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INSTRUGOES DE SEGURANCA IMPORTANTES

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

PERIGO - PARA REDUZIR O RISCO DE CHOQUE ELETRICO:

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

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

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

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

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

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

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

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

7. Nao utilize agulhas tortas.

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

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

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

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

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

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

15. Nao desconecte da tomada puxando o cabo. Para desconectar, segure o plugue e n&o o
cabo.

16. O nivel de presséo sonora em condi¢gées normais de operagac € de 75dB(A).

17. Desligue a maquina ou desconecte da tomada, se a maquina n&o estiver funcionando
corretamente.
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1.INTRODUGAO

« Retatransporte duplo (calcador e dente).

« Cortadordelinha.
« Posicionadorde agulha.

« Mecanismo de lubrificagdo automatica por bomba.
« Aplicacdes : Para costurar couro, lona e ouiros materiais pesado, como mala, banco do

carro, barraca, sofa, etc

2.ESPECIFICACOES

Aplicacgées: Materiais médio e pesado
Velocidade maxima: 2000 ppm
Comprimento maximo do ponto: 8 mm
Altura da barra de agulha: 37 mm
Presséao do calcador : 3.5-5.5mm
Agulha: DP x 17~ 23 #
Altura do calcador Alavan.ca 8 mm
Joelheira 16 mm
Lancgadeira: Grande
Lubrificacao: Automatica
Tipo de motor: Direct-drive

4. INSTALAR O CARTER DE OLEO

1.Insira as duas borrachas no cabecote
usando pregos nos cantos da frente do
cartérde 6leo.
2.Insira as duas borrachas no cabecote
usando pregos nos cantos traseiros do
carterde Oleo.

3.Coloque o carter de 6leo nos recortes de
mesa.
4.Coloque as duas borrachas de dobradica
usando pregos nos cantos da abertura da
mesa.
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5.INSTALAGAO DA CABEGA DA MAQUINA

1.Insira a joelheira barra de levantamento.
2.Coloque as duas dobradicas nos orificios
da base damaquina.

3.Grampo duas dobradigcas sobre as
almofadas de borracha na tabela de
trabalho, e o lugar da cabeca da maquina
sobre as almofadas de cabecga que estdo no
topo dos cantos carter de 6leo.

4.Colocar a barra de descanso no orificio na
parte de tras do tampo na dire¢cdo que se
possa inclinara maquina.

A\ ATENCAO

Encaixe a barra de descanso com seguranga para déntro do orificio do tampo, para evitar uma possivel queda
do cabecote , quando inclinar o cabecote.

6.INSTALAGCAO DO CONJUNTO DA JOELHEIRA

Insira o conjunto da joelheira no eixo sob o
carter de 6leo, um pouco apertado o parafuso
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7. AJUSTAR JOELHEIRA

1.Abaixe o pé calcador acionando a
pressao do levaritador .

2.Solte aporca@).

3.Gire o parafuso para ajustar o suporte.
4. Aperte bemaporca 3.

5.Solte a porca @

6.Girar o parafuso (® até que a distancia
entre a extremidade do parafuso e do
suporte € de cercade 8 mm.

7.Gire o parafuso de ajuste (8 para ajustar,
de modo que a base de pressao esta na
posicao desejada dentro de uma distancia
de 16 milimetros acima da chapa de
agulha, quando a joelheira (4) esta
totalmente pressionada.

8.Apos o ajuste, aperte a porca @.

9. INSTALAGAO DO ENCHEDOR DE BOBINA

1.Alinhe a polia (2) do enchedor de bobina com o
lado de fora da correia (3), e devera haver uma
folga apropriada entre eles.

2.A polia (2) entra em contato com a correia (3)
quando o acionador do enchedor (1) for
pressionado, assim a correia (3) move a polia (2).
3.Fixe o enchedor por dois parafusos (4) e
certifique-se que o erichedor de bobina devera
estar paralelo com a abertura da correia.

4.Retire a bobina do brago do acionador e
verificar se tem um espagcamento de
aproximadamente 8 mm entre a polia do enchedor
eacorreia.

6
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1. Quantidade de 6leo.

Preencha o 6leo de acordo com a marca
indicada no carter de 6leo , a marca (A) é
posi¢cado mais alta e a (B) significa o nivel esta
baixo.

Se a o nivel estiver baixo a bomba né&o
funcionara e podera causar e aquecimento
danos nas pegas.
2.Facaoreabastecimento

Completar com 6leo préprio para maquina de
costura.

3.Trocando o 6leo usado

a)Soltar o parafuso (C), e drenar o Gieo
usado.

b)Limpe o carter de oleo, e aperte o parafuso
(C), preencher com 6leo novo até o nivel
correto.

a)lnsira 0 cabo de alimentacdo e ligue o
interruptor.

b)Pressione o pedal ligeiramente e verificar
se a polia da maquina comecga a girar na
direcao da seta.

c)Caso contrario mudar a dire¢cao de acordo
com arotacao do motor.

