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1. Breve Introducao

Esta maquina foi desenvolvida com um .
mecanismo de alimentacdo e um mecanismo de U !
alavanca do estica fio de linha e uma lubrificacdo
completa por uma bomba. E adequada para
costurar couro, lona e outros materiais pesados,
como mala, acento de carro, tenda, sofd, etc.
Tem a funcéo de fixar a posi¢éo do pino de forma
precisa e confiavel.

2. Especificacbes Principais

Aplicagdes Material com média
e grossa espessura

Velocidade Maxima de 2000 pontos por

Costura minuto

Comprimento maximo do | 8mm

ponto

Curso da barra de 37mm

agulha

Quantidade de 2-4.5mm

levantamento do

calcador

Agulha DPX17 23#

Altura do A méao 8mm

levantamento

do calcador | O™ 16mm

Joelheira

Lancadeira Larga Lubrificacdo
na lancadeira

Lubrificacdo Lubrificagdo
automatica
(Langadeira
somente)

Motor Servo Motor

3. Instalando o reservatorio
do 6leo (Carter — Fig. 1)

1. Insira as duas borrachas (2) nos cantos //
frontais do carter (1);

2. Insira as duas borrachas (3) nos cantos
traseiros do carter (1);

3. Coloque o carter (4) nas aberturas
cortadas do tampo/mesa;

4. Insira as duas borrachas centrais (5)
nos encaixes centrais do tampo/mesa.



4. Instalando o Cabecote
(Fig. 2)

1. Insira a barra de levantamento pela
joelheira (1)

2. Insira as duas dobradicas (2) nos
furos do apoio (cama) da maquina

3. Fixe as duas dobradicas nos apoios
(3) no tampo, e coloque o cabecote
nos apoios (4) que estéo fixados no
topo dos cantos do carter.

4. Coloque a barra de descanso (5) no
tampo.

NOTA: Coloque firmemente a barra de
descanso no furo do tampo, caso contrario,
0 cabecote ndo estara seguro quando for
tombado.

5. Instalando a Joelheira

(Fig. 3)

Insira 0 conjunto de levantamento pela
joelheira (1) no eixo (2) sob o carter, e
firmemente aperto o parafuso (3).




6. Ajustando o
levantamento pela
Joelheira (Fig. 4)

5. Desca o calcador (2) girando a barra
do levantamento do calcador (1);

6. Afrouxe a porca (3);

7. Gire o parafuso (6) para ajustar o
suporte (5) para 2mm de jogo;

8. Seguramente aperte a porca (3);

9. Afrouxe a porca (7);

10. Gire o parafuso (8) até que a distancia
entre o final do parafuso e o suporte
seja de aproximadamente 8mm;

11. Gire o parafuso de ajuste (8) para
ajustar, para que o calcador esteja ha
posicao desejada com a distancia de
16mm acima da chapa da agulha
guando a joelheira (4) estiver
totalmente pressionada;

12. Apés o ajuste, aperte firmemente a
porca (7).

7. Lubrificacéo (Fig. 5)

1. Quantidade de 6leo
Por favor encha a quantidade de 6leo para
a marca indicada no cérter. A marca (A)
indica a posi¢cado mais alta, enquanto que a
marca (B) indica a posi¢do mais baixa. Se
o nivel de 6leo estiver abaixo da marca (B)
0 6leo ndo serd bombeado e a maquina ira
trancar.
2. Abastecendo com 6leo
Por favor encha com 6leo de maquina de
costura a quantidade de 6leo até atingir a
marca (A) indicada no carter.
3. Substituindo o 6leo
1. Solte o parafuso (C), e drene para
fora o 6leo usado.
2. Limpe o carter, e aperte firmemente
o parafuso (C), e encha com 6leo
Nnovo novamente até atingir o
requerido.




8. Teste de Operacéo (Fig. 6)

Realize a operacao de teste ao iniciar uma
nova maquina de costura pela primeira vez, ou
reinicie apds um longo periodo sem uso.
Remova a tampa de borracha (A) na parte
superior do braco e chapa de metal, e lubrifique
completamente as partes mostradas nas setas
indicadas.

