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MANUAL DE OPERACAO
PARA MAQUINA DE COSTURA

Travete Mecanico
série 1850 / 1852



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
sdo 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 funcéo
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.
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2. Especificagdes Técnicas

1850 1852-5
Velocidade da costura 2.300 rpm 1.800 rpm
Quantidade de pontos 42 pontos 28 pontos
Comprimento travete lateral 8,0 a 16,0 mm lateral 8,0 a 16,0 mm
Largura travete longitudinal 1,5 a 3,0 mm longitudinal 1,5 a 3,0 mm
Agulha DPx5 ou DPx17 DPx5
Aplicagao Tecidos Médios e Pesados Tecidos Leves

3. Polia do Motor e Correia

Esta maquina utiliza duas correias em V do tipo M,
uma para costura de alta velocidade e a outra para
costura de baixa velocidade.

4. Cuidados Antes de Comecar a Operar

1. Ao transportar a maquina, nunca 2. A maquina de costura deve fun-
segure pela tampa protetora traseira. cionar no sentido indicado pela
seta. Nunca deixe a maquina fun-
cionar no sentido contrario.

Correia

Figura 2

Figura 3
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4. Cuidados Antes de Operar a Maquina

3. Remova o tampao de borracha. Se que a maquina de acordo comades-
o feltro interno estiver seco, lubrifi- cricao do item “Lubrificacao”

Tampao de Borracha

4. Antes de por em funcionamento coloque quantidade suficiente de
uma maquina recentemente insta- 6leo lubrificante no feltro de éleo
lada ou que nao tenha sido usado da base da maquina ‘3’.

ha muito tempo, aplique algumas
gotas de 6leo lubrificante nos com-
ponentes do eixo principal através
do furo ‘1", uma gota na superficie
do sulco da lancadeira “2” e também

5. Se a sua maquina tem uma tam-
pa de correia, protetor de dedos e
anteparo para os olhos, nunca po-
nha sua maquina em funcionamen -
to sem eles.

Figura 6

Figura 5
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5. Instalacao do Motor

1. Colocar a base do motor ‘2’ sobre 2. Usar a cavilha ‘9', arruela ‘10, ar-
amesa ‘1" usando a cavilha ‘4’, ruela de pressao ‘11" e porca ‘12,
protetores de borracha a prova de instalar o motor ‘3’ na base do mo-
vibracao ‘5’, arruela ‘6’ arruela de tor ‘2.

pressao ‘7' e porca ‘8’.

(UGS

Figura 7
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6. Removendo a Tampa Protetora Traseira

Para remover a tampa da correia, « Para instalar a tampa da correia,
soltar o parafuso e mover a tampa proceda de maneira inversa.

da correia até que se solte. Entao

levante-a.

Figura 8



1. Instalar a base da maquina ‘1’ na
mesa da maquina ‘6’,usandoasca -
vilhas ‘2" arruelas planas 3" e ‘4’ e
porcas ‘5" (3 pecas de cada).

1. Removeratampada correia. Com

0 cabecote da maquina colocado
na posicao de instalagao na mesa

damaquina, levantar o cabecote da

maquina na direcdao ‘B’, enquanto
empurra para baixo (na direcdao ‘A’)
o0 encaixe da base.

para cima

Figura 9

2. Fixar o ponto ‘A’ antes de levan -
tar o cabecote da maquina. Depois
fixe os dois pontos ‘B’ .

Figura 10

8. Levantando o Cabecote da Maquina

2. Soltar o encaixe da base, levan-
tar mais o cabecote da maquina na
direcéo ‘B’ até que trave.

« Para abaixar o cabe¢ote da maqui -
na, empurrar para cima o encaixe
para soltar a trava da base.
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9. Instalando a Polia Intermediaria

Atencao: Ajuste a abertura de ‘A’ apenas
para permitir a passagem da correia emV.

Fixar a polia intermediaria ‘1’ na placa de
montagem ‘2’ com parafuso de fixagao ‘3.

