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Instrucbées de Seguranca

IMPORTANTE

Antes de utilizar sua maquina, leia atentamente todas as instru¢cbes desse
manual. Ao utilizar a maquina, todos os procedimentos de seguranga devem

ser seguidos.

* Antes de colocar a maquina em
funcionamento, confirme se to-
das as especificacbes de segu-
ranca relevantes estdo adequa-
das as especificagdes e normas
técnicas de seu pais.

* A maquina ndo deve funcionar
sem seus dispositivos de segu-
ranga.

* A maquina sé deve ser colocada
em funcionamento por pessoas
com treinamento adequado.

*Para sua prépria segurancga, é
recomendavel que sejam utiliza-
dos 6culos de segurancga durante
o funcionamento da maquina.

*Desligue a maquina ou desco-
necte-a da tomada nas seguintes
situacdes:

* Ao passar a linha pela agulha
e substituir a linha ou a langa-
deira.

* Ao substituir a agulha, o pé-
calcador, a chapa de agulha,
ou dentes.

* Durante a manutencao da ma-
quina.

* Quando o operador nao estiver
trabalhando com a maquina.

* Se houver contato do 6leo lubrifi-
cante com os olhos ou a pele, lave
com agua gelada em abundancia.
Se houver ingestao, procure auxi-
lio médico imediatamente.

* Reparos, adaptagdes ou manu-
tencdo devem ser realizados so-
mente por pessoas com treina-
mento adequado.

* Manutencéo e reparo em equi-
pamentos elétricos devem ser
realizados somente por pessoas
qualificadas. Se algum compo-
nente elétrico estiver danifica
do, a maquina deve ser parada
imediatamente.

* Antes de iniciar o pleno funcio-
namento da maquina, um teste
deve ser feito para se assegurar
de que a maquina e o operador
sao capazes de realizar a tarefa.

* A maquina nao deve ser coloca-
da proxima a uma fonte de rui-
do, tais como maquina de solda
ultra-som e outros.

* A maquina somente deve ser co-
locada em funcionamento com o
cabo de forga, os conectores e o
aterramento adequado.

* A maquina deve ser utilizada para
costurar apenas os materiais in-
dicados no manual de instru-
¢bes, seguindo as indicagdes de
manuseio.



Operacoes de Seguranca

* Para evitar risco de choque elétri- * Para evitar acidentes em fungdo
co, nhdo abra a caixa de terminais de uma partida inesperada da
do motor e nem toque nos com- maquina, desligue-a sempre que
ponentes montados dentro da cai- for deita-la ou remova a tampa da
xa de terminais. correia e a correia.

* Para evitar ferimentos, nunca opere » Se a sua maquina esta equipada
a maquina sem a tampa da correia, com um servo-motor, a sua ma-
ou estando qualquer outro disposi- quina ndo produz ruidos enquan-
tivo de seguranga removido. to ndo for acionada. Para evitar

um possivel acidente em funcdo
de uma partida inesperada, asse-
gure-se de que a maquina esteja

*Para evitar possiveis ferimentos,
quando a maquina estiver em ope-
racdo, mantenha os dedos, a cabe-

¢a e as roupas longe do volante, desligada.

correia e motor. Além disso, nada * Para evitar risco de choque elétri-
deve ser colocado proximo a essas €O, hunca opere a maquina sem o
partes. aterramento adequado.

* Para evitar ferimentos, ndo colo- A Para minimizar o risco de aciden-
que os dedos proximo dos laca- tes ou danos nos componentes
dores enquanto a maquina estiver elétricos causados por descarga
em funcionamento. elétrica, desligue a maquina antes

* O lagador gira em alta velocidade ;iemizzconecta-la ou conecta-la a

enquanto a maquina esta em fun-
cionamento. Para evitar possiveis * Limpe a maquina periodicamente.
ferimentos nas maos, mantenha-as

longe do lagador enquanto a ma-

quina estiver funcionando. Além

disso, desligue a maquina ao subs-

tituir a linha.

* Para evitar possiveis ferimentos,
tenha cuidado ao baixar ou erguer
o cabecote da maquina.



