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INSTRUGCOES DE SEGURANGCA IMPORTANTES

Ao usar um aparelho elétrico, devem-se observar sempre as precaugdes de seguranca
basica, incluindo os iteris abaixo.
lLeia todas as instru¢des antes de usar a maquina de costura.

PERIGO - PARA REDUZIR O RISCO DE CHOQUE ELETRICO:

1. O aparelho jamais devera ficar sem supervis@o, enquanto estiver conectado.
2. Desconecte sempre o aparelho da tomada elétrica, imediatamente apds o uso e antes de
realizar a limpeza.

AVISO - PARA REDUZIR O RISCO DE QUEIMADURAS, INCENDIOS, CHOQUE ELETRICO
OU LESOES A PESSOAS:

1. N&o permitir que seja usado como brinquedo. E necessaria muita atengdo e cuidado,
guando o aparelho for usado por ou proximo a criangas.

2. Use este aparelho somente para seu uso projetado, conforme descrito neste manual. Use
somente acessorios recomendados pelo fabricante, conforme especificado neste manual.

3. Jamais opere este aparelho se estiver com o cabo ou a tomada danificados, se n&o estiver
funcionando corretamente, se sofrer uma queda ou estiver danificado ocu entrar em contato
com agua. Retorne o aparelho para o representante autorizado mais proximo ou central de
atendimento para verificagao, reparos e ajustes eiétricos ou mecanicos.

4. Jamais opere o aparelho com qualquer abertura de ar bloqueada. Mantenha as aberturas
de ventilagdo da maquina de costura e o controlador de pedal livres de acumulo de fiapos,
po e tecidos soltos.

5. Mantenha os dedos distantes de todas as peg¢as moveis. Um cuidado especial € requerido
proximo a agulha da maquina de costura.

6. Use sempre a chapa de agulha adequada, sendo que uma chapa de agulha incorreta
podera causar a quebra da agulha.

7. Nao utilize agulhas tortas.

8. Nao puxe ou empurre o tecido durante a costura. Isto podera entortar a agulha, causando
a quebra.

9. Desligue a maquina de costura (“O”) ao realizar qualquer ajuste na area da agulha, como
colocacao da agulha, troca de agulha, colocac&o da bobina ou troca do calcador e da
lampada.

10. Desconecte sempre a maquina de costura da tomada elétrica ao remover tampas, ou ao
lubrificar ou realizar outros ajustes de manutencdo mencionados neste manual de instrucdes.
11. Jamais deixe cair ou insira qualquer objeto em qualquer abertura.

12. Nao use em ambiente externo e ao ar livre.

13. N&o opere em locais onde produtos com spray de aerossol estejam sendo usados ou
onde houver oxigénio sendo administrado.

14. Para desconectar, posicione o botéo de ligar para a posi¢ao Off (“O”) e retire o plugue da
tomada.

15. N&o desconecte da tomada puxando o cabo. Para desconectar, segure o plugue € n&o o
cabo.

16. O nivel de pressao sonora em condi¢des normais de operagao € de 75dB(A).

17. Desligue a maquina ou desconecte da tomada, se a maquina nao estiver funcionando
corretamente.
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1.ESPECIFICAGOES PRINCIPAIS

a)Velocidade max. de costura: 2.000spm

b)Comprimento max. do ponto:6mm

c)Levantador do calgador: Alavanca 8.5mm (14 mm Joelheira)
d)Espessura max. de costura :8mm

e)Agulha:Modelo DP X 17- Nr. 18 ~ 24

f)Lancadeira vertical grande

g)Motor: 400w (especial para maquina de costura)
h)Lubrificagdo- Automatica

2.INSTALAGAO

. ® L] ]
0
. . 2
Dobradiga

2.1Localizagdao damaquina

A maquina deve ser colocada numa superficie rigida e plana a fim de garantir a sua
movimentag&o suave e reduzir a vibragédo. Além disso, uma esteira de borracha devera ser
inserida entre a base da maquina e a plataforma a fim de reduzir a producéao de ruidos.

2.2 Montagem da base do cabeg¢ote da maquina

Primeiramente, o parafuso da haste pressionadora do levantador do joelho sera configurada
namesa e a Porca 3 sera apertada.