Figura 11

10. Montagem das Polias do Motor e das Correias

» Como montar a polia do motor

Colocar a polia do motor ‘1’ no eixo
do motor ‘2’ de modo que um dos
dois parafusos de fixacdo ‘3’ encon -
tre o chato do eixo do motor. Entao
aperte os parafusos de fixacdo ‘3.

 Como montar as correias

1. Colocar a correiaemV ‘1’ de alta
velocidade nos diametros maiores

a polia de alta velocidade 2’ eapo-
lia do motor. Figura 12
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10. Montagem das Polias do Motor e das Correias

2. Colocar a correia em V de baixa
velocidade ‘3’ nosdiametros meno-

de bobina, quando o enchedor de
bobina estiver sendo usado (veja

res da polia de baixa velocidade ‘6’

e na polia do motor através da polia

redutora de pressao ‘4’ e da polia
intermediaria ‘5.

3. Movimentara poliado motorpara
tras ou para frente, para ter umafol -
ga de 2 ou 3 mm entre a correia em

V de alta velocidade 1" e o volante
do enchedor de bobina ‘7.

4. Soltar o parafuso de fixacado ‘8’ e
movimentar o motor para a direita
ou esquerda para fazer os ajustes
de modo que a correiaemV de alta
velocidade fique perfeitamente em
contato com o volante do enchedor

item “Enchendo a Bobina”).

5. Soltar o parafuso de fixacao ‘9’
e movimentar a base do motor ‘11’
para cima ou para baixo, ajustando

pela porca ‘10" um ajuste de modo

que a correia em V de alta veloci-
dade fique frouxa cerca de 10mm
quando a correia for empurrada na
metade ‘A’.

6. Soltar o parafuso de fixacao ‘12’
e movimentar a polia intermedidria
13’ na direcdo da seta, para realizar
0 ajuste, de modo que a correia em
V de baixa velocidade fique frouxa
cerca de 10mm quando a correia for
empurrada na metade ‘B!

2~3mm

Figura 13
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11. Instalacao da Corrente

Colocar o ganchoem S ‘3’ no furo
da ponta da alavanca de partida ‘2’
e prender a corrente ‘1’ no gancho
emS.

Figura 14
12. Lubrificacao
1. Lubrificar a maquina uma vez por Colocar 6leo silicone através do
dia através do furo de lubrificagdo furo ‘3" de lubrificagdo com 6leo si -
1" .Amaquina também pode ser lu- licone quando usar o guia linha ‘4’
brificada removendo o tampéao de da unidade de lubrificacdo de 6leo
borracha 2. silicone.
< Quando usar o guia linha da uni- Ao mesmo tempo, verificar se a li -
dade de lubrificagao de éleo de sili - nha que passou através do guia li-
cone (disponivel como op¢ao): nha ‘4’ esta com o 6leo silicone.
Lubrificar
&

=

O

O®

/

Lubrificar

o ©

G a
Figura 15
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13. Operacao da Maquina

Para operar a maquina de costura
faca os sequintes procedimentos:

1. Ligar o interruptor de energia.

2. Pressionar um pouco o pedal de
partida e o pedal do pé-calcador para
gue desca. Quando desejar fazer o
pé-calcador subir, solte o pedal.

3. Pressionando mais o pedal, a ma-
quina de costura iniciara o ciclo de

Para operar a maquina de costura
manualmente:

« Desligar o interruptor de energia,
remover a parte superior da mola
‘3’, dar duas voltas na polia de baixa

velocidade no sentido da seta e

o pedal do pé-calcador de funcio-
namento descera. Entao pressione
o pedal de partida e a maquina po-
derd ser operada manualmente.

Atencao

1. Assegure-se de soltar o pedal
assim que a maquina comecar a
reforgar a costura, ou entdo a
maquina nao parara no local

predeterminado.

