LUMAK)

—pecial —

MANUAL DE INSTRUCOES

MAQUINA DE COSTURA RETA ELETRONICA DIRECT
DRIVE

LU9800D4-TK-Ql

WWW.SUNSPECIAL.COM.BR



http://www.sunspecial.com.br/

INDICE

INSTRUCOES IMPORTANTES DE SEGURANCA...ovvevvsvssrsissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssasssssssssssssss 3
PARA UMA OPERACAQ SEGURA c......vvvvvservssrissssssssssssissssisssssssssssssssssssssssssassssssssssssassssassssusssassssassssssssassssassssans 4
ANTES DA OPERACAQD .....vvsrrrssrivssrssssssssissssssssssssssssssssssssssasssssssassssasssssssssssssassssssssssssassssssssssssssssssasssassssassssssssans 5
INSTALAGA........coooecorrcvrsrconsivssrsvssrsessmvsssasssnsssmssssassssas @iesovsenoiisenee S S, SO SN B omereeescravee 5
AJUSTE DA ALTURA DA JOELHEIRA c.c.vveovevevrsssssssssssssssssmssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssens 6
INSTALACAO DO PORTA-FIO couueoserrsrrvssrsssrissssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssassssssssssssassssassssusssassssassssssssassssassssans 6
LUBRIFICACAQ ..oorvserrsssresssrsssssssssssssisssssssssssssassssassssssssassssassssssssassssassssssssassssasssssssssssssassssassssssssassssassssssssassssasssnans 7
METODO DE AJUSTE DA QUANTIDADE DE OLEO (RESPINGOS) NA LANCADEIRA. .....coovvvvsssserrssssseens 9
INSERCAQD DA AGULHA ..oooerseveesrvssssssssssssissssssssssssssssssssssssssasssssssssssssasssssssssssssassssssssassssassssassssssssassssssssasssassssans 11
INSERCAO DA BOBINA NA CAIXA DE BOBINA .....ovvvvvevesrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssasssssssans 11
AJUSTE DO COMPRIMENTO DO PONTO ..oovooeeerrrsssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssasssssess 12
PRESSAQ DO CALCADOR .....o.ceveseervsssrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssasssssasssssasssssssssassssssssssasssssassssasesssasssssassssasssss 12
LEVANTE DE MAQ.....ccuoussrevseersssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssassssssesssasssssassssassssasssssssssssssssasssssssssasssssassssassees 12
AJUSTE DA ALTURA DA BARRA DE PRESSAQ ..covvooevvrrisssssesrissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssens 13
PASSAGEM DE FIO PELA CABECA DA MAQUINA c.......covvvevssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssanns 13
TENSAQ DO FIQ.....u.ooveressrsesssssssssssssssssssssssssssssssssssussssssssssssssssasssssassssassssassssssssssasssssassssssssssasssssassssassssasssssassssaseess 14
MOLA DE TRACAQ DA LINHA ....oovuvrservssrisssrssssissssisssssssssssssssssssssssssasssssssssssssasssssssssssssasssssssssssssassssssssassssassssass 15
AJUSTE DO CURSO DE TRACAQ DA LINHA ......oovvrrssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssassssssssassssess 16
RELACAO DE SINCRONISMO ENTRE AGULHA E LANCADEIRA ......vvvvrrvsssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssasns 17
ALTURA DO DENTE ALIMENTADOR ....v.oovvvrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssassssssssasassess 18
AJUSTE DO TEMPO DE ALIMITACAQ coovvevverrvssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssasssssssssssssssssasssssess 19
AJUSTE DA POSICAQ DE PARADA DA AGULHA c.....cvvvrvssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssssess 20
CONTRA FACA esvrrcssssssrsvsssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssasssssssssssssssssssssssssssassssssssasssssssasssssens 21
PRESSAQ E CURSO DO PEDAL.....covorserrssserisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssasssssassssassssasssssassssassess 22
AJUSTE DO PEDAL.cvvvv.ovsvussssssssssssssssssssassssssssssssassssssassssssssessssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssassssssasessssasanses 23
OPERAGCAOD DO PEDAL ....vvvvrssserssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssasessssasesssssssssssasassssasessssssssssssessssas 24
MECANISMO DE COSTURA REVERSA DE ACIONAMENTO POR TOQUE / LUZ DE LED........ooweeresssssrsssssssanen 25
IMANUAL DO CONTROL BOX cooevrrrsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssassssssssessssssssssssssssssssssssasssassns 26
MANUAL DE PEGAS.......ooovcvsseersssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssassssssasessssssessssasssssssssssssssssssassssssas 34

Revis30.00 -2-




INSTRUCOES IMPORTANTES DE SEGURANCA

Para aproveitar ao maximo as varias fun¢Ges desta maquina e opera-la com seguranca, é necessario usar esta
maquina corretamente. Por favor, leia este Manual de Instru¢Ges cuidadosamente antes de usar. Esperamos que
vocé desfrute do uso de sua maquina por um longo tempo. Por favor, lembre-se de manter este manual em um
lugar seguro.

Observe as medidas basicas de seguranca, incluindo, mas ndo se limitando as seguintes, sempre que usar a
maquina:

- Leia todas as instrucgdes, incluindo, mas ndo se limitando a este Manual de Instrucdes, antes de usar a maquina.
Além disso, mantenha este Manual de Instru¢Ges para que possa lé-lo a qualquer momento quando necessario.

- Use a maquina apds ter confirmado que ela esta em conformidade com as regras/normas de seguranca validas
em seu pais.

- Todos os dispositivos de seguranca devem estar posicionados quando a maquina estiver pronta para trabalhar
ou em operacdo. A operacdo sem os dispositivos de seguranca especificados ndo é permitida.

- Esta maquina deve ser operada por operadores devidamente treinados.

- Para sua protec¢do pessoal, recomendamos que vocé use éculos de seguranga.

- Para as seguintes situacdes, desligue o interruptor de energia ou desconecte o plugue da maquina da tomada:
- Ao enfiar a(s) agulha(s), looper, espalhador, etc. e ao substituir a bobina.

- Ao substituir partes como agulha, calcador, placa de garganta, looper, espalhador, dente de alimentacao,
protetor de agulha, pasta, guia de tecido, etc.

- Para trabalhos de reparo.
- Ao deixar o local de trabalho ou quando o local de trabalho estiver desatendido.

- Se vocé permitir que dleo, graxa, etc. usados com a maquina e dispositivos entrem em contato com seus olhos
ou pele, ou ingerir qualquer um desses liquidos por engano, lave imediatamente as areas afetadas e consulte um
médico.

- E proibido mexer nas partes vivas e dispositivos, independentemente de a maquina estar ligada ou n3o.

- Trabalhos de reparo, remodelacgdo e ajustes sé devem ser realizados por técnicos devidamente treinados ou
pessoal especialmente qualificado. Apenas pecas de reposicao designadas podem ser usadas para reparos.

- Trabalhos gerais de manutencao e inspecao devem ser realizados por pessoal devidamente treinado.

- Trabalhos de reparo e manutenc¢do de componentes elétricos devem ser realizados por técnicos elétricos
gualificados ou sob a auditoria e orientacdo de pessoal especialmente qualificado. Sempre que encontrar uma
falha em qualquer componente elétrico, pare imediatamente a maquina.
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- Antes de realizar trabalhos de reparo e manuteng¢do na maquina equipada com pecas pneumaticas, como um
cilindro de ar, o compressor de ar deve ser desconectado da maquina e o fornecimento de ar comprimido deve
ser interrompido. A pressdo de ar residual existente apds desconectar o compressor de ar da maquina deve ser
expelida. As excecdes a isso sdo apenas ajustes e verificacdes de desempenho realizados por técnicos
devidamente treinados ou pessoal especialmente qualificado.

- Limpe periodicamente a maquina durante o periodo de uso.

- O aterramento da maquina é sempre necessario para a operacdo normal da maquina. A maquina deve ser
operada em um ambiente livre de fontes de ruido fortes, como soldadores de alta frequéncia.

- Um plugue de energia apropriado deve ser conectado a maquina por técnicos elétricos. O plugue de energia
deve ser conectado a uma tomada aterrada.

- A maquina sé pode ser usada para o propésito pretendido. Outros usos ndo sdo permitidos.

- Remodelar ou modificar a maquina de acordo com as regras/normas de seguranca, tomando todas as medidas
de seguranca eficazes.

- Ndo assume nenhuma responsabilidade por danos causados pela remodelagdo ou modificagdo da maquina.

PARA UMA OPERACAO SEGURA

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

2. Para evitar lesdes pessoais, nunca opere a maquina sem a tampa da correia, o protetor de dedos ou os
dispositivos de seguranca removidos.

3. Para prevenir possiveis lesdes pessoais causadas por serem pegos na maquina, mantenha seus dedos, cabeca e
roupas afastados do volante, da correia em V e do motor enquanto a maquina estiver em operagdo. Além disso,
nao coloque nada ao redor deles.

4. Para evitar lesGes pessoais, nunca coloque sua mao sob a agulha quando ligar o interruptor de energia ou
operar a maquina.

5. Para evitar lesGes pessoais, nunca coloque seus dedos na tampa do fio enquanto a maquina estiver em
operagao.

6. O gancho gira em alta velocidade enquanto a maquina esta em operacdo. Para evitar possiveis lesGes nas maos,
mantenha suas maos afastadas da proximidade do gancho durante a operacgdo. Além disso, certifique-se de
desligar a maquina ao substituir a bobina.

7. Para evitar possiveis lesGes pessoais, tenha cuidado para ndo permitir que seus dedos entrem na maquina ao
inclinar/levantar a cabeca da maquina.

8. Para evitar possiveis acidentes devido ao inicio abrupto da maquina, desligue a maquina ao inclinar a cabeca da
maquina.
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9. Se sua maquina estiver equipada com um motor servo, o motor ndo produz ruido enquanto a maquina esta em
repouso. Para evitar possiveis acidentes devido ao inicio abrupto da maquina, certifique-se de desligar a maquina.

10. Para evitar riscos de choque elétrico, nunca opere a maquina de costura com o fio terra da fonte de
alimentagdo removido.

11. Para evitar possiveis acidentes devido a choque elétrico ou componentes elétricos danificados, desligue o
interruptor de energia antes de conectar/desconectar o plugue de energia.

