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1. INSTRUCOES DE SEGURANCA
(1) Avisos de seguranca

N3o ignore os sinais de aviso e ndo proceda com operagdes incorretas.
Caso contrdrio, a pessoa ou terceiro correrd risco de morte ou sérios ferimentos durante a

] manutengao.
Perigo
Ignorar os sinais de aviso e proceder com a operagdo incorreta durante a manutencao podera
causar ferimentos a pessoa envolvida ou terceiros e danos ao equipamento.
Cuidado

@

) Etiquetas de seguranca

As etiquetas de avisos servem para alertar o operador dos riscos inerentes neste equipamentos. Somente
© E proibida a copia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagao prévia, por escrito, da Silmag/SA.
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pessoas treinadas e capacitadas devem operar este equipamento. Se algum aviso dos ilustrados abaixo nao
for encontrado no equipamento, favor ignorar.
Todos os avisos possuem o risco ilustrado e caso persistir alguma duvida leia a descrigdo.

suwso [0
Peca em movimento, tenha cuidado com o risco de acidente
industrial.

ATENGAO

Agulha em

movimento, nao tocar!

suwso [0
Em caso de vazamento ou ao lubrificar a mdquina utilizando o éleo
recomendado, evite contato com a pele e olhos e em hipdtese

CUIDADO! alguma ingira.

Ao lubrificar a maquina,

possibilidade de contato

com o 6leo lubrificante.
Néo ingerir e evitar
contato com a pele.

/i\ ATENGAO

Por favor leia 0 manual de
instrucdes antes de operar a
maquina. Somente pessoas
treinadas podem operar este

Leia o manual de instrucdo deste equipamento antes de operar.
lembre-se somente pessoas treinadas e capacitadas podem operar
este equipamento.

/i ATENGAO

%

SHMAQ m

Pegas em movimento podem
causar danos fisicos. Opere
com dispositivos de seguranga,
desligue a chave principal antes
de passar o fio, trocar bobina ou
agulha, limpeza, etc.

CUIDADO
Prensa Mecanica

sumae 30

SHMAQ m equipamento.
/\ ATENGAO
.Q Desligue a chave de energia
antes de abrir o cabegote da
maquina. Operar a maquina . .
com o cabegote aberto podera As pegcas em movimento podem causar ferimentos. Opere com
SuMAQ m causar danos fisicos. . oy ~ . . ..
L dispositivos de protecdo. Desligue o interruptor principal antes de

alavancar, alterar a bobina e a agulha, distribuicdo, etc.

No caso de prensa mecanica existe o risco de esmagamento. Nao o
acionar o equipamento quando estiver com qualquer membro do
corpo exposto a area de trabalho da prensa.

Espere pelo menos 5 minutos antes de fazer manutengdo ou mexer no
equipamento desligado; mesmo desligado as pegas continuam em
movimento e a maquina energizada por um tempo curto.

/\ ATENGAO

SuMAQ Im

Perigo, alta tensao.
Somente pessoas treinadas

podem abrir este compartimento.

/\ ATENGAO

SuMAQ m

Perigo, alta tenséo.
Somente pessoas treinadas
podem realizar a manuteng&o.

Somente tensao
200-240VCA

SHMAQ

Alta tensdo, tenha cuidado com choques elétricos. Lembre-se todos
os equipamentos devem ser conectados a uma fonte aterrada e
somente pessoas autorizadas, treinadas e capacitadas podem realizar
manuten¢des neste equipamento. Verifique a tensao do
equipamento antes de energiza-lo.

© E proibida a cdpia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagdo prévia, por escrito, da Silmag/SA.
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/i\ ATENGAO

Superficie quente,
pode causar queimaduras.
Nao tocar durante a operagao.

SHMAQ m

Alta temperatura, tenha cuidado com queimaduras. Lembre-se
somente pessoas autorizadas, treinadas e capacitadas podem realizar

CUIDADO

Superficie Quente manutencdes neste equipamento. Espere pelo menos 20 minutos, ou
SumaQ ILiH enguanto a superficie estiver quente e imprdpria para toque. Mesmo
A\ CUIDADO o equipamento desligado as pegas continuam quentes. Ao manusear
— saidas ou descargas de vapor atente-se a direcao do escoamento
) Descarga de vapor, evitando o contato do vapor e do vapor sob pressao.
M pode causar queimaduras.
Nao tocar durante a operagao.
SHMAQ m

SAIDA DE VAPOR

Exposicdo a radiacdo a laser, evite olhar diretamente. Lembre-se
somente pessoas autorizadas, treinadas e capacitadas podem realizar
manutengdes ou operar este equipamento.

RADIAGAO LASER INVISIVEL
EVITAR EXPOSICAQ DIRETA DOS
OLHOS OU DAPELE

SHMAQ

(3) Aviso para conexdes elétricas

pwnE

1

9.

Anexe a esta maquina o certificado “CE” do dispositivo de controle.

Siga o0 manual de instru¢des do dispositivo para instalar o dispositivo de controle.

Aterre a maquina apropriadamente.

Antes de realizar regulagens, substituicdo de pegas ou manutencgdes, certifique-se de tirar o
plugue da tomada para prevenir o inicio ndo intencional da maquina.

As instalacdes elétricas das maquinas e equipamentos devem ser projetadas e mantidas de modo
a prevenir, por meios seguros, 0s perigos de choque elétrico, incéndio, explosdo e outros tipos
de acidentes, conforme previsto na NR-10.

. Devem ser aterrados, conforme as normas técnicas oficiais vigentes, as instalacdes, carcacas,

involucros, blindagens ou partes condutoras das maquinas e equipamentos que nao facam parte
dos circuitos elétricos, mas que possam ficar sob tenséo.

. As instalacfes elétricas das maquinas e equipamentos que estejam ou possam estar em contato

direto ou indireto com agua ou agentes corrosivos devem ser projetadas com meios e dispositivos
que garantam sua blindagem, estanqueidade, isolamento e aterramento, de modo a prevenir a
ocorréncia de acidentes.

. Os condutores de alimentacédo elétrica das maquinas e equipamentos devem atender aos

seguintes requisitos minimos de seguranca:
a) Oferecer resisténcia mecanica compativel com a sua utiliza¢ao;
b) Possuir protecdo contra a possibilidade de rompimento mecénico, de contatos abrasivos
e de contato com lubrificantes, combustiveis e calor;
c) Localizacdo de forma que nenhum segmento fique em contato com as partes méveis ou
cantos Vvivos;
d) Facilitar e ndo impedir o transito de pessoas e materiais ou a operacdo das maquinas;
e) NA&o oferecer quaisquer outros tipos de riscos na sua localizacéo; e
f) Ser constituidos de materiais que ndo propaguem o fogo, ou seja, auto extinguiveis, e ndo
emitirem substancias téxicas em caso de aquecimento.
Os quadros de energia das maquinas e equipamentos devem atender aos seguintes requisitos
minimos de seguranca:
a) Possuir porta de acesso, mantida permanentemente fechada;

ot pRbiR9STHY RINAIZRCAR IHRCAVRRHORHE FRAAUE SLFIIGE SIS HISAC AP 2GRS SR BRIRERS0as
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ndo autorizadas;
c) Ser mantidos em bom estado de conservagéo, limpos e livres de objetos e ferramentas;
d) Possuir protegao e identificagdo dos circuitos. E atender ao grau de protecdo adequado
em funcéo do ambiente de uso.

10. As ligacdes e derivacdes dos condutores elétricos das maquinas e equipamentos devem ser
feitas mediante dispositivos apropriados e conforme as normas técnicas oficiais vigentes, de
modo a assegurar resisténcia mecanica e contato elétrico adequado, com caracteristicas
equivalentes aos condutores elétricos utilizados e prote¢ao contra riscos.

11. As instalag@es elétricas das maquinas e equipamentos que utilizem energia elétrica fornecida
por fonte externa devem possuir dispositivo protetor contra sobre corrente, dimensionado
conforme a demanda de consumo do circuito.

(4) Instrucdes de seguranca geral
Aviso!

Ao usar esta maquina, precaucdes béasicas de seguranca devem ser sempre seguidas para
reduzir riscos de incéndio, choque elétrico, ferimentos pessoais, incluindo os que seguem. Leia
todas estas instru¢des antes de operar este produto e guarde estas instrugoes.

a) Mantenha a area de trabalho limpa
Bancos e areas congestionadas podem causar ferimentos.
b) Considere o ambiente da area de trabalho
Nao exponha a energia a chuva. Nao use ferramentas de maquinas em locais Uumidos ou
molhados. Mantenha a area de trabalho bem iluminada. N&o use ferramentas elétricas onde ha
risco de incéndio ou explosao.
c) Proteja-se contra choques elétricos
Evite contato corporal com superficies aterradas (por exemplo canos, radiadores, série de
refrigeradores).
d) Mantenha fora do alcance de criangas
Nao permita que visitantes toquem as ferramentas ou cédigos de extensao.
e) Vista-se apropriadamente
Nao use roupas solta sou bijuterias, elas podem ficar presas nas pecas méveis. Use a touca de
protecao para prender cabelos compridos.
f) Nao estenda o cabo elétrico
Nunca puxe a maquina pelo cabo elétrico ou puxe-o com forga para desconecta-lo da tomada.
Mantenha o cabo elétrico longe do calor, 6leo e pontas afiadas.
g) Faca a manutencdo da maquina com cuidado
Siga as instrucdes para lubrificar e substituir acessorios. Inspecione o cabo elétrico da ferramenta
periodicamente.
Se danificado, leve o para uma assisténcia técnica autorizada para reparos
h) Desconecte a maquina
Quando ela ndo estiver em uso, antes de realizar manuten¢fes ou ao substituir acessorios.
i) Evite o inicio ndo intencional
N&o mova a ferramenta de conexdao com os dedos no interruptor. Garanta que a energia esta
desligada quando for conectar.
j) Verifique as pecas danificadas
Antes de continuar usando a ferramenta, o protetor ou outras pecas que estiverem danificadas
devem ser inspecionadas cuidadosamente para determinar se elas estdo aptas a operar de forma
apropriada e realizar a funcéo esperada.
(5) Aviso de manutencéo
O uso de qualquer acessorio ou aparelho auxiliar, que ndo seja o recomendado por este manual
de instrucdes, pode apresentar riscos de ferimentos pessoais.
a) Realize a manutencéo de sua ferramenta com pessoal qualificado
Reparos devem ser realizados por pessoal qualificado usando pecas de reposicao originais. Para
operar a maquina com seguranca e obtendo suas melhores funcdes, é necessario opera-la
corretamente.
Por favor, leia e siga as instru¢cdes deste manual, e mantenha-o a mao para futuras consultas.
Esperamos que vocé aproveite esta maquina o tanto quanto aproveitamos fabrica-la. Nao mova
a ferramenta de conexdo com os dedos no interruptor. Garanta que a energia esta desligada

ua for conectar.
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(6) Instrucdes gerais

Para operar a maquina com seguranca e obtendo suas melhores funcées, é necessério opera-la
corretamente. Por favor, leia e siga as instrucdes deste manual, e mantenha-o a mao para futuras
consultas. Esperamos que vocé aproveite esta maquina o tanto quanto aproveitamos fabrica-la.

1. No lugar das seguinte instru¢des, quando usar esta maquina, tome cuidado com as
medidas de seguranca bésicas.

2. Antes de usar esta maquina, leia este manual e todas as instru¢des relacionadas. Além
disso, guarde este manual para futuras necessidades.

3. Antes de usar esta maquina, certifique-se de que ela esta de acordo com os padroes
de seguranca e regulamentos do seu pais.

4. Quando a maquina estiver pronta para operacao, todos 0s equipamentos de seguranca

devem estar prontos. A operacdo desta maquina sem os dispositivos de protecao

especifica ndo € permitido.

Esta maquina deve ser operada por operadores treinados apropriadamente.

Para sua seguranca, sugerimos o uso de 6culos de protecéo.

oo

7.Desligue o interruptor de energia ou desconecte-o em qualquer das circunstancias a

seguir:

(1) Quando passara linha na(s) agulha(s), ajustar o(s) estica fio(s), o(s) guia(s) de
linha, e/ ou substituir a(s) bobina(s).

(2) Ao substituir agulhas, calcador, placas de agulhas, arrastadores, protetores de
agulhas, sirenes, guias de tecidos e outras pec¢as ou acessorios.

(3) Ao efetuar os reparos

(4) Quando o operador deixar o ambiente de trabalho ou se a maquina estiver
desacompanhada.

(5) Se motores de embreagens forem usados sem pastilhas de freios, deve-se esperar
que o motor pare completamente;

8. Se, por qualguer razao, 6leo ou qualquer fluido entrar em contato com sua pele ou olhos,
lave a &rea atingida com agua corrente e procure um médico. Caso haja ingestao de
fluido por engano, procure um médico imediatamente.

9. N&o togue nenhuma peca em funcionamento ou dispositivos. Fique sempre atento se o
interruptor de energia esta ligado ou desligado antes da operagdo para prevenir
acidentes.

10. Para realizar ajustes, modificacdes e reparos, sdo necessarios técnicos qualificados.
Use apenas as pecas determinadas na substituicao.

11. A manutencdo de rotina e os reparos devem ser realizados por pessoal treinado ou
técnicos qualificados.

12. A manutencdo e inspecdo das pecas elétricas devem ser feitas por eletricistas
gualificados ou pessoal treinado. Caso haja alguma peca eletrénica danificada ou em
mau-funcionamento, pare a maquina imediatamente.

§>G®®QGG

13.Para maquinas equipadas com motores servo, 0s motores ndo produzem barulho
enquanto as maquinas estdo descansando. Portanto desligue a energia das maquinas
para evitar possiveis acidentes devido ao inicio inesperado da maquina.

14.Nunca opere a maquina de costura depois que o aterramento for removido para evitar
choques elétricos.

15.Desligue a energia antes de conectar ou desconectar o plugue de energia para prevenir
possiveis acidentes devido ao choque elétrico ou danos aos componentes elétricos.

(7) Avisos gerais

Confirme a seguir para evitar mau funcionamento ou danos a esta maquina.

1. Depois de instalar a maquina e antes de sua primeira operacgao, limpe-a

> b b Qe P O

0 completamente
2. Limpe toda a poeira e 6leo transbordado durante o transporte.
3. Confirme se a tenséao e a fase (Unica ou trifasica) do motor estao configurados
corretamente.
@ 4. Confirme se o plugue de energia esta conectado corretamente ao fornecimento

de energia.

Nunca use a maquina %uando o tipo de tensao local é diferente da tenséo
® E proibida a copna ou qualquer outro tipo de reproducéo deste documento sem autorizagao prévia, por escrito, da Silmag/SA.
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marcada na etigueta da maquina.

0 6. Confirme se a direcao rotacional da polia da maquina esta correta.
Aviso:
Antes de realizar qualquer operagédo ou qualquer regulagem descrita neste manual,
A desligue a energia e previna acidentes causados pelo inicio abrupto da maquina de
costura.