Entéo, os quatro orificios dos parafusos da base servem para alinhar os quatro orificios da
mesa e devem ser introduzidos e apertados por meio de quatro pinos. Ahaste pressionadora
B do revestimento do joelho devera ser inserida dentro do orificio de posicionamento da base
(figura.1),ajustando a base e fazendo o parafuso B ser inserido livremente.Finalmente,os
quatro pinos serdo novamente apertados.

2.3 Montagem do cabegote da maquina (Fig.2)

Primeiramente,a parada da dobradi¢ca deve ser feita para se ligar a base do cabecote,
colocando levemente assim o cabegote na base e movimentando-se de forma suave.Os trés
orificios dos parafusos da dobradiga do cabecote servem para se alinhar com os trés orificios
da dobradica e os trés parafusos serdo apertados e fixados.
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2.4 Montagem do eixo oscilante do levantador do joelho (Fig.3)

I)Ajuste a chapa 18 do eixo oscilante de acordo com o corpo do operador, garantindo uma
operacao facil, forca reduzida e angulo de balango apropriado.

2)Ajuste a posi¢éo do conjunto do levantador do joelho de acordo com a Fig.3, entdo aperte o
eixo oscilante 7 com os parafusos de madeira 6.

2.5Instalagao do Motor (Fig.4)

Alinhe a canaleta da correia Ada roda de balango da maquina com a canaleta da correia B do
motor de polia pelo motor de movimento C a esquerda ou a direita. Certifique-se de que a
correia néo esteja encostando na mesa.

2.6 Conexdo da alavanca de engate no pedal (Fig.5)

a)O angulo otimizado de inclinagéo do pedal Aem relagéo ao chao é de aprox.15 graus.
b)Ajuste o engate do motor de forma que a alavanca de engate C e a alavanca de estiragem
B trabalhem alinhadas.

C)A roda de balago da maquina deve girar no sentido anti-horario para costura normal
quando visualizada do lado aposto da roda de balango.O motor gira na mesma diregdo.A
rotagdo pode ser revertida mudando-se o plugue do motor (girar 180 graus).

d)Ajuste a tenséo da correia em V F movendo o motor verticalmente. A tensao adequada da
correia em V é a folga de 10-12 mm quando a correia estiver abaixada (no alcance da
correia) pelo dedo indicador.
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2.7 Instalagao do carretel da bobina (Fig.6)

Alinhe a polia B do carretel da bobina com a parte externa na correia.

Deve haver uma clareza entre elas de forma que a polia B possa ser tocada pela correia
quando a alavanca Ada lingleta de parada estiver abaixada, através da polia B do acionador
da correia enquanto a maquina estiver funcionando.O carretel da bobina deve estar paralelo
afenda correia E da mesa,e assim apertado com os dois parafusos de madeira D.

2.8Instalacao da desembobinadeira de linha (Fig.7)

A desembobinadeira de linha deve ser posicionada exatamente na parte de tras da mesa. A
enfiacdo deve ser suave quando estiver costurando e o suporte da bobina ndo deve obstruir
quando o cabecote da maquina estiver voltado para tras, entdo, aperte o parafuso de
madeira C.

3.PREPARACAO

3.1 Limpeza da maquina

Antes de o cabecote ser embalado, todas as pegas da maquina séo recobertas com uma
graxa preventiva, que pode estar endurecida e contaminada por terra durante a longa
armazenagem e transporte. Esta graxa devera ser removida com tecido limpo com gasolina.

3.2Inspecgao

As pecas da maquina podem ser desprendidas e deformadas apds o transporte de longa
distancia com choque da mercadoria, embora cada maquina seja confirmada através de
uma rigida inspecéo e teste antes da entrega. Uma inspecé&o completa deve ser efetuada
apos a limpeza da maquina. Vire a roda de balango para verificar ha obstrugéo, colisdo das
pecas, resisténcia irregular ou ruido acima do normal. Se qualquer destes fatores existirem,
um ajuste deve ser feito de adequadamente antes do funcionamento.

3.3 Lubrificagao

Antes do funcionamento, o0 maquina deve ser lubrificada nas partes conforme as setas
mostradas na Fig.8. Se a maquina continuar em operacao, ela devera ser lubrificada ndo
menos que duas vezes por giro. Na lubrificagdo, os 6leos de maquina de costura HA-8 ou J-7
deveréo ser utilizados.
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3.4Inspecgao

As pecas da maquina podem ser desprendidas e deformadas apds o transporte de longa
distancia com choque da mercadoria, embora cada maquina seja confirmada através:.de
uma rigida inspecéo e teste antes da entrega. Uma inspegédo completa deve ser efetuada
apos a limpeza da maquina. Vire a roda de balango para verificar ha obstrugao, coliséo das
pecas, resisténcia irregular ou ruido acima do normal. Se qualquer destes fatores existirem,
um ajuste deve ser feito de adequadamente antes do funcionamento.