ANTES DA OPERACAO

1. Antes de colocar a maquina em operagao pela primeira vez apds a instalagdo, limpe-a completamente.
2. Remova toda a poeira acumulada durante o transporte e lubrifique bem a maquina.

3. Confirme que o plugue de energia foi devidamente conectado a fonte de alimentagao.

4. Nunca use a maquina com um tipo de voltagem diferente do designado.

5. A direcdo de rotagdo da mdaquina de costura é no sentido anti-hordrio, vista do lado do volante. Tenha

cuidado para ndo gira-la ao contrario.

INSTALACAO

0 o
23.5 mm 19.5 mm
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o
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1. Instalando a bandeja de éleo:
1. A bandeja de éleo deve repousar nos quatro cantos do sulco da mesa da maquina.

2. Fixe dois suportes de borracha (1) no lado (A) (lado do operador) usando pregos (2) conforme
ilustrado acima. Fixe dois suportes de almofada (3) no lado (B) (lado das dobradi¢as) usando um adesivo a base de
borracha. Em seguida, coloque a bandeja de d6leo (4) nos suportes fixados.

3. Encaixe a dobradica (1) na abertura da base da maquina e ajuste a cabega da maquina na
dobradica de borracha da mesa (2) antes de colocar a cabe¢a da maquina nas almofadas (3) nos quatro cantos.

AJUSTE DA ALTURA DA JOELHEIRA

e
[
1. A altura padrao do calcador levantado usando o levantador de joelho é de 10 mm.
2. Vocé pode ajustar a altura do calcador até 13 mm usando o parafuso de ajuste do levantador de
joelho (1). (Max. 9 mm para o tipo A).
3. Ao ajustar a altura do calcador para mais de 10 mm, certifique-se de que a extremidade inferior

da barra da agulha (2), em sua posi¢do mais baixa, ndo toque o calcador (3).

INSTALACAO DO PORTA-FIO
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LUBRIFICACAO

1. Antes de desmontar o parafuso pequeno do eixo da manivela do mecanismo de levantamento do
fio (1), encha completamente o furo do eixo da manivela do mecanismo de levantamento do fio (1) com dleo
lubrificante.

2. Antes de desmontar o parafuso pequeno, desmonte o conjunto do suporte da haste da agulha e,

em seguida, encha completamente o furo do conjunto do suporte da haste da agulha (2) com dleo lubrificante

1. Despeje o dleo na bandeja de dleo (1), até atingir a posi¢cdao da marcagao HIGH (2).
2. Quando o nivel de 6leo na bandeja baixar abaixo da marcagao LOW (B), adicione mais dleo.
3. Apods lubrificar, ligue a maquina de costura. Se a lubrificagdo estiver adequada, vocé podera ver o

dleo fluindo através da janela de éleo (2).

4., A quantidade de 6leo que flui ndo esta relacionada a quantidade de éleo lubrificante.
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Atengao:

Para novas maquinas de costura ou aquelas que ndo foram usadas por um longo periodo, é recomendado realizar
um periodo de rodagem de 10 minutos a 3,000~3,500 rpm antes do uso.

Ajuste da quantidade de dleo fornecida para as pegas da placa frontal:

8]
oy N

De@- L/
maximum minimqu/l

RXx 2N
]| \&w P

1. Ajuste a quantidade de éleo fornecida para o tensor de linha e a manivela da haste da agulha (2)
girando o pino de ajuste (0).

2. A quantidade minima de dleo é alcangada quando o ponto marcador (A) se aproxima da manivela
da haste da agulha (2) ao girar o pino de ajuste na dire¢do (B).

3. A quantidade maxima de dleo é alcangada quando o ponto marcador (A) é colocado na posicdo
oposta a manivela da haste da agulha ao girar o pino de ajuste na direc¢do (C).
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METODO DE AJUSTE DA QUANTIDADE DE OLEO
(RESPINGOS) NA LANCADEIRA.

QUANTIDADE DE RESPINGOS DE OLEO NO POS!C,Z\O PARA CONFIRMACAO A QUANTIDADE
PAPEL DE CONFIRMACAO R DE OLEO (RESPINGOS)
1 E -
£ PAPELDE £ -
£ CONFIRMACAO DOS 2
0 RESPINGOS DE OLEO & ”Qﬂ,
70 mm [
PAPEL DE AJUSTE
CONFIRMACAO DOS CUIDADOSAMENTE O
'RESPINGOS DE OLEO PAPEL DE
CONFIRMACAO
CONTRA A SUPERFICIE
* AT RIA \ AhlAedlnd drAenTOMEL L 1Sl e sl AL e m Lin e s v e s )
. Ao realizar o procedimento descrito abaixo no item 2, remova a placa deslizante e te-nha

extrema cautela para ndao permitir que seus dedos entrem em contato com a langadeira.

1. Se a maquina ndo foi suficientemente aquecida para operagdo, faca a maquina funcionar oci-osa

por aproximadamente trés minutos. (Operagdo intermitente moderada)

2. Coloque o papel de confirmagdo da quantidade de éleo (respingos de 6leo) sob o gancho

enguanto a maquina de costura estd em operagao.

3. Confirme que a altura do nivel de dleo no reservatdrio de éleo esta dentro da faixa entre “HIGH”
“ 7
e “LOW”.

4, A confirmacdo da quantidade de éleo deve ser concluida em cinco segundos. (Verifique o periodo

de tempo com um relégio.)
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QUANTIDADE DE OLEO APROPRIADA PARA REFERENCIA

—rrwariry

RESPINGOS DE OLEO DA LANGCADEIRA
Z

19
¢
1

—_—

QUANTIDADE APROPRIADA
IDE RESPINGOS (PEQUENO)

RESPINGOS DE OLEO DA LANGCADEIRA

7

QUANTIDADE APROPRIADA
| DE RESPINGOS (GRANDE)

1. A quantidade de 6leo mostrada nos exemplos a esquerda deve ser ajustada cuidadosamente de acordo
com os processos de costura. Tenha cuidado para ndo aumentar ou diminuir excessivamente a quantidade de
6leo no gancho.

(Se a quantidade de dleo for muito pequena, o gancho pode travar (ficar quente). Se a quantidade de éleo for
muito grande, o produto de costura pode ficar manchado de éleo.)

2. Ajuste a quantidade de 6leo no gancho de modo que a quantidade de éleo (respingos de 6leo) ndo mude
ao verificar a quantidade de dleo trés vezes (em trés folhas de papel).

AJUSTANDO A QUANTIDADE DE OLEO

1. Gire o parafuso de ajuste da quantidade de dleo localizado na extremidade frontal da bucha do
eixo de acionamento do gancho na direcdo “+” (direcdo A) para aumentar a quantidade de éleo (respin-gos de
6leo) no gancho ou na direcdo “-” (dire¢do B) para diminui-la.
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2. Ap0s ajustar adequadamente a quantidade de éleo no gancho com o parafuso de ajuste da
guantidade de dleo, faga a maquina de costura funcionar ociosa por aproximadamente 30 segundos para verificar
a quantidade de éleo no gancho.

INSERCAO DA AGULHA

1. Passe a linha pela fenda da caixa de bobina (A) e, em seguida, puxe a linha na dire¢do (B). Ao fazer
isso, a linha passara abaixo da mola de tensdo e saira por fora da saliéncia.

2. Cheque se a bobina gira na direcdo da seta quando a linha (C) é puxada
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evisao.

AJUSTE DO COMPRIMENTO DO PONTO
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AJUSTE DA ALTURA DA BARRA DE PRESSAO

e/

OO

e
1. Ao alterar a altura da barra do calcador ou o dngulo do calcador, afrouxe o parafuso de fixa¢do (1)
da bucha da barra do calcador para realizar o ajuste.
2. Apds o ajuste, aperte firmemente o parafuso de fixagdo (1).

PASSAGEM DE FIO PELA CABECA DA MAQUINA

FIO DE
FIO ALGODAO
BRILHANTE = COMUM

3
(7
.
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TENSAO DO FIO

(1) Ajustando a tensdo da linha da agulha

1. Ao girar a porca (1) de tensdo da linha No. 1 no sentido horario (na dire¢do A), o comprimento da
linha restante na agulha apds o corte serd mais curto.

2. Ao girar a porca (1) no sentido anti-horario (na dire¢do B), o comprimento da linha sera mais
longo.

3. Ao girar a porca (2) No. 2 no sentido horario (na direcdo B), a tensdo da linha da agulha sera
aumentada.

4. Ao girar a porca (2) no sentido anti-horario (na direcdo D), a tensdo da linha da agulha sera
diminuida.

(2) Ajustando a tensdo da linha da bobina

1. Ao girar o parafuso de ajuste de tensdo (3) no sentido horario (na diregdo E), a tensdo da linha da
bobina sera aumentada.

2. Ao girar o parafuso (3) no sentido anti-horario (na dire¢do F), a tensdo da linha da bobina sera
diminuida.
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MOLA DE TRACAO DA LINHA

L.

1) Ajustando o curso da mola de tragdo da linha(1):

1. Afrouxe o parafuso de fixacdo (2) .

2. Ao girar o pino de tensdo (3) no sentido horario (dire¢do (A), o curso da mola de tragdo da linha
aumentara.

3. Ao girar o botdo no sentido anti-horario (direcdo B), o curso sera reduzido.

(2) Ajustando a pressdo da mola de tracdo da linha(1):

1. Afrouxe o parafuso de fixagdo (2) e remova a tensdo da linha (asm) (5).

2. Afrouxe o parafuso de fixacdo (4).

3. Ao girar o pino de tensdo (3) no sentido horario (dire¢cdo A), a pressdo sera aumentada.
4. Ao girar o pino (3) no sentido anti-horario (dire¢do B), a pressdo sera reduzida.
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AJUSTE DO CURSO DE TRACAO DA LINHA

1.

Ao costurar materiais pesados, mova o guia da linha (1) para a esquerda (na direcdo A) para

aumentar o comprimento da linha puxada pelo mecanismo de tracao da linha.

2.

Ao costurar materiais leves, mova o guia da linha (1) para a esquerda (na direcdo B) para diminuir

o comprimento da linha puxada pelo mecanismo de tragdo da linha.

3.

Normalmente, o guia da linha (1) estd posicionado de maneira que a linha do marcador (C) esteja

alinhada com o centro do parafuso.

