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NOCOES SOBRE CLASSIFICACAO DE PONTOS

DE COSTURA

A classificacdo padronizada de pontos e costura foi
realizado pela Comissdo Federal de Especificacdes dos
Estados Unidos.

Até entdo os pontos eram indicados por nomes, o que
causava muita confusdo, devido a variedade de nomes para
um mesmo ponto.

Quando os Estados Unidos entraram na Il Guerra estas
especificacdes adquiriram grande importancia, de vez que
todos os contratos de fabricacdo de roupas para o governo
especificavam os pontos de acordo com a norma DDD-S-751.

Embora os tipos de pontos apareceram freqlientemente
em publicacbes e respectivas descricdes em um tamanho
maior, tornaram facil perceber a construgao dos varios pontos
constantes daquela norma.

Trés grupos de elementos podem ser tomados como
referéncia para distinguir os tipos de pontos:

a) Elementos mecéanicos (agulha, lancadeiras,
lacadores, etc.) que intervém na sua formacao.

b) Grupos de Linhas (de agulha, de looper, etc.) e suas
quantidades.

c) Entrelacamento de linhas.

Os pontos séao divididos em sete classes que sao
identificadas pelo primeiro algarismo de numero de trés
algarismos. Cada classe ¢ dividida em varios tipos que sao
identificados pelo segundo e terceiro algarismo.

Classe 100 — Ponto corrente com uma s6 linha na agulha.
Classe 200 — Ponto a méo.

Classe 300 — Ponto fixo (agulha e bobina).

Classe 400 — Ponto corrente de fios multiplo.

Classe 500 — Ponto chuleado e ponto de seguranca.
Classe 600 — Ponto de cobertura.

Classe 700 — Ponto fixo com uma sé linha.
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INTRODUGAO ...............................................

Toda empresa, ligada ao ramo de confecgdes, seja ela,

pequena, média ou grande, preocupa-se com 0 maquinario

utilizado na confeccdo de seus produtos. A manutencéo de

maquinas e equipamentos € de grande importancia dentro da

empresa, pois ela € a peca fundamental para o bom andamento

da producao e também reduz o desgaste de pecas, fazendo

com que a vida util do maquinario se prolongue por muito mais
tempo.

Esta unidade ndo tem a pretensao de fazer de vocé um

profissional da area de mecéanica, mas sim, dar a vocé

conhecimentos essenciais sobre manutencdo de maquinas

utilizadas na confeccéo.

CLASSIFICACAO DAS MAQUINAS DE COSTURA |

+ Quanto a formacao do ponto:

a) Ponto corrente — classe 100

b) Ponto feito a mdo —classe 200 s

c) Ponto fixo ou ponto comum — classe 300

d) Ponto corrente de fios multiplos — classe 400

e) Ponto chuleado e ponto de seguranca — classe 500  -oeoerereeereniiieieieeneee e

f) Ponto de cobertura — classe 600

g) Ponto fixo de uma linha — classe 700

+ Quanto ao tipo de alimentagao:

a) Alimentacdo pelo impulsor — (simples)

b) Dupla alimentagio s

c) Alimentagdo pela agulha

d) Alimentagdodiferencial e
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¢ Quanto aotipodabase:

a) Base cilindrica

b) Base de coluna

C) Base elevada

d) Maguinadebrago

Obs.: Os aspectos principais para a classificacao das
maquinas de costura sao tipo de ponto, tipo de alimentagéo e
tipo de base. Todavia o ponto e a alimentacdo sdo as mais

determinantes.
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PONTO CORRENTE SIMPLES — Classe 100

Caracteristicas:

*

*

*

*

Usa apenas uma linha na agulha
Alta elasticidade

Resistente

Desfaz facilmente

Diferente dos dois lados

Aplicacao:

Alinhavo, bainha, colocacéo de etiquetas, botéo, etc.

PONTO 101
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PONTO FIXO — Classe 300

Caracteristicas:

*

Baixa elasticidade, com excegéo do ponto zig-zag.

*

Muito resistente.

*

Muito seguro — dificil desfazer

*

Igual em ambos os lados.

Aplicacao:

Costura em geral, caseado, travete, botao, etc.
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PONTO DE DUPLA ARMAGCAO (corrente de fios Multiplos — Classe 400)

Caracteristicas:

+ Alta elasticidade
+ Seguro (desfaz com alguma dificuldade)

+ Diferente dos dois lados; volumoso num deles

Aplicacao:

Costuras em geral, ornamentos
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PONTO CHULEADO (OVERLOCK) — Classe 500

Caracteristicas:

*

Alta elasticidade

*

Resistente

+ Seguro

*

Diferente dos dois lados. Volumoso

Aplicacao:

LOOPER

INFERIOR

Costura em geral, ornamentos. LOOPER
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APARENCIA

DIREITO | AVESSO

PONTO

501
1 LINHA

502
2 LINHAS

503
2 LINHAS

504
3 LINHAS

505
3 INHAS

512
4 LINHAS
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APARENCIA

DIREITO

| AVESSO

PONTO

514
4 LINHAS

515
4 LINHAS

516
5 LINHAS

519
6 LINHAS

521
3 LINHAS
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PONTO DE COBERTURA — Classe 600

Caracteristicas:

+ Alta elasticidade
+ Resistente
+ Seguro

+ Diferente dos dois lados

Aplicacao:

Costura, malha, ornamento, etc.
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APARENCIA PONTO
AVESSO | DIREITO
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ALIMENTACAO
Este é um fator muito importante em uma maquina de
costura. A qualidade das costuras deriva principalmente de

uma boa alimentagao.

Alimentagéao pelo impulsor:

-

O tipo mais comum de transporte é a alimentacao pelo
impulsor (impelente), no qual o tecido avanca somente pela
acao do impulsor.

Transporte duplo:

E a alimentacao feita com a agéo continua do calcador e
do impelente. Ambos estdo comprimindo o tecido avangado.
Nao ha problema quando s6é duas camadas estao envolvidas
possivelmente havera escorregamentos se houver varias
camadas de costura muito grossa.
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Alimentacéo pela agulha:

—

Nesse sistema, quando a agulha estd embaixo, todos dois:
impelente e agulha movem o tecido para frente. Com a agulha
ja ultrapassando o conjunto de tecidos, nenhum
escorregamento € possivel, e assegura-se, desta forma, uma
alimentacéo perfeita.

Transporte triplo

Para algumas espécies de artigos (couro, etc.) usamos
um outro dispositivo para manter o conjunto sempre junto: o
calcador moével. Este calcador tem duas partes; enquanto uma
parte se move a outra segura. Neste sistema, quando a agulha
esta embaixo, transportam juntos: agulha, calcador e impelente.

Alimentagéo diferencial

Para se obter automaticamente um encorpado, algumas
maquinas sao equipadas com um impulsor dividido. Cada parte
anda a uma velocidade diferente. Se a primeira anda mais
depressa, um ajuntamento, ou incorporamento é obtido. Sao
dotadas deste sistema e alimentagdo as maquinas
OVERLOCK.

TIPOS DE BASE SE&?PR



BASE FLANA

BASEELEVADA b R AN

MAQUINA DEBRAGO oo

BAEE c'l Ll N:DRICA ...............................................
{tipo brago)
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AQUELA IMPORTANTE LATA DE OLEO

GASTE OLEO NAO GASTE A MAQUINA

As industrias de confeccao, muitas vezes defronta-se
com um sério problema: o excesso de tempo improdutivo das
maquinas de costura, por motivo de ordem técnica. Em muitos
casos, esse problema poderia ser minimizado ou mesmo
evitado, se houvesse uma boa lubrificagdo nas maquinas.

Muitas industrias ainda nao levam a sério o problema de
lubrificacdo adequada, por acharem que qualquer pessoa pode
fazé-la satisfatoriamente. Mas a lubrificagcdo inadequada
provoca desgaste prematuro das pecas, causando sérios
problemas: Maquinas paradas com defeitos produzidos por
pegas gastas, interferindo na seqiiéncia da linha de produgéo,
paralisando as pecas de costura no posto onde a maquina
estiver quebrada e causando atraso na programagao.

Esse problema podera ser evitado, simplesmente diante
de uma programacgao adequada de lubrificacdo, da qual
constarao: o ciclo de lubrificagdo. As vezes, os responsaveis
pela empresa acharéo que isso exigiria a paralisacdo de uma
maquina por muito tempo, com o consequente prejuizo da
producéo. Obviamente, a maquina tera que ser paralisada para
que se possa fazer a lubrificacdo, mas esse tempo €
relativamente curto (alguns minutos apenas), e é rapidamente
compensado, uma vez que o tempo exigido para lubrificar
corretamente a maquina é bem reduzido e as paralisagoes,
por falta de lubrificantes, ou ma aplicacées dos mesmos, serao
reduzidas de modo significativo. E as maquinas prestarao anos
de servigcos adicionais, considerando-se que as pecas bem
lubrificadas produzem o desgaste minimo.

Um programa correto de lubrificacdo evitara também o
excesso e o desperdicio de lubrificantes, que causam manchas
de 6leo nos tecidos.
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Ha basicamente,. 4 (quatro) tipos de lubrificacdo nas

maquinas de costura:

1-

n

@

i

LUBRIFICACAO DIRETA, OU POR GRAVIDADE:
Feita manualmente com almotolia, através de orificios
existentes nas maquinas e colocados de modo a levar
o 6leo das buchas, eixos, mancais e todas as partes
méveis da maquina. Nesses tipos de maquinas, é
necessaria a aplicacao freqliiente de 6leo em todos
0os pontos, a fim de mante-las adequadamente
lubrificadas.

LUBRIFICACAO POR RESPINGO

Este tipo de lubrificagdo consiste de um depdsito que
mantém uma certa quantidade de 6leo, o qual é levado
aos pontos de lubrificacdo por meio de “pescadores”,
que espalham o 6leo diretamente nas pegas, ou levam
a canais e conduites que o transportam aos pontos
de lubrificacdo. Nas maquinas que tem esse tipo de
lubrificacdo, ha pecas externas que precisam ser
lubrificadas manualmente. Somente essas pecas
necessitam de lubrificacdo freqiente.

LUBRIFICAC!'AO POR CAPILARIDADE:

Esse tipo de lubrificagao consiste de reservatorio de
6leo que podem estar localizados na base ou no brago
da maquina, na concavidade do eixo, ou em qualquer
outro local, dependendo da conveniéncia. O 6leo
desses reservatorios € conduzido por pavio que
chupam o 6leo (capilaridade), levando-o até os pontos
de lubrificacdo. Nas maquinas que se tem esse tipo
de lubrificacdo, também ha pecas que precisam ser
lubrificadas, com frequéncia.

LUBRIFICACAO AUTOMATICA OU FORGADA

Essa lubrificagdo é efetuada por intermédio de uma
bomba centrifuga, ou de pistdo, e um sistema de tubos
que conduzem o 6leo, sob presséo aos varios locais
de lubrificagdo da maquina. Embora esse sistema
seja bastante eficiente, ha locais em que ha pecas
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girando em alta rotagéo, onde € conveniente também
uma lubrificacdo manual.

Por exemplo: lancadeira, bielas dos lagcadores (looper),
barra de agulha, etc.

OBS.: Em todas as maquinas é recomendavel lubrificar
manualmente as pecas de alta velocidade, como lancadeiras,
bielas, eixos, barra da agulha, esticador de linhas, etc.

Os lubrificantes a serem usados, devem ser os indicados
pelos fabricantes, ou similares.

RESISTENCIA DA LINHA

Varios métodos sao utilizados para a medicao da
resisténcia da linha. Pode ocorrer uma certa divergéncia entre
os resultados atingidos por um método ou outro.

ALONGACAO

Através de testes ha condicdes de se chegar a um fator
que defina quando uma linha se distende até atingir ao limite
de sua resisténcia, rompendo-se a seguir. Essa alongacgéao é
expressa em percentagem. Como por exemplo, temos uma
linha que nao tivesse qualquer alongacao. Certamente, ela se
romperia quando a agulha descesse e Ihe desse uma pontada.
E preciso que a linha, entao, tenha alongacédo necessaria para
suportar os momentos de maior tensdo. Mas € importante
saber, por outro lado, que a alongacédo nao deve exceder a
determinados limites, pois isso traz prejuizos para a costura.

ELASTICIDADE

Toda a linha submetida a uma distensao, tem a tendéncia
de voltar a seu comprimento original, depois de removida a
forca que causou a alongacdo. Se uma linha tem alongacao
excessiva, a cada ponto ela retornara ao seu tamanho original,
em fungao da elasticidade. Comisso, a linha ira contrair o ponto
formado. No entanto, o tecido costurado ndo sera alterado,
pois as suas fibras continuam com o mesmo tamanho. Como
exemplo, podemos pegar uma linha que, durante cada ponto
se estica até 15% para voltar ao seu comprimento. Assim que
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€ relaxada a tensao sobre a linha, ela chegara novamente a
seus 100 centimetros originais. Entretanto, o ponto continuara
medindo 115 centimetros. Resultado: ocorre a formacéo de
rugas no tecido.

As linhas de algodao tem, normalmente, uma alongacéo
muito pequena. Por isso, dificilmente apresentardo problemas
de costura, como aparecimento de rugas no tecido.

As linhas sintéticas, por sua vez, pela prépria
caracteristica dos filamentos de que sao feitas, tem maior
alongacéo (quase o dobro) de elasticidade de praticamente
100%. Por isso tudo, pode ocorrer o enrugamento do tecido.
Para evitar que isso ocorra, o que prejudicaria muito a producgéo,
as tensdes de linha, da agulha e da bobina devem ser mantidas
em niveis bastante baixos, compativeis com a obtencédo de
uma costura perfeita e firme.

As linhas sintéticas passam por processo de
estabilizacdo, o que torna seu alongamento bastante reduzido,
nao so pelo processo de estabilizacdo, como presenca de fibras
de algoddo em sua construcao.

CABOS E CORDAS:

Inicialmente, todas as linhas tem a construcédo simples
de dois ou trés cabos, ou seja, dois ou trés fios simples sao
torcidos juntos. Esse € o caso mais comum em linhas para
costurar e bordar. Para certos casos especiais, sdo produzidas
também, linhas com quatro, cinco ou mais cabos.

Outro tipo de construcao, este um pouco mais sofisticado,
€ o de quatro, seis ou mais cordas. Esse método consiste em
torcer duas ou mais linhas compostas por dois ou mais cabos.

A TORCAO CERTA DA LINHA DE COSTURA
A linha utilizada nas maquinas de costura industriais deve

ter uma torcao certa, propriamente balanceada, com a
finalidade de oferecer consisténcia, resisténcia e flexibilidade.
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Existem dois tipos de torcdo denominadas “Z” e “S” de
acordo com a direcao da torcao, no sentido horario ou ante
horario. Hoje em dia, praticamente quase todos os tipos de
linha levam a tor¢do esquerda ou “Z”, pois este € o tipo de
torcdo que mais se adapta as maquinas de costura em uso.

Originalmente toda as maquinas de ponto seguro e de
langadeira oscilante requeriam linhas com tor¢ao “S”, porém,
guando as maquinas foram projetadas para langadeira

rotativa com bobina, foi necessario mudar para torcao
“Z”, ja que esta ultima é a propria para a obtencao de
uma costura de qualidade, facilitando a formacao correta
da lacada.

Originalmente foi recomendado utilizar nas
maquinas de ponto corrente a torcao “S” porém, depois

de varias experiéncias foi constatado que a tor¢éo “Z”
oferece maior vantagens também nestas maquinas.

Existe a possibilidade de que uma linha com torcéo “Z”
nao se adapta em certas maquinas, neste caso, deve-se
procurar uma linha de tor¢ao “Z”, porém de outra grossura,
outra fibra, outro nimero de torgcao por polegada, etc.

Da mesma forma que existem diferencas importantes
entre as agulhas, existem diferengas entre as linhas.
Normalmente ndo deve se preocupar sobre estas diferencas
porque vocé recebera a linha apropriada para cada trabalho.
No entanto, se vocé descobre que esta tendo problema com a
formacao do ponto, certamente querera dois testes simples
de lonha que vocé pode usar.

Para costurar corretamente, a linha da agulha precisa
ter tor¢cdo esquerda e balanceada.

Para provar que a torcao é correta, segure a linha com o
esta mostrando a figura. Gire para o seu lado com o polegar
direito. Se estiver com a torgao correta, os fios se apertarao.
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Para testar o balango, corte mais ou Menos UM MELr0  roreerrrirriiiiiiiiiii e
de linha do cone, e segure uma ponta em cada Mao. JunNte as  ---eeeremmiemiiiii
pontas, como mostra a figura_ Se a |agada se enrola, N30 esta -

certa e ndo funcionara bem na maquina.

Também é muito importante saber qual linha © MMNAIS  rrererrrrerereirerrirrirrrrrras
prépria para um determinado trrabalho. A utilizacdo de linhas oo
inadequadas originam costuras fracas, quebras freqlientes € v
uma consequente defasagem na produgao.

A grossura dalinha, evidentemente, depende da QrasSUra  -eeeeeseeesseemsieemnii e
do material a ser costurado.

Para obtengéo de melhores resultadoS NA COSIUra € - «rorerererireririririiiiiieereeaeas
necessario saber qual o numero de agulha é mais aproprioado ...............................................

para cada linha.

TABELA COMPARATIVA: LINHA/AGULHA

SENAI-PR

Numeragé_o_”nha Numeragé_o das agu|has ...............................................
Algodao Sintética M/m Singer Unido Métrica
especial
100-80 200-150 0,58-0,71 8-10 025-027 60-70
80-60 150-120 0,71-0,81 10-12 027-032 70-80
60-50 120-80 0,91-0,91 10-14 027-036 70-90
50-40 80-60 0,81-1,01 12-16 032-040 80-100
40-30 60-50 0,91-1,11 14-18 036-044 90-110
30-24 50-40 1,01-1,16 16-19 040-047 100-120
24-16 40-24 1,11-,124 18-20 044-049 110-125
16-10 24-16 1,16-1,37 19-22 047-054 120-140
4-1 24-116 1,16-1,37 19-22 047-054 120-140
0-000 16-10 1,32-1,70 21-23 052-067 130-160
25




AGULHA

Quando nosso pai Adao, ao ser expulso do paraiso cobriu
sua nudez com folhas de parreira, € de se imaginar que tenha
tido que costura-las e, forcosamente, precisou para isso de
uma agulhal

Uma das menores partes integrantes da maquina de
costura é ndo obstante, uma das mais importantes. Em seu
desenvolvimento foi empregada mais pesquisas por grama de
peso, do que em qualquer outro produto da moderna
tecnologia.

Conhecida desde a mais remota antigliidade, ela era feita
de 0ss0, ou espinha de peixe e, durante o séculos ndo possuia
o orificio para a passagem da linha. No antigo Egito foram
encontradas agulhas feitas de pedra. Mais tarde, os romanos
fizeram o ferro e o bronze e exemplares dessas agulhas foram
encontradas nas ruinas de pompéia.

A invengao da agulha, em sua forma atual, é atribuida
aos Chineses que acredita-se que sua introducao na Europa
deve-se aos arabes. As primeiras agulhas de aco de producgao
européia foram fabricadas em Nuremberg (Alemanha), la pelo
século XIV. Conta-se que um artesao espanhol fabricou-as na
Inglaterra durante o reinado da primeira Rainha Mery, morrendo
sem revelar seu segredo. Ja no reinado da Rainha Elizabeth,
um alemao (Elias Grouze) ensinou aos ingleses a arte de
fabricar agulhas, hoje base importante da industria naquele
pais. Atualmente, as agulhas para maquinas de costura sao
fabricadas em inumeraveis tamanhos, formatos e
acabamentos, de acordo com os fins a que se destinam.

A escolha da agulha adequada a um determinado trabalho
nao € uma tarefa facil, como concordam os préprios fabricantes
desse componente, e torna-se ainda mais dificil pela variedade
de sistemas de classificacdo adotados atualmente..

Nesta apostila esta sendo apresentado, varios tipos de
agulhas, seus desenhos, especificacdes e classificacoes, a
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fim de familiarizai-lo com esse importantissimo componente
do equipamento de costura. Uma agulha pode parecer igual a
todas as outras até que voceé o fizer, vera detalhes de precisao
absoluta, que variam de uma agulha para outra. Existem
milhares de desenhos de agulhas para diferentes maquinas,
diferentes materiais, diferentes fins e € muito importante o uso
do estilo certo e do tamanho certo, antes de usar — que seja
casado com a chapa de agulha — que esteja colocada
corretamente na barra de agulha — e que em perfeitas
condicbes de uso.

CARACTERISTICAS DA AGULHA

CONE SUPERIOR: E desenhado para fazer um simples
ponto de contato com o fim superior do orificio da barra de
agulha, certifique-se que o cone entre até o fim e que esta
posicionado corretamente na barra da agulha.
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CABO: Segura E estabiliza a lamina da agulha.

CONE: Serve para reforcar e ajudar a estabilizar a
lamina.

LAMINA: E a parte mais fina da agulha e é a parte
que faz mais friccao durante a costura. Por isso, € quase
certo que ela se curve ou torga. O resultado é ponto saltado,
e pode também causar danos a outras pecas. Verifique
sua agulha, para ter certeza que ela esta retinha rolando a
agulha na mesa da maquina ou segurando o cabo
firmemente contra uma superficie plana, sélida e
observando-a em toda sua superficie. Se a agulha esta
reta, uma clara linha de luz aparecera entre a lamina da
agulha e a chapa. Se existe alguma duvida, troque a agulha
por uma nova.

ORIFICIO: Deve estar sempre liso e livre de qualquer
sujeira ou depésito. A linha deve passar livremente, mas
nao com folga, pelo orificio da agulha.

RANHURAS (Canaletas)

Atuam como canais protetores da linha. Todas as
agulhas sao enfiadas pelo lado da ranhura comprida para
o lado da curta.
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(A)- O desenho basico de muitas agulhas de maquina de costura ndo consideram
suficientemente as exigéncias quanto as ranhuras. O fio € exposto a friccdo e consequientemente
€ impedido no seu movimento.