1. ESPECIFICAGOES IMPORTANTES

MOTOT e Industrial Friccéo

TENSA0 ..t Bivolt

Velocidade de costura.............ccooeeeiiiii 2.000 rpm

Comprimento do ponto.........ccccuiiiiiiiieee e 0,1-8 mm

Curso da barrade agulha.........ccccccveeeviiiiiieee e 33,2 mm

Levantador de calcador............coooviiieiiiiiieieiiiee e 8mm (manual) / 15mm (joelho)
NO. de AQUINGS........cuiiiiiiiii e 1

AGUING. ..o DPx17 22#
Lubrificaga0........cccuvveieiee i Automatica

2. INSTALAGAO DO MOTOR (Fig. 1)

Alinhar a polia do motor (B) com o volante (A) movendo
o motor (C) para a esquerda ou para direita. 1

3. CONECTANDO A ALAVANCA COM O PEDAL (Fig. 2)

1) Ainclinagdo maxima do angulo do pedal (A) é de
aproximadamente 15° (graus).

2) Ajustar a tampa (D) de forma que a alavanca (C)

e o tirante (B) fiquem alinhados.

3) O volante deve girar no sentido anti-horario quando
observado do lado da polia. A diregdo de rotagao da

polia do motor pode ser invertida para retrocesso, (virando
completamente 180°) o interruptor de energia do motor.

4) Ajustar a tensao da correia (F) girando o parafuso
vertical do motor (E). A tens&o da correia estara correta,
quando for obtido um afrouxamento de 10 a 20mm ao se
pressionar o seu centro.

4. PREPARAGAO E LUBRIFICAGAO (Fig.3)

1) Limpeza da maquina

Antes de deixar a fabrica, as partes da maquina sdo cobertas com graxa antiferrugem, a qual podera endurecer e
ser contaminada pela poeira durante seu armazenamento e exportagdo. Esta graxa deve ser removida com
gasolina.

2) Inspegéo

Apesar de cada maquina ser rigorosamente certificada e testada antes de deixar a fabrica, suas partes podem ser
perdidas ou deformadas depois de uma grande distancia e das dificuldades de transporte.

A inspegédo completa deve ser realizada depois da limpeza da maquina. Mova o volante para verificar se existe
alguma obstrugéo na evolugdo da maquina, resisténcia irregular ou sons anormais. Se algo assim existir, o ajuste
deve ser feito antes do inicio de sua operagéao.



3) Lubrificagao
(1) Quantidade de dleo necessaria 3
Linha (A) no reservatorio de 6leo: nivel maximo de éleo
Linha (B) no reservatério de 6leo: nivel minimo de 6leo

Se o nivel do dleo estiver abaixo da linha (B), 0 mesmo nao
podera ser distribuido para cada parte da maquina,
causando assim, danos as suas pegas.

(2) Reabastecimento

Utilizar somente 6leo n° 18 especial para maquinas de alta
velocidade. Certifique-se de reabastecer o 6leo até o nivel
da linha (A) antes de comecar a operagao da maquina.

(3) Troca de dleo

Para trocar o 6leo, remova o parafuso (C) para a drenagem.
Apés drena-lo completamente, limpe o reservatério e volte a fixar o parafuso (C), entdo encha o reservatério com
Oleo novo até o limite de seu nivel maximo.

5. SUBSTITUIGAO DA AGULHA (Fig. 4)

Mover o volante para levantar a barra da agulha até o ponto
mais alto do seu curso. Remover o parafuso de aperto da J/
agulha (B) mantendo o encaixe da agulha (C) para a
esquerda, inserir completamente a haste da agulha até o

final da cavidade. Entdo prender o parafuso de aperto da ®— 0 .
C l

agulha (B).

6. OPERACAO DE LUBRIFICAGAO (Fig. 5)

Esta operagédo € necessaria para maquinas novas ou que
ficaram fora de operagao durante um longo tempo.

1) Remover os plugues de borracha (A) no topo do brago e
coloque uma quantidade de dleo suficiente, fazendo o
mesmo no orificio de 6leo vermelho (D).

2) Levantar o calcador (B).

3) Comecgar a operar a maquina em baixa velocidade
(1000-1500rpm) para checar as condigbes de distribuicdo
do dleo através da janela de checagem (C).

4) Realizar a operagado de lubrificagdo em 1000-1500rpm
por 30(trinta) minutos. Depois de um (1) més de servigo
durante o qual a velocidade de trabalho é aumentada
gradativamente e a maquina funciona suficientemente bem,
a alta velocidade (2000rpm) pode ser adotada de acordo
com a natureza do trabalho.