(od
s/
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13.0PERAGAO DE TESTE
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14.INSTALAGAO DA AGULHA

Ranhura da
agulha

= Frente

Realizar a operacac de teste quando iniciar
uma nova maquina de costura pela primeira
vez, ou reiniciar depois de um longo periodo
de nao utilizagao.

Remover a tampa de borracha (a) na parte
superior do bragco e da face da placa,
lubrificar as pecgas indicada pelas setas.
Levantar o calcador e operar a maquina a
uma velocidade menor de 1000-1500 spm, e
observar se 0 0 6leo aparece no visor.

Apo6s um més de uso continuo, a velocidade
podera ser aumentada

a)Girar a polia da maquina para mover a
agulha naposi¢cao mais alta.

b)Solte o parafuso.

c)Insira a agulha em linha reta, certificando-
se de que o sulco longo na agulha esta a
esquerda, e depois aperte o parafuso.
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15.REMOVENDO A CAIXA DA BOBINA

1. Gire o volante da maquina para levantar a
barra da agulha para a posicac mais alta.
Puxe a trava da caixa da bobina para cima e
em seguida colocar a bobina na caixa da
bobina, finalmente inserir a caixa da bobina
por completo com bobina no eixo do gancho.
2. Para remover a caixa da bobina, puxe a
trava da caixa de bobina para fora do gancho.

16.ENCHENDO A LINHA DA BOBINA

a)Girar a alimentagao.
b)Coloque a bobina (1) na polia do enchedor

/—80% de bobina (2).
| Quantidade de c)Enrole a linha de varios circulos em torno
enrolamento da bobina nadirecao indicada pela seta.
fiojpadigo d)Empurre o braco de pressao da bobina (3).

e)Levante o calcador.

f)Pressione o pedal, a operacao de
enrolamento vai comecar.

g)Quando terminar, o bragco de pressao
bobina (3) irarecuperar automaticamente.

*Se o segmento de enrolamento ndo é
normal solte o parafuso (4) para ajustar a
posicéo da base do enchedor de bobina.
*Gire o parafuso (6) para ajustar o
enchimento da bobina quantidade .

Aperte o parafuso para aumentar a
quantidade de enrolamento.

O Solte o parafuso para diminuir a
quantidade de enrolamento.

NOTA
A quantidade de enrolamento adequada deve ser cerca de 80% da capacidade da bobina.
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17.ENFIAR A LINHA DA BOBINA

a)Gire o volante da maquina para levaritar a
agulha até sua posigédo mais alta.

b)A linha da bobina deve ser torgao direita,
coloque a bobina na caixa da bobina.
c)Passe a linha através da mola(1) e dos
pratos (2) e, finalmente, puxe-o para fora do
entalhe (3).

d)Verifigue que a bobina deve girar no
sentido horario, se alinha € puxada.
5.Segure a trava (4) e coloque a caixa da
bobina nalangadeira.

18.ENFIAR A LINHA DA AGULHA

Enfie a linha por
abaixo caso a
resisténcia do fio
for grande.

50mm fio

50mm

Levante a barra de agulha posi¢cdo mais alta.
Isso facilitara enfiar a linha e evitar que a linha saia no inicio de costura.

\_ 10
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Pressione alingueta para atras.

Girando para para direita aumenta o ponto e
para esquerda diminui, 0 numeros mostrados
estdoem mm.

a)Ligue amaquina
b)Pressione o pedal parainiciar a costura. serarevertida.

Quando a alavanca inversa (1) & Aposaliberagéo o pontovoltaaonormal.
pressionada ou o botdo de retrocesso

Ponto normal

automatico durante a costura, a alimentagao

N N X7 8 <& Linhadaagulha
l\\LJl\\\_Jl\\_JL\\&! S\VVZ ¢ Linha da bobina

N
® Costurar quando a tensao

da linha da agulha for |——p

muito fraco. )

ST
¢ Costurar quando a tens&o

da linha da agulha for |———4

muito forte. )

11

@® Aumentar a tenséo da linha da agulha.
@ Diminuir a tensdo da linha da agulha.

@® Aumentar a tenséo da linha da agulha.
@ Diminuir a tenséo da linha da agulha.
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NOTA
*O ponto de costura quando necessario aumentar a tensao da linha da agulha ou diminuindo a tenséo.

*Ponto de costura quando a agulha diminuir a tensdo da linha da agulha tens&o da linha esta muito forte
aumento da tens&o da linha da bobina.

22.AJUSTAR A PRESSAO DO CALCADOR

Diminuir( 2]
) Aumentar

A press@o do pé calcador sera ajustada
conforme os materiais a serem costurados.
Solte a porca (A) para liberar o parafuso.
Para materiais pesados, gire o parafuso para
direita como mostra a figura acima, para

Linha da bobina de tensao

Ajuste girando o parafuso até a caixa da
bobina cai suavemente pelo seu préprio
peso, enquanto que a ponta do fio que saida
caixa de bobina.