(B)- O desenho da canaleta correta mantém o fio no seu movimento de friccao
excessivamente, e a formacao de lacada processa-se com mais eficiéncia.

TIPOS DE PONTA GB

Descrigiio Aplicagiio ignaci Simbol
> Ponta redonda normal Universal em ponto preso (tipo 301) R ‘@"
> Ponta redonda agugada Em ponto invisivel ou costuras sensiveis RS 'O.
D painistonte Rgthaaeboleads :ﬁ‘{,ﬁff ;Ecz“éz ﬁ‘?::eia dupla (tipo 401) RG ‘@’
>' Ponta bola fina Em malhas e tecidos sintéticos FFG
) Ponta bola média Em tecidos elisticos FG
D Poots bola groms Em materiais altamente elasticos ¢ materiais 5
pouco compactos
D Ponta bola especial Em lycra, tecidos e malhas com muito material eléstico SKL 'O"
t} Ponta redonda com bico triangular Em vestudrio de pele e materiais sintéticos SD '@‘
» Ponta pérola Em couro, com comprimento do ponto reduzido P '@"
. P Em couro para costuras retas e comprimento do ponto longo s _@._
= Ponta diamante Em couro duro e malas, para costuras retas DI ‘@’
: Ponta de corte a direita Em couro, para costura decorativa LR '@-
’ Ponta de corte & direita com 4 faces Similar 2 LR. mas com mais poder de corte VR '@.
L Ponta de corte a esquerda Em couro, para costuras retas LL '@"'
* Ponta triangular Em couro duro e denso. para costuras quase retas D '@'—
Ponta quadrada a 45° Em materiais duros. Sacaria Q '@.
Ponta quadrada a 0° Similar 4 Q QR ‘@“
Ponta redonda faceada Similar a Q, Tambem para casear em cabedal STAY '@"
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SERVICO DE MANUTENCAO

Pode ser definido como Setor da Industria que, através
de uma série de procedimentos, procura conservar o
equipamento industrial em condi¢cdes que permitam producao
satisfatéria, duracao e eficiéncia, com a consequente reducao
de custos. A manutengdo, pode ser:

+ Corretiva

+ Preventiva

Na corretiva, a manutengao é reduzida a uma simples
secao de reparos de emergéncia, que tem a seu encargo a
tarefa de localizar e sanar os defeitos que por acaso aparegam,
ja que é chamada a intervir somente nos casos de pane em
equipamentos que operam em regime de trabalho continuo.

Na preventiva, obedece a um padrao ja previamente
esquematizado que estabelece paradas periddicas para que
sejam realizadas trocas de pecas gastas por novas,
assegurando-se assim, o funcionamento perfeito da maquina
por um periodo ja pré determinado.

Quando a manutencgéao corretiva, pode-se afirmar que:

1- Obriga suas equipes a constantes mudancas, ora
submetidas a sobrecarga de servigo, ora levada a
completa ociosidade. Sabe-se que, a medida que o
esforgo existe do trabalhador se torna instavel, pode-
se verificar consequéncias mais sérias que afetarao
sem duvida, o bom andamento do trabalho.

2- Cria a necessidade de um grande estoque de pecas
de reposicao, ja que nao se tem condigcbes de prever
gue pecas S0 necessarias.

3- Reduz a vida util das maquinas, portanto em qualquer
mecanismo, uma pec¢a que ndo esteja executando seu
trabalho de maneira regular fatalmente estabelecera
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uma sobrecarga nas pecas que funcionam em cadeia,  ..........cccceeeeieeiiiiieeeeeeeee e
reduzindo-lhes, sensivelmente, o tempo de vida Gtil.  .......ociiiieoeeeeeeeeeeeeeeee

4- Aumenta o grau de improvisacao, que € umdosS fOCOS  ........cocoeiiiiiiiccie e

de prejuizo em qualquer sistema industrial. e

5- N&o garante aos homens da produgdo 0 CUmMPrmMENtO  .....ccvvviieeiee e

dos prazos de entrega. s
Quando a manutencao preventiva, aborda sSobre 0S  .......ocoeiiiioie e
mesmos cinco aspectos citados, pode-se afirmar QUE: e
1- Proporciona aos que dedicam a eladeterminado ritmo  ..........cccceeiiiciieeicceee e

de trabalho, oferecendo o equilibrio necessarioaobom  .............cccoiiiiiiii i
andamento do MeSMO. e

2- Provoca a diminuigao sensivel dos estoques, COM @  .......oooooiiieeeeceeeeceee e
organizagao de prazos para a repoSiGao das PEGAS,  ....ccccoccceeeeieiiiiee i
tornando desnecessario um maior investimento para  ..........coccooeeeeeeeee e

€SSe SetOr. e

3- Aumenta a vida util das maquinas, porquanto @ .........ccccoeoeeeeeeeeeeeeeeeeee e
mudanga de uma pega defeituosa com antecedéncia ...........cccoooeeeeeiieiiiie e,

evita a sobrecarga para outras pegas Nndo defeituosas, .........ccccccveveeeeriicieecccceeee e
evitando a mudanga de todas que formam 0 CoNjUNTO.  .........ccccveiiiiciieeicceee e

4- Reduz ao minimo o grau de improvisagao, atravesS  .........ccccoeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

de uma previsdo dada pelos técnicos de manutengao  ............ccccoeveeeeiiieieiee e
preventiva, determinando um seguimentode trabalno  ..........ccccoooiiiiiiiiiiee e
uniforme € Seguro. s

5- Garante aos homens da produca@o o comprimento de  ........c.cooeveoeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
prazos de entrega, os quais podem calcularaentrada ...........c.ccoooeeiiiiiciee e

de encomendas dentro de uma faixa de erro minimo.  ...........coooiiieeeiceie e

A implantagdo de um esquema de ManUIENGa0  ......ccccceevcceieeieccieee e
preventiva em sua parte de organizagado deve-se basear em  ..........cccccceiiiiiiiie e,
um sistema que leve em consideraga@o: e
12 Equipamentos utilizados (dados referentes as ........cccooveveiececciecce e
maquinas). Esses dados podem ser obtidos através do  .........ccccceiiiiiieiie e,
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preenchimento de uma FICHA DE EQUIPAMENTO (ver
modelo).

2° Numero total de maquinas e equipamentos atingidos
pela manutengao.

3° ltens de cada maquina que devem ser inspecionados
(ver modelo de relatério de inspecao).

4° Tempo necessario para realiza¢gdo da manutengao
de cada maquina, considerando-se nesse tempo a preparacao,

a execucgao e a revisao.

5¢ Estabelecimento do tempo padrao necessario para
a realizacao da manutencgéao de cada maquina.

6° Determinacao da ordem em que as inspecdes devem
ser realizadas. Para isso, respeitar a seguinte hierarquia:

+ Equipamentos valiosos;
+ Equipamento ligado a fatores alheios a producao;

+ Equipamentos ou maquina que se sofressem dano,
exigiriam muito tempo para concerto ou reposicao;

+ Demais maquinas.
Consultar o catalogo dos fabricantes das maquinas para
determinagéo de periodicidade e natureza da inspegéo de cada

maquina.

+ Elaboragcdo do mapa do Controle Ciclico de
Manutencao.

+ Formagéo de arquivos.
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O primeiro sistema consiste na utilizacao de fichas do
formato “A”, para cada maquina, cujo frente e verso constam
abaixo:

Frente:

FICHA DE MANUTENCAO

TIPO DA TIPO DA N° SERIE DA DATA DE

FABRICANTE MAQUINA AGULHA MAQUINA AQUISICAO
DATA N° DA PECA CUSTO DATA N° DA PECA CUSTO
DATA N° DA PECA CUSTO DATA N° DA PECA CUSTO

Devendo o cabecéario ser preenchido com:

+ Nome do fabricante da maquina
+ Tipo de maquina
+ Numero da agulha utilizada

+ Data de aquisicao da maquina
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As colunas sequentes deverdo ser preenchidas com:

+ Data do concerto

+ Numero ou nome do mecénico que efetuou o concerto
+ Custo da mao-de-obra gasta para o concerto

+ Custo das pecas utilizadas

+ Custo total + mdo-de-obra

+ Numero de dias empregados para o concerto

+ Observacoes ou anotacdes especificas, que podem

posteriormente para avaliar o comportamento da
maquina.

Estas fichas sdo posteriormente arquivadas de acordo
com o numero de série da maquina, ou niUmero que as mesmas
receberem no inventario.

O segundo sistema é normalmente empregado quando
ha necessidade de se obter maiores informagdes sobre o
custo da manutencao.

O método consiste na utilizagdo de duas fichas. A
primeira denominada ficha “B”, para resumo dos concertos,
igual ao formato da ficha “A”, conforme frente e verso abaixo
mencionados:
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“Bu

FICHA DE RESUMO DE CONCERTO

Fabricante Tipo da Tipo da N? Série da Data de
Maquina Agulha Maquina Aquisicao
Data Nome Custo |Custo |[Custo |Total Observacodes
Mecénico M.O Pecas | Total Dias
Data Nome Custo |Custo |[Custo |Total Observacodes
Mecénico M.O Pecas |Total Dias

O cabecario devera ser

+ Nome da maquina

*

*

*

*

Tipo da maquina

Tipo de Agulha

Numero de série da maquina

Data de aquisicdo da maquina

preenchido com:
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As colunas sequentes deverdo ser preenchidas com:

+ A data da operagéo
+ Numero da peca usada para o concerto da maquina

+ E o custo

As fichas séo guardadas em fichario seguindo a ordem
do numero referente da maquina.

Seguindo este método, podera ser obtido a qualquer
momento o custo da manutencdo de cada maquina por um
determinado periodo e avaliar se a mesma podera continuar a
ser utilizada ou se devera ser substituida por outra maquina
nova.

A segunda ficha, denominada “C”, tem um formato menor
e € destinada com a denominacéao de Ficha de Chamada do
Mecanico, que é guardada pela supervisora e é utilizada
somente quando houver uma chamada mecanica.

Em continuacéo o modelo da ficha “C”

FICHA DE CHAMADA MECANICA

Data: / /

N do Inventario:

Fabricante:

N¢ de Série da Maquina:

Nome da Operadora:

PECAS UTILIZADAS
Pecas N? da Peca Custo

Inicio do Concerto:
Final do Concerto:
Mecanico Nome:

Hrs.
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O cabecario da mesma é preenchido com:

*

Data da realizagdo do concerto

*

Numero do inventario da maquina

*

Nome do fabricante da maquina

+ Numero ou nome da operadora

As colunas sequentes deverdo ser preenchidas com:

+ Numerode pega utilizada para o concerto e quantidade

¢+ Custo das mesmas

Depois das colunas, esta ficha “C” devera ser preenchida
com:

*

Horario quando o concerto foi iniciado

*

Horario quando o concerto foi terminado

+ Numero ou nome do mecanico que efetuou o concerto

*

Total de horas.

ASPECTOS DE MANUTENGAO DE
MAQUINA DE COSTURA INDUSTRIAL

O mecanico de maquina de costura industrial deve ser
considerado como parte integrante, pois com a colaboracao
do mesmo devem ser examinados os métodos de trabalho e
0s equipamentos aplicados, para obter um custo minimo de
produgao com uma boa eficiéncia, mantendo o produto no seu
nivel de qualidade e assegurando o lucro nos manufaturados.

O mecanico tem que ter uma colaborag¢ao continua com
0s gerentes de producdo e os supervisores, chamando a
atencdo dos mesmos sobre 0 equipamento obsoleto e redugéo
do custo operacional.

Mesmo se em certas operagcbes ndo se consegue
empregar toda a alta velocidade, que € uma das caracteristicas
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de um equipamento moderno, a aceleracdo e desaceleracao
que dao grande vantagem ao equipamento novo em relacao
ao obsoleto.

E o dever de cada mecanico verificar se as maquinas
continuam a produzir o numero determinado de pontos por
cm. Ja que, se houver um nimero excessivo e desnecessario,
havera a reducdo da producao e o aumento do custo
operacional. Também se houver pontos suficientes por cm de
costura afetara a qualidade do produto.

A tensdo da correia em “V” que faz a ligacdo entre a polia
da maquina e o motor, caso nao estiver correta, podera afetar
a operadora no esforco da mesma em parar e dar partida na
maquina criando o fator “fadiga” que reduz a produtividade.
Uma correia em “V” com tensao correta, podera ser constatada
se a mesma permitir uma pequena flexdo ao se apertar com a
mao.

As maquinas com lubrificagdo semi-automatica ou
manual, tém que ser lubrificadas diariamente ou mais, para
prevenir o excesso de manutengao. Também deve-se evitar o
excesso de Oleo, para que o0 mesmo nao se espalhe pela
maquina e suje o artigo a ser costurado. As maquinas que
possuem sistema de lubrificacdo automatica, requerem
verificagdes periddicas do nivel do 6leo, pois 0s mesmos
poderao funcionar de dois a trés dias ou até semanas sem
adicionar o 6leo para atingir o nivel indicado.

Nestas maquinas nao é aconselhavel encher o tanque
de 6leo acima do nivel indicado, pois 0 excesso podera
encontrar vias de penetracdo ao redor da maquina, acarretando
posteriormente gastos extras com a limpeza dos artigos
costurados.

A manutencao preventiva em maquinas de costura
modernas de alto padrao € tao importante, quanto uma boa
manutencdo em qualquer outro tipo de equipamento, como
por exemplo o ar condicionado, o préprio automovel, etc.
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A omissé&o destes cuidados periddicos podera acarretar oo
como resultado a parada das maquinas NOS MOMENTOS MAIS  «-errerrerriersiininiinii s
inoportunos possivel. Comparando COm outras MAQUINGS, @  -eeeereremieriemininiess
manuteng¢do preventiva de maquinas industriais limita-se @ oo
limpeza periédica e a uma boa lubrificagdo.

Remover a sujeira, linhas, rebarbas e outros residuos — -eeevrmini
de costura que se acumula na area de costura da MAQUINA € 0 -+--vereerererieniiinii
dever da propria operadora ou do mecanico, devendo ser feita e
pelo menos uma vez por dia com 0 auxilio de UmMa eSCOVa, e
pode-se limpar melhor as partes internas da maquinas, COmMO  «+-eereemrimniininn
também, os canais dos dentes transportadores € as Chapas  «:w--w-erererierierinininninie
de ponto, assegurando desta forma um movimento livre destes — --eeeeereemmmni
dois elementos importantes no processo da costura, Mantendo  «-««eerserererrnnin
assim aregularidade do ponto.

Uma lubrificacdo apropriada reduzird 0 desgaste -
prematuro da maquina reduzird o ruido € asSegurard UM e,
funcionamento suave. Utiliza-se o 6leo recomendado ou similar, — ««-eeeereminn
porém com as caracteristicas tipicas indicadas por cada e
fabricante.

As maquinas de alta velocidade S30 CONSIrUIdAs COM oo
componentes usinados com precido, que necessitam de Uma e
boa lubrificacdo, tendo como resultado desgaste prematuro, oo
das partes e vida curta para a maioria dosS COMPONENLES da  «-xrvereerererierierinini
maquina. Um 6leo grosso em demasia, produz POr SU VEZ  --«-se-eeerresreesenrenmsenssnesnnnnnees
um aquecimento nos mancais e perda de poténcia. 0

Aconselha-se repetir no 6leo utilizado as caracteristicas -« eeerermn
tipicas recomendadas pelo fabricante, como:

*

Densidade a 20°C e

*

Viscosidade a 38°C

indice de viscosidade ME&dia e

*

*

Ponto de fulgor

*

Ponto de minima fluidez

o GO . e
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Em geral para maquina de costura industrial, o indice
médio é de 90 a 100, e as propriedades destes 6leos sao:

+ Otima resisténcia & oxidacdo, evitando a formagéo de
depésitos e gomosidades.

+ Extraordinarialubricidade, permitindo livre rotacéo dos
fusos.

+ Pelicula muito resistente, assegurando melhor
protecdo possivel contra o desgaste das pecas

lubrificadas.

+ Elevado indice de viscosidade, mantendo minimas as
variagOes de viscosidade com as variagOes de
temperatura.

+ Adequadas capacidade anti-ferruginosa, protegendo
eficazmente as pecgas contra a ferrugem.

+ Elevada resisténcia a formacgao de espuma.

Em seguida trataremos da responsabilidade de cada
elemento que trabalha no setor de costura, com relacao a
manutencao das respectivas maquinas.

A) OPERADORA - cuidado diario:

+ Remover a sujeira acumulada em volta da area de
costura da maquina, utilizando para esta finalidade a
escova propria ou a pinga.

+ Verificar e eliminar o excesso de éleo.

+ Verificar todos os indicadores de nivel de éleo.

+ Efetuar a lubrificacdo manual quando a mesma é
requerida.

+ Desligar a chave da maquina quando a mesma nao
estiver em uso.
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B) SUPERVISORA —Cuidado diario: e

+ Verificar setodas as operadorascumpremoscuidadoS  ..........ccccevivciieeiiciiee e
diarios para com as maquinas, mencionados N0 item  .............ccccoiieeiiiiee e
anterior. s

+ Verificar se as mediadas de SeguranCa SA0  ......oococcoocieeeeeeieeeeeieeee e raaans
respeitadas. s

+ Verificar se todas as maquinas estao utilizando as .........cccccceeveeiiecie e
agulhas adequadas. e

+ Recolher todas as agulhas danificadas, para evitar ..........ccoocveeeeeeeeeeeieeeeeeeeen,
acidentes. s

+ Verificar se as maquinas estdo enfiadasde acordocom  ...........cccooveeiiiiieicieeeceee e
as INStruClesS. s

C) OMECANICO —cuidado didrio: e,

+ Lubrificaraquelas maquinas especiais, cujaoperadora ...........cccccoeeeeieceeeeieeseeeee e
nao poderafaze-lo.

+ Verificar as fontes de ar, 0160 € Vapor. e

¢ Verificar as ferramentas. e

+ Avisar a supervisora sobre qualquer falhaporparteda ..........ccoccoiieiieeiiciee e,
operadora no cuidado didrio da mesma

Quando semanal: s

+ Inspecionar todas as maquinas e limpar as mesmas, ........ccccccceevvereeeeeieeeieeesee s
utilizando fonte de ar comprimido. e

+ Encomendarpegaseagulhasnecessariasparamanter ............cccccoceevveeieicieieeee s
oestoque. e

¢+ Interpretar as fichas de manutencdo de cada maquina .........cccccceveeeeeeeiiecceeeeee e
e avisar o gerente da fabrica quando houver casosde  ...........ccccccoeeeeeiieeeicvee e
uso excessivo de pecas ou agulhas, OU eXCeSSIVO e  ......ooiiiiiiieeeeeeee e
paradas. s
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+ Manter aparelhos e maquinas de manutengdo em
perfeitas condi¢cbes de trabalho.

+ Verificar e repor todos os acessérios utilizados na
manutencao.

GUIA PARA ATENDIMENTO DO MECANICO

Todo e qualquer técnico no atendimento de uma maquina
que apresente qualquer problema mecanico, devera seguir um
certo procedimento que diminui o tempo da maquina parada,
reduzindo o custo de manutencédo deixando a mesma
novamente em perfeitas condi¢cées de trabalho.

1) Como sugestao inicial, 0 mecanico podera consultar
a operadora da maquina deixando que a mesma explique com
detalhes o problema, tendo como prova a costura obtida.

Possiveis respostas:

+ Rompimento da linha da agulha.
+ Rompimento da linha da bobina ou looper.

+ Rompimento de todas as linhas.

*

Falha na formacéo do ponto de costura.

*

Quebra frequente de agulha.

*

Transporte deficiente, acarretando:

a) Franzimento
b) Enrugamento

c) Falha quando de passagem por outras costuras

+ Vazamento de 6leo.

+ Posicionamento incorreto da operadora na maquina:

a) Pedal de acionamento do motor em posi¢ao incorreta

b) Levantador do calcador com regulagem incorreta.
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O mecénico deve observar a operadora fazer @ COSIUIa, — ««r-e-rrrerrererimmesmrimnessnneneens
para confirmar o problema. e
2) Na maioria dos casos poderdo ser resolvidos, SEM i
haver necessidade de remover pegas da maquina, deVeNndo - e
serverificado: e

e Sea méquina foi enfiada corretamente, Como tamb@m e

se a agulha tem a numeracéo e a grossura certa.

+ Se otipo e atorcdo da linha sd0 Corretds. e

+ Se o cone da linha est4 bem posicionado NO SUpOrtE,  *rorr s

3) Com a méquina em funcionamento: s

*

Verificar o ruido e a vibragcao da maquina em baixa e

alta rotacao.

+ Verificar o alinhamento das polias, tanto do motorcomo

da maquina.

+ Verificar se ndo halinhas enroladas no eixo ao lado da

polia.

+ Verificar se a tensdo da correia “V” ndo esteja nem

muito apertada nem muito solta.

+ Verificar a velocidade da maquina e por conseguinte

se a polia do motor tem a medida certa.

+ Verificar o nivel do éleo no carter da maquina como

também se nao ha vazamentos.

4) Quanto a posicao de trabalho da operadora junto a

méquina: ...............................................

+ Verificar a altura do assento da operadora em relagéo

a mesa, devendo a posicao ser confortavel.

+ Verificar se os pedais estdo com a regulagem certa.
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¢ Sea joe|heira ou outro diSpOSitiVO de comando @StAQ  rrrrrrrrerrrreerrereeeeeeee
convenientemente localizados. =000 e

+ A mola do sistema de fl’ngéO do MOotor deve Ser e
regu|ada natensdao mMinima. 00000 e

+ Verificar a regulagem da fricgéo do Motor @ do e
respecﬁvo peda| de acionamento. 0000 e

5) Se apés todas as Verificag(")es O MECANICO NA0 ODLIVElr  wrrererrrrrrrrrrrrrrn e,

o resultado desejado, devera sentar no Iugar da operadora @ rrereerer
verificar os seguintes tens: e
¢ Sea agu|ha nao perdeu a ponta’ se é reta, SE 0 furg @  wrrerrrrsrsr s

0S cahais para passagem da linha eStAn  -rrrrrerrerrrrerrmrrrrr s
desimpedidos e se a mesma estd bem colocada NO  wrrrrrrrreere e
prendedor. ...............................................