3.5 Lubrificagao

Antes do funcionamento, o maquina deve ser lubrificada nas partes conforme as setas
mostradas na Fig.8. Se a maquina continuar em operacao, ela devera ser lubrificada ndo
menos que duas vezes por giro.

Na lubrificagéo, os éleos de maquina de costura HA-8 ou J-7 deverao ser utilizados.

O 6leo aplicado ao orificio A€ distribuido para as pecas F, G, H, | e J pelo fio, conforme mostra
aFig.9.

O dleo aplicado ao orificio B € distribuido pelo distribuidor de 6leo para as pecgas C, D e E,
conforme mostra a Fig.10.

As caixas de engrenagem conica superior na Fig.11 sdo embaladas com graxa fina, as quais
devem ser enchidas periodicamente conforme sdo consumidas gradualmente apos um
longo periodo de operacgéo.

Quando for reposta, desligue os plugues do parafuso K primeiro e o orificio do parafuso deve
ser revestido com graxa fresca, por meio do parafuso nos plugues. Se a graxa na caixa de
engrenagem cbnica estiver muito suja, devera ser trocada completamente.

3.6 Teste

E necessario um teste para uma maquina de costura nova quando esta ficou fora de
operacgao por um periodo bem longo e é utilizada novamente. Antes do teste, certifique-se de
que a roda de balango deve estar girando na dire¢ao anti-horaria (veja pela parte de fora da
roda de balango)para algar o levantador do calcador.

No inicio, ligue a maquina em velocidade baixa, entdo aumente a velocidade gradualmente e
acima de 2000 spm quando ela estiver funcionando bem. Apés alguns minutos, pare a
maquina para uma inspec¢ao. A maquina nao pode ser colocada em operacao sem um teste
de funcionamento satisfatério.
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4.0PERACAO

il
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H_ Canaletada
| agulha

4.1Selegaodalinha

Alinha da agulha deve serlinha torcida a esquerda.

Para a linha de bobina, tanto a linha torcida a direita quanto a esquerda estao disponiveis.
Para identificar a posicdo do trangado da linha, segure a linha conforme mostrado na
Fig.12.Torga a linha com a mao direta na diregdo mostrada na seta. Se o estrado for curto, a
linha é torcida a esquerda, caso contrario, ela é torcida a direita.

4.2 Coordenacao entre a agulha dalinha e o material de costura

Onumerodaagulha éDP X17,135X 17 Nm 110-180(#18~#24)

A selegcédo do tamanho da agulha deve ser baseada na linha e nos materiais a serem
costurados. Emrelacdo alinha, favor consultar a tabela seguinte.

O numero da agulha deve ser adequado para a natureza do material. Se a agulha for de
numero muito pequeno para uma costura grossa e tecido firme, a agulha quebrara
facilmente e escapara, o que provocara a ruptura da linha. Caso contrario, o material sera
destruido devido ao orificio grande da agulha. Assim, o tamanho da agulha e dalinha deve
ser selecionado adequadamente, de acordo com a natureza do material.

4.3 Instalagao da agulha (Fig.13)

Vire a roda de balancgo para algar a alavanca da agulha no seu ponto mais alto, desprenda o
parafuso 1 da agulha, faga com que a canaleta gire para o lado esquerdo do operador, insira
completamente o corpo da agulha no fundo do soquete da agulha, e entao, aperte o parafuso
daagulha.

3 Nota:

Fig.13 (b) Insercéo insuficiente.
Fig.13(c) Direcéo errada da canaleta.

4.4 Bobinagem dalinha

a) Método de bobinagem (Fig.14)

Instale a bobina A na parte superior do eixo do carretel da bobina B. Passe a linha C do
carretel através do furo 1 na tensdo do suporte E. Entdo, passe a linha entre o disco de
tensdo 2 e enrole a extremidade dalinha na bobina com algumas voltas.