Revisa0.00
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RELACAO DE SINCRONISMO ENTRE AGULHA E
LANCADEIRA

/-\ | 1
® @

413®@ © @ ©

e -

(1) Ajuste o sincronismo entre a agulha e o langadeira da seguinte maneira:

1) Gire a roda de mao para baixar a haste da agulha até o ponto mais baixo de seu curso e afrouxe o parafuso de
fixacdo (1).

(Ajustando a altura da haste da agulha):

2) (Para uma agulha DB) Alinhe a marcagdo (A) na haste da agulha (2) com a extremidade inferior do bujio
inferior (3) da haste da agulha e aperte o parafuso de fixa¢do (1).

(Para uma agulha DA) Alinhe a marcacéo (C) na haste da agulha (2) com a extremidade inferior do bujao inferior
(3) da haste da agulha e aperte o parafuso de fixacdo (1).

(Ajustando a posi¢do da langadeira):
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3) (Para uma agulha DB) Afrouxe os trés parafusos de fixacdo do gancho, gire a roda de mao e alinhe a marcacao
(B) na haste ascendente da agulha com a extremidade inferior do bujdo inferior da haste da agulha (3).

(Para uma agulha DA) Afrouxe os trés parafusos de fixacdo do gancho, gire a roda de mao e alinhe a marcagao (D)
na haste ascendente da agulha(2) com a extremidade inferior do bujdo inferior da haste da agulha (3).

4) Apos fazer os ajustes mencionados nos passos acima, alinhe a ponta da lamina da lancadeira (5) com o centro
da agulha (4). Fornega uma folga de 0,04 mm a 0,1 mm (valor de referéncia) entre a agulha e o gancho, e em
seguida, aperte firmemente os parafusos de fixacdo no gancho.

ALTURA DO DENTE ALIMENTADOR

@ 5y L / Front up O 74t / Standard
O Hi T/ Frontdown @ $t#i / Throat plate

1) Ainclinagdo padrdo (horizontal) é a posicdo em que a marcacdo (A) do eixo da mesa de alimentagdo e a parte
(B) da manivela do dente de alimentacgdo (1) estdo alinhadas. (A inclinacdo padrdo é a posicdo em que a face
horizontal da mesa de alimentacdo esta voltada para o lado do eixo, formando um angulo de 90 graus com a
parte (B).

2) Para evitar rugas na costura, ao levantar a garra da mesa de alimentacdo para frente, afrouxe o parafuso de
fixacdo, insira a chave de fenda no eixo do dente de alimentagado e gire-a 90 graus na diregao indicada pela seta.

3) Para reduzir o desvio do tecido, ao baixar a garra do dente de alimentacdo para frente, gire-a 90 graus na
direcdo oposta a indicada pela seta.
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AJUSTE DO TEMPO DE ALIMITACAO

TEMPO DE ALIMENTACAO

PADRAO
|
f ( TEMPO DE ALIMENTACAO
AVANCADO

TEMPO DE ALIMENTACAO
ATRASADO

1. Afrouxe os parafusos de fixacdo (2 e 3) do came excéntrico de alimentacdo (1), mova-o na diregdo
da seta ou na direcdo oposta a seta e, em seguida, aperte os parafusos de fixagdo.

2. A posicdo de ajuste padrdo é quando o dente de alimentacédo, ao cair do lado da placa da agulha,
esta alinhada com a parte superior do furo da agulha na superficie da chapa da agulha.

3. Para antecipar a fase de alimentacdo e evitar o desvio do tecido, mova o came excéntrico de
alimentacdo na dire¢do indicada pela seta.

4, Para atrasar a fase visando uma costura mais firme, mova o came excéntrico na direcdo oposta a
seta.
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AJUSTE DA POSICAO DE PARADA DA AGULHA

1. Ligue o botdo de energia, entre no modo de trabalho;

2. Pressione a tecla “F” por 2 segundos para entrar na interface padrdo da cabec¢a da maquina,
mova o suporte de linha para a posi¢do que esta longe da posi¢do mais altade 1,5a 2 mm;

3. Pressione a tecla “S” para salvar a posicdo da cabeca, o sistema retorna automaticamente a
interface de trabalho, o indicador sonoro soa; a calibracdo da cabeca esta completa.

Nota: Se vocé entrou erroneamente na interface da cabeca da tabela, pressione a tecla “F” para retornar
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CONTRA FACA

SINAL DE CORTE DE LINHA RECEBIDO EMALTA

DURANTE BUSCA POR VESCDADE

MAQ. DE COSTURA CORTE 0.5mm
> GIRA NA DIRECAO 3
OPOSTA /
’ @ @ p ® !
/ 2 _
' ]
Iy

(

7

(1) Ajuste da posi¢cdao do came de corte de linha

Gire a polia da maquina de costura. Quando a agulha se eleva 5 mm a partir da posicdo mais baixa, pressione o
tubo serpentina de corte de linha para fazer com que o eixo do rolo entre em contato com o rebaixo do came
de corte de linha (1) e fixe temporariamente com o parafuso de posicionamento (2). Em seguida, ajuste o tubo
serpentina de corte de linha (3) para a posi¢ao original. Ao mesmo tempo, solte o parafuso de posicionamento
(2) para ajustar a roda de corte de linha, mantendo a folga entre a face frontal do came e o eixo do rolo em 0,5
mm (Fixe o parafuso de posicionamento (2) com um momento de torque de 40 kg/cm).

(2) Ajuste da posi¢cdao da lamina mdvel e da lamina fixa

Quando a cabega da alavanca de controle do came de corte de linha (7) ultrapassa o came de corte de linha, a
parte frontal da lamina fixa (5) deve se encaixar na borda da lamina maével (6) em 0,2-0,5 mm. Quando ndo se
encaixar, mova a alavanca de controle do corte de linha (7) sob a condi¢do de que o eixo do rolo ultrapasse o
came de corte de linha, fazendo com que a frente da lamina fixa (5) se encaixe na borda da lamina mével e, em
seguida, aperte o parafuso (8).
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PRESSAO E CURSO DO PEDAL
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1.

(1) Ajuste da pressao necessaria para pressionar a parte frontal do pedal:
pressdo do pedal (1).

Essa pressdo pode ser alterada mudando a posicao de montagem da mola de ajuste da

A pressao diminui quando vocé engata a mola no lado esquerdo.
3.

A pressdao aumenta quando vocé engata a mola no lado direito.

(2) Ajuste da pressao necessaria para pressionar a parte traseira do pedal:

Essa pressdo pode ser ajustada usando o parafuso regulador (2) .
2.
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3. A pressao diminui ao soltar o parafuso regulador.
(3) Ajuste do curso do pedal:

1. O curso do pedal aumenta quando vocé insere a haste de ligagdo (3) no furo direito.

AJUSTE DO PEDAL

(1) Instalagdo da haste de liga¢do

1. Mova o pedal (3) para a direita ou esquerda, conforme ilustrado pela seta, para que a alavanca de
controle do motor (1) e a haste de ligagdo (2) estejam alinhadas.

(2) Ajuste do angulo do pedal
1. Ainclinacdo do pedal pode ser ajustada livremente alterando o comprimento da haste de ligagao.

2. Afrouxe o parafuso de ajuste (4) e ajuste o comprimento da haste de ligagdo (5)

Revis30.00 -23 -




OPERACAO DO PEDAL
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1. Ao pressionar suavemente a parte dianteira do pedal, a maquina opera em baixa velocidade
de costura. (B)

(1) O pedal é operado em quatro etapas distintas:

2. Ao pressionar mais fortemente a parte dianteira do pedal, a maquina opera em alta

velocidade de costura.(A) (Se a alimentagdo automatica reversa estiver pré-configurada, a maquina opera em
alta velocidade apds concluir a costura com alimentagdo reversa)

3. A maquina para (com a agulha para cima ou para baixo) ao retornar o pedal para sua posi¢cdo
original. (C)
4, A maquina faz o corte das linhas ao pressionar completamente a parte traseira do pedal. (E)

Se a sua maquina estiver equipada com o levante automatico, uma etapa adicional é adicionada entre a
parada da maquina e o corte das linhas. O calcador sobe quando vocé pressiona suavemente a parte traseira
do pedal (D) e, se vocé pressionar mais forte, o cortador de linhas é acionado.
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MECANISMO DE COSTURA REVERSA DE ACIONA-
MENTO POR TOQUE / LUZ DE LED

(1) Modo de Uso:

1. Pressione o botdo de inversdo (1)e a maquina de costura mudara imediatamente para
alimentacdo reversa para realizar costura reversa.

2. Ao pressionar o botdo, é possivel realizar costura reversa.

3. Solte o botdo para retornar imediatamente a costura normal.
(2) Como operar a luz de LED:

1. Empurre o botdo (2) para frente, a luz LED acendera.

2. Puxe o botdo (2) para tras, a luz LED se apagara.
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MANUAL DO CONTROL BOX

### InstrucOes de Seguranca

1. Os usuarios devem ler completamente e com cuidado o manual de operacdo antes da instalagdo ou operagao.

2. Todas as instrucdes marcadas com o sinal *** devem ser observadas ou executadas; caso contrario, podem
ocorrer lesdes corporais.

3. O produto deve ser instalado e operado por pessoas bem treinadas.

4. Para uma operacdo perfeita e segura, é proibido usar cabo de extensdo com tomada multipla para conexdo de
energia.

5. Ao conectar os cabos de alimentacdo as fontes de energia, é necessario garantir que a tensdo de alimentacdo
seja inferior a 250 VCA e corresponda a tensdo nominal indicada na placa do motor. YAtencdo: Se a Caixa de
Controle for um sistema de 220V CA, nao conecte a Caixa de Controle a uma tomada de energia de 380V CA. Caso
contrario, ocorrera um erro e o motor nao funcionara. Se isso acontecer, desligue imediatamente a energia e
verifique a tensdo de alimentacao.

6. Ndo opere a luz solar direta, em areas externas e onde a temperatura ambiente seja superior a 45°C ou inferior
a5°C.

7. Evite operar perto de aquecedores em dreas de condensagdo ou com umidade abaixo de 30% ou acima de 95%.
8. Ndo opere em areas com poeira pesada, substancias corrosivas ou gases volateis.
9. Evite que o cabo de alimentacgado seja pressionado por objetos pesados ou forca excessiva, ou dobrado demais.

