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1 Instrucées de Sequranca

Maquina Caseadeira de Ponto Fixo | Manual de Instrugées e Lista de Pegas

1 " 1 Instrugdes Importantes para a sua Segurancga

* Antes de colocar a maquina em
funcionamento, confirme se todas
as especificagbes de seguranga
relevantes estdo adequadas

as especificagbes e normas
técnicas de seu pais.

» A maquina néo deve funcionar
sem seus dispositivos de seguranga.
* A maquina sé deve ser colocada
em funcionamento por pessoas
com treinamento adequado.

* Para sua propria segurancga, é
recomendavel que sejam utilizados
oculos de seguranga durante

o funcionamento da maquina.

» Desligue a maquina ou desconecte-

a da tomada nas seguintes
situagoes:

* Ao passar a linha pela agulha e
substituir a linha ou o lagador.

* Ao substituir a agulha, o pé calcador,

a chapa de agulha, dentes

e chapa deslizante.

» Durante a manutengéo da maquina.
* Quando o operador nao estiver
funcionando a maquina.

e Se houver contato do 6leo lubrificante

com os olhos ou a pele, lave

com agua gelada em abundancia.
Se houver ingestao, procure auxilio
meédico imediatamente.

* Reparos, adaptagbes ou manutengéo
devem ser realizados somente

por pessoas com treinamento
adequado.

* Manutencgéo e reparo em equipamentos
elétricos devem ser realizados

somente por pessoas qualificadas.

Se algum componente

elétrico estiver danificado, a maquina
deve ser parada imediatamente.

* Antes de iniciar o pleno funcionamento
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 ndo deve ser colocada
proxima a uma fonte de ruido,

fais como maquina de solda

ultra-som e outros.

* A maquina somente deve ser colocada
em funcionamento com o

cabo de forga, os conectores e 0
aterramento adequado.

* A maquina deve ser utilizada para
costurar apenas 0s materiais indicados
no manual de instrugées,

seguindo as indicagdes de manejo.

ATENGAO: A Sun Special / Lumak n3o é responsavel por qualquer dano
causado por alteragdes nao autorizadas no produto.

Importante

Ao utilizar a maquina,

os procedimentos
_basicos de seguranca

devem ser sequidos.

Antes de utilizar

a maquina, leia

alentamente todas as
instrucées.Quando for utilizar
a maquina, entenda

fodas as instrugoes
basicas de seguranga,
as quais nao estao
limitadas apenas aos
itens que vém a sequir.
Leia todas as
instrugées, cuide deste
manual e utilize-o como
referéncia sempre que
necessario.
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1 o 2 Operacées de Sequranga

 Para evitar risco de choque elétrico,
néo abra a caixa de terminais

do motor e nem toque nos
componentes montados dentro

da caixa de terminais.

* Para evitar ferimentos, nunca
opere a maquina sem a tampa

da correia, ou estando qualquer
outro dispositivo de seguranga
removido.

* Para evitar possiveis ferimentos,
quando a maquina estiver em
operagdo, mantenha os dedos, a
cabega e as roupas longe do volante,
correia e motor. Além disso,

nada deve ser colocado proximo

a essas partes.

* Para evitar ferimentos, ndo coloque
os dedos proximo da langadeira
enquanto a maquina estiver

em funcionamento.

* A lancadeira gira em alta velocidade
enquanto a maquina esta

em funcionamento. Para evitar
possiveis ferimentos nas maos,
mantenha-as longe da langadeira

enquanto a maquina estiver funcionando.

Além disso, desligue a
maaquina ao substituir a linha.

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

* Para evitar acidentes em fungéo
de uma partida inesperada da
maquina, desligue-a sempre que
for deita-la ou remover a tampa

da correia e a correia.

» Se a sua maquina esta com um
servo-motor, a sua maquina nao
produz ruidos enquanto néo for
acionada. Para evitar um possivel
acidente em fun¢édo de uma partida
inesperada, assegure-se de

que a maquina esteja desligada.

* Para evitar risco de choque elétrico,
nunca opere a maquina sem

o aterramento adequado.

» Para minimizar o risco de acidentes
ou danos nos componentes
elétricos causados por descarga
elétrica, desligue a maquina antes
de desconecta-la ou conectéla

a tomada.

* Limpe a maquina periodicamente.
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2 = 1 Descri¢cao do Produto

Maquina Caseadeira de Ponto Fixo
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2 > 2 Especificagao da Maquina

Aplicacao
Velocidade da costura
Largura do caseado
Comprimento do caseado
Altura do calcador

2 " 3 Tipos de Pontos

A maquina faz dois tipos diferentes
de pontos, chamados de “Ponto de
Chuleio” e “Ponto de Picote”
(Ponto de Chuleio)

Formado em ziguezague, mostra a
linha da agulha na parte superior
do tecido e a linha da bobina, na
parte inferior.

(Ponto de Picote)

Quando aplicar uma tensao maior
na linha da agulha, para permitir
que atravesse o tecido, o ponto de

picote é formado pela linha da bobina,

puxada para cima de ambos
os lados em direcéo a linha central.

SS-782

Caseador para tecido comum, malha, etc.

Max. 3.600 p.p.m.
2.5-4mm
6.4-19 mm (1/4 “-3/4")
12 mm

(Ponto de Chuleio)

JIRGRGGRI _ﬂiﬁ*_ﬂfﬁﬁﬂ‘?ﬂ
LAMARRRAAAT

Costura Lateral Paralela

(Ponto de Picote)
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Cerzido

Figura 1
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3 5 1 Dimensées do Tampo da Mesa (mm)

—
- [: i :
I T Figura 2
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3 " 2 Instalacado do Cabecote da Maquina

Inserir a dobradica “1’ no cabecote.
Colocar o cabecote na base.

Figura 3

3 I~ 3 Polia do Motor e Correia em V

1. Motor simples ou de 3 fases,

400W de baixa velocidade é recomendado.
2. Correias em V do tipo M sdo necessarias.
» Como Montar a Polia de Motor

Montar a polia do motor “1’ no eixo

do motor, de modo que a parte plana

‘A’ do eixo do motor se alinhe

com o primeiro parafuso de fixagdo ‘2. " | N/, |
Apertar bem os parafusos de fixacdo ‘2’ e ‘3’. M 2/} a iy T

Figura 4
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3 i 3 Polia do Mgoitor e Correia em V

» Como Montar e Ajustar a Tensao

da Correiaem V

1. Montar a correia em V de alta velocidade
“1’ na polia em aceleragdo

‘2’ e nos didmetros maiores da polia de motor.

2. Montar a correia em V de baixa
velocidade ‘3’ na polia de baixa velocidade
‘4’ e nos didmetros menores

da polia de motor.

3. Movimentar o motor de um lado

a outro e ajustar a tensdo nas correias
emV ‘1’ e ‘3’ de maneira que

fique uma folga de aproximadamente
10 mm.

