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Instrucoes de Seguranca

11
Instrugbes * Reparos, adaptagcdes ou manutengéo
Importantes para a sua Seguranca devem ser realizados somente por pessoas

» Antes de colocar a maquina em funciona- com treinamento adequado.

mento, confrme se todas as especifcacdes de

seguranca relevantes estéo adequadas as es- « Manutengéo € reparo em equipamentos

pecifcacGes e normas técnicas de seu pais.  elétricos devem ser realizados somente por
pessoas qualifcadas. Se algum componente

* A maquina ndo deve funcionar sem seus dis- glétrico estiver danifcado, a maquina deve ser

positivos de seguranca. parada imediatamente.

* A maquina so6 deve ser colocada em funcio- « Antes de iniciar o pleno funcionamento
namento por pessoasm com treinamento ade- da maquina, um teste deve ser feito para se as-
quado. segurar de que a maquina e o operador

- Para sua prépria segurancga, € recomendavel sao capazes de realizar a tarefa.

que sejam utilizados 6culos de seguranca du-

rante o funcionamento da maquina. » A maquina ndo deve ser colocada préxima a
uma fonte de ruido, tais como maquina de solda
* Desligue a maquina ou desconecte-a ultra-som e outros.

da tomada nas seguintes situacoes:

* A maquina somente deve ser colocada
* Ao passar a linha pela agulha e substituir a
linha ou a langadeira. em funcionamento com o cabo de forga, os co-

nectores e o aterramento adequado.
* Ao substituir a agulha, o pé calcador, a chapa

de agulha,dentes placa deslizante. « A maquina deve ser utilizada para costurar
apenas os materiais indicados no manual de

* Durante a manutenc¢éo da maquina. instrucdes, seguindo as indicacdes de manejo.

* Quando o operador n&o estiver funcionando

com a maquina. A Singer néo é responsavel por qualquer dano
causado por alteragdes nédo autorizadas no pro-

» Se houver contato do éleo lubrifcante duto.

com os olhos ou a pele, lave com agua gelada
em abundancia.

Se houver ingestao, procure auxilio médico
imediatamente.




— MNun BpeciaL

Qualidade e Tecnologia

* Para evitar risco de choque elétrico,
nao abra a caixa de terminais

do motor e nem toque nos componentes
montados dentro da caixa

de terminais.

* Para evitarferimentos, nunca opere
a maquina sem a tampa da correia,
ou estando qualquer outro dispositivo
de seguranga removido.

* Para evitar possiveis ferimentos,
guando a maquina estiver em operacao,
mantenha os dedos, a cabe-

¢a e as roupas longe do volante,
correia e motor. Além disso, nada
deve ser colocado proximo a essas
partes.

* Para evitar ferimentos, nao coloque
os dedos proximo dos lagadores
enquanto a maquina estiver

em funcionamento.

* O lagador gira em alta velocidade

enquanto a maquina esta em funcionamento.

Para evitar possiveis

ferimentos nas maos, mantenha-as
longe do lagador enquanto a ma-
quina estiver funcionando. Além

disso, desligue a maquina ao substituir
a linha.

* Para evitar possiveis ferimentos,
tenha cuidado ao baixar ou erguer

o cabecote da maquina.

* Para evitar acidentes em funcao

de uma partida inesperada da
maquina, desligue-a sempre que

for deita-la ou remova a tampa da
correia e a correia.

» Se a sua maquina esta equipada
com um servo-motor, a sua ma-
quina ndo produz ruidos enquanto
nao for acionada. Para evitar

um possivel acidente em funcao

de uma partida inesperada, assegure-se
de que a maquina esteja

desligada.

» Para evitar risco de choque elétrico,
nunca opere a maquina sem o
aterramento adequado.

» Para minimizar o risco de acidentes
ou danos nos componentes

elétricos causados por descarga
elétrica, desligue a maquina antes
de desconecta-la ou conecta-la a
tomada.

* Limpe a maquina periodicamente.
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Travete de Ponto Fixo

2.2

MaquinaTravete de Ponto Fixo

Modelos SSTC2942
Aplicagao Geral
Quantidade de Pontos 42
Tamanho da Costura

Comprimento (mm) 8.0~16.0
Largura (mm) 1.5~3.0

Altura do Calcador (mm)
Velocidade de Costura

2.3

Polia do Motor e Correia

€ a outra para costura de baixa velocidade.

des de costura.