2. Se vocé deixar de pressionar
suficientemente o pedal, a ma-
quina podera parar no primeiro
ponto. Neste caso, pressionar no-
vamente o pedal.

de costura. Imediatamente apds a
maquina iniciar o reforco de costu-
ra, soltar o pedal.

4. Quando a maquina tiver comple-
tado o ciclo de refor¢o de costura
especificado, o pedal do pé-calca-
dor automaticamente subird e as
linhas da agulha e da bobina serao

cortados antes da maquina parar.

\ 2
T O
r

(3)

W oo °
®o

Figura 16

3. Se a maquina nao funcionar
mesmo que o pedal seja pressio-

nado o suficiente, desligar o in-
terruptor de energia e remover

a tampa da correia. Entao gire a
polia "1’ (peca serrilhada) no
sentido da seta da polia de bai-
xa velocidade 2.



14. Fixacao da Agulha

Soltar o parafuso de fixacdo ‘1" in-
serir a agulha ‘2’ totalmente dentro
do furo da barra de agulha com a

@
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canaleta longa da agulha virada
para sua direcao, e entao apertar o
parafuso de fixacdo ‘1.

2922222222
VvV YV VYV VI

Figura 17

Atencao

Se os pontos da costura reforcada se
apresentarem como na figura’ A’ instale a
agulha de forma que ela fique deslocada
para esquerda.
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15. Passando a Linha na Maquina

Atencao
1. Se a maquina estiver equipada com uma 2. Se alinha for grossa, passar a linha
unidade de lubrificacdo com 6leo silicone, somente por um dos dois furos do

passar a linha pelo guia linha ‘1" da unidade guia linha ‘2’ da barra da agulha.

de lubrificagdo com éleo silicone (A unidade
de lubrificacdo com 6leo silicone esta dis-
ponivel opcionalmente).

Passar a linha na maquina como mostrado
abaixo. Deixar a linha da agulha sobrando
aproximadamente 4 cm.

Figura 18
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16. Retirando e Colocando a Caixa de Bobina

1. Abra a tampa do braco cilin- 3. Para colocar a caixa da bobina
drico ‘1’ dentro da lancadeira, coloque-a no
eixo da lancadeira e pressione a

2. Levante e seqgure a lingueta da
d J lingueta da caixa da bobina 3!

alavanca da caixa dabobina ‘2" para
retira-la. A bobina nao caira da cai-
xa da bobina enquanto a lingueta
‘3’ estiver levantada e segura.

Figura 19



MANUAL DE MONTAGEM
Travete Industrial 15

17. Enchendo a Bobina

1. Coloque a bobina ‘1" no pino 4. Para ajustar a quantidade de li-
do enchedor de bobina ‘2'. nha enrolada na bobina, solte a
porca ‘4’ e aperte ou solte o parafu-
so ‘5’ para diminuir ou aumentar a
quantidade de linha.

2. Coloque a linha no enchedor na
mesma ordem da ilustragao e enro -
le a linha na bobina dando quatro
ou cinco voltas. 5. Se a linha nao enrolar unifor-
memente na bobina, desaperte o
parafuso ‘6’ e movimente a base
do enchedor ‘7' na direcao da seta
para fazer o ajuste.

3. Empurre a lingueta de partida
do enchedor ‘3’ na direcao da bo-
bina (direcao da seta) e o enchedor
comecard a enrolar a bobina. O
enchedor pdra automaticamente
quando atingir uma quantidade
ideal de linha na bobina (80% da
capacidade da bobina).

Figura 20
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18. Passando a Linha na Caixa de Bobina

1. Segure a bobina ‘1’ com a mao até a saida da linha ‘3’. Agora, con-
de modo que ela gire no sentido firme se a bobina gira no sentido
anti-horario, e coloque-a na caixa da seta quando a linha é puxada.
de bobina. 3. Passe a linha pelo furo ‘4’ dei -
2. Passe a linha através do rasgo xando cerca de 2,5 cm de linha a
"2’ da caixa da bobina. Puxe alinha partir do furo ‘5'.

para passa-la sob a mola de tensédo

Figura 21
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19. Ajuste da Tensao da Linha

« Ajuste da tensdo da linha da
bobina

Ao girar o tensor de linha ‘1’

no sentido hordrio, o comprimen -
to da linha que sobrara na agulha
apos a linha ser cortada, ira

diminuir e vice-versa.

