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1. Informagodes Técnicas

\

Aplicagéo Leve ou Médio

Altura do Calcador 6/13 mm 5 -
Comprimento do Ponto 5mm Sistemas automaticos

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 Limpafio =

Tipo de Lancadeira padréo Arremate inicial e final

Voltagem do Motor 110 0u 220V

2. Instalagao e Aterramento

2.1. Condigoes da instalagao elétrica

Um dos aspectos mais importantes na instalagéo, sem dévida, € a verificacdo das instalagoes
elétricas do local que a recebera. Fases invertidas, subdimensionamento de condutores e
diferencas na referéncia de voltagem podem ndo somente provocar mal funcionamento, mas
danificar definitivamente as placas de rede e também os equipamentos. Esta estatisticamente
comprovado aue 60% dos problemas verificados s&@o oriundos de instalagées elétricas
inadequadas.

2.2. Vantagens de umainstalagdo adequada

« Economia de gastos com reposig&o ou reparo de equipameantos eletro-eletronicos;

« Maior disponibilidade dos equipamentos com a reducdo do tempo de parada por
defeitos;

« Melhoria da eficiéncia do suporte e da assisténcia técnica, tanto da confecgéo, quanto
das revendas, com aredugao da quantidade de defeitos;

« Aumento do tempo de vida Util do equipamento e conseqiiente redugéo 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 fungdes principais:

1 - Proteger o usuario do equipamento, das descargas atmosféricas, através da viabilizagéo de um
caminho aiternativo para aterra, 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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3. Painel

ly'/l Retrocesso inicial simoles 1 ; ; Parada de agulha em cima ou embaixo
'/’? Retrocesse final simples _|_1l 1/2 ponto
iy o
gé' ;,'1 Retrocesso inicial dilplo >8 Habilita o corte de linha
o e —
AN f |
iL’z 1 Retrocesso final dupla 1_._]_) Calcador levanta no meio da cosiura
—— P—
1 (e ST
l Costura livre (sem contagein de pontos) *3.-_1 Apos o corte o calcador para em cima.
]E 2 Costura com coritagem de ponios ‘ YT ! Rampa de aceleragao
LA : F_
¥ :j Arramate miltiplo ‘ @ Fungao automatica para costura programada
{:3| 1 Costura com contagem para 8 lades P i Acesso d0s parametros
=i g5 oy
Lepss Castura tom contagem para 7 lados ! Confirma os valores dos parametros

Costura com contagem para 4 lados




1
Pedal s gg§
oo

Solenodide —-;—}_;@_E

do calcador

jun @gwf.(:izeg

3

idade e Tecnologia

jad

©

| Juu
1 oo
| {1004
g

2
§

@

Cabo de
forga

Conexao

do motor

7,44 —

6,13: Solendide do Retrocesso
5,12: Luminaria

4,11: Sensor de Seguranca
3,10: —

2,9: Limpador de Linha ( Wiper )

1,8: Corte de Linha

"= CoOnexao do encoder
do motor
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4. Botdes e instrugdes de operacgao
4.1 Descrigao das teclas

Nome

Indicacio

’ic ones

Comego/Fim da selecio
de Back-Tacking

Execugao de costira revers 1o seZiiento B ou exechgho de cosma
reversa (Seginentos AB. Execugdo de costura. reversa 2 vezes
(segmentos A.B)

Ao

Execuciio termina na costita ieversa do segmento C ou execugao
termina em cosmura reversa (segmentos €.D), Execucéo termina em
costura reversa 2 vezes (segmentos C.D)

o fedfeded

Atalhos de costura livie

bﬂﬂLﬂ%

Quando o pedal estiver plesswuado. a magquina mmec;ara a costurar.

Quando o pedal retornar ao posigdo neufra, a maquing paraid
imediatamente. Quando o pedal éstiver inclinado para t1as. a méquma

comecara o cicla de corte aufomaticaments

i

Atalhos de
reversa continua

cosnra

Quando 0 pedal estiver pressionado. todas as costuras de bar-tacking
serac completadas com D wvezes, em seguida. o pedal serd
artomaticaments cortado. Observagao: Quando a costwa ‘de Bar-
Taclmng comecar, ela nao paraid até que o ciclo de corte tenha terminado.
ecxeio sv o pedal estiver inclinade pata ttés para cancelar a agdo.

