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(1.INSTRUGOES IMPORTANTES DE SEGURANGA

)

1) Nunca opere a maquina a menos que o tanque de 6leo esteja apropriadamente lubrificado.

2) Remova com atengao qualquer resquicio de pé do gancho ou da secéo da faca cortadora de linha da bobina ao final do dia, e
verifique a quantidade de 6leo restante.

3) Certifique-se de retornar o pedal de ativagéo para a posicao inicial apés a maquina comecar a funcionar.

4) Um interruptor de seguranca é instalado para que essa maquina de costura ndo possa operar caso o cabegote da maquina
esteja inclinado. Ao operar essa maquina de costura, ligue o interruptor de energia, apés configurar a maquina de costura para

base apropriadamente.

(1. ESPECIFICAGOES

)

(1. Subclasse)

A maquina caseadeira de ponto fixo LBH-1790 de alta velocidade controlada por computador tem as maquinas de subclasse abaixo.

| Subclasse LBH-1790S LBH-1792K LBH-1795S
Aplicagao Caseado para botdo | Caseado para botéo | Furo para botdo em
principal em roupas como em malhas como roupas como camisas
camisas masculinas, |roupas de baixo, masculinas, blusas,
blusas, uniformes suéteres, jaquetas de uniformes de trabalho
’ »1aq! > e roupas femininas,
de trabalho e roupas | malha de 13, jersei, etc.
femininas, etc. etc. Euros em cintos de
seguranga infantil.
Tamanho do - ;
caseado: Padrao: Max. 5 mm

Peca de tipo especial:
Max. 10 mm

| Tamanho da faca utilizada:
6,4 a31,8 mm (1/4’a 1-1/4’)

Comprimento da costura da
/ maquina caseadeira:
Padrao: Max. 41 mm

LBH-1795S: Max. 120 mm

( 2. Especificacoes )

Velocidade de costura

Velocidade padrao: 3,600 pontos/min (Max.: 4.200 ponto/min) (Max. : 3.300 ponto/min quando o

gancho dry é utilizado)

Agulha

DPX5 #1111J a #14J

Gancho

Tipo DP com langadeira completamente rotativa

Método de acionamento do
movimento da agulha

Acionado pelo motor de passo

Método de acionamento de
alimentagao

Acionado pelo motor de passo

Método de acionamento para
levantar o calcador

Acionado pelo motor de passo

Elevacao da sapata
calcadora

14 mm (Configuragao opcional disponivel) Max.: 17 mm (Quando a agulha sobe em movimento

reverso)

Método de acionamento da
faca cortadora de tecido

Por acionamento do solenoide de movimento duplo

Formato de costura padrao

30 tipos

Numero de moldes
armazenados na memdria

99 desenhos

Motor utilizado

Fase Unica 220/230/240 V, de 3 fases 200 a 240 V, 1000 VA

Ruido

— Nivel equivalente de pressao de som de emissao continua (LpA) na estacgao de trabalho:
Um valor medido de 80,0 dB; (Inclui KpA = 2,5 dB); de acordo com a norma ISO 10821-C.6.3 — ISO

1111204 GR2 a 3.600 pontos/min.

—1-



(3. Lista de formatos de costura padréo)

(1) Tipo quadrangular

(2) Tipo redondo

(3) Tipo radial

(4) Tipo radial

(5) Tipo travete radial

(6) Tipo travete conico

quadrangular reto radial
VISOR DO VISOR DO VISOR DO VISOR DO VISOR DO V'F;:?SEDLO
PAINEL PAINEL PAINEL PAINEL PAINEL
== =ML =ML =ML
=P == e 4 w5

(7) Tipo ilhé radial
quadrangular

reto

(10) Tipo travete conico
com ilhd

(12) Tipo redondo
quadrangular

VISOR DO
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VISOR DO
PAINEL

(13) Tipo meia-lua
quadrangular

(14) Tipo travete reto
meia-lua

(15) Tipo travete conico
meia-lua

(18) Tipo quadrado radial

PAINEL
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PAINEL
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VISOR DO
PAINEL

(19) Tipo meia-lua
quadrangular

(20) Tipo redondo
quadrangular

(21) Tipo travete reto
quadrangular

(22) Tipo travete conico
quadrangular

(23) Tipo radial meia-lua

VISOR DO
PAINEL

—_
Lim)

VISOR DO
PAINEL

VISOR DO
PAINEL

VISOR DO
PAINEL

wJL.

-w:

VISOR DO

(25) Tipo radial meia-lua

(26) Tipo redondo
meia-lua

(27) Travete

(28) Travete, corte direito|

(29) Travete, corte
esquerdo

VISOR DO
PAINEL

b el

VISOR DO
PAINEL

—_—

VISOR DO
PAINEL
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VISOR DO
PAINEL

28

VISOR DO
PAINEL

VISOR DO




( 4. Configuracao )

LBH-1790 é composta dos seguintes componentes:

Interruptor LIGA/DESLIGA

Cabecote da maquina (LBH-1790)

Painel de operagoes

Caixa de controle (MC-601)

Pedal para levantar o calcador

Pedal de partida

Q090060 e

Dispositivo estante portafios




(. INSTALAGAO )

AVISO:
Para evitar possiveis acidentes causados pela queda da maquina de costura, realize o trabalho com duas ou
mais pessoas, quando a maquina for movida.

/(1) Configuracao da mesa

Instale a caixa de controle com cuidado 9 e o interruptor 9 na mesa 0

'y

)
2) Fixe os respectivos cabos de energia do interruptor 9
3) Passe quatro parafusos fixados na base @ pela base 9
4) Posicione almofadas de borracha 6 nos furos @ (4 lugares) para base fixada e para fixar a base Q
5) Fixe o cabecote da barra de suporte 0 na mesa 0
6) ds posicionar a unidade principal da maquina de costura na base G conecte o pedal (lado direito) ao interruptor do pedal

Apo
é, e o pedal (lado esquerdo) ao sensor do pedal @ respectivamente com os tirantes de conexao @ que vieram como
acessorios.

Ajuste as posi¢coes dos pedais para conectar os tirantes de conexao @ e a caixa de controle 9 sem que
elas entrem em contato.




g ) _ N
(2) Conexao do cabo de fonte de energia
* Especificacoes de voltagem

Especificagdes da fonte de energia séo indicadas no selo
de indicagao de voltagem. (apenas tipo de 3 fases)

Para outras maquinas, especificacdes de fontes de energia
sdo indicadas no selo de adverténcia de voltagem e na
etiqueta de classificagao.

Conecte o cabo elétrico de acordo com as especificagoes.

rf@ % " Selo de indicacao de voltagem (apenas o tipo de 3 fases)

Etiqueta de classificacao

¢ Conexao monofasica200V, 220V, 230V e 240V

Azul claro Azul claro
/ /
AC200 V
- Verde/Amarelo A Marrom AC220V
Caixa de S E—10) Azul AC230 V
controle Plugue claro AC240V
Verde/Amarelo Verde/ GND

Amarelo

Marrom Marrom Interruptor

de energia

Etiqueta de classificacao

¢ Conexao monofasica200V, 220V, 230V e 240V

Branco Branco
| /
(9 Branc
% AC200V
Caixa de e D25 -/—@ Preto AC220 V
controle :~@ Ver- AC240V
Verde/ X, melho
Amarelo (O Verde/ — gnD
Vi lh Amarelo
Preto yermelno Freto Yermeino
Interruptor Cabo da fonte
de energia de energia
‘ G 1. Nunca use sob a voltagem e fase errada. \I
I @ 2. Ao mudar a voltagem, consulte o item "Mudanca de voltagem de 100/200V”. ]




/(3) Mudanca de voltagem de 100/200V

AVISO:

A

Para evitar lesdes causadas por riscos de choques elétricos ou inicializacao abrupta da maquina de
costura, realize o trabalho depois de desligar o interruptor e um lapso de 5 minutos ou mais. Para evitar
acidentes causados por falta de pratica no trabalho ou choque elétrico, exija a presenca de um eletricista
ou engenheiro de nossos distribuidores ao ajustar os componentes elétricos.

Adaptavel da voltagem monofasica 100V a 120V/3 fases 200V a 240V mudando a voltagem no conector de transicado montado no

FLT p.c.b.

(Cuidado) Se o procedimento de alteracado estiver errado, a caixa de controle se quebrara. Portanto, tenha cuidado.

[ 200V jooV

(Lado do
plugue)
( — \ BRANCO

PRETO

oo O

BRANCO

- ow

[ 200V jooV

(Lado do

plugue)
BRANCO
PRETO

BRANCO C

5o
VERMELHO _O_O_O_O VERMELH(Q
(O=Ore [

—— VERDE/
— AMARELO

VERDE/ —__
AMARELO —

2.

Procedimento de alteracdo do conector de transicao
1.

Desligue a fonte de energia com o interruptor depois de
confirmar que a maquina de costura parou.

Retire o cabo de alimentacdo da tomada depois de
confirmar que o interruptor esteja desligado. Entéo espere
por cinco minutos ou mais.

Remova a tampa da frente.

Remova quatro parafusos fixando a tampa traseira da
caixa de controle e abra devagar a tampa traseira.

No caso de uso de 3 fases 200V a 240V

Mudanga de conector de transmissao

Conecte a 200V o conector de transmissao 100/200V
de FLT p.c.b. 0 localizado ao lado da Caixa Lateral de
controle.

Conecte o terminal estilo friso do cabo de entrada AC ao
plugue como mostrado na figura.

B. No caso de uso monofasico 100V a 120V

Mudanca de conector de transmissao

Conecte a 100V o conector de transmissao 100/200V
de FLT p.c.b. 0 localizado ao lado da Caixa Lateral de
controle.

Conecte o terminal estilo friso do cabo de entrada AC ao
plugue como mostrado na figura.

VERMELHO > O VERMELHO ,— (Cuidado) Realize o tratament_o de isolamento com
O o seguranca ao terminal vermelho que néo
esta com fita de isolamento ou similar.
—— VERDE/ VERDE/ —— (Quando o isolamento nio é suficiente, ha
— AMARELO AMARELO  — perigo de choque elétrico ou vazamento de
corrente.
B C. No caso de uso monofasico 200V a 240V
*  Mudancga de conector de transmissao
-> Conecte a 200V o conector de transmissao 100/200V
60N 200V 100V de FLT p.c.b. @ localizado ao lado da Caixa Lateral de
(Lado do
controle.
plugue) ) e
TN e Conecte o terminal estilo friso do cabo de entrada AC ao
BRANCO L OO BRANCO plugue como mostrado na figura.
C — °‘O PRETO (Cuidado) Realize o tratamento de isolamento com
VERMELHO _ VERMELHQ seguranca ao terminal vermelho que nao
6 ): O‘O‘ ® esta com fita de isolamento ou similar.
VERDE/ VERDE/ (Quando o isolamento nao é suficiente, ha
=  AMARELO AMARELO — perigo de choque elétrico ou vazamento de
corrente.
5. Verifique se a alteracéo foi realizada sem falha antes de

fechar a tampa traseira.

Tenha cuidado para que o cabo nao esteja preso entre a
tampa traseira e a unidade principal da caixa de controle.
Feche a tampa traseira enquanto pressiona o lado mais
baixo da tampa traseira, e aperte os quatro parafusos.




K(4) Instalacao da unidade principal da maquina de costura )

AVISO:

Para evitar possiveis acidentes causados
pela queda da maquina de costura, realize o
trabalho com duas ou mais pessoas, quando
a maquina for movida.

1) Posicione as placas da dobradica 0 e mancais do eixo
9-1 (borracha) e 9-2 (metal) em dois lugares na base
do cabecote e fixe as placas da dobradica no cabecote da
maquina com parafusos de fixagao O em dois lugares.

i
Quando a dobradica de borracha e a dobradica \
de encaixe de metal estiverem instaladas na |
ordem reversa, ha perigo, ja que a maquina de I
costura balanca quando € inclinada. Portanto,

tenha cuidado. ,

— — — — — — — — — — — — — ——

-2 (metal)

N

/

4 (5) Inclinacao do cabecote da maquina de costura

AVISO:

Ao inclinar/levantar o cabecgote da maquina de costura, realize o trabalho de forma a ndao permitir que
os dedos fiquem presos na maquina. Além disso, para evitar possiveis acidentes causados pelo inicio
abrupto da maquina, desligue a energia da maquina antes de iniciar o trabalho.

Ao inclinar o cabegote da maquina de costura, incline o
cabecote suavemente até que a haste de apoio do cabecgote
entre em contato com o cabecote.

cabecote da maquina 0 esteja colocada I

na mesa antes da inclinacao da maquina

de costura. |
2. Para prevenir quedas, realize a inclinacao

da maquina de costura em um local I

nivelado. ,

— — — — — — — — — — — — — — —

/




(6) Instalacao do conector do interruptor de seguranca A

1) Instale o conector do interruptor de
seguranga © com o conector
localizado ao lado do cabegote da
maquina.

Bracadeira do cabo

/

/

(7) Instalacao da chapa de blindagem de 6leo do gancho )

Instale a chapa de blindagem de 6leo do gancho 0 na base
com parafuso de fixagao 9

-—
Fixe a maquina de costura para que ela nao \
entre em contato com a chapa de blindagem I

|

I Cauzion
@ de 6leo do gancho @ ao levantar/inclinar a
I maquina de costura.

. /

\
(8) Instalacao do painel de operacao

Coloque a placa de fixagédo do painel de operagao 0 na
0 mesa com parafusos de madeira e passe o cabo pelo
buraco 9 na mesa.




(9) Conectar os cabos
Realizar a conexao dos cabos, como mostrado na figura abaixo.

CN14

CN16

circujtos SDC
CN37

CN38

CN42

CN39

CN41
CN34
Painel de circuito

PRINCIPAL

CN44

Painel de circuitos SDC

Bragadeira do
cabo A

Cabecote da maquina de costura

Dispositivo de enrolamento da bobina elétrica
(opcional)

2)

3)

4)

1

Passe 4 cabos (CN38, 39, 41, e 42) conectando

o lado direito entre os cabos conectados a placa

do circuito PRINCIPAL por meio da bragadeira do
cabo A como mostrado na figura, e conecte-os

aos respectivos conectores. Conecte o CN37 ao
conector sem passar pela bragadeira do cabo A.
Além disso, ao usar o dispositivo de enrolamento da
bobina elétrica (opcional), passe de modo similar o
cabo da bobina do dispositivo de enrolamento por
meio da bragadeira do cabo e conecte-0 ao CN44.

Conecte diretamente o cabo do painel de operagdo
conectado ao lado esquerdo da placa de circuito
PRINCIPAL ao CN34.

Conecte os cabos conectando a placa de circuito
SDC diretamente ao CN14 e CN16.

Fixe o fio terra com o parafuso de fixagao 0




(10) Manuseando o cabo
1) Incline devagar a maquina de costura, verifique se os cabos nao estdo com tensao extra.

2) Fixe os cabos com a placa de configuracao do cabo 0 como mostrado na figura.

‘ Ao inclinar a maquina de costura, certifique-se que a haste de apoio do cabecote da maquina de costura

|

esteja posicionada na mesa.

N

]

N

(11) Instalacao da tampa de protecao para os olhos

AVISO:
Certifique-se de anexar esta tampa para proteger os olhos da dispersao de quebra da agulha.

Certifique-se de instalar e usar protegao para os olhos 0 e no uso da maquina de costura.

Quando posicionada longitudinalmente. Quando posicionada horizontalmente.

N

Operador

/

—-10 -



~

(12) Conserto da chave interruptora temporaria
A chave interruptora temporaria estara no estado mostrado na figura A no momento da entrega.

Afrouxe o parafuso de fixacao 0 e configure o interruptor como mostrado na figura B, e fixe-o com parafuso de fixagao 0 junto
com o parafuso de fixagao que vem com a maquina.