LinhaAgulhatenséo

Depois de ajustar a tensdo da linha da
bobina, ajustar a tens&o da linha da agulha, o
ponto é obtido.

1. Abaixe o pé calcador.

2.Ajuste girando a roscatenséo.

Diminuir

<

Aumentar

aumentar a pressao.

Para materiais leves gire o parafuso para
esquerda para diminuir a pressdo, entéo
aperte a porca fixadora para confirmar o
ajuste.

23. AJUSTAR O COMPRIMENTO FINAL APOS O CORTE DA LINHA

12

Vire a porca (1) para ajustar o comprimento.
No momento do corte de linha, o mecanismo
de tensdo do fio e vai deixar uma sobra de
linha entre 40 mm ~ 70 mm regulada
através doguiadelinha (1).

O regulagem do guia linha: para esquerda-
tecido pesado, para o centro (tecido médio) e
para direita (tecido leve).
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24.AJUSTAR A MOLA DE TENSAO DA LINHA

A posicao padréo de tensao da linha esta 5-
8mm acima da superficie superior do guia-
fio.

1.Abaixe o calcador.

2.Solte o parafuso.

3.Gire o suporte de tensédo da linha para
ajustar a posi¢cao da mola.

4.Aperte o parafuso.

5.Atensao padréao é0.3-0.6N.

Empurre o fio da agulha com o dedo até que
figue um pouco maior do que a faixa de
tensao do fio e para que a linha de cima néo
fique parafora.

6.Puxe a agulha linha para baixc até que
fique mesma altura com a superficie superior
do guia de linha e em seguida ajustar a
tensao damola.

7.coloque a chave de fenda na ranhura do
parafuso de tensdo do fio, e gire o parafuso
para ajustaratensédo da mola.

NOTA

Se estiver usando um medidor de tensio
para medir a tensado, faca a leitura da
escalanoladoda linhavermelha.

0.3 ~ 0.6N

25.AJUSTAR A GUIA DE LINHA SUPERIOR

Aposicao padrao do guia de linha superior (1)

AU Utar 4 \Diminir o parafuso (2) estano centro
<= : =)

Aregulagemdo guialinha:

arraste para esquerda - tecido pesado para o
centro (tecido médio) para direita (tecido
leve).

\_ 13
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O angulo padrao do dente é: quando o dente
esta em sua posicdo mais alta acima da
chapa de agulha, o eixo suporte fica na
posicéo horizontal.

1.Gire o volante da maquina para levantar o
dente para a posi¢céo mais alta.

2.Solte o parafuso.

14

A altura padrdo de calcador & de 8 mm
quando é levantada manualmente.

1.Solte o parafuso para levantar a barra do
calcador

2.Coloque um medidor de medicdo com 8
mm de altura sob o calcador;

3.Solte o parafuso e ajustar a altura do
calcador.

4.Aperte o parafuso.

1.Coloque o0 maximo comprimento do ponto,
quando o dente estd em sua posi¢ao mais
alta acima da chapa de agulha, a altura
padrao € 1,2 milimetros.

2.Solte o parafuso do excéntrico para ajustar
aalturadodente.

'
* NS Padrzo
I _/"

-
@) 4 7z Ny S Apaixe a frente
=

(Fig.A)

K
Q) Y et S Levante a frente

(Fig. B)

3. Rodar o eixo do suporte de alimentag&o no
sentido da seta na posigéo do anguio padrao.
*A  fim de evitar enrugamento diminuir a
alturadodente (Fig. A).

*A fim de manter o material linear, levantar a
parte frontal do dente (Fig. B).

4. Apertar bem o parafuso de fixagao .
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a)Remova atampatraseira (Fig 27).
b)Solte o parafuso (1) e gire o parafuso de
conexao(2).

*Vire o parafuso (2) anti-horario, o
comprimento do ponto para frente sera
menor € o comprimento do ponto sera
maior no sentido horario.

c)Aperte o parafuso (1).

Os discos de tensao devem abrir quando o pé
calcador for erguido. Mas o sincronismo da
abertura dos discos de tensao pode ser
ajustado como segue:

- Remova a tampa frontal e o plugue de
borracha da parte traseira de brago e solte o
parafuso (A) da alavanca de elevagao por
joelho (esquerda ), entdo o mecanismo de
liberagao de tensao podera ser movido para
esquerda ou paradireita.

Quando for movido para direita, a liberagao
acontecera posteriormente a abertura, caso
contrario sera anterior a abertura.

Agulha avancgarido Padrao Agulha retrocedendn

A temporizagéo padrédo é quando os dentes a parte superior da placa (2) agulha, e do
de transporte & reduzido a partir de sua buraco da agulha (3)também estara
posicao mais alta até que fique nivelada com alinhada com a superficie horizontal.