2300 rpm

2.1 Descricao do Produto e Especifcacao da Maquina Maquina-

S$S1828

Lingerie e malha
28

4.0~8.0
1.5~3.0

1. Correias emV, do tipo M, sdo usadas para este modelo de maquina de costura.

2. Esta maquina de costura usa duas correias em V, uma para costura de alta velocidade

3. O quadro abaixo mostra a relagao entre as polias do motor, correias em V e velocida -

4. Esta maquina é fornecida com a polia do motor e correia em “V” paraoperagdes com
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1. Ao transportar a maquina nao a 3 segure pela tampa da correia.

.2Cuidados Antesde Operar a Maquina 2. A maquina de costura deve funcionar no
sentido indicado pela seta. Nunca deixe a maquina funcionar no sentido inverso.
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3.2 Cuidados Antes de Operar
a Maquina

3. Remova o tampao de borracha. Se o feltro interno estiver seco, lubrifque
a maquina de acordo com a des

3.2 cricao do item “3.10 Lubrifcacéo”

Tampdo de Berracha

]

Figura 4

4. Antes de por em funcionamento uma maquina recentemente instalada ou que néo tenha
sido usado ha muito tempo, aplique algumas gotas de 6leo lubrifcante nos componentes do
eixo principal através do furo '1', uma gota na superficie de carreira '2' do sulco da langadei

ra e coloque quantidade sufciente de oleo |ubrifcante no feltro de oleo da base da maquina ‘3'.

5. Se a sua maquina tem uma tampa de correia, protetor de dedos e anteparo para os olhos,
nunca ponha sua maguina em funcionamento sem eles.
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3.3 Instalagao do Motor

1. Colocar a base do motor '2' sobre
a mesa ‘1" usando a cavilha '4’,
protetores de borracha a prova de
vibragao 'S, arruela ‘6’ arruela de
presséo 7' e porca '8’

2. Usar a cavilha '9’, arruela 10, arruela
de press&o ‘11’ e porca “12',

instalar o motor ‘3" na base do motor

121
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5.3 Rﬂl‘l‘lﬂ\fﬂl‘laﬂ a |ampa 35 Enrrala

Para remover a tampa da correia,soltar o parafuso e mover a tampa da correia até que se
solte. Entao levante-a.

« Para instalar a tampa da correia,proceda de maneira inversa.

Figura 8

3.5
Instalagdo do Cabecote da Maquina

1,Remover a tampa da correia, Com o cabegote da maquina colocado na posicéo de instala-
¢80 na mesa da maquina, levantar o cabecote da maquina na direcéo 'B', enquanto empurra
para baixo (na diregdo 'A')o encaixe da base.

2. Soltar o encaixe da base, levantar mais o cabegote da maquina na direcdo ‘B’ até que
trave.

*» Para abaixar o cabecgote da maquina, empurrar para cima o encaixe para
soltar a trava da base.

Fimurm &

10
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3.6 Instalacao do Cabegote da Maquina

1. Instalar a base da maguina ‘1’ na mesa da maquina ‘6’, usando as cavilhas ‘2’ arruelas pla-
nas '3’ e '4' e porcas 'S’ (3 pecas de cada).

2. Fixar o ponto ‘A’ antes de levantaro cabecote da maquina. Depois 3 fixe os dois pontos 'B'.

Figura 10

3.7 Instalando a Polia Intermediaria

Fixar a polia intermediaria '1' naplaca de
montagem ‘2’ com para- 3 fuso de fixagao

®,
oo
O

®

>
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« Como montar a polia do motor

Colocar a polia do motor ‘1" no eixo do motor ‘2" di
modo que um dos dois parafusos de fixagao ‘3’ encon
tre o chato do eixo do motor. Entdo aperte os parafuso
de fixagao '3’

Figura 12

* Como montar as correias
1. Colocar a correia em V '1' de alta velocidade nos diametros maiores a polia de alta velo-

cidade ‘2' e a polia do motor
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3.8 Montagem das Polias do Motor das

Correias

2. Colocar a correia em V de baixa velocida-
de ‘3' nos didmetros menores da polia de bai-
xa velocidade '6’ e na polia do motor através
da polia redutora de pressdo '4' e da polia
intermediaria 'S’

3. Movimentar a polia do motor para tras ou
para frente, para ter uma folga de 2 ou 3 mm
entre a correia em V de alta velocidade '1'e 0
volante do enchedor de bobina ‘7.

4. Soltar o parafuso de fixacao ‘8’ e movimen-
tar o motor para a direita ou esquerda para
fazer os ajustes de modo que a correia em V
de alta velocidade fique perfeitamente em
contato com o volante do enchedor de bobina,
quando o enchedor

13

bobina estiver sendo usado (veja item 3.15 "En-
chendo a Bobina").