~
N

/(1 3) Haste da guia da linha I

Posicione com cuidado a haste da guia da linha para que os
dois buracos na haste fiquem de frente para a guia da linha.

Haste da guia da linh —

J
~

1) Monte a estante portafios e coloque-o no buraco no
canto superior direito da mesa da maquina.

2) Aperte a contraporca a para fixar a estante
portafios.

3) Quando a fiagao pelo teto for possivel, passe o
cabo de energia através da haste de descanso do
carretel @&@.

—11-



(IV. PREPARAGAO ANTES DA OPERAGAO

( 1. Lubrificacao )

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir
depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

NS = s
S

<] Ny o
o} T

o o
AD (T

H

Z ,
\ 2! —
I\ ﬂ H\O,/f

Diagrama detalhado da quantidade de dleo da
secao de regulagem
| Tubo de dleo

Diminuicao

Quantidade de dleo

' Aumento

1) Lubrificacao do tanque de 6leo
O Encha o tanque de 6leo com New Defrix Oil N° 1 até o nivel indicado por “MAX” 0

2) Regulagem da lubrificacao para a lancadeira rotativa
O  Ajuste a quantidade de dleo fornecida para a lancadeira rotativa afrouxando a contraporca 9 e girando o parafuso de
regulagem da quantidade de 6leo 9
O A quantidade de 6leo é reduzida quando os parafusos sao girados 9 em sentido horario.

Fixe o parafuso com a contraporca 9 apds ajustar a lubrificagao da langadeira rotativa.

O Ao operar sua maquina de costura pela primeira vez apds a configuragéo ou apés um periodo extenso sem uso, remova a
caixa da bobina e aplique algumas gotas de dleo na carreira da langadeira do gancho. Além disso, aplique algumas gotas de
6leo do buraco do dleo @ na frente de metal do gancho do eixo de acionamento 9 para absorver o interior preenchido com
6leo.

o

( 2. Insercao da agulha )

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir
depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Segure a agulha com a sua parte rebaixada virada para o operador lado A, insira a
agulha completamente no buraco da bragadeira da agulha, e aperte o parafuso de
fixagdo da agulha 0 Use um DPx5-(#1111J, #14J).

‘ Ao encaixar a agulha, desligue a energia do motor.

—-12 -



( 3. Enfiamento da linha da agulha )

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir
depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Linha de algodao, fio fiado Linha de filamento sintético

!

Passe a linha da agulha na ordem 0 a @ como mostrado nas figuras.
A passagem da linha pode ser realizada facilmente usando o passador da agulha que vem com a maquina.

Mude o método de enfiamento do guia da linha de acordo com a linha utilizada.

(4. Enfiamento da capsula da bobina )

Caseado Caseado

alto relevo E j plano
=
Rotagéo da direcao da bobina e do enfiamento

1) Encaixe a bobina para que ela rotacione em diregéo da seta.
2) Passe a linha pelo feixe da linha 0 depois por baixo da mola de tensao 9 novamente pelo feixe da linha Q,e puxe a linha do

Bobina Capsula da bobina

3) Enfiamento em 9 para caseado alto relevo é diferente de passar pelo caseado plano. Portanto, tenha cuidado.

—-13 -



(5. Regulagem da tensao da linha da bobina)

Ajuste a tensdo da linha da bobina como representado abaixo quando a linha da bobina for puxada para a posi¢ao na qual a fenda
é da capsula da bobina suba.

Caseado alto relevo

0,05a0,15N

A tal ponto que a capsula da bobina desce suavemente ao segurar o final da linha da
capsula da bobina e balanc¢a devagar para cima e para baixo.

Caseado plano

0,15a0,3N

A tal ponto que a capsula da bobina quase nao desce ao segurar o final da linha da
capsula da bobina e balanga com forga para cima e para baixo.

Girar o parafuso de ajuste da tensao 9 em sentido horario aumentara a tensao da linha da bobina, e girar em sentido anti-horario

diminuira a tensao.

Diminua o ajuste da tenséo da linha da bobina para linha de filamento sintético, e aumente o ajuste para fio fiado. A tenséo da linha
é maior em aproximadamente 0,05N quando a capsula da bobina é configurada para o gancho desde que a mola de prevengao de
correr vazia seja fornecida.

6. Instalacao da capsula da bobin9

‘ €alio, Quando a tensido da linha da bobina é ajustada, verifique configuragédo da tenséo da linha da agulha do \
comutador de meméria. (Consulte Pag. 44.) ,

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir
depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

1) Levante e segure a alavanca do ferrolho da céapsula da
bobina entre os dois dedos.

2) Empurre o gancho da capsula da bobina para que ela
fique apoiada pelo eixo do gancho 0 e depois prenda na
alavanca do ferrolho.

Aperte a capsula da bobina até chegar a posigao
predeterminada, fazendo um clique.

1. Se a capsula da bobina estiver fora
da posicao predeterminada, ela pode

escapar do gancho fazendo com que a
linha da agulha se embarace no eixo do
gancho. Verifique para ter certeza de que a
capsula da bobina esteja apropriadamente
instalada na posigao correta.

2. Hauma diferenga no formato da capsula
da bobina entre o gancho padrao e o
gancho seco. Eles nao tem nada em
comum um com o outro.

o
9
iE )
o
S

o — — — — — — — — —
— — — — — — — — — —
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( 7. Instalacao da faca )

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir
depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

TABELA DE CONVERSAO Polegada — mm

Tamanho da lamina Indicagéo de mm
1/4 6,40
3/8 9,50
7/16 11,10
1/2 12,70
9/16 14,30
5/8 15,90
11/16 17,50
3/4 19,10
13/16 20,60
7/8 22,20

1 25,40
11/8 28,60
11/4 31,80
13/8 34,90
11/2 38,10

—15 -

Ao substituir a faca por uma nova, siga as seguintes instrucoes.

1) Afaca 0 pode ser facilmente removida  junto com a
arruela ao remover o parafuso de retengao da faca 9

2) Ajuste para que a faca, ao diminuir a haste da faca a
mao, esteja posicionada de 1 a 2 mm longe da superficie
superior da chapa de ponto como ilustrado no exemplo.
Entéo, posicione a arruela e aperte o parafuso de retencao
da faca.

Quando a faca cortadora de tecido que vocé escolheu estiver
indicada em polegada, configure o comprimento do corte do
tecido (tamanho da faca) em mm usando a tabela de converséao
de polegada — mm. (Consulte pag. 29.)




(V. OPERAGAO DA MAQUINA DE COSTURA )

( 1. Explicacao sobre a operacao do interruptor do painel )
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Ha 3 estados abaixo de acordo com as cores de luz de fundo.

Azul: Modo de entrada ................ Mudanca de dados é possivel.
Verde: Modo de costura........ Estado de costura possivel.
Amarelo: Estado de erro............. Algum erro ocorre.
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N° NOME FUNCAO N° NOME FUNCAO
G Tela LCD Diversos dados como N° do molde, @ Tecla LARGURA DO Esta tecla seleciona a largura do
formato, etc. sdo mostrados. CHULEADO chuleado exibida.

L

Tecla PRONTO

O

Pressione esta tecla quando
comecar a costurar. Toda vez que
essa tecla é pressionada, a mudanga
da costura pronta configurada e os
dados da configuragcdo podem ser
realizados.

LARGURA DO TRAVETE,
tecla ESQUERDA

Essa tecla seleciona o lado esquerdo
da compensacéo da largura do
travete exibida .

>
|w)
S m@"'
—

Q Tecla REINICIAR Pressione a tecla quando houver @ LARGUR. RAVETE, | Essa tecla seleciona o lado direito da
erro, navegando pelo mecanismo de tecla DIREITA compensagao da largura exibida.
/ alimentagao para sua posi¢ao inicial,
/ contra reajuste, etc. ; g'
Q Tecla MODO Pressione esta tecla para mudar os @ Tecla COMPRIMENTO Essa tecla seleciona o comprimento
dados dos interruptores de memodria. DE CORTE DE TECIDO | do corte do tecido mostrado.
1R
Tecla CALCADOR Esta tecla sobe ou desce o calcador. Tecla FOLGA Esta tecla seleciona a folga exibida .

16

Quando o calcador sobe, a haste da
agulha vai para o ponto de origem e

quando ele desce, a haste da agulha
vai para a direita.

[ais]y]

Tecla ENCHEDOR

E

Esta tecla é pressionada ao realizar
o enrolamento da bobina.

LARGURA DO SULCO
DA FACA, tecla DIREITA

2=

Essa tecla seleciona a largura
do sulco da faca, mostra a
compensagao direita.

Tecla N° DO MOLDE

Esta tecla seleciona o n° do molde
mostrado.

LARGURA DO SULCO
DA FACA, tecla

Essa tecla seleciona a largura
do sulco da faca, mostra a

@ EQUERDA compensagao esquerda.
:l- o
@ Tecla DADOS Esta tecla seleciona os dados @ Tecla COPIA Pressione esta tecla para copiar
mostrados. moldes.
e &
Tecla CONTADOR Esta tecla seleciona a contagem Tecla SELECAO DO Esta tecla seleciona o calcador

exibida . CALCADOR mostrado.
Bt
@ Tecla SELECAO DE ITEM | Esta tecla seleciona o N° do molde, @ Tecla AVANGAR Essa tecla faz com que o mecanismo

O®

N° dos dados, etc.

L=

de alimentagao faca o percurso para
frente ponto por ponto.

Tecla MUDANCA DE
DADOS

O

Esta tecla muda diversos dados.

Tecla RETROCEDER

=

Essa tecla faz com que o mecanismo
de alimentagao faca o percurso para
trds ponto por ponto.

Tecla FORMATO

§

=0

Esta tecla seleciona os formatos
mostrados.

Tecla REGISTRO DE
MOLDE

Esta é uma tecla de atalho na
qual o registro de molde esta
disponivel. Registro de atalho
para a configuragdo exibida de um
molde opcional é possivel. Para

o procedimento de configuragao,
consulte Pag. 36.

Tecla TENSAO DA LINHA
NA SEGAO PARALELA

Essa tecla seleciona a tensdo da
linha na segéao paralela exibida.

Tecla REGISTRO DE
PARAMETRO

Esta é uma tecla de atalho na

qual registro de parametro esta
disponivel. Registro de atalho para
configuragdo exibida de um molde
opcional, pardmetro de costura ou
regulagem de dados é possivel. Para
o procedimento de configuragao,
consulte Pag. 37.

Tecla TENSAO DA LINHA
NA SEGAO DO TRAVETE

=]
)

Essa tecla seleciona a tenséo da
linha na sec¢éo do travete exibida .

Registro de velocidade
variavel

A velocidade aumenta quanto ela é
levantada e diminuiu quando ela é
abaixada.

Tecla PASSO

o=l

Esta tecla seleciona o passo da
segao paralela.

Regulagem variavel do
visor de LCD

Luz e sombra do monitor de LCD
podem ser ajustados.

—-17 -




(2. Operacao basica da maquina de costura )

1)

2) Selecione o n° do molde que vocé deseja

3)

Ligue o botao de energia.

Primeiro, verifique o calcador tipo A que foi configurado
seja do mesmo tipo do calcador que ja esta montado. Para
procedimentos de verificagao e configuragéo, consulte 4.
Inserindo o tipo de calcador.

costurar.

Quando a energia é ligada o n° do molde B que estiver
selecionado no momento ird piscar. Quando vocé quiser
mudar o molde, pressione a tecla de SELECAO DE ITEM

@ e selecione o n° que vocé deseja costurar. Quando
vocé comprar a maquina de costura, os moldes do n° 1 ao
10 descritos em 11. Mudancga nos dados de costura estarao
registrados. Selecione o n° do molde que vocé deseja costurar
entre esses nimeros. (O n° com o qual o molde néo esteja
registrado nao é mostrado.)

Configure a maquina de costura para o
estado de costura possivel.

Pressione a tecla PRONTO 9 e a luz de fundo da tela

de LCD 0 muda da cor azul para a cor verde, e é possivel
iniciar a costura.

(4) Iniciando a costura.
Configure o material de costura na parte do calcador, e opere o pedal para iniciar a maquina de costura, e a costura se iniciara.
Quando vocé comprar a maquina de costura, 2-pedal estara configurado. Entretanto, o procedimento de operacédo do pedal

pode ser selecionado entre trés tipos. Selecione o procedimento de operacéo que vocé deseja e use a maquina de costura. — 3.

Como utilizar o pedal

(3. Como utilizar o pedal )

©

Essa maquina de costura pode ser usada selecionando o procedimento
de operagao do pedal entre os trés tipos abaixo. Selecione o
procedimento de operagao que vocé deseja e use a maquina de
costura.

(1) Configuragcao do procedimento do tipo de

1)

2)

pedal

Consulte o parametro de configuracao de
tipo de pedal.

Pressione a tecla MODO @ \El por trés segundos no estado
do modo de entrada e a tela de edigdo do comutador de memdria

(nivel 2) A é exibida . Quando o parametro de selecéo do tipo de
pedal nao for mostrado, pressione a tecla SELECAO DE

ITEm @ @ para selecionar o tipo de pedal.

Selecione o tipo de pedal

Pressione a tecla ALTERACAO DE DADOS m @ @ e afigura
sera alterada como mostrado na ilustragao abaixo. Selecione o
tipo de pedal B desejado.

2-Pedais 1-Pedal
(sem posicao intermediaria)

—

Ol2[ml

=]

2 ° A
Bl g
A 5

s

1-Pedal

(com posicao
intermediaria)
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(2) Explicacao do movimento do pedal

Tipo 2-Pedais

1-Pedal
(sem posicao intermediaria)

1-Pedal
(com posicéo intermediaria)

Posicao Inicial
Calcador : Posigao intermediaria @ ou
Posicéo de costura

(1) Configuracao do material
de costura

O calcador sobe téo alto quando o dedao
do pedal desce a quantidade do lado
esquerdo do pedal.

2) Inicializacao da Costura
(A costura inicia quando o lado direito do
pedal é rebaixado.)

(3) Finalizacao da Costura

(O calcador sobe automaticamente para a
posicéo intermedidria @).)

Posicao Inicial
Calcador : Posicio maxima (D

(1) Configuracao do material
de costura

(2) Confirmacao da
configuracao do material
de costura

(O calcador desce para a Posicdo de
configuracéo do tecido @ quando o

primeiro passo do lado direito do pedal é
rebaixado.)

(3) Inicializacao da Costura

(A costura inicia quando o segundo passo
do lado direito do pedal é rebaixado.)

(4) Finalizacao da Costura

(O calcador sobe automaticamente para
aPosicdo maxima @)

Posicao Inicial

Calcador : Posicéo maxima (D

(1) Configuracao do material
de costura

(2) Confirmacao da
configuracao do material
de costura

(O calcador desce para a Posicao

intermediadria @ quando o primeiro passo
do lado direito do pedal é rebaixado.)

(3) Confirmacao do inicio da
costura

(O calcador desce para a Posicao de
configuracéo do tecido 3 quando o
segundo passo do lado direito do pedal é
rebaixado.)

(4) Inicializacao da Costura

(A costura inicia quando o terceiro passo
do lado direito do pedal é rebaixado.)

(5) Finalizacao da Costura

(O calcador sobe automaticamente para a
Posicéo maxima @.)

memdria

Configuracgao do interruptor do pedal
Fixe ou remova o parafuso mostrado na figura de acordo com a configuracdo do comutador de memoria.

@
@ 1
| \
1)
= =)

tipo 2-pedal

¢ 1-pedal (Sem posicao intermediaria)

Remova o parafuso.
—

Fixe o parafuso.

—-19 -

* A altura das respectivas posigoes de @ a @ descritas do
lado esquerdo podem ser configuradas ou alteradas pelos
comutadores de memodria.