\_ 15
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Ajuste alterando as fases de alimentagao
cam eroda excéntrica UD.

a)Remove atampatraseira

b)Gire a polia da maquina em sentido
inverso, definir o parafuso (4) segundo na
engrenagem do eixo superior como marca de
referéncia, faga o terceiro parafuso (5) com
roda excéntrica UD ligeiramente inferior a
marca de referéncia do parafuso(4).
c)Continue para virando a polia da maquina,
coloque o segundo parafuso (6) a roda
excéntrica UD como marca de referéncia,

colocar o terceiro parafuso (7)de
alimentagdo cam um pouco maior do que a
marca de referéncia do parafuso (6).

d)Se precisar de uma posigao sem
sincronismo, solte os trés parafusos de roda
excéntrica UD, ajuste o ressalto excéntrico
(8) no sentido da seta (A) ou (B).

Para aumentar a tensdo da linha, vire o
excéntrico (8) adirecao (A).

Para evitar que a agulha entorte, gire o cam
(8) excéntrico de direcao (B).

e)Depois, aperte todos os parafusos.

32.AJUSTANDO A LUBRIFICAGAO DA LANGADEIRA

—

— Pequeno Grande

O volume de dleo da lancadeira pode
ajustado através do parafuso (1), vire no
sentido horario ( + ) para aumentar o volume,
no sentido anti-horario ( - ) para diminuir o
volume de 6leo é ajustado numa escala de
cinco voltas do parafuso (1).

Apertando-o para mais ou, soltando-o para
menos.

16
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Quando a agulha (1) estiver na sua posigédo
mais baixa, a linha de referéncia superior (A)
na barra de agulha deve estaralinhadocoma
extremidade inferior da barra de agulha (2).
a)Gire a polia da maquina para baixar a barra
de agulha até sua posi¢c&o mais baixa.
b)Retire atampa de borracha (3).

c)Solte o parafuso (4), e mover a barra de
agulha (1) na posigéo adequada.

d)Aperte o parafuso (4).

e)Feche atampa de borracha (3).

Levantar a barra (1) da agulha a partir da
posicao mais baixa, quando a segunda linha
de referéncia (B) sobre a barra da agulha
esta alinhada com a extremidade inferior da

34.AJUSTAR A BOMBA DE OLEO

barra de agulha (2) a ponta (5)dalangadeira
deve ser voltada para o centro da agulha (6).
a)Ligue a polia da maguina para levantar a
barra (1) da agulha a partir da sua posi¢cao
mais baixa até que a linha de referéncia (B)
esta alinhada com o bordo inferior da barra
de agulha (2).

*Quando a barra de agulha move-se 2
milimetros, a distancia entre a parte superior
do furo da agulha e a ponta da langadeira
deve serl.3-1.8mm.

b)Solte o parafuso (7), e fazer a ponta do
gancho destinado a centro de agulha (6) , a
folga entre a ponta do gancho e agulha deve
ser 0,05 milimetros.

c)Aperte o parafuse (7).

Se o0 6leo ndo esta circulado corretamente,
verificar se o nivel esta correto.

Placa da agulha

17
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1-Um movimento vertical de calcador.

O curso do calcador (1) € igual ao movimento
do calcador (2) ser um pouco menor.

Coloque alavanca na posi¢cao mais baixa, e
abaixe o levantador da barra do calcador,
solte o parafuso (3) e mova-o levantamento
de alimentagao superior.

Mova-o para a direita para fazer o curso de
dois pés serigual.

Mexam-se para a esquerda para fazer o
movimento 4 do calcador ser menor.

2-Ajustar a quantidade de elevagao de
calcadores.

Ajuste a quantidade de elevacéo de dois pés
para combinar os materiais a serem
costuradas.

Soltar o parafuso (5) e mova o parafuso para
cima para aumentar a quantidade de
elevacao ou mover o parafuso para baixo
para diminuir a quantidade de elevagao.

3-Ajuste da folga para a frente e para
atras dos dois pés.

Para manter o espagamento frontal e n&o
bater na traseira do calcador, a regulagem C
devem ser mantidos cerca de 3 mm. Solte o
parafuso do braco alimentacao R, e depois
girar o eixo de alimentagao (6) para ajustar.

4-Ajustar a quantidade de alimentacao
(Fig.A).

O padréo de quantidade de alimentacéo
entre dente otransporte é1: 1.

A quantidade de alimentacdo pode ser
ajustado para se adequar para os materiais a
serem costurados.

Solte a porca (7) e mova o bloco deslizante

(8).

Baixa: Diminuir a distancia L para fazer a
quantidade de alimentagao ser menor.
Alta: Aumentar a disténcia L para fazer a
guantidade de alimentagao ser maior.
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36.AJUSTANDO O SINCRONIZADOR

I10~13mm

O sincronizador composto por dois
elementos, que sao utilizados para detectara
posicao da agulha. Ambos os sinais de
agulha para baixo e corte de linha sao
controladas por um elemento.

® | igue o aparelho, a maquina vai parar na
agulha para cima posicéo apds a execuc¢ao,
e a marca (A) na polia da maquina sera na
faixa de buraco (B) na tampa da correia,
enquanto isso, a distancia entre a placa da
agulha e a ponta da agulha deve ser 10-
13mm.

