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Para obter o maximo das muitas fun¢des desta maquina e opera-la com seguranga, é necessario
usd-la corretamente.

Leia este Manual de Instru¢ées com cuidado antes de usar a maquina. Esperamos que vocé aprovei-
te bastante sua maquina durante muito tempo. Lembre-se de manter este manual em local seguro.

1. Leia atentamente todas as instrugdes incluindo recomendag¢des deste Manual antes de usar a
maquina. Além disso, mantenha este manual de modo que vocé possa |é-lo a qualquer momento
quando necessdrio.

2. Use a maquina depois de assegurar-se de que ela esta conforme os padrées de seguranca.

3. Todos os dispositivos de seguranga devem estar em posicao quando a maquina estiver pronta
para trabalhar ou em operacao. A operacao sem os dispositivos de seguranca especificados nao é
recomendada.

4. Esta maquina deve ser operada por pessoas devidamente treinadas.

5. Para sua protecao, recomendamos que vocé use 6culos de seguranca.

6. Para as operacoes seguintes, desligue a chave de forca ou desconecte o cabo de forca da
tomada.

6.1 Para passar o fio na agulha e substituir a bobina de fio;

6.2 Para substituir peca(s) da agulha, do calcador, da chapa de agulha, do dente de avanco, da

guia do pano, etc.

6.3 Para reparos.

6.4 Quando deixar o local de trabalho ou quando nao houver ninguém no local de trabalho.

7. Se vocé permitir que 6leo, graxa, etc. usados com a maquina e dispositivos entrem em

contato com seus olhos ou pele ou se vocé ingerir qualquer um destes liquidos por engano,

lave imediatamente areas de contato e consulte um médico.

8. Mexer com as pecas e dispositivos em movimento, independentemente se a maquina estiver
energizada ou nao, é desaconselhavel.

9. Servigos de reparos, remodelagem e ajustes somente devem ser feitos por técnicos
apropriadamente treinados ou pessoal especialmente habilitado para este fim.

10. Servicos gerais de manutencao e inspegao precisam ser feitos por pessoal apropriadamente
treinado.

11. Servicos de reparo e manuten¢ao de componentes elétricos devem ser conduzidos por
eletricistas qualificados ou sob a orientagao de pessoal especialmente habilitado para este

fim. Toda vez que vocé achar uma falha de componentes elétricos, pare imediatamente a
maquina.

12. Limpe a mdquina periodicamente durante todo o periodo em que a mesma estiver em uso.

13. O aterramento da maquina é sempre necessario para a operagao normal da maquina. A
maquina deve ser operada em um ambiente que esteja livre de fortes fontes de ruidos como,

por exemplo, soldadores de alta freqliéncia.

14. Um plugue apropriado deve ser preso a maquina por eletricistas qualificados. O plugue de
alimentacao deve ser conectado a tomada aterrada.

15. A maquina sé deve ser usada para os fins aos quais se destina.

16. Reforme ou modifique a méquina de acordo com as regras/padroes de seguranca tomando
todas as medidas efetivas de seguranca. Nao assumimos nenhuma responsabilidade por

danos causados por reforma ou modificagdo da méaquina.

17. Dicas de avisos sdo marcadas com os dois simbolos abaixo:

Perigo de lesdo corporal ao operador Itens que requerem
ou ao pessoal de servico atencao especial

=3
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PARA UMA OPERACAO SEGURA

Para evitar riscos de choque elétrico, ndo abra a tampa da caixa elétrica do motor
nem toque os componentes montados dentro da caixa elétrica.

1. Para evitar lesdes pessoais, nunca opere a maquina com a tampa de correia, protecao de dedo ou
dispositivos de seguranca removidos.

2. Para impedir possiveis lesdes pessoais causadas por algo preso na maquina, mantenha seus
dedos, cabeca e roupas afastadas do volante, da correia em V e do motor enquanto a maquina
estiver em operacao. Além disso, ndo coloque nada em volta deles.

3. Para evitar danos pessoais, nunca coloque a méao debaixo da agulha quando vocé LIGAR a chave
de forca ou operar a méaquina.

4. Para evitar danos pessoais, nunca cologue os dedos na tampa do tensionador de fio enquanto a
maquina estiver em operagao.

5. A langadeira gira a alta velocidade enquanto a maquina esta em operagdo. Para impedir possiveis
lesbes as suas maos, tenha certeza de manter suas maos longe da proximidade da lancadeira duran-
te a operacéo. Além disso, certifique-se de DESLIGAR a maquina quando substituir a bobina.

6. Para evitar possiveis danos pessoais, tenha cuidado para ndo deixar seus dedos na maquina
quando inclinar ou levantar o cabecote da maquina.

7. Para evitar possiveis acidentes devido a uma parada repentina da maquina, DESLIGUE a maquina
quando inclinar o cabecote ou remover a tampa da correia ou a correia.

8. Se a sua maquina estiver equipada com um servo motor, o motor ndo produziré ruido enquanto
a maquina estiver parada. Para evitar possiveis acidentes devido a partida repentina da maquina,
certifique-se de DESLIGAR a forc¢a.

9. Para evitar riscos de choque elétrico nunca opere a maquina de costura com o fio terra da alimen-
tagao removido.

10. Para evitar possiveis acidentes devido a choque elétrico, ou componentes elétricos danificados,
DESLIGUE a chave de for¢a antes da conexao/desconexéao do cabo de forga.
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ANTES DA OPERAGAO DA MAQUINA

PRECAUCOES:

Para evitar mal funcionamento e danos a maquina, siga os seguintes passos:

« Antes de colocar a maquina em funcionamento pela primeira vez, limpe-a e
verifique se o 6leo também estd limpo.

- Verifique se as voltagens do local sao compativeis com a maquina.

» Nunca use a maquina quando a voltagem do local ndo corresponder com a
mesma.

- Confirme se a dire¢do da rotacao do motor esta correta.

1.INSTALACAO

1) Instale a maquina de acordo com os furos do tampo. Os apoios de borracha estao inclusos. Em
caso de semi-submersao, a distancia entre a chapa da agulha e a superficie do tampo deve ser de
100mm, e se estiver totalmente submerso, a distancia deve ser de 5mm.