5. Soltar o parafuso de fixagdo ‘9' e movimentar
a base do motor 11’ para ¢cima ou para baixo,
ajustando pela porca 10’ um ajuste de modo
que a correia em V de alta velocidade fique
frouxa cerca de 10mm quando a correia for em-
purrada na metade 'A’. 6. Soltar o parafuso de
fixacdo “12' e movimentar a polia intermediaria
13" na diregio da seta, para realizar o ajuste, de
modo que a correia em V de baixa velocidade
figue frouxa cerca de 10mm quando a correia for
empurrada na metade ‘B'.

2-3mm
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3.9 Colocando a Corrente

‘1" no gancho em S.

3.10 Lubrifcacéo

eixo N° 2 como o6leo lubrificante.

passou através do guia linha ‘4’ esta com o éleo silicone.

Lubrificar

@
@

Colocar o gancho em S '3' no furo da ponta da alavanca de partida '2' e prender a corrente

1. Lubrificar a maquina uma vez por dia através do furo de lubrificagdo ‘1'. A maquina tambe
pode ser lubrificada removendo o tampéo de borracha ‘2", 2. Usar o Oleo Singer N° 2 ou éleo

» Quando usar o guia linha da unidade de lubrificacdo de 6leo de silicone (disponivel como op
¢ao). Colocar 6leo silicone através do furo '3' de lubrificagdo com dleo silicone quando usar
guia linha '4’ da unidade de lubrificagéo de dleo silicone. Ao mesmo tempo, verificar se a linhe

\
N\
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3.11 Operando a Maquina de Costura

Para operar a maquina de costura faga os seguintes procedimentos:
1. Ligar o interruptor de energia.

2. Pressionar um pouco o pedal departida e o pedal do pé-calcador para que desga. Quando de
sejar fazer o pe-calcador subir, solte o pedal.

3. Pressionando mais o pedal, a ma quina de costura iniciara o ciclo de costura. Imediataments
apo6s a maquina iniciar o reforgo de costura,soltar o pedal.

4. Quando a maquina tiver completado o ciclo de reforgo de costura especificado, o pedal do pe-cald
cador automaticamente subira e as linhas da agulha e da bobina serao cortados antes da maquing

Para operar a maquina de costura manualmente:

« Desligar o interruptor de energia,remover a parte superior da mola '3', dar duas voltas na polig
de baixa velocidade no sentido da seta e o pedal do pe-calcador de funcionamento descera|
Entéo pressionar o pedal de partida e a maquina poderaser operada manualmente.

% 15 p,
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3.12 Fixagdo da Agulha

Soltar o parafuso de fxagdo '1' inserir a agulha '2' totalmente dentro do furo da barra de agu-

Iha com a canaleta longa da agulha virada para sua diregéo, e entdo apertar o 3 parafuso de
fxagao ‘1’

Figura 17

3.13 Passando a Linha na Maquina

Passar a linha na maquina como mostrado abaixo. Deixar a linha da agulha sobrando aproxi-

madamente 4 cm.

®

=
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Figura 18

3.14 Removendo e Colocando a Caixa da Bobina
1. Abra a tampa do brago cilindrico’’

2. Levantar e segurar a lingueta da alavanca da caixa da bobina ‘2’ para retira-la. A bobina
nao caira da caixa da bobina enquanto a lingueta '3’ estiver levantada e segura.

3. Para colocar a caixa da bobina dentro da langadeira, coloque-a no eixo da langadeira
e pressione a lingueta da caixa da bobina ‘3’
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3.15

Enchendo a Bobina
1. Colocar a bobina '1' no pino do enchedor de bobina ‘2'. 2. Colocar a linha no enchedor na

mesma ordem da ilustragdo e enrolar a linha na bobina dando quatro ou cinco voltas.

3. Empurrar a lingueta de partida do enchedor ‘3’ na diregdo da bobina (direg8o da seta) e o
enchedor comecara a enrolar a bobina. O enchedor parara automaticamente
quando atingir uma quantidade ideal de linha na bobina (80% da capacidade da bobina).

4. Para ajustar a quantidade de linha enrolada na bobina, soltar a porca '4’ e apertar ou soltar o
parafuso 'S’ para diminuir ou aumentar a quantidade de linha. 5. Se a linha ndo enrolar unifor-
memente na bobina, desapertar o parafuso ‘6’ e movimentar a base do enchedor ‘7' na diregao
da seta para fazer o ajuste.

3.16 Passando a Linha na Caixa de Bobina

1. Segurar a bobina ‘1’ com a mao de modo que ela gire no sentido anti-horario, e coloque-a
na caixa de bobina.

2. Passar a linha atraves do rasgo ‘2’ da caixa da bobina. Puxar a linha para passa-la sob a
mola de tensa@o até a saida da linha '3'. Agora, confrmar se a bobina gira no sentido

da seta quando a linha & puxada.