10. O fio terra do cabo de alimentag¢do deve ser conectado a terra do sistema da planta de produgdo por
condutores e terminais de tamanho adequado. Essa conexao deve ser feita permanentemente.

11. Todas as partes moveis devem ser protegidas pelas pegas fornecidas.

12. Ao ligar a maquina pela primeira vez, opere a maquina de costura em baixa velocidade e verifique a dire¢do
correta de rotacao.

13. Desligue a energia antes das seguintes operacdes:
a) Conectar ou desconectar qualquer conector na caixa de controle ou no motor.
b) Enfiar a agulha.
c) Levantar a cabeca da maquina.
d) Reparar ou fazer qualquer ajuste mecanico.

e) Maquinas em marcha lenta.
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14. Reparos e manutengdo de alto nivel devem ser realizados apenas por técnicos eletronicos com treinamento
adequado.

15. Todas as pecgas de reposicdo para reparo devem ser fornecidas ou aprovadas pelo fabricante.

16. N3o use objetos ou forca para bater ou golpear o produto.

DISPLAY DE BOTOES E INSTRUCOES DE OPERACAO

Nome chave Indicar icones
Execugdo iniciando costura posterior segmento B ou execugdo iniciando

Seleca costura posterior (segmento A, B) 1Execugio iniciando costura posterior

elegdo de

Remsta (segmento A, B) .2 vezes : :

Inicial/Final A execugido termina a costura posterior do segmento C ou a execucdo termina a
costura posterior (segmento C, D) 1 A execugdo termina a costura posterior
(segmento C, D) 2 vezes

Atalhos de A medida que o ped.al_é abaixado, a méguir?a.comecfué a costurar. Assim que o

RS pedal retornz!:.ﬁ posi¢do neutra, a méq_um_a ird parar 1mednalamenle. A mefinda

Freedon que o pedal ¢é inclinado para trds, a maquina iniciard automaticamente o ciclo de
corte.

A Assim que o pedal for abaixado, todas as costuras do Bar-Tacking serdo

talhos de N 2 ) I . R N
e e o completadas com D vezes, e entdo a linha serd a}lt.onlaltuan')enle c.or.lada.
Cadbong Nota: Quapdo a costura de remate comega, ndo ird parar até que o ciclo de
corte termine, exceto se o pedal for recuado para cancelar a agdo.

A medida que o pedal ¢ abaixado, a costura de ponto constante E, F, G ou H ¢

Alguns am]_hos executada se¢do por se¢do. Assim que o pedal retornar & posigio neutra

de pontos fixos intermedidriamente em qualquer segdo, a maquina ird parar imediatamente.
Quando o pedal ¢ abaixado novamente, os pontos de equilibrio de E, F, G ou H

Atalhos de continuam. A chave ajustivel de quatro, sete segmentos, oito e outros padrdes

pontos com de costura multi-costura. Quando o display P1 ~ PF pressione a tecla [S] para

virios confirmar as alteragdes, os padrdes de costura de vérios estagios P1 ~ PF sdo

conjuntos apropriados para modificar o niimero do segmento, os dois lltimos sdo para
modificar o nimero do pino do segmento.

Entre e Insira os valores dos parimetros, tais itens e seu contettdo mudam apoés o ajuste,

determine o S € necessario pressionar a tecla [S] para salvar a confirmagio. Nota: Os

botdo \ salvar parametros sdo salvos diretamente pela tecla [S].

zr:;zrll}:;:"cai:ave Continuo costura traseira exceto, qualquer tipo de de A

de costura parar, Cllql.!e para levantando a agulha ou avangar preencher meia

preenchimento agulha. Qualquer tipo de costurado terminagdo ndo .

de agulha ¢ tangente, clique para levantando a agulha ou avangar preencher meia agultha.
1. Na costura livre: Um toque nesta tecla emite um sinal sonoro sem qualquer

Botdo de fun¢do e o LED ndo acende.

acionamento 2. Na costura de ponto constante: Um toque no pedal, o nimero de pontos E, F,

automdtico G ou H serd executado automaticamente. Pise no pedal repetidamente para
terminar as seg¢des de descanso até terminar o padrdo.

Teclas ge . 1. Defina ou cancele o uso da fungdo tangente.

fungdo de linha . 2

tanpats 2. O icone correspondente ndo estd aceso, desligue as fungdes correspondentes.

Tecla de fungio No modo normal, pressione a tecla [P] para entrar no modo de parimetro do

entra na drea de P usudrio

pardmetros Pressione e segure a tecla [P] para inicializar no modo de parimetro Técnico

pehmr 1.Se¢ioA. B. C. D. E. F. G. H, aumente o nimero de pontos de

incremento de S 5

valatlotiave 45 configuragio.

bt da 2. Aumente o pardmetro na sele¢dio de pardmetros.

parimetro 3 . Aumente o valor de configuragdo no valor do pardmetro.

Definir

lfszn;lms' 1.LA. B. C. D, E. F. G. H diminui o nimero de pontos de configura¢do

:'1 es:eem:nt Idse 2. D.imlinua o parimetro em Selegdo de pardmetro.

faentode 3 . Diminua o valor de configuragio no valor do parimetro.

valor

Teclas para 1. -“LED aceso indica parada da méquina na posigdo superior da agulha de

cima e para parada.

baixo da parada 2. L LED aceso indica parada da maquina na posigdo inferior da agulha de

da agulha parada.
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1. MLED ON=O calcador sobe automaticamente apds o corte.

Atalhos do 2. La LED ON=O calcador sobe automaticamente apos 2 parada do motor.

calcador 3. Dois icones com LED aceso =~ O calcador sobe automaticamente apos o corte
€ 0 motor para.

4 . Dois icones estdo ambos LED DESLIGADOS=O0 calcador estd inativo.

Atalhos de s
4 I . O icone correspondente acende, inicio lento da costura aberta.

costura de PR .y
2. O icone correspondente ndo estd aceso, ndo ha fungdo de costura de inicio
reprodugdo
lento.
lenta
Teclas de : y o
I . O icone correspondente acende, a fungdo de corte de linha estd ativada.
fungdo de n X R S e X ¢
fixacho 2. O icone correspondente ndo estd aceso, ndo ha fungdo de cortador de linha,
Chave de Tecla de aceleragdo: a velocidade ndo deve ser inferior ao valor definido pelo
configuragio Lécnico
de velocidade . . o )
midxima Chave de desaceleragdo: a velocidade minima ¢ 200r/m

AJUSTE MANUAL DO POSICIONAMENTO

B s s

Pressione e Digite o contetdo do parametro, o ajuste da

segure a tecla “s” posicdo da agulha sera feito com o volante (o
para inicializar na || parametro mudara com a posicdo do volante),
posicdo da agulha || pressione a tecla 8 para salvar os parametros

P72 termo de (apos salvar, a posicao da agulha sera ajustada
correcao de automaticamente), a tecla para sair sem salvar os
parametros. parametros. '

RESTAURACAO DOS PADROES DE FABRICA

"

Mantenha Clique duas vezes na tecla [S]
pressionadas as duas para confirmar, desligue e
teclas esquerda [-] reinicie.

para inicializar.

METODO DE CODIFICAGAO DO MOTOR SEM PONTO DE REFERENCIA DO IMA

[ B8 i WA
Pressione , na tela, [P-92], Salve conforme , neste ponto o motor girara automaticamente em um

circulo para encontrar o ponto de referéncia do codificador. Apds o motor parar, salve conforme @
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PARAMETROS DE USUARIO E TECNICOS