2) Coloque o pedal de acionamento do motor a esquerda e o do levantador do calcador a direita.
3) Instale a calha de sobra de tecido e o porta fio, como estd na lista de pecas.

MOTOR DIRECT-DRIVE

Velocidade da maquina (s.p.m) 5000

2.COM O OPERAR UMA NOVA MAQUINA
Opere a nova maquina nas quatro primeiras semanas com 20% da sua velocidade maxima. Entao
cologue novo éleo e depois vocé pode operar na maxima velocidade.

3. LUBRIFICACAO E DRENAGEM

1. Lubrificacdo Fig.1

- Remova o parafuso A e abasteca com um 6leo de lubrificacdo de
alta velocidade (ou similar ao Mébil #10, Esso #32), até o topo do
marcador de éleo, entre as linhas do visor de éleo, entdo coloque o
parafuso A no lugar.

« Quando a maquina estd sem costurar por algum tempo, certifique-
-se de o dleo estd chegando ao guia da bitola, ao guia do looper
superior, etc. antes de operar a maquina.
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2. Drenagem Fig.2

- Remova o parafuso A, drene o 6leo e recoloque o parafuso A.

- Para manter uma boa lubrificacdo e aumentar a vida Util da maquina, coloque éleo novo a cada
quatro semanas de uso, e troque-o a cada quatro meses.

« Esta maquina tem um filtro de 6leo, limpe-o todo més e troque-o quando for necessério.

4 .PASSANDO O FIO
Fique atento para passar o fio na maquina, pois uma colocacéo errada pode causar danos no equi-
pamento.
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5.TENSOR DE LINHA

O tensor deve ser ajustado de acordo com o tipo e a grossura do tecido, o tipo e largura do ponto
etc.

Entdo a pressdo dos tensores ou dos passa fios, devem ser ajustados individualmente.

1. Ajuste dos tensores Fig.5

« Tensor 1 controla o fio da agulha overloque.

- Tensor 2 controla o fio do looper superior.

» Tensor 3 controla o fio do looper inferior.

+ Tensor 4 controla o fio da agulha do ponto cadeia ou da agulha esquerda da overloque.

+ Tensor 5 controla o fio do looper do ponto cadeia.

2. Controle do fio da agulha Fig.6

+ Em caso de costuras do tipo 504, 512 e 514, empurre o guia fio 1 e 2 para o ponto mais baixo. E
empurre para o ponto mais alto se for do tipo 503 e 505.

Nota: A direcdo + € para mais tensdo no fio da agulha, e o - para menos tensio no fio da agulha.

3. Controle do fio do looper Fig.7

+ Para costurar no tipo 512, quando o looper superior esté extremamente a esquerda, empurre o
guia fio 1 e 2 para a posicdo da linha do ponto cadeia (-- - --)

« Em caso de costuras do tipo 503, 504 e 505, quando o looper superior se move para baixo, empurre
o guia fio 1 e 2 na posi¢do da linha continua ( )

« Para ajustar o guia fio 3:

Posicao A — para fio elastico.

Posicdo B — para bainha com ponto invisivel

Posicao C — para costura tipo 512.

- Para ajustar o guia fio 4:

Posicao D — quando usamos fios elasticos

Posicdo E — para bainha com ponto invisivel

Nota: A direcao + é para dar mais fio para a costura, e o — é para dar menos fio.

)
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4. Controle do came do looper do ponto cadeia Fig.8

Quando a agulha esta na posi¢ao mais alta, o canto direito do
came 3 se iguala com o suporte do guia fio 1. Solte o parafuso 2
e gire o came 3 em sentido horério, para ajustd-lo na posi¢ao

correta.

6 . AJUSTE DO TAMANHO DO PONTO

0 ajuste do tamanho do ponto é feito de acordo com o tecido que sera costurado, relacdo do
diferencial de alimentacao, etc.

- Aperte o botao e gire o volante até que o botéo entre.

- Segure o botdo e gire o volante até obter o tamanho de ponto desejado, de acordo com a marca-
¢ao no protetor da correia.

¥ Fig.9 j

- Use uma agulha DC X 27 ou equivalente.

- Solte o parafuso 1 e remova a agulha velha.
- Coloque a agulha com a ranhura virada para
vocé, segure-a dentro da bitola e aperte o

Max. : Escala da polia
Tipo
Rel. Ma
Dif. e
1 2 3 4 5 6
1:2 Bainha 1 15 2 2,5 3 3,5
1:3 Franzido | 0.7 1 14 1.7 2 23 25
1:13 Sarja 1.6 23 3,1 39 4,7 54 59
1:4 | Especial | 06 0,9 12 15 18 2,1
7o REPOSICAO DA AGULHA
- B
V—— —
]
1
parafuso 1.
-
J Fig.10
NS =
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8. AJUSTE DA RELACAO DO DIFERENCIAL DA ALIMENTAGCAO

A relagao do diferencial da alimentac¢do estd na relagdo do movimento do dente principal e o dente
diferencial. Quando o movimento do dente principal é maior que o do diferencial, o tecido é estica-
do na costura. Em caso contrério o tecido se contrai.

« Solte a porca 1 e gire o parafuso 2 em sentido horario para esticar o tecido, e em sentido antihora-
rio para contrair o tecido, depois do ajuste aperte a porca 1.

Nota: Quando a superficie de ajuste 3 esta na escala 2, a relagdo do diferencial de alimentacéo é de
1:1, mas pode ser ajustado para cima até 1:0.7.

ESCALA 1 2 3 4 5 6
1:1.3 - 1:0.7 1:09 AR 103
Relagao
do 1:2 1:0.7 1:1 1:1.4 1:1.7 1:2
diferencial
i 13 1 s | 12 | 125 13
aliment.
1:4 1:1.1 1:1.6 1:2.3 1:28 | 1:33 14

9.RELACAO ENTRE AS PECAS

1. Agulha e chapa da agulha Fig.12

Quando a agulha esta no seu ponto mais alto, a distancia entre o ponto da agulha (agulha esquerda
se forem duas agulhas) e a chapa da agulha deve ser de 9.5 - 9.7mm para uma méquina de altura
padrao, e de 10.8 — 11.0mm para uma méquina alta. A agulha deve estar centralizada com a fenda
na chapa da agulha. A agulha direita deve ter a distancia de 0.2 - 0.3mm a agulha esquerda. E a
distancia do ponto da agulha (direita se forem duas agulhas) e a fenda da chapa da agulha ou do
calcador deve ser de 1.2mm.