— 20. Método de alteracao dos dados do comutador de

-af——— *1-pedal (Com posicao intermediaria)




(4. Entrada do tipo de calcador )

(1) Procedimento de configuragao do tipo de

1)

2)

calcador

Consulte o parametro de configuragao do
tipo de calcador

Pressione a tecla SELEGAO DE CALCADOR @ Bl ¢ a tela
de edigao do comutador de memodria (nivel 1) A é exibida .

Selecione o tipo do calcador

Pressione a tecla ALTERACAO DE DADOS @ ) O e

a figura seréa alterada como mostrado na ilustragao abaixo.
Configure o calcador tipo B montado na maquina de costura
com base na Tabela do tipo de calcador abaixo:

Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo5

)1 == (@2 == ==[{l]s &

4= 2Bmn B35 mn 541 mn

1 1

(2) Tabela do tipo de calcador

Defina o numero no quadro do numero de peca gravada do calcador para o tipo de calcador.

Olz|miLi=
1@ 1= A

; 4= 28mm
i

N e e

FlFFs]

Tipo N° de pega do calcador =

1 Tipo 1 B151177(1]000 *

4% 28mn

2 Tipo 2 B151177(2]000 *

B 36mn

3 Tipo 3 B151177(3]000 *

547 mn

5 Tipo 5 -
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Prefira o tipo 5 quando for usar o calcador que
nao seja o tipo 1 a 3. Altere o tamanho
da largura do Calcador e o tamanho do
comprimento do calcador do comutador de meméria
(nivel 1) para ajustar o calcador a ser usado.

— Consulte 20. Método de alteracao dos dados

do comutador de memdria

Quando usar o tipo 5 com largura do ponto de 6
mm ou mais e 41 mm ou mais de comprimento, &
necessario substituir componentes como o brago do
calcador, o prato de alimentacao, etc.



(5. Realizacao da selecao de molde )

(1) Selecao a partir da tela de selecao do molde

1) Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD @ mostrar o modo de (2]
entrada na cor azul, é possivel alterar o molde. Quando a luz
de fundo mostrar o modo de costura na cor verde, pressione a

tecla PRONTO 9 para alterar para o modo de entrada.

Olz|mU=

2) Coloque a selecao de molde na tela.

Pressione a tecla N° DO MOLDE e , e a tela de selegao .
de molde A & exibida . o =01 I 127
O n° do molde B é selecionado e os comando liga e desliga '
piscam na tela. B 1 ?D
. 1
]

(3 Selecione o molde

i |
Pressione a tecla SELECAO DE ITEM ® @ @ e 0s
moldes que estiverem registrados séo alterados em ordem e @—»No. N&)l @‘

mostrados. Aqui, selecione o n° que vocé deseja costurar.

(2) Selecao por meio da chave de registro

Essa maquina de costura pode registrar o n° do molde que @
vocé desejar com o interruptor de registro. Quando o molde

é registrado uma vez, a selegéo de molde pode ser realizada

apertando apenas o interruptor.

—  Consulte 15. Utilizacao da chave de registro do molde.
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(6. Alteracao da tensao da linha da agulha

)

A tenséo da linha da agulha pode ser alterada enquanto estiver
realizando um teste de costura desde que os dados relacionados
a tensao da linha da agulha possam ser configurados pelo modo
de costura também.

1)

2)

3)

4)

Coloque a tensao da linha na
configuracao de dados da secao
paralela.

Pressione a tecla TENSAO DA LINHA NA SECAO

PARALELA ® , e a tela de edi¢ao de dados de costura
A seré exibida .

Alteracao da tensao da linha na secao
paralela.

Pressione a tecla ALTERAGAOD E DADOS ® () (), e
verifique se o valor B sobe ou desce e se a tensao da linha
pode ser alterada. A relagéo entre a finalizacdo da costura
e o valor determinado é mostrado na ilustragao abaixo.
Configure o valor de acordo com a ilustracao.

Coloque a tensao da linha na
configuracao de dados da secao do
travete.

Pressione a tecla TENSAO DA LINHA NA SECAO DO

TRAVETE @ , e a tela de edigdo de dados de costura
C sera exibida .

Alteracao da tensao da linha da agulha
na secao do travete

Pressione a tecla ALTERAGAO DE DADOS ® (D (O, e
verifique se o valor D sobe ou desce e se a tensao da linha
pode ser alterada. A relagdo entre a finalizagdo da costura e
o valor determinado é mostrado na tabela abaixo. Configure
o valor de acordo com a tabela.

* Para a tensdo sem ser na se¢ao paralela e na secao do
travete, consulte 11. Alteracao dos dados de costura e
20 Método de alteracao dos dados do comutador de
memoria.

(14
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Estabeleca o valor da tensao na @ secao paralela e @ na secao do travete

il

|
0D

jonoono

i
s

Estabelega o valor no painel
S Valor inicial @
Caseado alto relevo 5 5
@Tensao na secao Relevo esta abaixado 120 Relevo esta levantado
paralela
@T _ A tensédo da linha esta 35 A tensdo da linha esta
enséo do travete diminuindo. aumentando.
Caseado plano (®Tensdo na secéo A tensdo da linha esta 60 A tensdo da linha esta
paralela diminuindo. aumentando.
@T 50 d A tenséo da linha esta 60 A tensdo da linha esta
ensao do travete diminuindo. aumentando.

01 1), 2)
Sa1
D
;5 c
ol
Dm == 3),4)
== R
—

Para o ilhé de formato radial, estabele¢a a tensé@o do travete primeiro para aproximadamente 120 e faga o saldo dos pontos.

Caseado alto relevo e Caseado plano

_— Caseado alto
I relevo

Caseado plano

Caseado alto relevo

Ao aplicar uma tensdo mais alta a linha da agulha para permitir que
ela passe direto pelo tecido, o caseado alto relevo é formado pela
linha da bobina que é puxada de ambos os lados da linha de centro.

do plano

I\IVVWVWWVVVVVVVVV\||| c
PRRRRRRRRRRARARARAL | —7

Caseado plano

O caseado plano é formado por ziguezague mostrando a linha da
agulha apenas no topo do tecido, e a linha da bobina embaixo.
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(7. Executando a recostura )

Quando a chave interruptora A é pressionada durante a
operagao de costura, a maquina de costura interrompe a
costura e para. Neste momento, a tela de erro B é exibida
para informar que a chave interruptora foi pressionada.

Para continuar a costura de algum
ponto

Status de parada de movimento de * %
costura

A tela de erro B é exibida Falha n°. Pictograma de falha

1) Destrave o erro. T

v
Pressione a tecla REINICIAR 9 para 0
destravar o erro. Entao a tela de movimento C é M l— g
exibida.

E . c
2) Retorne ao calcador. D u.uu ggg =.
Pressione a tecla RETROCEDER &9 eo %
calcador retornara ponto a ponto. ]

+
Pressione a tecla AVANCAR B e o calcador @HM:IQ E

avangara ponto a ponto. Retorne o calcador a
posicao de recostura.

3) Reinicie a costura. @——\@ [P3]
Pressione o pedal do lado direito e a costura & | |
reiniciara. N§.>> L; @—T' ‘?:—EI E’

b=

LBH-1790
Para realizar a recostura desde o M
inicio D
. * Numero existente de pontos/Umero total de pontos sao
Status de parada de movimento de mostrados na secéo 8_ P
costura * 0 comando de costura existente é mostrado na secéo E.

A tela de falha B é exibida

Os tipos de comando sao:
1) Destrave a falha.

Comando de Comando de

Pressione a tecla REAJUSTE 9 para costura costura
destravar o erro. Entao a tela de movimento C é
exibida . l

- +-+"+ - -

2) Retorne o calcador a posicao

de configuracao do material de Comando do Comando da
costura. cortafio faca
Pressione novamente a tecla REINICIAR 9 écg .
e o calcador retorna a posicéo de configuragao do 4 I

material de costura.

3) Realize novamente a operacgao de
costura desde o inicio.
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(8. Enrolando a linha da bobina )

(1) Enrolando a bobina

(1) Configuracao da bobina

Encaixe a bobina completamente no eixo enchedor da
bobina. Pegue a linha do carretel e passe pelos guias
na ordem numérica como é mostrado na figura, e enrole
o final da linha varias vezem ao redor da bobina. Entao
empurre o ferrolho de desengate do enchedor da bobina
@ na direcdo da seta de marcagao.

2) Configure o modo para o modo de
enrolamento da bobina.

Pressione a tecla ENCHEDOR @ tanto do

status de entrada quanto do status de costura para
acionar o modo de enrolamento da bobina, e a tela de
enrolamento da bobina C é exibida.

3) Inicializacao do enchedor da bobina.

Pressione o pedal do lado direito, e a maquina de
costura rodara e iniciara o enrolamento da linha da
bobina.

4) Pare a maquina de costura.

Uma vez que a bobina estiver carregada com a
quantidade pré-determinada de linha, o guia de linha da
bobina D & liberado. Pressione a tecla ENCHEDOR

ou pressione o pedal do lado direito para parar a
maquina de costura. Entédo, remova a bobina e corte a
linha pela placa retentora do cortafio @ (

Pressione a tecla ENCHEDOR @ ,ea O // n M ||_'—_<>.|| g

maquina de costura parara e retornara ao modo
normal.

*  Pressione o pedal do lado direito e a maquina de Z L il ° (o3
costura parara enquanto o modo de enrolamento
da linha da bobina fica em posigao normal. Use
este modo quando enrolar a linha da bobina em %
torno de varias bobinas. =]

(2) Regulagem da quantidade a ser

enrolada na bobina ‘@"”@Q” @-

Para ajustar a quantidade de linha a ser enrolada na
bobina, afrouxe o parafuso de fixagao ® emovaa
placa de regulagem do enchedor da bobina @ para a
direcéo A ou B. Entéo, aperte o parafuso de fixagéo ®.

Na dire¢ao A: Diminui¢ao

Na diregcao B: Aumento
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(9. Utilizacao do contador)

(1) Procedimento de configuracao do valor do contador

1) Consulte a tela de configuracao do

D
contador i i
Pressione a tecla CONTADOR @ embaixo do modo

N
de entrada, e a tela do contador A seré exibida. Assim, fica O / M ! {} g
possivel configurar. A configuragéo do valor do contador pode / —
ser realizada apenas com o modo de entrada (a luz de fundo

da tela de LCD 0 fica azul). No caso do modo de costura (a
luz de fundo da tela de LCD 0 fica verde), pressione a tecla

PRONTO @ para acionar o modo de entrada. (1

7a t DE]!]O
NE
: 8595 5. c

. A

m

2) Selecao dos tipos de contador

Pressione a tecla SELEGAO DE ITEM (10) @ @ para fazer
piscar o pictograma B mostrando o tipo de contador. Pressione

0 I
a tecla ALTERAGAO DE DADOS ® @ @ e selecione o NO&"N%“@

contador que vocé deseja entre os tipos de contador abaixo.

3) Altere o valor de configuracao do contador

Pressione a tecla SELEGAO DE ITEM (10) @ @ para fazer
o valor da configuragao do contador C piscar. Pressione a tecla

ALTERACAO DE DADOS m @ @ e coloque o valor da configuracdo até que a contagem seja atingida.
4) Altere o valor do contador atual

Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @ @ @ para fazer o valor atual do contador D piscar.

Pressione a tecla REINICIAR @ e o valor no momento da contagem pode ser apagado.

Além disso, ¢ possivel editar o valor numérico pela tecla de ALTERAGAO DE DADOS ® @ @

(2) Tipos de contador

\E?'-&- t @ Contador de costura PROGRESSIVO

Toda vez que a costura de um formato é realizada, a contagem do valor existente € aumentada.

Quando o valor existente é igual ao valor estabelecido, a tela de contagem é exibida.

123 . @ Contador de costura REGRESSIVO

EH Toda vez que a costura de um formato é realizada, a contagem do valor existente é diminuida.
Quando o valor existente chegar a 0, a tela de contagem é exibida.

75, ¥ ® N° de pecas do contador PROGRESSIVO

———— Toda vez que um ciclo ou uma costura continua é realizada, a contagem do valor existente € aumentada. Quando o valor
existente é igual ao valor estabelecido, a tela aumentar é exibida .

@ N° de pecas do contador REGRESSIVO

NEa. . . . . . P
* Toda vez que um ciclo ou uma costura continua é realizada, a contagem do valor existente é diminuida. Quando o valor
" existente é chega a 0, a tela aumentar é exibida .

@ ® Contador nao utilizado

(3) Procedimento de liberacao de
contagem

za t Bgy
Quando a condigéo de contagem é atingida durante a 8855

operacao de costura, a tela inteira de contagem E pisca. %
Pressione a tecla REINICIAR 9 para reiniciar hd

o contador, e o modo retornara ao modo de costura.
Entdo, o contador inicia novamente a contagem.

—

m
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(10. Utilizacao do molde do valor inicial )

Essa maquina de costura tem o valor inicial para realizar a costura ideal para os formatos de costura (30 formatos).
— Consulte XI. TABELA DE DADOS DO VALOR INICIAL PARA CADA FORMATO
Ao criar novos dados de costura, é conveniente cria-los copiando o valor do molde inicial.

1) Configure para o modo de entrada.
Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 mostrar B @
0 modo de entrada na cor azul, é possivel alterar o
molde. Quando a luz de fundo mostrar o modo de A °
costura na cor verde, pressione a tecla PRONTO 9

para alterar para o modo de entrada.
2) Consulte o valor inicial do molde. :p

Pressione a tecla n° do MOLDE @ , e atelade
selecdo de molde A sera exibida .

O n° do molde B selecionado pisca na tela. Pressione
a tecla SELECAO DE ITEM ® @) (3) para

selecionar o valor inicial do molde . T

3) Selecione o formato. ( !

Pressione a tecla FORMATO @ , e atelade O / " M ||

selecao de formato C sera exibida . O formato D
selecionado pisca na tela. Selecione o formato D
para costurar com a tecla ALTERAGAO DADOS m

. E possivel selecionar o formato entre 12 0 -
tipos no momento da compra. Entretanto, é possivel
selecionar o formato entre no maximo 30 tipos
aumentando o nivel de selecédo de formatos (K04).

— Consulte 20. Método de alteragado dos dados do

comutador de memodria.
O No. Né.)ol &=

4) Execucao da costura teste.

Pressione a tecla PRONTO @ para configurar o
modo de costura (a luz de fundo da tela de LCD 0 t%l
ficara verde). Entao, é possivel realizar a costura e E

*O valor inicial do molde pode editar apenas os dados
da tensao da linha da agulha. Entretanto, ele retorna ® (10)
ao valor inicial ao alterar o formato ou realizar uma

revisao do molde. Portanto, tenha cuidado.

—
—
S8
EENo.
selecionar o formato que pode ser costurado. + | I l

5) Copie o valor inicial do molde.

Copie o molde que foi selecionado e confirme por
meio dos passos acima o molde normal e use-o.

Procedimento de cépia — Consulte 14. cépia do
molde de costura.
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(1 1. Alteracao dos dados de costura )

(1) Os dados de costura iniciais no momento da sua compra

Os moldes de 1 a 10 ja foram registrados no momento da sua compra. Os valores iniciais do tipo quadrangular, o comprimento
do corte do tecido que diferem entre si, foram inseridos nos dados de costura. — Consulte XI. TABELA DE DADOS DO VALOR
INICIAL PARA CADA FORMATO.

Numero do Comprimento do corte do

molde 7 a2
1 6,4mm  (1/47)
2 9,5mm  (3/8”)
3 11,1mm (7/16")
4 12,7mm  (1/2”)
5 14,3mm  (9/16”)
6 159mm  (5/8”)
7 17,5mm  (11/16”)
8 19,imm  (3/4”)
9 222mm  (7/8")
10 254mm  (17)

(2) Procedimento de alteracao dos dados de costura

1) Configure para o modo de entrada.
Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 mostrar

dod rad L6 el alt Molde
o rr;g c:j e ent rada na cor azul, é possivel alterar o selecionado Pictograma mostrando
molde de costura. no momento o item do dado

Quando a luz de fundo mostrar o modo de costura

na cor verde, pressione a tecla PRONTO 9
para alterar para o modo de entrada.