Pressione para baixo a alavanca da linglieta de parada D para travar a bobina, com isso o
carretel da polia F estara pressionado na correia G.
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4.5 Ajuste de bobinagem

A linha enrolada da bobina deve estar perfeita e firme. Se ela n&o estiver firme, ajuste a
tensdo da linha por girar o botdo de tensao da porca A do suporte de tensdo do carretel da
bobina. Se a linha enrolada da bobina nao estiver perfeita, o suporte de tensao C pode ser
movido e ajustado. Quando ajustado, primeiro desprenda o parafuso B, entdo mova o
suporte para a esquerda ou direita. Caso a linha estiver enrolado a um lado conforme mostra
aFig.15b, mova o suporte de tensao para a direita, enquanto a linha é enrolada para um lado
conforme mostra a Fig.15¢,mova o suporte de tensdo para a esquerda até que a linha seja
enrolada de forma ordenada. Aperte o parafuso B, conforme mostra a Fig.15.

Observacgao:

Linha de Nailon ou poliéster deve ser enrolada com tenséo leve, caso contrario a Bobina D
podera ser quebrada ou deformada. Nao encha demais a bobina, porque isso faz com que a
linha se desprenda da bobina. A capacidade otimizada da linha preenchera
aproximadamente 80%dos didametros externos da bobina, ser ajustada pelo parafuso da
linglieta de paradaE.

4.6 Enfiacao dalinha da agulha e estiragem dalinha da bobina.

Quando enfiar a linha na agulha, levante a barra da agulha para a sua posi¢cao mais alta,
conduza a linha da bobina e passe-a na ordem mostrada na Fig.16.

a)Conduza a linha da bobina,passe por baixo através do lado direito da chapa-guia da linha
1,passe acima pelo meio do orificio da chapa-guia da linha 1,passe entre dois discos de
tensao pequenos e passe por baixo da al¢a direita da chapa-guia dalinha 1.

b)Passe por baixo através do orificio direito,deixe passar pelo orificio do meio e passe por
baixo do orificio esquerdo do retentor de linha 2.

c)Passe por baixo entre os dois discos de tensao 3.

d)Passe a esquerda e acima por entre o gancho da mola do puxa-fio 4, vire para a esquerda e
passe por debaixo do regulador de folga da linha 5,entdo passe acima do guia de linha 6 e
passe pelo orificio do alavanca do puxa-fio da linha.
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e)Vire para baixo para passar pelo guia de linha 8,passe por baixo pelo protetor de linha 9 da
bucha da barra da agulha (inferior)(No modelo 2603 é o protetor inferior da linha)e pelo guia
de linha da barra da agulha 10, entdo passe a linha da esquerda pelo furo da agulha
11,depois,estique a linha a partir do furo da agulha em aprox.100mm.

Quando esticar a linha da bobina, segure a ponta da linha da agulha com os dedos, vire a
roda de balango para abaixar a barra da agulha e, ent&o, levante-a na sua posi¢ao mais alta.
Puxe alinha da agulha e entdo a linha da bobina estara esticada (Fig.17).

Coloque a bobina B dentro da caixa da bobina,passe a linha E pela fenda C para conduzi-la
debaixo da mola de tenséo da caixa da bobina D e por fora do né da mola, estique a linhaem
aprox.100 mm.

Observacgao:
A caixa da bobina deve estar girando no sentido anti-horario quando a linha E estiver
esticada. Caso contrario, reverta a bobina B.

4.7 Instalagao da caixa dabobina (Fig.18)

Levante a barra da linha na sua posi¢gdo mais alta e abra a base da corredigca. Levante
completamente a alavanca da lingUeta da caixa da bobina A, segure-a com os dedos, entédo
instale a caixa da bobina dentro do gancho de rotagéo B conforma mostra a Fig.18.
Certifique-se de que a linglieta da caixa da bobina esta engatada na posigao da canaleta do
eixo do gancho de rotagdo.

Quando remover a caixa da bobina do gancho de rotagéo, levante completamente a
alavanca da lingueta da caixa da bobina segurando-a pelos dedos primeiro, de forma a
prevenir que a bobina caia da caixa, entao retire delicadamente a caixa da bobina.