7. PASSANDO A LINHA (Fig. 6)

Para passar a linha pela agulha, levante a barra da agulha até o ponto mais alto do seu curso, passe-a no tensor e
continue passando como mostra a fig.6. Para retirar a linha da bobina, segure o final da linha da agulha e gire o
volante para abaixar a barra da agulha e entao levanta-la até sua posi¢ao mais alta. Coloque a linha da agulha e
da bobina pela frente por baixo do calcador.

8. AJUSTE DO ENCHEDOR DE CARRETILHA (Fig. 7)

1) O enchimento da carretilha deve ser bem feito e justo, se
néo for, ajustar a tensdo de enchimento girando a porca do
pino de tensao (A) do suporte do enchedor de carretilha.
Nota: o fio de nylon ou poliéster deve ser enrolado com
pouca tensao, do contrario, a carretilha (D) pode quebrar ou
deformar.

2) Quando o enchimento ndo apresenta uma forma
cilindrica como mostra a fig.7(a) , remover o parafuso (B)
do suporte de tensédo do enchedor da carretilha e deslocar
o suporte (C) para a esquerda ou para a direita. Se a linha
esta enrolada como mostra a fig.7(b), mover o suporte para
a direita, mas se esta enrolada como na fig. 7(c), o suporte
devera ser deslocado para a esquerda.

Depois de adequar a posicao do suporte, apertar o
parafuso (B).

3) Nao sobrecarregar a carretiiha. O comprimento
adequado de linha sera cerca de 80% da capacidade da
carretilha. Isto pode ser corrigido com o ajuste do parafuso
(E) de trava do enchedor da carretilha.




9. AJUSTE DO COMPRIMENTO DO PONTO E RETROCESSO DA ALIMENTAGAO (Fig. 8)

1) O ajuste do comprimento do ponto de costura pode ser
feito movendo-se o botéo (A).

2) O botéo (B) mostra o ajuste do comprimento em mm.

3) A alimentagao reversa comega quando a alavanca (C)
esta abaixada. A maquina voltara a alimentagdo normal se
a alavanca (C) estiver livre.

10. AJUSTE DA TENSAO DA LINHA (Fig. 9, 10 e 11)

Geralmente, a tensdo da linha é ajustada de acordo com os
materiais e as condi¢des de costura.

A fig. 9 mostra diferentes formas de ponto. A forma normal
do ponto é mostrada na fig. 9(a). Quando ocasionalmente
ocorrem pregas nos pontos e a linha quebra, a tens&o da
linha da agulha e da linha da bobina deve ser reajustada. Y N N N, S N
Se a tensdo da linha da agulha estiver muito forte ou a 222012 W%}I@I» 2
tensdo da linha da bobina muito fraca, como mostra a fig. —
9(b), girar a porca no sentido anti-horario para diminuir a
tensdo da linha da agulha, ou esticar a tensdo da mola,
regulando o parafuso da caixa da bobina para aumentar a
tensao da linha (ver fig.10 e 11).

Se a tensdo da linha da agulha estiver muito fraca ou a
tensao da linha da bobina estiver muito forte, como mostra

a figura 9(c), girar a porca no sentido horario para aumentar
a tensao da linha da agulha, ou afrouxar a tensao da mola
regulando o parafuso da caixa da bobina para diminuir a
tensdo da linha.




11. AJUSTE DA MOLA DO TENSOR DE LINHA (Fig. 12)

1) Ajustando o curso da mola do tensor de linha 12

Retirar o parafuso trava (B) e mover o anel de regulagem
(C) para esquerda para diminuir o curso da mola do tensor
de linha, ou mover o anel de regulagem(C) para a direita
para aumentar o curso. Depois de ajustado, recolocar o
parafuso trava (B).

2) Ajuste da tensdao da mola do tensor de linha

Retirar a porca (D) e o parafuso (E) e girar o botdo de
regulagem (F) no sentido horario para diminuir a tenséo da
mola, ou girar no sentido anti-horario para aumentar a
tensao. Entao fixar novamente a porca (D) e o parafuso (E).

