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CUIDADO ANTES DA OPERACAO
AVISO: Para evitar defeitos e danos a maquina, siga as instru¢des abaixo:

Antes de colocar a maquina em operacao pela primeira vez ap6s a configuracédo, limpe-a
completamente. Remova toda a poeira acumulada durante o transporte e lubrifique bem.

» Confirme se a tenséo foi ajustada corretamente.
» Confirme se o plugue de alimentacao foi conectado corretamente a fonte de alimentagéao.
* Nunca use a maquina em um estado onde o tipo de voltagem seja diferente do designado.

* A maquina de costura deve girar no sentido anti-horario visto da polia. Tome cuidado para nao
permitir que a maquina de costura gire na direcdo reversa.

* Ndo opere a maquina antes de encher o reservatorio de 6leo com lubrificante adequado.

 Antes de iniciar um teste de funcionamento, remova a caixa da bobina e a linha da agulha da
magquina.

 Durante o primeiro més apos a configuragado, use a maquina em uma velocidade de costura
reduzida, 2.800 rpm ou menos.

» Opere o volante depois que a maquina de costura estiver totalmente parada.

* Nao permita que seus dedos cheguem perto da placa frontal, pois a faca estica-fio esta presa a
placa frontal.

* Nao abra a tampa do estica-fio enquanto a maquina estiver operando.
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IMPORTANTES INSTRUQOES DE SEGURANCA

E proibido colocar em funcionamento os sistemas de costura até que seja verificado se 0s
sistemas de costura, nos quais estas maquinas de costura serdo incorporadas estdo em
conformidade com as normas de seguranca.

1. Observe as medidas basicas de seguranca sempre que usar a maquina.

2. Leia todas as instrucdes deste Manual antes de usar a maquina. Além disso, guarde este
manual de instrucbes para que possa lé-lo a qualquer momento quando necessario.

3. Use a maquina somente depois de verificar se ela estd em conformidade com as regras /
padrbes de seguranca validos.

4. Todos os dispositivos de seguranca devem estar em posicdo correta quando a maquina estiver
pronta para o trabalho ou em operacéo.

A operacdo sem os dispositivos de seguranca especificados néo € permitida.
5. Esta maquina deve ser operada por pessoas devidamente treinadas.
6. Para sua protecdo pessoal, recomendamos o uso de Oculos de seguranca.

7. Desligue o interruptor de alimentacéo ou desconecte o plugue de alimentacdo da maquina da
tomada:

7-1 Para enfiar a linha na (s) agulha (s), separador, etc. e substituir a bobina.

7-2 Para substituir parte (s) da agulha, calcador, placa de agulha, espacador, transportador,
protetor de agulha, dobrador, guia de tecido, etc.

7-3 Para trabalhos de reparo.
7-4 Ao sair do local de trabalho ou quando o local de trabalho ndo esta vigiado.

7-5 Ao utilizar motores com embreagem sem acionamento do freio, deve-se aguardar até que o
motor pare totalmente.

8. Se vocé permitir que Oleo, graxa, etc., durante o uso da maquina e os dispositivos entrem em
contato com os olhos ou a pele ou se engolir qualguer um desses liquidos por engano, lave
imediatamente as areas de contato e consulte um médico.

9. A adulteracéo de pecas e dispositivos energizados, independentemente de a maquina estar
ligada, € proibida.

10. Os trabalhos de reparo, remodelacao e ajuste devem ser feitos apenas por técnicos
devidamente treinados ou pessoal especialmente qualificado. Somente pecas sobressalentes
designadas podem ser usadas para reparos.

11. Os trabalhos de manutencao geral e inspecao devem ser realizados por pessoal devidamente
treinado.
3
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12. Os trabalhos de reparacdo e manutencao de componentes elétricos devem ser conduzidos
por técnicos elétricos qualificados ou sob a auditoria e orientacdo de pessoal especialmente
gualificado. Sempre que encontrar uma falha em qualquer um dos componentes elétricos, pare
imediatamente a maquina.

13. Antes de realizar trabalhos de reparo e manutencdo na maquina equipada com pecas
pneumaticas, como um cilindro de ar, o compressor de ar deve ser retirado da maquina e o
fornecimento de ar comprimido cortado. A presséo de ar residual existente apds desconectar o
compressor de ar da maquina deve ser expelida. As exce¢des sdo apenas ajustes e verificacfes
de desempenho feitos por técnicos devidamente treinados ou pessoal especialmente qualificado.
14. Limpe a maquina periodicamente durante o periodo de uso.

15. O aterramento da maquina € sempre necessario para a operacao normal da maquina. A
méaquina deve ser operada em um ambiente livre de fontes de ruido fortes, como soldador de alta
frequéncia.

16. Um plugue de alimentacao apropriado deve ser conectado a maquina por técnicos elétricos. O
plugue de alimentac&o deve ser conectado a uma tomada aterrada.

17. A maquina s6 pode ser usada para o fim a que se destina. Outros fins ndo sdo permitidos,
18. Remodele ou modifiqgue a maquina de acordo com as regras / normas de seguranca,
tomando todas as medidas de seguranca eficazes. Nossa empresa ndo assume nenhuma
responsabilidade por danos causados pela remodelacdo ou modificacdo da maquina

19. As dicas de adverténcia sdo marcadas com os dois simbolos mostrados.

A Perigo de lesdes ao operador ou

A Itens que requerem atencao especial.
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PARA OPERACAO SEGURA

1. Para evitar acidentes causados por choque elétrico, nunca abra a tampa da caixa de
controle ou toque nos componentes dentro da caixa de controle enquanto a chave liga /
desliga estiver ligada.

1. Para evitar ferimentos pessoais, hunca opere a maquina com qualquer uma das
tampas da correia, protecéo, protecao ocular ou dispositivos de seguranca removidos.

2. Para evitar ferimentos pessoais, nunca coloque os dedos, cabelo ou roupas perto ou
cologue qualquer coisa no volante, correia em V ou motor enquanto a maquina esta
funcionando.

3. Para evitar ferimentos pessoais, nunca coloque os dedos sob ou perto da agulha
guando o a chave liga / desliga esta LIGADA ou enquanto a maquina esta funcionando.

4. Para evitar ferimentos pessoais, nunca coloque os dedos na tampa da barra da
agulha enquanto o maquina esta funcionando.

5. Para evitar ferimentos pessoais, tome cuidado para nédo permitir que seus dedos
fiquem presos quando reconfigurar a maquina.

6. Para evitar acidentes causados pelo inicio abrupto da maquina de costura, desligue o
chave liga / desliga quando a maquina é inclinada ou a tampa da correia e a correia em
V séo removidas.