« Solte levemente o parafuso 1 da manivela da biela.

- Gire o volante para verificar se a agulha esta no centro da fenda da chapa da agulha. Ou vocé
pode soltar o parafuso 2 e ajustar a biela.

« Gire o volante para tirar a agulha do ponto mais alto, bata no guia da biela para ajustar a altura

da agulha.

- Aperte o parafuso 1.

-

A9597
Alta 10.8-11
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2. Looper superior e agulha Fig.13
Quando o looper superior estd extremamente a esquerda, a distancia entre a ponta do looper e o

centro da agulha é de 4.5 - 5.0mm para maquina de uma agulha. Para duas agulhas a distancia
deve ser de 5.5 - 6.0mm.

-

3. Looper inferior e agulha Fig.14

- Quando o looper inferior esta extremamente a esquerda, a distancia entre a ponta do looper e 0
centro da agulha (agulha esquerda se forem duas agulhas) é de 3.4 — 3.6mm para uma maquina de
altura normal, para uma méaquina alta a distancia é de 3.0 - 3.2mm.

. Quando o looper inferior esta centralizado com a agulha (esquerda se forem duas agulhas), a
distancia entra a agulha e o looper é de 0 - 0.05mm.

S 2N

Fig.14

-10-
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4. Looper superior e looper inferior Fig. 15
Quando o looper superior e o inferior estao
cruzados.

5. Agulha e protetor da agulha Fig.16

Quando o looper inferior estd oposto ao
centro da agulha (esquerda se forem duas), a
distancia entre a agulha e a parte traseira do
protetor da agulha é de Omm. Quando a
agulha se move para o ponto mais baixo, a
distancia entre a agulha e a parte da frente do
protetor da agulha é de 0.15 - 0.2mm.

6. Looper do ponto cadeia e agulha Fig.17

O looper do ponto cadeia deve ser fixado no
ponto mais baixo do seu suporte, e quando o
looper esta extremamente a esquerda, a
distancia da ponta dele e do centro da agulha
é de 2.5mm.

ST
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10 . PROBLEMAS E SOLUGOES

1. Quebra da agulha

CAUSAS

SOLUCOES

Tamanho errado

Usar o tamanho correto

Instalagdo errada

Instalar corretamente

Agulha torta

Trocar de agulha

Posicao do protetor errada

Recolocar o protetor

A agulha ndo esta no centro
da fenda da chapa da
agulha ou do calcador

Recolocar a chapa da
agulha e o calcador

2. Quebra do fio

CAUSAS

SOLUCOES

Qualidade ruim do fio

Usar um fio de boa qualidade

O fio esta grosso para o furo da agulha

Usar uma agulha prépria para
o tecido e para o fio

Tenséo no fio muito forte

Reajustar o tensor

Agulha instalada errada

Reinstalar a agulha

Porta fio instalado errado

Reinstalar o porta fio

Aquecimento da agulha

Abastecer o silicone ou reajuste
o protetor da agulha

Guia fio com rebarbas

Trocar o guia fio ou lime 0 mesmo

Relagéo errado do looper e da agulha

Ajustar o looper e a agulha

com rebarbas

Agulha, looper, protetor de agulha

Trocar ou lime-os

O fio colocado errado

Repassar o fio
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3. Salto do ponto

CAUSAS

SOLUCOES

O fio colocado errado

Repassar o fio

Agulha instalada errada

Reinstalar a agulha

Tensao no fio inadequada

Reajustar o tensor

A ponta do looper esta danificada

Trocar o looper

Agulha torta

Trocar a agulha

Protetor da agulha instalado errado

Reinstalar o protetor da agulha

Relagao errado do looper e da agulha

Ajustar o looper e a agulha

4, Ponto solto

CAUSAS

SOLUCOES

O fio colocado errado

Repassar o fio

O fio estd grosso para o furo da agulha

Usar uma agulha prépria para
o tecido e para o fio

Fio da agulha nao lubrificado

Abastecer o silicone

Tensao no fio inadequada Reajustar o tensor
Agulha e looper instalados errados Reinstalar
5. Ponto irregular
CAUSAS SOLUCOES
O fio colocado errado Repassar o fio

Porta fio instalado errado
Faca inferior instalada errada

Reinstalar o porta fio
Reinstalar a faca inferior

A faca ndo esta cortando

Reajustar a faca ou amole-a

Guia fio com rebarbas

Trocar ou lime o guia fio

A ponta da agulha estd danificada

Trocar a agulha

Tenséo do fio inadequada

Reajustar o tensor

Altura inadequada dos dentes

Reajustar os dentes

-13 -
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6. Ponto enrugado

CAUSAS

SOLUCOES

Muita tensao no fio

Reajustar a tensdo no fio

Pressao inadequada no calcador

Reajustar na pressao do calcador

Altura inadequada dos dentes Reajustar os dentes
A faca nao esta cortando Reajustar a faca ou amole-a
O diferencial dos dentes néo esta igual Reajustar os dentes

A agulha estéd muito grossa

Usar a agulha apropriada para
o tecido e o fio

Costura muito estreita

Reajustar o tamanho do ponto

7. O fio do ponto cadeia ndo sai suavemente

CAUSAS

SOLUCOES

Instalacdo errada do calcador

Reinstalar o calcador

Regulagem inadequada do came do looper

Regular o came do looper

Instalacdo do looper do ponto cadeia errada

Reinstalar o looper do ponto cadeia

Passagem do fio errada

Repassar o fio

Tensao no fio inadequada

Reajustar o tensor

Relacao errada entre a agulha e o looper

Reajustar a agulha e o looper

Chapa da agulha e calcador com rebarbas

Trocar ou limar

-14-
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INSTRUCOES DO PAINEL DE CONTROLE

Questdes de seguranca para a Atencao

A operagao incorreta devido a negligéncia fara com que haja lesées corporais graves.