[ Parametro Fungdo de parimetro Faixa Padrio Descrigio
Velocidade méxima de costura . o )
POl ¢ 0S) 100-3700 3700 | Velocidade medxima da méquina de costura
Ajuste da curva de velocidade Quanto mais Lager for o valor, mais ripido aumentars
P02 1-100 &0 ¢
(%) a velocidade
Agulha PARA CIMA/PARA : PARA CIMA: A agulha para na posiglo para cima
P03 UP/DN DN x 5 3
BAIXO DN: A agulha para na posicio para baixo
Velocidade de inicio do remate 2 - ,
Po4 ( 0S) 200-3200 1800 | Iniciar o ajuste da velocidade de remate
Velocidade de remate final . .
P05 ( S ) 200-3200 1800 | Ajuste da velocidade de remate final
Velocidade de remate da barra v ]
P06 ( 08 ) 200-3200 1800 | Repetir ajuste de velocidade de remate
Velocidade de partida suave . ] ]
PO7 ( nS) 200-1500 400 | Ajuste de velocidade de partida suave
POS Niimeros de pontos para inicio 0-99 2 Configuragio de pontos de inicio suave {uma unidade
suave - = meio ponto)
Velecidade automitica de Velocidade de costura de ponto constante
PO9 costura com ponto constante 200-4000 3700 | [034.SMP] esté definida como A (ou quando o
{ oS} sinal de um disparo estd ativo)
Ponto ¢ valida na parada de costura.
Nota: Vilido somente quando  [0.11.LRVM] deve
Costura de remate final LIGADO SOBR | ser definido em B
PO automético (pode invalidar a DESLIGA L ON: Invilido {costura com poato constante, pode
fungido de corregdo de ponto) DO continuar automaticamente a agdo como fungdo CD)
OFF: Vilido (no ¢ possivel continuar a execugdo da
fungdo CD)
J: Modo JUKI {serd ativado quando a mégquina cstiver
PIl | Selegio do modo de remat B pemudia on Simcloeiglo
acer T E B: Modo BROTHER (serd ativado somente se a
miquina cstiver funcionando)
A: Um togue no pedal, ele executanrd automaticamente
PI2 Iniciar selfe¢do do modo de SOU A o Start Back-Tacking.
= remate M:Controlado por pedal ¢ o motor pode parar
arbitrariamente
Selecio de modo no final do CO}.J: No final do inicie do remate, 2 _méquina
P13 infcio CON/STP VIGA | continua a costurar se o pedal for pressionado ou o
Raats RISTA | sinal START estiver ligado (operagio em pé)
STP: Ao final do inicio do remate, a maquina para
LIGADO . S L3 g
Pl4 N aiava DESLIGA SOBR | ON: O rec grs.o‘du inicio l.ct?to esta ativado. OFF:
DO E Fung¢do de inicio lento desligada.
PI3 Modo pin de maguiagem -2 0 0: Semicping.: 1: um pino
PI& Equilibrio de pontos para remate 131
inicial | 0-200 >0 2
P19 Equilibrio de pontos para remate | 0-200 158 < Ao raddalmente
inicial 2
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Pardmetro | Fungdo de parimetro Faixa Padrao Descrigio
A Pedal de salto total, executard automaticamente o
Selegho de modo para remate remate final
P20 final Sou A M:Controlado por pedal ¢ o motor pode parar
arbitrariamente
P24 Pontos para pedais 0-1000 10
antipedalagem; tensdo
P25 Equilibrio de pontos para remate 131
=[St 9200 0 —300 A agdo atrasa gradualmente
R Equilibrio de pontes para remate | 0-200 e o =
¥26 | finate 1
Barra-Tacking, a¢do reversa do solendide:
R: Um toque no pedal, ele executard automaticamente
P28 Selegio de modo para remate SouU A o Bar-Tacking.
M:Controlado por pedal ¢ o motor pode parar
arbitrariamente
Tangente forga de
P29 fang,cn ¢ apds forga 1-50 20
renagem
Pés-combustio de material
P30 espéasd 0-100 0
Pés-combustor de linha de
=) cisalhamento p-100 20
P12 lsz‘quillbrio de pontos para remate 131
= Equilibrio de pontos para remate 0-200 = 0 -0 A agdo atrasa gradualmente
6
A: Um tiro no pedal, ele executard automaticamente o
P34 Selegio de modo para costura Sou A Constant-Stitch
com ponto constante M:Controlado por pedal ¢ o motor pode parar
arbitrariamente
Selegio da fungdo do limpador 0: Sem agdo 1: Agdo do limpador
P37 ou configuragdoe da pressdo do 0-11 ] 2-11: Agdo do grampo de rosca ¢ a pressdo aumentou
fixador de linha gradualmente)
LIGADO | Somr ON: Aparador Vilid
P3& Selegio da fungdo d d DESLIGA - Aparador Vlido
elesio da fungdo do sparacor | DESLIGA | ™'E™ | DESATIVADO: Aparador invilido
PARA CIMA: O calcador sobe automaticamente
Calcador para cima/para baixo aliado
P39 UP/DN
na parada intermedidria DN DN: O calcador mantém-se abaixado (controlado pelo
pedal de salto)
Calead st UP: O caleador sobe sutomaticamente
P40 EROr pam D UP/DN DN DN: O calcador mantém-se abaixado (contrelado pelo
#pbs o corts pedal de salto)
P4l Exibir & quantidade de oo 0 Contando a quantidade de costura acabada
concluida
NOI Versdo senal controlada eletricamente
nameros
NO2 S elegeu versdo cassete de agulha
P42 ibi : . NO3 S velocidade
Exibig&o de informagdes N-01 NOM P edais AD,
NO3 Angulo de posicionamento (0--359),
NOG6 Sob o dnguloe de posicionamento
N O 7 B us tensdo AD
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Parimetro | Fungdo de parimetro Faixa Padrio Descrigdo
Definir a diregdo de rotagio do , CW. Sentido hordrio
P43 ICW
motor COWICN: | 200W CCW: sentido anti-hordrio
Pa4 Forga do freio 0-31 16 Esforgos para parar a maquina ao selecionar
P45 Crclo de (mb_a!ho da operagdo de 10-90 30 A‘;%o (?I: costura trascira para saida de encrgia
costura traseira ( % ) penibdica
: LIGADO ON: Serd automatico como funclo reversa apos o
P46 2::::':;::0&:'11 4ngulo DESLIGA ?ESD% corte {ajuste do dngulo de acordo com o pardmetro
- DO ! [047.TR8] OFF: Sem fungdo
P47 OAJC‘S:;M RORUIGE THVRINON #P06 50-200 160 | Ajuste na diregdo reversa apOs o corte
Baixa velocidade ) o
P4R S 2 100-500 210 | Configurando a velocidade de posicionamento
{posicionamento) ( oS )
P49 Velocidade de corte { oS 100-500 250 | Ajustando a velocidade de corte
P30 A hora do levantamento do pé 10-990 250 | Ajuste da agdo de clevagdo do pé
Configuragio do ciclo de . Ajuste para ciclo de trabalho do levantador de pé/
P51 trabalho para elevador de pé 10-90 30 | remate (o ajuste fino pode reduzir o
(% superaquecimento)
P52 A hora do pé para baixo 10-990 120 | Ajuste da agdo do pé para baixo
LIGADO ON: Pedal de meio salto sem fungao de clevagho do
Ps3 Cancelar o levantamento do pé DESLIGA DESLI | pé.
20 meio-calcanhar o pedal DO GADO | OFF: Pedal de meio salto com fungio de clevagio do
pé
P34 Tempo de corte { ms,) 10-990 200 | Configuragio do tempo de sequéncia de corte
Configurando o tempo do
P5s .on R e 10-990 380 | Configuragio da sequéncia do limpador
limpador
(: sempre nlio encontra uma posi¢io
As agulhas sobem o3 3 > bossid ”posg ]
P56 asutomaticamente quando a 0-2 1 ke, Sk e
encegia ¢ ligad 2: Se 0 motor estiver posicionado em um local ndo
encontrado (somente com motor magnético)
Tempo de profegao para : Ele descera automaticamente guando o levantador de
P57 : 1-120 10 : . :
levantador de pé (S ) pé mantiver a elevagdo durante o tempo de ajuste.
Ajuste de posigdo para cima
P3& Ajuste de posigdo para cima 0-1440 40 A agulha ird parar quando o valor diminuir,
A agulha atrasard a parada quando o valor aumentar.
Ajuste de posigdo inferior
P59 Ajuste de posigdo inferior 0-1440 750 | Aagulha ird parar quando o valor diminuir.
A agulha atrasard a parada quando o valor aumentar.
P60 Velocidade de teste ¢ 1S ) 100-3700 2000 | Configurando a velocidade de teste.
Pél Tedignd A DESLI | Opgio de Teste .»\ apbs c?nﬁgumr pi(cssiom: _ [oa0.
GADO | TV] para definir a velocidade, continue funcionando.
DESLI Opeio de Teste B, apbs configurar pressione [ 060,
P62 Teste B TV] para definir a velocidade execute o ciclo de
GADO Ziz
Iniciar - Costurar -Parar - Aparar
DESLI | Opgio de Teste C, apds configurar pressione [060.
P63 Teste C ] . ;
GADO | TV] para definir a velocidade execute o ciclo de
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Pardmetro | Fungdo de parimetro Faixa Padrio Descrigio
Iniciar — Costura —Parar sem fungdo de
| posicionamento
T dee dos testes B
Ped cccr‘npo L e as: 1-250 20 Configurando o tempo de execugdo dos testes Be €
Tempo de da dos testes B
P63 Cc PO CORTRIRED 1-250 20 Configurando o tempo de parada dos testes Be C
X Teste de interruptores de 0: Desativar, 1: Teste de sinal zero, 2: Teste de sinal
P66 S 0-2 1 2.
protegdo de miquinas positivo
Teste de interruptor de protegd SRR
P67 este G interruptor de protegio | negriGA | PESL | OFF:Desativar ON:Ativar
de corte GADO
DO
P70 A selegdo do tipo de fabrica
Ciclo de trabalho do buffer de Esforgos para facilitar o tempo de liberagdo da pressdo
P71 5 , 0-50 2
liberagdo do calcador (%) do pt
Rotagd al | s iad
P72 A corregdo da posigio da agulha 0-1439 0 3 a\, 0 TRamal TaEOA pere. 8. posiolo; sproptiads;
pressione a tecla S para salvar
= Sob corregdo da posigio da Rotagdo manual manoal para & posiglo apropriada,
P73 0-1439 0 y
agulha pressione a tecla S para salvar
P76 .Sajda de pesponto em tempo 250 - 990 250
integral { ;s )
Freedom costura de volta até
PT7 mesmo terminar o tempo de 20 - 200 75
pausa { qg)
O angulo de liberagdo do grampo
P78 1-990 100 | O dngulo de posicionamento do grampo inicial
de rosca
Angulo de aglo inicial da
P79 i i 1-990 270 | © dngulo de posicionamento de liberagdo
bragadeira
P8O A penciragdo da linha de 0359 18 O avango da linha de cisalhamento ¢ definido em
cisalhamento ¢ angular dngulo (definido como 0°)
- Angulo da linha de cisalbamento 1-990 P Configuragdo do fngulo da linha de cisalhamento da
da pds-combustio pds-combustdo (definido como 0 °)
PR2 Linha de cisalhamento do dngulo 1-990 — Configuragdo do dngulo da linha de cisalhamento de
= de retraglo “ | retragdo (definido como 0°)
PR4 Angulo inicial grosso 0-330 9
PRS O dngulo final grosso 0-330 57
P92 Angulo inicial do codificador 160 | Veja o capltulo 1. 4 do manual
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LISTA DE ERROS

Erro de ) .
- Problema Estratégias
codigo
El 0 médulo de poténcia estd com defeito. O sistema serd desligado até que a energia seja
Sobrecorrente ou tensdo anormal. reiniciada.
O resistor estd danificado ou o fusivel F1 esta queimado. Verifique detalhadamente a placa de alimentacdo.
1 ) Quando ligado, detectou tensdo principal muito | Moto e maquina serdo desligadas.
E2 baixa Verifique a alimentagdo CA. (Muito baixc) Verifique a
2 ) Conecte a tensdo errada, muito baixa. placa principal do PC.
£3 Caixa de operagao vinculada a interface da UCP Motor e maquina serdo desligados.
apresentou erro de comunicagdo. Por favor, margue a caixa de operacao.
Motor e maquina serdo desligados.
ES A conexzo do erro do pedal 2 9 - &
Verifique a conexdo do pedal ou o problema dele
Volante do motor de rotagdo do cabegote veja se esta
preso. Como primeira regra, o nariz ficou preso por
falha mecénica.
a) M3 conex3o no conector do motor. Como rotacgdo normal, verifique se o conector do cabo
b) Maquina travada ou objeto preso na polia do de alimentacdo do conector do motor e do codificador
E7 motor. do motor esta solto. Corrija se estiver solto.
¢} O material de costura é muito grosso. Como bom contato, verifique se a tensdo da fonte de
d A saida do modulo esta anormal. alimentacdo estd anormal ou se a velocidade esta
muito alta. Se sim, ajuste.
Normalmente, substitua a caixa de controle e informe o
fabricante.
O solendide de costura reversa puxa por muito tempo,
vocé pode reiniciar o produto.