7. O motor ndo produz ruido enquanto a maquina esta parada. Prevenir acidentes
causados por partida abrupta da maquina de costura, certifique-se de DESLIGAR a
chave liga / desliga ao parar a maquina.

8. Para evitar acidentes causados por choque elétrico, ndo opere a maquina com o fio
terra removido.

9. Para evitar acidentes causados por chogue elétrico e danos ao sistema elétrico
componentes, desligue o interruptor de alimentagédo com antecedéncia no caso de
inserir ou remover o plugue de alimentacéo.
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1. Especificacoes:

Modelo

|

Tipo de zig zag

2/4
Ziguezague padrao / ziguezague de 3 etapas (com funcgéo de
mudanca de padrao)

Diagrama de ponto

LA LN NS

Velocidade max. 5000rpm | 4500rpm
Lancamento max. da agulha 10mm (8mm definido de fabrica)
Qtd. Max. de alimentacéo 2:2,5mm 4:2mm
(Ziguezague de 3 etapas: 2 mm)
Agulha Organ XP D5 #10
Levantador de calcador Manua_l 5,5mm
Joelheira 10mm
Lubrificacdo Oil N°10#

O tipo e a velocidade maxima de costura, dependendo da largura do zigue-zague, de acordo com

a Tabela 1.

Tabela 1:
Model
Diagrama/ R A A ‘ AN,
Largura Zig Zag \/\/\ W\
0~5mm 5000rpm 5000rpm 4500rpm 4500rpm
6mm 4500rpm 5000rpm 4500rpm 4500rpm
6mm~8mm 4000rpm 5000rpm 4000rpm 4500rpm
8mm~10mm 3000rpm 4000rpm 3000rpm 4000rpm
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2. TROCA DE ZIGZAGUE PADRAO / ZIGZAGUE 3 PASSOS
AVISO
Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacéo da
maguina e verifigue se 0 motor parou totalmente de girar.

2.1.Vire o volante com a méo para trazer a agulha para sua posi¢cao mais baixa.

2.2.Puxe a alavanca (1) para este lado e retire o pino de trava (2) do orificio de
posicionamento (4).

2.3.Gire o nivel de mudanca (1) enquanto puxa e ajuste para ziguezague, marca (3) que vocé
deseja. Neste momento, coloque o pino de travamento (2) com seguranca no orificio de
posicionamento (4) e ajuste-o.

2.4.Quando a alavanca (1) ndo puder ser girada, execute nhovamente o orificio de
posicionamento (4) o trabalho das etapas 2.1 a 2.3 ap0s girar manualmente o volante.

Além disso, nunca opere a maquina de costura em uma volta (360 °). Execute repetidamente até

gue o trabalho de mudanca no estado em que o pino de trava n&o esteja colocado possa ser
concluido.

Certifique-se de que o pino de trava (2) esta colocado com seguranc¢a no orificio de
posicionamento (4). Além disso, nunca opere a maquina de costura no estado em que o pino de
trava (2) ndo esta colocado no orificio de posicionamento (4) (no caminho da troca). Isso vai
causar problemas na maquina de costura.
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3. CONFIGURANDO A MAQUINA DE COSTURA

18.5 mm

3.1 Coloque o céarter de Oleo

3.2 Martele os pregos 2 nos dois assentos de borracha de suporte do cabecote da maquina no
lado A do operador da sec¢ao saliente da mesa e fixe os dois assentos almofadados (3) do
cabecote da maquina no lado articulado com um agente adesivo de borracha. Agora,
coloque a bandeja de 6leo (4) nas almofadas.

3.3 Anexe a dobradica

3.4 Encaixe a dobradica no orificio e engate na dobradica de borracha (2) da mesa. Coloque o
cabecote da maquina nas almofadas localizadas nos quatro cantos.
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4. PRENDENDO A CORREIA DA MAQUINA

AVISO:
Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacéo da
magquina e verifigue se 0 motor parou totalmente de girar.

4.1 Fixe com firmeza dois pinos da tampa aos orificios dos parafusos no braco da maquina.

4.2 Coloque os parafusos de fixacdo no orificio A da tampa da correia e fixe-os com arruelas
de fixacao.

4.3 Prenda a cobertura da correia A ao braco da maquina a partir do lado traseiro iniciado de
modo que cubra a correia.

4.4 Fixe os parafusos de fixacdo (3) nos orificios dos parafusos no braco da maquina e as
arruelas e os parafusos de fixagdo (6) nos suportes da tampa da correia.

4.5 Insira a tampa da correia B da parte traseira da correia A e fixe-a na posi¢ao onde a secao
de borracha da capa da correia B entra em contato levemente com a capa da correia A.
Neste momento, prenda a capa da correia B na posi¢cao onde lado esquerdo sao iguais em
termos do furo longo da mesa com parafuso para madeira e arruela.
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5. LUBRIFICACAO

5.1 Encha o céarter com 06leo n° 10 # até o nivel da marca "ALTO" A.

5.2 Adicione o 6leo assim que o nivel do 6leo atingir a marca "BAIXO" ou inferior.

5.3 Ligue a maquina de costura apos a lubrificacdo. Desde que a maquina seja lubrificada
normalmente, o respingo de 6leo € visto através do | janela de viséo.

5.4 A quantidade de respingos de 6leo ndo tem relacdo com a quantidade de Gleo no carter.
Portanto, ndo se preocupe com a quantidade de respingos de 6leo.

5.5 Coloque a almofada de espuma de poliuretano no carter do 6leo. Ao substituir o 6leo,
esprema a esponja e remova o pé acumulado no carter.

5.6 Antes de operar uma maquina recém-instalada ou uma maquina que nao tenha sido usada
por um periodo de tempo relativamente longo, deixe a maquina funcionar ociosa por
aproximadamente dez minutos a 3.000 a 3.500 rpm.

10
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6. AJUSTANDO A QUANTIDADE DE OLEO NA LANCADEIRA ROTATIVA
AVISO:

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacéo da
magquina e verifigue se 0 motor parou totalmente de girar.

6.1Incline o cabecote da maquina para
tras e ajuste a quantidade de 6leo na
lancadeira girando o parafuso de ajuste
(1) na caixa de engrenagens do eixo de
acionamento da lancadeira. Afrouxe a
porca (2) e gire o parafuso de ajuste (1).
6.2 Para aumentar a quantidade de 6leo
na lancadeira, gire o botdo de ajuste na
direcdo "+" (sentido horério). Para
diminuir a quantidade de Oleo na

A ___@ lancadeira, gire o botdo na diregcéo "-"
(sentido anti-horario).