2) Consulte a tela de edicao de dados O // " M ||

de costura.

Pressione a tecla DADOS @ , e atelade 01

edicao de dados A do n° do molde que esta
selecionado sera exibida .

3) Selecione os dados de costura a
serem alterados.

[ T
Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @ @ @ @I}Ng:ol“v&

, € selecione o item de dados que vocé deseja
alterar.

B
09

—

O item de dados que nao for usado de acordo com
o formato e item de dados que é configurado sem a
funcéo sdo pulados e nao sdo mostrados. Portanto, N° do item do (10) ®
tenha cuidado. dado

— Consulte 12. Método para configurar dados de
costura com/sem edicao

4) Altere os dados

Para os dados de costura, ha item de dados que mudam o valor numérico e que seleciona o pictograma.

O n° como é anexado ao item de dados que mudam o valor numérico. Aumente ou diminua o valor estabelecido com a
tecla ALTERAGAO DE DADOS ® @ @ para alterar o valor.

O n° como é anexado ao item dos dados que seleciona o pictograma. O pictograma pode ser selecionado pela tecla
ALTERACAO DE DADOS GD @

— Para os detalhes dos dados de costura, consulte 13. Tabela de dados de costura.
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(12. Método para configurar dados de costura com/sem edicao )

Essa maquina de costura foi configurada para nao ser capaz de editar itens de dados de costura que sejam usados com menos

frequéncia no momento da compra. Quando vocé desejar configurar os dados mais proximos de acordo com os materiais de costura,

configure o item dos dados de costura para o estado de edigéo possivel e use a maquina.

Para a configuragéao dos dados de costura com/sem edi¢cao, quando a tensdo da sec¢ao direita paralela S52 é configurada sem
edicao, a costura é realizada com os dados da tensao da seg¢ao esquerda paralela S51. Quando a tensao do 2° travete S56 é
configurada sem edicéo, a costura é realizada com os dados de S55, 1% sec¢éo do travete. Quando os itens de dados de costura,
além dos citados acima, sao configurados sem edicao, os dados a serem consultados séo os dados do valor inicial.

1)

2)

3)

4)

5)

Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 mostrar o
modo de entrada na cor azul, é possivel configurar.
Quando a luz de fundo mostrar o modo de costura na

cor verde, pressione a tecla PRONTO (2] para
alterar para o modo de entrada.

Consulte a tela de alteragao com/sem
edicao de dados de costura.
Pressione a tecla DADOS @ por trés segundos,

e a tela de alteragao com/sem edigao de dados A ou B
sera exibida .

Selecione os dados de costura que
vocé deseja alterar.

Pressione a tecla SELEGAO DE TEM @ @) (®), e
selecione o item de dados C que vocé deseja alterar.

Nesse momento, apenas o item possivel de alteragao
pode ser selecionado.

Comutador de com/sem edicao

Pressione a tecla ALTERACAO DE DADOS m
, e a tela do pictograma C dos dados de

costura reproduzira reverso/nao reverso.

Tela ndo reverso: Com edigao

Tela reverso: Sem edigao

Volte para o passo 3) e varios dados poderao ser
alterados.

Salve os dados configurados.
Pressione a tecla PRONTO @ , e os dados

a serem alterados poderao ser salvos. Apds dois
segundos, a tela retorna a informagao anterior.

Pressione a tecla REINICIAR @ , e a tela anterior

retornara sem salvar os dados.

- 28 —
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(13. Lista de dados de costura )

v Os dados de costura sdo aqueles que podem ser inseridos até 99 moldes de 1 a 99 e podem ser inseridos em cada molde.
A maquina de costura a ser configurada quando é necessario estabelecer "Com/sem edi¢ao" ndo pode ser selecionada
no momento da sua compra. Alteragao da funcédo "Com edigdo" caso necessario para o uso. — Consulte 12. Método para
configurar dados de costura com/sem edicao.

N° ltem Ajuste do limite Edicao da Observacgoes
unidade
S01 | Formato da costura 1a30 1 -

Este item permite a sele¢ao de uma forma de costura dentre 30
diferentes formas que estdo inclusas na maquina de costura.

Consulte 1I-3. Lista de
formatos de costura padrao

An

* Apenas 12 tipos de formas de costura padrao podem ser
selecionadas na data da compra. Caso deseje aumentar os tipos
de formatos, realize a configuragdo em K04 Nivel de selecao
dos formatos de costura nos dados do comutador de memodria.
— Consulte 21. Lista do comutador de memdria.

S02 | Comprimento de corte do tecido 3,0a119,6 0,1mm -

Esse item configura o comprimento do tecido que
é cortado pela faca cortadora de tecido. Entretanto,
em caso do formato do travete (Numeros 27, 28,
29, e 30 de S01) o comprimento da costura é
configurado.

Ao tornar efetiva a U19 Fungéo dos vérios = E
movimentos do tecido dos dados do comutador ==
de memoria, faga os varios movimentos da faca i
de acordo com a configuragéo do tamanho da

faca estabelecido no item U18 Tamanho da faca

cortadora de tecido, e o material de costura é

cortado. / Consulte 21. Lista do comutador de

memoria.

S03 | Largura do sulco da lamina, direita -2,00 a 2,00 0,05mm -

Este item configura a folga entre a faca de corte de
tecido e a secéo paralela a direita.

S04 | Largura do sulco da faca, esquerda -2,00 a 2,00 0,05mm -

Este item configura a folga entre a faca cortadora
de tecido e a secéo paralela a direita.

S05 | Largura dos remates, esquerda 0,10 a 5,00 0,05mm -

Este item configura a largura do chuleado da secéao
paralela esquerda.

S06 | Raio das formas esquerda e direita 50 a 150 1% -

Este item configura o raio de redugéo/alargamento
das formas laterais direita, que configura a posigao
da faca como centro.

S07 | Inclinacao na secao paralela 0,200 a 2,500 0,025mm -

Este item configura o passo da costura das segdes
paralelas direita e esquerda.

S08 | Comprimento do 2° travete 0,2a5,0 0,1mm -

Este item configura o comprimento do travete no
lado frontal.

Base do tipo Base do Base
quadran- travete reto conica
qular

S09 | Comprimento do 1° travete 0,2a5,0 0,1mm -

Este item configura o comprimento do travete no
lado traseiro.

Topo do tipo
quadran- §

gular

*1 : Exibido de acordo com o formato

*2 : Elas serao visualizadas depois de serem configuradas com a edi¢ao. Consulte 12. Método para configurar dados de
costura com/sem edicao.

*3 : Exibido apenas depois que a funcao for selecionada.
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N°

Item

Ajuste do
limite

Edicao da
unidade

Observacoes

S10

Compensacao da largura do travete, direita
Este item ajusta o formato direito externo da segao

do travete na segéo do chuleado.
Base do
% travete
reto

Base do
tipo qua-
drangular

Topo do
tipo qua-
drangular

-1,00 a 1,00

0,05mm

S11

Compensacao da largura do travete, esquerda
Este item ajusta o formato esquerdo externo da

secao do travete na secao do chuleado.

Base do

% reto

Base do
tipo qua-
drangular

Topo do
tipo qua-
drangular

travete

-1,00 a 1,00

0,05mm

S12

Atarraxamento do chanfro do travete , esquerda

Este item configura o comprimento para formar a
secao do travete da forma de taper do travete.

0,00 a 3,00

0,05mm

*1

S13

Atarraxamento do chanfro do travete , direito

Este item configura o comprimento para formar a
sec¢ao do travete da forma de taper do travete.

+
i | F 11l

«1ll|

0,00 a 3,00

0,05mm

*1

S14

Comprimento do ilhé

Esse item configura o comprimento superior a partir
do centro do ilhé do formato do ilho.

111z
&=

1,0a10,0

0,1mm

*1

S15

Numero de pontos da forma do ilho

Esse item configura o nimero de pontos no formato
superior de 90° do ilhé.

= |
—
ra
o

111
|||'\.|"~:"

1a8

*1

S16

Largura do ilh6

Este item configura o tamanho cruzado do interior
do formato do ilhé. O ponto de entrada da agulha é a
dimenséo para qual a largura do sulco da faca S04,
esquerda é adicionada.

[
>

1,0a10,0

0,1mm

*1

S17

Comprimento do ilh6

Este item configura o tamanho longitudinal do interior
do formato do ilho.

| i,
IS

1,0a10,0

0,1mm

*1

S18

Comprimento do tipo redondo
Este item configura o comprimento superior do centro

do tipo redondo.
Topo = Topo do
do tipo tipo meia
redondo § % lua

= % Base do

Base % = Base do
do tipo %g tipo radial tipo meia
redondo lua

Topo do
tipo Radial

)

W

TUUAR
T

TR
it

1,0a5,0

0,1mm

*1

S19

Numero de pontos da forma radial

Esse item configura o nimero de pontos no formato
radial superior de 90°.

1a8

*1

S20

Reforco da forma radial

Este item configura com/sem os pontos de reforgo da
forma radial.

TR

:Com :Sem

S

1] £

*1’*2

S21

Inclinacao na sec¢ao do travete

Este item configura o angulo da costura na se¢ao do
travete

Topo do Topo do

Topo = =Y
tipo qua- % do tipo = tipo meia =
drangular redondo % = lua g:_gf %
Base do : Base =S&= Basedo S
tipo qua- % do tipo E% = tipo meia
drangular redondo lua ==

Base do Base do
travete travete
reto conico

= v

0,200 a 2,500

0,025mm
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N°

Item

Ajuste do
limite

Edicao da
unidade

Observacoes

S22

12 folga
Este item configura a folga entre o 1° travete e

a fissura da faca Esse item se aplica a todos os
formatos.

i

0,0a4,0

0,1mm

S23

22 folga
Esse item configura a folga entre o 2° travete e

a fissura da faca. Esse item se aplica a todos os Fa—
formatos.

HH-

0,0a4,0

0,1Tmm

S31

Pesponto unico/duplo
Este item seleciona o pesponto simples ou duplo.

Ponto tinico 2 Ponto duplo

Il
5l

S32

Pesponto duplo/Pesponto cruzado

Este item seleciona o zigue-zague da costura ou
a costura cruzada na entrada da agulha da segao
paralela quando é configurado o pesponto duplo.

*3

: Ponto cruzado
XA

: Ponto duplo

VAA'AN

S33

Compensacao da largura do pesponto duplo
Esse item configura a quantidade de diminuigao
da largura do chuleado do 1° ciclo ao configurar o
pesponto duplo.

0,0a2,0

0,1mm

*3

S34

Numero de vezes do alinhavo
Esse item configura o nimero de vezes do alinhavo.

0a9

1vez

@"} : Sem alinhavo HE : Com alinhavo
il i >|< n (Definigéo do nimero de vezes)
! L

S35

Ponto de alinhavo '--i

Esse item configura o passo no momento da I
realizagao do alinhavo. 11

1,0a5,0

0,1mm

*3

S36

Comprimento do rolamento do alinhavo

;
I
Esse item configura o comprimento do rolamento da '
linha da agulha ao realizar o alinhavo. ;?

2,0a20,0

0,1mm

*3

S37

Ponto do comprimento do rolamento do alinhavo H
[

Esse item configura o passo do rolamento da linha da
agulha ao realizar o alinhavo. ;%__

0,2a5,0

0,1mm

*3

S38

Largura do rolamento do alinhavo .

Esse item configura a largura do rolamento da linha i
da agulha ao realizar o alinhavo. -HBE:

0,0a4,0

0,1mm

*3

S39

Compensacao de comprimento da entrada da
agulha do alinhavo.

I
. ) . ) I
Esse item configura a quantidade de movimento da o
posicéo de entrada da agulha para frente e para tras J
ao realizar o alinhavo em mais de dois ciclos.

0,0a25

0,1Tmm

¥ *3

S40

Compensacao de cruzamento da entrada da
agulha do alinhavo. r——

Esse item configura a quantidade de movimento _,{E"_
da posicao de entrada da agulha para a direita ou 1
esquerda ao realizar o alinhavo em mais de dois e
ciclos.

0,0a1,0

0,1Tmm

*3

S41

Compensacao da posicao do lado esquerdo do J—
alinhavo Esse item configura a quantidade para 1 1
mover a posicao de referéncia da costura do alinhavo 'l-ﬂ I
a partir do centro do chuleado esquerdo para a direita LI
ou esquerda.

-2,0a2,0

0,Tmm

*2’ *3

S42

Compensacao da posicao do lado direito do
alinhavo. —_

L b
Esse item configura a quantidade para mover a I 5_.,
posicao de referéncia da costura do alinhavo a I 1
partir do centro do chuleado direito para a direita ou b
esquerda.

-2,0a2,0

0,1Tmm

¥ *3
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N°

Item

Ajuste do
limite

Edicao da
unidade

Observacoes

S44

Configuracao da velocidade do alinhavo
Esse item configura a velocidade do alinhavo.

400 a 4200

100pontoi/min

*3

S51

Tensao da secao paralela esquerda

Este item configura a tensao da linha da agulha na
segao paralela a esquerda.

0a 200

S52

Tensao da secao paralela direita

Este item configura a tensao da linha da agulha na
secao paralela a direita.

0a 200

2

S53

Tenséao da secao paralela direita
(1° ciclo da costura dupla)

Este item configura a tensao da linha na agulha
na secgéao paralela a esquerda do 1° ciclo quando a
costura for dupla.

il

[

0a200

*2,*3

S54

Tensao da secao paralela direita
(1° ciclo da costura dupla)

Este item configura a tenséo da linha na agulha na
secao paralela a direita do 1° ciclo quando a costura
for dupla.

IIIIII]

[

0a 200

*2,*3

S55

Tensao na secao do 1° travete

Este item configura a tenséo da linha da agulha na
secao do 1° travete.

it

0a 200

S56

Tensao na secao do 2° travete

Este item configura a tenséo da linha da agulha na
secéo do 2° travete.

0a200

*2

S57

A configuracgao do inicio da tensdo da linha da
agulha no inicio da costura

Este item configura a tensdo da linha da agulha na
costura em zigue zague no inicio da costura.

0a 200

S58

Configuracao da tenséo da agulha de linha da
trama

Este item configura a tensdo da linha da agulha do
alinhavo.

0a 200

*3

S59

Regulagem da sincronizagao ACT no inicio do 1°
travete

Este item ajusta a tenséo da linha da agulha na
sincronizagao do inicio da saida na secédo do 1°
travete.

(i)

-5a5b

1 ponto

*2

S60

Ajuste de tempo do ACT no inicio do arremate
direito

Este item ajusta a sincronizagao do inicio da saida
da tensao da linha da agulha na sec¢ao do chuleado
direito

-5ab

1 ponto

*2

S61

Regulagem da sincronizagao ACT no inicio do 2°
travete

Este item ajusta a sincronizagao do inicio da saida da
tenséo da linha da agulha na segéo do 2° travete.

-5ab

1 ponto

2

S62

Numero de pontos da costura em zigue-zague no
inicio da costura

Este item configura o nimero de pontos na costura
em zigue-zague no inicio da costura.

0a8

1 ponto

S63

Passo da costura na costura em zigue-zague no
inicio da costura

Este item configura o &ngulo da costura na costura
em zigue-zague no inicio da costura.