© E proibida a cépia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagéo prévia, por escrito, da Silmaq/SA.
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2. ESPECIFICACOES
Nome do modelo LH-3528A

LH-3528A-7
(com corte de linha automatico)
Peso dos materiais: leves, médios e pesados

Aplicagdo Tipo S: padrao, F Tipo: Fundacdo, tipo A: materiais leves, G Tipo: calcas
jeans
Langadeira Langadeira Padrdo Langadeira Padrao
Corte de linha nao fornecido fornecido
Impulsionado separado nao fornecido fornecido
mecanismo barra de agulha
Max. velocidade de costura 3000 pontos / min
Agulha ™ GROZ-BECKERT 34 Nm9 para Nm € (paratipo S, F e A), 34 Nm € to Nm23
(Tipo G)
ORGAN agulha @P x5 @910 @ @ (paratipo S, Fe A), @P x5 © ¢ to €23
(tipo G)
Medidor de tamanho 3/32" para - 1/2" 1/8" para - 1/4"
2.4 para 38. mm 3.2 para 3.8 mm
Elevador do calcador 3mm para o levantamento da joelheira, 7mm por alavanca levantador méo
lubrificacdo JUKI NEW DEFRIX OIL ou JUKI MACHINE OIL 7
ruido Declaracdo Declaracdo
- Emissé&o de som continuo - Emissé&o de som continuo
equivalente equivalente
nivel de presséo (LPA) na estacédo de | Nivel de pressédo (LPA) na estacao de
trabalho: trabalho:
A ponderado valor de 87,5 dB; (Inclui A ponderado valor de 85,5 dB; (Inclui
KpA = 2,5 dB); de acordo com a KpA = 2,5 dB); de acordo com a
norma ISO 082 -C..2 -ISO 204 GR2 norma ISO 082 -
em 3.000 pontos / min. C..2 -1ISO 204 GR2 em 3.000 pontos /
- Nivel de poténcia sonora (LWA): min.
A ponderado valor de 9 0,5 dB; (Inclui | - Nivel de poténcia sonora (LWA):
KpA = 2,5 dB); de acordo com a A ponderado valor de 90,5 dB; (Inclui
norma ISO 082 - C..2 -ISO 3744 GR2 | KpA = 2,5 dB); de acordo com a
a 3.000 pontos / min. norma ISO 082 -
C..2 -ISO 3744 GR2 a 3.000 pontos /
min.
LH-3528A-7
LH-3528A s ~ .
. ~ (a incorporagao de corte de linha
Nome do modelo (com incorporagdo de costura ..
automatico
canto)
canto costura)
Aplicacdo Peso dos materiais: leves, médios e pesados
Tipo S: padrao, F Tipo: Fundacdo, tipo A: materiais leves, G Tipo: calcas
jeans
Lancadeira Lancadeira Padrao Lancgadeira Padrao
Corte de linha nao fornecido fornecido
Impulsionado o mecanismo fornecido fornecido
separado da barra de agulha
Max. velocidade de costura 3000 pontos/min
Agulha *1 GROZ-BECKERT 34 Nm9 para Nm (tipo S), 34 Nm para Nm23 (tipo G)
ORGAN agulha P x 5 9 para (tipo S), P x 5 para 23 (tipo G)
Medidor de tamanho 1/8" to 3/4"
3.2t0 9. Mm
Elevador do calcador 13 mm por joelheira, 7 mm por alavanca levantador méo
lubrificacdo JUKI NEW DEFRIX OIL No. ou JUKI MACHINE OIL 7
Ruido Declaragéo Declaracdo - Emissdo de som
- Emissédo de som continuo continuo equivalente nivel de pressao
equivalente (LPA) na estacédo de trabalho: A
nivel de pressao (LPA) na estacdo de | ponderado valor de 84 dBA; (Inclui
trabalho: KPA = 2,5 dB); de acordo com a ISO

A ponderado valor de 83,5 dB; (Inclui | 082 - C..2 -ISO 204 GR2 em 3.000
KPA = 2,5 dBA); de acordo com a ISO | pontos / min. - Nivel de poténcia

082 - C..2 -ISO 204 GR2 em 3.000 sonora (LWA): A-ponderada valor de
ponto / min. 88,5 dBA; (Inclui KpA = 2,5 dB); de
- Nivel de poténcia sonora (LWA): acordo com a horma ISO 082 - C..2 -
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A ponderado valor de 87,5 dB; (Inclui
KpA = 2,5 dBA); de acordo com a ISO
082 - C..2 -ISO 3744 GR2 em 3.000
ponto / min.

ISO 3744 GR2 a 3.000 pontos / min.

Nome do modelo

LH-3588A
(com incorporacéo de costura
canto)

LH-3588A-7

(com rosca automatica de corte
incorporando nos cantos da
costura)

mecanismo da barra de agulha

Aplicagao Para médias - e pesados - materiais de peso

Lancadeira Lancadeira grande Lancadeira grande
Corte de linha Nao Fornecido Fornecido
Impulsionado separado o Fornecido Fornecido

Max. velocidade de costura

3.000 pontos / min

Agulha * 1

GROZ-BECKERT 34 Nm para Nm23 (Tipo G)

ORGAN Agulha P x 5 para 23 (Tipo G)

Medidor de tamanho

3/16 " para 3/8"

4.8 para 9.5 mm

Elevador do calcador

13 mm por joelheira, 7 mm por alavanca levantador méo

lubrificagdo

JUKI NEW DEFRIX OIL No. ou JUKI MACHINE OIL 7

Ruido

DECLARACAO - Emissdo de som
continuo equivalente nivel de pressédo
(LPA) na estagédo de trabalho: A
ponderado valor de 83,5 dB; (Inclui
KPA = 2,5 dBA); de acordo com a
norma ISO 082 - C..2 -ISO 204 GR2
em 3.000 pontos / min. - Nivel de
poténcia sonora (LWA): A ponderado
valor de 87,5 dB; (Inclui KpA =2,5
dBA); de acordo com a horma ISO
082 - C..2 -ISO 3744 GR2 a 3.000
pontos / min.

DECLARACAO - Emissdo de som
continuo equivalente nivel de pressédo
(LPA) na estacao de trabalho: A
ponderado valor de 84 dBA; (Inclui
KPA = 2,5 dB); de acordo com a
norma ISO 082 - C..2 -ISO 204 GR2
em 3.000 pontos / min. - Nivel de
poténcia sonora (LWA): A ponderado
valor de 88,5 dBA; (Inclui KpA=2,5
dB); de acordo com a norma ISO 082
- C..2 -ISO 3744 GR2 a 3.000 pontos /
min.

1: Agulha usado depende do destino.

3. Nome de cada componente

1) Impulsionado separado alavanca de mudanca de agulha (LH-358A, 358A-7, 3588A, 3588A-7)

2) Cobertura do estica fio
3) Protecdo pros dedos

© E proibida a cdpia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagdo prévia, por escrito, da Silmag/SA.




JALIKE SIMAQ

4) Controlador da tensdo da linha

5) Caixa de Controle

6) Pedal

7) Almofada de Joelho

8) Interruptor de alimentacéo

9) O interruptor reverso da alimentacéo (LH-3528A-7, 35 8A-7, 3528A (tipo F), 3578A-7, 3588A-7)
10) Painel de operacéao

11) Enchedor de bobina

12) Estande de linha

13) Fornecimento de 6leo

14) Alavanca de controle de avanco reverso
15) Hand alavanca levantador

4. INSTALACAO
(1) Cuidado na hora do conjunto
(2) Transportar procedimento da maquina de costura

[LH-3528A, 3568A,35T8A, 3588A] [LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7, 3588A-7]

Segure e o transporte da maquina de costura com duas pessoas, conforme mostrado na ilustragdo.

Ao transportar a maquina de costura, tomar extremo cuidado para ndo prender os
controladores de tensdo dos fios com a mao. (Se vocé segurar os controladores de tensao dos
fios com a mao, eles podem quebrar.)

(3) Cuidado ao colocar a maquina de costura

G @
N3o colocar artigos salientes, tais como a chave de parafusos e semelhantes, no local onde a maquina de
costura é colocado.

(4) Instalando a tampa debaixo

© E proibida a cdpia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagdo prévia, por escrito, da Silmag/SA.
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1) A cobertura debaixo deve descansar sobre os quatro cantos da ranhura mesa da maquina.

2) Fixe a borracha n21 no lado A (lado do operador) usando pregos n22 como ilustrados acima. Fixe 2
almofadas n23 no lado B (lado articulado) usando um adesivo a base de borracha. Em seguida coloque
ao abrigo n24 nos assentos fixados.

1) Montagem dos assentos n27 de dobradica de borracha.Insira a dobradica n26 no corpo principal da
mdaquina. Envolver as dobradicas com assentos articulacdo de borracha n27 montado sobre a mesa.
Em seguida, coloque a cabeca da maquina para baixo sobre as almofadas do cabecote da maquina n28
gue estdo localizados nos quatro cantos da mesa.

2) Anexar o cabegote na haste de apoio n29.

5) Retire a porta de entrada n210 para circulagdo que esta fixada na tampa da caixa de alimentacdo. Insira a
porta de entrada para filtro n211 até que ele vai ir mais longe sem falha, e coloca-los na abertura C.Colocar
filtro de uretano n212 no D, e coloque no lugar o filter n213 da fina placa tipo (placa de malha pequena) nele.

Cautio

o

Na circulagao poderd ocorrer alguns problemas, a menos que a porta de entrada n210 para
circulagdo esta firmemente inserida no arquivador n211 até que ele ndo vai mais longe.

5. Ajuste a altura da joelheira

AVISO:

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-se
de ininiciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor esta
em repouso.
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1) A altura padrdo do calcador levantado usando a joelheira é de 12 mm.
2) Vocé pode ajustar a alavanca do pé elevador até 3 mm da joelheira usando o parafuso de ajuste.
sty N30 utilize a maquina de costura no estado em que o calcador n23 é levantada por 12

@/ milimetros ou mais desde a barra da agulha n22 entra em contacto com o pé calcador n23
6. Instalacdo do suporte de linha

wow

— 83

s g =

S-Q

s 3

T ®
{ i @
Jif ]

-

Monte a mesa de montagem, e configurd-la na mdaquina utilizando o orificio de instalagdo na mesa e
apertando a porca n21 gentilmente. Quando vocé usa a energia fornecida pelo linha eléctrica aérea, passe o
cabo de alimentagdo através de haste oca n22 do carretel restante.

7. PREPARA(;AO DA MAQUINA DE COSTURA
Método de lubrificagdo
Para esta maquina de costura, um dos dois métodos diferentes lubrificantes podem ser selecionados.

(5) Método de lubrificagao circulante (quando o 6leo recolhido na tampa é reutilizada)

© E proibida a cdpia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagdo prévia, por escrito, da Silmag/SA.
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tanque de dleo
Lubrificagao ao

/_
—-_/ émbolo !—é; F

«===3 VRefluxo de dleo @
da langadeira

esfera flutuante

filtro de Oleo
~
Filtro para émbolo T | |
I N\ rmmeeeean WX FGiveuincao |
{lubrificagao | \\ “i---2--TXZo. :
b w===oo=d N ~
EEE0R Filtro para

Para garantir a longa vida Util da maquina de costura, ndo se esqueca de limpar os filtros de secdes
acima mencionados (em quatro locais) periodicamente (aproximadamente uma vez a trés meses).

=" Quando o filtro
estd entupido, dificuldade de lubrificacdo ocorrera e sera causado para quebrar-abaixo. Além disso, quando
o dOleo estiver sujo, substitua o dleo recolhido no tanque de dleo e sob a tampa.

(1) Método de tipo ndo circulacdo de lubrificacdo (quando apenas o déleo limpo, é sempre utilizado)

I

Insira porta de entrada n21 para circulagdo em secdo n23 da tampa da caixa de alimentacdo até que ele vai ir
mais longe para colocar no estado em que foi entregue a sua planta.

* Oleo de drenagem caiu na carcaca, removendo o parafuso de drenagem n22.
Quando a porta de entrada para a circulacdo n21 entra em contato com a superficie do éleo, o
Gleo é absorvido sem passar pelo filtro. Como resultado, a falha total sera causada. Se a porta
de entrada n21 para a circulagdo nao é inserida na tampa da caixa de alimentacdo, o éleo
pode vazar
a partir da porta de entrada n21 e a circulagdo da quantidade de 6leo na langadeira pode
vazar.
Lubrificacdo no tanque de éleo

AVISO:

1. Nao conectar o plugue de alimentagao até que a lubrificagao foi concluida, de modo a
evitar acidentes devido ao inicio brusco da maquina de costura,

2. Para evitar a ocorréncia de um inflamagao ou erupgao cutanea, lave as partes
relacionadas ao dleo e evite contato com os seus olhos ou outras partes de seu corpo.

3. Se o petrdleo é erroneamente ingerido, diarréia ou vémitos podem ocorrer. Coloque o
6leo em um lugar onde as crian¢as nao podem alcangar.
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1) Encher o tanque com dleo para lubrificacdo da lancadeira antes de operar a maquina de costura.
Retire a tampa buraco dleo n?1 e enchea o tanque de 6leo com JUKI NEW DEFRIX OIL No.(No. : MD-
FRX1600C0) ou JUKI MACHINE OIL 7 (No. : MMLOO7600CA).

2) Adicione o 6leo até a extremidade superior da quantidade de dleo e indicando haste n23 ndo

ultrapassar a linha marcador superior.

3) Se os tanques de dleo cheios com uma quantidade excessiva de éleo, éleo poderd vazar pelo ar do
orificio de escape na esfera. Caso a lubrificacdo ndo seja realizada de forma adequada. Entdo,
cuidado.

4) Quando vocé opera a maquina de costura, encher de éleo a extremidade superior indicado na haste
n23. resume-se a linha de marcacao inferior da janela gravada do indicador de quantidade de éleo.

e Pela primeira vez, vocé mal o tanque de éleo com dleo, acrescente 280 cc de 6leo como um
guia e certifique-se de que a quantidade de éleo indicando obras rod. Se a haste
guantidade de dleo indicando nao funcionar, trazé-lo para o estado funcional por telha a
maquina de costura uma vez.

e Quando vocé usa uma nova maquina de costura ou uma maquina de costura, apds um
longo periodo de desuso, use a maquina de costura apds a realizacdo de arrombamento
em 2000 pontos / min ou menos.

e Para o dleo para lubrificacdo gancho, comprar JUKI NEW DEFRIX OIL No. 1 (Parte No.:
MDFRX1600C0) ou JUKI MACHINE OIL # 7 (Part No.: MML0O0O7600CA). Certifique-se de
lubrificar dleo limpo.

No caso do método de lubrificacdo tipo de circulagdo, quando se utiliza a maquina de
— costura, pela primeira vez, a quantidade de 6leo no tanque de éleo diminui até que o déleo
@ recolhido no iler para circulacdo. Quando a extremidade superior da quantidade de dleo
indicando haste é mais baixa do que a linha de marcacdo gravada inferior, adicionar o éleo
para o tanque de 6leo de novo, de modo que a extremidade superior entra entre a parte
superior e inferior gravada linhas do marcador.
8. A drenagem de 6leo a partir do tanque de 6leo

AVISO:
1. Para evitar acidentes causados por inicio brusco da maquina de costura, nao ligue o
interruptor até a drenagem do dleo tiver sido concluida.
2. Para evitar a ocorréncia de uma inflamagdo ou erupc¢do cutanea, lave as partes em
contato com o éleo se
6leo aderiu aos seus olhos ou outras partes de seu corpo.
3. Se 0 6leo é erroneamente ingerido, diarréia ou vomitos podera ocorrer. Coloque o éleo
em um lugar onde as criangas ndo podem alcangar.

Ao drenar o 6leo do tanque de 6leo, afrouxar e remover o 6leo confirmando no display n°1.

I RTINS AT Ly

@ @ 5 o '\.\ v —_—

Oleo pode vazar fora do visor de 6leo no momento da drenagem. Recomenda-
se, neste caso, apenas soltar o visor do 6leo, em vez de o remover. Em seguida,
escorra o 6leo enquanto controla a quantidade de 6leo que estourou para fora do
visor de 6leo n°1.
9. Ajustar a quantidade de Gleo na lancadeira
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AVISO:

‘e Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio abrupto da maquina, certifique-
se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor esta
em repouso.

o quantidade Oleo salpicos de dlgo
/ \quantidade Oleo
diminui aumenta

Ajuste a quantidade de 6leo usando parafuso de ajuste n21 Gire o parafuso n21 no sentido hordrio para
aumentar a quantidade de éleo na lancadeira ou anti-horario para diminui-la. Medir a quantidade de 6leo no
Blve segundos. Quando a quantidade de éleo é excessivamente reduzido, quebra serd causado. Entdo,
cuidado.

No sentido horario para aumentar a quantidade de dleo na langadeira ou anti-hordrio para diminui-la. Medir a
quantidade de 6leo. Quando a quantidade de 6leo é excessivamente reduzida, podera causar a quebra ou
mal funcionamento. Entdo, cuidado.

Para utilizar em seguranca, substituir o 6leo da secdo da lancadeira aproximadamente
uma vez por ano com o procedimento descrito abaixo.

‘T}_ﬂ@ | - [ D}

1) Solte parafusos n22 (pequena langadeira: 2 lugares, grande langadeira: 3 lugares) e remova a
langadeira gib.
2) Remover a langadeira interior ne3
3) Solte tampéao de 6leo n24 com a chave de fenda em forma de L (No. : B9101490000) e remové-lo.
4) Extrair pavio do 6leo n25 inserido no tampdao de 6leo n24 e substitua por um novo.
[No. de pavio éleo 5]
| Pequeno langadeira // Grande langadeira | 11015906 |
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| Qtde de éleo no gancho é maior | 11404704 |

Ao pressionar fortemente pavio de dleo n25, podera ser quebrado. Deve ser
ﬂ levemente inserido de tal forma que nao seja retirado.
-

Apds a substituicdo, montagem do tampao de dleo n24 langadeira interior n23 e langadeira gib n21
para a langadeira através da inversdao do procedimento acima. Realizar a confirmacao de respingo de
oOleo.

6% Ao desapertar / montar, ndo permita a se¢do de fenda de tamp3do de d6leo n24
>

10. Oleo na caixa de alimentac&o

Ao usar a maquina de costura, certifique-se de que o dleo é colocado na caixa de alimentacdo a partir da
janela de dleo n?1.
; Se vocé encontrar descoloragdo anormal no dleo ou poeira através da quantidade de

ﬁ% dleo indicada na janela, solte a janela para drenar o éleo e encha o tanque de dleo com

- novo oleo
11. Aplicacao de graxa
AVISO: Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
se 0 motor estd em repouso.
Para utilizar a maquina de costura em seguranca, realizar periodicamente a lubrificacdo (0
padrdo é uma vez em 2 a 3 anos) ao aplicar o lubrificante nas sec¢des dos respectivos modelos
utilizar a barra de algodao ou semelhante. Ao usar SC-920, quando o tempo de lubrificar chega
devera disparar o alarme de aviso. Quando o alarme tocar, executar a lubrificagéo.
Nunca lubrifigue com 6leo os locais que sdo recomendados utilizar graxa.
Quando graxa é aplicada mais do que o0 necessario, ha receio de que
vazamentos de graxa da secao da tampa rosca do estica fio, alavanca ou a barra
da agulha. Entéo, cuidado.
Certifique-se de usar a graxa contida em GRAXA JUKI um tubo (Cdédigo:
40006323) fornecido com o cabecote da maquina como acessorios.