6.3 ApOs o ajuste, trave o parafuso de ajuste apertando a porca (2).
6.4 ApOs o ajuste, verifique a quantidade de 6leo na lancadeira apés ter operado a maquina a
uma velocidade de 3.000 a 3.500 pts / min por aproximadamente 10 minutos.

7. INSERINDO A AGULHA

7.1 Gire o volante manualmente para
remontar completamente a barra da
agulha

AT oe? 7.2 Afrouxe o parafuso de fixacdo da
OIS .
\ Y S5 agulha (2). Insira a agulha (1) com sua
(1] p 749 ranhura (B) voltada diretamente para
| /A VOCE.
/" ) 2] 7.3 Insira a agulha totalmente na abertura
== = da barra da agulha na direcéo da seta.
'\“.g_;—_-—"%p 7.4 Aperte totalmente o parafuso (2).

7.5 Certifique-se de que a ranhura longa
(B) da agulha esteja voltada para o
conjunto.

11
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8. ENROLANDO A LINHA DE BOBINA
AVISO:

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacéo da
magquina e verifigue se 0 motor parou totalmente de girar.

8.1 Insira a bobina profundamente no eixo do enchedor de bobina (5) até que ela ndo avance
mais.

8.2 Passe a linha da bobina puxada para fora do carretel apoiado no lado direito do suporte de
linha seguindo a ordem mostrada na figura a esquerda. Em seguida, enrole a ponta da
linha da bobina na bobina varias vezes.

8.3 Pressione a trava de desengate do enrolador de bobina (6) na direcdo de A e ligue a
magquina de costura. A bobina gira na direcdo de C e a linha da bobina é enrolada. O fuso
do enchedor da bobina (5) ira parar automaticamente assim que o enrolamento for
concluido.

8.4 Remova a bobina e corte a linha com o aparador de linha (8).

8.5 Para ajustar a quantidade de enrolamento da linha da bobina, afrouxe o parafuso de
fixacdo (7) e mova a trava de desengate do enchedor da bobina (5) na direcdo A ou B. Em
seguida, aperte o parafuso de fixacao (7).

Para a direcdo A: Diminuir
Para a dire¢édo B: Aumente

8.6 Caso a linha da bobina ndo seja enrolada uniformemente na bobina, solte a porca (4) e
gire a tensao da linha da bobina para ajustar a altura do disco de tenséo da linha.

« E padréo que o centro da bobina seja tdo alto quanto o centro do disco de tens&o da linha.
* Mova a posicéo do disco de tensao da linha (2) para a direcdo A conforme mostrado na
figura quando a quantidade de enrolamento da linha da bobina na parte inferior da bobina
€ excessiva e para a direcdo B conforme mostrado na figura quando a quantidade de
enrolamento da linha da bobina na parte superior da bobina € excessiva.
ApOs o0 ajuste, aperte a porca (4).

12
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8.7 Gire a porca de tenséo da linha (3) para

ajustar a tensédo do enchedor de linha da bobina.
8.8 No caso de usar a linha decorativa para a
linha da bobina, € provavel que seja dificil enrolar
a linha da bobina, pois a linha decorativa sai do
disco de tensédo da linha. Neste caso, este
problema serd melhorado passando a linha da
bobina duas vezes pela guia de tenséo da linha
ou passando a linha da bobina uma vez pela
barra de tensédo da linha da bobina. E novamente
passando a linha da bobina pela barra de tenséo

9.

da linha da bobina depois de passar a linha da bobina pelo disco tensor da linha (2).
INSERINDO A BOBINA NA CAIXA

Inserindo e removendo a caixa da bobina

9.1 Gire o volante manualmente para
elevar a agulha ao ponto mais alto.

9.2 Levante a trava da caixa da bobina
(1) e segure-a entre seus dois dedos,
conforme mostrado na figura a esquerda.
9.3 Insira a bobina conforme ela esta
sendo encaixada no eixo da lancadeira de
costura o maximo possivel, colocando a
ma&o por baixo do reservatorio de 6leo.
9.4 Solte a trava da caixa da bobina para

deixa-la descansar firmemente na posi¢cédo de fechamento.
* Inverta os procedimentos acima ao remover a caixa da bobina.

Colocando uma bobina na caixa da bobina

9.5 Pegue a bobina pela mao direita
coma linha esticada cercade 5 cm e
cologue-a na caixa da bobina como
mostra a ilustracao.

9.6 Enfie a caixa da bobina na ordem dos
nameros e puxe-a para fora pelo caminho
da linha, conforme ilustrado.

9.7 Certifique-se de que a bobina gira na
caixa da bobina na direcdo mostrada pela
seta.

13
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10.ENFIANDO A LINHA NA PARTE SUPERIOR DA MAQUINA

10.1Gire o volante com a méo para levantar a agulha até o ponto mais alto.
10.2Passe o fio na ordem dos numeros, conforme ilustrado.
10.3Puxe a linha com 6leo cerca de 10 cm da agulha depois de passa-la pela agulha.

14
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11.AJUSTANDO A TENSAO DA LINHA
AVISO:

Em caso de rompimento da linha, pode ocorrer que fiqgue embaracada na alavanca do estica-fio.
Nesse caso, remova o emaranhado de linha em torno da alavanca do estica-fio levantando a
tampa do memso. Neste momento, tome cuidado para nao se ferir com a faca.

11.1 Ajustando a tenséo da linha da agulha.
Ajuste a tenséo da linha da agulha usando a porca de tensao (1). Girar a porca de tensao
no sentido horério aumenta a tensdo da linha da agulha ou no sentido anti-horério diminui.

Se a tensdo da linha do disco de pré-tensao (2) for
muito baixa, a linha pode escorregar da tensao rotativa
(3). Ajuste a tensdo da linha da pré-tensdo, utilizando a
porca de ajuste da pré-tensdo (4) cuidando do equilibrio
da tensdo entre a pré-tensao e a tensdo rotativa.

Depois de ajustar a tensdo da linha da agulha, puxe a
linha na direcdo F para verificar se a tensao rotativa (3)
gira suavemente sem deslizamento da linha. Se a linha
escorregar para fora da tensdo rotativa, aperte a porca
de ajuste de pré-tensao

11.2 Ajustando a mola do estica-fio

Para alterar a tensédo da mola do estica-fio, aperte
firmemente o parafuso (1) que prende o soquete do
pino de tensdo ao braco da maquina e insira a
lamina de uma chave de fenda na fenda do pino de
tensdo (2) para ajustar a tensao da mola estica-fio.

Gire no sentido horario para aumentar.

Gire no sentido anti-horario para diminuir.