3. Passar a linha pelo furo ‘4’ deixando cerca de 2,5 cm de linha a partir do furo.
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Figura 21

3.1 7T
Tensao da Linha

« Para ajustar a tens@o da linha da agulha Quando o tensor de linha N° 1 *1' & girado no sentido
horéario, o comprimento de linha que sobrara na agulha, apés a linha ser cortada, ira diminuir
e vice-versa. Diminuir o comprimento da linha restante na agulha de tal modo que a linha nao
saia da agulha. Quando o tensor da linha N° 2 "2’ & girado no sentido horario, a tensao da linha
aumentara e vice-versa.

« Para ajustar a tensao da linha da bobina Girar o parafuso '3’ de ajuste da tens&o da linha no
sentido horario para aumentar a tenséo da linha da bobina, e vice-versa

.
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3.18

Ajuste da Mola do Estica-Fio

O curso normal da mola do tensor de linha ‘1’ € de 6 a 8mm e a tensado no ponto de partida

€ de 30 a 50g.

* Para ajustar o curso da mola Soltar o parafuso 2’ e girar o conjunto de tens&o ‘3’ no sentido
horario para aumentar o curso ou no sentido anti-horario para diminui-lo.

* Para ajustar a tenséo Inserir a lamina de uma chave defenda na ranhura do pino de tenséo

‘4’ e gira-lo no sentido horario para aumentar a tenséo, ou no sentido anti-horario para dimi-
nuir.

Diwpyiriaie

Asmantar

3.19 Ajuste do Comprimento e Largura

* Para ajustar do comprimento Empurrar e abrir a tampa da base ‘A’ ‘1’ no sentido da seta e
soltar a porca ‘2’. Movimentar o alimentador ao longo do regulador ‘3’, em sua dire¢ao para
aumentar o comprimento do reforgo da costura ou na diregédo contraria para diminui-

la. Apds o ajuste, apertar a porca ‘2’ e fechar a tampa da base ‘A’ ‘1°.

* Para ajustar a largura do reforgo da costura Empurrar e abrir a tampa da base ‘B’ ‘6’ no sen-
tido da seta e soltar a porca ‘5’. Movimentar o regulador de alimentacao ‘4’ para a esquerda
para aumentar o reforgo, ou para a direita para diminui-lo. Ap6s o ajuste, apertar a porca ‘5’

e fechar a tampa da base ‘B’ ‘6'.

Figurs 24

\_ 20 J
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3.20 Ajuste do Tempo de Alimentacgao
1. Levantar o cabecote da maquina (Veja o item “3.5 Levantando o Cabecgote da Maquina”).

2. Soltando a porca hexagonal ‘3' e o parafuso '4', girar o came de alimentagéo '5' para fazer d
ajuste de modo que a alimentagao do material seja completada no momento em que a ponta da
agulha '1' tenha descido a uma altura de 7 a 10mm acima da superficie da chapa da
agulha '2'. Girar o came de alimentagdo no sentido horario para atrasar a fnalizagéo da alimen-
tacdo do material e vice-versa.

3. Apéds o ajuste, apertar bem o parafuso '4' e a porca hexagonal '3'. * Uma melhor tensac da
linha & obtida quando a altura acima mencionada for ajustada em cerca de 7mm.

+ Se o inicio do ponto estiver solto quando usar linha sintética, ajustar a altura acima mencionada
para cerca de 10mm de modo a prevenir problemas. 4. O fnal da regulagem do came '6'
€ girado juntoc com o came de alimentagcdo '5'. Portanto, soltar o parafuso de fxa-
¢ao 10" e girar o came regulador de parada de movimento para fazer ajustes, de
modo que o rolete do came regulador de parada de movimento '7' cesse 0o movimen-
to desde o movimento de baixa velocidade, quando a lancadeira ‘8° parar o movimen
to de descida na diregdo do parafuso do came de parada de movimento N® 1 ‘9" no fnal

I=10mm

M ORN o
p——— U
(@
ot

Figura 25
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3.21 Relacao Agulha / Langadeira
» Para ajustar a altura da barra da agulha 1. Girar a polia manualmente ate levar a barra da agu-
ha "1’ a posi ¢do mais baixa de seu curso (Veja “3.11 Operando a Maquina de Costura”).

. Remover o tampao de borracha e soltar o parafuso de fxagao '2".