Instale a chapa de metal novamente, levante o
calcador e opere a maquina em uma
velocidade baixa entre 1000-1500 pontos por
minuto, e observe se o 6leo esta circulando
entre a janela do medidor de éleo.

Apds um més, a maquina podera aumentar a
velocidade de acordo com a operacao que sera
realizada

Por favor reabasteca as pecas indicadas na
parte (A) e nas setas da Figura 6 diariamente.




9. Instalando a agulha (Fig.
7)

1. Gire a polia da maquina para mover a
barra da agulha (1) para a posicdo mais
alta.

Afrouxe o parafuso;

Insira a agulha (3) em linha reta até
onde ira, e tenha certeza de que o
longo sulco (furo) da agulha esteja para
a esquerda e entdo seguramente aperte
firmemente o parafuso (2).

wn

10.Removendo a caixa de
bobina (Fig. 8)

1. Gire a polia da maquina para mover a
barra da agulha (1) para a posi¢do mais
alta. Puxe a lingueta (1) da caixa de
bobina para cima e entédo coloque a
bobina na caixa de bobina, por fim,
insira completamente a bobina na caixa
de bobina e fixe-a no eixo da
lancadeira;

2. Pararemover a caixa de bobina, puxe a
lingueta e retire a caixa de bobina de
fora da lancadeira.

11.Enchendo a bobhina com
linha (Fig. 9)

Ligue a maquina;

Cologue a bobina 1 no eixo do

enchedor de bobina (2):

3. Enrole a linha em varios circulos ao
redor da bobina na direcéo indicada
pela seta;

4. Empurre para baixo o brago que

pressiona a bobina (3);

Levante o calcador;

Pressione o pedal, e a operacéo de

enrolamento da linha na bobina ira

comegar;

7. Uma vez que terminado, o braco (3)
gue pressiona a bobina ir4 retornar
automaticamente.

e Se 0 enrolamento nao estiver limpo e
uniforme, afrouxe o parafuso (4) para
ajustar a posicéo da base do enchedor
de bobina;

e Gire o parafuso para ajustar a
gquantidade de enrolamento da bobina.
Aperte o parafuso para aumentar o
enrolamento e afrouxe para o diminuir.

e A quantidade adequada de enrolamento

deve ser em torno de 80% da

capacidade da bobina

N

o 0




10 12.Passando a linha na caixa
de bobina (Fig. 10)

1. Gire a polia da maquina para mover a
agulha para a posicéo mais alta.

2. Alinha da bobina deve estar na posicao
correta de desenrolar, e entdo coloque a
bobina na caixa de bobina;

3. Passe alinha através da abertura (1) e da
placa com mola (2), e finalmente puxe
para fora pelo entalhe (3).

4. Cheque se a bobina esta girando no
sentido horério, quando estiver puxando a
linha;

5. Segure a lingueta (4), e cologque a caixa de
bobina na langadeira.

13.Passando a linha da agulha (Fig. 11)

Levante a alavanca do estica fio para a posi¢cdo mais alta. Isto ira facilitar a passagem de linha

e ird prevenir que a linha saia para fora no inicio da costura.

[

11

ﬁ Passe a linha abaixo
se aresisténcia do
fio for grande

50mm de sobra
de linha

50mm




14.Ajustando o comprimento

1.

do ponto (Fig. 12)

Enquanto pressiona o batente (2), gire
o0 seletor do comprimento do ponto (1)
para alinhar o numero do seletor com a
marca no batente (2). O nUmero que
estiver alinhado serd o comprimento
do ponto em mm.

Quanto maior 0 nimero, maior sera o
comprimento do ponto.

Quando girar o seletor de uma
configuracéo larga para uma
configuracao menor, sera facil de girar
se a alavanca (3) estiver pressionada
para baixo.

15.

1.

Costura e Retrocesso
(Fig. 13)

Ligue a maquina

Quanto maior o niimero, maior sera o
comprimento do ponto.