1) Secoes de a ser aplicadas com graxa
[LH-3528A, 3528A-7, 3578A, 3578A-7]
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Alavanca do
estica fio
(pavio de dleo)

s

Face da placa de |
lubrificagéo i

SILMAQ

Retire a tampa do limpador n21, e aplique graxa se¢do ranhura n22 limpador de base de solendide e limpador

ligacdo colar n93.

\\ estica fio (pavio de dleo) < .
=

Face da

lubrificagao :

placa de feltro de! |

[comum]

Remova a tampa de borracha, tirar o feltro? Em A, despeje nova graxa no buraco, e coloque o feltro para que
© E proibida a cépia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagéo prévia, por escrito, da Silmaq/SA.
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a graxa colocada apds a remogao da graxa antiga aderia ao interior do buraco e do feltro.
Além disso, despeje a graxa acima do feltro e cubra com a tampa de borracha.
(2) Aliberagdo do procedimento de lubrificagdo alertando para SC-920
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Quando chegar o momento de lubrificar a maquina, o display de tela de LED acima apresentara "E220". Apds
a realizacdo de lubrificagdo, solte o aviso seguindo o procedimento abaixo.
AVISO:
Para evitar possiveis danos pessoais causados pelo movimento diferente do que vocé
desejar, ndo opere os interruptores no procedimento para além dos exigidos, conforme
descrito abaixo, para especificar as fungdes.
1) Desligue a energia da unidade.

2) Pressione o interruptor @ n24, ligar a alimentacdo para a unidade.

3) Quando a tela é exibida, mantenha o interruptor@ n24 pressionado por trés segundos até que o
alarme soe duas vezes.

4) Defina a configuracédo do n°6 para "118". Quando vocé quiser avancar configuracao

0 n°6 Pressione o interruptor n°2 ou @ n° 1 para especificar o valor alterado.
Ao desligar a energia antes de realizar este trabalho, os contetdos que

v tenham sido alterados ndo séo atualizados.
(3) Aliberagdo do procedimento de lubrificagdo alertando para SC-920
Ao utilizar o equipamento durante um certo periodo de tempo apds a exibi¢do de erro No. 220 (continuando
usar a maquina sem a realizagdo de lubrificagdo na hora de exibir No. 220), display de erro No. 221 e a parada
da maquina em execugao.
Neste caso, aplique a lubrificacdo nas secGes especificas, em seguida, redefinir o erro de acordo com a
descricao dada.

(1) Aliberacdo do procedimento de lubrificacdo alertando para SC-920

Apds a conclusdo da operacdo, desligue-a e recomece com o botdo ON (ligar) para restaurar o

funcionamento normal.

12.Configurando a SC-920
(6) Especificacbes

Tensdo de alimentagao 3-fases 200 para 240V

Frequéncia 50Hz/60Hz

Ambiente de operac¢do Temperatura 0 to 40°C
Umidade: 90% ou menos

Input 320VA

Instalar sobre a mesa (LH-3528A-7, 7-3568A, 3578A e 3588A-7-7)
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~| :‘::;‘as fornecidas com SC- —{ Pecas fornecidas com LH-3500A }—

(

* Lado do operador

1) Parafuso cabega de martelo n21 fornecido junto com LH-35002 na mesa.
O parafuso fornecido com o SC-920 nao é utilizado.

1) Almofada de borracha para corre¢do n26 no painel de comando n23 com a porca n24 e arruela n97.
Trés conjuntos de n22 sao necessarios.

P

Lado do operador

1) Corrigir placas de montagem de controle de caixa n22 montados na etapa 2) em cima da mesa, com
parafusos n21, arruelas n28, anilha de mola n29, e porcas n210.

2) Parafuso n21A em um local deste lado como observado a partir do operador deve ser bem apertado, e
© E proibida a copia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagao prévia, por escrito, da Silmag/SA.



JALIKE SIMAQ

os dois parafusos n21B em dois locais lado longe do operador devem ser apertados temporariamente.

3) Instale controle de caixa de placa de montagem n23, como ilustrado na figura, verificando
cuidadosamente a instalacdo da dire¢do e a localizacdo de orificios. As arruelas, arruelas e porcas de
mola fornecido com o SC-920 deve ser utilizado.

1) Coloque a SC-920 em almofadas de borracha n26 e fixe com as porcas n24 e arruelas n25. Instale a
caixa de controle, enquanto cuidadosamente mudar a posicao da placa de montagem da caixa de
controle temporariamente fixados (a direita um como observado a partir do trabalhador).

1. Se vocé usar o parafuso fornecido decoragao com a SC-920, a caixa de controle

ndo pode

ser instalada uma vez que o parafuso interfere com caixa de controle.

2. Se as placas de montagem da caixa de controle sdo fixas sobre a mesa em uma

= instalacdo errada ou com o furo localizado numa posicao errada, a caixa de controle

ndo pode
ser instalada.

Cautic
-

Longe do lado
do operador
1

Longe do lado do
operador

[

7§ ¢

1) Chamada de definicdo de fungGes No. 95 referindo-se a "# -6. FungGes do SC-920 configuracdo" no
Manual de Instrucdes para a SC-920.
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O tipo de cabeca da maquina pode ser selecionado pressmnando interruptor n23 @ interruptor

n24,
Consulte "CUIDADOS Ao configurar o MAQUINA DE COSTURA" ou "LISTA DO CABECOTE" na folha
separada para os tipos de cabecotes da maquina.

@ &
Depois de selecionar o tipo de cabegote da mdquina, pressionando interruptorn21 ( ™
interruptor n22), a etapa prossegue para 96 ou 94, e o visor muda automaticamente para o contetdo do
ajuste correspondente ao tipo de cabegote da maquina.
14. Ajustar a cabeca da maquina (LH-3528A-7, 3568A-7, 3578A-7 e 3588A-7)

@ Quando o deslizamento entre o marcador do ponto branco no volante e no concavo da

Y 7 N , b . n , .
&/ tampa é excessivo apds corte de linha, ajustar o angulo do cabegote da maquina pela
operacdo abaixo.

S
1) Pressionando simultaneamente interruptor n22 e interruptor n23, ligue o interruptor de
alimentagao.

2) AU ¢ apresentado (n26) no indicador e o modo é alterado para o modo de ajuste.

1) Gire a polia do cabecote da maquina com uma méo até que o eixo principal seja
detectado de sinal de referéncia. Neste momento, o grau de um angulo a partir do
eixo diretor do sinal de referéncia e visualizado nenhum indicador n®5. (O valor € o

. valor de referéncia).
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2) Neste estado, alinhar o ponto branco n°7 do volante com o céncavo n°8 da tampa
da polia, como mostrado na figura.

3) Pressione @ interrrruptor n°4, para terminar o trabalho de ajuste. (O valor € o
valor de referéncia.)

15.Instalagcéo da cobertura da correia (Para LH-3528A, 3568A, 3578A e 3588A)
AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.

LH-3528A, 3568A 47

LH-3578A, 3588A B
e

67

{(mm)

1) Furos de guia de perfuracdo A e B de parafusos de madeira na tabela.

2) Temporariamente corrigir a correia da tampa B n21 para o lugar de guia de buracos A e B.

3) Instale a tampa da correia A n22 para a se¢do de brago instalagdo.

4) Ajuste a posicao do cinto de cobertura B n°l e fixar com parafuso de madeira.
16.Colocar as agulhas
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AVISO:

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.

Desligue o motor.
Use DPx5 (134) agulhas.

1) Gire o volante até que a barra de agulha chegar-se ao ponto morte inferior.

2) Soltar os parafusos de fixagcao da agulha n22 e pegar 2 agulhas n21 da maneira que as suas ranhuras

n23 estdo voltados para fora.

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A and 3588A-7]1

[LH-3528A(tipo A e tipo Fll

[LH-3528A(Tipo S e tipo G), 3528A-7, 35T8A e
3578A-T]

6. ooy @

17.insercdo da bobina em uma caixa de bobina

AVISO:

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e
verificar que o motor esta em repouso.

[LH-3568A, 3568A-7, 3588A e 3588A-7]

1) Definir uma bobina para a caixa da bobina para que o bobina transforme a dire¢do da seta A.
2) Passe a linha através de fenda fio n2 no caso de puxar a linha ou soltar a linha, passer por

debaixo da mola de tensao.

3) Passe a linha através de outra fenda de fio n2 em seguida, passar pela fenda de fio n23 na caixa

de bobina dentro.

4) Coloque a linha da bobina com folga para prevenir a mola

[LH-3528A, 3528A-7, 3578A e 3578A-7]

1) Coloque a bobina na caixa da bobina de forma que a bobina gire na direcdo de seta
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Passagem da linha no cabecote da maquina

[Tipo S e tipo G] LH-3528A, 3528A-7, 3568A e 3568A-7

.

que o motor estd em repouso.

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da mdaquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar

Flg. 7

L
I

Do lado esquerdo /\J/!
linha da agulhz

_ Guia de linha
Intermediate

- Da mao direita
linha da agulha

®-0__
F\lgﬁ-—'
-0

oo Uu

0 orificio da agulha do estica fio
normalmente nao é utilizado

8 mm

}?

_ filamento da linha.)

Por segmento de
filamentos de
linhas, passar a
linha pelo cabegote
da maquina, como
ilustrado. (O orificio
do estica fio deve
ser usado para o

_/

Passe a cabecote da maquina seguindo a ordem, como ilustrado na figura.

Passe a linha da agulha da mao esquerda, em diregdo ao cabegote da mdquina, e da ordem de n21 a n215.

Passe a linha da agulha da mao direita? Ea ordem de A para B.

1. Verifique cuidadosamente como as linhas de fixagdo da agulha (n214,0)

superior
(Tipo G) Ver Fig. 4 para linha grossa de contagem de fios # 5 a # 30.

(Tipo S) veja FIG 1. Por linha de poliéster, Fig. 2 para a linha grossa de contagem de fios # 50 ou

2. Ao utilizar linha para costura, use as guias de linha de feltro fornecidas com a maquina costura.
Se a linha da agulha solta e trava, tomar alguma medida preventiva, como enrolar a linha na
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agulha (tipo S).

3. Para produzir cadeia de fora da linha, o fio de guia de feltro (na Fig. 2 ou Fig. 3) deve ser
utilizado para o tipo S, ou a linha da agulha calcador (em Fig. 5) deve ser utilizado para o tipo G.
4. Para o LH-3528A-7 ou LH-3568A-7, passe a guia de linha intermediaria da seguinte forma:

- Para o fio de poliéster, ver Fig. 6. Para fio flamentado, ver Fig. 7.

[Tipo G] LH-3578A, 3578A-7, 3588A and 3588A-7
AVISO:
A Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da mdaquina, certifique-se de
iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor estd em
repouso.

Fig. 1 Fig. 2

L
1

-

- Do lado esquerds
linha da agulha

Guia de linha Intermediario

Passe a linha no cabecote da maquina seguindo a ordem, como ilustrado na figura.

Passe a linha da agulha da mao esquerda, em direcdo ao cabecote da maquina, na ordem de n21 a n215.

Passe a linha da agulha da mao direita e da ordem de A para P.

1. De guia delinha (12, M) é capaz de impedir que o segmento da agulha de bater de acordo com
a sua inclinagdo. Se o guia de linha esta inclinado excessivamente, a linha da agulha pode
ocorrer emaranhado em guia de linha (13, N). Entdo, cuidadosamente ajustar a inclinagdo da
guia de linha.

2. Parao LH-3578A-7 ou LH-3588A-7, passe a guia de linha intermediaria da seguinte forma:

- Para o fio de poliéster, ver Fig. 1. Para fio flamentado, ver Fig. 2.

[Tipo A e Tipo F]

AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-se de
iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor esta em

repouso.
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Flg. 3

Guia de linha '7/—

) Intermediario d-’%
linha da agulha da \‘
/ mao direita

Fig. 4

+

A

Linha da agulha
da mao esquerda

=5
—

—

Passe a linha no cabegote da maquina seguindo a ordem como ilustrado na figura.
Passe a linha da agulha da mdo esquerda, em diregao ao cabegote da maquina, e da ordem de n21 a n215.
Passe a linha da agulha da mao direita e na ordem de A para P.

1. Tenha cuidado de cortar os guias de linha de fixa¢do da agulha (n214, O)
Veja Fig. 1 para a linha filamento fino de fios contar # 50 ou superior, e Fig. 2 para filamento grosso de
fios contar # 50 ou inferior, flamento de linha em torno de fios contar # 50 e fio de poliéster.
2.Passe linha da agulha do lado direito através da parte superior da guia de linha
Passe a linha pela guia de linha intermediaria de LH-3528A-7 e 3568A-7 como se segue.
Fig. 3 de poliéster. Fig. 4 para linha do filamento
18.tensé&o dalinha
AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-se de
iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor esta em
repouso.

(7) [Tipo S e Tipo G]
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1) Tenséo da linha da agulha

Ligue tenséo da linha porca No.2 n°1 no sentido horario para aumentar ou para a

esquerda para reduzir a tenséo linha da agulha.

2) Tensdao da linha da bobina

Gire o parafuso de ajuste da tensdo n°2 no sentido horario para aumentar ou para a

esquerda para reduzir a tenséo da linha da bobina.

19.Enrolar a linha da bobina

1) Cologue a bobina profundamente no eixo do enchedor de bobina n°l1 até que ele chegue
ao final do eixo.
2) Passar a linha puxada para fora a partir da bobina e a bobina ira assentar no lado direito
do suporte de linha de acordo com a ordem, como mostrado na figura a baixo.
Em seguida, no sentido horério e a ponta da linha da bobina em varios tempos de bobina.
(No caso da bobina de aluminio, ap6s o encerramento no sentido horario do fim da linha da
bobina, acabam sentido anti-horéario da linha que vem da tensao da linha da bobina varias
vezes para enrolar a linha da bobina com facilidade).
3) Pressione o desengate trava n°2 do bobinador na direcdo de A e comece a maquina
de costura. A bobina gira na direcdo de C e a linha da bobina é enrolada. O eixo do
enchedor de bobina 1 automaticamente, logo que o enrolamento esta concluido.
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4) Remova a bobina e corte o fio da bobina com o retentor corte fio n°3.

5) Ao ajustar a quantidade de linha enrolada na bobina, solte o parafuso de ajuste n°4 e a
alavanca n°2 do movimento de enchimento da bobina na direcéo de A ou B. Em seguida,
aperte o parafuso de fixacdo n°4.

Para a direcéo de A: Diminuir
Para a direcdo de B: Aumentar

6) Quando a bobina ndo estd bem enrolada com fio, soltar a porca n°5 e ajustar a altura da
bobina do disco de tensdo n°6.

e Ele é 0 padrdo que o centro da bobina é tdo elevado como o centro do disco de tensao
do fio n°6.

e Ajuste a posicao da tenséo do fio rigido n°6 a direcdo de D quando a quantidade de
enrolamento de D. Enrole a linha da bobina na parte inferior do excesso de bobinas de
ser e na direcdo E quando a quantidade de enrolamento da linha da bobina em a parte
superior das bobinas excessivas. Ap0s 0 ajuste, aperte a porca n°5.

7) Para ajustar a tensao do enchedor de bobina, gire a porca de tensao da linha n°7.
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1. Ao enrolar a linha da bobina, inicie o enrolamento no estado de que
a linha entre o disco da bobina e tensao da linha n°6 estiver

ﬁ@? tensionada

o 2. Ao enrolar a linha da bobina no estado em que a costura néo é
executada, remova o fio da agulha do caminho do estica fio e
remova a bobina da lancadeira.

3. Existe a possibilidade do fio ser puxado para fora do suporte de fio devido a
influéncia (direcéo) do vento e ficar ser preso ao volante. Ter cuidado de a
direcao do vento.

4. Afrouxou parte do fio pode ficar preso na polia. Recomenda-se, a fim de evitar o
problema indicado, para encher a bobina no lado do F que esté localizado longe
do motor.

20.Mola do estica fio
AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da
maquina, certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o
equipamento e verificar que o motor estd em repouso.

[Tipo S etipo G]

(1) Quando vocé quiser alterar o tracado da mola do estica fio

1) Para a mola do estica fio n°3 no lado esquerdo, soltar o parafuso n°2 e ajustar o curso
da mola, movendo o parafuso ao longo da ranhura para o ajustamento.

2) Para a mola do estica fio n°1 no lado direito, soltar o parafuso n°4 e ajustar o curso da

mola por movimento da mola do estica fio pela placa de ajustamento n°5 ao longo da
base da mola do estica fio n°6.

ﬁ Além disso, para LH-3528A, 3528A-7, 3578A e 3578A-7, certifique-se que os

“ discos de tenséo dos fios n°8 e n°9 estédo posicionados firmemente para subir

guando a alavanca levantadora manual n°7 é rodado no sentido da seta.