A operacao incorreta devido a negligéncia terd prejuizo pessoal e os danos do meca-
nismo.

Cuidado
Esta marca significa ATENGCAO, e a figura dentro do tridangulo significa cuidado com as
maos

Esta marca significa "proibido".
Esta marca significa "Obrigatdrio". A figura do circulo significa (Aterramento)

Perigo

Ao abrir a caixa de controle, favor desligar a energia e tire o plugue da tomada, depois
espere por pelo menos 5 minutos antes de abrir a caixa de controle.

Nao tocar na caixa de controle para evitar choque elétrico

Atencao

O ambiente de utilizagao

Tente nao usar esta maquina de costura perto das fontes de forte tensao, como
mdquina de solda de alta frequéncia. S6 podem os técnicos treinados executar o
reparo, manutencao e inspecao da maquina . Para a reparagdo, manutencéo e inspe-
cao do componente elétrico, entre em contato com os profissionais capacitados.

Na sequéncia de circunsténcias, por favor, cortar a energia e retirar a tomada , de
modo a evitar danos pessoais causados pelo interruptor:

1. Reparo e regulagem; 2. Troca da agulha, faca e assim por diante.

Se os danos de maquinas de costura, devido a modificacdo nao autorizada, a nossa
empresa n3o sera responsavel por mau uso. Fica o usudrio resposavel pelos danos
causados no equipamento.

-15-
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1: Aplicagoes do painel de controle

Maquina de Costura Automatica

VELOCIDADE MCELD s B g —
“'ll' | — ‘M> : J‘ X d)'}‘*i '-'-—-
; = g SENSOR  LEVANTADORDO  CORTEDE SUCgho PIRADADE ~ LUZLED
CALCADOR (£ AGULHA
Descrica
No. Teclas 11640
P1
Ativar Auto semi-auto ———= manual, alternar
tecle segurando para o ajuste da luz
P2 o tedlar On ou OFF ou )
tivar | @ para luz de led e confime
com OK
P3 Ativar ajuste das tesouras, repetir o processo: tecle segurando para o ajuste do tipo
corte dianteiro, corte de batente, corte dianteiro do corte
e traseiro, tecle "OK" para confirmar
£ Ativar Ajuste o ar, repetir o processo: succao frontal, tecle segurando f.] Para o ajuste do tipo
sucgdo frontal e traseira, sem sucgao, de succao.
tecle "OK" para confirmar.
P6 i
Ativar E] Auste o levantamento do calcador, tecle segurando@ para o ajuste do tipo
repetir o processo: levantamento frontal, A
traseiro ou sem levantamento, tecle "OK" &
para confirmar

=16 -
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P8 @ Ativar m Ajuste o posicionamento da agulha

em cima ou embaixo, tecle OK, para
confirmar

[Tecle segurando@ para ajuste
do posicionamento
da agulha

P12 @
Ativar Ajuste da velocidade

Alternar  + E] ajustando a velocidade
salvando automaticamente

Tecle segurando @ para ajuste da
velocidade

LED
P13 e :
Botao liga e desliga a luz de led
Teclas normais
Tecle segurando para
1 Tecla de parametros alterar os parametros
2 tecla de confirmagao do parametro

tecla de alteragao dos dados

tecla de diminuigdo dos dados

e
SERRED

Para esquerda (Digite o parametro reduzir)

(=)
M

Amarelo: indicador de sinal de luz frontal

Para direita (Digite o parametro para aumentar)

Acende na parte superior

Roxo: indicador de sinal de luz de fundo
Indicador

Acende na parte superior

de status
Verde: Indica iniciando a costura

Acende quando o motor
estd em funcionamento

Vermelho: luz de emergéncia

Pisca quando tem algo
anormal ou desconectado

Azul: Indicador de energia da tela

A luz aparece no visor

B by A
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2: Como introduzir parametro e como modificar

Parametros do sistema entrando nos icones

Tecle segurando por 3 segundos e entre nos parametros.

Use as teclas para os ajustes

Selecione o menu, ap6s a escolha os locais selecionados estarao piscando.

(=) Tecle para aumentar ou diminuir, apés a escolha os locais selecionados estarao piscando

NOTA: Apés a conclusdao das mudancgas de paramentros, precisa pressionar %ﬁ; para salvar os
parametros que significam o seguinte: 20

Parametro Descricao da Padréo do Variacdo Descricdo do pardmetro
fungao parametro
S2 Numero de pontos 20 1~50 Defina o nimero de pontos
entre os dois sensores entre os dois sensores

Forma do corte de linha

S3 Nirnero de atiaso 4 0~50 Sensor traseiro e posterior
dos pontos
Nimero de pontos no Depois de deixar os
54 corte automatico 12 0~50 pontos de atraso, comeca a
cortar automaticamente
Numero de pontos A partir dos pontos,
S5 comecando a sugar 10 1~50 ja comega sugar
Numero de pontos para Conta quantos pontos comegam a
86 desligar a sucgio anterior 8 1~50 fechar a succao anterior
S7 Nimero de pontos para 10 1~50 Depois dos pontos
abrira sucgao comecga sugar