Diminua o comprimento da linha
restante na agulha de maneira que
a linha nao saia da agulha.

Ao girar o tensor de linha 2’
no sentido horario, a tensao da i -
nha aumentara e vice-versa.

« Para ajustar a tensao da linha da
bobina

Gire o parafuso ‘3’ no sentido
horario para aumentar a tensao

da linha da bobina, e no sentido
anti-horario para diminuir a tensdo
dalinha.

\

Aumentar

Dirlninuir

@
/ Aumentar

Figura 22



MANUAL DE MONTAGEM
Travete Industrial 18

20. Ajuste da Mola do Estica Fio

O curso normal da mola do tensor
delinha ‘1" éde6a8mm.

- Para ajustar o curso da mola - Para ajustar a tensao

Soltar o parafuso ‘2’ egiraroconjun - Com uma chave de fenda, gire o

to de tensdo ‘3’ no sentido horério parafuso do tensor ‘4’ no sentido

para aumentar o curso ou no senti- horario para aumentar a tensao,

do anti-horario para diminui-lo. ou no sentido anti-horario para
diminuir.

Diminuir

Diminuir

/

Aumentar

Figura 23
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21. Ajuste do Comprimento e Largura do Travete

+ Ajuste do comprimento « Ajuste da largura do reforco
Empurre a tampa da base ‘1’ no Empurre a tampa da base ‘5" no
sentido da seta para abri-la e solte sentido da seta para abri-la e solte
aporca 2'. Movimente o alimenta- a porca ‘6’. Movimente o regulador
dor ao longo do regulador ‘3; de alimentagao ‘4’ para a esquerda
para aumentar o comprimento do para aumentar a largura do reforco,
reforco da costura, ou na direcdo ou para a direita para diminui-lo.
contréria para diminui-la. Apbs o ajuste, aperte a porca ‘6’ e
Apds o ajuste, aperte a porca 2' e feche a tampa da base ‘5’.

feche a tampa da base ‘1".

Figura 24
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22. Ajuste do Tempo de Alimentacao

1. Levantar o cabecote da maquina

2. Solte a porca ‘3' e o parafuso
‘4’ gire o came de alimentacgao ‘5’
para fazer o ajuste de modo que a
alimentacdao do material seja
completada no momento em que
a pontadaagulha ‘1" estejaa uma
distancia de 7 a 10mm acima da
superficie da chapa daagulha
2'. Gire o came de alimentacao no
sentido horario para atrasar a fina-
lizacao da alimentacdao do material
e vice-versa.

3. Ap0s o ajuste, aperte bem o pa-
rafuso ‘4’ e a porca hexagonal ‘3'.

« Uma melhor tensao da linha é
obtida quando a altura acima men -
cionada for ajustada em cerca de
7mm.

A

7~10mm

W

(o)

- Se oinicio do ponto estiver solto
quando usar linha sintética, ajus-
te a altura acima mencionada para

cerca de 10mm de modo a prevenir
problemas.

4., O final da regulagem do came ‘6’
é girado junto com o came de ali-
mentacao ‘5’. Portanto, solte o pa-
rafuso de fixacdo ‘10’ e gire o came
regulador de parada de movimento
para fazer ajustes, de modo que o
rolete do came regulador de para-
da de movimento ‘7" cesse o movi-
mento desde o movimento de baixa
velocidade, quando a lancadeira ‘8’
parar o movimento de descida na
direcdo do parafuso do came de pa-
rada de movimento ‘9’ no final do
ponto.