(2) Quando vocé quiser mudar a tensdo da mola do estica fio
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e

)

Diminuir =~ aumentar.

1) Para alterar a tensdo da mola do estica fio n°4 no lado esquerdo, afrouxe a porca
n°2 e gire o parafuso prisioneiro n°3 no sentido horario para aumentar ou anti-
horario para diminuir a tensdo da mola. Apés o ajuste, fixe 0 pino apertando a porca
nez2.

2) Para alterar a tensé&o da mola do estica fio n°1 no lado direito, soltar o parafuso n°5
e vire porca n°6 no sentido hordrio para aumentar ou anti-horario para diminuir a
tensdo da mola. Apos o ajuste, corrigir porca apertando parafuso n°5.

[Tipo A e tipo F]

(1) Quando vocé quiser alterar o tragcado da mola do estica fio

"SR
MR para ativar|

|| =
]

1) O tracado da mola do estica fio n°1 a direita é ajustavel movendo fio de tensdo No. 2
montado n°3 para a esquerda ou & direita apds o parafuso de rosca afrouxar a tenséo
do conjunto No. 2 n°2.

2) O tracado da mola do estica fio n°4 a esquerda é ajustavel pelo movimento da tenséo
do fio No. 2 montado n°6 para a esquerda ou a direita apds o parafuso rosca afrouxar
tensédo No. 2 do conjunto n°5.

3) Mova o tensor do fio No. 2 montado n°3 e n°6 para a direita para aumentar ou para a
esquerda para diminuir o tracado da mola do estica fio.

Quando ajustar o curso da mola do estica fio n°1 e n°4, pinos de liberacédo da

linha n°7 e n°8 ndo deve entrar em contato com a placa de langamento de

disco n©°9.

Além disso, para LH-3528A, 3528A-7 se certificar de que os discos de tensao

dos fios n°11 e n°12 de forma firme subir quando a alavanca levantadora manual

n°10 é rodado no sentido da seta.

(2) Quando vocé quiser mudar a tensao da linha da mola do estica fio
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1) Atensao da linha da mola do estica fio n°1 a direita € ajustavel a mola girando o
parafuso prisioneiro n°2 para a direita para aumentar ou para a esquerda para
reduzir.

2) A tensédo da mola do estica fio n°3 a esquerda é ajustavel a mola por girando o
parafuso prisioneiro n°4 para a direita para aumentar ou para a esquerda para
reduzir.

21.Ajustando o comprimento do ponto

1) Gire o botdo de ponto n21 sentido anti-horario (sentido horario) para definir o valor no mostrador
correspondente a um comprimento do ponto vermelho ao ponto n23 marcador gravado no braco da
maquina.

2) Quando isto ficar pesado gire o botdo de ponto n291, vire isto enquanto pressiona um pouco a
alavanca de controle de avango reverso n22.

3) Operacgdo de alimentagdo reverso

4) Pressione a alavanca de controle de avango reverso n22

5) Pontos reversos sdo feitos, desde que vocé mantenha a alavanca pressionada.

6) Solte a alavanca e a maquina ira correr para a frente.

22.Relacdo Agulha X lancadeira
AVISO:
‘ Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,

A certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e

verificar que o motor esta em repouso.

(9) [LH-3528A, 3528A-7, 3578A e 3578A-7]
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Ajustar a agulha e a langadeira do seguinte modo.
1) Coloque o marcador de ponto a 2 paraa A ou tipo F, 2,5 para o tipo S ou 3 para o tipo G.
2) Gire o volante para trazer a barra da agulha para a posicdo mais baixa e soltar barra de agulha que liga
parafuso prisioneiro de aperto n21.
3) Determine a altura da barra de agulha. As linhas dos dois marcadores superiores gravados sdo para
DPx5 134) agulha, e o menor de dois deles sdo para DP X 17 (135x17) agulha.

(10) [Ajustar procedimento para DPx5 (134) agulha]
Ajuste topo de linha gravada do marcador A da barra de agulha n22 para a extremidade do fundo da barra de
agulha de base de balanco n23 e aperte a barra de agulha que conecta o parafuso prisioneiro de aperto n21.
Nesta altura, a barra da agulha vai até 2,2 mm a partir da posicdo mais baixa (ajustar a segunda linha de
marcacdo gravada B para a extremidade de fundo da barra de agulha de base de balanco n23) e a ponta da
[damina da langadeira alinha com o centro da agulha. Em seguida, a distancia entre a extremidade superior da
agulha e o ilhds da lamina de langadeira torna-se 1.2 mm.

[Ajustar procedimento para DP X 17 (135x17) agulha]
Use o menor das duas linhas gravadas dos marcadores, e efetue o ajustamento pelo mesmo procedimento
que o do [Ajuste de procedimento para DPx5 (134) Agulha].

(11) [LH-3568A, 3568A-7, 3588A e 3588A-7]

e
e

g

Iﬁ

1
;
]

(12) Ajustar aagulha e alancadeira do seguinte modo.
(13) [Ajustar procedimento para DPx5 (134) agulha]
1) Coloque o marcador de ponto em 2.5 para o tipo S ou 3 para o tipo G.
2) Gire o volante para alinhar o ponto da Iamina da langadeira com o centro da agulha quando a barra de
agulha sobe 2,2 mm a partir da posicdo mais baixa (linha inferior gravada no marcador da barra de
agulha se alinha com a extremidade inferior da barra de agulha pela base). Neste momento, este é o
padrdo que a distancia entre a extremidade superior do orificio da agulha e a ponta da lamina da
langadeira torna-se 1,2 mm.
3) Searelacdo de agulha-a-lancadeira é diferente do padrao de ajustamento acima mencionado, remover
o parafuso de fixacdo da agulha n?2 e gire a fixacdo da agulha n21 por uma volta na (extensdo do ajuste:
0.6 mm). A relacdo da agulha-a-lancadeira também pode ser ajustada através da remocdo do parafuso
n24 da mola e girando a mola n23 por uma meia volta (a extensdo do ajuste: 0,3 mm).
[Ajustar procedimento para DP X 17 (135x17) agulha]
Ao substituir a agulha com DP X 17(135x17), substitua de fixacdo da agulha n?1 (Fixa¢do da agulha para
a DP X 7 (135x 7) é uma parte opcional.) Use a mesma linha gravada no marcador da barra de agulha

_para DPx5 (134). O procedimento de ajuste é o mesmo como o de DPx5 (134).
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[Comum]

=

2]

Determinar a posicao da lancadeira

1) Solte trés parafusos n°l na engrenagem parafuso (pequena), e gire o volante para
levantar a barra da agulha de sua posi¢cdo mais baixa em 2,2 mm.

2) Neste estado, solte os quatro parafusos n°5 na lancadeira do eixo de acionamento
selado n°4 e o movimento do eixo de acionamento selado n°4 para a direita ou para
a esquerda para ajustar para que uma folga de 0,0-0,05 mm é fornecida entre o
ponto de lamina n°2 da lancadeira e da agulha n°3 Em seguida, aperte parafusos
n°s.

3) Em seguida, no estado descrito no passo 1) alinhe a ponta da lamina da lancadeira
com o centro da agulha e aperte os parafusos n°1 na engrenagem parafuso
(pequena).

23.Pressao do pedal e curso do pedal

AVISO:

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.

Lado de
-~ Superior

__Lado
inferior

(14) Ajustando a pressao necessaria para pressionar a parte da frente do pedal
Quando a mola de presséo pedal n°1 esta ligado ao lado inferior, a presséao no pedal
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(15) Ajustando a pressao necessaria para pressionar a parte detras do pedal
A pressdo aumenta a medida que vocé gira o parafuso regulador n°2, e diminuir a medida que
vocé rode o parafuso para fora.
(16) Ajustar o curso do pedal
O curso do pedal diminui quando voceé Inseri a biela n°3 no furo esquerdo n°4.
Ajuste do pedal
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio abrupto da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e
verificar que o motor esta em repouso.

(1) Instalar a biela
Mover pedal n23 para a direita ou para a esquerda, como ilustrado pelas setas para que a alavanca n21 de

controle do motor e biela n22 estiver endireitado.
(2) Ajuste do angulo pedal
Solte parafuso de ajuste N°5 e ajustar o comprimento da haste de ligagao n°2.
24.OPERACAO DA MAQUINA DE COSTURA

(17) pedal Operacéao

I N Py

[O pedal é operado nos quatro passos seguintes:]
1) A maquina opera em baixa velocidade de costura quando vocé levemente deprimir a parte da frente

do pedal B.
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2) A madaquina funciona em alta velocidade de costura quando vocé deprimir ainda mais a parte da frente
do pedal A.
(Se a costura de alimentagdo automatica inversa foi redefinida, a maquina funciona em alta velocidade
apds completar costura alimentagdo reversa.)

3) A maquina pdra (com uma agulha para cima ou para baixo) quando vocé redefinir o pedal na posicao
original C.

4) A maquina corta linhas quando vocé pressione totalmente a parte de tras do pedal E.

e Quando o auto-levantador (AK135) é usado, 1-passo o interruptor é aumentado entre a parada
e o corte de linha. O calcador sobe quando a parte detras do pedal é ligeiramente pressionada.
Quando o pedal é pressionado totalmente na parte detrds o cortador da linha é acionado e o
calcador sobe novamente.

e Se vocé redefinir o pedal na posicdo neutra durante a costura de alimentacdo reversa
automatica no inicio da costura, a maquina para apds completar a costura de alimentacao
inversa.

e A maquina realiza discussdo normal de aparar mesmo se vocé pressionar a parte detras do
pedal imediatamente apds a alta ou baixa velocidade de costura.

e A maquina realiza completamente o corte de linha, mesmo que reponha o pedal na posicdo
neutra, imediatamente apds a mdquina comecar a cortar a linha.

levantador manual

1) Quando vocé quiser manter o calcador na posicdo levantada, gire o levantador manual n21 na direcdo
da seta. Ao fazé-lo, aumenta o calcador em 7mm.

2) Quando vocé quiser abaixar o calcador, abaixe o levantador m3o. Isso ird retornar a base de pressao
para a sua posicdo inferior predeterminada.

3) Operar ajoelheira, e a pressao vai aumentar cerca de 13 mm.

_ Nunca execute a linha de operacao de recorte com o calcador levantado uma vez que ha um
caso em que o limpador entra em contato com a base de presséo e a agulha pode ser quebrado
- quando a maquina de costura é operada com o calcador levantado

Ajustando a pressao do calcador
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Diminuir @ Aumentar

Solte a porca n°2 girando anti-horério, e transforma-la regulador mola calcador n°1 o ajustar
a pressao. Gire o regulador para aumentar a presséo e transforma-la para anti-horario para
diminuir a pressao.

ApoOs 0 ajuste, aperte a porca n°2.

25.Micro-levantador

R

Soltar o parafuso n21 transformar pino micro-levantador n22 e a altura do calcador pode ser ajustada para0 a

0,5 mm.
26.Liberacao da tensao da linha muda quando se utiliza a joelheira

Para o LH-3568A, 3568A-7, 3588A e 3588A-7, a liberacdo de tensdo do fio do controlador de tensdo da linha
foi com a joelheira ou dispositivo AK no momento da entrega intertravado de fabrica.
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No caso da libera¢ao de tensao do fio ndo esta interligada com a joelheira ou dispositivo AK
Remova o solendide do limpador no caso da maquina com sistema de limpeza. Retire a tampa na parte
detras, soltar o parafuso n22, parafuso de movimento n22 no sentido da seta, até ao final da ranhura de
ligacdo elevagao n23 e fixe ele.
O segmento nao afrouxar a menos prato de liberacdo de tensdo do fio n21 ou alavanca levantador manual
n24 é acionado. Se iniciar a costura sem libertar a tensdo da linha, uma carga vai ser aplicada a agulha
guando o material é arrastado para fora, resultando em flexao ou quebra de agulhas.
27.Um-disparo alimentacéo reversa manual (Um-disparo reverter tipo de
alimentacéo)
[LH-3528A, 3528A-7 e 35T8A-T] [LH-3568A-7 e 3588A-71
oe type

(18) Como usar
1) Pressione o interruptor n21 e a maquina de costura vai imediatamente correr na direcdo inversa para
efetuar a costura de alimentagdo reversa.
2) Costura reversa é feita, desde que vocé continue pressionando o interruptor.
3) Solte o interruptor, e a maquina de costura vai correr na direcdo normal.
28.MANUTENCAO
(19) Processo de mudanca ao longo entre alimentacdo de fundo e alimentacdo da agulha e
do ajuste (apenas para LH-3528A)

AVISO:
A Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-
se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar se 0 motor esta
€m repouso.

(20)  Alterar procedimento para alimentacédo de fundo e o ajuste
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1) Coloque o marcador de ponto no valor minimo. Em seguida, remova o parafuso da dobradica n21
Mover a haste balanco da barra de agulha n22 no braco da haste do balanco da barra de agulha n23
para alfinetar balanco base de fixacdao haste n24 e fixar a haste com parafuso da dobradica n91.

o

T

Agulha

1) Depois de substituir os impelentes e a chapa da agulha com os componentes para alimentacdo de
fundo, ajustar a posicdo da agulha de balango base de fixacdo da haste n24 de modo que o centro da
agulha se alinha com buracos de agulha n27 na chapa da agulha n28 e fixar os parafusos de fixacao
n25. Em seguida, substitua o calcador com que, para alimentacdo de baixo também.

J

2) Solte parafusos de fixagcdo n29 e n?13 (2 lugares) na roda deitada n212 Solte os parafusos de fixa¢do na
ordem de n213 e n29. Neste momento, remova o parafuso No. 1 n29 que é colocado no orificio do
parafuso A em roda dentada n212 e coloca-lo no orificio do parafuso C que estd localizado no lado
oposto em 1809 (Fig. A).

Gire a polia por 180 sem virar a lancadeira do eixo motriz alinhe a parte plana do eixo da langadeira de
acionamento, alinhe a parte plana da langadeira eixo com furo do parafuso C em roda dentada n212 e
fixe com os parafusos n29. Parafuso No. 1 n211 no rolamento traseiro do eixo da langadeira de
acionamento n210 alinha com a secdo da lancadeira do eixo de acionamento, faca o estado como o
padrdo. (Fig. B). Entdo fixe o parafuso No. 2 n213 que é colocado no orificio do parafuso B em roda
dentada n212.
29.Alterar procedimento para alimentacao da agulha e do ajustamento
O procedimento é o inverso de "(1) procedimento de alimenta¢do de fundo e o ajustamento Alterar".
Solte o parafuso da dobradigca n21 mover a haste do balango barra de agulha balango n22 de agulha vara
balancando base de fixagdao n23 a barra de agulha balanc¢o haste de brago para n24 e fixar com parafuso da
dobradica n21.
Substitua os dentes impelentes, a chapa da agulha e, o calcador com os componentes para a alimentac¢do da
agulha.
Solte parafusos de fixacdo n29 e n?13 (2 lugares) na roda dentada n212.

Solte os parafusos de fixagdo na ordem de n213 e n29 neste momento, remova o parafuso de ajuste n29 que é
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colocado no orificio do parafuso C e colocar o parafuso no orificio A que esta localizado no lado oposto em
180°(Fig B).

Gire a polia por 180° sem girar o eixo da langadeira, alinhe a se¢do da langadeira de acionamento com o furo
do parafuso A na roda dentada n212 e fixar com parafusos n29. E o padrio que parafuso No.1 n211 no gancho
conducdo do rolamento traseiro do eixo n210 alinha com a parte plana do eixo da lancadeira de conducgdo.
(Fig. A)

Em seguida, fixar o parafuso No. 2 n213 o qual é colocado no orificio B e na correia dentada n212.

30.Alterando o tempo de alimentacao

O calendario de alimentacao foi ajustado de fabrica, como ilustrado no esboco do lado esquerdo. A seguir
descreve como alterar o tempo de alimentacdo para produzir costuras melhor tensos do estado dada no
desenho a direita.

2l

= |l
Ay

=34

Agulha superficie da
chapa da
agulha
\glinhamento
| Fvaarr I A N R o o N P |
Impelente

1) Gire a polia n21 no sentido de rota¢do da maquina de costura para baixar a agulha a partir da sua
posicdo superior até que ela se alinhe com a chapa da agulha n93.

2) Gire a lancadeira do eixo de acionamento n24 para levantar os impelentes a partir da sua posicdo mais
baixa até que fique nivelada com a superficie superior da chapa da agulha.
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1) Cuidadosamente mantendo a agulha e os dentes de transporte no estado acima mencionado, colocar
correia dentada n212 na polia.
2) Ajustar o sincronismo das lancadeiras direita e esquerda e ajustar o corte de linha, referindo-se a
"relacdo 4-17. Agulha-para-lancadeira" 27 e "6-3. Ajustar o corte de linha." P.36 .
O momento da langadeira pode mudar por remover / substituir da correia de distribuigdo,
resultando em um fracasso de costura. Para evitar isso, certifique-se de ajustar o tempo do
= gancho e corte de linha excéntrico.
31.Ajustar o eixo do corte de linha

o o

(21) Posicao do eixo de aparamento de linha e o momento do corte de linha
Alinhe gravado marcador de ponto n21 no braco com o marcador n22 (vermelho) no volante.