4.8 Configuragdo do comprimento do ponto de costura e costurareversa (Fig.19)

O comprimento do ponto de costura pode ser configurado por girar o disco de ajuste do
comprimento do ponto de costura 1.0 comprimento do ponto de costura é maior quando gira-
se o disco de ajuste do comprimento do ponto de costura 1 no sentido anti-horario,e o
comprimento € menor quando gira-se o disco 1 no sentido horario. A costura reversa pode
ser obtida quando a alavanca de alimentagdo reversa 2 é pressionada. E a costura
progressiva pode ser restaurada automaticamente quando a alavanca de alimentacéo
reversa 2 éliberada.
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5.AJUSTES

Em geral, atensao dalinha deve ser ajustada de acordo com os materiais, linha e outros.

Na pratica, a tensao da linha é ajustada de acordo com os pontos de costura resultantes. A
tensao da linha da agulha deve ser ajustada com referéncia na tens&o da linha da bobina.
Quando ajustar a tensao da linhada bobina, vire a bobina para mais tensao ou vire o parafuso
no sentido anti-horario para menos tensao.

E uma pratica comum verificar a tens&o da linha da bobina conforme mostra a Fig.21. No
caso da linha de poliéster 14 tex(42s),segure a extremidade da linha e balance a caixa da
bobina para cima e para baixo.

Se a caixa da bobina cair lentamente, a tensdo adequada esta obtida. A tensao da linha da
agulha pode ser ajustada por se mudar a tensdo da mola do puxa-fio da linha, alcance de
costura da mola do puxa-fio da linha, tensédo do disco de tenséo e a posi¢ao do guiadalinha.
Todos esses ajustes serdo descritos a seguir.

5.1 Ajuste da mola do puxa-fio dalinha

Atensao normal da mola do puxa-fio da linha é de aprox.25g. E a alcance de costura normal
da mola do puxa-fio da linha € de 5-8mm.Para materiais de costura de peso leve, diminua a
tensdo da mola e aumente o alcance de costura da mola, enquanto que para materiais de
costura grossos, aumente a tensdo da mola e diminua o alcance de costura da mola.

5.2 Ajuste datensdo da mola do puxa-fio dalinha (Fig.22)

Desprenda o parafuso do botdo A, gire a tensao do botédo B no sentido horario para fazer com
que a mola adquira mais tensao, ou gire o botdo de tensao no sentido anti-horario para fazer
com que a mola obtenha menos tensao. Depois do ajuste, certifique-se de apertar o parafuso
do botéo de tenséo A. A tensao da mola do puxa-fio da linha é de aprox.25g. O método de
ajuste é primeiro desprender o parafuso A, e entéo girar o botdo de tensao B no sentido anti-
horario para liberar atensao da mola do puxa-fio da linha C em zero, e girar o botdo de tens&o
B no sentido horario até que a mola C fique em contato com a trava no regulador da mola do
puxa-fio da linha, entdo na sequéncia, girar o botdo de tensado B no sentido horario em 1\2
volta. Depois do ajuste, aperte o parafuso do botao de tensédoA.

5.3 Ajuste do alcance de costura da mola do puxa fio dalinha (Fig.23).

Desprenda o parafuso B,gire a tensdo complete C no sentido horario para aumentar o
alcance de costura ou gire a tensdo completa C no sentido anti-horario para diminuir o
alcance de costura. Apds o ajuste, aperte o parafuso B.

Antes da entrega, a mola do puxa-fio da linha esta corretamente ajustada. Apenas reajuste a
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Desprenda o parafuso B, gire a tensao complete C no sentido horario para aumentar o
alcance de costura ou gire a tensdo completa C no sentido anti-horario para diminuir o
alcance de costura. Apés o ajuste, aperte o parafuso B.

Antes da entrega, a mola do puxa-fio da linha esta corretamente ajustada. Apenas reajuste a
mola no caso de material de costura especial ou linha especial.

5.4 Ajuste do guiadalinha
A posigao do guia da linha afeta a qualidade da costura, assim ele deve ser ajustado
conforme os materiais a serem costurados.

1 2 3

Posigao do E";E LCE)J %ﬁ_@

ia da linh A A
a7 Ay A Esquerda Centro A Direita

Peso do

Material Pesado Médio Leve

5.5 Ajuste datensao dalinha daagulhae dalinhadabobina

AFig.24 mostra os varios tipos possiveis de formas de ponto de costura numa costura.
Aforma do ponto de costura normal deve ser conforme mostra a Fig. 24a. Quando pontos de
costura fora dos padrbes ocorrem com enrugamento, ponto de costura frouxo ou ruptura da
linha, atenséo dalinha da agulha e alinha da bobina precisam ser ajustadas
apropriadamente.