® Se necessidade de ajustar, consulte o
procedimento a seguir

mAjustar a agulha para cima posig&o
1.Ligue a maquina.
2.Solte os dois parafusos (1).

) Agulha em cima posicao

19

Sentido de rotacdo da
polia da maquina

3.Mover os dois conjuntos de parafuscs na
direcdo da maquina girando a polia para
levantar a barra de agulha, pelo contrario,
para tornar-se a posigao da agulha inferior.
4.Aperte o dois parafusos (1).

m Agulha para baixo e sinais de corte de linha
N&o ajustar a agulha para baixo posi¢ao de
parada.

NOTA

® O sincronizador é pré-ajustado nafabrica.

N&o defina o sincronizador quando mover a polia
damaquina.

® Ao instalar a roldana, certifique-se que deve
haver uma folga 0,5 milimetros entre o
sincronizador e borda da polia.
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37.AJUSTANDO O SISTEMA DE CORTE

1.Mecanismo de corte

Faca_titular

Suporte da faca

Linha de
baixo

Faca fixa

Solenoide

Primavera Solendide

Colar

Fio de liberagéo

:l_ de tensao
ol 17, ©, 9
(- /
Faca movel
Corte de linha eixo da alavanca Primavera
Manivela 2.Alavanca  impulsionada Bloco de
1.Alavanca do came R Placado  Posicionamento
do came L batente
2.Arelagao entre a faca fixa e mével
a) A folga entre (1) faca fixa e faca moével (2)
deve ser 0,3 milimetros.
b)Ajustar a posicao ilustrada pela figura
acima.
c)Mova a bobinano caso o abridor e ajustar
otitular dafacafixa.
Faca
titular
3.Tdpico eixo da alavanca de corte
1 Alavanca do came L a)lnstalar o eixo (1) sobre o leito da maquina
2 Alavanca do came R primeiro.
/ b)Instale a alavanca L no eixo (1) como
ilustrado.
& . . .
IR ) c)Virar um pouco o eixo (1) e instale o bloco
i | [/ de posicionamenta como ilustrado(2)
87. 5mm
\_ 20
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4 Instalando o soienodide de corte
6mm

o A

Solenoide

1) Solendide
a)O curso de regulagem de fabrica € 6.0 mm
b)Rodar a porca (A) para ajustar o curso.

2)instalagao do solendide

a)Fixa o solenoide pelo parafusos B e C.
b)Certifique-se de manter a folga entre a
placa (1) conduzido e alavanca de R2 em 1

mm.

&) c)Quando o solendide é ativado, deve haver
% uma folga entre 0,5 milimetros entre a

5.Instalar o corte

Posicionamento marca

) \
l

alavanca L3 eaalavancade R2.
Se a necessidade de ajustar, entre mover a
base de solendide indicada pela seta.

1)Alinhe a segunda marca A na polia da
maquina com a marca de posicionamento no
braco.

2)Definir o solenoide ativa e virar o recorte
atée a tocado com o rolo (1), em seguida,
corrigir.

3)Defina o solendide inativo e fazer a
alavanca (2) e restaurar a posigéo original,
nao deve haver um espaco entre 0.5-1.0 mm.

1) Arelagéo entre afacafixae mével faca

a)A folga entre faca méveis (1) e centro de
agulha é 7,5 milimetros, e a folga entre faca
fixa (2 ) e centrodaagulha é de 5 mm.

b) Ajuste o solendide ativa, a faca mével (1)
vai virar para a direita impulsionada pelo
corte. Quando a faca mével (1) e (2) desloca-
se para a sua posicdo mais a esquerda, a
folga entre duas facas deve serl.5-2,0mm.
c)Ajuste o solendide corte.

*Se nado cortar uma linha mais grossa, sO
precisa aumentar a pressao.

*Ajustar a pressao de corte: solte a porca B,
ajuste o parafuso A para obter a pressao
razoavel.
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38.LIMPEZA

a)Levante o calcador.

b)Retirar a dois parafusos (1) e a chapa de
agulha (2).

c)Limpe os dentes de transporte com uma
escovamacia.

d)Instale a chapa (2) por dois parafusos(1).
e)Gire a polia da maquina lentamente e
verifique se a agulha cai no centro do furo da
chapade agulha.Se nao verifique se a agulha
esta torta.

f)Gire a polia da maquina e levante a agulha
acima da chapa de agulha, verifique se a
ponta da agulha esta irregular, se sim, trocar
por uma nova.

g)Incline o cabecgote para atras.

h)Remova a caixa da bobina (4).

i)Limpe o gancho com um pano macio e
verifique se o gancho esta desgastado
j)Retire a bobina na caixa da bobina, e limpar
a caixa da bobina com um pano macio
[)Coloque a bobina na caixa da bobina e
coloque a caixa da bobina de volta para a
maquina.

k)Limpar o p6 nofiltro (A) dabomba de 6leo.
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LISTA DE PECAS

MODELO

SSTC-1403H-CX - SSTC-1402-D2
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Qualidade e Tecnologia