3) Quando a linha do aparador do brago de condugdo n23 entra em contato com o braco faca de
condugdo n24 prensa de rolos n25 na ranhura do corte de linha n26.

4) Mantendo o estado acima mencionado, vire a linha para aparar n26 até o local e gato e do esboc¢o
a esquerda é atingido. Quando o corte de linha cames trouxe para o local como e gato no esboco
(o ponto intermedidrio da se¢do onde a forma do sulco no corte de linha veio) n26.

[Verificar o temo do came de corte da linha]

1) Pressione rolo n25 na ranhura até que seguramente ele est3 |a.

2) Gire o volante n27 no oposto em direto do rotativo no da maquina de costura, até este
movimento suave é dificultado. Neste momento, verificar ter certeza de que gravada marcador de
ponto n21 no brago estd tudo assinado com gravada marcador de ponto n22 (vermelho) no
volante.

32.A folga entre o corte de linha e liberagcdo da tensao da linha no brago
1) Pressione a linha no braco de liberacdo de tenséo n°8
2) Neste momento, ajustar de modo que a folga de 0,5 mm A e proporcionado entre a superficie B da
extremidade direita face de corte de linha n°6 e secao de rolo n°9 da linha do braco de liberacao de

tensédo n°8.
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3) Para ajustar, soltar dois parafusos n°10 ajustar a posi¢éo de liberacdo da tenséo da linha de condugéo
braco batente n°11 de modo que seja espacado de 0,5 mm a partir da superficie B, e apertar os dois
parafusos de ajuste n°10.

*  No caso do afastamento for maior do que 0,5 mm: O mecanismo de pin espago ndo sobe o suficiente,
resultando em uma falha de corte de linha.

*  No caso da folga € menor do que 0,5 mm:
secao de rolo n°9 entrar em contato com a rosca came n°6 do aparador para desativar a operacao de
corte de linha

4) Ajustar a protecao de agulha na lancadeira

AVISO:
A Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-se
de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor esta
€m repouso.

(Dobre para dentro) (Curvatura para fora.)

0 to 0.05mm

Ao substituir a lancadeira, confirmar a posicdo da prote¢do da agulha.
A posicdo padrao da protec¢do da agulha da lancadeira é obtido quando protec¢do da agulha da
lancadeira n22 entra em contato com a face lateral da agulha n21 e o comprimento do acoplamento
entre a agulha e a protecdo de agulha da lancadeira é de 0 a 0,05 mm. Se nao, ajuste, dobrando a
protecdo de agulha da langadeira.
1) Ao dobrar o gancho para dentro da protecdo de agulha, realizada inserindo uma chave de
parafusos para o lado de fora da protegao da agulha da langadeira.
2) Ao dobrar a protecdo de agulha da langadeira para fora, realizado inserindo uma chave de fenda
para o interior da protec¢do da agulha da lanc¢adeira.
Neste momento, confirmar que a folga entre a agulha e a ponta da lamina do gancho é de 0,01 a
0,05 milimetros.
(Vide "4-17. Agulha-para-langadeira relagdo [comum]", p. 28.)
33.Ajustar o gancho guia interior
AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio abrupto da maquina,
A certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
que o motor esta em repouso.

1) Gire o volante na dire¢do normal para levar a lancadeira guia interior n21 para a posicdo extrema
traseira.

2) Gire a caixa de bobina n22 na dire¢do da seta, e fazer batente interior da langcadeira n23 entram
em contato com a ranhura de placa de garganta n24.

3) Solte gancho interior parafuso de ajuste guia n25 ajustar a folga entre a guia de gancho e a
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saliéncia interna A da caixa da bobina para 0,2 a 0,3 mm, e aperte o parafuso de fixacdo da
langadeira interior guia n25.
34.Reqgular a altura e a inclinacdo do impelente
' Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,

certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.

{(Dobre para dentro} (Curvatura para fora.)

010 0.05mm

Ao substituir o gancho, confirmar a posicdo da protecdo da agulha.
A posicdo padrao da protecdo de agulha da langadeira é obtida quando protec¢do da agulha da
lancadeira n22 entra em contato com o é o rosto da agulha n21 e o comprimento do acoplamento
entre a agulha e a protecao de agulha é gancho 0-0,05 mm. Se nao, ajuste, dobrando a protecdo de
agulha na langadeira.
1) Ao dobrar o prémio protecdo da agulha gancho, executar, inserindo uma chave de fenda para o
interior da protecdo da agulha gancho.
2) Ao dobrar a protecdo de agulha gancho para fora, realizar inserindo uma chave de fenda para o
interior da protecao da agulha gancho.
Neste momento, confirmar que a folga entre a agulha e a ponta da lamina do gancho é de 0,01 a 0,05
milimetros.
(Vide "4-17. Agulha-para-langadeira relagdo [comum]", p. 28.)
35.Ajustar o gancho guia interior
AVISO:
‘ Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio abrupto da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e
verificar que o motor esta em repouso

1) Gire o volante na dire¢do normal para levar gancho guia interior n21 para a posicdo extrema traseira.

2) Vire caixa de bobina n?2 na direcdo da seta, e fazer batente interior gancho n23 entram em contato
com a ranhura da chapa da agulha n24.

3) Entrar em contato com a ranhura de chapa da agulha n25 ajustar a folga entre a guia de gancho e a
saliéncia interna A da caixa da bobina para 0,2 a 0,3 mm, e aperte o parafuso de fixagdo do gancho
interior guia n25.

36.Regular a altura e a inclinagdo do impelente
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(1) Ajuste a altura
1) Solte alimentagao conducdo ligagao parafuso de ajuste n21 gire alimenta¢do conducdo veio
de ligacdo n22 para ajustar a altura do impelente. A altura padrao é de 1 mm da chapa da
agulha na posi¢do mais alta.

37.Inclinacao
1) Retire a tampa n24 do lado da cama da mdquina, solte a barra do parafuso de fixacdo do eixo de
alimentac¢do n23 e vire se¢do serrilhado n25 para ajustar a inclina¢do. Inclinagdo padrdo é a
posicao onde gravado marcador de ponto A de alimentagao bar braco alinha com gravado
marcador de ponto B. De alimentar eixo barra. (Gravado de ponto marcador) C ndo é utilizado.)
38.Substituindo a bitola

AVISO:

Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio abrupto da maquina, certifique-se
de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar que o motor estd em
repouso.
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Unidade de pinos

i)
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Unidade de pinos

39.Mover para fora da sela eixo da lancadeira ao substituir o medidor

1) Soltar os parafusos No. 2 n24 do conector de conduc¢do das engrenagens do eixo n23.

2) Alinhe a agulha com a ponta da lamina da langadeira.

3) Ligeiramente soltar parafusos No.1 n25 do conector de condugdo das engrenagens do eixo n23 de
modo que os parafusos ndo se soltem a secdo lisa do conectar do eixo de conducdo.

e Solte quatro parafusos n26 de elo de ligacdo (ASM) n29 de elo de ligagdo (ASM).

4) Solte os dois parafusos n22 de conectar a sela do eixo n21 e mova o selim do eixo gancho.
(Nesta altura, as engrenagens do eixo de conducdo para conectar e mover também).

5) Definir a folga entre a agulha e a ponta da [amina do conector de 0,01-0,05 mm.

6) Aperte dois parafusos n22 da sela eixo gancho.

7) Aperte os parafusos de No. 1 n25 na posicdo em que a folga entre engrenagens do eixo de
condugdo conectar n23 e gancho selas eixo n21 é de 0,5 mm. Em seguida, aperte os parafusos No.
2 n24,

8) Faca os bracos de condugdo n27 e n28 entrarem em contato com o pino do braco de conducdo
nas direcdes de A e B respeitar barriga e aperte quatro parafusos de fixagdo n26 no elo de ligacdo
(montado) n29. (Maquina de costura com corte de linha)

40.Ajustar a mola calcador linha

AVISO: Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.

Insira uma haste (haste fina, chave, etc.) no orificio de ajuste n22 na linha calcador base de primavera n21 e
soltar o parafuso de ajuste n24 com uma chave de chave hexagonal de 1,5 mm. Ajustar a mola do calcador por
haste mdvel n23 na dire¢do da seta A e fixe-o com o parafuso de ajuste n24.

Gyt Problemas com as bragadeiras ocorrem mesmo quando a pressdo da mola do calcador é excessiva

&/ ou insuficiente. Entdo, cuidado.
41.Ajustando a posicdo da faca em movimento

AVISO:
Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusco da maquina, certifique-se de iniciar
uma sequéncia dos trabalhos apds desligando a alimentagdo e verificar que o motor esta em repouso.
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operador

1) Soltar o parafuso de fixacdo n25 na parte traseira do leito da maquina e ajustar de modo que as
distancias B e C entre a extremidade superior da faca movendo n23 e o centro da agulha n24 no
momento de espera tornar as dimensdes mostradas na lista abaixo quando o campo de alimentacgao é
minimo e agulha n24 esta no ponto morto inferior.

Faca esquerda Faca direita

@ (®Valor de referéncia) @ (@ Valor de referéncia)
LH-3528A-7

6.2 (35) 75 2.7)
LH-3568A-7
LH-3578A-7 )

7.3 (4.1) 8.9 (3.1)
LH-3588A-7

1) Conjunto de folga D entre a faca em movimento n23 e protrusdao n26 do gancho interior, para 0,3 +
0.1 mm. Solte movimento parafusos de faca n27 e n98 ajustar a folga.

42.Posicao do limpador
AVISO:
Q Para se proteger contra possiveis ferimentos devido ao inicio brusca da maquina,
certifique-se de iniciar o seguinte trabalho depois de desligar o equipamento e verificar
gue o motor esta em repouso.
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1) Ajuste gravado marcador de ponto n21 sobre o braco da mdquina para o branco marcador de ponto
n22 no volante.
2) Mover haste n23 na dire¢do da seta, e ajustar com dois parafusos de aperto n?5 de modo que a folga
entre a extremidade superior da agulha e do limpador n24 é de aproximadamente 2 mm.
43.Cuidado ao instalar os acessorios

Quando se projeta-se como mostrado na figura, o parafuso mterfere com outros
componentes e desmontagem sera causado.

ranhura

1) Soltar o parafuso n21 e remover a folga da mola de preventiva da linha da bobina n22 a partir da
ranhura da caixa da bobina.

2) Encaixe a folga da mola de preventiva da linha da bobina n22 que substitui a mola removido na caixa
da bobina através da ranhura.

3) Corrigir linha da bobina mola folga preventer n22 no caso da bobina por apertar o parafuso n?1. Neste
momento, verifique cuidadosamente a faixa de operacdo e tensdo ou primavera.

45.Parada da barra de agulha e angulo de cantos para costura em cantos (Para
LH-3568A, 3568A-7, 3588A e 3588A-7)
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(22) Parada da barra de agulha
Quando a alavanca mudanga n21 é movido para parar em L, a barra de agulha da mao esquerda para, e
qguando ele é movido para parar em R, a barra da agulha da direita para.

(23) Ao voltar a operacédo de 2 de agulha
Pressione a alavanca n22 de alteragdo da fixagdo. Alteracdo da alavanca n21 retorna para a posi¢do "0", e a
maquina retorna para 2-agulha de costura.

(24) Relagéao entre o dngulo de cantos e comprimento do ponto

Para realizar a costura de canto com precisdao, o comprimento do ponto pode ser determinado consultando a
tabela do nimero de pontos com extensdmetros. No entanto, verificar se o comprimento do ponto
determinado realmente combine com o canto por realmente costura-lo.

(3/16" medida)

N .
“ = “

b 80 £
A ———— #
N - i
~ -
%, .
\/ w f’ #
- #
N AN - o
A% - 4
A & P
N e -

\\ l, \
3 pontoﬁ\.\/\j\t‘/ﬁs pontos

(Exemplo)
Para costurar a correr de 90° de angulo usando um 3/16 " bitola com o comprimento do ponto especificado
para 1,6 milimetros, o nimero de pontos pode ser obtido da seguinte forma. Observe as" colunas 90° "em cima
da mesa do numero de pontos por medidores de comprimento do ponto para procurar a coluna na qual "1.6"
é indicado. Entdo, vocé pode encontrar "3" no topo dos "1.6" lines. This significa que o nimero de pontos é 3.
Se costurar um canto de que angulo é 40° ou menos, o segmento da quantidade da linha do
estica fio preventer sera insuficiente. Neste caso, o fio permanecera no lado errado do material.
Ao realizar a operagédo de mudanca de barra de agulha conduzido separadamente, realizar o
trabalho depois de parar a maquina de costura uma vez.
Quando a operagéo de transicdo é realizada a 1.000 pontos / min ou mais, a falha total sera
< causada.)
Quando a maquina é usada como substituto para méaquina de costura 1-agulha no estado de
barra de agulha conduzido separadamente, falha total da maquina de costura sera causado.
Quando performacéo de costura com maquina de costura 1-agulha, remover uma das duas
agulhas e usar a maquina de costura no estado em que duas barras de agulhas operar.
46.PONTO-PARA-ANGULO TABELA POR MEDIDA
(CAMPO em mm TABELA DE CONVERSAQ)
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1/8"(3.17mm) 5/32"(3.96mm)
. Nimara de T imero de
T pomios 1 2 3 4 =1 &] 7 8 9 ﬁ“"--é_f"w 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ngulo . anguie
40 4429 (22 | 1.7 | 1.5 40 a6 |27 22| 18|16
50 34|23 | 1.7 50 42 28 | 21 1.7
60 27118 60 34| 23 | 1.7
70 4.5 23115 70 28|19
B0 3.8 1.9 B0 4.7 24| 186
o0 3.2 1.6 a0 4.0 2.0
100 2.6 100 3.3 1.7
3/16"(4.76mm) 7/32"(5.56mm)
" Nimaro de 1-L.h_.m‘ﬁ-.\l_-l.m__.c e
. "‘*»..jf"’c 1 2 3 4 5 5] 7 ] 9 ) "'-x._w“-“ 1 2 3 4 5 5] 7 B 9
Angulo - Angulo .
40 33 |26 |22 |18 |16 [ 15 40 51| 38| 31 25|22 (18 |17
50 24 [26 | 20 | 1.7 | 1.5 50 40 (30| 24| 20| 1.7 | 1.5
60 2721 |16 | 1.4 60 48|32 |24 (18| 16
70 3423 | 1.7 | 1.4 70 46| 26 | 20| 16
BO 28119 [ 1.4 80 33| 22 | 1.7
20 4.8 24|16 20 56 2819 | 1.4
100 4.0 2.0 100 4.7 23| 1.6
1/4"(6.35mm) 9/32"(7.14mm)
T MNTeRG dé ~ Nimere de
el 123|456 |7 |89 ™= 12138 | 4| 5|6 | 7|89
~
40 44 |35 |29 |25 |22 |20 40 49139 |33 | 28|25 |22
50 46 | 34 |28 | 23 |20 |17 | 16 50 51| 38| 31 26 | 22|19 |17
60 37 [28 |22 |19 | 1.6 60 41 |81 [ 25| 21 [ 18|15
70 46|31 |28 | 1.9 | 16 70 51|84 | 25| 20| 1.7 | 1.5
80 3826 [19 |16 80 43|28 |21 [1.7 ] 1.4
90 32|22 |16 80 36| 24 | 18| 1.4
100 27|18 100 30| 20| 1.5
5/16"(7.93mm) 3/8"(9.52mm)
. Miimero de ~ Nimem de
Aegu ?{'t 1 2 3 4 5 5] 7 B 9 Angu c"x,g:::m 1 2 3 4 5 ] 7 B 9
40 44 | 37 |32 |28 | 25 40 44 | 37|33 |29
50 43 |84 |29 |25 22 [ 1.9 50 41| 34|29 |26 |23
B0 46 |35 |28 | 23 | 20 |18 1.6 60 41| 33| 27| 24| 21 1.8
70 ag |29 |23 |19 | 1.7 |15 70 45 | 34 | 27| 22|19 | 1.7
B0 48|32 |24 |19 | 16 B0 a8 | 28| 23|19 |16
o0 40127 | 20 | 1.6 90 48|32 | 24|19 | 16
100 34|23 1.7 100 40 27 | 20| 1.6

1/2"(12.7mm)

.. Mmers de
L e Jamos [ 4 2 3 4 5 B 7 8 9
Angule T
40 58 | 50 | 44 | 3.9
50 55| 45 |38 |34 | 30
60 55 | 44 |37 |31 |28 | 24
70 45|36 |30 |26 |23 |20
80 51 |38 |31 |25 22|18 |17
90 42 |32 |25 |21 |18 |16 | 1.4
100 53|36 |27 |21 |18 15|13

CONJUNTOS MEDIDOR
(1) LH-3528A
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(1) LH-3528A