Wy

Atathos de pontos fixos

Atalhos de  pontos
multi-configuados

@H

Quando o padal estiver pxessxonado 05 pontos constantes de costura E,
E. G ou H performardo segdo por secao. Uma vez ueopeda! valtar a
posicio nentra em qualquer secao, a maquina parara imediatanietite
Quando o pedal for pressionado novamente. o equiling dos ponms EF.
G ou H continuard. A tecla ajuste guatto. dessete segxnemos, o1l0, €
outros padrdes multi-costira.. Quando o display P1-PF pmsmne 18]
para confinmar as nmdancas nos padroes de costura P1-PF € apropuiado
meodificar o nanero do segmesto. 0§ Litimos dois sdo para modificar o
segmento o nimero do popto.

& iz

E

z_g

Botac de inserir €
determinarisatvar

3

Insira valores de parametros copio ifens e seus contetidos apos ajuste.
Pressione a tecla [S] para salvar a confrmagio. Observacdo: os
parametros sio salvos diretamente pela recla [S].

Tecla para mencionar

Costura reversa conlinua, exeeto se algnm tipo de costura parar, clique

o

Na costurs de pontos constante: ao pressionar o pedal, os

agulhaspréancher w para o levantamento da agulha ou preeuchmlemo direto de metade da
agulha L agullia, Qualquer tipo de tenminacao costurada nao ¢ tangente. clique
L | para o levantamento da agulha ou preenchimento direto de metade da
aguiha.
Botao de  gatilho | ™ 1. Nacostura livre; ac tocar éssa recla, ouvird um som de “bip”
automatico @ sem nenhma fincdo. e tambény a huz LED nao acenderd.
—

nimeros dos pontos de E, £, G on H serfio autonmticamente
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performaocs. Pression¢ o pedal novamente para terminar as
secdes restantes até que termne o padrao.

Teclas de funcio de
hinha tangente

=

Configure ou cancele o sudo da fungdo tangente
O icone correspondente ndo esta aceso, desligue as fungdes
correspondentes.

Tecla de msergds de
area de parametro

Configurar valor . de
incremento/parametro

de incremento

No modo normal, pressione a tecla [P] para inserir o modo de
pardmetro do usuario. Pressione ¢ segure a tecla [P] para inicializas o
Modo de parametro técnico

-t

Segdes A B, C.D.E F, G. ¢ H. aumenta o nimero da
configura¢ao do ponto

Aumenta o pasimetro na s=i=¢3o de parametro
Aumenta o valor de configuricio no valor de pardsietro

Configurar valor de
diminunicio/pardmetro
de diminuigio

s g

Rl

Se¢oes A B. C.D. E. F. Ge H, diminui o niimero da
configuragdo do ponito

Diminui o parametro na selec3o de pardmetro

Dimvinui o valor de configuracio no valor de parametro

Teclas de parada para
cima e para baixo

Atalhos do calcador

(5]

-I— LED aceso indica maquina parando na posicio da de
parada supenior da agulha

-LLED aceso indica maquina parando na posicao de parada
mferior da agulha

db

2

34511.1) aceso = calcalor ird putomaticamente para cima
apos corte
* LED aceso = calcador ira automaticamente para cima

apos © motor parar

Dois icones estardo com LED aceso = calcador itk
auromaticamente para cima apos corte € o motor parard
Dais icones estar3o cont ¢ LED desligado = calcador esta
mativo

wlaly |

Atalhos de costum leats

1. Aslzes do icone correspondentes. inicio lento de

. costura aberto
2. O icone correspondente ndo €stid aceso, nao ha fincio
 de micio lento de costura.

Teclas da funcio de
gancho

1.  Asluzes do icone correspondente. a fungio do gaicho
de linha esta ligada. .

2. O iconecorrespondente nio estd aceso, nio hi fungio
do gpaticho de lgha

Tecla de configuragio
da velocidade maxima

wl

Tecla de aumento de velocidade: a velocidade ndo deve ser
menor que o valor configuiado pelo técnico

i 5

“Tecla de diminuicio de veloradade: a velocidade minima €

200tpe

4.2 Tabela de comparagao das fontes de display LCD e fontes reais

Numero arabicos:

Rgal 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
S| 1123 415161718
Alfabeto em inglés

Real A B L D E F G H I J
o HIbIEIdIEEILH |1 ¢
R?al K 2 M N 6] P Q R S X
el L Dleag P Y e 57
Real ;5] Vv W X ¥ 5

Display U U H i: }J E




R

= b=’ N @p eCi g

Qualidade e Tecnologia

parametros .