Quando a alavanca reversa (1)
(retrocesso) ou 0 botéo de retrocesso
estiver pressionado durante a costura,
a alimentacdo (impelente) sera
reversa. Apos soltar, a alimentacao
(impelente) ir4 retornar ao
funcionamento normal.

10



16.Ajustando a tensao da linha (Fig. 14)

PONTO NORMAL

N NN N Y Y NN

% Y2, W0, D 0, U S

14

™ «¢— Linha da agulha
<4— Linha da bobina

/ " p°"t‘:’da ‘:03;“;30 = ® Aumente a tensao da linha da agulha |
e e 12112 | | & Diminua a tenso da inha da bobina |
~ r B!
Ponto da costura quando ® Diminua a tensdo da linha da agulha
A <<< ll ® a4 tensdo da linha for M DT O |
) muito fone Y E umente a tensao n na

L Aumentar

Diminuir

J/

** Tensao de linha da Bobina **

Ajuste girando o parafuso (1) até que a caixa de bobina
caia suavemente pelo seu proprio peso, enquanto que
a o final da linha saia da caixa de bobina pelo orificio.

** Tensao de linha da Agulha **

Apos ajustar a tensdo da caixa de bobina, ajuste a tensdo
da linha da agulha até que fique bom, até que o ponto da
costura seja obtido.

1. Desca o Calcador

2. Ajuste isto girando o tensor de linha (2).

Ajustando a pressao do calcador (Fig. 15)

1. Afrouxe a porca (1);

2. Gire o parafuso (2) para ajustar a pressao do
calcador, se nao for o suficiente, gire o parafuso
(5) para aumentar a pressao.

*A pressao deve ser a mais fraca possivel, mas
forte suficiente para que o material nao
escorregue.

3. Aperte o parafuso (1).

** AJUSTANDO A TENSAO DO CALCADOR

1. Afrouxe a porca (3);

2. Gire o parafuso (4) no sentido horario para
aumentar a pressao. Caso deseje diminuir a
pressao gire o parafuso (4) no sentido anti-horario
3. Aperte a porca (3)

11



18.Ajustando a sobra de linha ap6s o corte (Fig. 16)

Gire o tensor (1) para ajustar o comprimento de sobra da linha.

¢ No momento do corte da linha, 0 mecanismo de corte da linha seré liberado e a tenséo da
linha da agulha sera aplicada apenas pelo tensor de sobra de linha (1);

e O comprimento padrdo de sobra de linha é entre 40-70mm;

e Se aumentar a tensédo da linha a sobra de linha sera menor. Se diminuir a tensédo de sobra de
linha a sobra de linha sera maior.

16

—

| i
A40~70mm

P e

19.Ajustando a tensao de
linha da mola - Fig. 17

e A posicao padrao de tensdo de linha da mola (1)
€ 5-8mm acima da superficie do guia da linha (3),
quando o calcador (2) esta na posi¢ao baixa.
Desca o calcador (2);

Afrouxe o parafuso (4);

Gire o tensor de linha (5) para ajustar a posi¢céo

da mola;

4. Aperte o parafuso (4);

A tensdo padrédo da mola é entre 0,3-0,6N.

Empurre a linha da agulha com seus dedos até

que figue um pouco mais alta que o suporte do

tensor de linha (5) e para que a linha de cima néo
seja puxada.

6. Puxe alinha da agulha para baixo até que a mola
(1) esteja na mesma altura que a superficie
superior do guia da linha (3), e entdo meca a
tensdo da mola.

7. Insira a chave de fenda na ranhura do tensor da
linha (6), e gire o tensor para ajustar a tenséo da
mola (1).

whN e

Ul e

NOTA:

Se estiver utilizando um medidor de tenséo (7) para
medir a tenséo, faca a leitura da escala no sentido da
linha vermelha.

12




18

\._Z Aumentar
«é.dz. _'Diminuir

20.Ajustando o guia
superior da linha Fig. 18

A posicao padréao do guia da linha superior (1),
€ onde o parafuso (2) é o centro do rasgo de
ajuste da guia superior.

Para ajustar a posicao, afrouxe o parafuso (2)
e mova a guia da linha.