Para alterar a quantidade de linha puxada pela mola estica-fio, afrouxe o parafuso de fixagéo (1)
do encaixe do poste de tenséo e gire 0 soquete do poste de tenséao (3).

Faixa ajustavel da quantidade de linha puxada pela mola estica-fio ........ 6 a 10 mm.

11.3 Ajustando a tenséo da linha da bobina

A tenséo da linha da bobina é ajustada girando o parafuso de
ajuste de tenséo (1).

Gire no sentido horéario para aumentar / Gire no sentido anti-
horario para diminuir.

15
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12. AJUSTANDO A LARGURA DO ZIG-ZAG

AVISO:

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacéo da
magquina e verifigue se 0 motor parou totalmente de girar.

12.1 Ajustando a largura do zig-zag

A largura do zig-zag € ajustada pelo botéo (1).
Empurre a alavanca (2) com o dedo.

Gire o botdo enquanto empurra a alavanca e defina a linha
apontadora com a largura de zig-zag desejada, indicada pela
escala de largura (3) em mm.

Solte a alavanca e o botao ficara travado na posicao
indicada.

12.2 Mudando a posi¢ao da agulha

Ao alterar a posicdo de entrada da agulha, mova a
alavanca de mudanca de posicédo da agulha conforme
mostrado na figura a esquerda.

Afrouxe o parafuso (5) com uma chave hexagonal de 4
mm e mude a posicao de entrada da agulha movendo a
alavanca de mudanca de posicéo da agulha (4).

* Ao operar a maquina, o parafuso (5) deve ser apertado sem falhas.
* Ao costurar um padrdo inverso, a alavanca deve ser posicionada no centro de sua faixa de

ajuste.

13.AJUSTANDO A PRESSAO DO CALCADOR

S

/77—

13.1 Gire o regulador da mola do calcador (1) no
sentido horario (A) para aumentar a pressao fornecida
pelo calcador.

13.2 Gire o regulador da mola do calcador no sentido
anti-horario (B) para diminui-lo.

16
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14. AJUSTANDO A ALTURA DA BARRA DO CALCADOR

\\\'j/ 14.1 Para alterar a altura da barra do calcador ou a
\__/ inclinacdo do calcador, afrouxe o parafuso de
@ O conexao da barra do calcador (1) e faca o ajuste
o A corretamente.
@ 14.2 Apos o ajuste, aperte firmemente o parafuso.
e=e

15.AJUSTANDO O MECANISMO DE LEVANTAMENTO DO CALCADOR

Algum tipo de material precisa ser costurado com o calcador ligeiramente levantado. Neste
caso, execute este ajuste seguindo o procedimento descrito abaixo.

15.1 Afrouxe o parafuso de fixacdo (1) do levantador
do calcador.

15.2 Gire o parafuso de levantamento do calcador (2)
no sentido horario através do orificio na placa frontal
até que o calcador seja levantado conforme desejado.
Em seguida, aperte o parafuso (1).

» Se vocé nao usar o mecanismo de elevagao do calcador, retorne totalmente o parafuso do
calcador a sua posicéo inicial.

16.AJUSTANDO O COMPRIMENTO DO PONTO

16.1 Gire o disco de comprimento do ponto na
direcdo da seta para que 0 numero
correspondente ao comprimento do ponto
desejado encontre o ponto marcador A gravado
no braco da maquina.

16.2 Os numeros no mostrador do comprimento
do ponto sao configurados em "mm".

16.3 Para alterar o comprimento do ponto de um
valor maior para um valor menor, gire o disco de
comprimento do ponto enquanto pressiona a alavanca de alimentacao na direcdo da seta.

Para realizar a costura reversa, pressione a alavanca de alimentacao (2). A maquina de
costura executa costura reversa enquanto vocé mantém a alavanca de alimentagéo
pressionada. A alavanca de alimentacao retornara a sua posic¢ao inicial e a maquina de
costura funcionara na direcdo normal de costura quando vocé soltar a alavanca de
alimentacgao.
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17.AJUSTANDO O PONTO DE COSTURA

O comprimento do ponto pode ser reduzido no inicio ou no final da costura. Este recurso é
usado para pontos de fixacao.

17.1 Se vocé girar o botdo com a alavanca de alimentagéo pressionada, a alavanca de
alimentacdo se movera. Ajuste o comprimento do ponto para pontos mais densos tomando a
graduacéo que encontra a superficie superior da alavanca de alimentacdo como referéncia. .

17.2 Gire o seletor na direcdo "+" para reduzir o comprimento do ponto reverso (ou seja, a
direcao de alimentacdo muda gradualmente para o normal).

"+2" significa "comprimento normal do ponto de alimentag&o € 2 mm" e "-2" significa
"comprimento do ponto reverso € 2 mm".

17.3 A costura mais densa pode ser ajustada no modo de costura normal (quando a chave de
alimentacdao reversa do tipo um toque é acionada, a alimentacdo ndo se move na direcao
reversa, mas o comprimento do ponto de alimentacdo normal seré reduzido).

* As graduagdes do mostrador sdo meramente referenciais. Entdo ajuste a costura mais
densa engquanto observa a costura acabada.

18.ALTURA E INCLINACAO DO TRANSPORTADOR
AVISO:

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacao
da maquina e verifique se 0 motor parou totalmente de girar antes.

18.1 Altura do transportador
Para ajustar a altura do transportador, afrouxe o parafuso (1) e gire o pino do elo de tracéo
(2) usando uma chave de fenda.
A altura padréo do transportador € 1,2 mm.
Para ajustar a inclinacdo dos transportador, afrouxe os dois parafusos (3) e gire o0 eixo
excéntrico inserindo uma chave de fenda através do orificio de ajuste na base da maquina.
4) Para a maguina com um cortador de linha, ndo pode haver espaco entre a contra-faca e
a parte inferior do transportador ao ajustar o mecanismo de alimentacdo (mudanca na
altura e tempo) ou usando um transportador disponivel no mercado. Neste caso, coloque
um espacador da barra de alimentagc&o sob o mecanismo de alimentacdo e um espaco da
placa da garganta sob a placa da garganta de modo a garantir um espaco entre a contra-
faca e a parte inferior do transportador.

18.2 Inclinag&o do transportador
A inclinagéo padréo do transportador € obtida ajustando-o de modo que se torne horizontal
guando se elevar acima da superficie da placa de ponto.
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19.ENCAIXE DA LANCADEIRA ROTATIVA

Ao substituir a langadeira de costura, remova-a nos procedimentos a seguir;

19.1 Gire o volante até que a agulha alcance sua

o(

)

o

posicdo mais alta.