1. Mecanismo do corpo do cabegote

No. NuUmero Qt. No Numera Qt.
1 1KT1-002 1 9-10 | 22T1-012F10 1
2 7WF4-004 3 9-11 | 22T1-012F11] 1
3 22T1-003C5 1 10 22T1-013 1
4 22T1-014 1 11 1KT1-003 1
5 22T1- 003C6 3 12 22T2-004 1
6 36T2- 006D 1 13 36T2-004 1

6-1 36T2-006D1 1 14 36T2-005 1

6-2 | 36T2-006D2 1 15 2KT4-002 1

6-3 | 22T2-009E3 2 16 2KT4-003 1

6-4 | 2KT2-011 1 17 7WF4-030 1

6-5 | 36T2-006D4 1 18 7WF4-005 1
7 20T1-004 1 19 1WF3-025 2
8 7WF4-015 1 20 7WF4-013 4
9 33T4-008C 1 21 Consultar fornecedor 4

9-1 22T1-012F1 1 22 241WF1-002 1

9-2 | 22T1-012F2 1 23 241WF1-001 1

9-3 33T4-008C1 1 24 Consultar fornecedor 1

9-4 22T1-012F4 1 24-1 7WF4-006 1

9-5 22T1-012F5 2 24-2 | 20T1-013F, 1

9-6 22T1-012F6 1 24-3 | 20T1-013F, 2

9-7 | 22T1-012F7 1 25 | 2KT2-003 1

9-8 | 22T1-012F8 1 26 | 22T1-020 2
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2. Mecanismo da parada
da barra de agulha
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No. Namero Qt. No Numero Qt.
1 241WF2-001 1 31 33T1-015H 1
2 22T3-001A2 1 31-1 22T2-001A8 1
3 22T3-002B1 1 31-2 22T2-001A9 1
4 22T3-002B:2 2 32 2KT4-013 1
5 4WF1-006A 1 33 2KT4-010 1
6 4WF1-002 1 34 2KT4-012 1
7 J0.0.40 1 35 33T1-005 1
8 81WF2-010 1 36 22T1-010 1
9 2KT1-005 1 37 2KT4-011 2

10 122WF2-001 1 38 2KT4-006 1
11 22T3-007C, 2 39 2KT4-004 1
12 33T1-004B 1 40 2KT4-005 1
13 33T1-002 1 41 Consultar fornecedor 1
14 J0.0.5 2 42 2KT4-009 1
15 4WF1-007A 1 43 2KT7-006 1
16 33T1-006Cs 1 44 2KT7-007 1
17 22T2-005Bs3 1 45 2KT7-009 2
18 33T1-006C, 1 46 2KT7-008 2
19 20T2-00Q7 1 47 2KT7-001 1

20 22T2-008 1 48 2KT7-002 1

21 22T2-011 1 49 2KT7-003 1

22 2KT1-002 1 50 22T76-008D, 2

23 22T3-008 1 51 S02745021 2

24 2KT1-001 1 52 21WF1-062 1

25 22T2-015 1 53 2KT5-040 1

26 Consultar fornecedor 1 54 2KT6-017 1

27 22T2-017 1 55 2KT7-004 1

28 2KT1-003 1 56 2KT8-001 1

29 33T1-013 1 57 2KT5-005 1

30 22T2-019 2
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3. Mecéanismo do sistema de pressao do calcador

Y

No. Ndmero Qt. No. Ndmero Qt.
1 33T3-003 1 16 34T3-305 1
2 22T1-011 1 17 241WF5-001 1
3 4WF3-002 1 18 7WF3-001 1
4 Consultar fornecedor 1 19 61-04-01/B308 1
5 22T7-004B1a 1 20 20T4-002 1
6 2KT4-001 1 21 233WF6-002 1
7 22T7-004B1c il 22 233WF6-003 1
8 22T7-004B2 2 23 7WF3-003 1
9 1KT4-004 1 24 22T7-015 1
10 22T7-005A 1 25 7WF3-002 1
11 22T7-007c1 1 26 33T3-006 1
12 22T7-007c2 1 2 233WF6-005 1
13 4WF3-001 1 28 233WF6-004 1
14 22T7-008 1 29 Consultar fornecedor 1
15 22T7-0058 1 30 7WF3-004 1
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66 67 69 68

