustar o puller para a direita ou esquerda solte os 2 parafusos (imagem 1) e mova o puller para a posi¢ao
desejada e aperte novamente os parafusos.

A |y " 420N |
TR et

©) { b |
e —— i -J
> ‘ 7‘1," =

Para girar o puller solte os parafusos como (imagem 2) e gire o puller conforme desejado e aperte uma vez
ajustado.

[2] T
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Grupo de Eletrovalvulas

L L ILEL

g@@@@@@@@@@
[—

Estacéo Gratuita

O

Descricdo Grupo Eletrovélvulas

EV1l Levantamento Calcador Teste: Botdo A Led: Vermelho
EV2 Alta PRESSAO P.F Teste: Botdo B Led: Verde

EV3 Resfriamento Agulha Teste: Botdo A Led: Vermelho

EV4 Abrir Tensor Teste: Botdo B Led: Verde

EV5 Puller Teste: Botdo A Led: Vermelho

EV6 Seguranga Faca Teste: Botdo A Led: Vermelho

EV7 Para frente/tras Puller Teste: Botdo A Led: Vermelho

EV8 Alto/Baixo Puller Teste: Botdo A Led: Vermelho

EV9 Adicionar Cabegote Costura Teste: Botdo A Led: Vermelho (option)

EV10 Pular ponto B. Teste: Botdo A Led: Vermelho (optonal)

[

Title
V300 Grupo Eletrovalvula

Author

Giordano Falzi
Vi.Be.Mac Document

File
ine\V300\Schema_elettrico\V300_V1.6_ENG.dsn

Revision Date Sheets
1.6 27/05/2016 12

10 11 [ 12 [ 13 [ 14 [ 15




9

810Z/L0 €T 'A3Y

ONWIF'IA A

2

4

5

KEYENCE LR-ZB100N

KEYENCE LR-IZBlOON

Azul OVce Azul OVce Azul O0Vce Azul 0Vce
Azul OVce Azul OVce \N ]
| o
Branco Ex. Branco Ex. \
| ﬂt‘o 3y Preto Out No U Preto Out No 0 Preto Out No @ Preto Out No @
In.Preto Out In.Preto Out NP A neN | Fe xen | Fe xen | Fe Nen | Fe
J VIdAITOrm VIAITOIT VIdImorT
Marrom Marrom z +Vee +Vee +Vce Sensor da tampa inferior
ha! +Vce +Vce d ) i Ee) 9 VIB CODE: SENS-NPNNO ol
Azul OVee
Preto Out 0
—fen | Fe —
Marrom
™~ o
) Q
z z
Q Q
o o
N5 s m
[+7] 3]
w
= = = = = = = = = =
Al El 3l @) 3 2 B B B H
@ @ 4 4 4 4 @ @ @ 4 +24VccIN 1005
< < < < < < < < < < E\ -
= = = = = = = = = = R NN DD o
- - - - - - - - - - 14 v © K] =l o ole| §
=) =) =] =] S S =) =) S =) oVvee o o) £ = I AN =
N N N N N N N N N N — [a] o I} [ = I = B
< < < < < < < < < < &( z g o o oi 3 w
o| 3 wl & gl o o Q5 o
o) =) S G| €| | 5| s T
A | x| S = 8 | ola O -
o \w >l 3 | ol gl =
° |=]e < 0 32 3l sl 9 38
e e 3| © | & gl g |92
W O W D = ol o o = o| gl
— s} 0| @ S| )
o o hm} o ol 3 o ¥ = o
a a (8] < I| < S| « Y
o & o| & <9 | &S
NC = o n o O| -
o) o o I T -
L I QS ol &
o] O = o O
[} S g 5
o d
g z| .
[s2) 5 =l O I
o o - o L)
S P S w pt
=) — E —
L. [Te) .. [se] .. Y
14 Q < S o [ x
8 <) I - i O g
< w D ,'x' - 5 w |—4—I—|—L
o = [0} o 2 > L -
s 8 g 9 & g = [ne ==
s 9 § g £ g ¢ ' i
< 3 o) ] = Iy OCH
3 5 & 8 & 8 = sl g S PLC 1CH
a o x x x o ~ = o ]
o 9 ol 3 ol gl o i gl 4 Omron CP1L-EM30DT-D -
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Fotocélula Dobrador

VIB CODE: RT-06

Fotocélula Corte
VIB CODE: RT-06

Sensor Barra Agulha VIB
CODE: SENS-NPNNO
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Arranjo Topogréafico V300

Terminal Sensor

VIB CODE: RS-1074153

Somente maquinas sem o
dispositivo de protegdo de surto

I
Interruptor de LuzLed
SPST-10A

:

' Fonte de alimentacéo Luz Led
DRIVERMPL5

6]
=
= Placa V300 :
0 o Terminal 220Vac aca
o g VIB CODE:SCHEDA-V300
@) x |
S (a0) -
5o | - l=)
QX RS
= 0O = @
O o (I —
> =)
O i -
=
m . . Title
S DIS'[U I’bIO V300 Arranjo topografico
VIB CODE: FILTRO2 Author X
Giordano Falzi
Vi.Be.Mac
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WAGO

WAGO - 281-311 - FINAL & INTERMEDIARIO CHAPA, CINZA

PE:

F1:

F2:
F3:

N2:
N2:
PE:
PE:

F4:
F5:
F6:
L1:
L1:

N1:
N1:
N1:
F7:
F8:

- 2002-1407 - PE TERMINAL BLOQUEADO, DIN RAIL, 4POS

WAGO - 2002-472 - TERMINAL BLOQUEADO JUMPER, 2WAY, 5.2MM

WAGO - 0281-0611 - TERMINAL BLOQUEADO, FUNDIDO, 5X20MM

OVce OO
ovee I OO
0Vch OO

o 0
C O

< O

olollo]olo T oloflo]o 0|0
OOOOOOOOOCF:OEOOOOO C1O]10fo|o
| .. Lo | | — L

m%ié LI.IH §:§i$ HHHHH§§§88
Qﬂ.EEE%%&&&E:EIE_IJZZZ:SZEE
of olo o [[C[efo|c|C Tolollolofololo) ool ||C°

J. oloflololo] --- ||o|ollojo]o OO

Somente maquinas sem o

dispositivo de
surto
TERMINAL DESCRIPTION 220V

TERRA
FUSIVEL 220V CIRCUITO DE POTENCIA MOTOR DE COSTURA 8AT 5X20

FUSIVEL CIRCUITO DE CONTROLE 220V MOTOR DE COSTURA 1AT 5X20
FUSIVEL 220V MOTOR PULLER 6.3AT 5X20

FORNECIMENTO DE AMPLIFICADOR NEUTRO

FORNECIMENTO DE AMPLIFICADOR NEUTRO

TERRA

TERRA PE: TERRA

FUSIVEL ALIMENTAGAO 220V 24DC 1AT 5X20

FUSIVEL ALIMENTAGAO 220V LUZ LED 0,5AT 5X20

FUSIVEL 220V ENCHEDOR DE BOBINA 1AT 5X20

FASE PRINCIPAL DO INTERRUPTOR DE CORTE

FASE PRINCIPAL DO INTERRUPTOR DE CORTE

NEUTRO PRINCIPAL DO INTERRUPTOR DE CORTE
NEUTRO PRINCIPAL DO INTERRUPTOR DE CORTE
NEUTRO PRINCIPAL DO INTERRUPTOR DE CORTE

FUSE +24V 2.5AT 5X20

FUSE +24V SENSOR TERMINAL 0.5AT 5X20F9: FUSE +24Vcc

protecdo de

WAGO - 2002-1492 — CHAPA FINAL

PLACA_V300

WAGO - 2002-1401 - TERMINAL BLOQUEADO, DOS TRILHOS, 4POS

OUT 1.0AT 5X20 Title
24Vcc: 24V DA FONTE DE ALIMENTAGAO V300 220V Terminal
24Vcc: 24V DA FONTE DE ALIMENTACAO Author
0Vcc: 0V DA FONTE DE ALIMENTAGAO . )
0Vce: OV DA FONTE DE ALIMENTAgAO Giordano Falzi
0Vce: 0V DA FONTE DE ALIMENTAGCAO Vi.Be.Mac
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ZVL 1.5 BR FAIXA DE DISTRUBUICAO, MARROM

ZVL 1.5 BL FAIXA DE DISTRUBUIGAO, AZUL

WAGO - 2002-1407 - PE TERMINAL BLOQUEADO

WAGO - 2002-472 - TERMINAL BLOQUEADO JUMPER, 2WAY, 5.2MM

o
O

00
@)

PLC

Omron CP1L-EM30DT-D
VIB CODE:PLC-CP1L

ESP. SERIALE CP1W-CIF01
VIB CODE:MOD-SER-001

EXP

Omron CP1W-16ET
VIB CODE: ESP-001

N°1 ZAP/TW ZIAL5/3L FINAL DA CHAPA NC
& N°9 3-P ZIA 1.5/3L-1S TERMINAL DO SENSOR BLOQUEADO
WAGO - 2002-1492 - FINAL DA CHAPA
DESCRIPTION SENSOR TERMINAL
PE: TERRAPE: TERRA
11 FOTOCELULA DO DOBRADOR: 0.03
12 FOTOCELULA CORTE: 0.05
13 SENSOR DA BARRA DE AGULHA: 0.08
14 SENSOR DE DOBRA: 0.07
15 SENSOR DA TAMPA DO PULLER: 1.00
16 SENSOR DE SEGURANGCA DO CORTE: 0.09
17 SENSOR DA TAMPA INFERIOR: 1.01
18 LIVRE: 1.02
19 LIVRE: 0.08
110 LIVRE: 1.05
TERMINAL DE FORNECIMENTO DO SENSOR PW Title
V300 Sensor Terminal
Author
Giordano Falzi
Vi.Be.Mac
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1 1 5 | ¥ =
c18 c19 c12 ¢c13 s
- V300 V1.1 cza cas “i- I SAIDA COSTURA
c14 c1s cie cai - — Q e1Z. D18 +STEP_MASTER VERDE
A17 A18 A19 caz . caa 3: D19 +DIR_MASTER AMARELO
&I: ] FI: ] tu[ :| m|: ] 4-[ ] Ln|: ] m[ ] m[ ] [ ] SAIDA PULLER
o19 L] (V] (1] (V) (¥} (¥} (V] [(V] ™ /Ullﬁ
-] O a a o o o a a a 012 D26 A_SAIDA_SERVO VERMELHO
. 2-SEWING DRIVER
““’\\mH il __ = P et SV D27 B_OUT_SLAVE AMARELO
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EEr > <] bocumen:
8_ & Title —
o= B waa [ ] PlacaV300
Author
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17. Diagrama PNEUMATICO
17.1- DIAGRAMA TECNICO Pneumatico
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Vb m ? Distribuidor:

% VI.BE.MAC.

Via Monte Pastello 7/i 37057
S. GIOVANNI LUPATOTO (VERONA), ITALIA
Tel. (+39) 045 8778151 - Fax (+39) 045 8779024
Web Site: www.vibemac.com Email: customecare@vbm-group.com
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