E8 O remate manual dura 15 segundos. Se o produto for relatado ap6s a reinicializagdo E-08,
verifique se o interruptor manual de remate esta
danificado.

Desligue o sistema, verifique se a interface do
E09 . . codificador do motor esta solta ou caiu, ela voltou ao
“ Erro de sinal de posicionamento LR 3 . i
Ell normal apds reiniciar o sistema. Se ainda assim ndo
funcionar, substitua o motor e informe o fabricante
Desligue o sistema, verifique se a interface do
§ ) . codificador do motor esta solta ou caiu, cla voltou ao
El4 Erro de sinal do codificador ) o ) : ) )
normal apds reiniciar o sistema. Se ainda assim néo
funcionar, substitua o motor e informe o fabricante.
> y Desligue o sistema ¢ ligue-o novamente. Se ainda assim
o Protegdo anormal de sobrecorrente do modulo de | X ; ] S
ElS 3 ndo funcionar, substitua a caixa de controle ¢ informe o
potcncia i
fabricante.
: " Desligue o sistema e verifique se o nariz esta abertoe a
O interruptor de protecao da cabega ndo estd na ¢ € ) 4 e
E17 ; caixa de controle do interruptor esférico esta deslocada
posi¢do correta S
ou danificada.
Desligue o sistema, verifigue se a interface do
codificador do motor e se o conector de alimenta¢io
E20 O motor de poténcia falhou ao iniciar do motor esta solto ou caido, voltou ao normal apoés
reiniciar o sistema. Se ainda assim n3o funcionar,
substitua a caixa de controle e informe o fabricante.
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145 - SpEEH

s = i % L7 Description R &
Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 IGR9890-01 [1E7 Face plate 1
2 IGR9890-02 1 A A Face plate agsket |
3 GGS44 B AR ET Screw 1/8x44 L=4 1
4 GR3403 A AR |Amm oil shifld asm. 1
5 GR3344 PRAGEFF BB FLIE  |Rubber plug 3
6  IGR1463 AP AESRILIE  (Rubber plug 1
7 GR9890-42 =fLifgk Three holes thread guide plate 1
8  |GS0s3 Jo B AR R T Screw 3/16x28 L=9 7
9  IGR1083-8 S kR Cord holder 1
10 IGK9890-03 Ja Side plate 1
1T IGR9890-04 J BB Gasket 1
12 GQ277 [0 3 00y Face plate 1
13 GQ196 LIE R Safety label 1
14 |GS053-8 J& T AR ET Screw 3/16x28 L=14 3
15 Pl Machine cover 1
16 |GR3345 A& 38 AL Rubber plug 1
17 Gs046 ISR R B RET | Screw 3/16x28 L=18 1
18 50061-8 BT R S Reverse feed lever stopper 1
19 IGR1464 THEFLE Rubber plug 1
20 |GR1005-8 SRLLE Magnet cord rubber 1
21 |GR9890-29 AR LU | Thread tension asm. 1
22 |GR7650 VLR Je R ET Thread tension post 1
23 |GR7673 [LEAvEs4 Thread tension guide 1
24 |GR1015-8 U 3571 Thread tension disk 2
25 (GW233-8 NI Thread tension spring 1
26 GS1750 /NI R R B} Thread tension nut 1
27 GSss1 NI BRAFRET  |Screw 11/61 x 40 1L=6 1
28  |GK240 PP R Thread take-up lever cover |
29 |GSss1 PRHF I HET | Screw 3/16x28 L=6 3
30 IGR3354 L% Arm thread guide Right 1
31 1GS0s52 HAHMET Screw 11/64x40 L=6 1
32 Fe R I/A Thread tension asm. 1
33 |GLo1i3 e LR 9 5 Tension nut 1
34 |GR1490 S4Bk Rotating stopper 1
35 IGW?251 Iz 4 5 Tension spring 1
36  |GR1489 F M Thread tension disk presser 1
37 |GR1488 TR Thread tension disk 2
38 |Gsols R RET Tension post 1
39 GW250 2358 3 Take-up spring 1
40  |GR1487 P2 5 81T Tension post socket 1
41 |Gso16 JRWMET KB BRET | Screw 9/64x40 L=5.5 1
2 |Gs4s F LR ARRET Screw 15/64x28 L=7 1
43 GX567 LRET Tension releasing |
4 M0 Bl Throat plate 1
45 |GS044 FHiR R ET Screw 11/64x40 L=6 1
46 |GS044 FHiR 8 ET Screw 11/64x40 L=6 1
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105 - Shaeip i

5 # i & b2 Description HOR &
Ref. NO. Part NO. Qty Note
47 GR3355 &8 Arm thread guide Left 1
48 GS0551 LR BWET Screw 11/64x40 L=6 1
49 GR1458 AR SR Ribber plug 2
50 GS053 T BUIRET Screw 3/16x28 L=9 3
51 GM340/4 R Slide plate asm. 1
52 GM204 21 Slide plate 1
53 GW434 e Bed slide spring 1
54 GS045 e R mET Screw 3/32x56 L=2.2 2
55 GS0548 B Bed screw stud 4
56 GR724 Jeil1 2% Ruler stopper 1
57 GS373 J i BRET Screw 11/64x40 L=6 2
58 GX565 RS RmET Pole 2
59 GQ276-8 Liohsg Model plate 1
60 GR9890-40 Sk Bobbin base 1
61 GS9890-41 G BEWRET Screw 3
62 GR9890-26 HlLk ) Knife 1
63 GS226 LR BER TIMET  |Knife screw 2
64 GR9890-38 L BAF Thread tension asm. 1
65 GR9890-38-1 e &R £ Tension nut 1
66 GR9890-38-2 JRMET Tension post 1
67 GR9890-38-3 e R Tension spring 1
68 GR9890-38-4 P25 Thread tension disk presser 2
69 GR9890-38-5 bOR- 2 Thread tension guide 1
70 GR9890-38-6 LBE (F) Tension nut 1
71 GR9890-46 B Motor cover 1
72 GS1769 o P R [ T Screw 3/16 x 28 1.=20 3
73 GR9890-47 AERIAEQTE | Stainless steel working table 1
74 GR9890-35 USR5 Thread guide plate 1
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2. LH - PRERERH

i # i 4 # Description WOR|EE

Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 GS04 PEEF R RET Screw 15/64x28 L=10.5 1
2 GX566 PeAERH Thread take-up crank shaft 1
3 GR1470 1 % el R ) £ Roller felt 1
4 GHS64/4 PEEH Thread take-up lever 1
5 GHS64/6 PeREFT Y Thread take-up lever asm. 1
6 GO270 PLRAT R R Needle bearing 2
7 GH402/2 PhLR th Wi B Needle bar crank 1
8 GH334 SHHER Needle bar crank rod 1
9 GS09 Ph LR h Wi 22 REMRET Left screw 9/64x40 L=4.8 1
10 | GH561-8 BHHF h R 4 Counter weight asm. 1
1 GD0550 SHFF i 5 0 I ARET Screw 9/32x28 L=16 1
12 GD39 PR ith 9 52 L R ET Screw 1/4x40 L=6 2
13 GR1472 ENIRETOR Rubber ring 1
14 | GD06 EHFF il 1 22 (L 9RET Screw 9/32x28 L=15.5 ]
15 | GH9890-65 SHAT Bh Counter weight 1
16 ZEHR O 4 Feed drive eccentric cam asm. 1
17 | GD034 ERHR O RET Screw 1/4x40 L=11 2
18 | GT198 EFHR LR Feed drive eccentric cam 1
19 | GDOII MR OF B ET Screw 9/64x40 L=6 2
20 | GR9890-11 7K (6907Z) Needle bearing 1
21 GR9890-09 i il seal 1
22 | GR1535 HF SRS Snap ring 1
23 | GR1469 FER R Thrust collar asm. 1
24 | GS39 L h PR RET Screw 1/4x40 L=6 2
25 | GO9890-06 L HhRTRE Main shaft front bushing asm. 1
26 G0296 A i RV Oil adjusting collar 1
27 | GO9890-07 ot Lok iE S Bushing, intermediate 1
29 | GR9890-22 BEE Rubber 1
30 | GR3350 HEEFHER Thread take-up crank shaft felt |

S.—EXBERS

JE 5 ¥ 5 _ oW | & E

Ref. NO. Part NO. & & Descrption Qty Note
1 GP9890-45 T4 Hand wheel 1
2 LR Belt cover 1
3 GR9890.36 Hi Al Motor asm 1
4 PCBI 1
5 PCB2 1
6 GR9896.30 EMBA Connect block A 1
7 GRY896.32 oA e Connect rubber 1
8 GR9896.31 BB Connect block B 1
9 HL I 4 Electricity line pressing board 1
10 R RE Holding screw 8
11 1745 RE Cross recess head screw 2
12 AN Fl R ET Socket head screw 3
13 Wk Copper cylinder 2
14 | A RET Cross recess head screw 5
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UPRIGHT SHAFT&HOOK DRIVING SHAFT COMPONENTS
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4 514 - B - THEPH