4. Mecanismo de alimentacao
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| No. Nimero Qt. No. NUmero Qt.

1 2KT3-001 1 24 J0.0.5 2
2 36T4-001A1at 1 25 22T76-008Ds 1
3 51T5-001As 1 26 4WF2-012 1
4 36T4-001Az2 1 27 7TWF2-012 1
5 J0.0.50 2 28 20T2-031 1
6 4WF2-002 1 29 22T75-010D4 1
7 61-04-01/B504 2 30 5WF1-003 1
8 22T2-019 1 31 22T75-004 1
9 81WF3-003 1 32 2KT2-012 1
10 Consultar fornecedor 2 33 7WF2-009 1
11 22T6-004 1 34 1KT3-002 1
12 22T3-002B1 2 35 22T5-013 1
13 22T3-002B:2 4 36 2KT3-003 1
14 4WF2-006 1 36-1 2KT3-003a 1
15 82T2-003C1al10-2 | 1 36-2 | 2KT3-003b 1
16 36T5-008Es 1 37 2KT3-002 1
17 22T6-008Ds3 1 38 Consultar fornecedor 1
18 68WF3-011 1 39 36T5-007D+ 1
19 22T6-007 1 40 33T2-030-A 1
20 22T6-012 1 41 36T5-007D2 1
21 51T5-013 2 42 4WF2-004A 1
22 36T4-018H1D1 1 43 36T5-007D4 1
23 81WF3-007 2 44 36T5-007Ds 1

45 36T5-012 1
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4. Mecanismo de alimentacao

66 67 69 68

021 2 %
No. Numero Qt. No. Numero Qt.
46 22T5-009 2
47 7WF2-006 1
48 36T3-003D2 3 63 5WF1-001 1
49 36T5-008E:1 1 64 7WF2-005 1
50 4WF2-009A 1 65 36T5-011 1
51 4WF2-009B 1 66 36T3-003D+ 1
52 82T2-003C1a10-1 1 67 36T3-003D2 3
53 36T5-008E4H02 2 68 36T3-004 1
54 36T5-008E5 1 69 22T3-009D1C 1
55 36T5-008E4H01 2 70 2KT3-008 1
56 36T5-008E6 1 71 2KT3-009 1
57 36T5-008E7 1 72 2KT3-006 1
58 36T5-008ES8 1 73 2KT3-004 1
59 36T5-008E9 1 74 2KT3-005 1
60 36T5-008E10 1 75 J0.0.35 1
61 5WF1-002 1 76 2KT3-007 1
62 22T6-008D3 2 77 17WF4-021 1
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superior

5.Mecanismo de alimentacéo

35 36

No. NUmero Qt. No. Numero Qt.
1 7WF5-001 2 34 7WF5-030 1
2 7WF5-002 2 35 22T6-008D, 2
3 7WF5-003 1 36 7WF5-031 1
4 Consultar fornecedor 1 37 5WF4-002 1
5 7WF5-004 1 38 61-04-01/B504 1
6 7WF5-005 1 39 36T5-008E, 1
7 7WF5-006 - 40 5WF4-001 1
11WF5-001 1 41 7WF5-032 1
8 61-04-01/B316 1 42 22T2-0058B, 2
9 7WF5-008 4 43 7WF5-034 1
10 Consultar fornecedor 2 44 7WF5-037 1
11 7WF5-009 1 45 7WF5-038 1
12 7WF5-010 1 46 7WF5-039 1
13 7WF5-011 1 47 241WF3-003 1
14 7WF5-012 1 48 241WF3-005 1
15 7WF5-013 1 49 7WF5-042 1
16 7WF5-014A 1 50 Consultar fornecedor 1
17 233WF5-023 1 51 ZWF5-049 1
18 1WF4-032 2 52 7WF5-043 1
19 22T2-019 4 53 7WF5-044 1
20 7WF5-018 1 54 7WF5-045 2
21 7WF5-019 2 55 61-04-01/B308 3
22 7WF5-020 1 56 22T3-002B, 1
23 Consultar fornecedor 1 57 22T3-002B, 2
24 7WF5-050 1 58 1KT2-004 1
25 7WF5-021 1 59 241WF3-004 1
26 7WF5-022 2 60 7WF5-048 1
27 7WF5-023 1 61 33T2-030-A 1
28 7WF5-024 1 62 7WF5-035 1
29 7WF5-025 2 63 1WF5-024 1
30 7WF5-026 1 64 241WF3-002 1
31 81WF6-003 1 65 241WF3-006 1
32 81WF6-004 1 66 1WF5-024 2
33 241WF3-001 1 67 16WF3-031 1
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6.Mecéanismo da langadeira e do eixo

No. Numero Qt. No. Ndmero Qt.
1 15WF1-001 1 18 22T4-006 1
2 Z0OA140379 1 19 22T4-002B1 1
3 22T2-005B3 8 20 J0.0.35 2
4 ZOA140380 1 21 68WF3-002 1
5 Z0OA140383 1 22 J0.0.5 2
6 Z0OA140382 1 23 36T4-015 1
7 2KT1-015 1 24 36T4-016 1
8 2KT1-008 1 25 22T4-010 1
9 J0.0.40 2 26 22T79-006 1

10 151845001 1 27 2KT1-013 1
11 24WF2-001 1 28 22T4-015 1
12 159793901 1 29 68WF3-016 1
13 122WF3-001 1 30 233WF4-010 1
14 22T4-001A1a2 1 31 Consultar fornecedor 1
15 22T4-001A1a1 1 32 22T4-007C2 1
16 | 68WF3-015 1 33 | BSWF3-014 1
17 22T4-005 1 34 2KT5-031 2

35 2KT5-032 2
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7. Mecanismo da lubrificacéo