24

T o o0 T o
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AFig.24b mostra que a tenséo dalinha da agulha € muito forte ou a tenséo dalinha da bobina
€ muito fraca.Gire a porca de ajuste de tensao no sentido anti-horario para fazer com que a
linha da agulha adquira menos tens&o ou aperte o parafuso de ajuste de tens&o da caixa da
bobina para fazer com que a linha da bobina adquira mais tenséo (veja Fig.25).

AFig.24c mostra que a tensao da linha da agulha é muito fraca ou a linha da bobina € muito
forte, gire a porca de ajuste de tens&o no sentido horario para fazer com que alinha da agulha
adquira mais tensao ou gire o parafuso de ajuste de tenséo da caixa da bobina no sentido
anti-horario para fazer com que a linha da bobina adquira menos tensao (veja Fig.26).

A Fig.24d mostra outros pontos de costura for a do normal. O ajuste pode ser feito com
referéncia aos meios acima.

6.REGULAGEM

6.1 Sincronizagao entre a agulha e o movimento do gancho de rotagao.

Ajuste da posigéo da barra da agulha (Fig.27)

Gire aroda de balango para alocar a barra da agulha na pogjgdo mais baixa, remova o plugue
de borracha na chapa frontal A, entéo, desprenda o parafuso da abragadeira do botao
conector da barra da agulha C e mova a barra da agulha C verticalmente para fazer com que
o centro do furo da agulha D coincida com a superficie interna E do retentor da caixa da
bobina.

Aperte o parafuso da abragadeira B,e coloque no plugue.

3 Nota:

Quando utilizar material de costura leve e nailon, tecidos de poliéster, a posigao de sincroniza¢éo da agulha é
de 0,5mm acima da posi¢ao de sincronizagao padrao.

6.2 Ajuste da sincronizagao do ponto do gancho de rotagao com a agulha.

Gire a roda de balango para alocar a barra da agulha na sua posi¢céo mais alta, enquanto a
barra da agulha estiver levantada novamente a 2,5mm da sua posig&o mais baixa, o ponto de
rotacao D devera coincidir com a linha central da agulha C, o ponto do gancho D é de 1,2mm
acima da dobra superior E do furo da agulha. (VejaFig.28).
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Quando ajustar a sincronia do ponto do gancho de rotagao, certifique-se da clareza entre a
base do n6 da agulha D e o ponto do gancho C deve estar mantido a aprox.0,05mm (Veja
Fig.29).

6.3 Remocao e Instalagao do gancho de rotagao (F.30)

Levante o calcador e a barra da agulha para suas posi¢des mais altas, remova o anel da
corrediga, a caixa da bobina, o anel sobressalente, a chapa de costura, o tamp&o do suporte
de posicionamento do retentor da caixa da bobina, a chapa de costura do arrastador, o
suporte de posicionamento do retentor da caixa da bobina, ent&do gire a roda de balanco e
desprenda os trés parafusos D do gancho de rotag¢ao. Por ultimo, abaixe-os lentamente com
as maos.

Ainstalacao do gancho de rotagcéo pode ser feita na sequénciainversa.

6.4 Ajuste da folga entre o gancho de rotagao e do posicionamento do suporte da caixa
dabobina (Fig.30)

Aflange projetada do suporte de posicionamento Adeve ser encaixada no n6 B do retentor da
caixa da bobina,e manter um intervalo de 0,5-0,7mm entre a flange projetada e a base do n6
enquanto estiver instalando.

6.5Ajuste da posicao do arrastador (Fig.31)

Aposicao padrao do arrastador é aquela do intervalo da abertura da chapara de costura para
a extremidade frontal D do arrastador totalmente avang¢ado é de 1,5mm.Quando ajustar, fixe
o arrastador na posicédo onde ele avanca totalmente. Entdo, desprenda o parafuso de
travamento do eixo da manivela do balancim de alimentagdo A suavemente (veja Fig.31) e
mova a barra do alimentador para justar a transparéncia entre o arrastador e a chapa de
costura.Depois disso,aperte o parafuso de travamento A.
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6.6 Ajuste do mecanismo liberador de tensao (Fig-32)

A tarracha de tensao deve ser pressionada separada para abrir quando o calcador estiver
levantado. Contudo,0 momento de abertura das tarraxas pode ser ajustado. Quando ajustar,
primeiro remova o plugue de borracha do lado posterior do brago e desprenda o parafuso A
da alavanca de algcamento do joelho (esquerda),entdo o came de liberagao de tenséo pode
ser movido a esquerda ou direita. Quando o came for movido a direita, a abertura é
tardia,caso contrario, a abertura € antecipada.