Pressione e segure a tecla
para a inicializagado da
posicdo da agulha P72
termo de corregcado de

4.3. Ajuste manual do posicionamento

s]

Insira o contetdo do parametro, o ajuste da
roda de mdo suprime a posi¢ao da agulha
(parametro mudara com a posic¢édo da roda
de mao). A tecla [s] salva os parametros
(apos salvar, a parte debaixo da posi¢ao da
agulha sera ajustada automaticamente), a
tecla [P]indica saida sem salvar parametros.

4.4. Restaurar configuracoes de fabrica

BEEEE
= = (g =] =

Segure as duas teclas a
esquerda [-] para inicializar

5]

Clique duplo na tecla [S]
para confirmar, reiniciar
desligamento.

5. Parametro do usuario e Parametro técnico

Pardmefro | Fungiio do pardmexo Yaragdo Padiao Tecla Desericao
Na tela normal. prassione [P}
P01 Velocidade de costua 100-3700 3700 Velocidade maxinia da maquina de
maxima (1/S) costura
pPO2 Ajuste de velocidade de | 4 459 s0 Quanto maior o valor: mais rapido
curva (%) aumentara @ velocidada
Po3 CIMABAIXO CIMA: Agulha para na posy
Agulha CIMA/BAIX e s P posicao para
0 BAIKO BATXO: Agulha para na posigio pars
baixo
PO4 Tnicio de velocidade de | 505 3504 1800 Ajnste de velocidade de inicio de
remate (£'S) remate
POS Fim de yelocidade de 200:3200 1800 Ajuste de velocidade de fimremate
remate (1/'S)
P06 Velocidatde de revpate 2 Ajuste de velocidade de repeticio de
(1’8} R 150 Rt bar-tacking
P07 Velocidade de inicic 300-1500 400 Ajuste de velocidade de inicio snave
e suave (317S) ¥
POS Wineras dog pontos 0.99 3 Configmracio de pontos de inicio
para ilicio suave suave (wma unidade = meio pantol
P09 Velocidade de costua Velocidade de costura dde ponios
; de pontos sonstanie 200-4000 3700 constante [034.508] ¢ definido =i A
autamatica {ou quando o sine! e57a anvel
P10 Fin atfomatico de A corregao de ponlld § valids ta
costura de remate (Ndo parada da cosmara. Observagao:
invalida a funcio de LIGADO/ Valido apznas quando [C.1IRVM]
correcio de ponto) LIGADO Géve configirar em B.
IESLGARO LiGADO: Invalide (costurs de ponto
constante, pode continuar
automatisamente 2onio funcio CD)
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DESLIGADO: Vilido (ndo pode
continuar a executar fiincdo UD)
Pil Selecgao do modo de I: Modo JUKI (sera ativado quando a
remate maquiia estiver parada ou
i/e j funcionando) :
: B: Modo BROTHER (seré tivado
apenas guando a maquina estiver
5 funcionando)
P12 Selegao do modo de A: Uma pressionada no pedal.
inicio de remate eXecutard automaticamente o inicio de
A/M A remate
M: Controlado pelo pedal e motor
pode parar arbitrariamente
Pi3 Selecdo de moda 20 CON: No fim do “inicio de remate”. a
final do remate magquina continua a costurar se o
pedal estiver pressionado ou se-o sinal
CON/STP CON de INICIO estiver ligado (operacao
permanente)
STP: No fun do “inicio de remate”™ a
mAguina para
P14 Inicio suave LIGADO: recusso de inico lento estd
: LIGADO/ ligado
DESLIGADO LGaso DESLIGADO: fungao de micio lento
esta desligada
P15 Ajustar modo dos pinos | 0-2 0 0: semi-ponto: 1: um ponto
Pl6 Configurar pontos B do Reserva; Definido aqui invalido
1o do remate
P17 Couligurar tenos de Reserva; Definido aqui invalide
: inicio de remate .
P18 ;Eqm‘;}_‘i}:txip-(.ie:pontos y e 131 0->200 Atrasov‘gradual de acdo
para mnicio de remate |