2829
&)

No. Numero Qt. No. Numero | Qt.
1 15WF4-003 1 20 22T1-003C4 4
2 15WF4-006 1 21 22T1-015 2
3 15WF4-007 1 22 22T1-016 1
4 Consultar fornecedor 3 23 22T1-017 1
5 15WF4-004 | 1 24 22T1-008 1
6 22T8-007 1 25 241WF1-005 | 1
7 22T8-008A 1 26 13WF2-035 1
8 22T8-009 3 27 241WF1-006 1
9 15WF4-005 1 28 22T1-006 8
10 Consultar fornecedor 2 29 22T1-007 8
11 7WF4-016 1 30 122WF7-005 | 1
12 29T8-012 2 31 22T9-001A2 1
13 22T78-013D 1 32 2KT9-008 1
14 | 242WF1-004 | 1 33 | 4WF5-002 1
15 22T8-016 1 34 2279-012 1
16 20T4-006 1 35 TWF4-011 1
17 122WF5-001 1 36 33T3-006 1
18 Consultar fornecedor 1 37 Consultar fornecedor 1
19 22T1-003C3 1

. 31




— Mun EpeciaL

Qualidade e Tecnologia

8. Mecanismo de corte

® 64
No. Numero Qt.|| No. Numero Qt.|| No. Numero Qt.
1 78WF1-004 1 23 78WF1-014 1 45 21WF3-010 3
2 78WF1-005 1 24 78WF1-015 1 46 78WF1-028 1
3 78WF1-006 1 25 78WF1-016 1 47 78WF1-029 1
4 78WF1-007 1 26 2KT6-017 1 48 22T73-002B 2 2
5 3772-203 1 27 2KT5-002 1 49 78WF1-030 1
6 78WF1-008 1 28 78WF1-002 1 50 78WF1-024 F 1
7 78WF1-009 1 29 78WF1-017 1 51 78WF1-024 A 1
8 78WF1-010 1 30 2KT5-013 2 52 78WF1-024 C 2
9 1WF1-024 2 31 78WF1-018 1 53 78WF1-024 D 2
10 22T4-015 1 32 2276-008D 3 1 54 78WF1-024 E 2
11 36WF5-008 1 33 78WF1-019 1 55 78WF1-001 B 1
12 78WF1-001 1 34 78WF1-020 A 2 56 78WF1-001 C 1
13 36WF1-056 4 35 78WF1-020 1 57 Consultar fornecedor 3
14 21WF4-047 1 36 78WF1-021 3 58 Consultar fornecedor 1
15 84WF1-022 1 37 78WF1-022 1 59 78WF1-001 D 1
16 2KT6-001C 2 38 78WF1-003 1 60 2KT8-002 1
17 78WF1-001 A 1 39 2KT5-007 2 61 2KT8-003 1
18 Consultar fornecedor 2 40 78WF1-023 1 62 21WF4-047 4
19 241WF6-001 1 41 78WF1-024 B 1 63 2KT5-041 1
20 2KT4-020 2 42 78WF1-025 1 64 Consultar fornecedor 1
21 78WF1-012 1 43 78WF1-026 1 65 241WF6-00 3 1
22 78WF1-013 1 44 241WF6-00 2 1 66 241WF6-00 4 1
\_ 32
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9.Mecanismo de costura reversa

Qualidade e Tecnologia
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Numero Qt.
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2KT6-001
2KT6-001C
2KT6-006
2KT6-007
2KT6-004
2KT5-015
2KT6-003
2KT6-002
2KT6-008
22T1-006
2KT6-009
2KT3-011
2KT6-011
2KT6-013
2KT6-015
2KT6-014
2KT6-016
Consultar fornecedor
2KT6-012
2KT5-040
2KT6-017
2KT6-018
2KT6-019
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10.Acessorios
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No. Numero Qt. No. Niimero Qt.
1 33TF-010 1 21 1KT5-007 1
2 33TF-014 1 22 Consultar fornecedor 1
3 33TF-013 1 23 Consultar fornecedor 1
4 33TF-012 1 24 Consultar fornecedor 1
5 Consultar fornecedor 4 25 7F-001 1
6 24WF2-001 3 26 22T9-001As 1
7 514420020 1 27 22T9-001A7 1
o |Comtriomeceaor | 5 || 28 | 227T9-001As | 1
t0 | 122wF7-004| 1 29 | 22T9-001As | 2
11 Consultar fornecedor 2 30 22T9-001 A0 2
12 Consultar fornecedor 2 31 22T9-036 1
13 Consultar fornecedor 2 32 22T9-003B3 1
14 33TF-011 1 33 Consultar fornecedor 1
15 22T9-007F1 2 34 22T9-003B2 1
16 22T9-007F2 2 35 22T9-003Bs 1
] ; ] ﬂg:ggg g 36 | 22T9-003Bs | 1
19 1F-012 1 37 22T9-003B7 1
20 4F-007 1 38 22T9-003Bs 1
39 Consultar fornecedor 1
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