Figura 25



23. Relacao Agulha / Lancadeira

- Para ajustar a altura da barra da
agulha

1. Gire a polia manualmente até
levar a barra da agulha ‘1" a posi-
¢ao mais baixa de seu curso.

2. Remova o tampado de borracha e
solte o parafuso de fixacdo ‘2'.

3. Gire a polia de partida manual-
mente para fazer a linha de referén-
cia superior ‘A’ gravada na barra da
agulha alinhar-se com a face infe-
rior da bucha ‘3’ da barra de agulha.
Aperte o parafuso de fixacdo ‘2’.

MANUAL DE MONTAGEM
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« Posicionamento da langadeira

4. Gire a polia de partida até que
a linha de referéncia inferior ‘B’
gravada na barra de agulha ‘1" ali-
nhe-se com a face inferior da bucha
‘3" da barra de agulha.

5. Solte o parafuso de fixacao da
lancadeira ‘4’ eabraaslinguetasda
calhadalancadeira ‘5’ paraadireita
e esquerda, respectivamente, a me -
dida que vai puxando para si para
remover o anel da calha da lanca-
deira ‘6’.

Figura 26
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23. Relacao Agulha / Lancadeira

6. Faca o ajuste de modo a ndo
permitir espacos entre a agulhae o
final dianteiro do acionador da lan-
cadeira ‘9’ quando a ponta da lami-
nadalancadeira ‘7’ estiveralinhada
com o centro ‘C’ da agulha ‘8’. En -
tao, aperte o parafuso de fixacao
do acionador da lancadeira ‘4’.

7. Afrouxe o parafuso de fixacao

10", gire o eixo da langadeira no

sentido horario ou anti-horario, de
modo que fique umafolgade0,05a

0,Tmm entre a agulha ‘8" e a lanca-
deira ‘7'. Entdo, aperte o parafuso
de fixacao ‘10'.

8. Apds o ajuste, monte o colar da
pista da lancadeira ‘6’.

0 mm

0.3~0.5mm

(o ()

0.05~0.10mm
bt LI

Figura 27



MANUAL DE MONTAGEM
Travete Industrial 23

24. Ajuste do Tempo do Aliviador de Tensao da Linha

1. Remova os cinco parafusos de tensao ‘7', quando o calcador estiver
fixacdo ‘1" para retirar a tampa levantado (quando a haste de conexao
superior ‘2. ‘6’ estiver recuada).

2. Solte o parafuso ‘4’ do braco 3. Apds o ajuste, aperte bem o pa
de tensao ‘3’ e gire o brago de rafuso ‘4’.

tensdo para fazer o ajuste deixan-
do uma folga de 4mm entre o final
da haste de conexdo ‘6’ e a chapa
de apoio do suporte da coluna de

@

Figura 28
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25. Ajuste do Corte de Linha

1. Remova a mola tensionadora furo ‘A’ da faca mével com o furo
‘1" da alavanca de partida e inicie da chapa da agulha 2",

a maquina. (O calcador deve

estar abaixado quando a maquina 3. Solte os parafusos de fixacdo ‘6’
parar). e ajuste a posicao da faca fixa ‘5’

com uma folga de 0,5mm entre o

2. Solte o parafuso de ajuste ‘4’ e
P ) guia da agulha 2’ e a faca fixa '5'.

ajuste a posicao da faca moével ‘3’
no sentido da seta para alinhar o

Figura 29
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26. Ajuste da Posicao Lateral do Calcador

Soltar a porca ‘3’ e movimentar o
alimentador transversalmente ao
regulador, numa direcdo ‘B’ para
mudar a centralizacao lateral ‘A do
pé-calcador ‘1’ para adireita, ou na
direcdo ‘C’ para mudar para a es-
querda.

Il \‘

Figura 30

Atencao

« Para a costura reforcada de 42
pontos, ajustar a centralizacao la-
teral no 26° ponto.