12.TEMPO DE DESLOCAMENTO DA AGULHA PARA A LANCADEIRA (Fig. 13 e 14)

1) Ajuste a altura da barra de agulha (fig. 13) 13

Quando a barra de agulha estiver em seu ponto mais alto,
normalmente a medida entre a superficie da chapa da
agulha e o ponto mais alto do orificio da agulha & de
22,3mm. @

22,3mm

2) Tempo de deslocamento da agulha para a langadeira

(fig. 14) _ 14
Antes do ajuste, colocar o comprimento do ponto para o

2,0mm
minimo, entdo girar o volante em sua direcdo até que a ! 1 @

barra de agulha atinja seu ponto mais baixo. Continuar " 2,4mm
girando para elevar a barra da agulha cerca de 2,4mm \

acima de seu curso. Com a barra de agulha nesta posigéo,
o ponto da langadeira (A) deve estar no centro da agulha @
(B) e normalmente a medida entre o ponto da lancadeira e
o ponto mais alto do orificio da agulha deve ser de 2mm, L
além disso, o espacgo livre entre o ponto da langadeira e o ”I

orificio da agulha deve ficar entre 0.05 e 0.1mm. 0,052 0,Tmm

13. SUBSTITUINDO A LANCADEIRA (Fig. 15)

1) Levantar a barra da agulha até o ponto mais alto do seu curso.

0.5-0.7mm | 15

2) Remover a chapa e o dente, e abaixar a agulha e a caixa da
bobina.

3) Retirar o parafuso (C) da langadeira posicionando e abaixando
o posicionador da langadeira (A).

4) Retirar o parafuso (D) da langadeira, entdo abaixar a
lancadeira.

5) A instalagdo da langadeira pode ser feita na sequéncia
inversa. Note que a agulha (B) e a superficie convexa do
posicionador da langadeira (A) devem alinhar-se com um espago
livre de 0.5-0.7mm entre eles.




14. AJUSTE DA LUBRIFICAGAO (Fig. 16)

A lubrificagdo da langadeira pode ser ajustada através do
parafuso de ajuste de lubrificagdo (A) como a seguir:

a. Girar o parafuso (A) no sentido horario para aumentar a
lubrificagdo e no sentido anti-horario para

diminuir.

b. Ajustar a quantidade de 6leo girando o parafuso (A)
cerca de 5 voltas. Quando o parafuso (A) estiver bem
apertado, a quantidade de d6leo é maxima, e, quando o
parafuso (A) estiver solto, a quantidade de oleo sera
minima.

15. AJUSTE DO CALCADOR (Fig. 17 e 18)

1) Ajuste da elevagédo do calcador (fig. 17)

A altura normal do calcador (A) deve ser de 8mm, mas
pode ser ajustada se necessario, de acordo com as
necessidades de momento. Retirar o parafuso de
regulagem de presséao (C) e erguer a barra de pressao para
elevar o calcador, retirar o parafuso(D) e mover a barra de
pressdo para cima ou para baixo para alterar a altura do
calcador.

NOTA: A variagao de elevagao do calcador (A) resultara em
movimentos alternados de altura e de avango do calcador,
apesar disso, os ajustes devem ser feitos de acordo com as
necessidades. Veja o procedimento 3 abaixo.

2) Ajuste da pressao do calcador (A) (fig. 17)

Girar o parafuso de regulagem de presséao (C) no sentido
horario para aumentar a presséo do calcador (A), e no sentido anti-horario para diminui-la caso vocé deseje.

3) Ajuste do sincronismo de altura do calcador fixo (A) e do calcador de transporte (B) (fig. 17)

O calcador fixo (A) e o calcador de transporte (B) estdo sincronizados com a mesma altura quando a maquina esta
em operagcdo, mas isso pode ser ajustado de acordo com as necessidades de momento. Para aumentar o
sincronismo de altura do calcador de transporte (B) e diminuir o sincronismo de altura do calcador fixo (A), ajuste
da seguinte forma: Abaixe a barra de pressao e gire o volante até o calcador fixo (A) estar levemente afastado da
chapa da agulha, solte o parafuso (E) e abaixe o calcador fixo (A) para alcancar a chapa da agulha, entéo fixe o
parafuso (E).

Agora, para diminuir o sincronismo de altura do calcador de transporte (B) e aumentar a do calcador fixo (A), gire o
volante até o calcador de transporte (B) estar levemente afastado da chapa da agulha, solte o parafuso (E) e
posicione para baixo o calcador de transporte (B) para alcangar a chapa da agulha, entéo fixe o parafuso (E).

4) Ajuste da altura do calcador e do calcador de 18
transporte (fig. 18)

A espessura do material costurado deve determinar a altura
da elevagdo do calcador e do calcador de transporte. A
elevagao deve ser somente a do espacgo preenchido pelo
material utilizado.