Para materiais pesados, mova a guia da linha
para o sentido esquerdo. (Para aumentar a
tens&o do estica fio).

Se costurar materiais leves, mova a guia da
linha para a direita. (Para diminuir a tensdo do
estica fio).

8mm

21.Ajustando a altura do
calcador Fig. 19

A altura posigéo padréo do calcador € 8mm
guando for levantado com a mao.

1.

2.

3.

Afrouxe o parafuso (3) para levantar a barra
do calcador;

Cologue o gabarito com medidor com 8mm
de altura abaixo do calcador;

Afrouxe o parafuso (4) e ajuste a altura do
calcador;

Aperte o parafuso (4).

20

22.Ajustando a altura do
impelente Fig. 20

. Configure o comprimento maximo, quando

o impelente (1) estiver na posi¢cao mais alta,
acima da chapa de agulha, o padréo de
altura é 1.2mm;

. Afrouxe o parafuso (2) e gire o braco de

altura do impelente (3) para ajustar a altura
do impelente.

13




23.Ajustando o angulo do
impelente Fig. 21

O angulo padréao do impelente é quando o
impelente esta na posicdo mais altura acima
da chapa de agulha e a marca no suporte do
eixo do impelente esta na posicao horizontal.
1. Gire a polia da maquina para levantar o
impelente para a posi¢do mais altura
possivel.
. Afrouxe o parafuso (7)
Gire o suporte do eixo do impelente na
direcdo da seta com um angulo de 90° em
respeito a posicao padrdo do angulo.
e Para prevenir enrugamento, desca a parte
frontal do impelente conforme Fig. A;
e Para manter o material reto, levante a
parte frontal do impelente conforme Fig. B;
4. Com seguranca aperte o parafuso (7). E
necessario ajustar a altura do impelente
novamente apds este ajuste.

NN

24.Ajustando a diferenca do
comprimento de ponto no
avanco e retrocesso Fig.
22

Remova a tampa traseira.

Afrouxe o parafuso (1) e gire o pino de

conexao;

e Gire o pino (2) no sentido horéario, e o
comprimento do ponto no avanco sera
maior e o comprimento do ponto do
retrocesso sera menor.

e Gire o pino (2) no sentido anti-horario, e o
comprimento do ponto no avanco sera
menor e 0 comprimento do ponto do
retrocesso sera maior.

3. Aperte o parafuso (1).

N

(1)
' il
* Padrio
. e

s
Q) e Dy SSSYParte fronta
= i
(®A) (Fig. A) baixa

s Part |
¢ * T2 Y RN i
@ =85S ontal alta

(@) (Fig. B) {

25.Ajustando o liberador de
tensao Fig. 23

O tempo de abertura da tenséo dos discos do
tensor pode ser ajustado.

Remova a tampa de borracha no braco
traseiro, e gire o parafuso (1), e entdo o came
de controle de linha (2) pode ser movido para
a esquerda ou direita.

Mova o came para a direita, e o tempo de
liberacao seré lento;

Mova o came para a esquerda, e o tempo de
liberacao sera rapido;




24

Tempo da agulha
avangado

Tempo da agulha
atrasado

26.Ajustando arelagcéo entre

N

0 mecanismo da agulha e
impelente Fig. 24

Remova a tampa traseira;

Gire a polia da maquina na direcao
reversa, configure o segundo parafuso
(4) no eixo superior da engrenagem
como marca a referéncia, fagca que o
terceiro parafuso (5) do excéntrico UD
ligeiramente abaixo do que a marca de
referéncia do parafuso (4);

Continue a girar a polia da maquina,
configure o segundo parafuso (6) do
excéntrico UD como marca a referéncia,
faca que o terceiro parafuso (7) do
came de alimentacdo esteja
ligeiramente acima do que marca o
parafuso (6);

Se precisar de uma posicdo nédo
sincronizada, afrouxe os trés parafusos
do excéntrico UD, ajuste o came do
excéntrico (8) na direcdo da seta (A) ou

(B).

Para aumentar a tensdo da linha, gire o
came do excéntrico (8) na diregdo (A).