4. Movimentar a polia do motor
para tras e para frente para alinhar
as correias ‘1’ e ‘3’.
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3 I~ 4 Montando a Correia Plana

1. Retirar o parafuso “1’ e a mola

‘2’ do parafuso de suspensédo. Neste
momento, cuidado para nao empurrar
a haste acionadora da articulacao

de partida na dire¢éo da seta.

2. Passar a correia ‘3’ pelo garfo
deslocador de correia ‘4’ para que
ela gire na dire¢do da seta ‘A’

3. Recolocar o parafuso “1’ e a mola

4. Levantar a alavanca de desengate
‘5’ na diregéo, passar a correia
entre a trava ‘B’ ‘6’ e a trava ‘A’ ‘7’.

5. Ao passar o garfo deslocador de
correia ‘8’ do transmissor de velocidade,
colocar a correia na polia

tensora ‘9’.

6. Colocar a lingueta de fixacdo ‘10’
na segunda ranhura inferior da catraca

‘2’ “11’ para tensionar a correia.
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Figura 7
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3 " 5 Montando a Tampa da Correia

Alinhar os pinos de guia ‘2’ com o
orificio ‘A’ da tampa da correia ‘1’
e empurrar a tampa da correia em
dire¢do a seta até se encaixar.
Para remover a tampa da correia,
abaixe-a, na diregdo oposta a seta
e empurre-a para cima.

Figura 8

3 " 6 Passando a Linha da Bobina

1. Segurar a bobina e coloca-la na b
caixa, com a bobina girando no [
sentido anti-horério. '.ﬂ

1

2. Passar a linha pela saida ‘A’ da i '.!, foN
caixa de bobina, puxar a linha e /7 | [ v
direcionando-a para o orificio ‘B’, / (] - Vo
passando sob a mola de tenséo do - R 1
enchedor de bobina g | l

* Posicionar a bobina de modo que N 1, .-"I A
gire na dire¢do da seta, quando a B i'H'x'." ,-’-

linha da bobina for puxada \\_ NS Figura 9

12
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3 = 7 Colocando e Removendo a Caixa de Bobina

1. Levantar e segurar a alavanca de
trava da caixa de bobina “1’ entre

dois dedos para retira-la da langadeira.
A bobina néo saira da caixa,

enquanto a alavanca da trava estiver
levantada.

2. Para instalar a caixa de bobina,
empurre-a para dentro da langadeira

de modo que seja apoiado pelo

seu eixo e a seguir, encaixe na alavanca
da trava.

Figura 10

3 " 8 Fixacao da Agulha

* Desligar o motor. Usar agulha Cat |
No.1955-01.

1. Soltar o parafuso da agulha ‘2’,
segure-a ‘1’ com a parte rebaixada
de frente para o operador.

2. Inserir a agulha totalmente no
orificio de fixagao.

3. Apertar firmemente o parafuso
da agulha.

Figurai1

13
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 " 9 Lubrificagcao

Antes de ligar a maquina

1. Encher o reservatorio de oleo da
base da maquina com o6leo lubrificante
até o nivel indicado pela palavra

“Alto” (HIGH).

2. Completar com 6leo quando o
nivel estiver abaixo da linha inferior
do medidor de 6leo ‘1°.

3. Com a maquina lubrificada apropriadamente,
pode-se ver o 6leo

passar pela bomba através do visor

de oleo ‘2°. (A baixa velocidade

permitira uma melhor observagao

do oleo lubrificante)

e Para drenar o 6leo usado, solte o

parafuso de drenagem de éleo ‘3’ e
encher o reservatério com 6leo novo.

—r

* Ajuste da lubrificacdao da langadeira
Para regular a lubrificagdo da langadeira,
girar os parafusos de ajuste

de 6leo ‘4’ para uma regulagem
aproximada e ‘5’ para regulagem
precisa, girar o parafuso no sentido
horério para reduzir o volume

de dleo.

* Outros pontos de lubrificagao:
1. Aplicar uma ou duas gotas de
6leo nos pontos assinalados por
setas, uma vez por semana ou a
cada quinze dias.

2. Aplicar duas ou trés gotas de

oleo no ponto ‘A’, se a maquina tiver
sido reajustada ou estiver fora

de uso por um longo tempo.

S ', L - e
— = A O

W
J& 2
r e
||1I 3 ai
- - I < -
I TS -
I'li |_ I b ] 4 l_‘.-""'
||| II .-E .-"-' Q -
== 5 e
()] 1 Base  Alto =
= da
Maquina
Figura 12
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3 . 1 0 Enchedo a Bobina

1. Encaixar a bobina no eixo de enrolamento.

2. Pegar a linha do porta-retros,
passando pelos guias, em ordem
numérica (veja figura), e enrolar a
ponta da linha varias vezes ao redor
da bobina.

3. Empurrar a trava de desengate
do enchedor de bobina na dire¢cdo
da seta e a bobina comecara a se
encher.

4. Soltar a porca de ajuste, apertando
ou afrouxando o parafuso de

ajuste, até que a bobina fique cheia
cerca de 4/5.

5. Se a bobina nao tiver um enchimento
uniforme, ajustar a posicao

do suporte tensor do enchedor de
bobina até ficar um enchimento
uniforme.

1
Suporte tensor do -~ lh
enchedor de bobina 1.

-

[ _-'
I""_::Il’-’ \“'_'I}

| i f"ﬁ] Parafuso de ajuste
|\| N | ]
Fl AL ,ﬁ_"_;'_,!‘ e
S T e

~% Trava de desengate
-~ do enchedor de bobina

@ o

P

Porca de ajustez__,-r’

Figura 14

3 - 1 1 Passando a Linha na Maquina

1. Passar a linha da agulha na ordem
apresentada na figura.

Figura 15
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3 " 1 2 Reducéao da Velocidade de Costura e Parada

de Emergéncia e
J#.. ==L 1] /.@'J -' “l——‘ﬂf,

-\.L —
* Reducéo da velocidade de costura — e 7T T{j e
1. Girar a manivela de parada manual — ﬁ =

‘1’ para baixo, até a posicao ‘A’.

2. A maquina reduzira a velocidade
imediatamente.

* Parada de emergéncia

1. Girar a manivela de parada manual
para baixo até a posicao ‘A’,

em seguida para cima até a posi¢cdo
‘B’ Nota

Se a manivela
manual nao retornar,

2. A maquina iré parar imediatamente :
empurre-a para baixo.

3 " 1 3 Manivela de Alimentagcao Manual

Quando desejar alimentar o tecido
manualmente, apos uma parada

de emergéncia, ou para retomar a

costura a partir do ponto de quebra

da linha, girar a alga de alimentagéo -
manual “1° para acionar o mecanismo == __
de alimentagéo do tecido. P

Nota

A agulha nao
deve tocar o Figura 17
tecido, antes

de movimentar

a alca de

alimentagdo

manual.

16
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3 I~ 14 Como Parar a Descida da Faca

Quando néo desgjar cortar o tecido
apos a costura por quebra de linha
ou alguma outra razdo, mantenha
levemente pressionada para baixo
a alavanca de parada da faca ‘1’
até que a maquina pare. A faca ndo
mais descera.