- Para a costura reforcada de 28
pontos, ajustar a centralizacao la-
teral no 18° ponto.

Para corrigir um pequeno desvio da centralizacdo da
alimentacao lateral, solte a porca, como descrita no

item “21” e empurre manualmente o calcador para

a direita ou para a esquerda para fazer os ajustes.
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27. Ajuste do Levantador do Calcador

A altura do calcador pode ser 4. Apds o ajuste, aperte bem o pa-

ajustado até 177mm. rafuso ‘5.

1. Com a maquina parada, remova 5. Se os calcadores direito e

os cinco parafusos de fixacao ‘1’ esquerdo nao estiverem nivela-

para remover a tampa superior ‘2’. dos, solte os parafusos ‘6" e ajuste
a posicao da chapa de suporte da

2. Com uma chave allen ‘3’ solte alavanca do calcador ‘7', para

o parafuso ‘5’ da bracadeira ‘4'. nivela-los.

3. Empurre para baixo a chave
allen ‘3’ para aumentar a ele-
vacao do calcador ou puxe para
cima para diminuir a elevacao.

Atencao

Tenha cuidado para nao

deixar a chapa de suporte
da alavanca do calcador
‘7" interferir com o supor-
te de alimentacao ‘8'.

@

Se a chapa de suporte da
alavanca do calcador in-

terferir com o ressalto,
reajuste a altura do ressal-
to usando o parafuso de
fixacdo ‘9.

(6

@

17mm

Figura 31

26



28. Ajuste da Placa de Protecgao

1. Solte os dois parafusos de

fixacdo ‘3’. Faca o ajuste de modo
que exista uma folga lateral de 0,2 a
0,5 mm entre a chapa de protecao
1" e a alavanca levantadora 2’
quando o calcador estiver levantado
no momento de parada, e uma fol -
ga longitudinal de 1,5a 2,5mm en -
tre elas, quando o calcador estiver
abaixado.

0.2 ~0.5mm

1.5 ~2.5mm
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2. Verifique se a folga longitudinal
entre a chapa de protecdo ‘1’ e a
alavanca levantadora 2" éde 1,5 a
2,5mm. (Durante o refor¢o de cos -
tura em alta velocidade o calcador
esta abaixado).

1.5 ~2.5mm

0.2 ~0.5mm

Figura 32
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29. Engraxando o Redutor

« Coloque graxa no redutor quan - 3. Retire o tubo de graxa ‘2’ de

do a maquina estiver em uso ha ‘A’ e aplique a graxa pelo parafuso

mais de 6 meses. 1.

1. Retire o pararafuso “1". 4. Repita todo esse processo mais
uma vez.

2. Insira o tubo de graxa ‘2’
no furo ‘A’ e aplique a graxa. 5. Aperte o parafuso ‘1'.

Figura 33

Atencao

Se a graxa nao entrar facilmente na unidade,
rosqueie o tubo de graxa ‘2, ligue o interrup-
tor do motor e movimente algumas vezes
usando a alavanca ‘3’. Fazendo isso, é possivel
fazer a graxa entrar facilmente na unidade.
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30. Manutencao Preventiva

Limpeza da Maquina

Limpe o cabecote periodicamente com um pano macio e seco
para retirar o excesso de poeira do cabecote.

Nao utilize nenhum tipo de solvente para limpar a superficie.

Lubrificacao

Se a maquina estiver ociosa por um longo periodo, lubrifique
a parte superior da barra de agulha. guias e a langadeira
antes de voltar a liga-la.

O ideal é trocar o 6leo a cada quatro meses. Para troca-lo,
veja o topico 12 desse manual.

Verificagdo de Segurancga

Verifique periodicamente se todos os dispositivos de seguranca
estdo devidamente instalados e ajustados.

Verifique se todos os parafusos de fixagao e suporte do cabecote
estdo devidamente apertados.

Verifique se a correia ndo esta excessivamente desgastada e se
esta com a tensdo adequada.