Para evitar agulha dobrada, gire o came do
excéntrico (8) na direcéo (B).

5.

Apbs realizar o ajuste, aperte todos 0s
parafusos.

27.Ajustando a quantidade

de lubrificacdo da
lancadeira Fig. 25

Deite para tras o cabecote da maquina, e
gire o parafuso de ajuste do 6leo (1) para
ajustar a quantidade de 6leo na lancadeira.

15
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28.Ajustando a altura da
barra de agulha e a
relacdo com alancadeira
Fig. 26

Quando a posicéo da barra de agulha (1) estiver
na posi¢éo mais baixa, o topo de referéncia da
linha (A) na barra de agulha deve estar alinhado
com a superficie inferior da bucha da barra de
agulha (2).

1. Gire a polia da maquina para descer a barra
de agulha até a posicdo mais baixa;

2. Tire a borracha frontal (3)

3. Afrouxe o parafuso (4), e mova a barra de
agulha (1) para a posicao apropriada;

4. Aperte o parafuso (4);

5. Coloque a borracha frontal (3).

Levante a barra da agulha (1) da posicdo mais

baixa, e quando estiver na segunda referéncia da

linha (B) da barra de agulha alinhado com a

superficie inferior da bucha da barra de agulha

(2), a ponta (5) da langadeira deve estar voltada

para o centro da agulha (6).

1. Gire a polia da maquina para levantar a
barra de agulha da maquina (1) da posigéo
mais baixa até a referéncia de linha (B)
esteja alinhada com a superficie inferior da
bucha da barra de agulha (2);

e Quando a barra de agulha mover para cima
2mm, da abertura entre o furo superior da
agulha e a ponta da langadeira deve ser de
1.3-1.8mm

2. Afrouxe o parafuso (7), e faga com que a
ponta da lancadeira esteja voltada ao centro
da agulha (6), e a abertura entre a ponta da
lancadeira e a agulha devera ser de 0.02mm

3. Aperte o parafuso (7).

29.Ajustando a quantidade
de 6leo bombeado Fig. 27

Se 0 6leo nao esta circulando quando
observado através da janela do medidor de
6leo em uma baixa velocidade de costura,
gire a chapa de ajuste do 6leo (1) para cobrir
o furo do dleo (2).

16



30.Ajustando a quantidade
do levantamento do
calcador Fig. 28

1. Movimento vertical do calcador e
alternado do transporte do calcador.

¢ O movimento alternado do transporte do
calcador (1) e do calcador (2) movem-se
verticalmente um apds o outro.

e Geralmente o curso alternado do
transporte do calcador € o mesmo, ou o
curso do calcador é ligeiramente menor.

e Cologue a alavanca do estica fio na
posicao mais baixa e desca a barra de
levantamento do calcador, afrouxe o
parafuso (3) e mova para cima o came
de levantamento de calcador (4)

e Mova para a direita para fazer com que o
curso dos calcadores seja igual.

e Mova para a esquerda para fazer com
gue o curso do calcador seja menor.

2. Ajustando a quantidade de levantamento
do calcador, ajuste a quantidade de
levantamento dos calcadores para
combinarem no material quando for
costurado. Afrouxe o parafuso (5), e
mova o parafuso para cima, para
aumentar a quantidade de levantamento
ou mover o parafuso para baixo para

diminuir a quantidade do levantamento.
3. Ajustando o avango/retorno com uma
folga entre os calcadores. Para manter o
sulco frontal do calcador alternado para
gue ndo atinja a traseira do calcador, a
abertura do “C” deve manter
aproximadamente 3mm.
Afrouxe o parafuso do braco de
alimentacdo R, e entdo gire o eixo do
balancim de alimentagdo (6) para ajustar.
4. Ajustando a quantidade do transporte do
calcador (transporte superior) Fig. A
e Arelacéo padrdo entre a quantidade do
transporte entre o impelente e o calcador
superior é 1:1. A quantidade do
transporte pode ser ajustada para o
material que for costurado.
Afrouxe a porca (7) e mova a corredica (8):
Para cima: Ira diminuir a distancia L para
fazer com que a quantidade do transporte
seja menor.
Para baixo: Ira aumentar a distancia L para
fazer com que a quantidade do transporte
seja maior.