Figura 18

3 I~ 1 5 Substituindo a Faca

Para afiar ou substituir a faca, remova-
a da seguinte maneira:

1. Soltar o parafuso ‘2’ e remover a

faca ‘1’ com a arruela

2. Colocar a faca no suporte de modo
que a extremidade da lamina da faca
inclinada abaixe 2 a 3mm, ficando
acima da superficie da chapa de
agulha, quando a faca for abaixada
até a sua posicado mais baixa.

Nota

Néo se esquecga
de colocar a
arruela, antes
de reapertar o
parafuso.

Figura 19

17
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3 " 1 6 Mudando do Numero de Pontos

Ne. de pontos = s Ne. de Pontos
Engrenagem Simbolo Engrenagem
g Pequena Grande
345

A 54 | 93 200
B 62 300 J 100 190
© 66 285 K 105 180
D 70 268 L 110 170
E 74 252 M 115 160
F 79 238 N 123 152
G 83 225 (0] 130 145
H 88 212

Os simbolos alfabéticos assinalados na tabela acima mostram as engrenagens incluidas no
acessorio padrao. As outras engrenagens sao opcionais.

* Engrenagens de dentes paralelos * Fixacdo das engrenagens de dentes
1. Ao selecionar engrenagens de paralelos em seus eixos
dentes paralelos, é possivel controlar 1. Empurrar a engrenagem ‘1’ no
0 numero de pontos conforme eixo de modo que fique firmemente
quadro fixada pelo pino na bucha da engrenagem
. ‘2’ localizado proximo
2. As marcas alfabéticas A, B, C, do operador.
etc. e 0s numeros como 123, 152,
etc. estdo gravados em cada engrenagem 2. Para instalar a engrenagem ‘3’
de dentes paralelos para no pino da bucha de engrenagem
identificagéao. traseira ‘4’, empurrar a engrenagem
‘3’ no eixo, girando-o em dire¢do
3. Utilizar uma combinacéo de engrenagens da seta.
que tenha as mesmas
marcas alfabéticas. * Ajuste da posi¢ao do came de baixa
velocidade
4. O numero gravado na engrenagem Soltar os parafusos de retengdo ‘5’
instalada na posigéo traseira e ajustar a posigdo do came de baixa
representa o numero de pontos estabelecidos velocidade ‘6’ deixando uma distancia
pela combinagéo de engrenagens ‘A’ conforme a tabela abaixo

de dentes paralelos.

Numero de Pontos I Diu‘A’ |

93 pontos ou menos 10212 mm
115 pontos ou menos 5mm
123 pontos Omm

Figura 20
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* Ajustar a Relacdo Agulha-Langadeira
da Seguinte Forma:

1. Descger a barra da agulha até alcancar
0 ponto mais baixo, com a

agulha atravessando o centro do

orificio na chapa de agulha.

2. Soltar o parafuso de conex&o da
barra de agulha ‘1’ e ajustar a altura
da barra de agulha.

Ajuste da barra de agulha:

3. Inserir a parte ‘1’ do calibrador de
tempo ‘2’ no espacgo entre a extremidade
inferior da barra de agulha

‘4’ e a chapa de agulha ‘3’.

4. Reapertar o parafuso de conexao
da barra de agulha para ajustar a
posicédo da lancadeira.

Ajuste da Lancgadeira:

5. Soltar o parafuso de retencéo ‘5’
da luva da lancadeira, usando a chave
fixa fornecida com a maquina.

Nota

Se houver falhas
de ponto abaixar
a barra de agulha
aproximadamente
0.5 mm (1/64”) da i
medida do calibrador M=

de tempo ‘1. / [ K !

3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 - 1 7 Relagao Agulha / Lancadeira

6. Girar a polia de acionamento na
diregéo correta até que a agulha comece
a subir a partir de seu ponto

mais baixo.

7. Inserir a parte ‘2’ do calibrador de
tempo no espacgo entre a extremidade
inferior da barra de agulha e

a chapa de agulha, quando a extremidade
inferior da barra de agulha

tocar a parte superior da parte ‘2’ do
calibrador de tempo.

8. Alinhar a ponta da lamina ‘6’ da
langadeira com o centro da agulha
7’ e ajustar de modo que fique um
espago de aproximadamente 0,5 mm
(1/64”) entre a agulha e a ponta da
léamina da langadeira. Reapertar bem
o parafuso da luva da langadeira.

B i

Figura 21
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3 " 1 8 Ajuste daTensao da Linha

* Ajuste da tensdo da linha para o
ponto de picote

1. Ajustar a tenséo da linha da bobina
para aproximadamente 15 a

20g, ajustando o parafuso ‘1’ da
caixa de bobina.

2. Ajustar o regulador de tenséo n°

1 ‘2’ para a tenséo de linha da agulha
apropriada, de maneira que o

cerzido seja formado por pontos de
chuleio bem delineados. Se a tensao
for muito baixa, o cerzido pode

ra formar nés de linha no avesso

do tecido.

3. Ajustar o regulador de tenséo

n° 2 ‘3’ para a tensdo apropriada
das costuras laterais paralelas, com
base na formagao dos pontos.

» Ajuste da tensao da linha para
Ponto de chuleio

1. Ajustar a tenséo da linha da bobina
para aproximadamente 40-50g,
ajustando o parafuso ‘1’ da caixa

de bobina.

2. Trocar as molas de ajuste de tenséo
dos reguladores n® 1 ‘2’e n° 2

‘3’ uma pela outra (o regulador de
tensgo n° 2 tera a mola fraca).
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3. Ajustar o regulador de tenséo

n® 2 ‘3’ para evitar que a extremidade
da costura se desfie.

4. Os pontos das laterais paralelas
ou do cerzido poderao ser ajustados
pelo reqgulador de tensdo n° 1 ‘2°.

» Ajuste da mola do estica-fio (para
ponto de picote)

O curso adequado do movimento

da mola do estica-fio ‘4’ é de 6

a 8 mm, com tenséo inicial de 20

a 50g.

Para regular o curso da mola do estica-
fio, soltar o parafuso ‘5’ inserir

uma chave de fenda fina na fenda

do pino de tensao ‘6’ para gira-lo.

Para ajustar a tenséo da mola do
estica-fio, inserir uma chave de fenda
fina na fenda do pino de tensdo

‘6’ para gira-lo, com o parafuso ‘5’
apertado. A tenséo da mola do estica-
fio aumenta quando o pino de

tenséo é girado no sentido horario

e diminui, no sentido anti-horario.
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 " 1 9 Ajuste do Comprimento do Caseado

1. Puxar a tampa ‘1’ para fora e levante- » Troca do Calcador (Sapatilha)

a ‘2. Usar o calcador (sapatilha) ‘6’ do

2. Soltar a porca ‘3’ com a chave que tamanho aproximado do comprimento
acompanha a maquina. Coloque o da casa do botéo.

indicador ‘4’ no comprimento desejado Ao remover o parafuso ‘7’ o calcador
da escala (o comprimento é o pode ser trocado juntamente

mesmo da largura da faca) e aperte com a sapatilha, pois formam um

a porca ‘5’. conjunto.