19.2 Remova a agulha, o calcador, a placa de
agulha, o transportador e caixa da bobina da
magquina.

19.3 Remova o parafuso de fixacao (1) e retire o
dedo de posicionamento da caixa da bobina (2).

19.4 Afrouxe os dois parafusos (4) e remova a
lancadeira de costura (3)

AVISO:

Curso.

* Inverta os procedimentos acima ao inserir a lancadeira.

Neste momento, certifique-se de que a extremidade superior (A) do dedo de posicionamento
da caixa da bobina esteja alinhada com a linha (B) conforme mostrado na figur.

Nunca deixe (A) se projetar da linha (B).

20.AJUSTANDO A ALTURA DA BARRA DA AGULHA

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacao
da maquina e verifique se 0 motor parou totalmente de girar.

20.1 Defina a largura do zig-zag para "O". Traga a agulha
para o centro do traco em zig-zag.

20.2 Remova o calcador, a placa de costura, a placa de
agulha e o transportador.

20.3 Afrouxe o parafuso (1) e ajuste de modo que uma
diferenca de altura do medidor de tempo 1 seja fornecida
entre a extremidade inferior da barra da agulha e a
superficie superior da placa do semicirculo.

A espessura da placa semicirculo é diferente da placa de agulha. Portanto, certifique-se de
usar a placa de semicirculo ao ajustar a altura da barra da agulha. Certifique-se de realizar o
ajuste com a largura do zig-zag definida como zero e com a agulha posicionada no centro do
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21.AJUSTANDO O TEMPO DA AGULHA PARA A LANCADEIRA E A PROTECAO DA
AGULHA

AVISO:

Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a alimentacao
da maquina e verifique se o motor parou totalmente de girar.

21.1 Posicionando a lancadeira

Apbs a conclusao do ajuste da altura da barra da agulha, ajuste a lancadeira usando o
medidor de tempo 2 de modo que a ponta da lamina da langcadeira esteja alinhada com o
centro.

Nesse momento, a ponta da lamina da lancadeira deve entrar levemente em contato com a
agulha quando a protecéao da agulha tocar na agulha.

21.2 Confirmacao

Maximize a largura do zig-zag. Vire a agulha até a posicdo mais a esquerda do traco em zig-
zag. Nova confirmacéo de que a extremidade superior do orificio da agulha esta espacada de
0,2 a 0,5 mm da ponta da lamina da langadeira.

* Se a largura do zig-zag for definida para 10 mm ou a altura da barra da agulha for diferente
do padrao, reajuste a altura da barra da agulha.

21.3 Ajustando a protecédo da agulha

Maximize a largura do zig-zag. Dobre a protecdo da agulha para ajustar de forma que a
agulha ndo entre em contato com a ponta da lamina de ambas as posi¢cées mais a esquerda e
mais a direita do zig-zag. Nesse momento, ajuste a folga fornecida entre a agulha e a ponta da
lamina para 0 a 0,05 mm.

A protecado da agulha funciona para manter a agulha longe da ponta da lamina da lancadeira,
evitando assim danos a ponta da lamina da lancadeira. Sempre que substituir a lancadeira por
uma nova, certifique-se de ajustar a posic¢ao do protetor da agulha.

22.INSTALANDO O PAINEL DE CONTROLE

AVISO:Para evitar possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, desligue a
alimentacdo da maquina e verifigue se o0 motor parou totalmente de girar.
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23.DISPOSITIVO DE ALIMENTACAO REVERSA OPERADO POR PEDAL (RF-1)

Quando vocé costura materiais volumosos, nao é facil
operar a alavanca de alimentacdo com a méao direita
para fazer a maquina realizar a costura reversa. Neste
caso, conecte o dispositivo RF-1 a sua maquina de
costura. Este dispositivo permite que vocé inverta as
direcGes da costura conforme desejado com o pé em
vez da mao direita. A figura & esquerda mostra o
dispositivo instalado na maquina de costura. Ao usar o
dispositivo, certifique-se de substituir a mola de tens&o
da alavanca de alimentagdo montada na maquina pela
mola fornecida com o RF-1.

24.POLIA E CORREIA DO MOTOR

31.1 Para a maquina de costura sem cortador de linha

O motor de acionamento desta maquina € um motor de embreagem de 400 watts (2P), use a
correia tipo V. As velocidades de costura que podem ser atingidas sdo determinadas pelo
diametro da polia do motor e pelo comprimento da correia, conforme listado abaixo.

{tnt) 50 Hz 60 Hz mm (inch)

135 MTKPG] 30000 5480 —

130 MTKP0125000 5270 - wibg L0 TS BAIERG
125 MTKP0120000 5060 =

120 MTKPO0115000 4850 - 1143 (45) MTJIVMO0450A
115 MTKPO1 10000 4630 -

110 MTKP0105000 4440 5330

105 MTKP0100000 4250 5040

100 MTKP0095000 4000 4780 HHE G4 MISMRR
93 MTKP0090000 3820 4540

90 MTKPO085000 3610 4320

85 MTKP0080000 3390 4000

80 MTKP0075000 3160 3790 1092 (43) MTIVMOG0430A
75 MTKP0070000 2950 3520

70 MTKP0065000 2740 3260

65 MTKPOO60000 2530 3020

= e = — 1067 (42) MTIVMO00426A
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Diametro externo polia Maior Velocidade (rom) Comprimento No.
do motor (mm) 50 Hz 60 Hz mm {inch) :
135 MTKPO130000 5480
130 MTKP0125000 5270 1188 {48) SISO
125 MTKP0120000 5060
120 MTKP0O115000 4850 1143 (45) MTJVMOO0450A
115 MTKP0110004 4630
110 MTKPO0O105000 4440 5330
105 MTKPO0100000 4250 5040 :
1118 (44) MTJVMOO0440A
100 MTKPQOO95000 4000 4780
a5 MTKPO09CO00 3820 4540
S0 MTKPOO85000 3610 4320
85 MTKPOOB0OOOO 3390 4000
80 MTKP0075000 3160 3790 1092 (43) MTJVMOO0430A
75 MTKP0O070000 2950 3520
70 MTKPQ06500¢ 2740 3260
= MIKP060600 230 020 1067 (42) MTJVMO0420A
60 MTKPOg55000 2320 2760

31.2 Para a maquina de costura com um cortador de linha

Certifique-se de usar o motor em combinagéo com um SC-1. Use a polia do motor cujo
didmetro externo € 70 mm, use a correia exclusiva HM tipo V de 1016 mm.
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25.PROBLEMAS E POSSIVEIS SOLUCOES

Problema

Causas

Solucgéo

Quebra de fio

- Quando a linha ficar
emaranhada na alavanca do
puxa-linha.