; ; Depois de eliminar a fotocelula,
S8 Desligamento depois 200 100~5000MS | contar quantos milissegundos

g auceho esta fora da sucgao
Atrasar pontos apos 2 quanto a costura para
=2 a sucgao 1 5 automatimamente apés o
corte
Forma de fotocélula
S16 Tempo de resposta
Tempo de resposta 60 1~100MS quanto esta no sentido correto

o Ajuste através da resisténcia da
Sensibilidade da
27 fotocélula 20 12-100 tela, para se adaptar

a diferentes tecidos

18-




— Nun pe(:ial

Qualidade e Tecnologia
S18 Sensibilidade final da 20 12100 Ajuste através da resisténcia da tela,
fotocélula para se adaptar a diferentes tecidos
S19 Tempo de retengao anterior 100 100~2000 Duracao apds o calcador
para o calcador
$20 T empo:de infcio do calcador 0 0~2000Ms | © tempo de resposta do calcador apés a elevacd
do pedal
Tempo de protecido Quanto tempo s ustentado depois de
521 do calcador 3 1~1208 levantar manualmente o pé calcador
Tempo de atraso do calcador :
x O tempo com para o calcador para baixo
Spas® | embaixo 20 20~800MS
Corte de linha com sucgao
S23 continua 0 0-1
0: Quando o motor estiver em funciona mento,
924 Modo riorraal 1 0~1 toque no interruptor manual sem corte
1: Com corte
Selecionar o 1: Interruptor ligado
S25 interruptor 1 0~1
de seguranca 0: Interruptor desligado
S26 Tempo de retengao do corte 35 1~1000Ms | Tempo de acdo do corte
Depois de entrar no painel de controle, quanto
2 S tempo para voltar para interface
S27 Tempo de recuperacao 5 5~1008 do menu principal
Selecione a 1: Fotocélula
% =
2L fotocélula : 2: Dupla fotocélula
Selecione a forma de
529 polaridade da fotocélula 0~1
Depoi da polaridade da
S30 fotocélula 0~1
S39 Redefinicao de parametro 0 0~1 Pressione segurando o botdo OK para efetivar

210
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Qualidade e Tecnologia

3: Descricdo das portas de entrada

No. das Nome da conexdo
Portas
1 Luz de Led
2 Conexao de funcdo dupla (calcador com solendide ou vévula de ar)
3 Entrada multifuncéo - 14 portas
4 Pedal
5 Conexao do painel ou sucgéo e corte
6 Sinal do motor
7 Motor
No. 3 - Funcao das 14 portas - multifungao
Identificacao Funcao
das Portas
s g S Sinal
2,9, 12 Sinal
3, 10 Saida do calcador
4, 2 Saida do calcador
5 Aterramento
6, 13 Saida de sucgao
7, 14 Sensores

2120




— Nun Epecial

Qualidade e Tecnologia

4: Cédigo de erros analises

Cdédigo no Visor Significado do cédigo Possibilidade de erro
= 1. Limitagao do volante, distancia 2mm
HR 01 Nao consigo encontrar | 2, Contato do nono conector
aposicaodaagulha | 3 Troca do motor
4. Sinal magnético do volante
. Nao detecta o 1. Dispositivo de controle de velocidade
regulador do motor | sem plug
2. Fiacao rompida
Motor ou erro 1. Contato do nono conector
ER-03 de fase 2. Rotagéo lenta
3. Danificado
B Protecdo do motor | 1.Sobrecarga
quebrado 2. Plug de 4 furos esta mal conectado
Protetor com 1. Sobrecarga
ER-05 % :
sobrecarga 2. Mal contato ou fiagdo rompida
Comunicacao de porta : :
ER-07 serial / Erro detEEo Sinal da placa ruim
g Probl d 6 Placa mae com meméria danificada ou
ER-0 roblema de meméria | _ . o
Falha no acionamento | Verificar a conexao
510 da fotocélula

-21-
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Mun Npecial

Qualidade e Tecnologia

5: Lista de produtos

Nome Quantidade
Motor 1
Rotor 1

Control Box

Lamina da ventoinha 1
Pedais 1

Painel de controle 1
Barras de tracao 1
Sensores de fotocélula 1

1: Sistema de ar

(valvula solendide, cilindro)
O sistema é vendido conforme a preferéncia

2: Sistema elétrico do cliente (eltetrico ou pneumatico)

(levantador de calcador eletromagnético
sensores eletromagnéticos)

Sistema de sucgao 1
Kit fotocélula 1
Pacote de parafusos 1
Posicionador 1
Manual de instrugdes 1
Certificado 1

99
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B141 / Frame assemblies 1
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B142 / Frame assemblies 2
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. EHE4Y / Main shaft assemblies
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F. $H#FERE / Needle bar assemblies

5 | 205 %R Amt Reg.
Ref.No| Part No.| 3 4 5
1 M5-1 | 1 1
2 M5-2 1 1 1
3 Ms5-3 1 1 1
4 M5-4 2 2 2
5 M5-5 2 2 2
6 M5-6 1 1 1
7 M5-7 2 2 2
8 M5-8 1 1 1
9 M3-9 1 1 1
10 M5-10 1 1 1
11 M5-11 1 1 1
12 M5-12 1 1 1
13 M5-13 1 1 1
14 M5-14 1 1 1
15 M5-15 1 1 1
16 M5-16 1 | 1
17 M5-17 2 2 2
18 M5-18 1 1 1
19 Ms5-19 1 1 1
20 M5-20 1 1 1
21 M35-21 1 1 1
22 M5-22 1 1 1
23 M5-23 1 1 1
24 Ms-24 1 1 1
25 M5-25 1 | |
26 M5-26 1 1 1
27 M5-27 1 1 l
28 M5-28 1 1 |
29 M5-29 1 1 |
30 M5-30 2 2 2
31 Mé6-31 1 1 1
32 MS5-32 1 1 1
33 M5-33 1 1 1
34 M5-34 1 2 2
35 | M5-35 1 NS
36 M5-36 1 1 1
37 M5-37 1 2 2
38 M5-38 1 1 1
39 M5-39 1 1 1
40 M5-40 1 1 1
41 S099 2 2 2
4 | M542 [
43 | M543 1 1 1
44 | M54 1 174l
45 M5-45 1 1 1

=R




73 HRERIERH

¥ 5 | %55 | B & Amt Req.
Ref.No| PartNo.| 3 | 4 | 5
1 Mé-1 1 1
2 M6-2 1 1
3 Mé6-3 1 1
- M6-4 3 3
h) M6-5 1 1
6 M6-6 1 1
7 M6-7 l 1
8 M6-8 1 1
9 M6-9 1 ]
10 M6-10 1 1
11 M6-11 | |
12 Mé-12 1 |
13 Mé6-13 1 1
14 | M6-14 1 1
15 M6-15 1 1
16 M6-16 1 1
17 Mé6-17 1 |
18 M6-18 1 1
19 Mé6-19 1 1
20 | M6-20 1 1
21 Mé6-21 1 1
2 Mé6-22 1 1
23 M6-23 2 2
24 Mé6-24 | 1
25 M6-25 2 2
26 M6-26 3 3
27 M6-27 1 1
28 M6-28 1 1
29 | M6-29 1 1
30 Mé6-30 1 1
3l M6-31 1 1
32 Mé6-32 1 1