+ Verificar novamente as linhas da agUIhaS @ dag e
|angadeiras e IOOper. ...............................................

¢ Fazer a méquina funcionar, para ODSErvar Se Qs  :wwrrrrreerrrrrrrseseers
medidas tomadas até agora Corrigiram 0 problema. ...............................................

+ Verificar se a méquina é realmente prépria PArg O e
servico desejado, controlando a altura correta dabarra -

da agu|ha e se a méquina estd utilizando a oo
Comb]nagéo certa da Chapa, dente transportador @ e,
calcador. e

6) Se neste estégio 0 mecanico estiver satisfeito Com @ =rrrrrrerrrrrrrmrmrra
desempenho da méquina, devera chamar a Supervisora, QUE s
junto com a operadora testarao a mesma para a CONCIUSHD  wrererrrrmmrrrrrer e,
final. Porém, caso o mecéanico ndo estiver satisfeito com 0 rrrrrrrrrrsre s
desempenho, devera efetuar novamente as regulagens ...............................................
especificas no manual de instrugées da méquina_ ...............................................
As medidas basicas de regulagens SA0 obtidas, e
verificando-se: e
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Os estica-fios e todos os elementos dos passa-fios.

O calcador, que deve possibilitar um transporte regular
e se manter em posicao plana com qualquer presséo
exercida.

Os dentes transportadores, o movimento dos
mesmos, a entrada livre na respectiva chapa de ponto,
como também a altura adequada para o transporte.

A altura da barra da agulha e sua posi¢cdo com relagcéao
ao calcador, chapa de ponto e protetor de agulha.

A regulagem do movimento da lancadeira (ou looper)
em relacao a agulha e outros componentes.

Se ha pecas soltas ou tortas, devendo a maquina girar
solta, sem partes duras.

Apds completar a regulagem, verificar se todos os
parafusos estdo apertados.

Caso os problemas persistirem, a maquina devera ser
substituida temporariamente da linha da producéo, levada para
a oficina e analisada detalhadamente.

E recomendavel que os mecanicos sigam as seqiiéncias

antes mencionadas, para economizarem tempo e obterem um
resultado eficiente, facilitando o trabalho da operadora e
colocando desta maneira a alcangar uma boa produtividade.

Os mecanicos de maquinas de costura industriais
deverao as vezes fazerem uso de seus elementos sensoriais
para detectarem os defeitos das maquinas, ou seja:

OBSERVANDO:

¢ Acumulo de 6leo em algumas areas em volta da

maquina.
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+ Movimentos estranhos na Maquina € N0 MOtOr. s

+ Sujeira e residuos em excesso da MAqUING, NA Area ===
da costura e na drea da correia. e

o Fumaca. e

ESCUTANDO ...............................................

*

Barulhos néo COMUNS = ersesssassscessssessasssscessssseerineens

*

Ve|OCIdade em demas'a ...............................................

*

Rotagéo balxa deVIdO a balxa V0|tagem ou V0|tagem ...............................................
|mprépr|a ...............................................

* O que a Operadora ea SUperViSOFa tém que relata. ...............................................

*

Vazamento de ar ou Vapor ...............................................

*

Alarmes de Seguran(}a, CampalnhaS, bUZInaS QU srerererereresssii
Vé_|VU|aS ...............................................

SENTINDO ...............................................

*

V|bragéo néo comum ha méqu'na ou no motor ...............................................

*

OS motores param de func'onar quando deS|IgadOS ...............................................
na ChaVe ...............................................

*

Se alguma pega Componente da méquina eSté. ...............................................
trabalhando com aqueCimentO aCima dO normal ...............................................

*

Perda de mOV|ment0 e pegas com desgastes que ...............................................
CO|Ocam as mesmas fora de USO. e

CHEIRANDO s
+ Fumaca proveniente de superaquecimento de pegas e
mecanicas. s
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*

De superaquecimento de pecas elétricas. 000 e

*

De dleo queimado. e

*

De linha queimada. e

*

De partes eletrénicas, como: bobinas-solendid, -
resisténcias, transformadores e retificadores. e

DEFEITOS MAIS PROVAVEIS DA MAQUINA
DE PESPONTAR (Ponto fixo)

Quebrade Agulha s

*

*

Ruptura da linha

*

Falha de ponto

*

Pontoirregular

*

Maquina ingripada ou trancada.

iLee s berermes e
QUEBRA DA AGULHA B

*

Agulha torta

¢ Agulha muito fina para tecido

e Ooperador

¢ Agulha mal colocada

+ Lancadeira muito perto da agulha

¢ Barrada agulha fora da posicdo

+ Lancadeira atrasada

+ Barra de agulha muito baixa

+ Agulha ndo foi empurrada até seu ponto mais alto .o

+ Furo da chapa muito pequeno para agulha

¢ Lancadeira adiantada
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Calcador fora de posicao

Langadeira solta

Impelente desregulado

Calcador com muita folga

Caixa de bobina mal colocada

Nao ¢ a agulha indicada para maquina

Linha muito grossa em comparacéo com a agulha
O aspiral da caixa de bobina com muita folta
A bucha da barra de agulha com muita folga
O calcador com muita pressao

Muita rotacéo

O mecanico

Muitos nés na linha

O furo da chapa da agulha com rebarba
Transportando o tecido com a agulha embaixo
A Agulha mal apertada

Segurador da capsula solto

Biela da barra da agulha solta

Chapa da agulha solta

A agulha esquenta demasiada

Engrenagem quebrada

Correia interna partida

Faca desregualda (caseadeira)

Langadeira com muita folga

Barra da agulha torta

Correia interna com dentes partidos

Parafuso que prende a agulha com defeito
Material ndo adequado para maquina

As tensbes ndo abrem certo, ao levantar o calcador
Maquina suja
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¢ Zig-zag desregulado

+ Engrenagem solta

o Barra do calcador Solta

+ Folga no eixo da langadeira

+ Mola amortecedora da linha da agulha com muita

IBNSA0 e

+ Linha nao enfiada certa

RUPTURADALINHA

+ Tensdo muito apertada

o Muitos NOs Na linha s

+ Rebarba na langadeira

+ Linha muito grossa para a agulha

¢ Barrade agulha fora de poSiCA0 e

+ Rebarba no furo da chapa

+ Lancadeira solta

o Linha mal enfiada

+ Esquenta muito a agulha

+ Agulhatorta

+ Desgaste no orificio da agulha s

+ Mola amortecedora com muita pressao

+ Tensao da caixa da bobina muito apertada

¢ Guiafio da barrada agulha muito solta e

+ Guia fio da barra da agulha com ranhura

+ Muita rotacéo

+ Mola amortecedora CoOm ranhura e

+ A tensdo ndo abre ao levantar o calcador

¢ Livrador de capsula desregulado

¢ Impelente desregulado e
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Linha de méa qualidade

Linha muito fina em relacédo a agulha
Agulha mal colocada

Porta fio ndo adequado.

Langadeira com muita folga

Caixa de bobina mal colocada
Dobradica da caixa da bobina torta
Folga no eixo da langadeira

Muita presséo no calcador
Lancadeira muito perto da agulha
Parafuso de tensdo com ranhura
Caixa de bobina torta

Sujeira entre os discos de tensao
Segurador da capsula com rebarba

Langadeira com ranhura

No colocar a agulha esta nao foi empurrada até seu

ponto mais alto

Nao é agulha indicada para a maquina
Langadeira adiantada

Langadeira atrasada

Cone mal espulado

Mola amortecedora do fio da agulha quebrada
Rebarba no rasgo do calcador
Alavanca esticadora com rebarba
Capsula com muita folga

Falta de lubrificacao

Lubrificagdo demasiada

Alavanca esticadora desregulada
Porta fios desregulado

Barra da agulha com folga
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+ Eixo do calcador com folga

+ Chapa da agulha quebrada

+ O mecénico

+ O operador

+ Calcador com pouca pressao

+ Barra da agulha muito baixa

+ Furo da chapa da agulha muito pequeno
¢ Agulha com ponta rombuda

+ Bobina torta

+ Fio da bobina mal enrolada

FALHA DE PONTO

¢ Agulha mal colocada

+ Tensdo muito apertada

+ Agulhatorta

+ Impelente desregulado

+ Barra da agulha muito baixa

+ Muita rotacéo

+ Lancadeira atrasada

+ Alavanca esticadora solta

¢ Agulha rombuda

+ Linha muito fina para o nimero da agulha
+ Barra da agulha fora de posicéao
¢ Lancadeira adiantada

¢ Lubrificacdo demasiada

+ Linha n&o enfiada certa

+ Barra de agulha solta

+ Chapa da agulha quebrada

+ Lancadeira solta
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+ Barra da agulha com folga

+ O tecido

« 0O operador

+ O mecéanico

+ Ponta da langadeira quebrada

. Agulha nao indicada para mé_quina ...............................................

+ Linha de méa qualidade

+ Barra da agulha torta

¢ Ponta da |angadeira gasta ...............................................

+ Barra da agulha muito alta

+ Agulha nao foi empurrada até seu ponto mais alto

¢ Lancadeira muito afastada da agulha

+ Calcador com muita pressao

+ Correia interna com folga

+ Biela da barra da agu|ha com fo|ga ...............................................

+ O furo da chapa da agulha muito aberta

+ Eixo da langadeira com folga

. Engrenagem solta

+ Chapa da agulha torta

+ Engrenagem quebrada

¢ Calcador ndao adequado ...............................................
PONTO IRREGULAR -----------------------------------------------

*

Linha de méa qualidade

*

Tecido muito grosso para a maquina

*

Tensdo frouxanaagulha e

*

Mola amortecedora desregulada

*

Sujeira entre os discos de tensao

*

Tensdo da bobina muito apertada
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Langadeira adiantada

Langadeira atrasada

Dobradica da caixa da bobina estragada
Calcador com muita pressao

Cone do fio mal espulado

Pouca lubrificagédo

Fio da bobina enrolada com muita pressao

Rebarba na lancadeira

Tens&o da bobina frouxa

Muita rotacéo

Impelente desregulado

O operador

Alavanca esticadora solta

Livrador de capsula desregulado
Muita tensao no fio da agulha
Correia interna com folga
Engrenagem solta

Linha ndo enfiada certa

Folga da bucha da barra da agulha
Calcador gasto

Agulha nao indicada para maquina
O mecanico

Barra da agulha muito baixa
Agulha mal colocada

Linha muito fina para o numero da agulha
Agulha torta

Agulha com ponta rombuda
Langadeira muito afastada da agulha
Maquina com vibragao

O furo da chapa da agulha muito aberto
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Linha muito grossa na bobina

Linha muito fina na agulha

Linha muito fina na bobina

Linha na bobina mal enrolada

Linha trancada entre a langadeira e a capsula
Guia fio com ranhura

Ponto de tensdo gasto em forma de ranhura
Ponto muito grande

Impelente gasto

Segurador da capsula muito perto

Folga no impelente

Muita lubrificacao

MAQUINA INGRIPADA OU TRANCADA

*

*

Entrouum pedacodefiooupanonocanaldalancadeira
Fio enrolado no volante

Tem uma peca quebrada

Rolamento quebrado

Falta de lubrificacao

Peca torta

Pecas gastas

Calculo para R.P.M. (P.P.M.)

Para achar o didmetro da polia do motor:

Ex.: R.P.M. desejado na maquina — 5.000 rpm

Diametro da polia da maquina — 70 mm
R.P.M. do motor — 3.400 rpm

5.000 x 70 = 35.000 = 102,9 mm — 100 mm

3.400 3.400
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Para achar R.P.M. da maquina:

Ex.: R.P.M. do motor — 3.400 rpm
Polia do motor — 100 mm
Polia da maquina — 70mm

3.400 x 100 = 340.000 = 4857,1
70 70
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Descricao

As maquinas da classe 191D sdo maquinas de alta
velocidade, lancadeira rotativa, base plana, ponto fixo,
alimentagao simples e com mecanismo de retrocesso operado
manualmente. Recomendada para operacdo de costura em
geral de uma larga gama de tecidos leves e pesados.

Caracteristicas Gerais

*

Langadeira rotativa com eixo horizontal balanceado.

+ Sistema exclusivo de transmissdo de alimentacao
através de biela fechada.

+ Dial de regulagem do ponto no braco.

+ Protetor de estica-linha.

+ Equipada com sistema aperfeicoado de lubrificacéo
do cabecote e retorno do éleo.

+ Mecanismodajoelheiracomo parte integrante dabase
da maquina e do carter.

+ Tampa superior do braco com indicador do fluxo do
6leo.
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+ Obraco é equipado com base para fixacao de farolete.
Especificacoes

¢ Curso da barra da agulha - 30.5mm — 191D200A
- 36.5mm — 191D300A

Espaco sobre o calcador -7.2mm — 191D200A
-7.9mm — 191D300A

(O levantamento maximo do calcador quando usa-se a
joelheira € de 12.7m).

+ Velocidade maxima -4.500 P.P.M. -191D200A
-4.000 P.P.M. —-191D300A

+ Oleo - Singer tipo “C”

+ Dimensobes da base -476mm x 178 mm.

— =

Marcas
de sin-
eroni- = 7]
zagaw

(31

£E,73 mm = 151DZ00N
66.01 mun - J9)D300A

._._——/_'-j_ Lr\-‘.._——--—
/——-—-\\ Assento da cha-

Fig. 2 pa da agulha
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Preparacao:

Remova a tampa frontal, a chapa corredica e a chapa da
agulha. Verifique se agulha esta colocada corretamente na
barra da agulha.

A extremidade inferior da bucha (1), Fi.2, deve ser
ajustada conforme mostrado na Fig. 2.

Verifique:

Quando a barra da agulha se encontrar no seu ponto
mais baixo (durante o giro da polia da maquina), A MARCA
SUPERIOR DA SINCRINIZACAO existente na barra da agulha
deve estar nivelada com a extremidade inferior da bucha (1).

Ajuste:

Afrouxe o parafuso prendedor (3), Fig. 2. Levante, ou
abaixe a barra da agulha de maneira que a MARCA SUPERIOR
DA SINCRONIZACAO esteja nivelada com a extremidade
inferior da barra (1). Em seguida, aperte firmemente o
parafuso (3).

Recoloque a chapa da agulha e a chapa corredica.

Quando recolocando a tampa frontal, certifique-se de que
os orificios para os parafusos na junta coincidam com os da
tampa fronta, a fim de serem evitados danos a junta e
consequente vazamento de 6leo.

AJUSTE DA ALTURA DA MOLA DE TENSAO

Preparacao:

Enfie a maquina e coloque um pedaco de material leve
sob o calcador.
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Verifique:

Gire a plia da maquina vagarosamente na dire¢cdo da
operadora. Quando a alavanca do estica-linha comegar a subir,
a mola de tensao (4), Fig. 3, desce ligeiramente e retorna a
sua posicdo mais elevada. Depois, quando a alavanca do
estica-linha se aproximar do ponto mais elevado do seu curso,
a mola de tensdo (4) deve ser levada ao ponto mais baixo,
formando o ponto. Quando a alavanca desce, a mola de tenséo
(4) volta a posicao de descanso.

Ajuste:

Afrouxe o parafuso (5) Fig. 3. Gire o pino (6) Fig. 3 (ao
mesmo tempo girando todo o conjunto da tensdo) para a
esquerda para abaixar a mola de tensdo encurtando o seu
movimento, ou para a direita para levantar a mola, e assim,
aumentar o seu movimento. Aperte firmemente o parafuso (5).

'\Hals alto :
Afrouxe
@/
4
hY
J (5)
—
) Mais baixo .
UPER o /

Nota:

Sob certas condicdes de costura, pode ser necessario
ajustar a mola de tensao mais elevada do que normalmente é
feito.

Precaucao:

A regulagem da altura da mola de tenséo precisa ser
verificada toda vez que um calcador diferente for colocado na
maquina.
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AJUSTE DA TENSAO DAMOLA

Preparacdo: e
Enfle a Ilnha na méqUIna Aperte flrmemente o} parafuso ...............................................
(5) Fig- 4. (:ert”ique_seecje QlJe a p()ﬁ:a re(xarﬁ”TaCkQQESté MO e
plno (6) Flg 4.

tﬂnﬁﬁu ...............................................
Verifique: s
A tensdo da mola (4) Fig. 4 deve ser suficiente para ............ccccooeeeeeeeeeeeeeeeeeeen,
assegurar sua agdo em velocidades maximas, porém leve ...,
bastante para permitir que seja levantada inteiramente para .............cccoooiiieiieeeeeea,
baixo (logo que a alavanca do estica-linha aproxima-se doponto  ...........coooeeeeieeeeieeeeeeeeeee,
mais alto do curso) antes que a linha sejapuxada por entre 0S  ......oooeeeeieieeeeeeeeeeeeee e,
discos de tensao. s
Ajuste: s
Usando uma chave de fenda grande na fenda do pin0  ...........cccovmeieeeeeeeeeeeeeeeeee,
(6), gire-o para a esquerda para diminuir a tenNS80, OU PAra @  ........ccoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn
direita para aumenta-la conforme mostrado a figura. e,
Nota: e
A tensdo da mola pode exigir ajustes diferentes ..o,
dependendo da grossura da linha usada. Linhas mais grosSsas  ..........ccccoeeeeoooeeeeeeeeeeeeeeeeeeen.
exigem mais tensdo para assegurar a qualidade do ponto. e,
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AJUSTE DABARRA DO CALCADOR = s,
NA ALTURA CORRETA e,

Lt

4

B

TR

Folza

Ne ponto
{ mais baixo

1
Quase éncosta

Calcador apoia- WNo ponto T
do firmemente mais alto
na chapa da
agulha

Preparacdo: e,

Remova a tampa frontal e a chapa corrediga. e

Verifique:
1- Quando o calcador se apoia firmemente sobre achapa  ...ccccooieiieiiinii
da agulha (com os dentes impelentes abaixo dachapa ..o,
da agulha) deve haver ainda alguma folga entre @ ...
bracadeira guia (9) Fig. 5 e a alavanca levantadora ....cccccceeeeiiieiiciiiiiic,
(7), conforme mostrado na fig. 5. e
2- Quando o calcador estiver no seu ponto mais alto @ @ .eevoeeeeieeiiiiiiiniic
barra da agulha no mais baixo, a parte superior do  ..ccceeveeiiiiiiiiiiii
calcador deve quase encostar, sem tocar, Na .cceieeriiiiniieeniee e
extremidade inferior da barra da agulha, conforme ...
mostrado nafig. 6.
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A]USte: ...............................................

Afrouxe o parafuso prendedor (8), Fig. 5. Levante ou
abaixe a bracadeira guia(9) o quanto for necessario. Aperte

flrmemente 0 parafuso para baIXO ...............................................

AJUSTE Do TEMPO DA LANgADEIRA ...............................................
E SEU AJUSTE LATERAL EM RELAgAO AAGULHA ...............................................

= :u-——"—i.--’; k
 Zinaith f ok S O ————
ferior de

-, sincroni- "’

- : zapau FTER LS e BRLCT R L G m TR T U e sanasssaanasenanssananasaRaRsnananssanananan
. PDntE da P R o it i T e I L L LR AL R
langadeira 227
ne centro  dn /TRl
da agulha

No cursa
para cima

e ) {11} o A i R TR T

(10} e T

Ponta da
langadeira

- 5 \-SUperciciG da .
Figf 3 T *ponta da 1angade e
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Preparacao:

Remova o calcador, a chapa corredica, a chapa da agulha
e os dentes impelentes.

Verifique:

Quando a marca inferior de sincronizacao na barra da
agulha estiver nivelada com a extremidade inferior da bucha
da barra da agulha (1), a ponta da langadeira deve estar no
centro da agulha, conforme mostrando fig. 7.

Também, quando a ponta da langadeira passa pela
agulha, a distancia entre os pontos da langadeira (10) Fig. 8 e
a agulha deve ser aproximadamente 0,13mm ou equivalente a
espessura de uma folha comum de um caderno de notas,
conforme vé na Fig. 9.

Nota:

N&o apenas a p onta da langadeira mas toda a sua
superficie deve se aproximar sem tocar na lamina da agulha.

Normalmente, da-se uma distancia de cerca de 0,5mm
entre a lancadeira e 0 anel retentor.

Ajuste:

Afrouxe os dois parafusos (11) Fig. 7 da Langadeira. Em
seguida aperte levemente um dos parafusos de maneira que
a lancadeira possa ainda ser girada no eixo.

Conserve o eixo imovel e gire a lancadeira 0 necessario
para trazer a sua ponta ao centro da agulha, conforme mostrado
na Fig. 7 e, ao mesmo tempo, ajuste a folga dentre a agulha e
a ponta da lancadeira, conforme se vé na Fig. 9.

Aperte os parafusos (11) levemente, gire a polia da
maquina para certificar-se que a lancadeira esta ajustada
corretamente em relagdo a agulha. Em seguida aperte
firmemente os dois parafusos (11).
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ALAVANCA DE RETROCESSO

Antes da maquina deixar a fabrica, a tensdo da mola da
alavanca de retrocesso é ajustada numa tensao apropriada a
facilidade e conforto na operacao de costura.

Se, todavia, for necessario um ajuste dessa mola, incline
a maquina para tras e afrouxe o parafuso (13) do seu retentor
(12) localizado no suporte da maquina. Mova o retentor (12)
para cima ou para baixo, conforme for necessario, e aperte
firmemente o parafuso (13).

Quanto mais leve for a tensado, mais facil sera acionar a
alavanca de retrocesso, todavia, a tensdo devera ser um pouco
mais forte para pontos de comprimento maximo e costura em
altas velocidades.
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t Fig. 11
Normalmente a maquina é ajustada para produzir um

ponto de 4.2mm de comprimento maximo. Contudo, esse
ajuste pode ser alterado para produzir um ponto de 5mm (5
p.p.p) substituindo-se a chapa (14) localizada no rebaixo
traseiro do dial de regulagem do comprimento do ponto,
conforme mostrado na Fig.11.