3. Fazer um teste de costura para
ajustar o comprimento do arremate
precisamente até o ponto em

que os cerzidos ndo sejam cortados
pela faca.
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 " 2 0 Ajuste da Largura do Cerzido e Posigcao

de Referéncia do Arremaie

A agulha oscilara da direita para a
esquerda fixando a linha de base
da direita estabelecida como ponto
de referéncia

Fazer o ajuste da seguinte forma:
1. Ajustar a largura do ponto ‘A’
apertando ou soltando o parafuso

“1’ e posicione o indicador ‘2’ no valor
desejado na chapa de escala ‘3.

A largura do ponto sera a metade do
valor estabelecido na escala (mm).

2. Para ajustar a largura do cerzido
‘B’ apertar ou soltar o parafuso ‘4’
e posicione o indicador ‘8’ no valor
mostrado pelo indicador da chapa
de escala ‘2’, tornando a largura do
cerzido duas vezes maior do que a
largura do ponto.
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3. Ajustar a posi¢ao da linha de

base direita ‘C’, apertando ou soltando
o parafuso ‘6’, para fora da

linha de corte da faca. Quando o
parafuso ‘6’ é apertado, a linha de
base da direita ira se mover para a
esquerda.

4. Fazer um teste de costura para
um ajuste fino.

5. Ndo é necessario ajustar a posi¢ao
da linha de base esquerda

‘D’ ja que permanece inalterada,
quando a largura do ponto for alterada.
Entretanto a linha base esquerda
podera ser afastada para a

esquerda, apertando o parafuso ‘7’
caso seja cortada pela faca.

Figura 27
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 " 2 1 Ajuste da Pressao da Bairra do Pé-Calcador

A barra de pressao sobira 12 mm quando ¢ pedal for completamente pressionado.
Para ajustar a presséo aplicada pela barra ao tecido, girar o regulador ‘1’ da mola
de pressao. Se a pressao nao for suficiente para evitar o franzimento do tecido girar
o regulador ‘1’ no sentido horario.

Soltar o parafuso ‘2’ para ajustar a
distancia entre a polia do enchedor
da linha da bobina ‘1’ e a correia ‘2’
em aproximadamente 1 mm (3/64")
quando a polia ‘1’ estiver afastada
da correia. Porém, se a correia tocar
a polia, ajustar a tensdo pela

polia de tensora ‘3’ para diminuir

a deflexao da correia. Se a correia
continuar tocando a polia, aumentar
a distancia para mais de 1 mm
(3/64").

Figura 30
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 " 2 3 Ajuste do Transmissor de Velocidade

* Ajuste da posigcao do garfo deslocador * Ajuste do parafuso limitador

da correia Fazer o ajuste pelo parafuso limitador
Quando a manivela de parada manual ‘5’ de modo que o garfo deslocador
for abaixada para a posicdo de da correia ‘2’ ndo permita

velocidade baixa, soltar o parafuso que a correia saia da polia de alta

‘3’ e deixar a correia mover-se para velocidade ‘4’ durante a operacao

a polia de baixa velocidade “1’, mudando de alta velocidade.

a posigéo do garfo deslocado
da correia ‘2’.

Figura 31 Figura 32
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 » 2 4 Ajuste do Cortador de Linha da Agulha

* Fixagcao do cortador

Soltar o parafusc “1°, regular a altura
do cortador ‘3’ 0 mais baixo
possivel, desde que ndo toque no
retentor do tecido ‘2’ para minimizar
o comprimento da linha restante

na agulha, apoés o corte.

* Tempo de fechamento do cortador

de linha da agulha (nota1)
Ajustar o tempo de fechamento
de cortador de linha de agulha de

modo que o cortador se feche completamente

ao avancar. Para fazer o
ajuste soltar o parafuso ‘4’, mover

a chapa acionadora ‘A’ ‘5’ do cortador

de linha de agulha para frente e

para tras. Quando a chapa acionadora

do cortador de linha de agulha

se move em sua dire¢do, o tempo

de fechamento é atrasado, reduzindo
a quantidade de fechamento.

* Tempo de abertura do cortador de
linha da agulha

Ajustar o tempo do cortador de linha
para que comece a abrir gradualmente
a uma distancia de aproximadamente
2.56a3mm (3/32”a

1/8”) a partir do comeco.

Para fazer o ajuste, soltar o parafuso
‘4’ e mover a chapa acionadora

do cortador de linha de agulha ‘B’

‘6’ para tras e para frente. A medida
que a chapa se move em sua

direcéao, o cortador comecara a se
abrir antes.

Notas Figura 33

1. Confirmar se tem um
espago de 0.3 a 0.5 mm
entre as laminas do cortador,
quando o mesmo

estiver fechado completamente.
Sem esse espacgo, o
cortador pode interferir

no funcionamento da

chapa acionadora do
cortador de linha da

agulha, impedindo o
movimento suave da
alavanca levantadora ‘7’.

2. Nao deixe a chapa
acionadora do cortador
de linha da agulha ‘A’
ja fixada sair de sua

NnoaQieAn

Figura 35
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e Placa Limitadora

Soltar o parafuso ‘4’ e instalar e ajustar
a placa limitadora ‘5’ de modo

que a mesma toque o brago bloqueador
‘3’ no momento da partida

lenta da maquina (quando a trava

‘B’ ‘4’ estiver engatada com a trava

tAJ 121)
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3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 » 2 5 Ajuste do Suporte do Cortador de Linha da Agulha

O suporte do cortador de linha da
agulha ‘6’ devera estar instalado de
maneira que engate com o came

‘7’ 0.5 mm (1/64”) quando o cortador
de linha da agulha se abrir

Lt

N

@
i
Y

-
— O

T £
ey
3

I /

Figura 36

Figura 37

RN
] @:@ -, ﬁ_
Npe=A0

- M'j}} @E[tljj_
4 = —=r

26




LUMAK)

3 Instrugées de Montagem e Ajustes
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3 » 2 6 Regulagem do Tempo de Descida da Faca

Soltar o parafuso “1’ e mover o segmento
de desengate da faca na direcao
indicada pela seta, fazendo a faca
descer. Ajustar de modo que a

faca desga 2 ou 3 pontos antes da
maaquina paratr.
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4 Manutencao
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4. 1 Limpeza do Cabecote

Limpe o cabegote periodicamente
com um pano macio e seco para
retirar o excesso de poeira. Ndo utilize
nenhum tipo de solvente para

limpar a superficie.

4 » 2 Lubrificagao

Se a maquina estiver muito tempo
sem uso, lubrifique a parte superior
da barra de agulha, guias e lagadores
antes de retornar ao funcionamento.
O dleo precisa ser trocado a cada
quatro meses. Para troca-lo, siga as
instrugées do item “3.9”.