#it: 2HHBEARE4, 25, 26, 27, 28) FfF
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+. FZ&EB4y / Thread guide assemlies

B B | ZHss | B 2 Ant Req.
Ref.No| Part No. 3 4 5
1 M7-1 1 2 2
2 M7-2 3 4 | 4
3 M7-3A 3 4 | 4
4 M7-4 3 4 4
5 M7-5A 3 4 | 4
6 M7-6 6 8 8
7 M7-7 3 10|
8 M7-8A 2 2 2
9 M7-9 1 1 0
SM7-9 0 0 1
10 | KG223 ] 1 1
1 KG222 1 1 1
12 | KG225 1 1 1
13 KG224 1 1 1
14 | M7-14 1 1 1
15 M7-15 1 1 1
16 | M7-16 1 1 1
17 | M7-17 1 1 1
18 | mM7-18 1 1 1
19 | M7-19 2 | B
20 M7-20 1 1 1
21 KG211 1 1 0
5M7-21 0 0 1
2 | M2 1 1 1
23 M7-23 2 2 2
2% | 4M7-24 0 1 0
3M7-24 1 0o | o
5M7-24 0 0 1
25 4M7-25 0 1 0
3M7-25 1 |
5M7-25 0 0 1
26 | M7-26A 1 2 1
28 | 5M7-28 0 0 1
29 5M7-29 0 0 1
30 M7-30 1 1 0
SM7-30 0 0 1
31 M7-31 1 1 1
32 M7-32 1 1 1
| S099 1 1 1
2 S035 2 2 2
3 S016 1 1 1
4 5061 2 e )
5 S015 2 D |
6 5033 1 1 1
7 S072 1 1 1
8 S005 2 2 2
9 S023 1 1 1
10 W07 1 1 1
11 5017 2 2 |2
12 | s103 2 2 | 2
13 | so19 1 1 1
14 | S104 1 1 1
15 S045 2 2 2

#iE: 2HIBRARA0, 25) FH

=30




J\. EE4+ER4Y / Upper looper assemlies
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2

1
8
2

1

1
1

1

2

1
1
1

M8-1

M83-2
M8-3

SM8-3

MB-4
M8-5
M8-6
M8-7
M8-8
M8-9

M8-10

M8-11

M8-12

M3-13

M8-14

M8-15

M8-16

M8-17

M8-18

M8-19

M8-20

M8-21

M8-22

M8-23

M8-24

M8-25

M8-26
M8-27
M8-28

M8-29

M8-30
M8-31
SM8

-31

M8-32

M§-33
5074

50384
5058

w12

5009
5101
5036

Wo4

S032

S027

S037

5014

W08

5097

5062

S012

S095

S015

B 5| %45 | % R Amt Reg

RefNo| Part No.
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. TE$HERS / Lower looper assemblies

F 5| 2055
Ref.No| Part No.

1 M9-1

SMY-1

M9-2

M9-3

M9-4

M9-5

M9-6

M9-7

M9-8
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+ . BIZ4TER4Y / Front lower looper assemblies

F 2| Eims | ¥ E Ant Req
RefNo| Part No.

—

SM10-1

SM10-2

5M10-3

SM10-4

SM10-5

5M10-6

SM10-7

5M10-8

Wl | |an|n B |Ww |

SM10-9

—
o

5M10-10

—
—

SM10-11

=

—
[

5M10-13

5005

S016

S060

Wi

5028

S101

5043

5094

Ol | a|an|n|&s (W) | —

S093

Pl P PN PN P P P = B E= N =N K= E=2 =2 K= E— K= = = = A =

3 5
0 1
0 1
0 1
0 1
0 |
0 2
0 2
0 |
0 1
0 1
0 1
SMI0-12 | 0 1
0 1
0 1
0 1
0 1
0 2
0 2
0 1
0 1
0 1
0 1
0 1

—
=

E03
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+—. FIZ&M%ER4 / Cam assemblies

BB | BHge | § & Amt Req
RefNof PartNo. [ 3 | 4 | 5
1 SMII-1 0 0
2 SM11-2 0 0
3 SMI1-3 0 0
4 SMi14 0 0
5 SMIL-5 0 0
6 SMI11-6 0 0
7 SMI11-7 0 0
8 SM11-8 0 0
9 SMI11-9 0 0
10 SMI1-10 0 0
11 SMII-11 0 0
12 SMI1-12 0 0
13 | sMi-13 | 0 | 0
14 SMI11-14 0 0
15 SMI1-15 0 0
16 SM11-16 0 0
17 SM11-17 0 0
18 SMI1-18 0 0
19 SM11-19 0 0
20 SMI1-20 | 0 0
21 SM11-21 0 0
22 SM11-22 0 0
23 SMI11-23 0 0
24 SMi1-24 0 0
25 SM11-25 0 0
26 SM11-26 0 0
1 $002 0 0
2 5009 0 0
3 S101 0 0
4 Wi2 0 0
5 Wo6 0 0
6 NO2 0 0
7 NO3 0 0
8 | so% 0|0
9 5003 0 0
10 5017 0 0
11 S038 0 0
12 S027 0 0
13 Wil 0 0
14 5020 0 0