Quando a chapa (14) do dial de regulagem do
comprimento do ponto foi substituida, recoloque o dial na
maquina e gire-o até a alavanca de retrocesso tornar-se imével
e verifique, entao, se a graduacgéao “0” esta na parte superior do
dial, ou seja, na posicéo das 12 horas.

Se um ajuste for necessario, afrouxe o parafuso do dial
e gire-o0 na direcdo do movimento do relégio ou no sentido
contrario, conforme for necessario. Isso feito, aperte
firmemente o parafuso.

Precaucao:

Certifique-se de que os dentes impelentes passam
livremente pelas bordas dianteira e traseira da fenda da chapa
da agulha quando o comprimento maximo do ponto for mudado
para 5 mm.
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AJUSTE DO TEMPO DA ALIMENTACAO

Antes da maquina deixar a fabrica, 0 mecanismo de
alimentacao é ajustado para satisfazer condicbes médias de
costura, colocando a marca de sincronizagao (15) (na maquina
191D200A) ou (16) (na maquina 191D300A) em linha com a
marca (17) localizada no eixo do braco.

Se por qualquer motivo for necessario alterar o
movimento do excéntrico de alimentacao, este deve ser
ajustado e fixado no ajuste desejado por meio dos parafusos
(18) e (19) da fig. 12.

{17} . - (15) (19

Fig. 12 . .
Nota:

Quando estiver fazendo o ajuste acima,
empurre o excéntrico levemente para a direita de
maneira que a haste de conexao, (20) da biela do
eixo oscilante da alimentacao (21), o regulador da
alimentacdo (22) e o pino gonzo (23) estejam
levemente em contato, porém sem provocar
endurecimento ou jogo excessivo entre as pegas. '

Fig. 13
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AJUSTE DO DENTE IMPELENTE
NA ALTURA CORRETA

Altura total do
dentz impelente

!

el

e g e e e — e ——— ——

gt

\

.Fig. 14

Quando o dente impelente estiver na sua posi¢do mais
elevada, a sua altura total deve se projetar acima da superficie
superior da chapa da agulha, conforme mostrado na Fig. 14.

Antes de verificar a altura do dente impelente, ajuste a
maquina para o ponto mais longo.

Para fazer esse ajuste, afrouxe o parafuso prendedor

(24), Fig. 15 e levante ou abaixe o dente impelente (que esta

ligado ao suporte do dente (25) Fig. 15 conforme for necessario.
Em seguida aperte firmemente o parafuso (24).

(24} /,————

Dependendo da espessura do material que esta sendo
contido, a altura do dente deve ser ajustada conforme explicado
acima. Caso for necessario, o dente, a chapa da agulha e a
agulha poderao ser substituidos.
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Nota:

O dente impelente nao deve tocar nas laterais da abertura
da chapa da agulha durante o seu movimento e deve estar
centralizado em relacao as partes traseiras, dianteira e laterais
dessa abertura da chapa da agulha.

INTRUCOES PARA REMOCAO E
SUBSTITUICAO DOS CONJUNTOS PRINCIPAIS

ADVERTENCIA AOS MECANICOS

As maquinas da classe 191D séao feitas com extrema
precisdo na fabricacdo e montagem e o processo de “super
acabamento” produz mancais de superficie
microscopicamente lisa, portanto, cuidados especiais devem
ser tomados para evitar qualquer desalinhamento de pecas,
arranhdes ou cortes nas superficies devido a falta de cuidado
no manuseio dessas pecas. Tais danos podem tornar a
maquina incapaz de proporcionar um servigo duradouro sem
problemas para o qual foi projetada.

REMOGAO DA LANCADEIRA

(3o]

Fig. lo&

Remova a agulha, a chapa corredi¢a, a chapa da agulha
e a caixa da bobina. Remova o parafuso (26), Fig.16 e a
bracadeira (27), Fig. 16 da lancadeira e gire a polia da maquina
em direcao a operadora até que o suporte do dente seja levado
ao seu ponto mais alto.
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Gire a lancadeira até que o protetor da linha (28), esteja
bem baixo, conforme mostrado na Fig.17. Gire o suporte (29),
Fig. 17 da caixa da bobina até que o chanfro (30) esteja,
também, perto da parte mais baixa conforme mostrado nas
Figs. 17 e 18. A lancadeira pode, entédo ser retirada do seu
eixo.

SUBSTITUICAO DO FILTRO DE OLEO 143042

Enquanto a langadeira estiver fora do eixo, € aconselhavel
substituir o filtro de éleo 143042, Fig. 17 que se encontra na
extremidade do eixo da lancadeira.

Desparafuse o filtro de centro do eixo (31), Fig.17 e
substitua-o totalmente por um filtro novo 143042.

SUBSTITUICAO DA LANGADEIRA

b Fig. 18

Quando estiver colocando uma langadeira nova no eixo,
mantenha o protetor da linha da lancadeira (28) na parte de
baixo e 0 suporte da caixa da bobina (29) virado para a posi¢ao
mostrada na Fig.18, de maneira que a lancadeira fique afastada
do suporte do dente (25).

Coloque a langadeira em posicao no eixo e gire o suporte
da caixa da bobina (29) até que o chanfro (30) esteja no alto,
conforme mostrado na fig. 18 a esquerda. Substitua a
bracadeira (27) do posicionador do suporte da caixa da bobina,
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assegurando-se de que a saliéncia (32) se encaixa no chanfro
(30) no alto do suporte da caixa da bobina. Em seguida, prenda
o posicionador firmemente com o parafuso (26).

Recoloque a agulha, Ponha a lancadeira em tempo,

recoloque a caixa da bobina, a chapa da agulha e a chapa
corredica.

REMOGCAO E SUBSTITUICAO DA LANCADEIRA

Fig. 18

Remova e recoloque o eixo da lancadeira da seguinte
maneira:

1. Remova a langadeira conforme instrugdes .

2. Marque as duas engrenagens helicoidais inferiores
(33) e (34), Fig. 19, com giz ou crayon, em um dente
de uma engrenagem e no espacgo correspondente a
esse dente na outra engrenagem. Isso é importante,
pois nessas engrenagens podem se separar durante
sua remogao de eixo. Essas marcas tomarao possivel
conseguir a posicdo de acoplamento original das
engrenagens.
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3. Afrouxe os dois parafusos (35) e (36) da engrenagem
helicoidal do eixo da lancadeira, enquanto segura as
duas engrenagens (35) e (36) engrenadas, conforme
intrugdes na Fig. 19, retire o eixo velho da langadeira
e coloque de novo.

4. Recoloque a langadeira, conforme instru¢cdées na
Fig.19, retire o eixo velh da langadeira e coloque de
novo.

5. Assegure-se de que o parafuso (35) apoia-se no
rebaixo do eixo da langadeira. Elimine todo o jogo do
eixo da langadeira empurrando a engrenagem (34),
Fig 19. Em diregdo a langadeira no eixo. Aperte o
primeiro parafuso (35), em seguida o segundo (36).

6. Ajuste o tempo da lancadeira de acordo com as
instrucdes da pagina 5.

Nota:
O parafuso (35) é o primeiro dos dois a aparecer no cubo

da engrenagem helicoidal (34) quando a polia da maquina é
girada em direcdo da operadora.
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A BOMBA DE OLEO ...............................................

F)ara FEMOVEr: e
1_ Remova 0S tubos de éleo (40)’ (41) e (42) enquanto ...............................................
Segura 0s prendedores (37), (38) e (39) dos tubos ...............................................
abertos como aUXI'IIO de uma Chave de fenda pequena, ...............................................
apenas 0 SquCIente para remover os tubos ...............................................

2_ Remova 0s dOIS paranSOS (43) da bomba de éleo ...............................................
3_ Puxe CUIdadosamente toda a bomba de éleo para fora ...............................................
da extremldade Inferlor do elxo Vertlcal do brago ...............................................

Fig. 20

Para recolocar: e
1. Recoloque a bomba na extremidade inferior do @ixo  .............cccccocoviiiieieenne.
vertical do brago e gire a polia da maquina ..
vagarosamente para verificar se o ressalto existente ...
no fundo do orificio do rotor (44) encaixa nafendada .............ccoiooniinin.
extremidade inferior do eixo vertical do brago.
2. Recoloque os dois parafusos (43), Fig.20 dabomba .. ...,
de dleo. Assegure-se de que amaquinagiraliviemente ...
enquanto os parafusos sdo apertados. e,
3. Recoloque os tubos de 6leo (40), (41) € (42) ..o,
empurrando-os até onde for possivel nos bicos ...,
respectivos localizados na bomba de dleo enquanto ...
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segura abertos os parafusos (37), (38) e (39) dos
tubos de 6leo, conforme instrugées no capitulo
“Remocao da bomba de 6leo”.

‘0 ressalto da-
! wa encalxar na
" fanda

Nota

Assegure-se de que os tubos de 6leo ndo estdo em
contato com pecas moéveis da maquina.

REMOCAO E RECOLOCACAO DO EIXO
VERTICAL DO BRACO

{46}

Remocao:

Se houver necessidade de remover o eixo vertical do
braco (45), ele deve ser retirado da seguinte maneira:

1. Remova a bomba de 6leo de acordo com instrucées.
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2. Siga as instrugdes contidas nos itens 2 e 3 para
remocao do eixo da lancadeira, exceto que ao invés
de remover o eixo da langadeira, remova apenas a
engrenagem helicoidal do eixo da langadeira.

3. Remova a tampa superior do braco.

4. Marque as duas engrenagens helicoidais (46) com
giz ou crayon, sendo um dos dentes de uma
engrenagem e 0 espago correspondente a esse dente
entre os dentes da outra engrenagem, a fim de que
essas engrenagens possam ser montadas nas
posigcdes originais sem dificuldade.

5. Afrouxe o parafuso (47) da engrenagem helicoidal na
extremidade superior do eixo vertical do braco. Para
afrouxar os parafusos (47) remova o tampao (48)
localizado na parte traseira do braco e introduza uma
chave de fenda no orificio.

6. Enquanto segura as engrenagens helicoidais
superiores (46) engrenadas, retire o eixo vertical do
braco (45) puxando-o por baixo e para fora da
maquina.

Recolocacao:

1. Antes de colocar o eixo vertical do braco, certifique-
se de que a engrenagem helicoidal (33), Fig. 19 esta
corretamente presa na extremidade inferior do eixo.

2. Introduza o eixo vertical do braco para cima até a
engrenagem helicoidal superior, conforme mostrado
na Fig. 23.

3. Gire o eixo para que um dos dois parafusos (47) seja
levado para cima do rebaixo do eixo da engrenagem
superior e aperte os parafusos (47).

4. Recoloque o ajuste a engrenagem helicoidal do eixo
da langadeira conforme instrugdes.
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5. Recoloque a bomba de éleo conforme instrugdes.
6. Recoloque a tampa superior.

REMOCAO E RECOLOCAGCAO DA BARRA
DA AGULHA (veja Fig. 24)

(45)

Remova a barra da agulha da seguinte maneira:

1. Remova a agulha, o parafuso prendedor da agulha e
o protetor da linha da barra da agulha.

2. Remova a chapa frontal.

3. Afrouxe o parafuso prendedor (3).

4. Afrouxe o parafuso (49) o suficiente para permitir a
passagem da barra da agulha, para fora da maquina.
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Nota:

Se for necessario retirar a bucha superior (50) da barra
da agulha, retire antes o parafuso (49) e o protetor de 6leo do
estica-linha (51). Em seguida afrouxe o parafuso (52) e retire a
bucha (50) para baixo e para fora do cabecgote. Use um saca-
pino de 10 mm.

Antes de recolocar a barra da agulha recoloque a bucha
superior (50) da barra da agulha conduzindo-a para baixo e
dentro do orificio préprio no cabecote da maquina. Assegure-
se de que a parte superior da bucha esteja nivelada com a
parte superior do braco. Aperte o parafuso (52).

Recoloque a barra da agulha da seguinte maneira:

1. Recoloque a barra da agulha de cima para baixo por
dentro das duas buchas no cabegote da maquina.
Aperte o parafuso (3).

2. Recoloque o guia da bucha da barra da agulha, o
parafuso prendedor da agulha, e a agulha.

3. Ajuste a barra da agulha na altura correta e recoloque
a chapa frontal, conforme instrugdes.

4. Recoloque o protetor de éleo (51) e prenda-o
firmemente na bucha com o parafuso (49).

REMOCAO E RECOLOCAGCAO DA BARRA
DO CALCADOR

Para remover a barra do calcador:
1. Remova o calcador, a chapa frontal e o parafuso
recartilhado de regulagem da presséo da barra do

calcador (35) com o guia da barra do calcador.

2. Afrouxe uma volta do parafuso prendedor (8), apenas
o suficiente para solta-lo.
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3. Retire abarra do calcador por cima deslizando-apela v,
alavanca de levantamento (7), Fig.24 através dabucha oo
eparaforadamaquina. e

Para recolocar a barra do calcador:
1. Introduza a barra do calcador para baixo pela alavanca o
de levantamento (7) e pela bucha inferiordabarrado — --vveeviiniiiiiii
calcador. Verifique se foi deixada algumafolgaentre a  -oovveviiniiiniii
bragadeira do guia da barra do calcador e @ alavanca e
delevantamento (7). e
2. Recoloque o calcador e o parafuso recartilnado de v,
regulagem (33) da barra do calcador com 0 guia da  «-eererrerririini
barrado calcador. e,
4. Ajuste a barra do calcador na altura correta, conforme — «-oooveviiniii
instrucoes e aperte o parafuso prendedor.

" ESTICA-LINIA

(60)

[63)

\

(61)

Para remover o estica — linha.

1. Retire, da maquina, a chapa frontal, o tampao grande  ..........ccccceoevceieeeeciee e
(54) e o tampao pequeno (55) do brago. e
2. Remova abarradaagulha, abucha superiordabarra .......ccccccoeeiiiiiiiiiieeee e,
da agulha, o parafuso recartilhado de regulagem da  ..........cccccoeeiiiieiiiie e,
pressao da barra do calcador, abarrado calcadorea ........cccoceeieiiiiiiiiiee e,
bragadeira guia.
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3. Gire a polia da maquina para dar acesso ao parafuso
(56), Fig. 26 da bucha da barra da agulha pelo orificio
aberto com a remocao do tampéao (54). Afrouxe o
parafuso (56).

4. Gire a polia da maquina conforme for necessério e,
pelo mesmo orificio, afrouxe o parafuso (57).

Precaucao

NAO MEXA no parafuso menor (58), Fig.26, de
posicionamento, de cabeca hexagonal, que segura o excéntrico
de movimento da barra da agulha na sua posi¢do correta no
eixo horizontal do braco.

5. Afrouxe o parafuso pequeno (59), Fig.25 localizado
na parte traseira do braco da maquina.

6. Gire a plia da maquina até que a abiela (65) da
alavanca do estica-linha esteja na sua posicdo mais
baixa e remova a biela (65) e seu pino gonzo (66)
tomando cuidado para nao afrouxar o seu pavio (67)
até que o pino seja removido.

7. Pressione, com cuidado, o estica-linha (60), Fig.25,
para dentro da maquina, girando a polia da maquina,
conforme necessario, até que o estica-linha esteja livre
para ser retirado.

8. O conjunto do estica-linha incluindo pecas (60), (61),
(62), (63) e (64) pode agora ser retirado livre do
excéntrico do movimento da barra da agulha.

Para recolocar o estica-linha

1. Certifigue-se de que a chapa de deslizamento (64)
esta colocada corretamente e sem danos na frente
do excéntrico da barra da agulha, como mostrado na
Fig.25.
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. Gire a polia da maquina o necessario para tornar o
parafuso (57) acessivel pelo orificio (54), Fig.26, na
parte traseira da maquina.

. Monte o conjunto do estica-linha, incluindo pegas (60),
(61), (62) (63) e (64) no excéntrico da barra da agulha
de maneira que o parafuso (37) encoste perfeitamente
em esquadro com o rebaixo apropriado existente no
excéntrico (63), Fig.26 do estica-linha.

. Introduza uma chave de fenda no orificio (54) do
tampé&o no braco e aperte firmemente o parafuso.

. Verifique se ha jogo lateral empurrando o estica-linha
levemente para a esquerda e para a direita; deve haver
um jogo lateral de 0,025mm a 0.050mm entre o estica-
linha e a chapa de deslizamento (64).

. Mova o excéntrico do estica-linha para dentro e para
fora da manivela da barra da agulha, conforme for
necessario para conseguir essa distancia.

. Introduza a alavanca do estica-linha na abertura
apropriada existente no cabecote da maquina.

. Gire a polia da maquina o necessario para tornar o
parafuso (56) acessivel pelo orificio do tampéao (54),
Fig.26 no braco, na parte traseira do cabecote.

. Introduza uma chave de fenda nesse orificio (54) e
aperte firmemente o parafuso (56).

10. Introduza um arame guia fino e flexivel empurrando-

o para baixo pelo orificio do tampao (55) e, da direita
para a esquerda pelo orificio na fundicao do cabecote,
proprio para o pino gonzo do estica-linha.

11. Introduza o pino gonzo (66) do estica-linha e o seu

pavio de éleo (67) no excéntrico do estica-linha. Prenda
as extremidades do pavio (67) que sobressae do pino
gonzo no arame guia € em seguida introduza o pino
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(66) no orificio na fundicdo do braco enquanto puxa
as extensoes do pavio pelo orificio do tampao tomando
cuidado para nao retira-lo do pino gonzo.

Certifique-se de que o parafuso (59) do pino gonzo do
excéntrico do estica-linha assenta-se em esquadro no rebaixo
do pino (66) e que o pino € introduzido livremente na fundigao
do brago.

12. Aperte firmemente o parafuso (59).

13. Puxe as duas extensées do pavio de éleo pelo orificio
(55) do tampao e para baixo pelo orificio da fundicao
do braco e pelo chanfro da biela do eixo do braco
tomando cuidado para que o pavio esteja frouxo nas
bordas dos orificios da fundicdo no ponto “A” para
assegurar passagem livre do 6leo (Fig. 27). Use pincas
no orificio (55) do tampao do bracgo para lagar o pavio
e pb-lo em contato positivo com o eixo do brago no
ponto “B” aproximadamente.

Nota:

N&o force demasiadamente as extensdes do pavio contra
as bordas dos orificios nos pontos “A”, como mostrado na
Fig.28, pois isso reduz o fluxo de 6leo do eixo do brago para a
area do excéntrico do estica-linha.

Precaucao:

Se o terminal de qualquer uma das extensdes do pavio
ficar presa em uma borda como mostrado em “C”, Fig29,
nenhum 6leo pode ser apanhado pelo pavio para ser levado
para a area do excéntrico do estica-linha onde ele € necessario.
Assegure-se de que as extensdes do pavio sdo empurradas
totalmente para baixo para dentro do orificio pequeno, sem
interferéncia até que toquem no eixo do braco, conforme
mostrado na Fig.27.
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5} \ .
{65

. hpig, 27 Fig, 28 ’ Fig. 29

. Gire a polia da maquina vagarosamente, COM @ ME0Q  ««+s+rewersrssrssmsssssmissssinssnnianeas

, 80 menos uma volta completa para testar 0 estica- e

linha em emperramento, jogo e ruido. Se OCOITar  «r-reeerersremmmiimiiirieeieie e,

emperramento, verifique a folga entre o estica-linha @  ---orererreermmmmiieeee e,

a chapa de deslizamento (64) e entre 0 PIN0 QONZO  «+«xrerssrrsrrsrssrssnnsnninninsissiasiaieas

(66) e a fundicdo do cabegote. e,

. Recoloque a bragadeira guia no cabegote da MAQUING,  «+«xsxreerrererssmmmnmnnnnnnn

conforme mostrado na Fig.5. s

. Recoloque o parafuso recartilnado (53) de regulagem — ««seeeesmemmnmnns

da pressdo da barra do calcador (Fig.24). s

. F{e(xjk)que e ajusie a.bl]Ct]a}SUF)erk)r(ja.bEira(dEiEiglJ”1a ...............................................

e a barra da agulha com seus acessOrios, CONfOrME  ««rrrmrrrrmnnnns

instrugbes nas paginas 2 e 14. s

. Recoloque o0s tampdes do brago (54) e (55). s

. Recoloque a chapa frontal, conforme iNStrugiEs Na  ««-s+rseersrrmsemsmsmnninineisines

pagina2.

SENAI-PR



REMOCAO E RECOLOCACAO DO PAVIO
DA BARRA DAAGULHAE PAVIO
DO PINO DE CONEXAO DA BARRA DA AGULHA.

Pavio da
barro da

agulha

Para remover o pavio da barra da agulha e pavio do pino
de conexao, mova o estica-linha (60) de maneira que ele ndo
interfira com a remocao do protetor de 6leo (51) em seguida
remova a chapa frontal e parafuso (49). Levante o protetor de
6leo (51) do estica-linha com os pavios superiores e retire-0s
da maquina.

Quando recolocando o protetor de 6leo (51), que sustenta
0 pavio da barra da agulha e pavio do pino de conexao, esteja
certo de que a extremidade inferior do pavio do pino penetra no
depdsito de bleo atras da bucha inferior da barra da agulha e
que o lago do pavio da barra da agulha esta colocado atras da
barra da agulha, como mostrado na Fig.30.

REMOCAO DO SUPORTE DO PAVIO DO OLEO

(55} (60}
r_-}i-—’:%
- L
H O i o i
Erte la- s @ . Cskes lagos

daven openas
ficar proxi-
mos

co deve _ __ . L———

]
—
(-, e

ennnsltni;.m .
1 <
L
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O suporte do pavio do éleo inclue duas extensbes do
pavio, uma para os rolamentos da biela de ligagcao da barra da
agulha, e outra para o estica-linha, conforme mostrado na figura
31. Ele é removido da seguinte maneira:

1. Remova, da maquina, a chapa frontal, a barra da
agulha e a bucha superior da barra da agulha,
conforme instru¢des na pagina 14.