Tamanho distincia uia giratério
da agulha Calcador montado Ca!I;cad[!);r montado.
Extremidade Extremidade Extremidade - e
H - -dividida -dividida  _ - dividida L. E
wl || | B | ! | ! | o | B | Ht
Paoleg.| mm N°. do [tem N°. do [tem N°. do [tem N°. do Item N°. do Item N°. do [tem
A 3.2 2.4 226-375517
B lrg | 3.2 226-37656 400-35806 400-35806 103-91852 226-27152 226-4705 1
C S/ 4.0| 226-37755 400-35897 400-71909 — — —
D |346| 4.8 226-37854 | 226-40353 | 228-16557 | 103-92058 | 226-27350 |,228-37150
E T2 5.6 — 226-40452 228-16656 — 226-27459 226-47259
F lrg | 6.4| 226-38050 226-40551 228-16755 103-92256 226-27558 ﬁigg:gﬁ?g
G 949| 7.1| 226-38258 226-40759 228-16854 — 226-27651 226-47457
I 546 7.9] 226-38357 226-40858 228-16953 — 226-27756 226-47556
K 3.9 | 9.5 226-38458 226-40957 228-17050 — — —
W TAagl11.1 — 226-41054 400-33941 — — —
L oy [12.7] 226-38753 226-41252 228-17159 103-92751 — —
M 5.4 |15.9 — 226-41351 400-33945 — — —
N 3.4 |19.1| 226-38951 226-41450 400-33947 103-93056 — —
P 1rg [22.2] 226-39157 226-41658 400-33949 228-44450 — —
0 1 [25.4| 226-39256 226-41757 400-33951 228-44559 — —
R |1-1-3|28.6| 226-39355 226-41856 400-33953 — — —
5 |1-1-4/31.8] 226-309454 226-41955 400-33955 — — —
T l1-3.5|34. 9 — 226-42052 400-33957 — — —
U l1-1r2|38.1 226-42151 400-33959
| - X
F +* + (Fita Anexa)
Ponto especifico | s -
G +r ﬁ-SomenIe
e *
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Tamanho distancia uia giratorio
da agulha Calcador montado Ca?cadc?r montado.
Extremidade Extremidade Extremidade - -
” . -dividida -dividida _ - dividida L =
- B B - -
ol || | it | i B | eIy
Poleg] mn N°. do Item N do Item N°. do [tem W' do Item N do Item
A | 34g] 2. 4| 226-27557 - - = - -
B | /g | 3.2| 226-371656 | 400-35806 | 400-35606 | 103-01862 | 226-27162 | 226-47061
G | 540 4.0 226-371155 | 400-36807 | 400-718009 = — —
D |346| 4.8| 226-37854 | 226-40353 | 228-16557 | 103-92058 | 226-27350 |, 45847189
E | 742 5.6 — 226-40452 | 228-16666 — 226-21450 | 226-47259
F|17a| 6.4 226-38050 | 226-40551 | 228-16755 | 103-92256 | 226-27558 |z3556-8235%
G | 94| 7.1 226-368258 | 226-40750 | 228-166854 — 226-27667 | 226-47457
H | 54| 7.8| 226-36357 | 226-40856 | 226-16853 — 226-27766 | 226-47556
K | 3-8 | 9.5| 226-38456 | 226-409057 | 228-17050 - — -
W Taglin.d — 226-41054 | 400-33941 — - -
L | 1rp |12.7] 226-38753 | 226-41252 | 228-17158 | 103-92761 — —
M| 5.5 [15.0 — 226-41351 | 400-33845 - - —
N | S.4 |10.1] 206-36061 | 206-41450 | 400-33047 | 103-93066 — —
P | 7oy |22.2| 206-30157 | 226-41658 | 400-33940 | 228-44450 - -
0 1 |25.4| 226-30256 | 226-41757 | 400-33851 | 228-44559 - -
R |1-1-3]28.6] 226-303656 | 226-41856 | 400-33663 = - -
S |1-1,4]31.8] 226-30454 | 206-41066 | 400-3306556 - — -
T 13,g/34. 9 - 206-42052 | 400-33857 — — —
U 1-1/5]38. 1 — 206-42151 | 400-33859 — — —
A "
F * % (Fita Anexa)
Ponto especifico | s +r
L * Yo Somen|
pr= *
Tamanho distancia rpr:ﬁf de correr 2:“": decomer | Placa de correr Placa de correr
da aguha (esquerda) (direito) mr{ta'squerda} ment. (frente)
Cédigo ” @ %
Option
Poleg| mm N°. do [tem N°. do Item N°. do Item
A | 3ag| 2.4
B | 1o | 3.2
¢ | 549] 4.0
D | 34| 4.8
E | 742 5.6
T ios s 4] 226701068 | 226-00555 | 400-51633
G | 9ag| 7.1
H 546 7.0
K | 3.8 | 9.5
W | Taglind 400-42874 | 232-06709
L | 1 12,7
MW | 5- [15.9] 226-01157 | 226-00654 | 400-45729
N 3.4 1191
P | Tog |22. 2
0 T |25.4| 226-01256 | 226-00753 | 400-45730
R 1-lrgl28.6
5 1-174]31.8
T |1-3-8/34.9| 226-01355 | 226-00852 | 400-45731
U |1-1/38.1
A
E * (Fita anexa)
Ponto especifico| 5 | Especifico comum | Especifico comum | Especifico comum | Especifico comum
4
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Tamanho distancia
da agulha Impelente
1.158 1.7 ] 1. ] 1.7
g 1 g | B
Cédigo H
.2 1.4 1.4 1.9 1.7
- Opgéo Opgéo
Poleg] mm N° o item N do_item N'_do i tem N'_do i tem N do_item N* do_iten
A 3422 4| 400-33714 — — — — — —
B leg 3.2 400-337T15 400-35883 400-33563 - 400-33563 B1613-512-B0H -
C 543(4.0] 400-33716 - - 116-30208 400-25764 |B1613-512-COH -
D 34g|4. 8] 400-33718 400-356884 400-33564 226-30404 400-256785 |B1613-56512-D0H| 400-25801
E T43|5. 6 — 400-35885 400-33565 226-30503 400-25786 B1613-512-E0H 400-25802
- 14 [6.4] 400-33720 400-35886 400-33566 226-30602 400-25787 |B1613-512-FO0H| 400-25803
G O47[71.1] 400-33722 400-36887 400-33567 226-30800 400-25766 |B1613-512-G0H| 400-25604
H 5/15 7.8 400-33723 400-35888 400-33568 226-3080%9 400-25789%9 B1613-512-HOH 400-25805
K S5 [0.5] 400-33724 - - 226-31008 400-25790 |B1613-512-KOH| 400-25806
[ TAgli 11 — — - 226-31105 400-25791 400-75311 400-25607
L Tog [12.7] 400-33727 226-31308 400-265792 |B1613-512-LOH| 400-25608
N || 5’5 15.9 — — — 226-31402 400-25793 B1613-512-M0H 400-25809
4 3.4 19.1] 400-33729 — - 226-31501 400-25794 |B1613-512-NOH| 400-25810
P Tog 22 2| 400-33731 226-31709 400-2565795 |B1613-612-POH| 400-25811
1] || 1 25 . 4 400-33732 — — 226-31808 400-25796 B1613-512-00H 400-25812
R 1-17g28 . 6 400-33733 — — 226-31907 400-25797 B1613-512-ROH 400-25813
5 li-l-g31.8] 400-33724 226-32004 400-25798  |B1613-512-50H| 400-25614
T _I —dopl3d . 9 — — — 226-32103 400-25799%9 B1613-512-TOH 400-25815
U N -1-338. 1 — — — 226-32202 400-25800 |B1613-512-U0H| 400-25816
A x
ponto F * *
especifico 5 * *
6 * *
Tamanho distancia . oy . Chapa da Chapa da agulha
da agulha Impelentes (alimentagdo inferior))  Agulha de fixagdo montada ﬁg"jﬁ:“a g 2gutha i (alirﬁentagé% inferior)
A |
Cadigo ” ﬁ |{||:||}|
- Tipo de fio Tipo de furo @
[Poleg| mm N do item N o item W do_iten N do item N do item W do iten N do i tem
A 343(2. 4 — - 400-35675 101-47551 | 226-25008 = — -
B log [3.2] 232-05101 400-26027 101-47650 | 226-25107 | 226-28002 | 228-45200 -
G _5/32 4.0 — — 400-26029 101-4775%9 226-25206 226-28101 — —
D 345|4.8| 232-05305 - 101-47858 101-47858 @%3152333 226-28200 | 228-45408 -
E T42]5. 6 — - 400-26033 101-47957 | 226-25404 | 226-28309 = -
F oy |6. 4] 232-05501 - 101-48054 101-48054 | 22E-2%508 | 256-28408 | 228-45606 -
EZETIE — — 400-26037 101-48153 | 226-25602 | 226-28507 | — -
H 545 7.9 — — 101-48252 101-48252 226-25701 226-286G06 — —
K S8 (9.5 — — 101-48351 101-48351 | 226-25800 — = -
[ TAGNT .1 400-26043 101-48450 | 226-25909 —
L lrsg 12,7 400-62249 228-48105 400-26045 101-48559 226-26006 — — 400-62254
L) .513 15.9 — — 400-26047 101-48658 226-26105 - — —
4 34 19.1] 400-62251 228-46303 400-26049 101-48757 | 226-26204 400-62256
P | Teg 22,2 400-62252 228B-48402 400-26051 101-48856 226-26303 - — 400-62257
0 1 [25.4] 400-§2253 228-48501 101 -48055 101-48055 | 206-26402 - - 400-62258
R hi-\g26.6 400-26066 101-48052 | 226-26501 = =
T — — 400-26067 101-46161 | 226-26600 — — —
T :l 3534, 9 — — 400-26059 101-49250 226-26709 — — —
TR EZITE — — 400-26061 101-48359 | 206-26608 - - -
A
t F * *
ponto S Especificagdes|
especifico « somelie * comum
Pla ey * * x =
(25) LH-3528A-7
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I:r:;:lr:‘c;dlstanda Chapa da agulha Fixacio da agulha montada Impelente
1.7
P P '
WA
Codigo ii
== 311
Tipo de fio Tipo de furo Opcéo 42,4 Opgao
Poleg.| mm N do item N° do item N do item N do item N° do item N do item N do item
A 352 2.4 — 400-35875 101-475561 —_ — — —
B 17g 3.2 400-35881 400-26027 101-47650 400-61270 400-35800 400-53705 400-53705
[ 590 4.0| 400-25485 | 400-26020 | 101-47750 | 400-61271 | 400-25817 | 400-71011 -
)] 396 4.3533232‘533 101-47858 101-47858 | 400-61272 | 400-25818 | 400-35891 | 400-25831
E T30 5.6| 400-25491 | 400-26033 101-47957 | 400-61273 | 400-25819 | 400-50000 | 400-25832
F g | 6.4, 300722492 | 101-48054 | 101-48054 | 400-61274 | 400-26715 | 400-35892 | 400-25833
G 932 7.1 | 400-25403 | 400-26037 | 101-48153 | 400-61275 | 400-25820 | 400-50010 | 400-25834
H 5246 7.9 400-25404 - 101-48252 | 400-61276 | 400-25821 | 400-50011 | 400-25835
K 3.8 | 9.5 400-25495 | 101-48351 101-48351 | 400-61277 | 400-25822 | 400-35893 | 400-25836
W TA16|11.1| 400-25406 400-26043 101-48450 — 400-25823 — 400-25837
L 1r,y [12.7] 400-25498 | 400-26045 101-48559 | 400-61278 | 400-25824 | 400-358094 | 400-25838
M 5. |16, 9| 400-25400 400-26047 101-48658 400-61279 400-25825 400-71912 400-25839
N 3.4 |19.1| 400-25500 | 400-26040 | 101-48757 | 400-61280 | 400-25B26 | 400-35B05 | 400-25840
P Trsg |22.2] 400-25502 | 400-26051 101-48856 | 400-61281 | 400-25827 | 400-71913 | 400-25841
0 1 |25.4| 400-25503 — 101-48955 | 400-61282 | 400-25828 | 400-71914 | 400-25842
R 1-1sg|28.6| 400-255604 400-26055 101-49052 400-61283 400-25820 400-71015 400-25843
3 1-14|31.8| 400-25505 400-26057 101-49151 400-61284 400-25830 400-71916 400-25844
T 1-3-g|34. 9 — 400-26059 101-49250 —_ - — —
U [i-Teplaea — 400-26061 101-40350 — — — —
A w
F *
E:g?ficca 5 * * * *
8 o+ somente * * *
Tamanho distancia Calcador mont. Guia giratério Elcazgdeoorrer frloa;fdéfcwer m:cadecorrar zloacn?demner
da agulha Calcador montadd  (Esquerda) (Direita) ?Esquerda) (Frente)
Extremidade Extremidade
- dividida - dividida
Cédigo ” : N % O @
€8 dEH
Opcao
Poleg mm N® do item N° do item N° do item N° do item N® do item N° do item N° do item
[ /g | 3.2] 400-358096 | 400-35B806 -
¢ S350 4.0 400-35897 | 400-719009 —
D 36| 4.8| 226-40353 22B-16557 400-05293
£ Trys| 5.6 | 226-40452 | 228-16656 —
F 1.4 G.4| 226-405651 228-16755 400-04776 400-25247 400-25235 400-51633
G 950 7.1 | 226-40759 | 228-16854 —
H 5.6 7.9| 226-40858 22B-16953 -
K 3.8 | 9.5 226-400857 | 228-17050 —
400-42880
W TAgl11.1| 226-41054 400-33041 —
L 1/ [12.7) 226-41252 | 228-17159 —
M 5.8 |15.9| 226-41351 400-330945 - 400-25248 400-25236 400-45729
N 3.g |19.1| 226-41450 400-33947 —
P Trg |22.2| 226-41658 400-33040 —
0 1 |25.4| 226-41757 | 400-33851 — 400-25249 | 400-25239 | 400-45730
R 1-1/g|28. 6| 226-41856 400-33953 —
3 1-1/4/31.8| 226-41055 400-33955 — 400-25250 400-25240 400-45721
Pontos 5 > Especificagdes |Especificacbes |Especificacdes |Especificacoes
Especificos G pre e comum comum comum comum