=



+ = . E=ZhEFEP4 / Differential feed assemblies

B | BHHS | BB Amt Reg

RefNo| PartNo. | 3 5
1 MI2-1 1 1 1
2 M12-2 1 1 1
3 MI2-3 1 1 1
- Mi2-4 l 1 1
5 MI12-5 ! 1 1
6 M12-6 2 2 2
7 MI12-7 1 1 1
8 MI2-8 1 1 1
9 MI129 1 1 1
10 | Mi2-10 1 1 1
11 Mi2-11 1 1 1
12 | MI2-12 1 1 1
13 | MI2-13 1 1 1
14 | MI2-14 1 1 1
15 | MI2-15 1 1 1
16 | MI2-16 1 1 1
17 | Mi2-17 1 1 1
18 | Mi2-18 1 1 1
19 | MI2-19 1 1 1
20 | MI2-20 1 1 1
21 MI12-21 1 1 1
2 | Mi2-22 1 1 1
23 | Mi2-23 1 1 1
24 | MI2-4 2 2 2
25 MI12-25 1 1 0
26 | MI2-26 1 1 1
21 | MI2-27 1 1 1
28 | MI2-R® 1 1 1
29 | MI2-29 1 1 1
30 | MI2-30 1 1 1
3l SMI231 | 0 0 1
1 5096 1 1 1
2 5101 2 2 2
3 5028 1 1 1
4 W15 1 1 1
5 S01 2 2 2
6 S037 1 1 1
1 8012 1 1 1
§ 5034 1 1 1
9 3079 1 ! 1
10 | 8027 1 1 1
11 8032 1 | 1
12 | S043 4 4 4
13 ) 8008 1 1 1
14 | 8011 1 1 1
15 S040 1 1 1
16 | S036 1 | 1

a5




+=. AFEHES / Feed doy assemblies

BB | RS | ¥R A Req
Ref.No| PartNo. | 3 4 5
1 Mi3-1 1 1 1
2 Mi3-2 1 1 1
3 Mi3-3 1 1 1
4 Mi3-4 1 1 1
5 Mi13-5 1 1 1
6 M13-6 1 1 1
7 M13-7 1 1 1
8 M13-8 1 1 1
9 Mi3-9 1 1 1
10 M13-10 1 1 1
11 Mi3-11 1 1 1
12 M13-12 1 1 1
13 Mi3-13 1 1 1
14 M13-14 1 1 1
15 MI3-15 1 1 1
16 Mi3-16 1 1 1
17 M13-17 1 1 1
18 MI13-18 2 2 2
19 M13-19 1 1 1
20 Mi3-20 1 1 1
21 Mi3-21 1 1 1
22 Mi3-22 1 1 1
23 Mi3-23 1 1 1
24 Mi3-24 2 2 2
25 MI3-25 1 1 1
26 M13-26 1 1 1
27 M13-27 1 1 1
28 M13-28 2 2 2
29 MI13-29 1 1 1
30 M13-30 1 1 0
SM13-30 0 0 1
31 MI3-31 1 1 0
SMI3-31 0 0 1
32 MI3-32 1 1 0
SM13-32 0 0 1
33 M13-33 1 1 0
5M13-33 0 0 1
1 $028 1 1 1
2 S005 1 | 1
3 S024 1 1 1
4 S100 2 2 2
5 8029 2 2 2
6 8006 1 1 1
7 S101 2 2 2
8 5012 5 5 5
9 5069 2 2 2
10 S034 1 1 1
11 S046 4 4 4
12 S031 1 1 1
13 NO2 1 1 1
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4+ . B1E84 / Frimming assemblies

§ 5| BH45 | B B Ant Reg
RefNo| PartNo. | 3 | 4 | 5
1| M4l 1 JE ]
2 | Mi42 1 1|0
sMi42 | 0 | 0 | 1
3 | M43 ||
4 | M4 1 ISt
5 | Mi4s [ Sl 5
6 | Ml46 ElEE T
7 | Mi4T 155 ST
§ | M43 S B )
SM14-8 0 0 1
9 | M149 1 i |E]
10 | Mi410 1 ||
11| M1 e e
12 | Mid-12 = B [
13 | Mi4-13 1= 1slsg
SM14-13 0 0 1
14 | Mi4-14 A )
15 Mi4-15 1 | 1
16 | Mid-16 il sl
17 | Mi4-17 el (3
18 | Mid-18 1=
1 S057 2 2 2
2| S010 A ] ]
3 5043 1 1 1
4 | S04 P | )
5 | Sod6 Bl
6 S025 | 1 1
7 | 8036 T (1R =
§ | So33 1 1588
9 S045 1 1 1
10 | S22 4 =i
11| Nol S [ | S

S o e



+3E. @B&4% / Lubrication assemblies

BB | RS | R Ant Reg
RefNo| PartNo. [ 3 | 4 | 5
1| Mi51 |
2 | MIs2 | B
3 | MI53 1] et | 5
4 Mi15-4 1 1 1
5 | MIss 5 =
6 MI5-6 1 1 1
7 | MI57 (1] e ) 5
8§ | MISS |G
9 | MI59 Al
10 | MI510 i 12 |
1| MIs1 T i ST
12 | MI512 135 |E1Re e
13 | MISB3 I SIET| S
14 | MIS14 4 |4 | 4
15 M15-15 1 1 1
16 | MI516 ] o e [
17 | MI51T el e
18 | MI5-18 e
19 | MI5-19 B S ]
20 | MI520 1|
21 | M52 18| 2188
2 | M52 15| 1]
23 M15-23 1 1 1
24 MI5-24 1 1 1
25 M15-25 1 1 1
26 | MIs26 ] i = ]
N | M52 i EERE
28 | MI5-28 T | ]
29 | M15-29 ]
30 | Mis30 |l e
31 | Mi5al i | 3R e
32 M15-32 1 1 1
3| MI533 =S )
34 M15-34 1 1 1
1| 8057 el
2 | S04 Bl ok e
3 | s0s6 e A =]
4 | 5063 el i ] )
5 | s0s2 i g e )
6 | s039 30 =3l
7 S042 2 2 2
8 | so37 b (R ]
9 3066 1 1 1
10 | S48 ] PR T
11| S065 | S

— 38 -



+75. EFmPERERS / Feed snap assemblies
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+t. Z&KZRER4Y / Thread spool assemblies

BB Bhas | 8 & Amt Req

RefNo| PartNo. | 3 | 4 | 5
1| MIT e
T o
3o M | |1 |
4 M17-4 1 1 1
5 M17-5 4 - 4
6 M17-6 3 4 5
1 M17-7 3 4 5
8 M17-8 3 4 5
9 M17-9 1 1 1
10 M17-10 3 4 5
11 MI17-11 1 1 1
12 Mi7-12 1 1 1
13 M17-13 1 1 1
14 Mi7-14 1 1 |
15 M17-15 1 1 1
16 Mi7-16 1 1 |
17 MI17-17 | 1 1
18 MI7-18 3 3 3
19 Mi7-19 1 1 1
1 S088 4 4 4
2 NO6 4 4 4
3 W02 4 4 4
4 S075 3 3 3
5 5051 | | 1
6 No4 8 3 8
7 Wi6 2 2 2
8 NO3 1 | |
9 W05 4 4 4
10 S087 1 1 1
11 5089 1 1 |

=) =



+J\. & HEREE4 / Plater row material assemblies

F 2| 24mE | B B Amt Req.