4 " 3 Inspecao de Segurancga

Verificar periodicamente se todos

os dispositivos de segurancga estao
devidamente instalados e ajustados.
Verificar se todos os parafusos de
fixagado e suporte do cabecgote estdo
devidamente apertados.

Verificar se a correia ndo esta excessivamente
desgastada e se esta

com tensdo adequada.

Verificar se ndo ha superaquecimento
do motor e se o cabo e o conector

de for¢ca ndo estéao danificados.
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5 Resoluc¢ao de Problemas
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Problemas

Pedal de partida ndo
funciona (O braco
do grampo néc esta
todo levantado)

A maquina

nao alcanga

alta velocidade
mesmo com o
pedal totalmente
pressionado

Um ruido alto no
automatico ou

a velocidade de
costura decresce no
final da costura

O automatico
nao esta suave

Falta lubrificagcao
na maquina

A faca cai durante
a rotacao
de alta velocidade

A faca cai mesmo
quando a linha
da agulha

esta rompida

Agulha quebrada

Causas possiveis

1. A base da chapa de agulha ou o
cortador da linha da bobina esta
cheio de fiapos

2. O cortador de linha da agulha
tem interferéncia da chapa
acionadora

1. A manivela manual ndo esta na
posigao correta

2. O cambio da correia do
transmissor de velocidade nao
foi transferido para a polia de
alta velocidade

1. Instalagéo incorreta do came
de baixa velocidade para um
numero pequeno de pontos

2. A correia plana esta muito
frouxa

3. 3)A correia em V de baixa
velocidade esta muito frouxa

1. A alavanca do automatico
precisa ser lubrificada

2. O cambio da correia do
transmissor de velocidade ndo
foi trocado para a polia de baixa
velocidade

1. O nivel de 6leo do reservatorio
esta muito baixo

2. O dleo nao esta circulando

1. A posicao do segmento de
disparo da faca nao esta correta

2. O ajuste do came de baixa
velocidade para numero de
pontos néo esta correto

1. Alinha esta passada de forma
incorreta

1. Agulha esta danificada

2. Agulha e a lamina do gancho se
tocam

3. Cortador da linha da agulha
bate na agulha quando abre as
iaminas

29

Solugdes possiveis

1. Deite o cabegote e limpe-o

2. Reajuste a instalagéo do
cortador ou a posi¢ao da chapa
acionadora do cortador

1. Corrija a posi¢do da manivela
manual

2. Lubrifique o pino acionador do
cambio

1. Reajuste a instalagédo do came
de baixa velocidade

2. Aumente a tensao da correia
pela polia de tenséo

3. Aumente a tensdo da correia em
V pelo motor

1. Lubrifique a alavanca do
automatico

2. Reajuste a posigéo do cambio da
correia

1. Encha o reservatoério até a marca
“high”

2. Lubrifique os feltros de retorno

1. Ajuste a posicao do came
acionador para que a faca caia
em sincronismo retardado

2. Corrija o ajuste do came de
baixa velocidade

1. Corrija a passagem da linha

1. Substitua a agulha

2. Reajuste a posicéo da agulha e
do gancho

3. Reajuste a posigéo do cortador
Ajuste para que a chapa
limitadora e o brago bloqueador
se toquem na partida
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Problemas

A linha da agulha
se rompe

Deslizamentos de
linha para fora
da agulha

Pontos desiguais
nas costuras
do overloque

Pontos desiguais
no comego
da costura

Alinha da agulha
no primeiro
arremate sai e
forma nés no
avesso do tecido

Os pontos estédo
folgados sobre
o tecido

Pontos com falhas

Resolucao de Problemas

Maquina Caseadeira de Ponto Fixo | Manual de Instrugées e Lista de Pegas

Causas possiveis

1. A tensao do regulador N° 2 esta muito apertada

2. A tensao ou o movimento da mola esticadora
esta muito grande

3. A ponta da lamina do gancho tem rebarbas ou
marcas

4. Mau sincronismo do gancho
5. A trajetéria da linha tem marcas

6. A agulha é muito fina

1. O cortador de linha da agulha abre antes

2. O cortador de linha abre quando o controlador
do grampo esta descendo

3. O ponto de chuleio ndo se forma no comeco da
costura

4. Passagem de linha incorreta

1. O disco de tensdo N° 2 esta muito frouxo

2. Atenséo e o movimento da mola esticadora néo
sao suficientes

3. Atensao da linha da bobina esta muito alta
1. Atensédo do disco N° 1 esta muito frouxa

2. A posicao do cortador da linha esta muito alta

3. O movimento da mola esticadora esta muito
grande

1. O disco de tensdo N° 1 esta muito frouxo

2. Atensao da linha de bobina esta muito alta

1. Atenséo da linha da bobina nio é suficiente

2. Allinha da bobina desliza para fora do percurso
na caixa de bobina

1. O controlador do grampo é muito grande para a
casa do botao

2. O tecido é feito de material muito leve
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Solugdes possiveis
1. Diminua a tenséo do regulador N° 2

2. Diminua a tensdo ou o movimento da mola
esticadora de linha

3. Lixe a ponta da lamina do gancho ou substitua o
gancho

4. Reajuste o sincronismo do gancho pela bitola
5. Lixe a trajetdria da linha
6. Substitua por agulha mais grossa

1. Movimente para tras a chapa B acionadora do
cortador de linha

2. Movimente para tras a chapa B acionadora do
cortador de linha

3. Diminua a tensao do regulador de tensao N° 1

4. Passe a linha corretamente
1. Aumente a tensdo no disco N° 2

2. Reajuste a mola esticadora

3. Diminua a tensao da linha da bobina (15-20g
para pontos Purl)

1. Aumente a tenséo do disco N° 1 (15-30g)

2. Abaixe o cortador o maximo possivel desde que
nao toque o controlador de grampo

3. Diminua o movimento da mola esticadora e
aumente a pressao da mola

1. Aumente a tenséo do disco N° 1

2. Diminua a tenséo da linha de bobina (15 a 20g)

1. Aumente a tensao da linha de bobina

2. Passe a linha da bobina corretamente

1. Troque o controlador do grampo por um menor

2. Retarde o tempo da agulha e do gancho (Desca a
barra de agulha aproximadamente 0,5mm (1/2”))




LUMAK)

CONTROL BOX

MAQUINA DE COSTURA INDUSTRIAL
CASEADEIRA DIRECT DRIVE

LU781D-TZ-SU

31



— LUMAK)

6 CONTROL BOX
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l 6. CONTROL BOX

0 i) Instrucdes de Seguranga

1. Antes de instalar ou utilizar este produto, favor ler este manual de operagcbes com
atencao. Também é recomendavel armazenar corretamente este manual de operacdes para
consultas regulares.

2. Deve-se ter atencao especial para ou medidas especiais devem ser tomadas para as
indicagdes sinalizadas com A\, caso contrario, podem ocorrer lesdes corporais ou danos ao
equipamento.

3. Este produto deve ser instalado ou operado por pessoal devidamente treinado.

4. Para fins de seguranga, ndo é permitido utilizar tomada de forga com cabo de extensao
para mais de dois equipamentos elétricos.