- Quando a linha da agulha for
passada de maneira incorreta.
- Quando a linha se enrolar na
lancadeira.

- Quando a linha da agulha
estiver excessivamente
apertada ou solta.

- Quando a linha da agulha
escorregar na tensao rotativa.
- Quando a tensdo da mola do
estica-fio é excessivamente alta
ou baixa.

- Quando o curso da mola do
estica-fio for excessivamente
grande ou pequeno.

- Quando o sincronismo da
lancadeira de costura e a
agulha ndo coincidem.

- Quando houver um arranhao
ou remendo de linha da
langadeira, caixa da bobina,
alavanca do puxa-linha ou
qualquer outra parte.

- Quando a linha ndo é
adequada.

a. A qualidade da linha é ruim.
b. A linha € muito grossa para a
agulha.

c. A linha é rompida pelo calor
d. Quando o ponto é saltado

Remova o emaranhado de
linha.

Enfie-o corretamente.

Remova o emaranhado. Ajuste
a tenséo da linha. Aumente a
tensdo do disco de pré-tensao.
Ajuste a tensdo da mola de
recolhimento.

Ajuste o curso da mola de
recolhimento.

Ajuste o tempo.

Remova esse arranh&o ou
repare 0 componente

Use uma linha de boa
qualidade.

Use um fio adequado a agulha.
Use 6leo lubrificante.

Pulando pontos

- Quando a agulha é inserida
de forma incorreta.

a. A agulha ndo esta totalmente
inserida na agulha ou.

b. O olho da agulha néo esta
voltado diretamente para o
operador ou

c. A agulha esta voltada para
tras.

- Quando a agulha néo estiver
adequada.

a. A agulha é incorreta.

b. A qualidade dos
necessitados néo é boa.

C. A agulha é muito fina para a
linha.

Insira a agulha com cuidado.

Deixe o orificio da agulha
voltado diretamente para o
operador.

Deixe a ranhura longo na
agulha ficar voltado para o
operador. Substitua por uma
nova agulha.

Use uma agulha de boa
qualidade

Use linha adequada.
Substitua por uma nova agulha.
Afie novamente o gancho ou
substitua-o.
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d. Agulha esta cega.

- Quando a ponta da lamina da
lancadeira ndo esté afiada o
suficiente ou danificada.

- Quando o sincronismo da
lancadeira de costura de
amarrar e a agulha ndo esta de
acordo.

- Quando a altura da barra da
agulha néo estiver correta.

- Quando a folga se torna a
agulha e a lancadeira muito
grossa.

Ajuste o tempo corretamente
Ajuste a altura da barra da
agulha.

Ajuste a folga

Ponto solto

- Quando a tenséo da linha da
agulha estiver muito baixa.

- Quando a tensdo da mola do
estica-fio estd muito baixa

- Quando a tenséo da linha da
bobina é alta.

- Quando o sincronismo da
lancadeira de costura e a
agulha ndo coincidem.

- Quando o fio é grosso demais
para o necessitado

- A linha escorrega para fora da
tensao rotativa.

- Aumente a tensao da linha da
agulha.

- Aumente a tensao da mola.

- Diminua a tensao da linha da
bobina.

- Ajuste o tempo corretamente

- Use uma agulha ou linha
adequada.

- Aumente a tensao do disco de
pré-tensao.

Aperto irregular do ponto

- Quando a tenséo da linha da
bobina esta muito baixa.

- Quando a linha da bobina néao
esta enrolada corretamente.

- Quando houver um arranhao
na ponta do fio da costura, da
lancadeira, caixa da bobina,
alavanca estica-fios ou
quaisquer outras pecas.

- Aumente a tensao da linha da
bobina.

- Enrole a linha da bobina
uniformemente.

- Remova esse arranhao ou
substitua 0 componente.

Quebra de agulha

- Quando a agulha esta torta.
- Quando a qualidade da
agulha néo é boa.

- Quando a agulha néo esta
totalmente inserida na barra de
necessidade.

- Quando a agulha atingir a
lancadeira.

- A agulha para o material de
costura e linha

- O orificio da agulha na placa
da garganta é muito estreito

- A agulha bate na placa da
garganta.

- A agulha atinge o calcador.

Substitua por uma nova agulha.
Use uma agulha de boa
gualidade.

Insira a agulha na barra da
agulha até ela

Ajuste o tempo e a folga entre a
agulha e a lancadeira e
também a posicao da protecao
da agulha.

Substitua uma agulha
adequada.
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CONTROL BOX
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Motor servo de poupanca de energia

Manual de usar

Para operacado da seguranca, veja este manual com atencdo antes de usar.

Mantenha este manual a mao para consulta
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4.
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C
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Instrucdes de Seguranca

N&o coloque o pé no pedal ao conectar-se a fonte de alimentacao.
Instalacdo e ajustamento devem ser feita por pessoa qualificada
N&o é permitido abrir a cobertura da caixa de controle e do motor sob a energia elétrica.
Certifiqgue-se o sistema de aterramento esta funcionando bem.
Tem de desligar a energia durante operacéo sequinte:
Altera agulhas,enfia fios e substitue a linha de fundo.
Instalacdo, reparacédo ou desmontagem.
Vira a maquina de costura.

. Introducéo de productos

NGs projetamos e fabricamos este produto com a finalidade de mecatrénica. As
caracteristicas motoras deste produto sédo a economia de energia, alta eficiéncia de
producgdo, ambiental e compacto. Este produto pode ser usado para diferentes maquinas
de costura industriais.

Construcao:

O sistema € composta pelos controlador e motor.

Controlador: Caixa de controle e regulador de pé.

Este controlador apresenta conceito avancado de design, operacéo simple e desempenho
superior. Tem inicio rapido e parada rapida exatamente. Func¢éo perfeita de protecéo do
modulo de circuito: Fungéo de protecao de falta de tensao, sobrecorrente,
superaquecimento,etc. O regulador de pé pode ajustar sem grau.

Motor:

Rotor é feito de ima permanente de terras raras, garantanto alta poténcia e ambiental.
Posicéo cima/ baixo exatamente da agulha devido ao seu sensor embutido do tipo de
saldo. O volume do motoré menor e mais bonito.
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2. Especificagdes

Votagem do fonte de 220V 2 fase
energia

Frequéncia 50~60Hz
Velocidade do motor 200-6000RPM
Torque do motor <4N-M

lll. Instalacdo e ajustamento(Instalacdo do motor de movimentacao direta)

1. Instale caixa de controle e pedal como a figura seguinte:
Instale caixa de controle e pedal sucessivamente com parafusos na localizacdo especificada
da placa da maquina de costura.