6.7 Ajuste da pressao do calcador (Fig.33).

Apressao no calcador deve ser ajustada de acordo com os materiais a serem costurados.
Primeiro, desprenda a porca de travamento B, se forem costurados materiais pesados, gire o
parafuso de ajuste de pressao A no sentido horario conforme a Fig.34 para aumentar a
pressao.

Enquanto que para costura de materiais leves, gire o parafuso de ajuste de pressédo A no
sentido anti-horario para diminuir a pressao no calcador, entdo aperte a porca de travamento
B.

6.8 Regulagao da sincronizagao do alimentador

O alimentador ja se encontra regulado antes da maquina deixar a fabrica. Se necessario,
regule conforme segue:

Levante o calcador, gire o disco para max. Gire a roda de balan¢o lentamente para observar
se a agulha cai para dentro do centro simétrico do orificio do arrastador. Caso contrario,
desprenda o parafuso e gire o eixo de movimentagéo para regula-lo conforme a Fig.37.
Depois da regulagao, aperte o parafuso. Continue a girar a roda de balancgo, faga a agulha
avancar um comprimento do ponto de costura. Neste momento, se a agulha estiver no

centro do orificio do arrastador, veja a Fig.34B, entdo a sincronizagéo do alimentador estara
feita.

Se em D, entdo o alimentador superior subira muito, se em C, entdo sera pouco. Ambos
devem ser regulados. Quando regular, desprenda a porca (Fig.35)e mude o nivel central
A,reduza Aparadiminuiro nivel do alimentador superior. Apds a regulagéo, aperte a porca.

6.9 Regulagao do grau do levantador alternado do calcador (Fig.35)

O nivel de elevagao do calcador reto esta dentro de 5Smm.Quando da costura de material
meédio ou pesado, o nivel de elevagdo do calcador sera deaproximadamente 3mm.O nivel de
elevacgao destes dois calcadores pode ser modificado levemente de acordo com a natureza
dos materiais ou requisitos na costura. Porém, a soma destes dois niveis de elevagéo dos
calcadores € quase a mesma. Em outras palavras, o aumento do nivel de elevagao do
calcador reto diminuira o nivel de elevacao do calcador, e vice-versa.
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Quando ajustar, desprenda o parafuso de travamento da manivela frontal de elevagao do
calcador levemente com uma chave de fenda e gire a manivela para superar a friccdo no seu
eixo, conforme mostraa Fig.35. O nivel de elevacéo do calcador reto pode seraumentado e o
nivel de elevagéo do calcador sera diminuido se girar a manivela no sentido horario.

O nivel de elevagéo do calcador reto & diminuido e o nivel de elevagdo do calcador é
aumentado quando se gira a manivela no sentido anti-horario. Apés isso, aperte o parafuso
de travamento.

Levantador frontal
do calcador

i 34 1 35 36
o i Horério
e B A ( Eixo elevatério do calcador
'{Q: Contador
|
. =
Progreszivo o
£
2
0
B
Porca
\\ Parafuso de regulagio do elevador
SEulte calcador N

6.10 Regulagao do nivel de elevagao total do calcador.

O nivel de elevacéo do calcador reto junto com o calcador também pode ser levemente
regulado.

Quando regular, primeiro desprenda a porca com uma chave inglesa, entdo mova o parafuso
de regulacéo de elevagao do calcador para mudar sua distancia central B entre o eixo de
elevacao do calcador, conforme mostra a Fig.37. O nivel de elevagédo é aumentado para
encurtar a distancia central B, e o nivel de elevagao é diminuido para aumentar a distancia
central B. Apds aregulacéo, aperte novamente a porca.
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7.LIMPEZA

Limpe periodicamente o arrastador, o gancho de rotagao, a caixa da bobina e as pecas
similares de acordo com o uso do cliente.

Remova a chapa de costura, o anel da corrediga e a caixa da bobina e retire toda a areia e fio
na fenda do arrastador e no gancho de rotacao e esfregue com uma escova.
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