5. Ao conectar um cabo de forca a uma tomada de energia elétrica, deve-se confirmar se
a tensao esta abaixo de 250V AC e se € a mesma que a tensao especificada na placa de
identificacdo do motor.

Nota: Caso a especificacao de fonte de alimentagao do armario elétrico seja de 220V AC,
favor ndo conectar o cabo de for¢ga a uma tomada de energia elétrica de 380V AC,
caso contrario, podera ocorrer uma anormalidade e n&o sera possivel colocar o
motor em operagdo. Neste momento, favor desconectar da energia
imediatamente e verificar novamente a fonte de alimentacio. A conexao continua em fonte de
alimentacado de 380V por mais de cinco minutos podera queimar o armario elétrico e colocar
em risco a seguranga humana.

6. Favor utilizar este produto em um local com a temperatura ambiente de 5°C~45°C e sem
contato direto com os raios solares.

7. Favor utilizar este produto em um local com a umidade relativa de 30%~ 95% e sem
condensagao de umidade no equipamento.

8. Favor utilizar este produto em um local isento de particulas atmosféricas sem
substancias corrosivas ou gases combustiveis.

9. Este cabo de forca nao pode ficar sob pressao ou passar por excesso de torgéo.

10. O condutor a terra do cabo de forca deve ser conectado ao condutor a terra do sistema
da planta de producao atraves do condutor e conector apropriados, e esta conexao deve ser
fixa.

11.  Todas as pegas giratorias devem ser impedidas de exposigao pelas pegas oferecidas.

12.  Anteriormente a primeira inicializagdo, opere a maquina de costura em uma baixa
velocidade, ¢ verifique se a diregcao de rotagcao esta correta ou nio.
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13.  Desligue primeiro quando vocé:

1) conectar ou desconectar qualquer conector ou conex&do no armario elétrico ou no
motor;

N

) rosquear a agulha da maquina.

w

) mudar a dire¢gao ou suspender o cabecote.

I

) efetuar quaisquer ajustes mecanicos.
5) nao utilizar a maquina ou a2 maquina nao estiver sob a presenca de uma pessoa.

14. Este produtoc pode ser reparado, passar por manutencdo e inspecido somente por
técnicos profissionais treinados.

15.  Todas as pecas utilizadas para reparo devem ser aprovadas por nossa empresa.

16.  Favor ndo bater ou sujeitar este produto a pancadas e cada dispositivo com um objeto
inadequado.

17.  Favor limpar o armario elétrico de controle com regularidade para garantir a sua
operagao normal.

Periodo de Garantia
O periodo de garantia deste produto € de um ano a partir da data de compra ou dois anos a
partir da data de produgao.

Conteudo em Garantia

Caso este produto falhe em condicao normal e nao devido a operagdes hurnanas incorretas,
este produto sera reparado gratuitamente dentro do pericdo de garantia.

Contudo, o reparo é cobrado dentro do periodo de garantia nas seguintes circunstancias:

1. O produto apresentar defeito ou danos em fungao de acidentes ou fatores humanos, tais
como tensdo de entrada incorreta, uso nao pretendido, desmontagem ou reparo nao
autorizados, entrada de agua, entrada de 6leo, pane mecanica, ou colis&o.

2. O produto apresentar defeito ou danos em funcédo de forgas irresistiveis, tais como
terremotos, queda de trovao, incéndio, inundagao, corrosao por sal ou umidade.

3. O produto apresentar defeito ou dano durante o transporte pelo cliente ou pela empresa
transportadora contratada ap6s a compra.

4, O produto apresentar defeito ou danos em fungao de problemas no design, tecnologia,
fabricagdo ou qualidade que ndo sejam causados pelo produto em si.

* Durante toda a produgao, este produto € estritamente controlado para atender a padrdes de
alta qualidade e alta estabilidade. Porem, disturbios elétricos externos de grande poténcia
ainda afetam e causam danos a este produto. Portanto, o sistema de aterramento na planta
operacional deve ser bem implementado, € se recomenda que o0s usuarios instalem
dispositivos de seguranca (tais como o protetor contra vazamento).
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6.1.Instalacao

6.1.1 Conexao do Cabo de Forca

Quando este produto for utilizado em um pais ou drea com fonte de alimentacao instavel, recomen-
da-se instalar um estabilizador de forca na extremidade da fonte de alimentacao.

- verde/amarelo (condutor a terra)

_— o _ marrom (castanho-amarelado)
Fiagdo monofésica — verde/amarelo (condutor a terra)
de 220V :;I 1_j FE

— — marrom (castanho-amarelado)

azul (ciano) ™ - azul (ciano)
6.1.2 Instalagao do Motor
4 3 2 1
g ]

Inclui: 1 - volante manual 2 -motor 3 - parafusos 4 - extremidade da maquina de costura
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6.1.3 Ajuste de Tensao para Pedal Controlador de Velocidade
A: Mola de tensao frontal do pedal
B: Conjunto de parafusos de ajuste do freio de aperto traseiro do pedal
C: Abertura do gancho da alavanca do braco de rotacao do pedal
- Quando o conector do pedal estiver equipado com um dispositivc em série de sucgao de ar
/D, sugerimos que vocé modifique as instalagdes de A e C, conforme ilustrado na figura da direita.

Diagrama Esquematico de
Instalagdao Geral com
Dispositivo de Sucg¢ao de Ar VD

Diagrama Esquematico de
Instalagao Geral

6.2 Instrugoes de Operagao

Inserir e confirmar o Insira o valor do contetido do parametro. Se o valor do
valor do contetudo conteudo for modificado apds o ajuste, é necessario

de armazenagem. pressionar a tecla para confirmar a armazenagem.

Inserir a tecla de
funcdo da area do
parametro.

1. No modo de inicializacao normal, pressione a tecla E]
para inserir o modo de parametro do usuario.

2. Pressione a tecla F‘ para iniciar a operagao e insira o
modo do parametro do técnico.

-

Definir valor/ 1. Defina a tecla de parametro progressivamente
parametro ‘ crescente na area de selecao do parametro.

progressivamente 2. Defina a tecla de parametro progressivamente

crescente. crescente na drea de conteudo do parametro.
Definir valor/ 1. Defina a tecla de parametro progressivamente
parametro decrescente na area de selecao do parametro.

<

progressivamente 2. Defina a tecla de parametro progressivamente
decrescente. decrescente na area de conteudo do parametro.
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6.2.2 Operagoes
6.2.2.1 Restaurar Configuragoes de Fabrica
Pressionar e manter pressionadas as teclas para acionar a maquina, e P11 é exibido. — Pressionar a

tecla para confirmar. — Pressionar a tecla para sair, e reiniciar a maquina.

6.2.2.2

1
|

EEl GEE EEE
FE = @g" i
1 ’

Pressionar e manter
pressionadas as teclas
para acionar a maquina, e
P11 é exibido.

Pressionar a
tecla para
confirmar.

Pressionar a tecla para
sair, e reiniciar a maquina.