(2) LH-3568A
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Tamanho distancia ) Placa de correr Placa de correr
da aguha Fixagio da agulha mentada (DP5) mont. (esquerda) mont(Frente)
Fixacdodaagulha |Fixagdoda agulha | Fixaclo da agulha Fixacdo da agulha
H montada montada & montada montada 5
Codigo i (esquerda) 'ﬂ (Direita) | (esquerda) (Direita) @,@
Opgéo Opgéo tipo de furo tipo de furo Opgéo
Poleg, mm No. do item No. do item Nao do item N o. do item No. do item N o do item
B 1/3 3.2 400-35T761 400-35771 B1402-52E-BAD-A BI140D2-52E-BAOD-A
[ Ss9| 4.0 400-35762 A00-357712 |B1A0Z-528-CAO—-A |B1402-526-GAO-A |
i 36| 4.8 |B1402-528-DAL-A|B1402-528-DAR-A|B1402-528-DAL-A |B1402-528-DAR-A
3 Toyg| 6.6|B1402-5208-EAL|BI402-526-EAR|B1402-528-EAL |B1402-526-EAR | $00-51633
F Ts8 | 6. 4(B1402-528-FAL-A|B1402-528-FAR-A{B1402-528-FAL-A|B1402-528-FAR-A
[ 949 7.1| 400-35765 400-35775 |B1402-528-GAL |BI1402-528-GAR |
H 56| 7.9 400-35766 400-35776 |B1402-528-HAL-A|B1402-528-HAR-A 400-42E874
K 3/3 9. 5 |B1402-52B-KAL-A |B140D2-528E-KAR-A BI402—528—KAL—§.BI402—528—I{lR—A.
L T3 (12.7| 400-35768 400-35778 |B1402-528-LAL BE1402-528-LAR
[} 5/3 15.9 400-35T7690 400-35779 Bl1402-52E-MAL B1402-52E-MAR 400-45729
[T Srq [19.1] 400-35770 400-35780 |B1402-528-NAL E1402-528-NAR
P Trg |22.2] 400-T71917 400-71915 [B1402-528-PAL E1402-528-PAR 400-45730
a I |25, 4| 400-T1921 400-71923 |B1402-528-0AL B1402-528-0AR
Pontos 5
Especificos G * * * *
Tamanho distancia Fixagao da agulha montada (DP17) ch d Iha Placa de correr | Placa de correr
da agulha apa da aguing yqnt (esquerda) Mont. (Direita
Fixac#oda Fixacdo da Fixagio da Fixag#o da
Y I! agulha mont@ | agulha mo agulha mont, & | agulha mont.
Cédigﬂ i (Esquerda) (Direito) %—‘9 {Esquerda) a’t [Dlrelto] %’@ O @
Opgéo Opgio Opgéo Opgéo o |
Polg, mm Nao doitem No do item N o do item Nao doitem N a do item Na doitem No doitem
B log | 3.2 [400-356877 [ 400-35676 [B1402-526-BA0-A[B1402-526-BA0-A| 226-25107
c 5/52| 4.0 |400-26063|400-26084 [B1402-526-CA0-A[B1402-526-CA0-A| ,555° 53208
D 36| 4.8 |400-26065|400-26086 |B1402-526-DAL-A|B1402-526-DAR-A| 5557883028
E I?/sg 5.6 |400-26067|400-26088 102-2855%9 102-28567 ;;gj:;g; R [ F—
F 4 | 6.4 |400-26069 |400-26090 |BI402-526-FAL-A[BI402-526-FAR-A| w4G0-G47712
G 9/_‘;2 7.1 A00-26070 | 400-26001 (B140Z2-526-GAL-A|B140Z2-526-GAR-A 226-25602
H 546/ 7.9 |400-26072400-26093 |B1402-526-HAL-A|B1402-526-HAR-A| 226-25701
K 3/3 9.5 400-26074 | 400-260085 (B1402-526-KAL-A|B1402-526-KAR-A 226-258B00
L 19 | 12.7 | 400-26076]400-26097 |B1402-526-LAL-A|B1402-526-LAR-A| 226-26006
M 5/3 15. 9 |400-26078 | 400-26009 102-28856 102-2BE64 226-26105 226-011567 226-00654
[ 3,4 | 19,1 | 400-26080 | 400-26101 102-28955 102-26963 226-26204
4 Teg | 22,2 — - — - 226-26308 | o5 _g1256 | 226-00753
aQ 1 25.4 |400-2G6082 | 400-26103 102-28151 102-281609 226-26402
Pontos 5
Especificos G * * :-& Somente * *
i i Guia giratério
;:n;;unll:‘o;dlsténma Impelente Calcador montado Calcad;gr mont.
B 7 500?3'0? Extremidade | Extremidade
” A1 £ ' | -divida - |-davada E %
Codigo - MW £ =
#1.9 2.2mm = =
Pobg. mm Na do itam N a. da item Na do item N a do itam N a. da item N a. do item
B g 3.2 400-33563 400-358096 400-35896
[ 549p| 4.0 | 226-30206 | 400-25764 | BIG13-512-GOH — 400-35897 400-719089 —
i Jog| 4.8 | 226-30404 | 400-25765 | B1613-512-D0H 400-25801 226-40353 2FB-16557 400-95293
E T2 5.6 | 226-30503 | 400-25786 | B1613-512-EOH 400-25802 226-40452 228-16656 —
F |/4 .4 226-30602 400-25787 BIG13-512-FOH 400-25803 226-40551 22B-16755 400-94776
G 99| 7.1 | 226-30800 | 400-25768 | BI613-512-GOH 400-25804 226-40759 228-16854 —
H 5/|5 7.8 226-30909 400-25789 BIG13-512-HOH 400-25805 226-40B58 228-16953 —
K 3y 9.5 | 226-31006 | 400-25790 | B1G13-512-KOH 400-25806 226-40957 228-17050 —
L |/2 12,7 226-31303 400-25792 BI1613-512-L0OH 400-25E808 226-412582 228-1T715%9 —
[ Sop | 15,9 | 226-31402 | 400-25793 | B1613-512-MOH 400-25808 226-41351 400-33945
N 3/4 19,1 226-31501 400-25794 BIG13-51Z-NOH 400-25810 226-41450 400-33947 —
P Teg |22 2| 226-31708 | 400-25795 | B1613-512-POH 400-25811 226-41658 400-330490
] 1 25. 4 226-31808 400-25786 BIG13-512-00H 400-25812 226-417587 400-339851 —
Pontos s .1 * w
Especificos [ * * * *

(26)  LH-3568A-7
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Tamanho distancia Guia giratario Chapa da h
da agulha Impelente Calcador montado Calcador mont. pa da aguina
i1 _09?0? Extremidade | Extremidade

. H I 5 'w | -dvidida | -dividida . @

Codigo R - s =
b2 4 2. 2mm bl -
Poleg| mm N oo doitem N oo doitem N oo doitem Na doitem Na do item Mo doitem N o do iten

B T/g | 3. 2 | 400-61270 | 400-35890 | 400-53705 | 400-53705 | 400-35806 | 400-358096 — 400-35881

[ S92 4.0 |400-61271 [ 400-25817 [ 400-71911 — 400-35897 | 400-71909 — 400-25485

D 3n6| 4.8 | 400-61272 | 400-25818 | 400-35891 | 400-25831 | 226-40353 | 228-16557 | 400-95293 ﬁjggjggggg

E Toap| 5.6 | 400-61273 | 400-25818 | 400-50000 | 400-25832 | 226-40452 | 22B-16656 — 400-25481

F 1/4 | 6.4 |400-61274 | 400-26715 | 400-35652 | 400-25833 | 226-40551 | 228-16755 | 400-94776 [, 400°25492

G 99| 7.1 | 400-61275 | 400-25820 | 400-50010 | 400-25834 | 226-40759 | 226-16654 — 400-25493

H S5/46| 7.9 |400-61276 | 400-25621 | 400-50011 | 400-25835 | 226-40858 | 226-16053 — 400-25404

K 3,5 | 9.5 | 400-61277 | 400-25827 | 400-35883 | 400-25836 | 226-40957 | 226-17050 — 400-25495

L Tr [ 127 [400-61278 [ 400-25824 [400-358094 [400-25838 | 226-412562 | 228-1715% . 400-25498

W S5 | 15.9 | 400-61279 | 400-25625 | 400-71912 | 400-25839 | 226-41351 | 400-33945 — 400-25499

[0 3.4 | 181 | 400-61280 | 400-25826 | 400-358085 | 400-25840 | 226-41450 | 400-33847 — 400-25500

P Tog | 22.2 [ 400-61281 | 400-25827 | 400-71013 | 400-25641 | 226-41668 | 400-33949 — 400-2565602

[ 1 | 25.4 | 400-61282 | 400-25828 | 400-71814 | 400-25842 | 226-41757 | 400-330651 — 400-25503
Pontos | s * * +* *
Especificos [l * * * K = spmente W

i i ) Placa de comrer Placa de correr
;:”;a[md'mm'a Fixag&o da agulha montada (DP5) mont. (esquerda) | mont. (Frente)
Fixagao da Fixagéo da Fixagéo da Fixagio da
” agulha mont. agulha mont, agulha mont. a‘& agulha mont. %
Codigo R (esquerda) (Dimeita) %ﬂ (esquerda) (Direita) %"9 @
Opegéo Opegao tipo de furo tipo de furo Opcéo
inch mm No do item N o doitem No doitem Nao doitem Na. do item N a. do item

[] 1oy | 3.2 400-357861 400-35771 |B1402-526-BA0-A |[B1402-528-BA0-A

G S43] 4.0] 400-35762 400-35772 |B1402-526-GA0-A |[B1402-528-GA0-A

] 346 4.B|B1402-528-DAL-A|B1402-528-DAR-A|B1402-526-DAL-A |B1402-528-DAR-A

E Toyp| 5.6|B1402-526-EAL|B1402-528-EAR|B1402-528-EAL B1402-528-EAR 10051533

F 1y | 6. 4|B1402-528-FAL-A|B1402-528-FAR-A|{B1402-528-FAL-A [B1402-528-FAR-A

G 943 7.1| 400-35765 400-35775 |B1402-528-6AL B1402-528-GAR

H 5.6 1.5 A00-35766 400-35776 |B1402-528-HAL-A |B1402-528-HAR-A 400- 42880

K 3.5 | 9.5 — — B1402-52B-KAL-A [B1402-528-KAR-A

L 1.y [12.7] 400-35768 400-35778 |B1402-528-LAL B1402-528-LAR

[ 5,5 |15.9] 400-35769 400-35779 |B1402-528-MAL B1402-528-MAR 400-45729

N ey [19.1] 400-35770 400-35780 |B1402-528-NAL B1402-528-NAR

P ?/s 22.2 400-71817 400-T1919 B1402-528-PAL BE1402-528-PAR 400-45730

[ 1 |25.4] 400-71821 400-71023 |B1402-528-0AL BE1402-528-0AR
Pontos s |Especificagdes |Especificagies |Especificagbes Especificagfes Especificagdes Especificagdes
Especificos }T comum comum comum comum comum comum
Tamanho distancia . Placa de correr Placa de correr
da aguiha Fixagéo da agulha montada (DP17) mont. (esquerda) | mont.  (dretta)

Fixagio da Fixagio da Fixagio da Fixagdo da
I’ agulha mont, agulha mont, agulha mont, agulha mont, 0 @
Cédigo RN querda) g”{ﬂsq“"“"’ aﬁ (direita)
Opcéo Opgéo Opgéio Opgio
inch | mm Wa doiten Na daitem Wa doiten Na do iten Na daite Wa doite

B Tog | 3.2 400-35877 400-35878 |B1402-526-BA0-A |B1402-526-BA0-A

B S0 4.0 400-26063 400-26064 |B1402-536-CA0-A | B1402-526-CA0-A

[l 346 4.8 400-26065 400-26086 |B1402-526-DAL-A | B1402-526-DAR-A

E Tz 5.6 400-26067 4100-26088 102-28559 102-28567

F T/ | 6. 4 400-26060 400-26080 |B1402-526-FAL-A|B1402-526-FAR-A 40025247 400-25235

G 82 7.1 400-26070 400-26081 |B1407-536-GAL-A |B1402-536-GAR-A

H 546 7.9 400-26072 400-26083 |B1402-526-HAL-A |B1402-526-HAR-A

K 3/ | 9.5 400-26074 400-26085 |B1402-526-KAL-A|B1402-526-KAR-A

L 1/2 12.7 400-26076 400-26097 B1402-526-LAL-A | B1402-526-LAR-A

1 5,58 | 15.0| 400-26078 400-26099 102-28856 102-28864 400-25248 400-25236

N 3.4 | 18,1 400-26080 400-26101 102-28955 102-28963

P Trg | 222 — — — —

[ 1 |25 4| 400-26082 400-26103 102-29151 102-29168 40025249 400-25239
Pontos s | Especificagdes |Especificagées | Especificagdes Especificagdes Especificagbes Especificagbes
Especificos G | comum comum comum comum comum comum
(27)  LH-3578A (Tipo G)
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(6) LH-3578A-7 (Tipo G)

Tamanho distancia | Fixacao da Calcador Guia giratério | Chapada Chapa da
da agulha Impelente agulha mont. Montado Calcador mont. t;ﬁ:llgaadwm} agulha
Tip-divided
]H =
ndlll " ey B !
=r
o
AL ’ =
Poleg. | mm No. doitem N o do item N oo do item N oo do item N o do |tem
A 3mg| 2.4 — — 101-47551 — - — —
B lrg | 3.2 | B1613-512-BOH — 101-47650 400-35896 — 236-2B002 —
C 5.3 4.0 | BIGI3-512-COH — 101-47759 400-71909 - 226-28101 —
D 346 4.8 | BIGI3-512-DOH 400-25801 101-47858 22B-16557 400-95293 226-28200 | 400-95288
E 1/32 5.6 BIG13I-512-EOH 400-25802 101-47957 22E-16656 _— 226-28309 _—
F T g | 6.4 BI1G13-512-FOH 400-25803 101-48054 22B-16755 400-94776 ZZ6-2B408 | 400-94772
6 940 7.1 | BIG13-512-GOH 400-25804 101-4B153 22B-16854 - 1RE-2E507 —
H 546 7.9 | BI613-512-HOH 400-25805 101-48252 228-16953 — 226-28606 —
K 3/3 9.5 BIG13-512-KOH 400-25806 101-48351 228-17050 — —_ —
W TAs|11.1 400-75311 400-25807 101-48450 400-33941 — — —
L lr/g |12.7| B1613-512-L0H 400-25808 101-48559 228-17159 — — —
M 5,5 [15.9| B1613-512-MOH 400-25809 101-48658 400-33945 - — —
N 374 {19.1| B1613-512-NOH 400-25810 101-48757 400-33947 - — —
P Trg |22.2| B1613-512-POH 400-25611 101-48856 400-33949 - — —
Q 1 |25, 4| BIG13-512-00H 400-25812 101-48955 400-33951 - — —
R 1-1/g(28. 6| BIG13-512-ROH 400-25813 101-48052 400-33953 — — —
8 1-1/4(31.8] BI613-512-50H 400-25814 101-48151 400-33955 — — —
T 1-3/5(34. 9] B1613-512-TO0H 400-25815 101-48250 400-33957 — — —
1] 1-1/5(38. 1| BIGI3-512-U0H 400-25816 101-49359 400-33959 —_ —_ —
Tamanho distancia Placa de correr Placa de correr Placa de correr ?ﬁaﬂz correr
da agulha (Esquerda) (Direita) "”°T§:§uerda} (Frente)
>
Cdédigo ‘
Opgao
Poleg.| mm N o. do item N o do item N o do item N o do item
A Soma| 2.4
B Vg’ 3.2
¢ S5/30| 4.0
] 36 4.8
E T755| 5.6
226-01058 226-00555 400-516313
F 174 6.4
G 992 7.1
H 526 7.9
K kR 9.5
W TAgl11.1 400-42874
L 1ra 1127
M 5.5 [15.9 226-011567 226-00654 400-45729
N drg 11901
P Trg | 22,2
1] 1 25, 4 226-01256 226-00753 400-45730
R 1-1r75|28. 6
5 1-Lrg31.8
T 1-378|34.9 226-01355 226-00852 400-45731
u 1-1/9]38.1
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;:::Indlﬁémla Chapa da agulha :;3?;0"?:'“. Impelentes
= i.7
iyl
%
Codigo ii
-l o
Tipo de furo $2.4 Opgéo
Poleg. mm No do item Nao do item Mo do item Mo do item
A I/95 2.4 — 101 -47661 - —_
B /g 3.2 400-35881 101-47650 400-53705 400-53705
[ S5/93 | 4.0 400-25485 101-47759 400-71911 —
D LT 4.8 400-95289 101-47858 400-35891 400-25831
E /33| 5.6 400-25491 101-47057 400-50000 400-25832
F (P 6.4 400-94773 101-4B054 400-35882 400-25833
G Y30 7.1 400-25493 101-48153 400-50010 400-25834
H S0 7.9 400-25494 101-48252 400-50011 400-25835
K 38 9.5 400-25405 101-4B8351 400-35883 400-25836
W TAg| 111 [ 400-25496 101-48450 — 400-25837
L /g 127 400-25498 101-48559 400-35894 400-25838
] 58 | 15.9 400-25400 101-48658 400-71912 400-25839
N 3y 16.1 400-25500 101-48757 400-35805 400-25840
P T/ 2.2 400-25502 101 -48856 400-71913 400-25841
[V 1 25. 4 400-25503 101-48955 400-71914 400-25842
R 1-1r75| 28.6 400-25504 101-49052 400-71915 400-25843
s 1-174] 318 400-25505 101-490151 400-71016 400-25844
T 1-3.5| 34,9 — 101-49250 — —
U 1-1./9| 38.1 —_ 101-49359 — —
Tamanho distancia cal Guiagiratbrio Placa de correr Placa de comer Placa de correr :.llaﬁzcorrer
da agulha cador montado. | - o2 eador mont. (esquerda) (Direita) e da) o rente)
Extremidade-
dividida é
= e
Cédigo %45 . g ‘
e Opeto
Poleg mm No. do item Nao do item Nao do item N oo do item No do item N oo do item
B /g 3.2 400-35806 —
[+ 5492 4.0 400-71909
D i 4.8 22B-165467 400-95293
E T/33 5.6 228-16G656 —
F (P 6.4 228-16755 400-94776 400-25247 400-25235 400-51633
[ Sr52 T 22B-16854 —
H 58 7.9 228-16953 —
K 38 9.5 228-17050 —
(] Toe | 11 400-33041 — Fo0-azeno
L 179 12,7 228-171489 —
[ Ss5 | 15,9 400-33945 — 400-25248 400-25236 400-45729
N 3.4 101 400-33047 —
P Trg | 22,2 400-33040 —
0 1 25. 4 400-33951 — 400-25249 400-25239 400-45730
R 1-1rsg| 28.6 400-33953 -
8 1-174 31.8 A400-33955 — 400-25250 400-25240 400-45731