0,00 a 0,70

0,05mm

2

S64

Largura da costura em zigue-zague no inicio da
costura

Este item configura a largura da costura em zigue-
zague no inicio da costura

0,0a3,0

0,1mm
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N° ltem Ajuste do Edicao da Observacoes
limite unidade
S65 | Compensacao longitudinal da costura em zigue- . 0,0a5,0 0,1mm 2
zague no inicio da costura - —
Este item configura a posicao inicial da costura em }_?—_
zigue-zague na diregao longitudinal no inicio da ¥
costura.
8§66 | Compensacéo transversal da costura em zigue- o 0,0a2,0 0,1mm 2
zague no inicio da costura :i: —
Este item configura a posicao inicial da costura em _E
zigue-zague na diregao transversal no inicio da H
costura.
S67 | Largura da costura em zigue-zague no fim da =1= 0,1a1,5 0,1mm -
costura =
Este item configura a largura da costura em zigue- i =
zague no fim da costura.
S68 | Numero de pontos da costura em zigue-zague no == 0a8 1 -
fim da costura = q
Este item configura o niumero de pontos na costura Tg’g
em zigue-zague no fim da costura.
S69 | Compensacao longitudinal da costura em zigue- == 0,0a5,0 0,1mm *2
zague no fim da costura -
Este item configura a posicao inicial da costura em H—
zigue-zague na diregao longitudinal no fim da costura.
S70 | Compensacao transversal da costura em zigue- E= 0,0a2,0 0,1imm 2
zague no fim da costura ujn
| gt -
Este item configura a posigéo inicial da costura em _'.:F__
zigue-zague na direcéo transversal no fim da costura. L
S81 | Movimento da faca - - -
Este item configura "com/sem movimento" na faca
cortadora de tecido.
% Ponto tnico | | * Ponto duplo
S83 | Movimento da faca no 1° ciclo da costura dupla - - *2,*3
Este item configura "com/sem movimento" na faca
cortadora de tecido no 1° ciclo quando o pesponto
duplo esta sendo realizado.
= Ponto tinico I Ponto duplo
S84 | Limitacao de velocidade maxima 400 a 4200 100pontoi/min -
Este item configura o limite de velocidade maxima da
maquina de costura. O valor maximo da edigao de
dados é igual ao numero de rotagdes da limitagao de
velocidade maxima K07 dos dados do comutador de Kl
memodria.
/ Consulte 21. Lista do comutador de meméria
S86 | Passo de partida — 0,200 a 2,500 0,025mm -
Este item configura o passo de partida da costura na 1'=
forma de travetes (Formatos nimeros 27, 28, 29 e 30 —
do SO01). —
S87 | Largura de partida H—H 0,1a10,0 0,05mm -
Este item configura a largura de partida da costura na —
forma de travetes (Formatos numeros 27, 28, 29 e 30 T=
do SO01). —
S88 | Passo de chegada — 0,200 a 2,500 0,025mm -
Este item configura o passo de chegada da costura =:t
na forma de travetes (Formatos numeros 27, 28, 29 e —
30 do S01).
S89 | Largura de chegada H—H 0,1a10,0 0,05mm -
Este item configura a largura de chegada da costura —
na forma de travetes (Formatos numeros 27, 28, 29 *=
I

e 30 do S01).
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( 14. Cépia dos moldes de costura )

Dados dos N° do molde que ja foram registrados podem ser copiados para o N° do molde que néo foi usado. A substituicao da cépia
do molde é proibida. Quando vocé desejar copiar, realize esse procedimento apds apagar o molde uma vez.

1) Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir
o modo de entrada na cor azul, é possivel copiar.
Quando a luz de fundo mostrar o modo de costura

na cor verde, pressione a tecla PRONTO 9 Numero do molde (B)
para alterar para o modo de entrada. do destino da cépia

2) Selecione o N° do molde na fonte
de copia.

Selecione o n° do molde da fonte de cépia a partir da O // || M ||! @ || g

tela de selecao de molde.

— Consulte 5. Realizacao da selecao de molde

. . . N@ . A
Ao criar os dados de molde novos é conveniente N d A
copiar o valor inicial do molde. umero do
P molde da — = 90) - o
— Consulte 10. Usando o valor inicial do molde. fonte da L %
copia

3) Consulte a tela de cépia.

[ I
Pressione a tecla COPIA @ , e a tela de copia
A seré exibida. No. Ngol G2 o
4) Selecione o N° do molde do destino
da copia. _

L\ Fom Y FmN
N° do molde B que nao esta em uso pisca na tela. I@q;@l | P1 I | P2| | P3|

Pressione a tecla ALTERAGAO DE DADOS ®

gia(:)’ e selecione o nimero que vocé deseja N®> lzc,'}: ﬁﬂ_l PFE‘ ﬁ:ﬂ

Quando vocé desejar apagar o molde, selecione a
lixeira . «BLEKKE
LBH-1790 | ——

%)
11)
3
En

5) Inicie a cépia.

Pressione a tecla PRONTO 9 para iniciar

a copia. Apds dois segundos, o numero do molde
que é criado a partir da copia retorna para a tela de
entrada na condi¢é@o de selecionado.

Pressione a tecla REINICIAR 9 , eatela

retornara a tela anterior sem copiar.

* Além disso, os dados do ciclo e os dados da costura continua podem ser copiados pelo mesmo método.
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(15. Usando a tecla de registro do molde )

Registre os nimeros dos moldes que sao frequentemente usados com a tecla de registro de molde e use-os.

Os moldes que foram registrados podem ser selecionados pressionado apenas a tecla de registro de molde embaixo do modo de
entrada.

(1) Método de registro

1) Configure o modo para o modo de

2)

3)

4)

entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o modo
de entrada na cor azul, é possivel registrar os moldes.

Quando a luz de fundo mostrar o modo de costura na

cor verde, pressione a tecla PRONTO (2] para
alterar para o modo de entrada.

Consulte a tela de registro de molde.

Pressione a tecla (P1 a P3) 27] para registrar

0 numero do molde desejado por trés segundos, e a
tela de registro do molde A sera exibida.

Selecione o numero do molde

O numero do molde B que podem ser usados piscam

na tela. Pressione a tecla SELECAQ DE ITEM @
@, e selecione o nimero do molde que vocé

deseja registrar.

Quando a lixeira é selecionada, o registro pode ser
liberado.

Inicie a registro.

Pressione a tecla PRONTO® para iniciar o
registro e a tela retornara a tela de entrada apds dois
segundos.

Pressione a tecla REAJUSTE @ , e atela
retornara a tela anterior sem registrar.

(2) Registre o status no momento da sua

compra
Tecla Registro N° do molde registrado
P1 N° de molde 1
P2 N° de molde 2
P3 N° de molde 3
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(15. Usando a tecla de registro do molde )

Registre os parametros que séo frequentemente usados com a tecla de registro de parametro e use-os.

Parametros que foram registrados podem ser selecionados pressionado apenas a tecla de registro de parametro embaixo do modo
de entrada. Além disso, essa tecla pode usar o mesmo método exibido em 15. Usando a tecla de registro de molde ja que essa
tecla pode registrar ndo s6 os parametros mas também os nimeros do molde.

(1) Método de registro
1) Configure para o modo de entrada. j 3

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o modo
de entrada na cor azul, é possivel registrar os parametros.
Quando a luz de fundo mostrar o modo de costura na cor

verde, pressione a tecla PRONTO 9 para alterar
para o modo de entrada.

2) Consulte a tela de registro de parametro.

Pressione a tecla (F1 a F6) D a na qual deseja
registrar o parametro por trés segundos, e a tela de registro

L 1)
F1] %
[ ] ]
de parametro A sera exibida.
3) Selecione o parametro. ‘@"”@Qll g
—\

O item B que pode ser registrado com a tecla piscara. @
Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @ @ @ e —
selecione o item que vocé deseja registrar. Os itens — — —
registraveis sdo dados de costura, parametros do comutador I@c&@l (P1[l|P2]]P3]
de memdria (nivel 1) e nimeros de moldes. =)
a5
Quando a lixeira @ é selecionada, o registro pode ser N®> !E> | F1 | | F2 | | F3 I
liberado. I D
L= |[||fF G
4) Inicie a registro. whiERCH L= |||[Fa]|[F5]|[F6]

Pressione a tecla PRONTO@ para iniciar o registro e a
tela retornara a tela de entrada apds dois segundos.

Pressione a tecla REAJUSTE @ , e a tela retornara a
tela anterior sem registrar.

(2) Registre o status no momento da sua compra

Tecla Registro Parametro registrado
F1 Alteragao de costura Unica/dupla
F2 Alinhavo (desligado/nimero de vezes)
F3 Configuragéo da tenséao da linha da

agulha do alinhavo

F4 Movimentos variados da faca cortadora %
do tecido ineficaz/eficaz

F5 Tamanho da lamina de corte de tecido
H
1

F6 A configuracéo do inicio da tenséo da
linha da agulha no inicio da costura
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(17. Executando a costura continua )

A maquina de costura pode realizar a costura continua sendo capaz de costurar continuamente varios moldes de costura sem
levantar calcador. E possivel costurar automaticamente até no maximo 6 formatos em um ciclo.

Além disso, o registro de até 20 dados pode ser realizado. Copie e utilize os dados para preencher as necessidades.
— Consulte 14. Cépia dos moldes de costura
* E necessario alterar as pecas no momento da sua compra de acordo com as condigdes de configuracao.

(1) Selecao de dados de costura continua

1) Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o modo
de entrada na cor azul, é possivel registrar os dados de
costura continua. Quando a luz de fundo mostrar o modo

de costura na cor verde, pressione a tecla PRONTO 9 / <>
para alterar para o0 modo de entrada. O / M L g

2) Consulte a tela de registro de molde. 01 00 300 300
Pressione a tecla n° do MOLDE e , e atela de B >E> ﬂb + ﬂ@ + 0@
selegdo de molde A sera exibida . 200
O n° do molde B é selecionado e os comando liga e A . 1@

]

desliga piscam na tela. T

i
3) Selecione a costura continua.
ey G
Pressione a tecla SELEGAO DE ITEM @ @ @ e @ “
os moldes que ja foram registrados serao alterados e
exibidos em ordem. O numero do ciclo dos dados e os
numeros dos dados da costura continua que ja foram
registrados apds o ultimo registro de nimero de molde

serdo exibidos. Aqui, selecione o nimero de dados de
costura continua que vocé deseja costurar.

(4) Realize a costura.

Pressione a tecla PRONTO @ para selecionar a

costura continua, e a luz de fundo da tela de LCD 1 exibira
a cor verde e sera possivel costurar. O nimero de dados
da costura continua @ apenas foi registrado no momento
da sua compra. Entretanto, o status de costura ndo pode
ser obtido ja que o molde de costura nao foi inserido.
Realize a inser¢do do molde de costura de acordo com

2) Método de edigao de dados de costura continua na
proxima pagina.
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(2) Método de edicao de dados de costura

1)

2)

3)

continua

Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD a exibir o modo
de entrada na cor azul, é possivel registrar os dados de
costura continua. Quando a luz de fundo mostrar o modo
de costura na cor verde, pressione a tecla PRONTO

—
para alterar para o modo de entrada. O // " M ||L<> || g

Consulte o niumero de dados de 01 00 300 200
costura continua para editar. a.nb - u@ - n@
)

Pressione a tecla NUMERO DO MOLDE e para g 4 a0.0

consultar a tela de selegao de molde, e o nimero do 1@
molde B que estiver selecionado piscara. Pressione a - :

(
tecla SELEGAO DE ITEM @ (@) (), e 0s moldes
que ja foram registrados serao alterados e exibidos em
ordem. O numero dos dados do ciclo e os nimeros dos N@"%"v&
dados da costura continua que ja foram registrados apos
0 ultimo registro de nimero de molde serao exibidos.

Aqui, selecione o numero de costura continua que vocé
deseja costurar.

Mude os dados de costura continua para o status de edicao

Pressione a tecla DADOS @ , e a tela de edigao dos dados de costura continua C aparecera. O numero do molde D que é
costurado primeiro pisca. Neste momento, é possivel editar os dados.

4) Selecione o ponto de edicao.

Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @ @ @,e o ponto de edi¢cdo se movimenta para que o "numero do molde —
montagem do pulo na alimentagdo — N° do molde — quantidade do Fj;;o na alimentagao” pisquem. Ao movimentar o ponto de

edicao para os ultimos dados, um pictograma adicional de indicagao sera exibido.

(5) Altere os dados dos pontos de edicao selecionados.

Pressione a tecla ALTERACAO DE DADOS m @ @ e os dados do ponto de edicdo podem ser alterados.

Quando o ponto de edi¢édo estiver no nimero do molde:
O numero do molde que foi registrado sera exibido e sera possivel selecionar.

Quando o ponto de edigao estiver no jump feed:
E possivel editar o valor numérico com o alcance de +120 mm. Além disso, pressione a tecla REINICIAR 9 e o ponto
de edigcao dos dados do molde pode ser apagado.

Repita os passos 4) e 5) para editar os dados.

A insercao é completada pelos passos acima. Para a costura continua, entretanto, insira todos os dados dentro do
alcance do tamanho do calcador. Uma mensagem de erro sera exibida quando os dados excederem o alcance. Tenha
certeza de inserir precisamente o tamanho do calcador.

— Consulte 4. Insercao do tipo de calcador
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(18. Executando o ciclo de costura )

Essa maquina de costura pode realizar a costura de varios dados de moldes em um ciclo na ordem dos dados.

Utilize essa maquina de costura quando for costurar diferentes furos de botdo no material de costura ja que 15 tipos diferentes de
molde podem ser inseridos.

Além disso, o registro de até 20 ciclos pode ser realizado. Copie e utilize os dados para preencher as necessidades.
— Consulte 14. Cépia dos moldes de costura

(1) Selecao de dados do ciclo

1) Configure para o modo de entrada.

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o
modo de entrada na cor azul, é possivel registrar os

dados do ciclo. Quando a luz de fundo mostrar o modo ( > // " M ||! o

de costura na cor verde, pressione a tecla PRONTO
9 para alterar para o modo de entrada.

=

01 u&'o@'n@'nﬁ}'nQ_ -

. B _
2) Consulte a tela de registro de molde. > n@‘u@‘n@‘n@ﬁjﬁ

Pressione a tecla n® do MOLDE 0 , e atelade A ° nbbuabng
T

selecao de molde A é exibida .

O n° do molde B é selecionado e os comando liga e
desliga piscam na tela.

(
No. @'&
3) Selecione os dados do ciclo de N§'>|' &)l“

costura.

Pressione a tecla SELEGAO DE ITEM @ @ @ e
os moldes que ja foram registrados serao alterados e
exibidos em ordem. O numero do ciclo dos dados e os
numeros dos dados da costura continua que ja foram
registrados apds o ultimo registro de nimero de molde
serdo exibidos. Aqui, selecione o nimero de dados do
ciclo que vocé deseja costurar.

(4) Realize a costura.

Pressione a tecla PRONTO 9 para selecionar

os dados do ciclo, e a luz de fundo da tela de LCD
exibirad a cor verde e sera possivel costurar.

O numero de dados do ciclo 1 apenas foi registrado

no momento da sua compra. Entretanto, o status de
costura nao pode ser obtido ja que o molde de costura
nao foi inserido. Realize a inser¢ao do molde de
costura de acordo com 2) Método de edicao de dados
do ciclo na préxima pagina.
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(2) Método de edicao de dados do ciclo

1) Configure para o modo de entrada.

2)

3)

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o
modo de entrada na cor azul, é possivel inserir os
dados do ciclo. Quando a luz de fundo exibir o modo
de costura na cor verde, pressione a tecla PRONTO

(2] para alterar para 0 modo de entrada.

Consulte o numero dos dados do
ciclo para editar.

Pressione a tecla NUMERO DO MOLDE @ para
consultar a tela de selecao de molde, e o numero do
molde B que for selecionado piscara ligado desligado.
Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @ @ @ e
os moldes que ja foram registrados serao alterados e
exibidos em ordem. O numero do ciclo dos dados e os
numeros dos dados da costura continua que ja foram
registrados apds o ultimo registro de nimero de molde
serao exibidos. Aqui, selecione o nimero de dados do
ciclo que vocé deseja costurar.

Configure os dados do ciclo para o
status de edicao.