G_Ej:;“-‘:: —

P—
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2. Instale o motor de movimentacéao direta como a figura seguinte:

Instale depende do numero 1-8. Nota:Sem fendmeno do cartdo no buraco dentro os rotor do

eixo principal e estator depois da instalagao.

o S Y
[ ca—
' R—— \V
O O ¥k S MOTOR
-) 2N AT ) FLABELLUM g
% Uk, /  ROTOR OLANTE
/ J
= | ( MANUAL
= * J
= A S ' - PARAFUSO
A e \
L\’i O [
i | g
e | \ ) . 4
- \ ' \ . ' ‘
TN | o L& ‘B ) A 0 ey
N \y.‘ - ;“4; . |‘ ‘ ”:‘ L .

3. Diagrama esquematico do painel de operacdo e interface do sistema como o seguinte:

INTERFACE DO
MOTOR
|
INTERFACE SINAL
INDICADOR DE PARADA DO MOTOR
DA AGULHA FUN(}AO
_ INTERFACE
REGULADOR
BOTAO ALTERAR FUNCAO E - TECLA e
AJUSTAR VELOCIDADE y SO0ECOIE « g INTERFACE
FUNCAO ILUMINAGAO

CONFIRMAR
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Instalagéo da placa de controle

1. Proposito de cada botao:

Botéo “P”
O primeiro proposito:Pressione este botdo para mudar a posicdo entre cima ou baixo, a
lampada superior do furo de pino significa a posi¢cao de parada superior da agulha, a
lampada inferior do furo de pino significa a posicao de parada inferior da agulha, duas
lampadas desligadas significa nem posicéo de parada.
O segundo propdésito: Entra na funcéo descrito abaixo de 2 ponto.
Botéo “S”
O primeiro proposito: Pressione este botéo, a lAmpada acende-se significa ligar a lampada
da cabeca da maquina, apaga-se significa desligar a lampada da cabeca da maquina.

O segundo proposito: Descrito abaixo de 2 ponto do botdo do parametro de funcéo(certificado).

Botdo "+”, “-”

Usados para ajustar velociade.

2. Operacgao de entrar nos parametros:
Examplo:Mude a rotacdo no sentido horario do motor para o sentido anti-horario:
Primeiro passo:Ligar o poder;
Segundo passo:Pressione botdo “P” sem interval,pressione “+’com outro mao,vai mostrar P-00
Terceiro passo: Neste momento,pressione “+”, vai mostrar P-02.(P-02) € parametro de pros e
contras do motor.(Na lista normal do parametro).
Quarta passo: Neste momento,pressione “P”, vai mostrar’l”
Quinta passo: Neste momento,pressione “+’para mudar “I” para “0”
(“I” significa sentido horario, “0” significa sentido anti-horario. Na lista normal do parametro)
Sexta passo: Pressione botao “S”para certificar o ajustamento e sair.

3. Restaure a configuracao de fabrica:
Restaure a configuragéo de fabrica: Pressione botdo “P” sem interval, pressione “+’com outro
mao,vai mostrar P-00,depois pressione botao “S”pelo cerca de 3 segundos. (Na lista normal do

parametro)

4. Configuracdo dos parametros normais do motor:

Numero Numero do | Nome do | Variedade do pardmetro Configuracdo | Observacdo
de série parametro | parametro de fabrica
1 P-01 Velocidad 200-6500RPM 4500 rpm
maxima de
bloqueio
2 P-02 Direcado do | “0” “” significa | 1 Coloque em
motor signifi | sentido horario 2 ou 3 para
ca maquina
senti velha de
do costura
anti- plana
horari
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0
3 P-03 Angulo  da | 6-18 graus 12 graus
parada
inferior
4 P-04 Velocidade 200-800 rpm 250 rpm
de iniciar
costura
5 P-05 Velocidade 2000-4000 rpm 3500 rpm
de acelerar
6 P-06 Configurar os | 0-999 pontos
pomtos da
costura
7 P-07
8 P-08
9 P-09
10 P-10 Desembaracgo Muda O para 1 antes de |0 Desligue o
automadtico da | pressionar “S” poder para
execucgdo(corre parar corer.
r
11 P-11 Tempo de | 0-2000ms 0
levanter
calcador
12 P-12 Tempo de | 1-120s 4s
proteger
calcador
13 P-13 Selegdo de | 1 para motor da maquinavelha | 0 0 para motor
motor velho de costura plana normal
14 P-14 limitacdo da | 500-1000 280
corrente
maxima
15 P-15 Examine 1: examine localizagdo da |1
localizagdo da | agulha,0: ndo
agulha ou nédo

V. Tratamento do erros comuns

localizar o local de
parada da agulha

ruim.

Numero | Cédigo | Conteudo do erro Varios problemas possiveis de erro
de série | de erro
1 Er01l: | Nao é possivel 1. Volante ndo confiam

suficientemente perto, o interval
deve esta dentro 2mm.
2.A ligacao de nove pinos ficha de é

3.Saldo do motor nao funciona,
deve substituir o motor
4.A queda de magnet do volante
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2 Er02: | Nao detectado 1. N&o insere o plugue do regulador
regulador de de velociade.
velocidade 2. Arame de velocidade € quebrado.

3 Er03: | Erro de HuoEr do 1. Mau contato do plugue com 9
motor ou fase agulhas.

2.Nao se instala o motor.
3. HuoEr é quebrado

4 Er04: | Protecéo de rotor 1. Sobrecarga do motor
travado 2. Mau contato do linha com quatro-

core do motor e controlador.

5 Er05: | Protecéo da 1. Sobrecarga do motor
sobrecorrente de 2. Mau contato ou deslig¢ao da
hardware linha de sinal ou.

6 Er07: | Erro do tempo limite Ma linha de sinal entre monitor e
de comunicacédo da placa principal,ou a placa principalé
porta serial gquebrada.

VI. Requisitos ambientais

N&o trabalhe no lugar umido
Mante a voltagem em 220v~240v
Tem de aterrar antes de utilizar para a seguranca pessoal

N&o trabalhe no lugar de alta temperature
N&o coloque o motor e sistema de controle no lugar magnético forte ou de alta radiacédo para
evitar erros de sistema.

arwnE

VII. Servi¢co de garantia

1. Garantia de qualidade de 1 ano depois de comprar e manutencao vitalicia.Durante a
garantia, manutencao livre de tudo problema excepto dano feito pelo homem.

2. Durante a garantia,sem manutencao livre no caso seguinte:
A. Desmontagem, reparacao, alteragcao ou danos sem consentimento da nossa empresa.