Inserir o Modo do Usuario, Modificar e Salvar
No modo normal, pressionar para inserir o modo de parametro do usuério. — Pressionar para ajustar

itens de parametros. — Pressionar para inserir um parametro.

Pressionar para modificar um parametro. — Pressionar para confirmar salvar. - Pressionar para sair.

1 | :I |
1 =i 2 E H
= = — —

i = 7] 7]
]

No modo normal, Pressionar Pressionar para inserir
pressionar para inserir o para ajustar um parametro.
modo de parametro do itens de

usudrio. parametros.
O L mfm?
A | : N : 1|
— — —
(2] (2] [ E
§g % %

Pressionar para modificar
0 parametro.

Pressionar a
tecla para
confirmar

Pressionar a tecla para
sair.
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6.2.2.3 Inserir o Modo Técnico, Modificar e Salvar

Pressione e mantenha pressionada a tecla para acionar a maquina. — Pressionar para modificar itens
do parametro técnico. - Pressionar para confirmar a insercao do parametro. — Pressionar para modifi-
car o parametro. — Pressionar a tecla para confirmar. - Pressionar a tecla para sair.

I
) | NNy
EEEl GRER R
B =~ BE 7 @
1T
- -
Pressione e mantenha Pressionar Pressionar para confirmar
pressionada a tecla para p/ modificar ainsercao do parametro
acionar a maquina. itens do
parametro
técnico.
N N a0
i 00 1.0
— —
B2 7l
T z
Pressionar para modificar Pressionar a Pressionar a tecla para
o parametro. tecla para sair.
confirmar.
6.2.2.4 Instrugcdes de Operacao para Tipo Digital

Tabela de Comparacgao entre Fonte LCD e Fonte Real
Fonte Numero:

Valor Real | ¢ I 2 3 4 |5

@8 /12l3 456 188

o
:
o
G_

Modos de Visualizagao da Tela de Cristal Liquido:
Fonte em inglés:

letaseminges A |B ¢ [p [E [F [¢ [n [t TJ

@ 1016 L d EFIGH
Letras em inglég K L M |N o |p lo Ir s T |
| 4

ok b Nimje P 193 ¢ S 7

L:atra:e_m |ngIe4_U v hd X Y Z |

=R CRINCHE |
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6.3. Parametros de Usuario e Parametros Técnicos

6.3.1 Parametros de Usuario

Conteudo |Descricao Variacao |Valor |Teclade Nome do valor do conteudo,

doitemdo Inicial | Configuracao | descricao e observacao

parametro

PO1 Velocidade 10~320 |300 [*‘“E Definicao da velocidade maxima
maxima (spm) — durante costura (velocidade real

=numero exibido * 10)

P02 Velocidade de [ 20~ 100 |70 Definicdo da velocidade durante
costura inicial @E‘ fase pré-costura (costura inicial)
(spm) (velocidade real = numero

exibido * 10) (A velocidade na
qual a origem nao esta)

P03 Velocidade de [ 70-100 |70 @E‘ A velocidade do cabecote
corte durante corte (velocidade real =

numero exibido * 10)

P04 Numero 0-9 2 Definicao do numero de fios em
de fios em G\E opera_géo inicial dg velocidade
operacao S, reduzida, cada unidade
inicial de representa uma agulha.
velocidade
reduzida

P05 Velocidade 40-100 |60 ¥ Definicao da velocidade durante
de operagao AJE] costura inicial de velocidade
inicial de reduzida (velocidade real =
velocidade numero exibido * 10)
reduzida

P06 Pressao 0-1 0 0 significa auséncia de
do pedal acao de suspensao do
de modo . pedal pressionador ao pisar

A
invertido no CE‘ inversamente no meio.
meio para 1 significa que a acdo
suspender de suspensao do pedal
o pedal pressionador existe ao pisar
pressionador inversamente no meio.

P07 Suspender 0-1 1 0 significa auséncia de
automatica- - suspensao do pedal
mente o pedal [AE pressionador automatica no
pressionador final.
no final 1 significa que a suspensao do

pedal pressionador automatica
existe no final.

P08 Reservado. 0-1 0

P09 Reservado. 0-1

P10 Reservado. 0-1
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6.3.2 Parametros Técnicos

Conteudo |Descricao Variacao |Valor |Teclade Nome do valor do contetudo,
doitemdo Inicial | Configuragac | descricao e observacao
parametro

P11 Tempo total 10-990 |250 O tempo de acao de saida total
de saida quando o pedal pressionador
de pedal @E‘ comeca a se mover
pressionador
(ms)

P12 Sinal 10-90 30 Quando o pedal pressionador
periédico se move, a saida de economia
de pedal @E‘ de energia periddica impede
pressionador que o pedal pressionador sofra
(%) excesso de aquecimento.

P13 Tempo de 10-990 [120 Ao pisar no pedal pressicnador,
liberacao o tempo inicial sofre um atraso
de pedal @E‘ para a confirmacao de liberacao
pressionador do pedal pressionador.

(ms)

P14 Tempo de 1-990 5 Em caso de excesso do
protecao — tempo definido, o pedal
de pedal(is) [A,Ei pressionador automatico em
pressionador suspensao continua é abaixado
(es) automaticamente.

P15 Tempo de 10-990 |[100
liberacao @E‘
da trava
mecanica

P16 Tempo de 10-990 [120
fechamento
da trava @E‘
mecanica

P17 Numero de 1-100 20 O numero de fios apds corte e
flos quando a @E antes da maquina parar.
maquina para

P18 Numero de 1-100 10 B O numero de fios necessarios
fios para corte ‘\_A,, para corte, para ser compativel

com a velocidade de corte.

P19 Numero de 1-990 250 - O numero de fios por agulha

~ 1 ‘. <
protecao de [A,E necessario para protecao
fios quando a base nao tem inducao.
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Conteudo |Descricao Variacao |Valor |Teclade Nome do valor do contetudo,
doitemdo Inicial | Configuragac | descricao e observacao
parametro
P20 Angulo de 1-360 1 Apos corte do fio, ajuste
corte o angulo da agulha em
F& : .
[A}E‘ movimento inverso comeg¢ando
da agulha.
P21 Tempo de 10-990 |40 O tempo de agao necessario
corte @E‘ para sequéncia de tempo do
cortador.
P22 Busca 0-1 1 1: Ap6s acionamento, a maquina
automatica busca automaticamente o sinal
de posiciona- de posicionamento superior, e
mento QE em seguida, para.
superior apds 0: auséncia de efeito.
acionamento
P23 Ajuste de 40-180 |40 Para ajuste de posicionamento
posiciona- superior, quando o valor
mento ) é reduzido, a agulha para
superior AE antecipadamente; quando o
valor é aumentado, a agulha
atrasa sua parada.
P24 Teste do 1-250 20 Defina o tempo de acionamento
tempo de @E] em teste C.
operacao '
P25 Teste do 1-250 20 Defina o tempo de parada em
tempo de @E‘ teste C.
parada
P26 Teste A 0 Apés definir a opcao de
@E‘ teste A, a maquina é testada
para operacao continua na
velocidade de PO1.
P27 Teste B 0 Ap06s definir a opcdo de teste
m@ B, @ maquina é testada para
N funcdes plenas na velocidade de
PO1.
P28 Teste C 0 Apos definir a opcao de
— teste A, a maquina é testada
[A,E‘ para operacao de ndo
posicionamento na velocidade
de PO1.
P29 Chave de 0-1 0 0: auséncia de funcao de
protecao do @E‘ protecao de cabecote
cabecote 1: funcdo de protecao de

cabecote habilitada
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Conteudo |Descricao Variacao |Valor |Teclade Nome do valor do contetudo,

doitemdo Inicial | Configuragac | descricao e observacao

parametro

P30 Chave de 0-1 1 0: auséncia de funcao de
protecao @E protecao de fecho mecanico
do fecho 1: funcado de protecao de fecho
mecanico mecanico habilitada