2. Retire o parafuso (28) do suporte do pavio do 6leo.

3. Puxando, com cuidado, retire todo o conjunto do
suporte do pavio para fora do cabecote da maquina.

COLOCACAO DO NOVO SUPORTE
DO PAVIO DE OLEO

1. Remova o tampao (55), fig.26, da parte superior do
brago.

2. Introduza duas extensdes do pavio do 6leo no orificio
da funcicdo da maquina, como mostrado na Fig.32,
deixando o pavio solto sobre a borda do suporte do
pavio no ponto “D. Isso garante passagem livre do
6leo. Use uma chave de fenda através do orificio do
tampéo (55) do braco e empurre as duas extensdes
do pavio para baixo e para dentro do chanfro da bucha
do eixo do braco de maneira que 0s pavios entrem
em contato com as extensdes do pavio para o pino
gonzo de ligacao do estica-linha que ja encontra no
chanfro.

3. Quando as extensdes do pavio estiverem
corretalmente colocadas recoloque o parafuso (68),
Fig. 31, do suporte.

4. Ajuste os dois lagcos do pavio de éleo no suporte de
maneira que os dois lacos se aproximem o0 maximo
possivel dos dois jogos de rolamentos da agulha 962)
sem, contudo, toca-los, conforme mostrado na Fig.25.
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5. Aperte firmemente o parafuso (68) do suporte do pavio — «wrwrrrrrrrres s
de éleo ...............................................

6- Coloque 0 tampéo (55) na parte SUperlor do brago ...............................................
7- Recoloque a bucha SUperlor da barra da agulha ...............................................
Conforme InStrUgﬁeS na péglna 14 ...............................................
8- Recoloque a Chapa frontal’ Conforme InStrugﬁeS NA e
péglna 2 ...............................................

EIXO Do BRAgO ...............................................

0 EDNO DO NRACO

{70)
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Remocao

1. Retire a chapa frontal.

2. Retire o protetor lateral do braco, o pavio e o protetor
de éleo do estica-linha conforme instru¢des na pagina
18.

3. Retire a barra da agulha, a bucha superior da barra
da agulha, o calcador e a barra do calcador, conforme
instrucdes nas paginas 14 e 15.

4. Retire todo o conjunto do estica-linha, conforme
instrucdes nas paginas 15 e 16.

5. Afrouxe os quatro parafusos da tampa superior do
braco e retire-a

6. Afrouxe os parafusos (18) e (19) do excéntrico da
alimentacao.

7. Afrouxe os dois parafusos (69) da engrenagem
helicoidal e os dois parafusos (7) do anel de encosto.

8. Afrouxe os dois parafusos (71), Fig.33 e retire a polia
da maquina.

9. Gire 0 excéntrico da barra da agulha até que fique na
posicdo mostrada na Fig.35 para evitar que ela interfira
nos dois lacos do pavio no suporte (72), Fig.35, durante
a remocao do eixo do brago.

10.Enquanto mantendo o excéntrico da barra da agulha
na posicdo mostrada na fig.35, segure as
engrenagens helicoidais engrenadas firmando a
lamina de uma chave de fenda grande entre o anel de
encosto e a engrenagem helicoidal, como mostrado
na fig.34, e empurre, entao, a extremidade do eixo do
braco (73) para dentro do mancal 74).
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(48) (v3ay - (74

Fip. 34 ;

11. Usando um outro eixo (ou uma haste do mesmo di-
ametro) empurre o eixo do braco (73) um pouco mais
para dentro da maquina (conservando ainda as en-
grenagens (46) engrenadas. Esse eixo provisoério deve
ser empurrado para dentro da maquina do suficiente
para segurar toda a engrenagem e 0 mecanismo do
excéntrico de alimentacdo em posicao até que o novo
eixo seja colocado. Quando introduzido o eixo provi-
sério (ou haste), assegure-se de que todo o cuidado
€ tomado para evitar dano a junta de élco e ao tunel
traseiro da bucha do eixo do brago e consequente
vazamento de éleo.

[72)

Fig, 35

12. Finalmente, segure a ponta da biela da barra da
agulha no eixo do brago e puxe o0 eixo do braco
diretamente para fora da maquina.

Recolocacao

1. Introduza a plia da maquina no eixo na frente do seu
brago.
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2. Assegure-se de que 0 excéntrico da barra da agulha e
esta virado para aposicdo mostrada na Fig.35, e
aproximando-se sem tocar, dos dois. Lagos do SUPOME  ««-errerreriniiniiiiiiiiiin
dopaviododleo.

3. Enquanto ainda segurando, com a chave de fenda, -«
as engrenagens helicoidais engrenadas, COMO i
mostrado na Fig.36, empurre 0 eiXxo do brago (75) v
diretamente através do brago da maquina, do anelde -
encosto, da engrenagem helicoidal € 0 excéntrico de v
levantamento da alimentagdo. Quando CoIOCANAO O -wrvrrvrrereriiriiniiiiei
novo eixo do brago, assegure-se de que, todo cuidado  «-werererriniin
é tomado para evitar dano no anel e Na junta do G180 -+ reeerrrrermriinenn
dabuchadoeixodobrago.

4. Recoloque a polia da magquina no eixo do brago Com o,
os dois parafusos (71) localizados sobre 0s rebaixos v
do eixo e aperte temporariamente €SSes ParafUss. -«

5. Coloque o anel do eixo do brago em POSIGAD,  rwrrrrrrrrimmiminiiii
conforme mostrado na Fig.36 para eliminar jogo na e,
extremidade do eixo e aperte firmemente 0 parafuso e
(70). Verifique se 0 eixo gira livremente.

6. Posicione um dos dois parafusos (69) da engrena-

gem helicoidal do eixo do braco sobre a parte rebai-

xada desse eixo e aperte o parafuso. Conserve a en-

grenagem helicoidal do eixo do brago imovel segu-

rando a polia da maquina e verifiqgue se ha folga mo-

vendo, com a méo, a engrenagem helicoidal do eixo

vertical do brago. Se nao houver folga, afrouxe o pa-
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rafuso (69) e force levemente a engrenagem helicoi-
dal afastando-a da engrenagem correspondente até
que haja jogo minimo. Isso feito, aperte firmemente
os dois parafusos (69) da engrenagem helicoidal. Tor-
ne a verificar o jogo.

7. Ajuste o transporte excéntrico de levantamento da
alimentagao conforme instrugdes na pagina.

8. Recoloque o conjunto do estica-linha.

9. Recoloque a bucha superior da barra da agulha e a
barra da agulha.

10.Recoloque a barra do calcador e o calcador.

11.Recoloque o protetor de 6leo do estica-linha, o protetor
lateral do brago e o pavio.

12.Confira o ajuste e o tempo das pecas que foram
mexidas corrija onde for necessario.

13.Recoloque a tampa superior do braco e aperte seus
quatro parafusos.

14.Recoloque a chapa frontal.

O ENXEDOR DE CARRETILHA

Instalacao

O enchedor de carretilha deve ser preso a mesa com a

sua polia apriximadamente /14 da polegada (6.4mm) de
distancia da correia da maquina, conforme mostrado na Fig.37.
Dessa forma havera um contato positivo da polia do enchedor
de carretilha com a correia da maquina quando o acionador
para enchimento de carretilha for pressionado para baixo. A
polia se afastara da correia da maquina quando a carretilha
estiver cheia.
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PARAFORE

NCHEDD
COHTR A nnR!lL“

Enchimento

Coloque a carretilha no eixo C do enchedor forcando-a
para dentro tanto quanto for possivel e passe a linha pelos
passa-linhas, conforme demostrado na Fig.37.

Enrole a linha algumas voltas na carretilha. Pressione a
trava para baixo e dé partida na maquina.

O enchedor de carretilha para automaticamente quando
a carretilha estiver cheia. Se deseja mais linha na carretilha,
gire o parafuso A no sentido do movimento do reldgio; para
mais linha, gire-o ao contrario do movimento do reldgio.

Quando enchendo a carretilha com linha fina, deve ser
usada tensao leve. Ajuste o parafuso recartilhado D, Fig.37,
para regular a tensao.

Se a carretilha enche irregularmente, afrouxe o parafuso
B e mova a alavanca de tens&o para a esquerda ou para direita,
conforme for necessario. Aperte o parafuso B.

A carretilha pode ser enchida costurando-se ao mesmo
tempo.

Lubrifigue o enchedor de carretilha periodicamente.
Ponha algumas gotas de éleo no ponto de lubrificacdo do
enchedor mostrado na Fig.37.
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REDE DE SERVIGOS ...............................................

Manual de Ser‘”go ...............................................

SINGER ...............................................

DESCngAO ...............................................

A mé.ql.“na prOf|SS|0na| do mOdeIO 021 D201A exeCUta ...............................................

costurareta e zigzag de alte qualidade em tecidos Ieves COmMQ  wrermmesesrmmesmmmensssesssessnneseenn
I|nger|e, ou pesados como 0s UsadOS para Sobretudos ...............................................

Caracterl’sticas gerais: ...............................................

. Lang;adeira rotativa. 0 e

* ESt|Ca'L|nha art|CU|adO ...............................................

* Controle do Comprlmento do ponto por me|0 de d|a| ...............................................

+ Seletor da posicdo da agulha coloca @ CoStUra & SUa e
esquerda, no Centor, ou é sua d|re|ta ...............................................

* Seletor da Iargura do ponto aC|OnadO por m0|a, 0 qual ...............................................
pOde também ser ajUStadO para uma Iargura dese]ada ...............................................
da COS’[UFa ...............................................

ESPECIFICACOES

- Largura méxima do zigzag 9mm.

- Comprimento maximo do ponto 5 p.p.p. (5 pontos/25,4 mm)

- Curso da barra da agulha 34,8 mm.

- Altura do calcador acima da chapa da 6,35 mm.

agulha

- Altura da barra da agulha (do assento da 25,07 mm.

chapa da agulha ao topo da agulha na barra

da agulha).

- Velocidade - zigzag até 5 mm de largura.  2.500 rpm
- zigzag mais de 5 mm de

largura. 2.000 rpm.
- Didmetro da polia da maquina
(acionamento a motor 75 mm (3 pol.).
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DEFEITOS NA COSTURA E SEUS AJUSTES

Ponto a ser ajustado - Quebra de Quebra de | Falha de Ponto Frouxo, Alimentacdo Costura Costura zigzag. | Barulho
Defeito na costura Agulha linha pontos Cost. Errética e Incorreta Repuxa o
Meio-N6 Tecido
1- Linha X X X X
2- Agulha X X X X X X
3- Barra da Agulha X X X X
4- Lancadeira Rotativa X X X
5- Caixa de bobina X X X
6- Tensdo da linha da X X X X X
Agulha
7- Eestica-Flo X X
8- P¢ calcador X X X X X
9- Dentes Impelentes X X X
10- Chapa-dos-dentes X X X
11-Largura do ponto X
12- Posicao da agulha X
13- Tecido X X X
14- Engrenagens X




AJUSTE DA BARRA DA AGULHA

NA ALTURA CORRETA

VERIFICACAO:
1. Retire a chapa frontal.

2. Posicione o seletor da posi¢do da agulha no “centro”
e o regulador da largura do zigzag para costura reta.

3. Gire a polia da maquina na sua direcao até a agulha
alcancar a sua posicdo mais baixa.

4. Verifique se a marca superior da sincronizacao
existente na barra da agulha esta em nivel com a parte
inferior da chapa indicadora da sincronizag&o da barra
da agulha.

PRECAUCAO:

Se a barra da agulha nao estiver ajustada na altura
correta, um ajuste deve ser feito de acordo com as instrugdes
abaixo:

1. Com a maquina ajustada para costura reta na posicao
central da agulha, gire a plia da maquina até que a
barra da agulha alcance sua posi¢cdo mais baixa.

2. Afrouxe o parafuso de ajuste da barra da agulha de
maneira que somente a barra da agulha mova-se
livremente para cima e para baixo.

3. Mova a barra da agulha para cima e para baixo,
conforme for necessério, e alinhe a sua marca de
sincronizag¢ao superior com a parte inferior da chapa
indicadora da sincronizacdo da agulha.

4. Recologque a chapa frontal.
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gkl a G T ——
sincronizag@o da .
barra da agulha

2 |54: ot R R R e R LR e e R e R R EEEEEEREEE
Marca de sincronizagio - T L" W T vretereseesenesaeessseasanresnnessenseeasans
.Pij_'lnnde l:a:nlnexal-:r da:_,..--""—- @ B TR ey gy TSI
barra da agulha Eﬂrgfu_su de auste da cviiii e

: arra da agulha .
' ) : —JTJ Barra da agulha ...............................................
' Fig. 1 B

RELAGCAO ENTRE AGULHA E
LANCADEIRA ROTATIVA

A.  Ajuste do tempo da lancadeira rotativa.

Verificacao:

1. Ajuste da maquina para costura reta na posicao

central.

2. Gire o volante da maquina na sua direcao até que,

apdés a barra da agulha ter passado por sua posicao

mais baixa, a marca de tempo inferior existente na

barra da agulha esteja em nivel com o extremo inferior

do suporte da barra da agulha. A ponta da lancadeira
rotativa devera entao estar no centro da agulha, como

mostra a fig. 2.

Ajuste: s

Se o tempo da langadeira rotativa em relagéo a agulha

necessitar de ajuste, proceda conforme descrito abaix0. .o
1. Ajuste a maquina para costura reta na posicao central  ...........cccoeeviieiieieiee e,

2. Remova a tampa da engrenagem c6nica do eixo da

langadeira. s
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3- Afrouxe OS dOIS parafusos flxadores da Iangadelra ...............................................
rotativa e ajUSte a Iangadeira Conforme neceSSériO. A ...............................................
SegUIr aperte OS parafusos ...............................................

r f
j POMTA LANGADEIRA

AGULHA HA POSIGAD ESOUERDA  AGULHA NA POSICAD CENTRAL AGULHA NA POSIGAD DIAEITA

B. Ajuste da sincronizacdo da langadeira rotativa com a

agulha. (Nas posicdes esquerda, centro e direita)

1. Gire a polia da maquina na sua direcao e certifique-

se de que a agulha esta livre de qualquer interferéencia

quando faz o movimento da largura minima para a

maxima nas posicoes esquerda, centro e direita.

2. Posicione a maquina para costura reta e verifique

visualmente se a relacéo entre a agulha e a langadeira

€ a que mostra na Fig.2 (nas trés posig¢des) no

momento em que a agulha levanta-se da sua posi¢éao

mais baixa.

3. Assegure-se de que a distancia entre a agulha e a

ponta da lancadeira é de 0 — 0,05 mm (Fig.3)

independente de se encontrar a agulha na posi¢ao

esquerda, centro ou direita. Distancia excessiva pode

resultar em falha de pontos. O ajuste deve ser feito

da mesma maneira explicada no paragrafo “A”, “PARA
ALANCADEIRA ROTATIVA”.

D\\; B Ianr;adéir‘a_ BEEEEE

Fip. 3 e
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AJUSTE DO MOVIMENTO LATERAL DA AGULHA
QUANDO INTRODUZIDA NO MATERIAL (COSTURA
ZIGZAG)

Quando fazendo costura zigzag, a agulha nao deve ter
movimento lateral quando introduzida no material ou no orificio
da chapa da agulha. A agulha deve apenas movimentar-se para
cima ou para baixo apds completar a costura para a esquerda
ou para a direita, conforme mostrado na Fig.4.
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. " = : M .." i ; *a ," -

L “ 1 -~ ‘_"' ) + "‘ -~ I ]

o LY [ ~ ! ! g :

' Y 5 LAY ] ' N H

F] L] » & & * LY -

' I ! £ ol o v % s

’ X F i v ¥ H

1 1 L] r * | | ¥ Y ]

i 1 v ! r *

[ ! [ W ! M [
@ﬁ::@m 0 pE e | am—
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T :
Fig, 5-3 Fip. 5b

Fig,. 4
" i

Se a agulha continua com seu jogo lateral apés entrar no
orificio da chapa da agulha, ou quando inicia seu movimento
para cima, como mostrado na Fig. 5-a e 5-b, tal movimento
deve ser corrigido fazendo-se os seguintes ajustes:

AJUSTE:

1. Gire a polia da maquina na sua direcao até que a barra
da agulha atinja a sua posicdo mais baixa.

2. Retire os parafusos e levante a tampa superior do
braco. Afrouxe o parafuso do anel do eixo excéntrico
triangular do zigzag e deslize o anel em diregéo da
frente da maquina. Verifique se os dois parafusos do
excéntrico triangular do zigzag (com a linha central
alinhada) estao localizados paralelamente a superficie
do mancal do garfo regulador do ponto zigzag.

3. Se os parafusos do excéntrico triangular do zigzag
nao estao localizados paralelamente a superficie do
mancal do garfo regulador do ponto zigzag, afrouxe
os parafusos da engrenagem-sem-fim do eixo do
braco (horizontal) e gire essa engrenagem até que os
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parafusos do excéntrico triangular se encontrem em
uma das posi¢cdes mostradas na Fig.6. Em seguida,
aperte firmemente o parafuso da engrenagem-sem-
fim do eixo do braco

4. Verifique, com um vibrémetro, se ainda ha movimento
lateral da agulha quando introduzida no material abaixo
e chapa da agulha e, se necessario reajuste conforme
instrucbes acima.

Parafusos Fixadores do excéntrico triangular
do zigzag ;

Deve estar

/15'./ paralela
_.-"'""— I i

Fig. 6

AJUSTE DA POSICAO DA AGULHA EM RELACAO
AO ORIFICIO DA CHAPA DAAGULHA

VERIFIQUE:

1. Prenda a agulha com um prendedor. (Assegure-se
de que a agulha ndo esta empenda).

2. Ajuste o seletor da posi¢do da agulha no “centro” e o
regulador da largura do zigzag na posi¢céao de costura
reta.

3. Gire a polia da maquina vagarosamente até que a
agulha desca e penetre no orificio da chapa da agulha
(na costura zigzag) e verifique se a agulha esta
devidamente centralizada no orificio da chapa (Fig.7).

4. Troque a chapa da agulha pela chapa de costura reta,
abaixe a agulha até o orificio da chapa e verifique se
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esta devidamente centralizada. Troque agora a chapa
para a de costura zigzag.

5. Mova o regulador da larguda do zigzag para a largura
maxima e enquanto segura o regulador nesta posicéao,
gire a polia da maquina e verifique o posicionamento
da agulha a esquerda e a direita em relacao ao centro
do orificio da chapa da agulha. Verifique, também, a
localizacao da agulha a esquerda e a direita da chapa
da agulha com a posicéo da agulha ajustada para a
esquerda e a direita do centro.

Fip. 7 Fig. B8

AJUSTE:

Se o posicionamento da agulha esta desajustado em
relacéo a esquerda ou a direita do centro e as distancias entre
a agulha e a borda do orificio a esquerda e ‘a direita ndo sao
iguais, ou ainda se a agulha continua a oscilar com a maquina
ajustada para costura reta, ou, por qualquer outro motivo, for
necessario substituir ou ajustar as pecas relativas, faca o
ajuste conforme instrugbes abaixo:

A. COMO ELIMINAR MOVIMENTO LATERAL DA
AGULHA COM A MAQUINA AJUSTADA PARA
COSTURA RETA

1. Encaixe o pino da agulha no prendedor da agulha. (O
pino da agulha é feito esmerilhando-se a ponta de uma agulha).
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2. Retire os parafusos e a tampa lateral do braco.
Retire os parafusos e a tampa superior do braco.

3.  Ajuste o seletor da posicao da agulha no “centro” e
cosa com o regulador na posicéo de costura reta.

4.  Gire a polia da maquina na sua direcao e verifique
se ha jogo lateral da agulha (Fig.11).

5. Se houver jogo lateral da agulha, afrouxe o parafuso
do limitador 9esquerdo) da larguda do zigzag e deslize esse
limitador (marcando com um asterisco) para a esquerda ou
para a direita, conforme for necessario, até que o movimento
lateral da agulha seja eliminado. (Fig. 12).

Verifique, com um vibrémetro, (Fig.11) e assegure-se de
que o movimento lateral da agulha, se houver, limita-se a menos
de 0,05 mm e, em seguida, aperte firmemente o parafuso.
(Caso nao dispuser de um vibrémetro, use o tato).

Mecanismo regulador da largura (visto pelo lado de tras
da maquina)
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Fig .,11"(3.

Numero de referéncia — Descricao

1- Porcas (esquerda e direita) dos parafusos de regulagem do braco da alavanca de
posicionamento da agulha e da largura do zigzag.

2- Parafuso recartilhado da chapa (direita) de regulagem de largura do zigzag.

3

Chapa (direita) de regulagem da largura do zigzag.

4- Parafusos dos limitadores 9esquerdo e direito) da largura do zigzag.

5

Arruelas dos limitadores (esquerdo e direito) da largura do zigzag.

6- Suporte da chapa de regulagem da largura do zigzag.
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7- Limitador (direito) da largura do zigzag.
8- Parafuso do suporte.
9- Manivela do bloco deslizante da largura do zigzag.

10-Parafuso (direito) de regulagem do brago da alavanca
de posicionamento da agulha e do zigzag.

11-Parafuso (esquerdo) de regulgem do braco da
alavanca de posicionamento da agulha e do zigzag.

12-Parafuso da manivela do bloco deslizante da largura
do zigzag.

13-Eixo da manivela do bloco deslizante da largura do
zigzag.

14-Bloco posicionador da agulha e do zigzag.

15-Porca do pino recartilhadoda alavanca de
posicionamento da agulha e do zigzag.

16-Parafuso do bloco de posicionamento da agulha e do
zigzag.

17-Alavanca de posicionamento da agulha e do zigzag.

18-Parafuso da alavanca de posicionamento da agulha
e do zigzag.

19-Braco da alavanca de posicionamento da agulha e
do zigzag.

20-Articulagéo da manivela do bloco deslizante da largura
do zigzag.

21-Parafuso do pino-guia do bloco deslizante da largura
do zigzag.