K5 % 5 P % Désisiiti HOER|xE
d \ escription
Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 GR1479 EHH LFL3E Cap |
2 G09890-17 HHFLE Needle bar bushing upper |
3 GZ9890-16 T Necdle bar 1
4 GR1478 HAFE AN Needle rod holder asm. 1
5 GSO011 FHHFERAERET Screw 9/64x40 L=7.5 3
6 GU168 FHAF AR IR Slide block 1
7 GR9890-18 HHTELH Needle bar thread guide 1
8 GO272 HHTE Needle bar bushing,lower 1
9 GS071 PLEHRET Screw 1/8x44 L.=4.8 1
10 [GR3352 TR Needle bar thread guide 1
1 GV15 PLEH Needle DBX1 #14 1
12 R Gear & pinion asm. 1
13 FisfAE Y Gear & pinion asm., upper 1
14 GC168 ot i EOAsE oo s Gear asm. 1
15 | GS033 VTR ERET Screw 1/4x40 L=8 2
16 |GCl67 B4 4 ISRa s Pinion asm. 1
17 GS033 PR RET Screw 1/4x40 L=8 2
18 Fised Gear&pinion asm., lower 1
19 GC166 B4 T iS4l Gear asm. 1
20 [GS033 W RET Screw 1/4x40 L=8 2
21 GC165 TR A s Pinion asm. 1
22 | GS033 R FRET Screw 1/4x40 L=8 2
23 G7435 B8 Upright shaft 1
24 | GN161 e Hook asm. 1
25 GO472 B bR Upright shaft bushing, upper 1
26 | GO471 LI E S Upright shaft bushing, lower 1
27 GO470 FTHIEHME Bushing rear 1
28 | GS053 % 5h 2R ARET Screw 3/16x28 L=7 1
29 GR1519-8 T b B Thrust collar asm. 1
30 | GS082-8 T EeRET Screw 11/64x40 L=5 2
31 GZA34-8 T4 Lower shaft 1
32 |GR3371 TE A € (0 84 Bobbin case holder ]
33 | GS030-8 EME € (B BRET Screw 11/64x40 L=9.5 1
34 | GS0559 FHIBT R ET Screw 3/16x28 L=7 1
35 GO1002 T AT E Lower shaft front metal 1
36 T HIPR i Oil seal screw asm. 1
37 | GRISI5 T AR PR Oil wick 1
38 | GS03] T R i 4R ET Oil seal screw 1
39 GN163 B Bobbin 1
40 |GNI162 B Bobbin case 1
41 GN161 e R A Hook bobbin casc asm. 1
42 | GOO053 TG HERET Screw 3/16x28 L=13 1
43 GR0341 FHFF A R Slide block base 1
44 GR3372-7 F &hd4 it B 4 1 Lower shaft oil deflector asm ]
45 GS210 P4h B R T Oil deflector screw 11/64 x 40 L=3.5 2
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5. &+ &4

7S # g % R Description o Om|w
Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 GR3360 ERR T Hand lifter |
2 GS0554 FERAR T 95T Screw 9/64x40 L=10 |
3 GR1503 FERR F o7 B Rubber ring 1
4 GR336/2 FERF 58 G Hand lifter cam asm. |
5 GO273 A Presser bar bushing lower 1
6 GS020 i ERRET Screw 9/64x40 L=8 |
7 GS0555 GIEIREE 48 ;] Link shaft 2
8 GR1510 PR 1 1 R E-ring § 3
9 GM200/5 5 A Presser foot asm. 1
10 FELEMR Wire holder bracket, lower 1
1 GS0558 R A oRET Hinge screw |
12 | GS0557 =RiRsg  Eok 33) Hinge screw 1
13 |GR3370 15 R T Knee lifter connecting rod 1
14 | GR3369 1R HEM S AT FF Lifting lever link 1
15 | GS010 AR [BI9RET Screw 11/64x40 L=5 1
16 | GS336-8 bR [ ET Screw 11/64x40 L=5 1
17 TFTHEBRAMES®E | Screw 15/64x28 L=14.5 1
18 | GR1017-8 B RIE R Wire holder 2
19 | GS310-8 EEWRAERFEE | Screw 3/16x28 L=6 1
20 | GRI1016-8 E IR Wire holder bracket,upper 1
21 GL6 7 2% FH BB VR T 98 £F Nut 3/16x32 2
22 | GRI510 SRLCEF O 1Y E-ring § 2
23 [GW433 /AL B -KA Tension release return spring 1
24 [GW432 FALRANH ET 4 9§ Thread release pin spring 1
25 HE LI Wire cable holder 1
26 | GX568 PALRRHET Tension release supporting pin |
27 A PR [ T Screw 3/16x28 L=6 1
28 GR9890-50 /N3 ALL T Thread tension release wire 1
29 GS0556 FA L% T A SR 4 Tension release shaft ]
30 | GLOi14 E o3 £ Presser adjusting screw nut 1
31 | GS0553-8 VA FE SR ET Presser spring regulator 1
32 |GW2s3 VAT Presser adjusting spring 1
33 | GR3358-8 EHSFE Presser bar guide bracket |
34 GZ275 EH Presser bar 1
35 GR9890-56 BT Presser bar thread guide 1
36 | GS033 FEFF TR ET Screw 1/4x40 L=8 1
37 | GS0100 9% 4% U8 1T HSRET Screw 9/64x40 L=8 2
38 RIFLAF 2R 1 Knee lifting cross rod asm 1
39 | GR3364/3 5 TE B RTRLAT B4 Hand lifter link |
40 | GRI1510 R duEE]] E-ring 5 1
41 GR3363 T B T B3 A Lifting lever 1
42 | GR3366 FREEREIF O £58 | E-ring 5 1
43 GR3368 MBI Knee lifting cross rod 1
44 GR1494 AIE S Presser guide bar 1
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6.35 BHI 4

s # 5 % L7 Description OB &
Ref. NO. Part NO. Qty Note

1 GH9890-24 £ 3% AT Feed adjust rod 1
2 GX9890-25 {66 Feed regulator pin 1
3 GSO11 EFF RS Screw 9/64x40 L=6 2
4 GR3384 b SRR Feed regulator 1
5 GO474 ERHE T E Feed regulator bushing 1
6 GS0565 LR TR EEMET | Screw 3/16x28 L=7 1
7 GS9890-23 &R Feed regulator screw 1
8 GW257 SRR A Spring |
9 GX576 R B A Feed adjust pin |
10 GR3382-8 & FHEREE Feed dial 1
11 GS0563 IR BB REHLSRET Screw 3/16x28 L=18 1
12 | GH568 EFHEH Rocker shaft connecting rod 1
13 | GX570 EEHEA Walking foot long pin 1
14 GS0560 EFUEFFRET Screw 9/64x40 L=4 1
15 | GH572 &R Connecting rod 1
16 GR3383 EEHAE TR0 Rubber ring |
17 GW436 1R (L% Feed reverse spring 1
18 GRI510 LR EHER S E E-ring 5 1
19 GH547/2 {8 266 Hh W 4B 4 Feed reverse arm asm. 1
20 | GS2566 {5266 ih R SR ET Screw 1
21 GR1510 i1BTS VR R el E-ring § 1
22 GW435 {535 BH Spring 1
23 GX571 TR A % R Walking foot short pin 2
24 | GR3374 ERHAE AR Connecting link long pin 2
25 GR3775 ERERER Connecting link short pin 2
26 | GR3376/2-8 R FHE DA Feed adjust link asm. 1
27 GX573 EFHEAMBE A AR | Adjusting link fulcrum shaft 2
28 GS48 T L HRET Screw 15/64x28 L=7 2
29 GS0560 HEHFHIRET Screw 9/64x40 L=4 2
30 GX575 A Feed bar shaft 1
31 GR1524 REF R e Retaining ring 1
32 | GM201 ERF Fedd dog | 1
33 GS072 T RET Screw 1/8x44 L=6 2
34 GR3380/5-8 FEE R Feed bar asm. 1
35 GR3388 22 B LA Adjusting link spring guide 1
36 GS0567 IR ERET Screw 11/64x40 L=5 2
37 | GR3387 7% [ 5 M Feed spring hood 1
38 | Gz436 ¥l Feed rocker shaft 1
39 | GXs571 S Walking foot middle pin 1
40 GS0560 it 15 SR ET Screw 9/64x40 L=6 |
41 GL7 18 T AT R IR Nut 9/32x28 |
42 GH569 b FE AR Feed rocker shaft crank asm. 1
43 GS0561 2% th AR ET Screw 3/16x28 L=15.5 1
44 GHS571 B G dh WA Lifting rocker asm. 1
45 GS0561 16 5F o h W eRET Screw 3/16x28 L=14 1
46 GS0562 1R AT IR ET Hinge screw 1
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6. 2% #HB 4

5 # 5 - # B |\ &
Ref. NO. Part NO. 3 a Hamasion Qty Note
47 Gz437 Es Feed driving shaft 1
48 GR1469 RFMARAY Thrust collar asm. 1
49 GS39 AR EmET Screw 1/4x40 L=6 ]
50 | GO473 HE AT R Feed rocker shaft bushing 2
51 GS092 TR RRET Screw 11/64x40 L=7 2
52 | GR1524 16 7F S 24 Retaining ring 1
53 GR3379-8 FREA N Feed bar crank asm. 1
54 GS69 IR ERET Screw 3/16x28 L=14 1
55 GH570 168 5 X iR i Driving shaft crank asm. ]
56 | GS037 B L RET Screw 11/64x40 L=10.5 1
57 GR3386-8 BhE e F Ay Reverse feed control lever asm., 1
58 GR1469 BrmesE Thrust collar asm. 1
59 GS39 B EmET Screw 1/4x40 L=6 2
60 | GR3385 BE R oMY Rubber ring 1
61 GZA38 %k b Feed reverse shaft 1
62 GO9890-57 5 F Bh R EE Feed lever metal 1
63 GS033 R R FmET Screw 1/4x40 L=8.5 1
64 | GSO50 ELEEHRF EIRET | Screw 1/4x40 L=10 1
65 GR9890-64 BlLEEHRF Reverse feed control lever 1
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7.8 &4

G # ¥ % 3 Description OB\ &
Ref. NO. Part NO. Qty Note

1 GS832 PWETSM11/64"x40 L=12 Screw SM11/64x40 L=12 2
2 GR7662 AT Washer 2
3 GR7661 TR EAR A Partiality shank asm. 1
4 GS175 73 7118 E ET Screw 2
5 GR7663 Waah 7] Motorial knife 1
6 GL650 S8 £} SM11/64"x40 Nut SM11/64x40 1
7 GR7660 YL TR Knife bracket 1
8 GS9890-27 TE J1UR T RET Screw 1
9 GR7656 #1271 Secant knife 1
10 GR7658 PEH Protect needle patch 1
11 GS1755 WET SM9/64"x40 L=4 Screw SM9/64x40 L=4 1
12 GH1001 ith #5 Thread shear rock arm 1
13 GR7664 25 3 ol 45 1 Bh 3R Positioning block 1
14 GW951 b5 Spring 1
15 GS1760 4T SM3/16"x32 L=14 Screw SM3/16x32 L=14 2
16 GO1001 IR RS Thread shear cam rock arm assy 1
17 GS1761 WET SM11/64"x40 Screw SM11/64x40 1
18 GO1000 K A E Short bush 1
19 GS1754 $ET SM1/4"x40L=10 Screw SM1/4x40 L=10 1
20 hEe TR Pole 2
21 GR7656 e Thread shear cam 1
22 Je A Bale band 1
23 GS788 $ET SM9/64"x40 L=5 Screw SM9/64x40 L=5 1
24 GS1759 HEFFIRET SM11/64"x40 L=5.¢ 3| Screw SM11/64x40 L=5.5 2
25 GH1000 HEH Knife shaft connecting rod 1
26 GZ850 Y14k 42 i W b Thread shear rock arm shaft 1
27 GR7667 1 9% O Spring cover 1
28 GW952 E 8 Spring 1
29 GR7665 LU 4 e iR Thread shear rock arm shaft 1
30 GS189 $RET SM11/64"x40 Screw SM11/64x40 1
31 G7666 R Rool shaft assy 1
32 GL650 . 352 Nut |
33 GZ851 i Thread shear shaft 1
34 GR7669 £ Retaining ring 1
35 GR7668 R B G ah 1R Magnetic plug cushion mat 1
36 GR7672 148 o i K T 49 Magnetic plug pin 1
37 GL652 W EE SM1/4"x40 Nut SM1/4x40 1
38 GR7671 B Washer 1
39 GS1763 MR ELIWET Screw 1
40 GKL201-8 91 M4 Nut M4 2
4] GR7670 P332 Magnetic plug cushion mat 1
42 GR7677 R Thread loose seat 1
43 GWS953 E5 3 Spring 1
GS1764 4T SM1/4"x28 L=13 Screw SM1/4x28 L=13 1