P19 Equilibrie de pontos 0-200 158
para inicio de remate 2
P20 Modo de selecao para A: Pedal totalmente pressionado.
fim de remate : executard automaticamente o fim de
A/M A remate
M: controlado pelo pedal e motor
pode parar arbitrariamente
P21 Selegdo da fungdo de LIGADO: recurso de terminacdo esta
fim de remate ligado em costura reversa
LIGADO/DE LIGADO DESLIGADO: fim de costura reversa
SLIGADO esta desligado
Configuracao répida da frente onde a
configuracgdo € invalida
P22 Configurar pontos C do [Fim de remate] Conjunto de
fim de remate contagem de pinos do segmenio C. D
P23 Configurar pontos D do Configuracdo rapida da frente. onde a
fim de remate configuracio é invalida
P24 Anti-pedalar. voltagem
dos pentos do pedal s 008 L0
P25 Equilibrio dos pontes 0-200 : 0->200 atraso gradual de agdo
para fim de remate 3 0-200 131
| P26 ~Equilibrio dos pontos 158
. para fim de remate 4 1.
p27 Adigao de 1 ponto para 1: Materiais finos
o segmento C dofimde | O0-1 0 2: Materiais grossos
remate
P28 Modo de selecdo para A/M A Remate. acdo de solencide reversa:
Bar-tacking
N 9
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A: Uma pressionada no pedal.
executard automaticamente o Bar-
Tacking
M: Controlado pelo pedal e motor
% e . . pode parar arbitrariamente ‘_{
P29 .| Tangente apGs forca de 1-50 20
travageny
P30 Marerial grosso pos- 0-100 0
% combustac o s i
combustao et
P32 Equilibrio de ponto para " 0->200 atraso gradual de acao
remate 5 0-200 B ]
P33 Equilibrio de ponto para 4 158
remate 6 o
P34 Modo deselecdo para A: uma pressionada no pedrio.
cosmra de pontos executara automaticameste o0 ponto
constante A/M A constante
M: Controlado pelo pedal e motor
pode parar arbitrariamente
P35 Selecao (;d: fungio de LIGADO/ DESLIGA Reserva: Definido aqui invalido
costura de pontos
SEis DESLIGADD DO
P36 Configurar pontos para Reserva: Definido aqui invalido
seco Pl de cosurade G
pontos constante
P37 Selegdo de funcio de 0: sem acdo 1; Acdo de limpador
limpadoron . « 0-11 8 2-11: Acdo de enfiador de agulha €
configmagdo de pressio pressio aumentada gradualmente
de enfiador de linha
P38 Seleciio de funcdede | LIGADO/ LIGATO. aparador valido
corte . : DESLIGADD. | HGAPO DESLIGADO: aparador invilido
P39 Calcador para cima/para : “CIMA: calcador vai para ciina
baixo em parada CIMA/ BAIXO automaticanienie
mtermediaria BAIXQ > BAYXO: caleador se mantém embaixo
0% {controlado pelo pedal)
P40 Calcador para cima/para CIMA: calcader vai para cima
baixo apds corte CIMA/ BAIXG automaticamente
BAIXQ BAIXO: calcador se mantém embaixo
{controlado pelo pedal)
P41 Mosira a quantidade: 0 Conta a quantidade terminada de
terminada de costura costura
P42 Display de informagdo Nol Nimeros de série de versao
controlada eletricamente
No2 Versido cassette e agulha
selecionada '
N-01 No3 Velocidade
No4 Pedais AD
No3 Posicionando angulo (0-339)
No 6: No angnlo de posicionamento
L No7: Voltagem de bus AD
P43 Configuiar direcao de. | CCW/CW cCW CW: Sentido horario
L | rotagao do moter | CCW: Sentido anti-hordrio
Pressione e segwa a fecla [P] para micializar
P44 Fotca dé travagem 031 16 Esforcos para parar a magaina quando
selecionar
P45 Ciclo de traballio de Acio de costuta teversa para saida de
operagéo de costura 10-90 30 -eletricidade periodica
reversa (%o)