Pressione a tecla DADOS @ , e a edicéo de
dados do ciclo C aparecera. O nimero do molde D que
é costurado primeiro pisca ligado e desligado Neste
momento, é possivel editar os dados.

4) Selecione o ponto de edigao.

Pressione a tecla SELECAO DE ITEM {® @ @ e
o ponto de edi¢gdo se movera em ordem e piscara. Ao
movimentar o ponto de edigao para os ultimos dados,
um pictograma adicional de indicagcdo sera exibido.

(5) Altere os dados dos pontos de

edicao selecionados.

Pressione a tecla ALTERACAO DE DADOS m
, e os dados do ponto de edi¢cdo podem ser
alterados.

O numero do molde que foi registrado sera exibido e
sera possivel selecionar.

Além disso, pressione a tecla REINICIAR 9
,e 0s dados do molde do ponto de edi¢cdo podem ser
apagados.

(6) Repita os passos (4) e (5) para editar os dados.
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(19. Explicacao dos diversos movimentos da faca )

Essa maquina de costura pode automaticamente acionar a faca varias vezes e costurar um furo de botéo maior do que o tamanho
da faca configurando o tamanho da faca anexada a partir do painel de operagao. Configure e utilize essa fungao ao costurar varios
formatos de costura sem substituir a faca.

(1) Configuracao dos diversos
movimentos da faca

c
1) Configure para o modo de entrada. ‘ %

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o
modo de entrada na cor azul, é possivel editar os

‘ T

dados do comutador de memdria . Quando a luz 1 12.7
de fundo mostrar o modo de costura na cor verde, ' | l———
pressione a tecla PRONTO (2] u para alterar 1a b
para o modo de entrada.

2) Insira o tamanho da faca cortadora
de tecido

Pressione a tecla MODO @ @ para exibir a tela

de’ edicao A do§ dados do comutad_or de memoria @ L <
(nivel 1). Pressione a tecla SELECAO DE ITEM @

@ @ para consultar o tamanho da faca

cortadora de tecido B. Entéo configure o tamanho
da faca C anexada com a tecla ALTERACAO DE (3] D

pApos ® @ @ => Para os detalhes, consulte
21. Lista de dados do comutador de memoria

3) Configure a fungéo dos varios O // “ M ||L@|| ) —4

movimentos da faca cortadora de

tecido para eficaz.
A seguir, pressione novamente a tecla SELECAO

DE ITEM @ @ @ para consultar a Funcao (7
dos varios movimentos da faca cortadora de tecido

D. Entéo, configure os varios movimentos da faca

cortadora de tecido para o status eficaz com a tecla

ALTERACAO DE DADOS ® B) 5. => Para os
detalhes, consulte 21. Lista de dados do comutador

i T
de memdria @I'%“@_

(4) Realize a costura.

Pressione a tecla PRONTO @ , e aluz de

fundo da tela de LCD a ficara verde. Entao sera
possivel costurar. Neste momento, quando o
Comprimento do corte do tecido S02 é configurado
para um tamanho maior que U18 Tamanho da faca
cortadora de tecido que foi configurada acima, os
varios movimentos da faca séo automaticamente
realizados para costura.
*  Se vocé deseja que o furo do botdo seja menor
que o tamanho da faca anexada, a falha 489 Dados de costura
sera exibida. Comprimento do corte do tecido S02

1% vez

2% vez

3% vez

Lista de dados do comutador de meméria (nivel 1)
U18 Tamanho da faca de corte de tecido

41—



(20. Método de alteracao dos dados do comutador de meméria )

1) Configure para o modo de entrada.

2)

3)

Quando a luz de fundo da tela de LCD 0 exibir o modo
de entrada na cor azul, é possivel alterar os dados do
comutador de memdria . Quando a luz de fundo mostrar
0 modo de costura na cor verde, pressione a tecla

PRONTO @ para alterar para o0 modo de entrada.

Consulte a tela de edicao dos dados
do comutador de meméria.

Pressione a tecla MODO @ @ e a tela de edigéo dos
dados do comutador de meméria (nivel 1) A sera exibida

Depois fique pressionando a tecla por 3 segundos, e
a tela de edigao dos dados do comutador de memdria
(nivel 2) B sera exibida.

Selecione a alteracao dos dados do
comutador de memdria.

Pressione a tecla SELEGAO DE ITEM @ @ @ e
selecione o item dos dados que vocé deseja alterar.

4) Altere os dados

Ha um item dos dados para alterar o valor numérico e o
outro item dos dados para selecionar o pictograma nos
dados do comutador de meméria.

Numeros como sdo anexado ao item de dados
para alterar o valor numérico. O valor configurado pode
ser mudado aumentando/diminuindo o valor com a tecla

ALTERAGAO DE DADOS ® ()

Numeros como [JiAI]Ill sdo anexados ao item de dados
para selecionar o pictograma. O pictograma pode ser
selecionado pela tecla ALTERACAO DE DADOS @

— Para detalhes dos dados do comutador de memdria,
consulte 21. Lista de dados do comutador de
memodria
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(21. Lista de dados do comutador de memoaria )

(1) Nivel 1

¥¢  Os dados do comutador de meméria (nivel 1) sé@o os dados em movimento que a maquina de costura tem em comum e os

dados que operam em todos os moldes de costuram em comum.

N° Item Ajuste do limite Edicao da Observacoes
unidade
uo1 Posicdo maxima do levantador do calcador 0ail7,0 0,1mm 14,0mm
Altura da posigdo méaxima da operagédo do pedal é MMT
configurada.
U02 | Posicao intermedidria do levantador do calcador E 4 0a14,0 0,1mm 6,0mm
Altura da posicao intermediaria da operagéo do pedal é ! :::I’:I
configurada. —
U03 | Posicao de configuracao do tecido do levantador do 0a14,0 0,1mm 0,0mm
calcador t
Altura da posicao de configuragao do tecido da operagao .-......}
do pedal é configurada.
U04 | Posicao do dedao do pedal para baixo do 2-pedal (%) 5a95 1% 80%
Impresséao da operagdo no momento que o 2-pedal é D‘é%%
configurado. Consulte o item abaixo.
U05 | Posicao de levantamento do calcador do 2-pedal (%) . 5a95 1% 50%
Impressao da operagdo no momento que o pedal 2 é Iéhgf
configurado.
Quantidade do dedao do dQ: i:::gaz‘::' de levantamento
pedal para baixo U01 Posicdo maxima do
; levantador do calcador
U04 Posicao do U05 Posicao de levantamento
dedao do pedal do calcador do 2-pedal (%)
para baixo do
2-pedal (%) l—g—u
U06 | Tensao da linha da agulha na configuracao do fim da H B 0a 200 1 35
costura =t
=
U07 | Tensao da linha da agulha na configuracao do cortafio HH 0a 200 1 35
E=
U08 | Tensao da linha da agulha do alinhavo para configurar == 0a 200 1 60
a costura ==
U09 | Configuracao de velocidade de inicio macio - 1° ponto q L8] 400 a 4200 100pontos/min 100pontos/min
13 A
U10 | Configuracao de velocidade de inicio macio - 2° ponto q L8] 400 a 4200 100pontos/min 100pontos/min
¥ [
U11 | Configuracdo de velocidade de inicio macio - 3° ponto q 8] 400 a 4200 100pontos/min 2000 pontos/min
a3 [
U12 | Configuracao de velocidade de inicio macio - 4° ponto q L8] 400 a 4200 100pontos/min 3000 pontos/min
3
U13 | Configuracao de velocidade de inicio macio - 5° ponto q 8] 400 a 4200 100pontos/min 4000 pontos/min
¢ L]
U14 | Tipo do calcador - - Tipo 1
Configure o tipo do calcador. —4. Insercao do tipo de calcador (1790S . 1792K)
@ @2 [ [
(1795S)
4328 mn B35 mn Bxd] mn
U15 | Largura do tamanho do calcador 3,0a10,0 0,1mm 3,0mm
Quando o tipo 5 do calcador U14 é configurado, insira a ar I (17908.792K)
largura do calcador. ﬂ 5.0mm
(1795S)
U16 | Tamanho do comprimento do calcador 10,0 2 120,0 0,5mm 10,0mm
Quando o tipo 5 do calcador U14 é configurado, insira o a (1790S.1792K)
comprimento do calcador. l 120.0mm
(1795S)
U17 | Posicao inicial da costura (Direcao da alimentacgao) 2,5a110,0 0,1mm 2,5mm
Posicao inicial da costura em relagdo a configuragéao do 1N
B
calcador. =
*
Configure esse item quando a posigao inicial precisar ser
alterada devido a se¢ao de zigue-zague ou similar.
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N°

Item

Ajuste do limite

Edicao da
unidade

Observacgoes

u18

Tamanho da lamina de corte de tecido
Insira o tamanho da faca utilizada.

P

3,0a32,0

0,1mm

32,0mm

u19

Funcao dos movimentos variados da faca
cortadora de tecido ineficaz/eficaz
[

Yer

Ineficaz

Eficaz

Ineficaz

u20

Funcao de deteccao de rompimento da linha

ineficaz/eficaz
b«

P

Ineficaz

Eficaz

Eficaz

u21

Selecao da posicao do calcador no momento
que ligar a tecla PRONTO (Para cima/Para
baixo)

Configura a posigao do calcador quando a tecla

PRONTO é pressionada.

Calcador para cima

Calcador para baixo

Calcador para
cima

u22

Selecao da posicao do calcador no momento
final da costura (Para cima/Para baixo)

Esse item configura a posicao do pé calcador no
momento final da costura. (Eficaz somente no
momento que o 1-pedal é configurado.

El:

Calcador para cima

Calcador para baixo

Calcador para
cima

u23

Distancia do inicio do movimento do cortafio
da agulha
Distancia do inicio da costura ao inicio do

movimento de liberacédo do cortafio da agulha
esta inserida.

0a 15,0

0,1mm

1,0mm

u24

Distancia do inicio do movimento do cortafio
da bobina

Distancia do inicio da costura ao inicio do
movimento de liberagéo do cortafio da bobina
esta inserida.

0a 15,0

0,1mm

1,5mm

u25

Unidade de atualizacao do contador

Unidade de atualizagao do contador de costura
esta configurada.

1a30

u26

Numero total de pontos nao exibidos/exibidos

%@é Calcador para cima uv&

Calcador para baixo

Nao-visualizar
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(2) Nivel 2

v¢  Pressione o interruptor MODO por 3 segundos e é possivel editar.

N° ltem Ajuste do limite Edicao da Observacgoes
unidade

K01 |Selecao do pedal - - 2-Pedal
O tipo de pedal é selecionado. — 3. Como utilizar o pedal

2-Pedal 1-Pedal 1-Pedal
(sem posicao intermedidria) i(nCtZTmZZsifriaa(;

K02 | Configuracao de alteragao de parametro Permitido/Proibido - - Alteragao
A proibicéo de alteragdo dos dados da costura e dos dados do permitida
comutador de memodria esta configurada.

Alteragéo [_] Alteragéo
ﬁ permitida I'I'_ proibida

K03 | A fungao da proibicao da selecao do tipo de calcador Permitido/ - - Alteragao
Proibido permitida
A proibigao da alteragao do calcador tipo U14 esta configurada.

0 Alteracdo 1 —  Alteracao
H[@ permitida [E@;u‘ proibida

K04 | Nivel de sele¢ao da forma de costura - - 12 Formas
Numero de costura
= 12 Formas = 20 Formas
EE EE 30 F
==Ho. 12 EEHD.20 Hu.EU ormes

K05 | Poténcia da faca cortadora de tecido 0a3 1 1
A poténcia de saida da faca cortadora de tecido. J:IJ"’J:I.

0 : Poténcia minima/3: Poténcia méaxima

K06 | Selegao do tipo de maquina Oafl 1 0 (Tipo padréo)
O tipo de cabegote da maquina de costura é TYPE
configurado.

0 : Tipo padrao 1: Tipo de cabegote seco

K07 |Limitagdo da velocidade maxima do ajuste da 400 a 4200 100pontos/min | 3600 pontos/min)
velocidade
A velocidade maxima da maquina de costura pode
ser limitada. xma
Quando a selegéo do tipo de maquina K06 for E[
configurada para o tipo de cabecote seco, a
velocidade maxima é automaticamente limitada a
3.300 pontos/min.

K08 |Compensacao da tensao da linha da agulha -30 a 30 1 0
instavel
Valor de saida da tensao da linha da agulha esta
completamente balanceada e compensada.

K09 |Tempo de saida da tensao da linha da agulha do valor alterado 0az20 1s Os
Quando os dados relacionados a tenséo da linha da agulha forem
alterados, o valor alterado é liberado no momento da configuragao.

Momento da
o Sem saida configuracdo
da saida

K10 |Fungoes de recuperacao da origem por vez - - Sem
A recuperagao da origem é realizada depois de completar o ciclo de
costura ou quando terminar a costura.

Sem - Apdsofinalda =g e
®£— Ii“l— costura | | t'-'-‘ gglc:)sofmal do

K11 | Agulha em inversao de movimento Permitido/Proibido - - Permitido
Quando a posi¢ao maxima do levantador do calcador U01 é
configurada para 14,0 mm ou mais, 0 movimento da agulha por
inversao é automaticamente realizado e a maquina para. A proibicao
do movimento pode ser configurado.

n F) Agulha em inversao de @ u 4 Agulha em inversao
# movimento proibido i de movimento permitido

K12 | Configuracao do tempo de descida da faca u + @ 25a100 5ms 35

solenoide e

— 45—




N°

Item

Ajuste do limite

Edicao da
unidade

Observacoes

K13

Configuracdo do tempo de subida da faca
solenoide

5a100

5ms

15

K14

Tempo de descida da faca cilindro (Opcional)

5a 300

5ms

50

K15

Compensacao da origem do motor de transporte
emY

-120 a 400

1 pulso
(0,025 mm)

K16

Compensacao da origem do motor do
movimento da agulha

-10a 10

1 pulso
(0,05mm)

K17

Compensacao da origem do motor levantador
do calcador

-100a 10

1 pulso
(0,05mm)

K18

Funcao de selecao de molde sob o modo de

costura Ineficaz/eficaz
O Ineficaz O @ Eficaz

Ineficaz

K19

Cortafio em modo costura continua Permitido/
Proibido

=== Permitido

Permitido

K20

Poténcia de retorno da faca cortadora de tecido

Este item configura a poténcia de saida quando a
faca cortadora de tecido retorna.

O0a3

K21

Libere a quantidade do cortafio da bobina no
inicio da costura

Este item configura a quantidade da liberacao do
cortafio da bobina no inicio da costura.

0a15

1 pulso

K22

Velocidade do levantador do calcador

Esse item configura a velocidade do levantador do
calcador.

1a3

K51

Inicie o modo de regulagem do cortafio da
agulha

Movimento de regulagem do cortafio da agulha
inicia com a tecla PRONTO ligada.

K52

Inicie o modo de regulagem do cortafio da
bobina

Movimento de regulagem do cortafio da bobina
inicia com a tecla PRONTO ligada.

K53

Inicio do modo de verificacao do sensor

A verificagdo do sensor inicia com a tecla PRONTO
ligada.
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(VI. MANUTENGAO

(1. Regulagem da relacao da agulha-gancho )

A

AVISO:

Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir depois de
desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

—47 -

Ajuste a relacdo da agulha-gancho quando a agulha entrar no
centro do buraco da agulha na chapa de ponto.

(1) Altura da haste da agulha

1)
2)

3)

Abaixe a haste da agulha até o ponto mais baixo.

Insira a peca [1] Q da sincronizacao da bitola na abertura
entre a parte de baixo da haste da agulha e a chapa de
ponto, no qual o final da base toca a parte de cima [1]

da sincronizacao da bitola.

Afrouxe o parafuso de conexao da haste da agulha 0 e
ajuste a altura da haste da agulha.

(2) Configure a relacao da agulha com o

1)

2)

3)

gancho do seguinte modo:

Gire a polia de mao na diregao correta até que a agulhe
comece a subir do ponto mais baixo.