22-Bloco deslizante da largura do zigzag.
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23-Tampa roscada do bloco deslizante da largura do
zigzag

24-Garfo regulador do ponto zigzag.

25-Guia do bloco deslizante da largura do zigzag.

26-Limitador (esquerdo) da largura do zigzag

27-Mola da manivela do bloco deslizante da largura do
zigzag.

28-Chapa (direita) reguladora da largura do zigzag.

29-Mola da chapa reguladora da largura do zigzag.

30-Parafuso recartilhado (esquerdo) da chapa de
regulagem da largura do zigzag.

6. Abaixe a agulha até o orificio da chapa da agulha e
verifigue se ela esta devidamente centralizada no
orificio.

7. Se a agulha nao estiver devidamente centralizada no
orificio da chapa da agulha, verifique se a ranhura da
cabeca hexagonal do pino de conexao excéntrico do
garfo regulador do ponto zigzag (Fig.15) esta voltada
para cima. Caso nao estiver, afrouxe o parafuso do
bloco posicionador da agulha e do zigzag e ajuste a
posicdo do bloco. Para a esquerda ou para a direita,
conforme for necessario. Em seguida aperte o
parafuso.

8. Gire a polia da maquina e verifiqgue se ha movimento
lateral da agulha. Se houver, faz-se necessario um
reajuste, que deve ser feito de acordo com as intrugdes
descritas no item 5 da pagina 8.
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B. AJUSTE PARA CONSEGUIR-SE A LARGURA  rreererermmsessmisssssesessnssassennans
MAXIMA DO ZIGZAG (9mm) e,
1. Ajuste o seletor da posigio da agulha No “Centro” @ e,
cosa com o regulador na largura Maxima do zigzag. — -eeeeseeeesessssssssses s
2. Coloque um cartdo fino sob o calcador, gire apoliada  ---=seressssrssssssrssssssssensas
maquina e faga algumas perfuragses N0 Carao COM s rrwsssrrmmsssssssssssissssniess
aagulha e verifique a largura do zigzag. e,
3. Se a largura maxima de 9 mm do zigzag NAQ for  -wwwrwssrrmsssrsssssnsisssnsi
conseguida com a maquina ajustada de acordo Gom  wwsrressssrrssssrssssssssssseaes
as instrugdes acima, afrouxe o parafuso do limitador — -wwwsssressssrsssssssssssssssinaass
(direito) da largura do zigzag € Mova-0 & eSqUErda oU - rrwmssrsrmssssssssssssssssssniess
3 direita, conforme for NECESSAr0 até CONSEQUIF @  rwwrrrwsssresssssrssmsssssssssssinaass
largura maxima. Em seguida, aperte firmemente 0 s wwsreesssrssmsssssssssssissnninss
parafuso.

; r!—g.n m_l- ...............................................
L e

FiE"Jz ) R i i i mEem s ma 0 sssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss

C. AJUSTE DA POSCAO CENTRALDA AGULHA i,
1. Ajuste o seletor da posicdo da agulha NO “CENtr” €  -wwrrrrreemmirsiciniisicineisa,
cosa com o regulador ajustado para costura reta. e
Coloque um cartéo fino sob o calcador, gire apoliada  «wereeeremmrmsmimnnii
méaquina e faga algumas perfuraces N0 Cartdo COM  weeereresesmsmsmsmsmimssseeeees
a agulha. Em seguida, ajuste o regulador da largura — ««-«-eeeeememsmnmnnne
do zigzag na largura maxima, faga algumas e
perfuragdes com a agulha no cartdo da mesma forma  «eeeerememnnnnnnnnne
como descrito acima e verifique se as Perfuragdes  ««:-w s rrrrerrmnmnnnns
da esquerda e da direita estdo a mesma diStAncia do  «eerrerrerrren s
Centro. s

L]

i . J_‘ _L__‘1 T PP
. p o e ‘1 ...............................................
Fil.. 1‘ ™ W asassssssssssssssssssssasssassssssssssssssmssas

-

[ K L
| S —————
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2. Se a posicao da agulha a esquerda e a direita NA0  .........ccoeeieeeeeceieceee e
estiver na mesma distancia do centro, afrouxe 0 .......ccccoooeiiiie e
parafuso do bloco de posicionamentodaagulhae do  ...........cccoeeceeeeiieeciee e
zigzag e mova-o para a esquerda ou para a direita, ...........cccceceeeiieeeieeeeie e
conforme for necessario. Aperte firmemente 0 ...
parafuso quando for conseguida a localizagdo correta  ..........cccceeeevceeeiiiciee e
daagulha. s

Se a localizagéo correta da agulha nao for conseguida .........cccccoeeveieiecee e

com os ajustes acima, a alavanca de posicionamentodaagulha ...............cooocieiiiciiee e,
e da largura do zigzag e seu braco devem ser ajustados da  ........ccccoeeeeeee e
seguinte maneira: s

a. Afrouxe o parafuso da manivela do bloco deslizante ............ccccccoeeeiiiiiciciee e,
da largura do zigzag para afasta-lo a fim de serem ...
feitos ajustes. e

b. Afrouxe os parafusos da alavanca de posicionamento  ...........cccccceeeeceeeececeiee e,
da agulha e do zigzag e ajuste essa alavanca em .............cccccooiiiiiiieieeieee s
relacdo ao seu brago. Apds feito 0 ajuste, aperte ...
firmemente 0s parafusos. s

c. Recoloque o eixo da manivela do bloco deslizante da  .............ccccoveiiiciec e,
largura do zigzag, ajuste a manivela para a POSICAO  ........cccceeeveeeeeieieieee e
correta e aperte firmemente o parafuso da manivela ..........cc.ccoeeoiiiiciee e
do bloco deslizante. s

Se o seletor da posicao da agulha ndo estiver alinhado  .........ccooooeeeeeeeee e

com a marca na frente do brago, reajuste 0 bloco posiCionador  ...........ccooeeeeeeeeeeeeeeaa
da agulha e do zigzag da maneira como instruido acima. ...

D. AJUSTE DA AGULHA NA POSICAO ESQUERDA ...

1. Ajuste a posi¢do da agulha na esquerda por meio do  .........cccceeiivceiieeicciee e
seletor e gire a polia da maquina até aagulha alcangar .............ccocooeeeeeeeee e
sua posicao mais baixa. s

2. Mova algumas vezes o regulador dalargura do ZigZag  ....cccoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e
até a largura maxima para verificar se 0 movimento  ...........ccceeoiiieiee e
lateral da agulha mantém-se dentro de 1-2mm. Se a ......cccoooeiiiie e
agulha faz o movimento lateral total de 9 mm, gire @ ..........cccveeeiiicie e
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polia da méquina uma volta completa na sua diregéo ...............................................
para levar a agulha ao seu ponto mais elevado. Em  soeeeerrrrrrmmmmmmm
seguida abaixe-a novamente para sua pOSiQéO S 1T L LLLL L LT LT T TP PP PP PPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPP

baixa. Verifique, entdo, o movimento lateral da agulha ...............................................
conforme instrugées acima. e,

3. Se a agulha faz apenas um leve movimento latera] — -----seeeeeeeessmmnmnmm
quando 0 regulador é movido paraa |argura MAXIMA, e

isso deve ser COFI‘igidO da seguinte MANEIrA:  weeeeeeesssnsnsnsnmmmmii,

Afrouxe a porca (direita) do parafuso regulador O e

brago da alavanca posicionadora da agulha edo zigzag ...............................................

e gire este parafuso na diregéo dO MOVIMENLO O wrorrrrrrrrrrrereeeeeeeeeeee,

relégio OU ao contrario, confome for NECESSAND, @ e

aperte o parafuso temporariamente. ...............................................
Assegure—se de que o movimento lateral da agulha seja ...............................................
menor do que 0,1 mme entdao aperte firmemente o parafuso. ...............................................

E. AJUSTE DA AGULHA NA POSICAO CORRETA.  rreeresssssssssssssssssssissnnaes
1. Ajuste o regulador da largura do zig zag Na POSIGAD  «++wwwsswesssssressssssssssssssssssninns
para costura reta e o seletor do POSICIONAMENto da  -wwresssrsssssrssssssssssssseninaass
agulha na posicdo esquerda. Coloque UM Cartdo fing e,
sobre o calcador e gire a polia da maquina para fazer — --wserssssrssssssssssssesinaaes
perfuracdes no cartio e meca, entao, a diStANCIa Entre  --wwwsssressssrsssssssssssssnnoaes
as posicdes esquerda e direita da agulha. e,
2. N30 havendo 9,0 mm de diStAncia entre as duas -
posicoes da agulha, & esquerda e & direita, afrouxg @  --weesssrsssssrsssssssnis s
porca (esquerda) do parafuso, de regulagem dotragn = -wwssressssrssssssssssssssinnaass
da alavanca posicionadora da agulha e da largura do  ---wsssseessssssssssssssssssesnnaass
zigzag e gire 0 parafuso No sentido hOrario, OU @0  wwwrwsssrsssssrsssssssssssssssinsaes
contrario, conforme for NECESSANIO, @ aperte 0 - wrrmmssrmsssssssssssssneaaes
parafuso.

F. AJUSTE FINAL DA POS'QAO DAAGULHA = e,
1. Verifique as posicdes da agulha na largura maxima e,
do zigzag a esquerda, no centro e adireita emrelagao e
ao OrIfI’CIO da Chapa da agulha ...............................................
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2. Substitua a chapa da agulha de servicos gerais por
uma prépria para costura reta. Ajuste o posicionador
da agulha no “centro” e cosa com o regulador da
largura do zigzag ajustado para costura reta. Em
seguida abaixe a agulha até o orificio da chapa da
agulha e verifique a sua posicao.

3. Se aposicao da agulha em relagéo ao orificio da chapa
da agulha necessitar de ajuste, afrouxe o parafuso
(Fig.12) do pino excéntrico de conexdo do garfo
regulador do zigzag e gire o pino, conforme for
necessario, para conseguir a posicao correta da
agulha.

4. Assegure-se de que a agulha esta corretamente
posicionada e aperte firmemente o parafuso. Em
seguida substitua a chapa da agulha propria para
costura reta pela destinada a servicos gerais.

.Conjunto da barra da .;Jgu]ha

Barra dz agulha
Garfo regulador

-

ko regula-
dor do zigzag

Pino excéntrice de
conexao de garfo re-
gulador do zigzag
Parafuso’éXcentrico de

conexio do garfo regu-
lador do zigzag

" Pino excentrico de
conexdo do garfo
~regulader do zig-
zag

Chave Allen
- Chave Allen )
Vista ampliada

Fig.-ls
COMO CONSEGUIR UMA COSTURA
RETA UNIFORME

A posicao do limitador (esquerdo) da largura do zigzag
necessita ajustes se a maquina produz costura uniforme e
reta com o regulador da largura do zigzag posicionado um
pouco antes da posicao “zero”, ou quando a maquina produz
costuras irregulares com o regulador exatamente na posigao
“zero” para costura reta.
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Para corrigir esta falha, siga as instrucdes descritas sob
o titulo “COMO ELIMINAR MOVIMENTO LATERAL DAAGULHA
COM MAQUINA AJUSTADA PARA COSTURA RETA”.

AJUSTE DOS DENTES IMPELENTES
NA ALTURA CORRETA

Quando os dentes impelentes encontram-se na sua
posicdo mais elevada, eles devem projetar-se 1,02 —1,09 mm
acima da superficie da chapa da agulha.

Se os dentes impelentes estiverem ajustados com a
altura muito baixa, o com primento correto dos pontos é
prejudicado devido a alimentacao deficiente do material. SE,
por outro lado, forem os dentes ajustados com altura muito
elevada, podem eles colidir com a parte inferior da chapa da
agulha. Essas falhas devem ser corrigidas da seguinte maneira.

AJUSTES:

1. Levante o calcador e gire a polia da maquina na sua
direcdo até os dentes impelentes alcangarem sua posicao
mais elevada acima da chapa da agulha.

2. Afrouxe o parafuso prendedor da alvanca do eixo
oscilante da alimentacéo e gire esse eixo na sua direcéo, ou
ao contrario, conforme for necessario para corrigir o defeito.
Em seguida, ap6s a altura correta, dos dentes, aperte
firmemente o parafuso prendedor.

Parafuso prendedor da
manivela do eixo osci-
lante da alimentagae

Eixo oscilante de le-
vantamento da alimen-
tagao L

Manivela do eixo oscilante de
levantarento da alimentagao
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CENTRALIZAGAO DOS DENTES IMPELENTES NA
ABERTURA DACHAPADAAGULHA

Os dentes impelentes ndo devem tocar nas bordas da
abertura da chapa da agulha em seu movimento, devendo ficar
bem centralizados em relacao as partes fronteira e traseira e
lados esquerdo e direito da abertura.

Antes de fazer qualquer ajuste nos dentes impelentes,
verifique se eles ndo estéo paralelos com a abertura da chapa
da agulha.

REGULAGEM LONGITUDIONAL

1. Ajuste a maquina para costura com ponto de
comprimento maximo.

2. Afrouxe o parafuso (Fig.17) prendedor da manivela
do eixo oscilante da alimentagdo e mova a barra e o
eixo oscilante conforme for necessério para conseguir
0 ajuste correto.

3. Aperte firmemente o parafuso.

Garfo de conexio da alimentagio

by

Eixo oscilante da\alimntégio

Manivela do’ei-
xo oscilante da
alimentagfo.

Parafuso da manivelado
elxo oscilante da ali-
. mentacao

. Fig. 17

Os dentes impelentes devem ser ajustados de maneira
que seu movimento mantenha-os equidistantes das bordas
traseira, fronteira e laterais da abertura da chapa da agulha, ou
tenha 1 mm de distancia, conforme mostrado na fig.18, quando
localizados mais para perto da frente da maquina.
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AJUSTES LATERAIS

Se os dentes impelentes chocam-se contra as bordas
das aberturas da chapa da agulha (Fig.19) ajuste-os na posicao
correta conforme instrugdes abaixo:

Mhertura da cha-

pa da agulha
Dentes impelentes
* Dentes impe- Abertura da cha-
lentes pa da agulha
ig. 13-b
Fig. 19-a o

1. Se os dentes impelentes chocam-se contra as bordas
das aberturas da chapa da agulha (Fig.19), isso pode
ser corrigido movendo-se 0s dentes para a esquerda
ou para a direita, conforme necessario, depois de ter
afrouxado as duas porcas dos dois centros roscados.

a. Para mover os dentes para a esquerda, afrouxe o
centro roscado da extremidade esquerda do eixo
oscilante da alimentacao, conforme for necessério e
aperte o centro roscado da extremidade direita na
mesma proporcdo em que foi afrouxado o da
extremidade esquerda.

b. Para mover os dentes para a direita, afrouxe o centro
roscado da extremidade direita do eixo oscilante da
alimentacao conforme for necessario, e aperte o
centro roscado da extremidade esquerda na mesma
propor¢cao em que foi afrouxado o da extremidade
direita.

Os dentes impelentes devem movimentar-se no centro
entre os dois lados da abertura da chapa da agulha.

Os centros roscados devem segurar o eixo oscilante da
alimentacao em seu lugar livre de emperramento.

Aperte firmemente as porcas de ambos os centros
roscados apds conseguida as regulagens.
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Fig. 20 .

1- Se OS dentes Impe|enteS Chocam_se Contra aS bor_ ...............................................
das das aberturas angularmente (Fig--lg), Corrija O ...............................................
defeItO obedecendo as SGgUInteS Instrugées ...............................................

a- InCIlne a mé.qulna para trés e remova atampa da base ...............................................
empurrando_a por baIXO Com a ponta de uma Chave ...............................................
de fenda ...............................................

b- Afrouxe OS dOiS parafusos dos dentes impelentes ...............................................
(F|921) ...............................................

C. Coloque OS denteS |mpe|entes na pOSIQéO Correta e ...............................................
aperte ﬁrmemente OS Seus dOiS parafusos- ...............................................

d- Recoloque a tampa da base pressionando_a ...............................................
frmemente no seu lugar. e

Parafusos dog depg-t——=—) [ ceeeeeeeeeesessseceeensssnnnnnns
Dentds tes impelentes
impelentes . :

Fig. 21

AJUSTE DABARRADO CALCADOR e,
NA ALTURA CORRETA s

VERIFIQUE:
1. Quando a barra do calcador se encontra levantada, ......ccocccciieriieeiiiiiiiieee s
deve haver uma distancia de 6,35mm entre a sua parte inferior — ........ccceeiiiiiiii e
e a superficie superior da chapa da agulha (Fig.22)
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2. Quando a barra do calcador estiver no seu ponto mais
elevado e a barra da agulha no ponto mais baixo, a parte
superior do calcador ndo deve encostarna extremidade inferior
da barra da agulha.

AJUSTE:

1. Retire a agulha e afrouxe o parafuso recartilhado de
regulagem de presséo da barra do calcador para
diminuir a tens&o da mola.

2. Gire a polia da maquina na sua direcao para descer
os dentes impelentes abaixo da superficie da chapa
da agulha.

3. Suba o levantador da barra do calcador e afrouxe o
parafuso da bracadeira-guia da barra do calcador.

4. Cologue um bloco de aproximadamente 6,35 mm em
cima da chapa da agulha e desca o calcador para
assenta-lo firmemente sobre o bloco. (Fig.22).

5. Assegure-se de que a bragadeira-guia da barra do
calcador encontra-se em contato firme com o
levantador da barra do calcador e em seguida aperte
firmemente o parafuso da bracadeira-guia.

6. Remova o bloco e abaixe o levantador da barra do
calcador assegurando-se de que a barra do calcador
esta posicionada corretamente de maneira que a
agulha passe centralizada entre os dentes do
calcador.

7. Aperte firmemente o parafuso da bragcadeira-guia.
8. Suba o levantador da barra do calcador, gire a polia

da maquina e assegure-se de que a parte inferior da
barra da agulha ndo encosta no calcador.
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Pressione para baixo contra o le-.

vantador da barra do calcador.
e I I
p is alca-
Levantador da barra do cal- guig g.grba.m s s -
cador 2
B -
C 635 m
: V e . T ==

SINCRONIZAGAO DA ALIMENTAQAO ...............................................
OS mOV|mentOS dOS denteS Impelentes em relagéo a ...............................................
agulha deve Ser O Seguinte: -----------------------------------------------
1- OS denteS Impe|enteS devem Se Ievantar aClma da ...............................................
SuperfI'CIG da Chapa da agU|ha quandO aagulha Ievanta_ ...............................................
Se até metade do Seu CurSO para Cima_ (Fig- 25_a) ...............................................

2- OS denteS Impe|emeS devem InICIar 0 seu mOVImentO ...............................................
para frente exatamente antes da agulha aICangar Seu ...............................................
ponto mals e|evad0 (F|g25'b) ...............................................

3- OS denteS Impelentes devem descer quase abaIXO ...............................................
da Supel‘fI'CIe da Chapa da agUlha Com a agulha ...............................................
Chegando a nivelar-Se Com a Superfl’cie da Chapa da ...............................................
agulha (Flg 25_0) ...............................................

A- TENSAO DA MOLA Do ESTICA_LINHA ...............................................
A tenséo do mola do eStlca-“nha deve Sel’ SUfICIente para ...............................................
assegurar a sua acdo em altas velocidades, contudo deve ser  rrrrrrrrrrrrrsrrrrrss s
bastante para permltlr a Ilnha Ser puxada para baIXO (quando O ...............................................
estica-linha aprOXima'Se do pOﬂtO mais elevado do seu CUfSO) ...............................................
anteS de Ser puxada atraVéS dOS d|SCOS de tenséo ...............................................
NOTA Atenséo da mola do estlca'llnha pode neCGSSITar ...............................................
de dlferentes aJUSteS, dependendo |SSO da grossura da Ilnha ...............................................
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empregada. Linhas mais grossas necessitam mais tenséao
para assegurar um controle adequado da linha.

AJUSTES

1. Enfie a maquina.

2. Verifique se o parafuso regulador da mola do estica-
linha esta devidamente apertado.

3. Assegure-se de que a porca recartilhada de
regulagem da tensdo encontra-se no pino.

4. Para ajustar a tens&o, introduza uma chave de
parafuso grande na fenda do pino da tensao. Gire o
pino para a esquerda para diminuir a tens&o, ou para
a direita para aumenta-la.

tais baixe
Vi

Fig. 27

B. ALTURADAMOLADO ESTICA-LINHA

Enfie a maquina e gire a sua polia na diregdo. Quando o
estica-linha comecar a subir, a sua mola deve cair levemente
(aproximadamente 0,8mm) entao, apds uma parada curta, volta
a sua posicao original. Logo que o estica-linha aproxima-se do
ponto mais elevado do seu curso, a mola deve ser puxada
totalmente para baixo.

Quando o estica linha desce, a mola deve voltar a sua
posicao original.
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Quando cosendo-se com a linha elastica, ou fazendo-
se costura em zigzag, pode haver necessidade do curso da
mola do estica-linha ser aumentado.

AJUSTE:
1. Afrouxe o parafuso regulador da mola do estica-linha.

2. Usando uma chave de parafuso grande na fenda do
pino de tensdo, gire esse pino (a0 mesmo tempo
girando todo o conjunto da tenséo) para a esquerda
para abaixar a mola e encurtar seu movimento, ou
para a direita para levantar a mola e alongar seu
movimento.

3. Aperte firmemente o parafuso regulador da mola do
estica-linha.

AJUSTE DA FOLGA NAS ENGRENAGENS
VERIFIQUE:

Quando a engrenagem excéntrica triangular do zigzag
encontra-se devidamente regulada em posi¢cdao com relacao a
engrenagem-sem-fim do eixo horizontal do brago, deve haver
uma folga minima entre as mesmas.