45 GQ785 By R Magnetic plug 1
GR3400-7 5T SM15/64"x28 L=14.5 Screw SM15/64x28 L=14.5 1

47 | GS525-8 TR (3t nh P Al Electrical plug breacker washer 1
48 GO1003 FHliPE Bushing,lower shaft 1
49 GKR202 1 #4.5x8x0.5 Washer 4.5x8x0.5 2
50 GR8800-61 14 FLEER 2 14 holes thread connector 1
51 GRY890-78 R T Connceting terminal 1
52 GR8800-60 & f s Groundwire terminel 1
53 GR9890-70 LEDAT #:4k 2% LED light's wire connector 1
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AUTOMATIC REVERSE FEED COMPONENTS
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THREAD CLAMP DEVICE { ’
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8.8 3h Bl E ¢
5

£ 3
s f # # Description BB
Ref. NO. Part NO. Qty Note

| GR9890-33 FXam Switch block 1
2 GR9890-51 R Swicth cover (1]
3 GS053 e Screw 3/16 x 28 L=9 (1]
4 GR9890-33-1 gk Wire [1]
5 GR9890-33-2 PELRUE Connecting terinal [1]
6 GR9890-33-3 04 4241 Reverse feed button [1]
7 GR9890-33-4 LEDJT &8 LED light button [1]
8 GR9890-33-5 BRI % Switch 1]
9 GR9890-33-6 LR AR Circuit board [1]
10 GR9890-33-7 LED4T LED light 1]
11 GR9890-33-8 AR Thread guide cover (1)
12

13

14 GR625-8 PRk E]ic] E-ring § 2
15 GR7687 B 2 EIREEHR AT Reverse feed connecting shaft 1
16 FFEP4E E-ring 9 1
17 GH1002 B 2h 0 258 th i Connecting arm asm. 1
18 GR1028-8 FF$4E E-ring 4 1
19 GR7691 A BB EBHEF Reverse feed connecting link 1
20 GR1027-8 JFO$4E E-ring 12 |
21 GO363-8 B Washer 16 x 24 x 2.6 1
22 GO362-8 W)y Rubber plunger 1
23 GR1028-8 FEaHm E-ring 4 2
24 GR7692 TEFRY Plunger arm pin 1
25 GQ796 H 2335 5} ek Reverse feed magnet asm. 1
26 GS525-8 BET Screw 15/64 x 28 L=12 2
27 24T Screw 3/16 L=9 1
28 15 Bl {8 2% 1k R AT 16 3 Plunger spring 1
29 R4 Pin contact 2
30 BRET Screw 3/16 x 28 L=6 1
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OIL LUBLICATION COMPONENTS

11,70 & 514

OIL RESERVOIR COMPONENTS
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10.3 B &4

Revis&0.00

il # 5 # L Description OB\ \#E
Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 GR1561-8 T Oil sight window 1
2 GR1562 THEHORY Rubber ring 1
3 GR3398 it Main shaft oil tube 1
4 GRO551 (2] e e SR ET Screw 3/16x28 L=6 1
5 GR1569 [2] el 5 Oil felt presser 1
6 GR3401 [2] 3oy 4 A Oil return tube asm 1
7 GR1566 [ ety ke Holder 1
8 GR3378 AEFH M 2% 0il wick 1
9 GS054-8 AL h VR TR ET Oil adjusting screw 1
10 GW259-8 JHEAR U 1T Spring 1
1 GR3399-8 FEL Gt i & 0il tube 1
12 | GR3389/12 T A Lubricating oil pump asm 1
13 GR3390 MR LM Oil pump installing base 1
14 GR3391 WEE Oil pump 1
15 GR3392 g Oil pump impeller 1
16 | GS554 TR S RET Screw D=3 L=10 3
17 GR3394 TR Lubricating oil pump cover 1
I8 | GR3393 R AR Oil pump impeller cover 1
19 GR3396 [ jeh Plunger 1
20 GW437 FEEF Plunger spring 1
21 GS0569 HERET Plunger screw 1
22 GR3395 TRt E Hook driving shaft oil tube 1
23 GS0568 R LIRWET Screw M3 L=8 3
24 | GS030 WHERWET Screw 11/64x40 L=9.5 1
25 GS0567-8 R SRR Oil pump support,large 1
26 GS062 HERET Screw 15/64x28 L=12 1
27 | GR3397 3k ook B e 3L Rubber joint 1
28 | GS9890. 39 SRR BN Bobbin pulley 1
29 | GS1761 LeLR BRI N MET Screw 2
1. R & G
1 GR3405/17 A R Oil reservoir asm 1
2 GR3406 T Oil reservoir 1
3 GR3407 b1 B s Oil reservoir gasket ]
4 GR3408 B3k R Rubber cushion 4
5 GS0571 HEhFLYRET Screw 5/16x24 L=7 1
6 GR3409 HemFLERETORY Rubber ring 1
7 GHS576 16 FE B 0L [s] i VG Knee lifting rotating arm 1
8 GW438 A ji] it A9 41 Spring 1
9 GR1583 5 M R OF O 255 E-ring 10 1
10 GR3410 14 B MR HF 5 3 Vertical shaft fitting arm 1
1 GS0573 PO\ VT SLRET Screw 2
12 GL21 Ul g PR LT8R EE | Nut M6 2
13 | GS057 o] g AEPR AL 4RET | Screw M6 L=30 2
14 | GS0572 T ji) h R BT Screw M6 L=17.5 1
15 GZ439 15 FE B S Knee press cross shaft 1
16 | GR3411/6 BRI HBA Knee pan plate asm 1
17 GKR13 BIYFHR Knee pan plate cover 1
18 GR1586 B Knee pan upright shaft 1
19 | GR3413 BRI Knee pan plate rubber 1
20 | GR3412 BRI Knee pan plate 1
21 GR3414 BRI 3k Knee pan plate support 1
22 | GS584 Tk RET Screw M6 L=12 1
23 | GH579 5 FE Mo Knee lifter push rod 1
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THREAD STAND COMPONENTS

13. B4

ACCESSORIES
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12. TR EH

Revis&0.00

5 i = % b - Description B R\ &EE
Ref. NO. | Part NO. Qy | Note
1 oRs2 g Thread stand asm. 1
2 GR1215 2% P Bl 5 Spool retainer 2
3 GS067 RAES Spool pin 2
4 GR750 SRR Spool rest cushion 2
5 GR1811 £ Spool rest 2
6 GS558 250 L 2R R ST Screw M6 L=16 2
7 GR1745 £33 SUE5 S 3 Thread guide arm joint 2
8 GR1744 LR 2 TH RS R B Spool rest rod rubber cap 1
9 GR1825 R AT Spool rest arm 2
10 GZ316-8 LR EY Spool rest rod, upper 1
11 GR1932 R Spool rest rod joint 1
12 GS401 R ELRET Screw M5 L=14 2
13 GL158 LR R B Nut M5 2
14 GZ315-8 KBHTY Spool rest rod, lower 1
15 GR1748 PUR54i5) Thread guide 2
16 | GR1625 2 AT Spring washer 2
17 GL23 AT Nut M5 2
18 GL158 52 R E R B NutM16x 1.5 1
19 GR1696 SR I0HT R [ 4R B 4 1 Washer 16 x 30 x 2.6 2
20 GR1751 W [ R o ) Spring washer 1
13. B4
i i o % w Description BOR | #E
Ref. NO. Part NO. Qty Note
1 GR1590/2 Pl E B Machine hinge plate asm. 2
2 GK241 Bl B B ET Nail 4
3 GBX105 PLEBS Machine hinge plate 2
4 GR1610 )] (K) Screw driver, large 1
5 GR1602 BT () Screw driver, mendium 1
6 GR1603 BeT) (/) Screw driver, small 1
7 GN163-8 BL Bobbin 3
8 GF424 Bk Macgube head cover 1
9 GBR148 BLI A Macgube rest cover 1
10 GR1604/3 A e Oil reservoir asm. 1
11 GV15 Lk Needle DB x 1 #14-#16 119
12 GR1578-8 Bigd (A) Quakeproof washer A 1
13 GR1579-8 BriEd (B) Quakeproof washer B 1
14 BeHA Instruction book 1
15 HAHIRTF(LS,2,25,3,4) | Cross screw driver (1.5, 2,2.5, 3,4) &1
16 /N Oiler asm 1
17 GR1576 MRk QOil reservoir magnet 1
18 e L3t Cable band 5
19 GBR147 ABE Wood screw 4
20 GS0574 H. Washer 4
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Prazo de validade do produto: Indeterminado

Pais de Origem: China

SAC - SERVICO DE ATENDIMENTO AO CLIENTE

0800 660 6000
assistencia@sunspecial.net.br;

Im_g_]ortado e Distribuido por:
4 MNun chciali‘
Qualidade e Tecnologia
CNPJ: 05.013.910/0001-22
Endereco: Rua da Gracga, 577
Bom Retiro — Sdo Paulo — SP
Fone: (11) 3334.8800
www.sunspecial.com.br
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