> 10 J
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P46 Motor para com angulo | LIGADA: executara automaticamente
reverso apos corte LIGADO/ DESLIGA §ﬁ1§l§§g 1'evers‘;1 apos corte (Ajuste de
angulo de acordo com pardmetro
DESLIGADO | DO (047 TS| P
z k DESLIGADO: Sem funcdo
PAT ! %’xjuste ¢e ﬁx}gul’os ‘ 50-200 160 Ajuste da direcdo reversa apos corte
e i Teversos apos cort -
P48 Baixa velocidade Configlirar velocidade de
i (posicionamento) (/S e 213 posiciouameito
| P49 Velocidade de corte 100-500 550 Ajuste de velocidade de corte
{1/S) a L L
P50 2 do levantamento g Ajuste <e acdo de levantamento de
.dglgiocador e 2§G calcador
P51 Configuracao do ciclo Ajuste de ciclo de trabalho do
de rabalho para 10-30 30 calcador / remate (ajuste fino pode
levantaor de calcador reduzir excesso de aquecimento)
P52 g‘e}npo de calcadorpara | 14 g9g 120 Ajuste de ago decalcador para baixo
aIxo
P53 Cancelar levantamento LIGADO: Pedal pressionado pela
de calcador quando LIGADO/ DESLIGA metade sem funcéo de levantamento
pedal estiver DESLIGADG BO DESLIGADO: pedal pressionado pela
pressionado até a metade com fin¢ao de levantamento
metade
P54 Tempo de corte (118} 10-990 360 gonﬁguragﬁo de tempo de sequeéncia
e corte
P55 Configurar tenipo do i Configiragao de sequenciade
limpador S e oF Himpador
P56 Aguihas sobetm : LIGADO: energia ligada. agulhia vai
autowmaticamente LIGADS/ - HEADD para a pasigdo superiof
} quando a energia é DESLIGADO automaticamente
¢ | tigada ' DESLIGADO: sem funcio
1 P57 Tempo de protecao para Ird antomsdicamentepara baixo
s levantador de calcador 1:120 10 quando o levantador de caicador
{s) estiver Jevantade no tempo de
b 1) configuracdo
P58 Ajuste de posicao para : Ajuste de posicdo superior
cima , A agulba ira avancar a parada quando
0-1440 40 o valor diminuir
A agulha atasarda a parada quando o
valor diminuir
P59 Ajuste de posicio para Ajuste de posigdo superior
baixo A agulha ird avancara parada quando
0-1440 750 o valor diminuir
‘A agulha amasaré a parada quando o
valor diminuir
P60 Velocidade de teste 100-3700 2000 Configurar velocidade de teste
@/S)
P61 Teste A Opgdo para teste A. ap6s configurar.
DESLIGA pressione [060.TV] para configurar a
L BO velocidade que contimuara
| funcionando
P62 { Teste B Opgdo parsg teste B. apds configurar,
3 DESLIGA pressione [060.TV] para configurar a
! DO velocidade de execucdo do ciclo de
¢ inicio de cosimwa — Parada — Corte
P63 Testa C Opgao paa teste C, apds configurar,
, pressione [060.TV] para configurar a
REeaan lvelocifiadi de execugﬁo do ciclo de
Do inicio de costura- Parada sem funcao
’ de posicionamento
A 1"
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P64 Tempo de execugdode | 4 550 20 Configurando tempo de execucao de
testes Be C ;  testeBeC

P65 Tempo de parada de 1-250 20 Configurando tempo de parada de
testessBe C testeBe C

P66 Teste de chave de 0-2 0; desabilitar 1; testar sinal zéro 2:

& s Sl = i i i %

protegao da maquina testar sinal positivo

P67 Teste de chave de LIGADO/ DESLIGA DESLIGADO: desabiltar
protecao de corte DESLIGADO DO LIGADO: habilitar

Pressione e segure as teclas [P]. [S] enquanto reinicializa

P69 Amortecedor de Fator de tatrado de liberacdo lenfa
liberacdo de pontos 0-500 5
traseiros (1s)

P70 Selecao do tipo de
fabrica

P71 Amortecedor de 0-500 5 Esforgos para facilitar o tempo de
liberacdo do calcador liberacdo de pressio do calcador

P72 Correcdo de posicao da
agulha

P73 Correcao de posicdo de
baixo da agulha

P76 Saida de pontos
traseiros de tempo 250-990 250

_integral

P77 Liberar costira reversa
até terminar o tempo de | 20-200 75
pausa

P78 Ang}ﬂqfde liberagao do 1-990 100 Angulo de posicionamento de inicio
enfiador de linha ; do enfiador

P79 Angulo de acéo do 1.990 270 - Angulo de posicionamento de
inicio do enfiador : ' liberacao:

P80 Angulo de entrada da 0.359 18 Configuragio de angulo de entrada de
linha de corte linha de corte (defindo como 0)

P81 Angulo de entrada de Configuragao de entrada de linha de
linhg de corte pas- 1-990 140 corte pds-combustao (definido como
combusiio 0)

P82 Angulo de retracio de 1-990 172 Configuracio de angulo de retracdo
linha de corte de linha de corte (definido como 0)

6. Lista de codigo de erro

Cédi_go doerre | Problema

Estratégias

Moadulo de energia esta com defeito.