Insira a pecga [2] @ da sincronizacao da bitola na abertura
entre a parte de baixo da haste da agulha e a chapa de
ponto, no qual o final da base toca a parte de cima [2] @
da sincronizacao da bitola.

Afrouxe o parafuso de fixagao @ da luva corredica do
gancho, e alinhe a ponta da lamina da langadeira rotativa
com o centro do furo da agulha. Faca a regulagem para
que haja uma folga de aproximadamente 0,05 mm entre a
agulha e a ponta da lamina do gancho.

(3) Regulagem do posicionamento do

travao da capsula da bobina

Ajuste com parafuso de fixagao 9 para que o contato da
extremidade superior do travao da capsula da bobina

e a extremidade do gancho interno 9 sejade 0a 0,2 mm.




(2. Regulagem do cortafio da agulha

A

AVISO:

Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir depois de
desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

(1) Regulagem da forca de apreensao do
cortafio da agulha

Se o cortafio da agulha néo tiver forga de apreensao suficiente, a
linha da agulha pode escapar no inicio da costura.

1) Se aforga de apreensao do cortafio da agulha for reduzida,
afrouxe os parafusos de fixagao ae desencaixe o cortafio
da agulha 9

2) Curve levemente a extremidade superior da mola do
calcador @ para que entre em contato com a lamina do
cortafio da faca superior 9 ao longo do comprimento sem
folga para que o cortafio da agulha segure firmemente a
linha, independente da posigao da lamina do cortafio no qual
a linha é cortada.

(2) Regulagem da altura do cortafio da
agulha

Para ajustar a altura do cortafio da agulha, afrouxe o parafuso de
fixacao (1] Configure a altura do cortafio o0 mais baixo possivel,
para que ele ndo encoste no prendedor do trabalho, a fim de
minimizar o comprimento da linha restante na agulha apds o
corte.

Observe que o prendedor do trabalho se inclina ao costurar
uma pega com varias camadas de material, encaixe o cortafio
da agulha para aumentar levemente a posicdo de instalagéo do
cortafio.

Ao substituir o cortafio da agulha, certifique-
- se de que o cortafio funcione normalmente
Caglion\  no modo de regulagem do cortafio da agulha
@ (comutador de memdria nivel 2: K51).

— — — — ——
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(3. Regulagem da pressao da barra do calcador )

A

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir depois de
desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Para ajustar a pressao aplicada pela barra do calcador no tecido,
gire o regulador de mola do calcador 0 Quando a pressao

nao for suficiente para evitar que o tecido fique franzido, gire o
regulador 0 no sentido horario.

(4. Regulagem da unidade do calcador da bobina )

A

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir depois de
desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Afrouxe a porca 0 e ajuste a posi¢ao da mola retentora 9 para
que a distancia da extremidade da frente da base da maquina

—— 8a15mm para o calcador da bobina 9 seja de 8 a 15 mm quando a

maquina de costura parar. Em seguida, aperte a porca 9
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(S.Tenséo da linha )

1)

a.

—50 -

(1) Mola do estica fio (caseado alto relevo)

A quantidade da mola do estica fio 0 éde8aldOmmea
pressao apropriada no inicio é de aproximadamente 0,06 a
0,1N.

Para alterar o curso da mola do estica fio, afrouxe o parafuso
, insira uma chave de fenda fina na fresta da coluna de
tensdo da linha 9 e gire-o.

Para alterar a pressao da mola do estica fio, insira uma

chave de fenda fina na fresta da coluna de tensao da linha
enquanto o parafuso 9 é apertado, e gire-o. Gira-lo no

sentido horario aumentara a presséo da mola do estica fio.

Gira-lo no sentido anti-horario diminuira a pressao.

(2) Regulagem da quantidade do estica fio

da alavanca do estica fio

A quantidade do estica fio da alavanca do estica fio deve ser
ajustada de acordo com a espessura dos materiais de costura
para obter pontos bem justos.

Para materiais pesados, afrouxe os parafusos de fixagcao 9
no guia da linha @, e mova o guia da linha para a esquerda.
A quantidade do estica fio da alavanca do estica fio sera
aumentada.

Para materiais leves, mova o guia da linha 0 para a direita.
A quantidade do estica fio da alavanca do estica fio sera
diminuida.



(6. Limpeza do filtro )

AVISO
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a seguir depois de
desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Limpe o filtro 9 do ventilador localizado na parte de baixo da
mesa da maquina (base) uma vez por semana.

Mesa 1) Puxe o kit de tela 0 na diregao da seta para remové-lo.
2) Lave o filtro 9 em agua corrente.

3) Reinstale o filtro 9 e o kit de tela 0

Furo (=N
embaixo da @\
mesa para

ventilador

(7. Substituicao do fusivel )

AVISO
1. Para evitar choques elétricos, DESLIGUE a energia e abra a tampa da caixa de controle apds cerca de cinco
minutos.
2. Abra a tampa da caixa de controle depois de DESLIGAR a energia, sem falhar. Em seguida, substitua-o por um
novo fusivel com a capacidade especificada.

A maquina usa os trés fusiveis seguintes:

0 Para a protegéo do fornecimento de energia do motor de
pulsacao
5A (fusivel de agao lenta)

= _._@ Uj
T‘\

9 Para a protecao do fornecimento de energia do motor de
pulsacéo e do solendide
3,15A (fusivel de agao lenta)

9 Para a protegéo do fornecimento de energia do controle.
2A (fusivel de acao rapida)

T,

2
o
L

—
=
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(VII. GUIA DE COMPONENTES

(1. Faca cortadora de tecido )

e
i

A

L

Tamanho da faca A Tamanho da faca B (mm) Marcagao de aparelhamento C Numero de pega D
(polegadas)

1/4 6,4 F B2702047F00

3/8 9,5 K B2702047K00A
7/16 11,1 | B2702047100

1/2 12,7 L B2702047L00A
9/16 14,3 \Y B2702047V00

5/8 15,9 M B2702047MO00A
11/16 17,5 A B2702047A00
3/4 19,1 N B2702047N00
7/8 22,2 P B2702047P00

1 25,4 Q B2702047Q00A

1-1/4 31,8 S B2702047S00A

(2. Chapa de ponto

)

©sL ]

©)

Tipo

Largura do ponto

5 mm (Marcagao * AxB)

6mm (Marcagao ° AxB)

Padrao (S)

40004350 (S5 * 1,4x6,2)

40004351 (S6 * 1,4x7,4)

Para malhas (K)

40004352 (K5 * 1,2x6,2)

40004353 (K6 * 1,2x7,4)

(3. Calcador

)

Largura do ponto 5 mm

Tamanho (AxB)
. 1 (4x25) 2 (5x35) 3 (5x41) 5 (5x120,5x70)
Tipo
~ 40008658(5x120)
Padrao (S) B1552781000A B1552782000 B1552783000 14523708(5x70)
Para malhas (K) D1508771K00A D1508772K00 D1508773K00 -
Largura do ponto 6 mm Area de costura (AxB)
Tamanho (AxB) B
) 3 (6x41)
Tipo
-
Padréo (S) 14524409 |
A
Orr‘\ O
)
o 2 o
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(il LISTA DE CODIGOS DE ERRO

Cédigo do erro Descricao Como recuperar Lugar para
recuperacao

E001 Contato de inicializagdo do EEP-ROM do CONTROLE Desligue a energia

~ PRINCIPAL p.c.b.
<"> Quando os dados n&o sao escritos no EEP-ROM ou os dados
hd estdo corrompidos, a inicializagdo dos dados é automaticamente
informada.
E007 Eixo principal do bloqueio do motor Desligue a energia
@ Quando um material de costura resistente a agulha esta sendo
costurado.
E018 TYPE O tipo de EWEP-ROM esta errado. Desligue a energia
N Quando o tipo de EEP-ROM montado esté errado.
E023 Deteccdo da partida do motor de levantamento do calcador E possivel reiniciar Tela padrao
E Qq Quando a partida do motor é detectada no momento em que o apos pressionar a tecla
motor de levantamento do calcador passa o sensor de origem ou | 'é@juste.
inicia a operacao.
E024 Dados sobre a medida do molde E possivel reiniciar Tela padrao
U 123, Quando a costura ndo pode ser realizada porque o tamanho total | @P9S Pressionar a tecla
dos dados da costura continua ou o tamanho dos dados baixados | feajuste.
sao muito extensos.
E025 Deteccao da partida do motor do cortafio da agulha E possivel reiniciar Tela padrao
-"E’ @ Quando a partida do motor é detectada no momento em que o apos pressionar a tecla
4 motor do cortafio da agulha passa o sensor de origem ou inicia a | "é@juste.
operacao.
E026 Deteccao da partida do motor do cortafio da bobina E possivel reiniciar Tela padrao
% <ﬁ Quando step-out do motor é detectado no momento em que o apos pressionar a tecla
BE motor do cortafio da bobina passa o sensor de origem ou inicia a | ¢ajuste.
operagao.
E030 - Falha de posicao superior da barra de agulha E possivel reiniciar Tela padrao
H 4 Quando a agulha néo para na posigao superior mesmo com a apos pressionar a tecla
u operagéo superior da agulha no momento da inicializagao da reajuste.
maquina de costura.

E050 Chave interruptora E possivel reiniciar Tela de passo
Quando a chave interruptora é pressionada durante a operacdo | @POS pressionar a tecla
da maquina. reajuste.

E052 Erro de deteccao de quebra de linha E possivel reiniciar Tela de passo
Quando a quebra de linha ocorrer durante a operagéo da apos pressionar a tecla
maquina. reajuste.

E061 Erro de dados do comutador de meméria Desligue a energia
Quando os dados do comutador de memoria estiverem quebrados
ou a revisdo estiver antiga.

E062 Erro de dados de costura Desligue a energia
Quando os dados de costura estiverem quebrados ou a revisao
estiver antiga.

E099 Interferéncia do comando de baixar a faca com o movimento | E possivel reiniciar Tela padrao
do cortafio. apds pressionar a tecla
Quando o comando da posicao de insercéo da faca ¢ inapropriado | "e@iuste.

e o comando da faca interfere com o movimento do cortafio no
caso de movimento a partir de dados de dispositivos de entrada
externos.

E302 Confirmacao de inclinagao do cabecgote da maquina E possivel reiniciar Tela padrao
Quando o sensor de inclinagéo do cabegote da maquina estiver | 2P9S Pressionar a tecla
desligado. reajuste.

E303 Erro do sensor de fase Z do eixo principal do motor Desligue a energia
Sensor de fase Z do codificador do motor da maquina de costura
esta anormal.

E304 Erro do sensor da faca cortadora de tecido Desligue a energia
Quando o sensor ndo esta desligad enquanto a faca é abaixada.

E486 Erro de comprimento da faca do ilhé E possivel reiniciar A tela de edigao de
O comprimento da faca do ilhé esta muito curto para chegar ao apos pressionar a tecla | dados de costura
formato no caso do formato do ilhé. reiniciar. [$17] Comprimento

da faca do ilhd

E487 Erro de comprimento do formato do ilhé E possivel reiniciar A tela de edigao de
O comprimento do formato do ilhé esta muito curto para chegar ao | 8PS Pressionar atecla | dados de costura
formato no caso do formato do ilho. reajuste. [S14] Comprimento

do formato do ilhd

E488 Erro de compensacéao do travete conico E possivel reiniciar A tela de edigao de
Quando o comprimento do travete esta muito curto para chegar ao | @P0S Pressionar atecla | dados de costura
formato no caso do formato do travete conico. reajuste. [S08] Comprimento

do 2° travete

E489 Erro do tamanho da faca (no momento dos vérios E possivel reiniciar A tela de edigao de
movimentos da faca) apods pressionar a tecla dados de costura
Quando o tamanho da faca for maior que o tamanho da faca reajuste. [S02] comprimento
cortadora de tecido. do corte do tecido
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Codigo do erro Descricao Como recuperar Lugar para
recuperacao
E492 . Tamanho do calcador do alinhavo E possivel reiniciar Tela de edigao de
i Quando os dados de costura do alinhavo excedem o tamanho do | @P9S Pressionar a tecla | dados de costura
H H]]E calcador. reajuste. [S40] Compensagao
L] da entrada da
agulha do alinhavo
E493 Tamanho do calcador do zigue-zague no fim da costura E possivel reiniciar Tela de edicao dos
H B Quando os dados da costura em zigue-zague no fim da costura | @P9S Pressionar atecla | dados de costura
=" [[I].E excederem o tamanho do calcador. reajuste. [S67] Largura do
3 zigue-zague no fim
da costura
E494 Tamanho do calcador do zigue-zague no inicio da costura E possivel reiniciar Tela de edig¢ao dos
== Quando os dados da costura em zigue-zague no inicio da costura | P98 Pressionaratecla | dados de costura
= uste. u
="' H]].E excederem o tamanho do calcador. reajuste [S64] Largura do
Sl zigue-zague no
inicio da costura
E495 Erro no tamanho do calcador (Direcao da largura: direita E possivel reiniciar Tela de edigao de
apenas) apos pressionar a tecla | dados de costura
Eﬂ]i Quando os dados da costura excederem o tamanho apenas da reajuste. [S03] Largura da
direita da diregdo da largura do calcador. ranhura da faca,
2 direito ou [S06]
Razao dos formatos
direito e esquerdo
E496 Erro no tamanho do calcador (Dire¢ao da largura: esquerda E possivel reiniciar Tela de edigao de
apenas) apods pressionar a tecla dados de costura
EE“] Quando os dados da costura excederem o tamanho apenas da reajuste. [S04] Largura da
esquerda da direcao da largura do calcador. ranhura da faca,
H]F esquerdo ou [S06]
Razao dos formatos
direito e esquerdo
E497 Erro no tamanho do calcador (Direcao do comprimento: E possivel reiniciar Tela padrao
@E dianteiro) apos pressionar a tecla
] Quando os dados da costura excederem o tamanho dianteiro da | "eaiuste.
* diregéo do comprimento do calcador.
E498 u U Erro no tamanho do calcador (Direcao da largura: esquerda E possivel reiniciar Tela de edigao dos
. I]]] . e direita) apos pressionar a tecla | dados de costura
b Quando os dados da costura excederem o tamanho dos lados reajuste. [S05] Largura do
direito e esquerdo do calcador. chuleado, esquerdo
E499 Erro no tamanho do calcador (Dire¢gao do comprimento: E possivel reiniciar A tela de edigao de
E traseiro) apé_s pressionar a tecla | dados de costura
mj‘[t Quando os dados da costura excederem o tamanho traseiro da reajuste. [S02] comprimento
diregéo do comprimento do calcador. do corte do tecido
E703 O painel esta conectado a maquina de modo diferente do que | Desligue a energia
TYPE deveria. (Erro do tipo de maquina)
Quando o cédigo do sistema do tipo da maquina é inapropriado
em caso de comunicagao inicial.
E704 Varsion Versao do sistema em desacordo Desligue a energia
e 0 Quando a verséao do sistema de software [e inapropriada em caso
de comunicagao inicial.
E730 Codificador de motor do eixo principal apresenta defeito ou Desligue a energia
para
@ Quando o codificador do motor da maquina de costura esta
anormal.
E731 Sensor de furo do motor principal com defeito ou sensor de Desligue a energia
@ posicao com defeito
Quando o sensor de furo ou sensor de posicdo apresentam
defeito
E733 Inversao da rotacao do motor do eixo principal Desligue a energia
@ Quando o motor da maquina de costura gira na diregdo inversa.
E801 Falta de energia Desligue a energia
@ Quando ha falta de energia.
E802 Deteccao de corte instantaneo de energia Desligue a energia
@ Quando a energia é instantaneamente desligada.
E81111 Excesso de voltagem Desligue a energia
@ Quando a entrada de energia for de 280V ou mais.
E813 Baixa voltagem Desligue a energia
@ Quando a entrada de voltagem for de 150V ou menos.
E901 Anormalidade do motor do eixo principal IPM Desligue a energia
@ Quando o IPM do servo controle p.c.b. estiver anormal.
E902 Excesso de corrente do motor do eixo principal Desligue a energia
@ Quando o fluxo da corrente estiver excessivo para o motor da
maquina de costura.
E903 Anormalidade na energia do motor de passo Desligue a energia

Quando a energia do motor de passo do servo controle p.c.b.
flutuar em +15% ou mais.
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Codigo do erro

Descricao

Como recuperar

Lugar para
recuperacao

E904

Anormalidade na energia do solenoide

Quando a energia do solenoide do servo controle p.c.b. flutuar em
+15% ou mais.