P31 Chave de 0-1 1 Reservado
G ponto a)[v]
rompido

P32 Elétrico/ 0-1 0 0 significa Elétrico.
pneumatico @[z' 1 significa Pneumatico.

P33 ggggg de 0-1 1 @E

P34 Contagem 60-300 |144 (Velocidade real = numero
de pulsos por @E exibido * 10)
ciclo

P35 Limite de 10~320 (80 = (Velocidade real = numero
velocidade LA,.EI exibido * 10)
para agulha 1

P36 Limite de 10~320 |80 (Velocidade real = numero
velocidade (DE exibido * 10)
para agulha 2 ""

P37 Limite de 10~320 |200 (Velocidade real = numero
velocidade @[E exibido * 10)
para agulha 3

P38 Limite de 10~320 [300 C[z' (Velocidade real = numero
velocidade A exibido * 10)
para agulha 4

P39 Limite de 10~320 |300 (Velocidade real = numero
velocidade @E exibido * 10)
para agulha 5

P40 Selecao 0-1 1 0: Nao travado
de trava (A 1:Travado
do motor —
intermediario
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6.3.3 Tabela de Cédigos de Erros

Cadigo de Erro | Conteuido Medida Defensiva
E1 1) O cédigo de Erro para Tanto saida do acionador do moédulo quanto
modulo elétrico saida do cabecote serao interrompidas.
2) Excesso de corrente ou Aguarde até que a fonte de alimentacao seja
tensao anormal reiniciada/restaurada.
(Favor verificar com atencao cada funcao do filtro
de linha.)
E7 a) O motor nao gira devido a Tanto a saida do acionador do médulo quanto a
mau contato do fio do plugue; | saida do cabecote serao interrompidas.
b) o sinal de posicionamento Aguarde até que a fonte de alimentacdo seja
esta anormal. reiniciada/restaurada.
¢) O mecanismo do cabecote (Favor verificar se o cabecote esta preso, ou se
esta excessivamente travado o posicionador, motor ou sinal do acionador do
ou a correia do motor esta modulo estd anormal ou nao.)
presa devido a entrada de
corpo estranho.
d) A torcao do motor nao
consegue penetrar o objeto
processado de espessura
excessiva.
e) A saida do acionador do
modulo esta anormal.
E9 O sinal de posicionamento esta | Verifigue se o sinal de posicionamento superior
anormal. ou inferior esta normal ou nao, ou se a polia da
correia esta com excesso de afrouxamento ou
nao.
E11 No acionamento, a maquina A maquina entra automaticamente no modo
busca automaticamente o nao posicionador, e as funcdes de corte de fio,
posicionamento. Contudo, varredura de fio, posicionamento superior e
o posicionador é inserido costura com todas as agulhas fixadas e costura
no armario de controle, e 0 padrao estao invalidas.
sinal da agulha nao pode ser O motor opera normalmente.
emitido. (Favor verificar se o posicionador esta anormal
Ou nao.)
E12 No acionamento, o A maquina entra automaticamente no modo
posicionador nao € inserido. nao posicionador, e as funcdes de corte de fio,
varredura de fio, posicionamento superior e
costura com todas as agulhas fixadas e costura
padrdo estdo invalidas.
O motor opera normalmente.
(Favor verificar se o posicionador esta inserido ou
anormal.)
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Codigo de Erro | Contetido Medida Defensiva

E13 Protecao de excesso de Verifique se o modulo de forca estd em bom
aquecimento do médulo de contato com a aleta de refrigeracao.
forca

E14 O sinal do codificador esta Detecte se o sinal do codificador estd normal ou
anormal. nao, ou substitua o codificador.

E15 A protecao contra excesso de | Tanto a saida do mdédulo quanto a saida do
corrente do moédulo de forca cabecote estao desligados.
esta anormal. Aguarde até que a fonte de alimentacdo seja

reiniciada/restaurada.
(Favor verificar com atencao cada funcao do filtro
de linha.)

E17 A chave de protecao do Verifique se o cabecote estd aberto ou nao, e se a
cabecote nao esta na posicao | chave do cabecote apresenta danos ou nac.
correta.

E18 A chave de protecdo do fecho | Verifique se a posicdo do fecho mecanico
mecanico nao esta na posicao | esta normal ou nao, e se a chave de protecao
correta. apresenta danos ou nao.

E19 A chave de protecao da base Verifique se a posicao da base esta normal ou
nao esta no local correto. nao, e se a chave apresenta danos ou nao.

6.4 Diagrama Esquematico de Porta

6.4.1 Nome de cada Porta:

Soquete para Soquete Selecdo | Soquete de || Soquete do || Soquete de
suspensao do para do estojo || lampada da ||Posicionador|| Forca de ~
pedal protecao do ||da caixa de || maquina de 220V
pressionador cabegote agulhas | costura de 5V
]
- 1 o
z Cits ) S ¥ ]Lr- g -.J'
Aol BT T
Alavanca Alavanca do Alavanca do Alavanca do
Funcional pedal codificador motor

Soquete para suspensao do pedal pressionador — Soquete para prote¢dao do cabecote
—Selegao do estojo da caixa de agulhas — Soquete de lampada da maquina de costura de 5V
— Soquete do Posicionador — Soquete de Forga de ~ 220V — Alavanca Funcional — Alavanca do
pedal — Alavanca do codificador — Alavanca do motor
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6.4.2 Tabela de Mapeamento de 14P de portas funcionais

E Hf.__m—l[ [= 1l

- L] - L] L L] L

— e
| | 2 | O

Le JL= gl

(D Eletroima de Apara: 1e 8

(2 Lampada da Maquina de Costura: 2 (sinal terra), 9 (+5v)

(@ Indugéo do Fecho Mecéanico: 5 (Sinal terra), 11 (+5v) e 12 (sinal de indugao)

@ Aindugéo das extremidades da base: 3 (sinal de indugéo), 4 (sinal terra) e 10 (+5v)
(5 Eletroima do fecho mecanico: 6 e 13

(® Eletroima de suspenséo do pedal pressionador: 7 e 14
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