Mantenha a engrenagem-sem-fim do eixo horizontal do
braco imovel segurando a polia da maquina e verifique a
existéncia da folga movendo o excéntrico triangular do zigzag
lateralmente com o dedo.Se houver folga demasiada, ou se
nao houver folga suficiente, ajuste conforme instru¢des abaixo:

AJUSTE:

1. Retire os parafusos da tampa superior e levante-a.
Em seguida, afrouxe o parafuso do eixo excéntrico triangular
do zigzag. (Fig.29)

2. Enquanto verifica o jogo entre as engrenagens, gire o
eixo excéntrico triangular do zigzag com uma chave de parafuso
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grande para a esquerda para diminuir o jogo, ou para a direita
para aumenta-lo conforme for o caso até conseguir um
pequeno jogo. Em seguida aperte firmemente o parafuso.

4. Gire a polia da maquina e sinta o torque. Reconfira
também o jogo.

Parafuso do eixo excéntri-
co triangular do zigzag

Eixo excentrico trian-
gular do zigzag
Fig. 29 5

MENSAGEM DO FABRICANTE:

Prezado(a) operador(a), vocé esta diante de uma maquina
de Costura Industrial Overlock, de fabricacao NISSIN, de alta
velocidade. Por tratar-se de equipamento sofisticado e de alta
tecnologia, recomendamos que este manual seja estudado
detalhadamente de modo a permitir que vocé possa tirar o
melhor proveito do equipamento, com manutengéo do padréao
de qualidade pretendido.

ATENCAO:
Por tratar-se de uma maquina de alta velocidade, nao

ligue-a antes de colocar 6leo e assegurar-se de que o motor
gira no sentido correto.
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INSTALACAO DA MAQUINA

1) Monte a maquina sobre o tampo observando o correto
posicionamento dos amortecedores de borracha.

2) Monte o pedal do motor a esquerda e o pedal de
elevacgao do calcador a direita.
3) Instale os porta-cones de acordo com a lista de pegas.

4) Certifique-se que o motor gira no sentido horario. A
tensdo da correia estara correta quando se deslocar
10mm estando pressionada no meio com o dedo.

NOTA: Consulte o quadro | sobre a relacdo entre as
dimensoes da polia e a velocidade da maquina.

Velocidade da Diédmetro da Polia do Motor (mm)
Maquina 60 Hz 50 Hz

6,000 95 115

6,500 105 125

7,000 115 135

7,500 125 145

8,000 135 155

INiCIO DE FUNCIONAMENTO

Ao iniciar a operagdo com a nova maquina, nao
ultrapasse a marca de 80% da velocidade méaxima especificada
durante as quatro primeiras semanas. Apos este periodo,
substitua todo o 6leo da maquina, a partir do que podera entao
utiliza-la até a velocidade maxima.

LUBRIFICACAO E ESCOAMENTO

1) LUBRIFICAGCAO (Fig. 1)

Remova o parafuso A e encha com 6leo lubrificante de
alta velocidade (Movil #10. Esso #32 ou similar), até atingir o

nivel superior do indicador de Nivel de Oleo, no visor frontal da
maquina. Apds atingir o nivel desejado recoloque o parafuso A.

SENAI-PR



Apds um longo periodo de paralizagao ou ao iniciar a
operacao lubrifigue com a bisnaga de silicone o guia superior
do porta agulha e da lancadeira (feltro, ap6s o que a lubrificagao
sera feita automaticamente.

2) ESCOAMENTO (Fig.2)

Remova o parafuso 3 e escoe o 6leo, volte a colocar o
parafuso B.

Para garantir uma boa lubrificacao apds a primeira troca
de éleo, troque regulamente o 6leo da maquina a quatro meses,
assim vocé estara aumentando a vida de sua maquina.

Esta maquina esta equipada com um filtro de éleo limpe-
o0 mensalmente e substitua-o quando necessario.

COMO PASSAR O FIO NA MAQUINA

Selecione o tipo da maquina pelas figuras 3 e 4. Uma
escolha errada podera acarretar a ruptura do fio e/ou pontos
falhos ou irregulares.
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AJUSTE DA TENSAO DO FIO

A tensao do fio deve ser ajustada de acordo com o tipo
de tecido, a sua espessura o tipo de fio, a largura da costura, o
comprimento do ponto, etc. Desta forma, a pressao das porcas
de tensdo ou dos passa-fios devem ser ajustados para cada
caso especifico.

(1) Ajuste das porcas de tenséo (Fig.5)
A porca de tensdo 1 controla a tens&o do fio da agulha
de ponto em cadeia ou do fio da agulha do ponto de luva de

esquerda.

A porca de tensdo 5 controla o fio da lancadeira do ponto
em cadeia.

A porca de tensdo 2 controla o fio da agulha do ponto de
luva.

Aporca de tenséo 3 controla o fio da langadeira superior.

A porca de tensao 4 controla o fio da langadeira inferior.

Fig. 5
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(2) Controle do ﬁo da Agulha (Figs) ...............................................
Pdo caso d()s p()ntos;(je costura 5()43 5-‘2 e 51‘4 erT“)Urre ...............................................
os passa-fios 1 e 2 para a sua posicao mais baixa. Para 0§ e
pon‘tos 503 e 505’ empurre_os para apOSlgéo mals elevada ...............................................
NOTA O SenTIdO marcado com (+) deStIna-Se Obter ...............................................
maior tensé&o do fio da agulha, enquanto que 0 sentido marcado  -wrwrrrrrerrrrrrsrrsss s
com (_) se destlna a obter menor tenséo ...............................................

e ()
-

Fig- 6

(3) Controle do Fio da Lancadeira (Fig. 7) e

Para o ponto 512, puxando a langadeira superior da =TT
poSicao extrema & esquerda, empurTe o tensor de fiog 1 g 2 s

para a posicao da linha continua (-).

Ajuste o passa-fios 3 do seguinte modo: s

Posicdo A — Para costurar com fios elasticos.

Posicdo B — Para costurar bainhas com ponto invisivel. ...

Posicao C — Para costurar com o ponto 512

Ajuste o passa-fios 4 do seguinte modo:

Posicdo D — Para costurar com fios elasticos. e

Posicdo E — Para costurar bainhas com ponto invisivel.

L]
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NOTA: O sentido marcado com (+) destina-se @ dar Mais  ««--eeererierieniininiiiiie
fio a costura e o sentido marcado com (-) destina-se a dar -
menos fio A costura.

(4) Controle excéntrico do fio da Lancadeirada .o
Cadeia (Fig. 8)

Quando a agulha se desloca para a sua POSIGAO SUPEHIOr  +:seresesrssssssssssssssisiissisisiins
maxima, o canto direito do excéntrico do fio 3 deve COINCIdIr  eervereermmnmnn
com a superficie superior do suporte do passa-fios 1. Solte 0 «-vverviriiiiiiiii s
parafuso 2 e ajuste o excéntrico do fio de forma a recuperar @ oo
defasagem devida a rotacdo no sentido horario, NECESSArio @  ««+-werreerrermmenninnnin
sincronizacdo da langadeira com a agulha.

Flg. 8

AJUSTE DO COMPRIMENTO DO PONTO e

O ajuste do comprimento do ponto (Fig.9 Quadro 2) faz-  .........ccoeeeveeeeeeeeeecee e,
se de acordo com: o tipo de tecido; a relagdo do diferencial, ...........ccoooeevvieiieeiiiiiciieeeeee,
efc. s

Pressione o botdo e rode o volante até que 0 bOtA0  ........oocveeiiiiiiiee e,
penetrenele. s

Mantenha a pressdo sobre o botdo e faca coinCidir 0 .....ooooiivciiiiiiie e,
comprimento do ponto desejado marcado no volante ComM a  ......ccccooeeveciieiiiiee e,
marca assinalada na protecao da correia.

Tab. 2

- - Relapdo Escala da Palla
0 Midma | Tigo do

o
A @ i foc L M R I TP MR R
O .

12 |Coswra | 1 |95 2 |25 3 |as|ae
o O © semi-

123 | 2o lor| 1 (147 2 23] 2s

I e -eapachil

f{ 143 | Baja |16 23|31 |39 47|54 58
Fip. 9

14 | Especlal | 06 | 09 [ 1.2 [ 15 | 1.8 | 21
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SUBSTITUICAO DA AGULHA

Use agulhas de tamanho DCX27 ou equivalente.

Solte o parafuso 1 e retire a agulha.

Introduza uma agulha nova com a ranhura voltada para

frente de modo a garantir que ela encoste no fundo do
alojamento. Aperte o parafuso de fixacéo 1.

Fip. 10

SUBSTITUICAO DAS FACAS DA LARGURA
DA COSTURA

(1) Substituicao da Faca Superior (Fig. 11)

Solte o parafuso 1 e empurre o suporte da faca inferior 2
para a esquerda. Aperte ligeiramente o parafuso.

Remova o parafuso 3 e a faca para fixar estara solta.
Aperte ligeiramente o parafuso 3 para fixar a nova faca.

Rode o volante para que a faca superior desca até a sua
posicao inferior maxima. Regule a faca superior de forma que
se sobreponha a faca inferior em cerca de 0,5 a 1mm opu que
0 espaco entre as duas facas se situe entre 0 e 1mm
aproximadamente, quando a faca superior atinge a sua posicao
superior maxima. Aperte entao o parafuso 3.

Solte o parafuso 1 para voltar o suporte da faca inferior a
sua posicao original. Teste o corte das facas.
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(2) Substituicao da Faca Inferior (Fig. 11)

Solte o parafuso 1 e empurre o suporte da faca inferior 2
para a esquerda e aperte ligeiramente o parafuso 1.

Retire o parafuso 4 e a faca estara solta.

Aperte ligeiramente o parafuso 4 para fixar a nova faca.

Rode o volante de forma a que a faca superior atinja a
sua posicao inferior maxima, e regule a faca inferior de forma
qgue se sobreponha a faca superior em cerca de 0,5 a Tmm,
ou que o espaco entre as duas facas se situe entre 0 e Tmm
aproximadamente; aperte em seguida o parafuso.

Solte o parafuso 1 para fazer regressar o suporte da faca
inferior a sua posigéo original. Teste o corte das facas.

(3) Ajuste da Largura da Costura (Fig. 12)

Faca rodar o volante da maquina até que a faca superior
atinja a sua posicao inferior maxima.

Solte o parafuso 1, empurre o suporte da faca inferior
para esquerda e aperte ligeiramente o parafuso 1.

Solte o parafuso 4 e empurre a pinga superior das facas

para a esquerda ou para a direita, até obter a largura
de costura desejada; aperte em seguida o parafuso 4.

Solte o parafuso 1 para fazer o suporte da
faca inferior voltar a sua nova posicéo; teste em
seguida o corte das facas.

Fig. 12
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AJUSTE DA RELAQAO DO DIFERENCIAL ...............................................
A relagéo do dlferenCIa| é a relagéo entre 0 mOVImentO ...............................................
do dente principal e do dente diferencial. Quando movimento — =wrrrrrrrrerrrrese e
do dente principal € maior que o do dente diferencial, o tecido & = -==wrrrrrrrrrrrrrrmre e
esticado ao ser costurado. No caso contrario, o tecido franze. — «rowwssserrrrrerrrrrss
Para regular o diferencial, proceda da seguinte forma (Fig. 13 =rrreeeeremmmmremmrssmmnenennneee.
e Quadro 3) ...............................................
SO|’[€ a porca 1 e rOde O parafuso 2 no Sent|d0 horér|0 ...............................................
para esticar o tecido, € no sentido inverso, para o franzir. Aperte  soessseesssrsrsssss
em SegUIda a porca 1 ...............................................
NOTA Quando a SuperfI'CIe de ajUSte de nl’vel 3 é flxada ...............................................
na escala 2, a relacao do diferencial € de 1:1; ou se for fixada  =w=reerrrrreermrrmerer e
aClma desta escala’ a relagéo pode Ser regulada até 107 ...............................................

Tal. 3

Escala 1 2 K| 4 a

1.3 - 107 | 109 | 1200 | 1313

b O T T 5 O O 5

I3 5] 12 | 12s | 13

Relzcdo do Oiersncial

Fig. 13

T4 | 401 | 146 | 123 | 1:28 | 133

ALTERACAO DA RELACAO DO DIFERENCIAL

(1) Ajuste da Cavilha e da Anilha.

Solte o parafuso 2 da manivela doente principal 1 e a

porca 3 o parafuso 4.

Desloque a manivela 1 para a esquerda.

Desloque o parafuso 4 para a direita, de forma a que a

sua zona de fixacao fique desengatada da ranhura da manivela

do dente principal.
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Posicione a arruela 5, de forma que a sua zona chata -
figue voltada para a direita e aperte aporca 3.

(2) AjustedaTrava
Para obter uma relacdo do diferencial de 1:2 ou 1:3, & oo
necessario regular a trava 6, de forma que bloqueie a superficie -« oo
de ajuste de nivel entre as escalas 1 € 5 (a relagdo do e
diferencial entre as escalas 2 e 5 éde 1:1.3).

(3) Movimento dos Dentes

Ajuste o comprimento do ponto N0 MAXIMO s,
Cerfique-se de que a barra do diferencial se desloca em oo,
todo o0 seu curso, quando ajuste de nivel 7 € movido para cima e,
e para baixo. Caso contrario, altere ainclinagdo do SEgMEeNto  «--oervrinniiii
8,soltando o parafuso 9.
Desloque o ajuste do nivel 7 para a sua posi¢ao iNferior - e,
maxima. s
Quando os dentes avancam para 0 extremo frontal, -
desloque a inclinagdo da manivela de comando do dente -
principal 1, visto que o espago entre os dois dentes € de 0,5MmM  -oevveriiiiniiiinii s
(se arelacdo do diferencial for de 1:3 € entdo de 1.0mm). o

Aperte o parafuso 2. e
Quando o ajuste do nivel 7 se encontra Na SUA POSIGEAD  «++-wxserrereeerrsrenmsrseneenneneaeas
superior e no comprimento de ponto Maximo, rode o0 volante -
para assegurar que os dentes ndo interferem na placa da e
agulha.

g8 F1e
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AJUSTE DA ALTURA E INCLINACAO DOS DENTES

Quando a barra dos dentes se encontra na sua posicao
superior maxima, a altura padrao do dente principal 1 deve
situar-se entre 0,8 e 1mm (entre a superficie superior dos
dentes e a placa da agulha). Com tecidos espessos, a saliéncia
dos dentes deve ser maior.

Em contrapartida, quando se trabalha com tecidos finos,
€ necessario baixar os dentes. A altura dos dentes principais e
diferenciais deve ser igual.

Ao utilizar dentes auxiliares 2, deve-se regular com a
mesma altura do dente principal, ou inferior cerca de 0,8 mm.

(Fig.15)

Solte o parafuso 4 do dente principal 1 e a porca 6 do
dente diferencial 5.

Faca rodar o volante para colocar a barra do dente na
sua posicao superior maxima.

Fixe primeiro o dente principal, e em seguida regule o
dente diferencial e o dente auxiliar, da forma acima descrita.

Aperte os parafusos 4 e 6.

2 6
_ T 0.8-1.0mm
] - .
imravias i) o1 N I
—— e O CITTTTTEIETI

o — e e X

Quando a barra dos dentes atinge posicao superior
maxima, a superficie dos dentes deve estar ligeiramente
inclinada para tras, mais alta a frente (Fig. 16)

Retire os parafusos 7 e solte o parafuso 8.
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Rode o volante para fazer recuar a barra dos dentes o
mais possivel.

Rode o parafuso 9 até obter a inclinagéo desejada, depois
aperte o parafuso 8. Em seguida em purre o parafuso 9 com
forca para evitar o jogo lateral na barra dos dentes, aperte os
parafusos 7.

Fig. 16

NOTA: E necessario reajustar a altura dos dentes, se
tiver sido alterada na inclinagdo dos mesmos.

AJUSTE DO CALCADOR
A elevacao adequada é de 5 mm para as maquinas com
elevacao padrao, e 6 mm para as maquinas de alta elevagao

ou para as maquinas de bainhas a ponto invisivel.

Rode o volante para colocar os dentes por baixo da placa
da agulha.

Solte o parafuso 1.

Regule 0 espaco entre a alavanca do eixo de elevacao
do calcador 2 e o brago 3, entre 0,5 e 1Tmm; em seguida, aperte
o parafuso 1.

Solte a porca 5 e o bujao 4.

Quando a alavanca intermediaria € baixada e é bloqueada

pelo bujao 4, regule estes até obter a elevacado adequada do
calor; em seguida aperte a porca 5.
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Fig. 17

(2) Ajuste da pressao do Calcador (Fig. 18) e
A pressao do calcador deve ser a mais leve poSSiVel, i
desde que permita a introducdo do tecido € uma Costura  «oooeererniinniiinn
adequada.
Para aumentar a pressao do calcador, rode o parafuso 1 ceeieeniinni
no sentido horario. Para diminuir a pressdo, rode 0 parafuso  ...ooevrimninini
no sentido contrario.

(3) Ajuste da posicao do Calcador (Fig. 19) s
O pé do Calcador deve estar numa posiGao plana com oo
relacédo a placa da agulha, e a aberturada passagemdaagulha oo,
deve estar alinhada com o orificio da placa da agulha. e
Para regular, alivie a pressdo do calcador, € SOlte 0 corrrirriiinniiinn
parafuso1.

Regule corretamente a pressdo do calcador 2.

Regule o alinhamento
da fenda do calcador 2 com

o orificio da placa da agulha.

Baixe o calcador 2 para
que fique numa posicéao
plana sobre a placa da
agulha e aperte o parafuso 1.

o 9]

E
o

Fig. 19
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AJUSTE E SINCRONIZACAO DAS PECAS
(1) Agulha e Placa da Agulha (Fig. 20 e Fig. 21)

Quando a agulha atinge a sua posi¢ao superior maxima,
a distancia entre a ponta da agulha (a da esquerda, se a
maquina tiver 2 agulhas) e a placa da agulha é de 9,5 — 9,7
mm nas maquinas de elevacao padrao, ou de 10,8 — 11mm,
nas maquinas de alta elevagcao. Cada agulha deve passar pelo
centro de cada orificio da placa da agulha. A agulha da direita
deve estar a frente da agulha esquerda cerca de 0,2 a 0,3mm.
A distancia entre a ponta da agulha (da direita, em maquinas
de 2 agulhas) e o orificio da placa da agulha ou do calcador
deve ser 1,2mm. Para regular, proceda do seguinte modo:

Solte ligeiramente o parafuso 1 da alavanca de movimento
da agulha(s)

Rode o volante e certifigue-se de que a(s) agulha(s)
entram no centro do(s) orificio(s) da placa da agulha.

Caso nao entre(m), solte o parafuso 2 e regule o suporte
das agulhas.

Rode o volante para deslocar a agulha para a sua posicao
superior maxima. Bata levemente sobre a guia do suporte das

agulhas, até obter a altura da agulha desejada.

Aperte o parafuso 1.

A 9507
High Lift 10811 Fig. 20 : Fig. 21
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(2) Lancadeira Superior e agulha (fig. 22)

Quando a lancadeira superior atinge o seu ponto a
esquerda, a distancia entre a ponta da langadeira e o centro
da agulha é de 4,5 — 5mm nas maquinas de 1 agulha, ou 5,6 —
6mm entre a ponta da lancadeira e o centro da agulha
esquerda, nas maquinas de 2 agulhas.

(3) Lancadeira Inferior e Agulha (Fig. 23,24)

Quando a lancadeira inferior atinge o seu ponto morto a
esquerda, a distancia entre a ponta da langcadeira e a linha
média da agulha (agulha da esquerda em maquinas de 2
agulhas) deve ser de 3,4 a 3,6mm, nas maquinas de elevagao
padrao e de 3 a 3,2mm nas maquinas de alta elevagao.

Quando a langadeira inferior atinge a linha média da
agulha (da esquerda, em maquinas de 2 agulhas), a distancia
entre a agulha e a langadeira deve ser entre 0 e 0,5mm.

(-0.05

Fip. 24
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(4) Lancadeira Superior e Langadeira Inferior (Fig. 25)

Quando as lancadeiras superior e inferior se cruzam.

0,2 -0,5mm.

05

ﬂjfl

Figy. 25

(5) Agulha e Protecao da Agulha (Fig. 26)

Quando a ponta da langadeira inferior se encontra em
frente da linha central da agulha (agulha esquerda, em maquinas
de 2 agulhas), a distancia entre a agulha e a parte de tras da
protecdo da agulha A é de Omm. Quando a agulha atinge a
sua posicao inferior maxima, a distancia entre a agulha e a
parte frontal da protecdo da agulha B situa-se entre 0,15 e
0,2mm

0.15-0.20

Agulha EEEE\
S B
o, Fig. 26

(6) Lancadeira de Cadeia e Agulha (Fig.27)
A lancadeira de cadeia deve ser fixada o mais baixo

possivel no seu suporte e quando atinge seu ponto morto da
esquerda, a distancia entre a ponta da langcadeira e a linha
central da agulha deve ser 2,5mm.

®

| a

b Fg. 27
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LISTA DE SOLUGCOES DE PROBLEMAS
DE FUNCIONAMENTO

A- QUEBRA DE AGULHAS

CAUSA:

(1) Tamanho de agulha errada
(2) M4 colocagéao da agulha

(3) Agulhatorta

(4) Marelacao entre a agulha e a respectiva protecao

(5) A agulha nao esta centrada em relacao ao orificio da

placa ou do calcador
SOLUCAO:

(1) Utilize agulha e fio convenientes
(2) Fixe a agulha no sentido correto
(3) Substitua a agulha

(4) Reajuste a protecéo da agulha

(5) Reajuste a placa da agulha e o calcador

B- QUEBRA DE FIOS

CAUSA:

(1) Fio de méa qualidade

(2) Fio mais grosso que o orificio da agulha
(8) Passagem do fio

(4) Tensao excessiva do fio

(5) Agulha mal colocada

(6) Porta-cones mal instalado

(7) Sobre-aquecimento da agulha
1. Falta de Silicone
2. Protegdo da agulha mal fixada
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(8) Rebarba nos discos de tensdo e No Passa-fios e
(9) Marelagéo entre a agulha, da langadeira da placa -«
oudopassa-fios.
(10) Superficie rugosa da agulha, da langadeira da placa -« e-eeeremieminininiie
oudopassa-fios.

SOLUCAD: s

(1) Utilize um fio de boa qualidade.