31.Ajustando o mecanismo de corte (Fig. 29)

1. Mecanismo do corte

Faca Mowvsl _ /
K Elxo g2 slavancs 40 cams
' g0 slstama da corts

Manivala aclonadora EVANCE

namsnto
Chapa ds Tim da Curso |

e Arelacao entre afacafixaea

faca movel (Fig.30)

1) A folga entre a faca fixa CD e a
faca movel® deve ser de 0,3 mm

2) Ajuste a posicao ilustrada pela
Fig. 35

3) Mova o abridor da caixa da
bobina e ajuste a retencdo da
faca fixa.

e Eixo daalavanca do came do

cortador de linha (Fig. 31)

1) Instale primeiro o eixo CD na base
da maquina;

2) Instale a alavanca do came no
eixo CD conforme ilustrado;

3) Gire levemente o CD do eixo e
instale o] bloco de
posicionamento® conforme
ilustrado.

30

Parede da
Faca

Segurador
da faca

Alavanca do | 3—|
=

d
Mola CaME gsquerdo Alavanca do

came direito
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1)

2)

3)

Instalando o solenoide do corte
FIG 32.
O curso do solenoide

C. O curso padréao é de 6,0 mm

D. Gire a porca (A) para ajustar o
curso

Instalando o solenoide

E. Fixe o solenoide pelos parafusos B
e C;

F. Certifigue-se de manter a folga
entre a chapa acionadora (1) e a
alavanca do came direito (2) de
1mm;

G. c. Quando o solenoide estiver
ativo, deve haver uma folga de 0,5
mm entre a alavanca do came
esquerdo e a alavanca do came
direito (2)

Se precisar ajustar, mova a base do

32

solenoide

DSB

Instalando o came do sistema
de corte (Fig. 33)

A. Quando o joystick estiver no ponto
mais baixo (2), ative o solenoide e
gire o came de corte (1) até que o
came seja tocado como rolo e, em
seguida, fixe o came;

B. Coloque o solenoide inativo e faca
a alavanca do came (2) retornar a
posicéo original, deve haver uma
folga de 0,5-1,0 mm entre o came
e o rolo.

1)

2)

3)
A.

Ajustando as facas (Fig. 34)
A relac@o entre a faca fixa e faca
movel
Ative o solenoide e a faca mével (1)
girara para a direita acionada pelo
came de corte. Quando a faca mével
(1) se move para a posicdo mais a
esquerda, a folga entre duas facas
(1) e (2) deve ser de 1,5-2,0 mm
Ajustar o solenoide de corte
Se o corte da linha nao for suave,
especialmente a linha grossa usada.
SO precisa aumentar a presséo de
corte:
Ajuste da pressao de corte: solte a
porca B e ajuste o parafuso A para
obter a presséo razoavel
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10.

11.

12.

32. Limpeza Fig. 35

Levante o calcador;

Remova os dois parafusos (1) e a
chapa de agulha (2);

Limpe o impelente com um pincel ou
uma escova;

Instale a chapa de agulha (2) e os dois
parafusos (1);

Gire a polia da maquina devagar e
cheque se a agulha desce no furo no
centro da chapa de agulha. Caso néo
desca, verifigue se a agulha néo esta
torta, ou afrouxe o parafuso (1), e
reinstale a chapa de agulha;

Gire a polia da maquina e levante a
agulha acima da chapa da agulha,
verifique se a ponta da agulha esta
cega ou danificada, se sim, troque por
uma nova;

Incline o cabecote da maquina para
tras;

Retire a caixa da bobina (4);

Limpe a langadeira com um pano
macio e verifique se a langadeira esta
desgastada;

Retire a bobina da caixa da bobina e
limpe a caixa da bobina com um pano
macio;

Cologue a bobina na caixa da bobina e
coloque a caixa da bobina de volta na
maquina;

Limpe a poeira no filtro (A) da bomba
de dleo.

35
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