Para ajustar, solte a porca (H), mova a manivela para cima
para aumentar, e para baixo para diminuir o0 movimento,
entdo fixe a porca (H).




5) Tempo do calcador de transporte (B) para a agulha (fig. 17)

Este é a regulagem normal de tempo quando girar o volante em sua direcdo, apds reduzir a elevacao da barra
pressao, o calcador de transporte (B) deve alcangar o alimentador que passa pelo orificio da agulha e quando a
agulha é elevada, o calcador de transporte (B) deve deixar o alimentador depois o orificio da agulha deve ficar a
esquerda do alimentador. Isso acontece porque o calcador de transporte (B) segura o material utilizado (tecido)
enquanto a agulha o transpassa para evitar costuras irregulares. Para ajustar isto, solte os dois parafusos(G) e
ajuste a posigao de rotagdo da cam (F) mais rapido ou mais devagar, como preferir, e entao fixe os parafusos(G).

16. AJUSTE DO DENTE (Fig. 19, 20, 21, 22, 23 e 24)

1. Ajuste da altura do dente (fig. 19, 20)

1) Girar o volante até o dente alcancar sua posicdo mais
alta.

2) Retirar o parafuso (A) do eixo de transporte (direito).

3) Mover a barra de alimentagao (B) na diregdo mostrada
na figura 19(a) para ajustar a altura do dente (D). A altura
padrdo do dente (D) € obtida quando a parte superior do
dente esta 1mm acima da superficie da chapa da agulha
(C). (fig. 20)

4) Ap6s o ajuste, fixar o parafuso (A).

2. Ajuste da posicao do dente (fig. 21 e 22)
1) Reduzir o comprimento do ponto.
2) Girar o volante para erguer o dente até sua posicao mais S 2 20

alta. : W/1111 L1111
3) Retirar o parafuso (A) do eixo de transporte e mover a 1,0mm
barra do dente (B) na diregado mostrada na fig. 21(a) para

ajustar a posicao do dente. A posigcao padrdao do dente
estara correta, quando a distancia entre o centro do orificio
da agulha sobre o dente e a borda da chapa da agulha for 21
igual a 32,1Tmm.

4) Ap6s o ajuste, fixar o parafuso (A).

3. Ajuste da posicdao entre a agulha e o orificio da
agulha no dente. (fig. 23)

Certifique-se de que a agulha possa descer até o centro do
orificio da agulha, se nao, ajuste conforme as instrugcbes
abaixo:

1) Remover a tampa protetora e retirar o parafuso (A).

2) Segurar a barra da agulha e mové-la até o centro do
orificio da agulha no dente, entdo apertar o parafuso (A)
recolocando a tampa de protegao.

4. Tempo do movimento de alimentagdao para o
movimento da agulha (fig. 24)

O tempo padrdo do movimento de alimentacdo para o
movimento da agulha é quando o dente inicia seu
movimento de avango e a ponta da agulha atinge a
superficie da chapa da agulha.

Se o0 movimento de alimentagdo nao esta sincronizado com
o movimento da agulha, ajustar da seguinte forma:

1) Remover a tampa protetora e retirar o parafuso (A), (D)
do alimentador e do excéntrico do alimentador.




2) Segurar o alimentador e o excéntrico (B), girar o volante

10

lentamente até o furo de referéncia (C) estar sobre o 23
alimentador e sobre o excéntrico do alimentador, de forma
que estes estejam alinhados com a marca (F). Durante o
ajuste, o espago entre o alimentador, o excéntrico do
alimentador (B), e a conexdo do excéntrico (E) devera ser
de 0.3-0.5mm.
Apds o ajuste, fixar bem os parafusos (A) e (D).
24
4 0.3-0.5mm
17. LIMPEZA REGULAR (fig_]. 25, 26 e 27)
1) Limpando o dente (fig. 25) 25
Remover a chapa e limpar a sujeira entre os dentes e as
[&minas.
2) Limpando a langadeira (fig. 26)
Inclinar o cabecgote da maquina e limpar a langadeira.
Limpar a caixa da bobina com um pedago de pano macio.
3) Limpeza da protecao da bomba de éleo (fig. 27)
Inclinar o cabecgote da maquina e limpar os residuos da 26

protecdo da bomba de dleo.

27