(2) Utilize a agulha que convém ao tecido e ao fio.

(3) Volte apassarofio (verfiguras 3 € 4).

(4) Reajuste a porca de tenséo.

(5) Fixe a agulha corretamente.

(6) Volte a montar o porta-cones (ver esquema de

montagem)

(7) 1. Encha o reservatorio com silicone.

2. Reajuste a protecdo da agulha

(8) Proceda ao polimento ou a substituicdo.

(9) Reajuste aagulha e alangadeira e

(10)Proceda ao polimento, raspagem e substituicéo.

C- PONTOS SALTADOS oo

CAUSAS:

(1) Ma passagem do fio.

(2) Macolocagdodaagulha.

(8) Tensao do fio inadequada.

(4) Ponta da lancadeira danificada.

(5) Agulhatorta. e ————————

(6) Protecédo da agulha mal colocada.
(7) Marelacio ontre a aguiha e alangadeira,
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SOLUCAO:

(1) Volte a passar o fio (Figuras 3 e 4)
(2) Reveja a colocacao da agulha.

(3) Reajuste a porca de tenséo.

(4) Substitua-a por uma nova

(5) Substitua-a por uma nova

(6) Reajuste a protecédo da agulha.

(7) Reveja arelagdo entre a agulha e a langadeira.

D- PONTOS FALSOS

CAUSA:

(1) Passagem do fio (ver figuras 3 e 4).
(2) O fio &€ mais grosso que o orificio da agulha.
(3) Pressao inadequada dos discos de tenséao.
(4) O fio da agulha nao esté lubrificado.

(5) Agulha e lancadeira dessincronizadas.

SOLUCAO:

(1) Volte a passar o fio.

(2) Utilize uma agulha que convenha ao fio e ao tecido.

(3) Reajuste os discos de tensao.
(4) Encha o reservatério com silicone.

(5) Reajuste a relacéo entre os dois elementos.

E- COSTURA IRREGULAR

CAUSA:

(1) Ma passagem do fio.

(2) Ma fixagao da faca inferior.
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(3) Ma fixacao do porta-cones.
(4) As facas cortam mal
1. Ma contagem

2. Facas mal afiadas.

(5) Superficie rugosa dos discos de tensao e dos passa

fios.

(6) Ponta da agulha deformada.
(7) Tens&o do fio inadequada.

(8) Altura dos dentes inadequada.

SOLUCAO:

(1) Volte a passar o fio.
(2) Reajuste a faca inferior.

(3) Volte a montar o porta-cones (ver esquema)
(4) Retifigue do seguinte modo:

1. Reajuste das facas.

2. Afie-as ou substitua-as.

(5) Proceda ao polimento, raspagem ou substituicao.

(6) Substitua a agulha.
(7) Reajuste a porca de tensao.

(8) Reajuste os dentes.

F- PONTOS ENRUGADOS

CAUSA:

(1) Tensao excessiva do fio.

(2) Pressao incorreta do calcador.

(3) Altura dos dentes inadequados.
(4) Facas cortam mal.

(5) Dente diferencial mal regulado

(6) Agulha muito grossa

(7) Largura da costura muito estreita.
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SOLUCAO:

(1) Reajuste a porca de tenséo.

(2) Reajuste a pressao do calcador.

(3) Reajuste os dentes.

(4) Reajuste as facas ou afie-as.

(5) Reajuste a relacdo do diferencial.

(6) Utilize a agulha que convém ao tecido e fio.

(7) Reajuste a largura da costura.

G- A CADEIA NAO SAI SUAVE E CONTINUAMENTE

CAUSA:

(1) Ma montagem do calcador

(2) Masincronizacao do excéntrico do fio da lan’dadeira.
(3) Ma fixacao da lancadeira do ponto duplo em cadeia.
(4) Ma passagem do fio.

(5) Tensao do fio inadequado.

(6) Marelacao entre a agulha e a langadeira

(7) Superficie rugosa dos discos de tenséo da placa da

agulha ou do calcador.

SOLUCAO:

(1) Retifigue a montagem do calcador.

(2) Reajuste o excéntrico do fio da lancadeira.

(3) Reajuste a lancadeira de ponto duplo em cadeia.
(4) Volte a passar o fio (figuras 3 e 4)

(5) Reajuste a porca de tenséo.

(6) Reajuste a relacéo entre a lancadeira e a agulha.

(7) Proceda ao polimento, raspagem ou a substituicdo
das pecas.
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PARTE X

MAQUINA MO-357 OVERLOCK com ponto de
seguranca

Especificacées Principais:

A velocidade desta maquina é de 5.000 R.P.M.
O recorrido da barra da agulha é de 23,5mm.
iNDICE DA ALIMENTACAO DIFERENCIAL:

indice de alimentacdo secundaria contra alimentacéo
principal.

Franzido Maximo 1:1,4
Esticador Maximo 1:0,7

Tamanho do ponto de 1,4 a 3,2mm (possivel regulagem)
calcador Moével.

Mecanismo de Corte: A regulagem de corte é feita pela
faca superior.

A Quantidade de movimento vertical da faca superior €
de 9,5 mm.

O sistema de Lubrificacao € completamente automatico,
com sistema blindado.

A agulha usada é DC x 27, para chulear, e para o ponto
de seguranca é a mesma agulha. Mas fora esta agulha pode-
se usar DC x 1= para chulear e DM x 13 para o ponto de
seguranga.
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MECANISMOS ...............................................

1- Mecanlsmo de MOVImentO de Vlbragéo da Barra da ...............................................
Agulha ...............................................

2. Mecanismo de estica-fio (estica—fio de barrade agulha) ...............................................
(estica Fio de Looper) (eXCGI’]tI’I’CO de linha inferior). ...............................................

3- MeCanlsmO do Looper ...............................................
MecanlsmOS de Iooper SUperIOF ...............................................
MecanlsmOS de Looper Inferlor ...............................................
MeCanlsmO de ponto de Seguran(}a ...............................................

4. Mecanismo de Alimentacéo Diferencial.

5. Mecanismo de Corte (Faca superior e inferior)

6. Mecanismo do Calcador. e

7. Mecanismo de tensao de fio.

8. Mecanismo de Lubrificacdo (Sistema de Bomba de

Engrenagem).

1. Mecanismo de Movimento de Vibracédo da Barra de

Agulha

1.1 E movimentado pelo excéntrico que esta fixado no

eixo principal, que transmite para o garfo da barra de

agulha.

1.2 Muda-se o movimento do eixo da barra da agulha,

para o movimento de vibragao.

1.3 Porintermédio da biela da barra de agulha que esta

colocada no eixo da barra de agulha, a bragadeira

move-se verticalmente.

1.4 A barra de Agulha move-se verticalmente dentro do

espaco entre a bucha superior e inferior.
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2. DO ESTICA-FIO.

2.1 Estica-fio da MECANISMO barra de agulha
Aproveitando o movimento vertical da barra, coloca-
se um passador de linha na barra de agulha.

2.2 Estica fio do Looper
Aproveitando o movimento dos loopers superior e
inferior, as linhas sdo apertadas e soltas
alternadamente.

2.3 Excéntrico da Linha Inferior
Coloca-se o excentrico no eixoprincipal,
aproveitando o giro do excentrico, ele alimenta o
looper do ponto de seguranga automaticamente
aperta e afrocha a linha.

3. MECANISMO DO LOOPER (Looper Superior e
Inferior)

3.1 Por intermédio da biela redonda que esta colocada
no eixo principal; a biela do looper move-se
verticalmente. Este movimento é transportado para a
biela de conexao do Looper, e esta por sua vez faz o
movimento de vibracéo.

3.2 Eixo de Looper Superior que esta colocado na biela
de conexao do looper, faz também o movimento de
vibracao.

3.3 Biela de conexao do Looper; leva o movimento para
abiela do Looper Inferior através da pérola de conexao
do looper.

3.4 Os loopers que estao fixados no suporte, e por sua
vez no eixo dos loopers, fazem seus proprios
movimentos.

3.5 Angulo de movimento de vibragéo do Looper; pode
ser ajustado, por saida ou entrada de pérola na biela
redonda.
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P

4.MECANISMO DO LOOPER DO PONTO
DE SEGURANCA

O looper do ponto de seguranca passa do lado interno

da agulha. Quando vai a frente (pega a linha da agulha) e passa

pelo lado externo da agulha; quando volta (a agulha pega a

linha looper) para que esta linha se cruze com a linha da agulha.

Por isso o eixo do looper necessita de dois movimentos, ou

seja, movimento Vertical e Horizontal.

4.1 Movimento Vertical do ponto de Seguranca.

4.1.1 Pelo excentrico que esta colocado no eixo principal,

a biela de alimentacéo vertical faz o movimento

vertical. E através do bracgo da biela do movimento de

alimentacédo vertical, este mesmo eixo faz o

movimento de vibracéo.

4.1.2 Eixo de alimentagao vertical. Movimenta o eixo do

looper do ponto de seguranca, pelo braco de

alimentacao vertical.

4.1.3 Pode-se fazer pequena regulagem de alimentacéo

vertical, aproveitando o pino excentrico conectado com

o braco da biela de alimentacao vertical, ajustando o

espaco entre o pino conectado na biela do eixo de

alimentacdo vertical.
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4.2 Movimento horizontal do Looper do ponto de Segu-
rancga.

4.2.1 Aproveitando o excentrico do movimento de
vibracao do ponto de seguranca, que esta colocado no eixo
principal, a biela do movimento vertical do ponto de seguranca
faz o movimento vertical.

4.2.2 O moviemnto do 4.2.1 é levado para a biela do
movimento de vibracdo do ponto de seguranca e para o suporte
do braco da biela, e trabalha para o eixo do looper fazer o
movimento de vibracéo.

4.2.3 Combinado o movimento horizontal e vertical, o
eixo do looper do ponto de seguranca faz o movimento vertical.
Vibrando horizontalmente, o looper que esta colocado no eixo
move-se em torno da agulha fazendo o movimento oval.

5. MECANISMO DE ALIMENTACAO

5.1 Mecanismo de Alimentacao Vertical

Aproveitando o movimento de giro do eixo principal, a
pérola quadrada move-se verticalmente.

Mecanismo de Alimentacao vertical.

5.2 Mecanismo de Alimentag&o Horizontal

Aproveitando o excentrico de alimentacao que esta fixado
no eixo principal, a biela de alimentagao faz o movimento
vertical, e através da biela do garfo de alimentacgao do eixo, faz
o movimento de vibracdo. Coloca-se o eixo de movimento de
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vibragéo de alimentagdo horizontal no eixo de alimentagéo e
faz-se 0 movimento de alimentacao horizontal. (A quantidade
desse movimento pode ser regulada pela quantidade de
excentricidade do excentrico de alimentagao horizontal.)

Mecanismo de Alimentacdo Horizantal,

= A\

B
': & T‘\ r
\5 o)e

5.3 Mecanismo de Alimentagao Diferencial

O eixo de movimento de vibragao de alimentagéo possui
2 tipos: um é o eixo de movimento de vibracao de Alimentagcao
Principal, e outro € o eixo de movimento de vibracao de
alimentacao secundaria.

Pode-se mudar a quantidade de movimento, mudando-
se 0 ponto onde esta conectado o braco de alimentacao
diferencial com o eixo de movimento de vibracdo de
alimentacao secundaria.

O braco de Alimentacao Diferencial, o braco de
alimentacao principal e a parte de conexao do garfo de vibragéo
secundarios estdo separados. A parte onde esta colocado o
garfo de movimento de vibracdo de alimentacao secundaria
pode ser ajustada com o sistema de deslizamento. A
quantidade de movimento pode ser mudada pela alteragdo da
distancia entre o garfo de alimentacao e a parte de coneccgao.

iNDICE DIFERENCIAL
O indice de alimentacao secundaria contra a alimentagao

principal é de 1 : 1,4 (Costura Franzindo). Porém se costura
esticando este indice é de 1 : 0,7.
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Mecapisma de AlimentapSo Diferencial 00 i

6. MECANISMO DE CORTE

51 Améguina overlock (VO-352) 6 a méquina overlogle |~
com ponto de sequranca (MO-357) trabalham para |~
costurar 2 tecidos, chuleando a margem. Neste caso, |~
ara igualar a margem do tecido antes e costurar,
etas méquinas st equipadas com disposifivoy
o corto. O tecidos a6 cortados Com 0 madimengg " ——
ertioalda faca superior junto com a facanferiorque. |~

esta fixada.

6.2 Mocamismo da Faca Superior, | ————
Aproveltando o excentrico da faca sUperion, que st~
colocada o 6o princinal, a bicla da faca superior | ©
N e ———————
ot a biela do garfo da faca superior, Influindo g ©
cuports de movimento da faca Superior que faz o ©

movimento vertical.

6.3 Mocanismo da Faca nferior s
A faa Superior & a faca inferior erSo que frabalhar "
encostadas © Ultrapasear Uma a outra, de acordo | ©
com o principio da tesoura. Por isso iizamos a  © T —

pressdo de uma mola na faca inferior.

o T 1 S T

.
N 150, 1 ——

7 ...............................................
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7. MECANISMO DO CALCADOR

7.1 Pressao do calcador — Parafuso de Regulagem do
Calcador — Peca de Elevacao do calcador — Base da Sapata —
Calcador Movel.

7.2 Elevador do Calcador: Aperta-se o Pedal. A peca que
levanta o calcador desce e leva 0 movimento para o brago do
calcador.

7.3 Deslizamento do Calcador: - Aciona-se a alavanca
de fixacdo (B1520-352-000) e com as agulhas em cima (fora
da chapa de agulha) retira-se o calcador para a esquerda.

8. MECANISMO DE LUBRIFICACAO

8.1 O dleo que estéa colocado no reservatério é distribuido
para todas as partes por intermédio de bomba de
engrenagem. Neste caso, dentro do reservatorio fica
um nevoeiro quando a maquina funciona.

8.2 Bomba de Engrenagem
Esta bomba gira por intermédio de uma rosca sem-
fim que esta colocada no eixo principal, e da
engrenagem que esta colocada no eixo da bomba A
e engrena-se com o eixo da bomba B, distribuindo o
6leo. Quando a maquina esta funcionando podemos
confirmar a lubrificagao, olhando-se o visor de 6leo.

9. REGULAGEM NORMAL

O tipo de costura que a MO-357 faz é de chuleado na
margem do tecido e de ponto corrente que sera costurado no
lado interno do chuleado.

A costura de chuleado na margem usa 3 fios (linha de
agulha, de looper superior e looper inferior). No ponto corrente
duplo, usa-se 2 linhas (linha da agulha do looper do ponto de
seguranca).
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9.1 Altura da barra da agulha (quando a barra esta toda
alta). A Agulha do chuleado: a distancia entre a ponta da agulha
e a superficie da chapa de agulha deve ser de 9,0 2a 9,5mm. A
agulha do ponto corrente deve ter de 7,9 a 8,4mm.

Maneira de Regulagem

Solta-se o parafuso da bracadeira da barra de agulha e
move-se a barra para cima ou para baixo.

9.2 Altura do Dente: A altura maxima do dente principal
€ de 0,8 a 1,0mm. Depois coloca-se o dente auxiliar
na mesma altura do dente principal.

MANEIRA DE REGULAGEM

12) Soltando-se os parafusos que fixam os dentes, e
depois ajustando-se os dentes para cima ou para baixo.

Classificacao de tecidos:

- . 2"&'
bdﬁ.ﬁ' k4 ______BJ,..»&).QG\ .
A T_ELJT1¥W 1 is:ii
R R L
olfﬂﬁ'Q‘ '_-f
M ;; F i //9;9 ;:f
(gitalo am o J
Lo -

Saida Maxima do dente Presséo do Calcador
Tecido Ultra fino 0,5a 0,6mm Fraca
Tecido Fino 0,6 a 0,8mm Meio Pesada
Tecido Médio 0,8 a 1,0mm Pesada
9.3 Posicdes das Facas
A altura da faca inferior terda que ficar na
superficie da chapa de agulha. 0510 s

A posicao da faca superior tera que
ultrapassar 0,5 a 1,0mm da faca interior quando a
faca superior estiver tudo para baixo.
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Regulagens daS Facas ...............................................

Tera que ajustar a faca superior soltando-se 0 parafuso e
da faCa. ...............................................
9.4 Posigéo dos Loopers ...............................................
9.4.1 Ajuste do Iooper inferior Com a agulha- ...............................................
A disténcia do Centro do eiXO para a ponta do |ooper ...............................................
deveré Ser de 56’0mm- ...............................................
Quando O Iooper Chega Sua posigéo toda para trés, teré ...............................................
que ter entre 4,5 a 5,5 mm do Centro da agulha e quando Q  rererterereresressssrsicecsissecersiensesens
ponta do Iooper Chega no Centro da agulha teré que ter da ponta ...............................................
ao furo da agulha de 1,8 a 2,3mm- ...............................................

9.4.2 Ajuste do looper superior com a agulha

Do centro do eixo até a ponta do looper superior tera que

ter 67,7 mm.

E quando o looper
chega todo para frente tera
que ter ultra-passado o centro
da agulhade 7,5a 85 mme
além disso quando o looper P }U.H_?mm
inferior se cruza com o looper
superior, o espaco entre eles -

serade 0,3 a 0,7 mm.
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9.4.3 Ajuste do looper do ponto de seguranca com a

agulha.

A distancia do centro do eixo até o bico do looper tera

que ter 67,6 mm como se vé no desenho.

Quando o looper do ponto de seguranga comeca a
mover-se para a direita, a agulha comeca a subir, e
o looper se cruza com ela, o furo do looper e o furo da
agulha terdo que coincidir como vé no desenho B.

Quando o looper volta e a agulha comeca a descer,
a ponta do looper chega no centro da agulha
combinando o bico do looper em cima do furo da
agulha.

Nesta posicdo, quando o looper de seguranca vier
todo para a esquerda, a distancia entre o looper e o
centro da agulha tem que ter 2,7 a 3,4mm.

E7,6 mm | t
f’o O
B
a

Maneira de Regulagem:

1. Quando se ajusta o raio de cada looper.

A.

Solta-se o parafuso de suporte do looper, €
aproveitando o furo oval do looper se ajusta.

Para se ajustar a posicédo dos loopers com agulha,
soltam-se os parafusos dos suportes de cada looper
€ ajusta-se para esquerda ou para direita.
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NO CaSO do Iooper do ponto de Seguran(}a, Se ajUSta O ...............................................
Iooper COI’ﬂO mostra 0 desenho A, dlferente do desenho B ...............................................
Neste CaSO é preCISo regular O tempo de mOVImentO do ...............................................
Iooper Teré que regular essa dIS’[FIbUIgéO SOItandO'Se 0 ...............................................
parafuso que fixa 0 excéntrico no eixo principal. e

2_ O eSpagO entre Cada Iooper ea agUIha teré que QEI v
de 0,05 a 0,1 MM. e

3. A razéo da tolerénCIa das leras aCIma é que a agulha ...............................................
eo Iooper tem relagéo profunda reSpeCtlvamente @ e

por |SSO temOS que procurar a melhor Cond|géo dOS ...............................................
pOﬂ'[OS. ...............................................

4- Para Regular a Costura ...............................................

A regulagem da Costura ChUleadO eo ponto de Seguranga ...............................................
teréo que ser Separados ...............................................

19) Teré que Se ajUStar O pOﬂtO de ChUIeadO. ...............................................

29) Teré que Se ajuS’[ar O pOﬂtO de Seguran(}a. ...............................................

Por UltlmO, teré que se Verlflcar oS dOIS jUﬂtOS ...............................................

9-5 Regulagem do tempo de Movimento da Linha Inferior ...............................................

O excéntrico trabalha para dois objetivos: ...............................................
O 19 objetlvo é 0 Segu|nte quando 0 Iooper V0|ta @ g rrrererererererersnsccee
agulha entra na Iagada triangular que Seré feita COIM  srerererereresss,
a Iinha Superior e inferior’ ele tira a Sobra de Iinha- ...............................................
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Maneira de Regulagem:

Quando a barra da agulha esta na posicao mais baixa,
tera que ficar na horizontal a parte reta do excéntrico, com a
superficie da base, isso se regula por intermédio de parafusos.

9.6 Regulagem de Alimentacdo (Tamanho de pontos)

Esta regulagem é desistema excéntrico e se divide em 2
partes: excéntrico de alimentagao horizontal e a base do
excéntrico. O excéntrico de alimentacao horizontal deslisa na
base do excéntrico e automaticamente muda a excentricidade.

a

]

9.6.1 Abase do excéntrico esta fixada no eixo principal
com dois parafusos.

9.6.2 O furo do excéntrico da alimentacao horizontal &
maior que o eixo central, por isso dentro desse
espaco ele se move.

9.6.3 Aproveitando o parafuso de regulagem de
alimentacdo pode-se regular a posicdo do
excéntrico de alimentacdo horizontal e
automaticamente a excentricidade.

Solta-se o parafuso que esta fixado no excéntrico
de alimentacdo e gira-se o parafuso a esquerda;
neste caso, o tamanho do ponto aumenta, e quando
gira a direita o ponto diminui. Depois de regular o
caso, o tamanho do ponto aumenta, e quando gira
a direita o ponto diminui. Depois de regular o
tamanho do ponto, ndo esqueca de apertar o
parafuso.

147
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9.6.4 Quantidade de Alimentacao

Por polegada (25,4) 18 pontos, (1,4) até 8 pontos (3,2).

9.7 Regulagem da quantidade de alimentacéo vertical
do looper do ponto de seguranca.

Quando o looper do ponto de seguranca vai todo para
a frente ou vai para tras, o espago do looper e a agulha
guando se cruzam podem-se ajustar por intermédio
de um pino excéntrico colocado dentro da maquina.

Como se vé no desenho o movimento oval pode ser
variado de 3,0 a 3,4mm.

Quando se usa uma agulha grosa, ajustar o
excéntrico.

e ©
L)

—55lo

CAUCAO:

Solta-se o parafuso que esta fixando o pino e ajusta-se
0 pino.

SENAI-PR