Verifique se nao ha sobreaquecimento do motor e se o
cabo e o conector de for¢ca nao estdo danificados.



31. Resolucao de Problemas

Problemas

A linha sai fora da
agulha no inicio do
reforco de costura

Alinha quebra
com frequéncia ou
a fibra sintética se

desfia.

A agulha quebra
com frequéncia.

As linhas nao sdao
cortadas

Falha de pontos
ocorre com
frequéncia

A linha da agulha
aparece do lado
errado do material.

Os fios se quebram
na ocasiao de
aparar a linha

~N

AW N
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Possiveis Causas

. Falham pontos no inicio.

. Alinha que sobra na agulha depois de ser cortada

é muito curta.

. Alinha da bobina é muito curta.

. Aregulagem de alimentacgéo é ruim.

. Alancadeira ou o acionador tem riscos.

. O furo de guia da agulha tem riscos.

. A agulha bate no pé-calcador.

. Fibras de linha no canal da pista da lancadeira.

. A tenséo da linha da agulha estd muito alta.

. A tensao da mola do estica-fio esta muito alta.

A linha de fibra sintética derrete devido ao calor
gerado na agulha.

. A agulha esta torta.
. A agulha bate no pé-calcador.
. O tempo da alimentacéo estd errado.

. A agulha é fina demais para o material.

. O acionador entorta excessivamente a agulha.
. A contra-faca esta cega.

. A diferenca de nivel entre o guia do furo da

agulha e a contra-faca nao é suficiente.

. A faca mével foi posicionada inadequadamente.
. O ultimo ponto falhou.

. Os movimentos da agulha e da langadeira ndao

estao sincronizados adequadamente.

. Afolga entre a agulha e a lancadeira esta muito

grande.

. A agulha esta torta.

. O tempo da alimentacéo estd errado.

. O acionador entorta excessivamente a agulha.

. Atensdo da linha da agulha ndo estd bastante alta.

. O mecanismo aliviador de tensao falha e ndo

funciona adequadamente.

. Alinha da agulha apds cortada esta muito longa.

. A faca mével foi posicionada inadequadamente.

v b~ W
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Possiveis Solugoes

. Ajuste a folga entre a agulha e a langadeira para

0.05a0.Tmm.

. Corrija a regulagem do aliviador de tensao da

linha no tensor de linha N° 2.

Aumenta a tensao da mola do estica-fio , ou dimi-
nua a tensao do tensor de linha N° 1.

. Diminua a tensao da linha da bobina.

Aumente a folga entre o guia do furo da agulha e
a contra faca.

. Corrija o tempo de alimentacéo.

. Retire e remova os riscos usando uma pedra fina

de afiar ou camurga.

. Faca polimento com camurca ou substituicdo da

peca.

. Corrija a posicdo do pé-calcador.

. Retire a langadeira e remova as fibras de linha do

canal da pista da lancadeira.

. Reduza a tensdo da linha da agulha.

. Reduza a tenséo.

Use dleo silicone.

. Substitua a agulha torta.
. Corrija a posicdo do pé-calcador.
. Corrija o tempo de alimentacdo.

. Substitua-a por uma agulha mais grossa de

acordo com o material.

. Posicione corretamente a agulha e a lancadeira.
. Substitua a contra-faca.

. Aumente a curvatura da contra-faca.

. Corrija a posicéo da faca movel.
. Corrija o tempo entre a agulha e a langadeira.

. Corrija a posicao da agulha e da langadeira.

. Corrija a posi¢ao da agulha e da langadeira.

. Substitua a agulha torta.

. Corrija o tempo da alimentacao.

. Corrija a posicéo do acionador.

. Aumente a tenséo da linha da agulha.

. Verifique se o tensor de linha N° 2 esta ou ndo

aliviando durante o reforco de costura.

. Aumente a tensao do tensor de linha N° 1.

. Corrija a posicao da faca movel.
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