Sobrecorrerite ou voltagem fora do noral

Sistema sera desligado até a energia ser
reinicializada. Verifique a placa de energia ein

Hl Resistor esta danificado ou dusivel Fi esta | detalhes,
quernmado
1) Quando a energia estiver ligada, ¢ | Mofor e maquina serdo desligados.
detectar voltagem principal mmito Verifique a energia AC (imuito baixa). Verifique a
B2 baixo placa central do computador
2) Conexdo de voltagem errada, mmito ’
baixa
E3 Caixa de operaagiio conectada a mterface da | Motor @ méquina serdio desligados.
CPU teve errc de comunicagad Vernifique a caixa de operagio
Conexao de efro de calcador Motor e maquina serdo deshigados,
ES Verifique a conexdo do calcador ou se tem algum
outro problema. '
E7 a) Conexao ruim ne conector do Motor e miquina serao desligados.

moior

12
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b} Maiguina trancada ou objeto preso 3 Verifique os conectores do motor. a situagiio do
no motor sincronizador ¢ da maquina.
¢} Material de cosTura muito grosso
d) Saida de médulo fora do nommal
ER Remate manial por 15 segundos Motor e maquina sero desligados até a energia ser
reiniciada.
Erro de sinal de sincronizador Verifique s¢ o sinal superior e inferior esta noral: sem
modo de localizador automdtico. ¢ a tangente,
£9 Limpador de linha: posicho ¢ recurses de estilo de
costura de pontos fixes invalide. Motor nfio consegne
operar normalmente. (Verificar as anormalidades do
s sinal de posicdo)
Energia estd ligada sem o sinal do Mortor ainda funciona. mas comega automatica o
El2 sincronizador - | modo de embreasem. Todo o padrdo de costura de
s pontos constanies e cortador fungéo de limpador é
e invilido. Verificar o smeronizador.
EI3 Supemquecimento. Proteciio ou modulo de | Verifique a conexdo entre o modulo de eegria ¢ pia
energia de aquecimento.
El4 Erro de sinal de codificador Verifique o sinal de codificador ou mude o
’ codificador.
ElS Protecéo de sobrecorrente fora do normal Sistema sera desligado até que a encrgia seja
5 para Mddulo de Energia reiniciada. Verifique o painel de energia em detalhe.
El17 Erro de chave de corte Verifique se a chave do cortador vira na posi¢do
correta.

7. Diagrama de contorno do ponto
7.1 Nome de cada ponto

Ponto de remendo Ponto de fungdo Ponto de plug Linha de
do calcador da cabega 14P  dos pedais energia 220V

24 13 5 11 - g A
) - - - - -
L 3 { @ - L 2 -
A & % ] 3 2 ¥

1. Solenoide de cortador: 1,8

2. Enfiador, solenoide de linha de discagem: 2,9

3. Luzes de roupa: 4 (campo de sinal), 11 (+5V)

4. Chave manual de costura reversa: 5 (sinal de sensor), 12 (sinal de campo)
5. Solenoide de costura reversa: 6, 13

6. Chave de agulha complementar: 7 (sinal de sensor), 14 (sinal de campo)

13
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8. Lancadeira

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

Verifique se a quantidade de éleo no reservatério esta entre
as marcas de maximo e minimo.

E possivel se ter a confirmagéio da quantidade de 6leo apbs
10 segundos de teste.

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

Faga o teste com o papel ao menos 3 vezes para ter certeza
que a quantidade de dleo esta adequada.

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

Ajuste do Fluxo de Oleo

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

Para aumentar a quantidade de 6leo gire o parafuso “1” ao
lado do eixo da langadeira no sentido “+” (horéario).

Para diminuir a quantidade de élec gire o parafuse “1” no
sentido “~” (anti-horario).