Ref.No| Part No.

12

12

3
1

12

4
1
1
1
1

M18-1

M18-2

M18-3

MI13-4

M18-5

M18-6

M18-7

M18-8

Mi18-9

M18-10
S076

Wi3

S077

1
2
3
4
5
6
7

8
9

10

1

3
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+H. BEWLHTEERES / Accessories assemblies

F B |Baa8 B & Amt Req.
RefNo| PartNo. | 3 | 4 | 5
1| MI91 | S
2 | MI92 T I
3| MI93 £ i E 16
4 | M194 el
5 M19-5 | 1 |
6 M19-6 1 1 1
7 M19-7 1 1 1
8 M19-8 1 1 1
9 M19-9 1 1 1
10 M19-10 1 1 1
1| Mi9-11 1| |
12 | MI9-12 s
13 M19-13 1 1 1
14 | MI9-14 T 1
15 | MI9-15 Tes|S21EE
16 | Mi9-16 Tl 1
17 MI19-17 | 1 1
18 | MI9-18 1= 1
19 | M19-19 ]
20 | M19:20 =] e 1 =)
21 5009 1 1 1
22 DCX27 4 4 4
23| MI-19 10 1
24 MI13-6 1 | 1
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7. RIEM. BIRBEZ%—E

L: A
-’,‘_\
A\
By
(F59) (ZH45: QZD12-9) (FE11) (Z4H4E: QZDI2-11) (517 (#4445 QZDI12-17)
(B4 Fr: JIME) HEL (FHaMR: BLITR) ARl (B2 WRITAE) AE]

(F520) (2H4%%. QZD12-20) (F521) (FHHmS: QZDI2-21) (F523) (FE4%5: QZD12-23)
(B2 2HIHRENBREE) & (B4 A0S0 RE) AR (B4R ) HEL

O

(#526) (F#4%5: QZDI12-26) (F530) (%45 QZDI2-30) (FF535) (F#4w%5. QZDI12-35)
(BHaw: HENFHE) HE] (ZH-af. BERN) HEd (FH2PR: RRERE) HES
(FF537) (FH%5: QZD12-37) (Fp538) (FHH5: QZDI2-38) (FF539) (F#H5. QZDI12-39)
(BHEH: TIHEREN) MR (FfFa85. TMEERR) ARl (T2 HRERET) HEL

W




Ba, s, SHREERT. EANR, 14T

(F52) (FHHmS: QZD12-2) (F53) (%5 QZDI12-3) (FF54) (ZH%%. QZD12-4)
(%FR. ZE60R) (AER) (BHRLEEsES) HEL (S5 k7)) ME]

(F%55) (Z#H%5. QZDI2-5) (FF56) (Z#45. QZDI2-6) (FE7) (FHwmS. QZD-12-7)
($HiRms) &L (4fr: AL HEDHR) (HEL) (B4 WE&LHABER) HEL

(F512) (BH&mS: QZD12-12) (FFE13) (BH4ES. QZDI12-13) (F527) (FH4%5: QZD12-27)
(B 2 H 305w & 1-RlA (ZHak: 2EHHALER) HEL (BBt BEFRENLE) Rl

e

N

od e ®

(F528) (FH4H5: QZD12-28) (FFE540) (Z#4%5: QZDI12-40) (F542) (FH4HS: QZDI12-42)
(B2 FEB) HE] (B4R, 56 0H TR AE3 (B2 GRS ARl

T



BRE—E

i

(F510) (FEM4%: QZD12—-10)

(FHAPR: JARIRET) HE]

(F519) (ZH%%5: QZDI12-19)
(BH2%: 2EFERRXE) AR

(F529) (FH4%%5: QZD12-29)
(BfF%Fr. AHFERZ) REL

T

(FF533) (F#495. QZD12-33)
(B2 2HZETRTERE) &2

(F514) (45 : QZD12-14)
(FH2HKR: 2ABTE) HE]

(FF524)
(B2 1) RS

(F515) (FHHS. QZD12-15)
(FH4FR: 2ANERE) HE]

(B4 QZD12-24) (FF825) (ZMH4=:. QZDI12-125)

(B2 SEHIBERL) ]

(F532) (FH4%%5. QZD12-32)
(Bt £EHBTREE) A4

(F531) (FfE%5: QZDI2-131)
(FEair. Bkk) Rl

O

(F534) (ZH4%5: QZD12-34)
(B4 2HHERRYESE) HE2

=Y




B, %&F, F8, K, DR

(FE1) (BH%S: QZDI2-1) (FE16) (FH#5: QZDI2-16) (F518) (4% QZD12-18)
(%fk: MEGEH) (AELIA) (B2 KE) ARl (4. 2a3FR) HE]

(F522) (45 QZD12-22) (F536) (ZM4%5: QZDI12-36) (¥ 541) (45 : QZD12-41)
(FH4H. £AF%T) AR (B2 #HFET) MR (B2 BHLERE) HR3

I



— Mun Bpecial

Qualidade e Tecnologia

Qualidade e Tecnologia

Fone: (11)3334 8800
www.sunspecial.net.br

Pais de Origem: China

SAC: 0800 660 6000

PRAZO DE VALIDADE: indeterminado

Importado e Distribuido por:

MNun Bpecial

CNPJ: 05.013.910/0001-22
Rua da Graga, 577 - Bom Retiro — Sao Paulo — SP

2 S S e e

N2 b 0 F i o