(7) LH-3588A (Tipo G)
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Tamanho distancia ) )
da agulha (Fixacdo da agulha mont. DP17) Fixag@o da agulha mont.(DP5)
M Fixag8o da Fixagdio da Fixagdo da Fixacdo da
il agulha mont. a& agulha mont. %}9 agulha mont. W& agulha mont. o
Cadigo (Esquerda) (Direita) (Esquerda) (Direita)
Opcéo Opgéo Tipo de furo Tipo de furo
Poleg.| mm No doitem Noao doitem N oo do item Mo do item
B 17g 3.2 B1402-526-BA0-A B1402-526-BAD-A B1402-5268-BA0-A B1402-526-BAO0-A
H 5/32 4.0 B1402-526-CA0-A B1402-526-CA0D-A B1402-528-CA0-A B1402-528-CA0-A
D 3/15 4.8 B1402-526-DAL-A B1402-526-DAR-A BE1402-528-DAL-A BE1402-528-DAR-A
E 7/32 5.6 102-28B559 102-2B567 BE1402-52B-EAL E1402-528-EAR
F 174 6.4 B1402-526~-FAL=-A B1402-526-FAR-A E1402-528-FAL-A E1402-528-FAR-A
G 994 7.1 B1402-526-GAL-A BI1402-526-GAR-A B1402-528-GAL B1402-528-GAR
H 5186 7.9 B1402-526-HAL-=A B140Z2-5Z26-HAR-A BE140Z2Z-5Z2ZE8-HAL=-A BE1402-52E-HAR-A
K 3.8 9.5 B1402-526-KAL-A B140Z2-526-KAR-A BE1402-526-KAL-A BE1402-526-KAR-A
L 179 12.7 B1402-526-LAL-A B1402-526-LAR-A BE1402-526-LAL BE1402-526-LAR
) 5.8 15. 8 102-28B8B56 102-2B864 B1402-526-MAL B1402-526-MAR
N S 19,1 102-28855 102-2B963 B1402-526-NAL B1402-528-NAR
P Trg |22 2 B1402-526-PAL BE1402-526-PAR
Q 1 25 . 4 102-28151 102-29169 B1402-526-0AL B1402-5286-0AR
Tamanho distancia Placa de correr Placa de correr Placa de corer Placa de correr
da agulha Chapa da agulha (Esquerda) | mont. (Direito) mont.  (Esquerda) | mont. (Frente)
I <&
Cadigo I 0 @ ‘
- Opgéio
Poleg mm Nao do item No. do |tem Nao do item Nao doitem N o do item
B 1rg 3.2 —
¢ 5/32 4.0 —
D 3,05 4.8 | 400-95268
E Tr33| 5.6 | -
226-01058 226-00555 400-51633
F 174 6.4 400-94772
G B0 7.1 —_
H 516 7.9 — 400-42874
K 35 9.5 —
L 1./3 12.7
M 5.8 15. 9 226-01157 226-00654 400-45729
M 3y 19,1
Trg | 222
226-01256 226-00753 400-45730
Q 1 25,4 —
;:r;;{:m distancia Impelentes Calcador montado CaGl::jglr;t ::; do
re) i 9 = 9p§é10 ! g;trgmidade—
” /DM E S ividida i
Cédigo Eﬁn s y
P o
#2. 2 2.2mm !
Paleg. mm N o, do item No do item N o. do |tem N o, do item
B L 3.2 — — 400-35B06 I —
H 5/32 4.0 BE1613-512-C0H — 400-T7180%9 I —
D 3% 4.8 B1613-512-D0OH 400-25801 22B-16557 | 400-95293
E Tr39 5.6 BE1613-512-E0H 400-25802 22B-16656 -
F Ty 6.4 BE16G13-512-F0OH 400-25803 2ZE-16755 400-94776
G 999 7.1 B16G13-512-G0OH 400-25804 ZZE-16GES4 -
H 5.8 7.9 E1613-512-HOH 400-25805 22B-16053
K Irg 9.5 B1613-512-K0OH 400-258086 228-17050 —
L 173 12.7 B1613-512-L0OH 400-25808 22B-1T715%
) 5.g 15. 4% B1613-512-M0OH 400-2580%9 400-33045
N Iy 18.1 B1613-512-NOH 400-25810 400-33047 —
Ty 222 B1613-512-POH 400-25811 400-33049 —
Q 1 25 4 B1613-512-00H 400-25812 400-3305 —

(8) LH-3588A-7 (Tipo G)
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;:r;;glr:;dmténma Impelente Chapa da agulha | Calcador montado ng;glrr:ﬂtg:tido
17 Extremidade -
! dividida
Codigo i’ i L %
IS &, B
2.4
Poleg. mm N o do item N o do item No. do item N o do item Mo do item
B 1.8 3.2 400-53705 400-53705 400-35881 400-35696 —
C S50 4.0 400-71911 400-25485 400-71909
D K 4.8 A00-35891 A00-25831 A0D0-95289 228-16557 AD0-05293
E T30 5.6 400-50009 400-25832 400-25491 226-16656 —
F 1.4 6. 4 400-35682 400-25833 400-94773 228-16755 400-94776
G 9,55 7.1 A00-50010 AD0-25834 400-25493 22B-16854 -
H 516 7.9 400-50011 400-25835 400-25494 22B-16953 -
K K 9.5 400-356093 400-25836 400-25495 226-17050
L 1.9 12.7 400-35604 400-25838 400-25498 226-17159 —
[ 5.8 15.8 400-71912 400-25839 400-25499 400-33945
M 3y 191 AD0-358095 AD0-25840 400-25500 A00-33047 -
P T/8 22.2 400-71913 400-25841 400-25502 400-33949 —
Q 1 25 4 400-71914 400-25842 400-25503 400-33951
Tamanhao distancia Fixago da agulha mont. (DP5) Fixagcdo da agulha mont. (DP17)
da agulha
FRGER0 o Fixagéo da Fixagao da Fixagao da
” agulha mont. i aguiha mont %ﬁ agulha mont. agulha mont. £ P
Cadigo i (Esquerda) (Direita) (Esquerda) & {Direita)
tipo de furo tipo de furo Opcéo Opgao
F'Dleg_ mm N o da item N o do [tem N o. do item N o. do item
B 1-g 3.2 [B1402-528-BAO0-A B1402-528-BAO0-A B1402-526-BA0-A B1402-526-BA0-A
C 595 4.0 |B1402-526-CA0-A B1402-526-GA0-A B1402-526-GA0-A B1402-526-CA0-A
D 396 4.8 |Bra0z-528-DAL-A B1402-528-DAR-A B1402-526-DAL-A B1402-526-DAR-A
E Togn| 5.6 |B1402-528-EAL B1402-526-EAR 102-26559 102-26567
F 174 6.4 [B1402-528-FAL-A B1402-528-FAR-A B1402-526-FAL-A B1402-526-FAR-A
G 92| 7.1 |B1402-528-GAL B1402-528-GAR B1402-526-GAL-A B1402-526-GAR-A
H 5-16| 7.9 |B1402-528-HAL-A B1402-528-HAR-A B1402-526-HAL-A B1402-526-HAR-A
K 3og 9.5 [B1402-528-KAL-A B1402-528-KAR-A B1402-526-KAL-A B1402-526-KAR-A
L Ty | 12,7 |B1402-5268-LAL B1402-526-LAR B1402-526-LAL-A B1402-526-LAR-A
[’ 5 5 |15.9 |B1402-528-MAL B1402-528-MAR 102-28856 102-28864
N 39 | 10,1 |B1402-528-NAL B1402-528-HAR 102-26955 102-28963
P Tog | 22.2(B1402-528-PAL B1402-528-PAR — —
Q [ 25.4(B1402-528-0AL B1402-528-0AR 102-29151 102-29169
Tamanho distancia Placa de correr Placa de correr Placa de correr Placa de correr
da agulha mont. (Esquerda) mont. (Direita) mont. (Esquerda) mont. (Frente)
oo *L <> < < <>
Opgao
Poleg. mm N o do item N o. do item N o do item N o. do item
B 1/g 3.2
¢ | S99 4.0
b S| 4.8
E Tr92| 5.6
= T -~ 400-26247 400-26235 400-51633
G 9793 7.1
- '5/15 7.9 400-42BE0
K g 9.5
L /9 12.7
M 55 15.9 400-25248 400-25236 400-45729
N 39 19,1
p T8 22,2
A00-256249 A00-256230 AD0-45T730
Q 1 5. 4
47.PROBLEMAS E MEDIDAS CORRETIVAS
| PROBLEMAS | CAUSAS MEDIDAS CORRETIVAS
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1) Rompimento da linha
(Linhas ndo testadas ou
desfiadas.)

2) (Agulha2a3cmé
deixado sobre a errada é
de do tecido).

3) (Linha da bobina sai da
bobina.)

1) H&a uma borda afiada ou
rebarbas no caminho da
linha, agulha ponto, ponto
[amina gancho ou caixa de
bobina reesting ranhura na
placa de garganta.

2) Tensao da linha da agulha é
muito alto.

3) Caixa de bobina de abertura
alavanca proporciona uma folga
excessiva na caixa da bobina.

Lamina da lancadeira atinge a
agulha.

Langadeira ndo esta lubrificada
adequadamente.

6) Tensdo da linha da agulha é
muito baixa.

7) A linha do estica fio esta
muito apertado e o percurso é
muito curto?

8) O tempo da Agulha-para-a-
langadeira esta errado.

9) Linhas entrelagadas

10) Lagos de rosca uniforme ndo
pode ser formado ao fazer rosca
cadeia-off.

11) Bobina esta enrolada com
excessiva quantidade de
discussdo. (Em parte clara,
segmento de filamentos)

Remover borda afiada ou
rebarbas usando uma lixa
fina. Polir a superficie da
caixa de bobina descansando
ranhura da chapa da agulha
usando uma roda de
polimento.

Ajuste a tensdo da linha da
agulha.

Reduzir a depuracao.
(Consulte "6-5. Ajustar a
lancadeira interior orientar ",
p.37.)

Consulte "4-17. Relagao
agulha-para-langadeira ", p.
27.

Aumentar a quantidade de
6leo fornecido para a
langadeira de acordo com a
"4-4. Ajustar a quantidade
de 6leo na langadeira", p. 9.
Ajuste a tensdo da linha da
agulha.

Reduzir a tensdo da mola e
aumentar o curso.

Enrole a linha na agulha.

-4
N R

Use o guia de linha equipado
com feltro pad.

Use a linha de fixagdo da
agulha opcional.

Encher a bobina com linha
em 80% da sua capacidade.

4) Costure pulando

1) Afolga entre a agulha e os
pontos de lamina do gancho
demasiado grandes.

2) Arelagdo agulha-para-
langadeira esta errada.

3) A pressdo no calcador ndo é
suficiente

4) Altura da barra da agulha
esta errada.

5) Agulhas sdo um pouco finas
demais.

Consulte "4-17. Relagdo
agulha-para-lancadeira ", p.
27.

Consulte "4-17. Relagao
agulha-para-lancadeira ", p.
27.

Aperte o regulador da mola
do calcador.

Consulte "4-17. Relacdo
agulha-para-lancadeira ", p.
27.

Enrole a linha na agulha.
Use o fio de fixa¢do da
agulha opcional.

Executar a maquina de
costura sob o modo de
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6) Linhas sintéticas ou fio fino é partida suave por 2-3 pontos
utilizado. desde o inicio de costura.
e Use o guia de linha da agulha
7) Pular ponto ocorre no inicio e ajustar com precisdo o
de costura. momento gancho.
e Mova o calcador em direcdo
8) Ponto pula quando costurar ao operador. Neste
pecas de varias camadas do momento, tenha cuidado
material. para ndo permitir que a base
de pressdo para entrar em
9) Ponto Pular ocorre quando as contato com a agulha.
alteragGes de espessura
material, A partir de uma
parte de duas camadas a
uma parte multi-camadas e
vice-versa.
5) Ponto solto 1) Linha da bobina ndo passa e Passe a caixa da bobina
através da extremidade corretamente.
bifurcada da mola de tensdo |e Remover superficie dspera
da caixa da bobina. usando uma lixa fina e polir a
2) Caminho discussdo superficie superficie usando uma roda
aspera. de polimento.
3) Abobina ndo girar e Consulte "6-5. Ajustar a
suavemente. gancho guia interior", p. 37.
4) Bobina alavanca de abertura |e  Ajuste a tensdo da linha da
caso fornece muita folga na a bobina.
bobina. e Alterar calcador com o
5) Alinha da Bobina esta pouco calcador articulacdo (B 52 5
tensionada. 2FBE).
6) Alinha da Bobina estamuito |, Retardar o momento da
tensionada. lancadeira por 2-3 graus.
7) O calcador ndo pressiona e Use o orificio da agulha do
firmemente a secgdo de estitB fia
multi -layered do material. e Use a alavanca da linha da
8) O orificio da agylha é agulha.
pequeno demais para a e Use alinha da bobina de
espessura da linha, evitando tensdo da mola t0.3
o movimento do estica fio.
. - e Retardar o momento da
9) Com relagdo a tensdo dos

fios de espessura, nem da
linha da agulha tensdo nem
tensdo da linha da bobina
pode ser aumentada,
resultando em producdo de
lagadas isoladas em marcha
lenta.

10) Lagos em marcha lenta

isolados sao produzidos
durante a costura de
alimentacao reversa.

langadeira.

1)

Falha ao aparar a linha

1)

2)

A pressdo no calcador ndo é
suficiente.

Linha da bobina n3o pode ser
cortado pela queda do corte
de linha.

Consulte "6-9. Ajuste a
posicdo do movimento
faca" p. 40.

Use a garra de alimentacgao
com dentes mais grossos (2
mm).

Retardar o corte de linha
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por 5°.

1) Quantidade de inatividade é
excessivamente grande.

1)

2)

3)

A contrapressdo faca é
inadequada.

Folga entre a bobina e a
caixa da bobina
excessivamente

A inatividade impede a mola
de nao funcionar
adequadamente.

Aumente a pressao de faca.
Consulte "6-8. Ajustar a
calcador fio da mola" p. 39.
Volte a seleccionar a bobina
ea caixa da bobina.
Aumentar a pressao da mola.
Coloque a folha na posicao.
Reduza a velocidade de corte

muito baixa.

4) Ainatividade impede a chapa de linha.
de ndo estar colocada.

5) 5) Velocidade de corte de
linha é muito alta.

1) Falha bragadeira 1) A pressdo da bracadeira foi Aumentar ou diminuir a
ajustada para um valor pressao do grampo. Consulte
excessivamente alto ou "6-8. Ajustar a calcador fio da
baixo. mola" p. 39.

Substituir a placa de fixacdo

2) A pressdo de bragadeira da mola e da bracadeira com
funciona em excesso, um novo.
resultando permanente Retire o fio da bobina para
definir em fadiga da mola evitar folga na mola.
bragadeira placa de fixagdo. Use o estilo bracadeira cap

gancho opcional.

3) Alinha da bobina escorrega Aumente a tens3o aplicada
devido a folga linha da pelo controlador da tensdo
bobina evitar em Primavera No..
do cap gancho. Retardar o momento do

corte de linha.

4) Devido a diferenca de fios de Aumentar a altura do
numero entre a agulha fio e impelentes.
linha da bobina, que o
excesso de emaranhado
barriga uns com os outros no
momento do corte de linha.

5) Devido a diferenca de fios de
numero entre a agulha fio e
linha da bobina, que o
excesso de emaranhado
barriga uns com os outros no
momento do corte de linha.

6) A altura dos impelentes esta

48.Polia do motor e correia

Polia de motor e uma correia para a maquina de sem corte de linha sdo como descritos abaixo.
1) Use um motor de embreagem com uma producgdo 00 W (2P).

2) Use cinto de tipo M V.

3) A relacdo entre a polia de motor, correia de comprimento e nimero de rotagdes da maquina de
costura, como mostrado na lista abaixo.

LH-3528A, 3568A, 3578A e 3588A

Polia do motor Velocidade de costura (pontos / Correia
min)
Didametro Ne de peca 50Hz 60Hz Comprimento Ne de peca
exterior (mm)
75 MTKPO0070000 3000 - 43 polegadas MTJVMO0430A
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70 MTKP0065000 2790 -
65 MTKP0060000 2580 3000
60 MTKPOO55000 2370 2740 42 polegadas MTJVMO0420A

O diametro efetivo da polia do motor é obtido subtraindo a 5 mm do didametro exterior.
O motor deve girar em sentido anti-hordrio quando observado do lado da polia. Tenha cuidado para ndo gira-
lo no sentido contrario.

© E proibida a cépia ou qualquer outro tipo de reprodugao deste documento sem autorizagéo prévia, por escrito, da Silmaq/SA.



Para imprimir este arquivo corretamente certifique-se de que =

a opgao “ajustar” no dimensionamento de paginas & manuseio H
do seu gerenciador de impressédo esta ativada. |=|

INFORMACOES GERAIS

ILMAQ

CNPJ 79.922.639/0001-84

BLUMENAU - SC

Rua Republica Argentina, 2025
Ponta Aguda - 89050-173
Fone: (47) 3321-4444

MARINGA - PR

Av. Américo Belay, 1508
Jardim Imperial - 87023-000
Fone: (44) 3268-4111

SAO PAULO - SP

Rua Mamoré, 632

Bom Retiro - 01128-020
Fone: (11) 3331-0335

RECIFE - PE

Rodovia BR 101 Sul, 1532

Jabotédo dos Guararapes - 54335-000
Fone: (81) 2126-0260

Para mais informagdes sobre o contetdo deste manual
consulte o Departamento de Qualidade:

qualidade@silmaqg.com.br
47 3321-4014

Para mais informagdes sobre assisténcia técnica
consulte o Departamento de Pés-Vendas:

posvendas@silmag.com.br
47 3321-4420

MANUAIS DISPONIVEIS EM
WWW.SILMAQ.COM.BR

Para informagdes sobre a instalagcdo do equipamento, consulte o Manual de Engenharia.
Para informagdes sobre eventuais trocas de pecas, consulte a Lista de Pegas.