3. Contate conosco se tiver qualquer problema.
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Vlll.Lista de embalagem

Estator do motor

Rotor do motor

Caixa de controle

Roda de mao

Barra de ligacao do pedal

Parafuso hexagono

Luva de localizagéo

Flabellum

Pedal

Parafuso

Manual

Certificado
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PARTES E PECAS

MAQUINA DE COSTURA
ZIG-ZAG

Modelos: SS-2284D/ SS-3384D

WWW.SUNSPECIAL.COM.BR
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1. COMPONENTES DA MAQUINA (1)
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44 |PF22840144 1
45 |/ (1)
46 |/ (1)
47 |/ (1)
48 |/ (1)
49 |/ (1)
50 |/ (1)
51 |/ (1)
52 |/ (1)
53 |/ (1)
54 |/ (2)
55 |/ (1)
56 |/ 1
57 |/ 2
08 |PF22840147 1
29 |PF22840148 1
60 |PF2284014701 1
61 |PF2284014801 1
62 |PF22900167 1
63 |PF22900166 1
64 |PF22900165 1
65 |PF22840304 2
66 |PF555068 1
67 |/ 1
68 |PF5550312 1
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2. COMPONENTES DA MAQUINA (2)
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N° cOD. QTD.
1 [PF22840301 1
2 |/ (1)
3 |/ (1)
4 1/ (1)
5 |/ (1)
6 |/ (1)
71/ (1)
8 |/ (1)
9 |/ (2)
10 |/ (1)
11 |/ (1)
12 |/ (1)
13 |/ (1)
14 |/ (1)
15 |/ (1)
16 |/ (1)
17 |/ (1)
18 |/ (1)
19 |/ (1)
20 |/ (1)
21 [PF90008129 2
22 |PF22840303 1
23 |PF22840304 1
24 [PF90000132 1
25 |PF555068 2
26 |PF22840307 1
27 |/ (1)
28 |/ (1)
29 |/ (2)
30 |/ (1)
31 |/ (1)
32 |PF22840308 3
33 [PF22840309 1
34 [PF22840310 1
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4. COMPONENTES DA BARRA DA AGULHA DO EIXO PRINCIPAL
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48
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49
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50
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5. AGULHA E COMPONENTES DE AJUSTE (1)
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6. AGULHA E COMPONENTES DE AJUSTE (2)
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48 |PF03030447 1
49 |PF22840646 1
00 |PF22840610 2
ol |PF22840646 1
52 |/ 1
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7. COMPONENTES DE AJUSTE
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8. BARRA DE PRESSAO E COMPONENTES DO REGULADOR DE ALIMENTAGCAO
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9. MECANISMO DE ALIMENTAGCAO E COMPONENTES
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10. COMPONENTES DO MECANISMO DE ALIMENTACAO
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11.EIXO DE CONDUGAO DA LANCADEIRA E COMPONENTES
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PF90008129

PF22841123

PF7810316

PF7810316

PF22841126

PF90008129

PF90008129

PF22841129

PF555056

PF22841131

PF22841132

PF22841133

— =]l l—=]l— ol le =]l —=]l— |~ —~]l=]l—~=]—= ==~ ]—=]—= == |—

26




— MNun Bpeciak

Qualidade e Tecnologia

12. COMPONENTES DE LUBRIFICACAO
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N° cOD.
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PF22841207

CO=1 | |0 | (oo

PF22841208
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15 [PF22841215
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17 |/

18 [PF22841218

19 [PF22841219

20 |PF22841220

21 |PF22841221

22 |PF7810316

23 |PF90008108

24 |PF22841224

25 |PF22841015

26 _|PF90008129

27 |PF90008129

28 |PF22841228
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38 |PF22840304
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40 |PF22841240

41 |PF22841241 1

42 |/ (1)

43 |PF2284124102 | (1)

44 [PF2284124103 | (1)
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45 |/ (1)
46 |/ (1)
47 |/ (1)
48 |/ (3)
49 |/ (3)
50 |/ (3)
51 |/ (3)
52 |/ (5)
53 |PF22841242 1

54 |/ (2)
55 |PF7811036 (1)
56 |PF2284124203 (1)
57 |PF2284124204 (1)
58 |/ (0. 18)
59 |/ (0. 14)
60 |PF2284124207 (1)
61 |PF2284124208 | (1)
62 |/ 0. 2
63 |/ 1
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13.COMPONENTES DO SUPORTE DE LINHA
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N° CcOD. QTD.
1 [PF55501127 1
2 |/ (1)
3 |/ (1)
4 1/ (2)
5 |/ (1)
6 |/ (2)
7 1/ (1)
8 |/ (2)
9 |/ (2)
10 |/ (2)
11 |/ (2)
12 |/ (1)
13 |/ (2)
14 |/ (2)
15 |/ (2)
16 |/ (2)
17 |/ (2)
18 |/ (2)
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14.RESERVATORIO DE OLEO E COMPONENTES DA JOELHEIRA
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Qualidade e Tecnologia

N° coD. QTD.
1 |/ |
2 |PF2284140101 (1)
3 |PF2284140102 (1)
4 |/ 4
5 |PF5550912 (1)
6 |PF5550919 (1)
7 |PF5550917 (1)
8 |PF5550916 (1)
9 |PF2284140108 | (1)
10 |PF555096 (1)
11 |PF2284140110 (1)
12 |/ (2)
13 |/ (2)
14 |/ (1)
15 |/ (2)
16 |PF5550918 (1)
17 [PF22841402 1
18 |[PF22841403 1
19 |/ 1
20 |/ 1
21 |PF5550923 (1)
22 |PF5550924 (1)
23 |PF5550922 (1)
24 |PF5550925 (1)
25 |PF5550926 (1)
26 |/ (1)
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15.COMPONENTES DA PROTECAO DA CORREIA
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Qualidade e Tecnologia

N° COD. QTD.
1 |PF22841501 1
2 |/ (1)
3 |/ (1)
4 |/ (1)
5 |/ (1)
6 |/ (2)
7 |PF6150227 (1)
BE7005027 (1)
8 |/ (2)
9 |/ (2)
10 |PF2284150109 (2)
11 |PF2284150110 (2)
12 |PF2284150111 (2)
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16.ACESSORIOS
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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;

Importado e Distribuido por:

2 Com)
¥4 Nun Npecial.

Qualidade e Tecnologia
CNPJ: 05.013.910/0001-22
Endereco: Rua da Graca, 577
Bom Retiro — Sdo Paulo — SP
Fone: (11)3334.8800
www.sunspecial.com.br
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