14
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Local para confirmacao
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8.1. Sincronismo da Aguiha

8.1.1. Ajuste da Alturada BarradaAgulha

1) Gire o volante até que a barra da agulha
‘esteja no ponto mais baixo (PMI) do seu
curso e entdo solte o parafuso “17;

2) Alinhe a marca “A” na barra da aguiha “2"
com a parte mais baixa da bucha inferior da
barra da agulha, em seguida aperte o
parafuso “17;

8.1.2. Ajuste da Posigao da Langadeira

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

2) Apés realizar esse ajuste, alinhe a ponta da
langadeira “5° com o centro da agutha *,
deixando uma distancia de 0,04 a 0,1 mm

entre a aguiha e alancadeira;

3')'I§eaperte os parafusos da langadeira.

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

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

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

bl i ,g Vi £
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8.2. Ajuste do Transporte

8.2.1. Ajuste do Sistema do [
Transporte

Para o ajuste padrao:

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no came
excéntrico “B” e desloque o came, avangando
ou atrasando, de modo que & ponta do dente
“C” e a ponta da agulha “D” estejam rentes
com a parte superior da chapa de agulha.

Neste momento o dente deve estar descendo
conforme afig2.

8.2.2. AjJuste do Tempo do
Transporte

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

Folgue os 2 parafusos de fenda “A” no came
excéntrico “B” e desloque o came de modo a
atrasar em 2mm o transporte, neste momento
a ponta do dente “C” ficara um pouco abaixo
dachapa (+ ou - 2mm) e a porita da agulha “D”
permanecera renta a chapa de agulha
conforme a fig3.

Aperte firmemente os 2 parafusos “A”.

AT
FiG 2 - A

Padrao Chapa de

agulha

H
_j"('__l[\l\f\rd\!\f\f\f\l\

B3 Atrasado Chapa de

agulha

N B

/ Adiantadc; N
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9. Ajuste no Sistema de Corte

9.1. Sincronismo da faca
com esticafio

Com a magquina desligada,
tombe o cabecote e gire o
volante no sentido de trabalho,
até o ponto que a agulha
comece a sair da chapa.

(como mostra a figura ao lado)

Com o dedo, acione o solencide @
do sistema de faca.

A pérola 0 deve entrar
livremente no came

Mantenha o solenéideO
acionado e continue girando o
volante, até o estica fio alcangar

o ponto morto inferior (PMI) .

Nesse momento a faca movel

deve comecar a se mover.
(como mostra a figura ao lado)

0 Chapzayie agulha

7 LA

Estica fio-em ponto
moro inferior (PA)

@ o
o @®

Faca maye)

Parafuso dealiste da
prezsao dafaca Ixa

Facafixa

16
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Quando o estica fio comecar &
subir, a faca moével deve
comegar a se mover.

Solte os dois parafusos @ do
came para adiantar ou atrasar o
movimento da faca em relagéo
ao estica fio.

NOTA: o movimento do estica o é
xo0, somente o tempo de
acionamento da faca pode ser
adiantado ou atrasado.

Com a faca toda acionada, no
ponto maximo de seu
movimento, a marcagao@deve
coincidir com o rebaixo da peca@

O ajuste das friarcagc“:es, se da
através do parafusoo

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

ultrapasse 1mm da faca fixa.
(Como mostra figura ao fado)

0,6a0,8mm. |
P et il

f——e Oltodds
facathovel

DBE A Faca indyel i
uliranadsar Dalc
s s e b

*Facatiza
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10. Parada da Barra da Agulha

10.1. Ajuste da Parada Superior Apés o
Cortede Linha

A parada padrao da barra de agulha ocorre
quando a marca em baixo relevo da
protegéo pléstica “A” do motor estéa alinhada
com o panto branco “B” no volante.

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

10.2. Ajuste da Parada Inferior

Aparada inferior padrdo da barra de agulha
ocorre quando o pedal retorna para a
posicao neutro.

Encaixe a chave “U” nas cavidades e gire o
volante cuidadosamente na diregéo “F” para
adiantar a parada;

Para atrasar a parada, gire o volante na
~direcao “G”.

10.3. Ajuste da Posigdo 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 protegdo plastica “A” do
motor com o ponto branco “B” o volante.

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

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

CAVIDADES

DO VOLANTE

™
-

b et O
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