Desligue a energia

E905

Anormalidade da temperatura do dissipador de calor para o
servo controle p.c.b.

Quando a temperatura do dissipador de calor do servo controle
p.c.b. for de 85° C ou mais.

Desligue a energia

E907

Erro de recuperacao da origem do motor da largura do ponto

Quando o sinal do sensor de origem néo é inserido no momento
do movimento de recuperagao de origem

Desligue a energia

E908

Erro de recuperacao da origem do motor de alimentacao Y

Quando o sinal do sensor de origem néo é inserido no momento
do movimento de recuperagao de origem

Desligue a energia

E909

Erro de recuperacao da origem do motor do cortafio da
agulha

Quando o sinal do sensor de origem néo é inserido no momento
do movimento de recuperagao de origem

Desligue a energia

E910

Erro de recuperacao da origem do motor do calcador

Quando o sinal do sensor de origem néo é inserido no momento
do movimento de recuperagao de origem

Desligue a energia

E911

Erro de recuperacao da origem do motor do cortafio da
bobina

Quando o sinal do sensor de origem néo é inserido no momento
do movimento de recuperacao de origem

Desligue a energia

E915

Comunicac¢ao anormal entre o painel de operacées e a CPU
principal
Quando ha anormalidade na comunicag&o.

Desligue a energia

E916

Comunicacao anormal entre a CPU principal e o eixo principal
da CPU

Quando ha anormalidade na comunicag&o.

Desligue a energia

E918

Anormalidade da temperatura do dissipador de calor para o
servo controle p.c.b.

Quando a temperatura do dissipador de calor do servo controle
p.c.b. for de 85° C ou mais.

Desligue a energia

E943

Defeito do EEP-ROM do controle principal p.c.b.
Quando a gravacédo dos dados do EEP-ROM nao é realizada.

Desligue a energia

E946

Defeito da gravacao do EEP-ROM do relé do cabecote p.c.b.
Quando a gravagao dos dados do EEP-ROM nao é realizada.

Desligue a energia

E999

Quando a faca cortadora nao retorna

* Quando a faca cortadora nao retorna depois do lapso do tempo
pré-determinado.

¢ Quando o sensor ndo esta ligado enquanto a faca cortadora de
tecido estéa levantando (no momento de espera).

Desligue a energia
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(IX. FALHAS E MEDIDAS CORRETIVAS

)

no inicio da costura, ou
0 avesso da costura esta
sujo.

Falhas Causas Medidas corretivas Pagina
1. Quebra dalinha da agulha | 1. A tens&o da linha na sec¢éo paralela esta muito Diminua a tenséo da linha na secéo paralela. P.22
alta.
. Se a pressao e o direcionamento da mola estica Diminua a tensé@o da mola estica fio ou diminua P.50
fio estiver muito larga. seu direcionamento.
. Ha& um borréao ou arranh&o na ponto da lamina do Polir o ponta da lamina do gancho. Ou, substitua -
gancho. o gancho.
. A sincronizagdo do gancho nao esta apropriada. Ajuste novamente a sincronizagao do gancho P. 47
com o calibrador para ajustagem.
. Ha& um arranh&o no percurso da linha. Faca o polimento do percurso da linha com lixa e -
lustre-o.
. O encaixe da agulha esta errado. Ajuste a diregao, a altura, etc. P.12
. A agulha é muito fina. Substitua a agulha por uma mais grossa. -
. A ponta da agulha esta danificada. Substitua a agulha -
2. Alinha da agulha esta . O cortafio da agulha abre antecipadamente. Atrase a sincronizagéo de abertura do cortafio da P.48
escapando. agulha.
. O caseado plano nao esta formado no inicio da Diminua a tenséo no inicio da costura. P.32
costura. (A tenséo no inicio da costura esta muito
alta.)
. O enfiamento da linha da agulha esta errado. Coloque a linha novamente. P.13
. A velocidade no inicio da costura estd muito Configure a fungao inicio macio. P. 43
rapida.
3. Oscilagbes na segédo . A tensé&o da linha na secé&o paralela esta muito Aumente a tensao da linha na se¢éo paralela. P.22
paralela. baixa.
. A tensdo da linha da agulha esta alta demais. Diminua a tenséo da linha da bobina. Caseado P14
alto relevo: 0,05 a 0,1N )
. A pré-tensdo esta muito baixa. Aumente a pré-tenséao. -
4. Oscilagdo da tensao no . A tensdo da linha na secéo paralela esta muito Aumente a tensao da linha na segéo paralela. P.22
inicio da costura. baixa.
. A posigao do cortafio da agulha esta muito alta. Abaixe o cortafio da agulha para uma extensao P.48
que nao entre em contato com o calcador.
. O curso da mola estica fio estd muito grande. Diminua o curso da mola do estica fio. P.50
5. Alinha da agulha aparece | 1. A tenséo da linha do travete estd muito baixa. Aumente a tensao da linha do travete. P.22
no avesso do material _ . | ) e _ . .
na secéo do travete em . A tensdo da linha da agulha esta alta demais. Diminua a tenséo da linha da bobina. P14
condigdes de embarago. (0,05a0,1N)
. O nimero de pontos do formato radial esta muito Diminua o nimero de pontos. Pag. 30
alto.
. A tens@o no final da costura esta muito baixa. Aumente a tensao da linha no fim da costura. P. 43
6. Ponto solto. . A tenséo da linha da bobina esté baixa demais. Aumente a tensao da linha da bobina. P14
. Alinha da bobina sai da capsula da bobina. Realize o enfiamento adequado da capsula da Pag. 13
bobina.
Tenha cuidado para que a quantidade de Pag. 24
enrolamento da linha da bobina nao seja
excessiva.
7. Falha de ponto . O buraco do botéo é pequeno em relagdo ao Substitua o calcador por um menor -
tamanho do calcador.
. O material fica instavel pois é muito leve. Atrase a sincronizagdo do gancho para a agulha. Pag. 47
(Diminua a barra de agulha em 0,5 mm.)
. O encaixe da agulha est& errado. Ajuste a direcéo, a altura, etc. P.12
. Agulha esta torta. Substitua a agulha -
. Ha um borréo ou arranh&o na ponto da lamina do Tape o topo da lamina do gancho. Ou, substitua o -
gancho. gancho.
8. Linha puida. . O nimero de pontos da costura zigue-zague esta Aumente o numero de pontos da costura em Pag. 33
muito pequeno. zigue-zague no final da costura.
. A largura do zigue-zague esta muito grande. Diminua a largura do zigue-zague no final da P.33
costura.
9. O comprimento da linha . Alargura do zigue-zague esta muito estreita. Aumente a largura do zigue-zague no final da P.33
da agulha que sobra no costura.
If'm da costura esta muito | 5 A tenszo do zigue-zague esta muito baixa. Aumente a tenséo da linha no fim da costura. P.43
ongo.
10. A linha da agulha rompe . A tens&o no inicio da costura esta muito baixa. Aumente a tensao no inicio da costura. P.32
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Falhas

Causas

Medidas corretivas

Pagina

11. A faca baixa mesmo
quando a linha da agulha
estd cortada.

. Verifique se a placa de detecgdo de rompimento

da linha esta ajustada apropriadamente.

Ajuste a placa de detecgéao.
(Consulte o Manual do Engenheiro)

12. Quebra da agulha

. Verifique se a agulha esta torta.

. Verifique se a agulha entra em contato com a

ponta da lamina do gancho.

. Verifique se o cortafio da agulha entra em contato

com a agulha ao abrir.

. Verifique se a agulha fica no centro do buraco da

agulha da chapa de ponto.

. A posigao de parada da agulha esta muito baixa

e entra em contato com o cortafio da agulha ao
fechar.

Substitua a agulha

Ajuste a sincronizagdo da agulha pra o gancho.

Ajuste a posicdo de montagem do cortafio da
agulha.

Reajuste a posicdo de montagem da base da
placa de ponto.

P.13
P. 47

P.48

13. A faca baixa varias vezes.

. Verifique se a queda da faca cortadora de tecido

esta configurada para queda plural.

Libere o ajuste de tempo plural

Pag. 41
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XI. TABELA DE DADOS DO VALOR INICIAL PARA CADA FORMATO )

Selegao de formato Nivel 3 (30 formatos)
N° Item Unidade Selegéo de formato Nivel 2 (20 formatos)
Selegéo de formato Nivel 1 (12 formatos)
- Y 5= 52 (5 = =
S01 Formato da costura = £
== == = |5l » (150
S02 Comprimento de corte do tecido mm 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 12,7 13,0 19,1 19,1 19,1
S03 Largura do sulco da lamina, direita mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 - - 0,10 0,10
S04 Largura do sulco da faca, esquerda mm 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 - 0,10 - 0,10
S05 Largura dos remates, esquerda mm 1,70 1,4 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 1,70 - - - -
S06 Proporgéo do formato esquerda/direita (lado direito baseado no lado % 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 - - - -
esquerdo)
S07 Inclinagéo na segéo paralela mm 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 - - - -
S08 Comprimento do 2° travete mm 1,0 - 1,0 - 1,5 3,0 1,0 - 1,5 3,0 - 1,0 1,0 1,5 3,0 - - - - - 1,5 3,0 - - - - - - - -
S09 Comprimento do 1° travete mm 1,0 - - - - - - - - - - - - - - - - 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - - - -
S10 Largura do travete, compensagéo direita mm 0,0 - 0,0 - 0,0 - 0,0 - 0,0 - - 0,0 0,0 0,0 - - - 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 - - - - - - - -
S11 Largura do travete, compensagao esquerda mm 0,0 - 0,0 - 0,0 - 0,0 - 0,0 - - 0,0 0,0 0,0 - - - 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 - - - - - - - -
S12 Atarraxamento do chanfro do travete , esquerda mm - - - - - 0,85 - - - 0,85 - - - - 0,85 - - - - - - 0,85 - - - - - - - -
S13 Atarraxamento do chanfro do travete , direito mm - - - - - 0,85 - - - 0,85 - - - - 0,85 - - - - - - 0,85 - - - - - - - -
S14 Comprimento do ilhé mm - - - - - - 2,0 2,0 2,0 2,0 - - - - - 2,0 2,0 - - - - - - - - - - - - -
S15 Numero de pontos da forma do ilhé Ponto - - - - - - 3 3 3 3 - - - - - 3 3 - - - - - - - - - - - - -
S16 Largura do ilhé mm - - - - - - 1,0 1,0 1,0 1,0 - - - - - 1,0 1,0 - - - - - - - - - - - - -
S17 Comprimento do ilh6 mm - - - - - - 3,0 3,0 3,0 3,0 - - - - - 3,0 3,0 - - - - - - - - - - - - -
S18 Comprimento do tipo redondo mm - 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 - 2,0 - - 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 - - 2,0 2,0 2,0 2,0 - - - -
S19 Numero de pontos da forma radial Ponto - - 3 3 3 3 - 3 - - - - - - - - - 3 - - - - 3 3 3 - - - - -
S20 Reforgo do formato radial (com/sem) - - Sem Sem Sem Sem - Sem - - - - - - - - - Sem - - - - Sem Sem Sem - - - - -
S21 Inclinagao na segéo do travete mm 0,30 0,30 0,30 - 0,30 0,30 0,30 - 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30 0,25 0,30 0,25 0,25 - - - -
S22 12folga mm 1,5 15 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5. 1,5 1,5 15 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 - 2,0 2,0 2,0
823 22 folga mm 1.3 1.3 1,3 1.3 1,3 1,3 1,3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1,3 1,3 1,3 1,3 1.3 1.3 1.3 13 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 - 2,0 2,0 2,0
S31 1/2 ponto Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico Unico - - - Unico
8§32 Pesponto duplo/Pesponto cruzado < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < < - - - <
S33 Compensagcao da largura do pesponto duplo mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 - - - -
S34 Numero de vezes do alinhavo Tempo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2 2 -
S35 Passo do alinhavo mm 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 -
S36 Comprimento do rolamento do alinhavo mm 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 -
837 Ponto do comprimento do rolamento do alinhavo mm 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8 -
S38 Largura do rolamento do alinhavo mm 1,5 15 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 15 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 -
S39 Compensacéo antes/depois da entrada da agulha do alinhavo. mm 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 -
S40 Compensacéo direita/esquerda da entrada da agulha do alinhavo. mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 -
S41 Compensagao da posigao do lado esquerdo do alinhavo. mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 -
S42 Compensacao da posi¢édo do lado direito do alinhavo. mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 -
S44 Configuracéo da velocidade do alinhavo pontos/ 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 -
minuto
S44 Configuragéo da velocidade do alinhavo pontos/ 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 -
minuto
S51 Tenséo da secao paralela esquerda 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S52 Tenséao da secao paralela direita 120 60 120 120 120 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60
S53 Tensao da secao paralela direita (1° ciclo da costura dupla) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -
S54 Tensao da secao paralela direita (1° ciclo da costura dupla) 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -
855 Tens&o na segéo do 1° travete 35 60 120 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 30 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -
S56 Tens&o na segéo do 2° travete 35 60 35 35 35 35 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 120 60 60 60 60 60 60 60 60 - - - -
857 Configuragéo da tensao da linha da agulha no inicio da costura 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
S58 Configuragao da tensao da agulha de linha da trama 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 -
859 Regulagem de sincronizagao ACT no inicio do 1° travete Ponto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 - - - -
S60 Ajuste de tempo do ACT no inicio do arremate direito Ponto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
S61 Regulagem de sincronizagao ACT no inicio do 2° travete Ponto 0 0 0 0 0 0 0 0 o] 0 0 0 0 0 0 0 0 o] 0 0 0 0 0 0 0 0 - - - -
S62 Numero de pontos da costura em zigue-zague no inicio da costura Ponto 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S63 Passo da costura na costura em zigue-zague no inicio da costura 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
S64 Largura da costura em zigue-zague no inicio da costura mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S65 Compensacao longitudinal da costura em zigue-zague no inicio da mm 0,0 15 0,0 1,5 0,0 0,0 0,0 1,5 0,0 0,0 15 0,0 0,0 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 15 0,0 0,0 1,5 1,5 1,5 1,5 0,0 0,0 0,0 0,0
costura
S66 Compensacao transversal da costura em zigue-zague no inicio da mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,7 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
costura
S67 Largura da costura em zigue-zague no fim da costura mm 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6
S68 Numero de pontos da costura em zigue-zague no fim da costura Ponto 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
S69 Compensagao longitudinal da costura em zigue-zague no fim da costura mm 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
S70 Compensagao transversal da costura em zigue-zague no fim da costura mm 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,7 0,9 0,9 0,9 0,9 0,0 0,0 0,0 0,0
S81 Movimento da faca (Com/sem) Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com Com - Com Com Com
S83 Faca no primeiro ciclo de pesponto duplo (Com/sem) Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem - - - -
S84 Limite de velocidade méxima de costura pontos/ 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600 3600
minuto
S86 Passo de partida mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0,80 0,80 0,80 0,80
s87 Largura de partida mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 17 17 17 17
S88 Passo do retorno mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0,80 0,80 0,80 0,80
S89 Largura do retorno mm - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1,7 1,7 1,7 1,7