3. Girar a polia de partida manualmente para fazer a linha de referéncia superior ‘A’ gravada na
parra da agulha alinhar-se com a face inferior da bucha ‘3’ da barra de agulha. Apertar o parafu-
50 de fxacao '2'. « Posicionamento da langadeira

. Depois, girar a polia de partida até que a linha de referéncia inferior ‘B’ gravada na barra de
agulha ‘1" alinhe-se com a face inferior da bucha ‘3’ da barra de agulha.

b. Soltar o parafuso de fxacao da langadeira ‘4’ e abnr as linguetas da calha da langadeira 'S’
para a direita e esquerda, respectivamente, a medida que vai puxando para si para remover o
anel da calha da langadeira

6.

6. Fazer o ajuste de modo a ndo permitir espacgos entre a agulha e o fnal dianteiro do acionador
da langadeira '9' quando a ponta de lamina da langadeira ‘7' estiver alinhada com o centro 'C' da
agulha '8'. Entdo, apertar o parafuso de fxagdo do acionador da lancadeira '4'.

7. Afrouxando o parafuso de fxagdo '10', girar o eixo da langadeira no sentido horario ou anti-
-horario, de modo que fque uma folga de 0,05 a 0,1mm entre a agulha '8' e a langadeira
7'. Entao, apertar o parafuso de fxagdo '10'

8. Apds o ajuste, montar o colar da pista da langadeira '6'.

\_ 22 _J
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)

0.06 - 0.90 mm @

3.22 Ajuste doTempo do Aliviador deTensao
1. Remover os cinco parafusos de fxagao '1' para retirar a tampa superior ‘2"

2. Soltar o parafuso '4' do brago de tensao '3', com a chave inglesa em L 'S, e girar o brago
de tensdo para fazer o ajuste deixando uma folga de 4mm entre o fnal da haste de conexao
‘6’ e a chapa de apoio do suporte da coluna de tensado 7', quando o pé-calcador estiver le-
vantado (quando a haste de conexao ‘6'estiver recuada).

3. Apos o ajuste, apertar bem o parafuso ‘4.
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Figura 28

1. Remover a mola tensionadora ‘1’ da alavanca de partida e inicie a maquina. (O pé-calcador
deve estar abaixado quando a maquina parar).

2. Soltar o parafuso de ajuste ‘4’ e ajustar a posigao da faca movel '3’ no sentido da seta para
alinhar o furo ‘A’ da faca movel com o furo

da agulha do guia da agulha '2".
3. Soltar o parafuso de fxagdo '8’ e ajustar a posi¢ao da faca contraria ‘5' com uma folga de

0,5mm entreo guia da ag




—MNun Bp({(:i;lL
Q

yalidade e Tecnplogia

3.23 Ajuste do Cortador de Linha

Soltar a porca '3' e movimentar o alimentador transversalmente ao regulador, numa direcéo ‘B’
para mudar a centralizacao lateral ‘A’ do pe-calcador ‘1’ para a direita, ou na diregéo 'C' para
mudar para a esquerda.

= Para a costura reforgada de 42 pontos, ajustar a centralizagao lateral no 26° ponto.

« Para a costura reforgada de 28 pontos, ajustar a centralizacao lateral no 18° ponto.
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3.25 Ajuste do Levantador do Pé-calcador
A altura do pé-calcador pode ser ajustado até 17mm.

1. Com a maquina parada, remover os cinco parafusos de fxacao ‘1", a fm de retirar a tampa
superior ‘2",

2. Colocar uma chave inglesa em forma de L '3' no parafuso '6' da bracadeira '4’ e soltar o
parafuso.

3. Empurrar para baixo a chave inglesa em L ‘3’ para aumentar a elevagdo do pé-calcador ou
puxar para cima para diminuir a elevagao.

4. Apods o ajuste, apertar bem o parafuso ‘6.

5. Se os pes-calcadores direito e esquerdo nao estiverem nivelados, soltar o parafuso ‘7' e
ajustar a posigéo da chapa de suporte da alavanca do pé-calcador ‘8', para nivela-los.
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3.26 Ajuste da Placa de Protecao

1. Soltando os dois parafusos de fixagdo ‘3’, fazer o ajuste de modo que exista uma folga
lateral de 0,2 a 0,5mm entre a chapa de protecéo '1' e a alavanca levantadora 2', quando
0 pe-calcador estiver levantado no momento de parada, e uma folga longitudinal de 1,5 a
2.5mm entre elas, quando o pe-calcador estiver abaixado.

2. Verifcar se a folga longitudinal entre a chapa de protegdo ‘1’ e a alavanca levantadora
‘2" @ de 1,5 a 2,5mm. (Durante o reforco de costuraem alta velocidade o pe-calcador esta
abaixado).

Fagura 32
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4 Manutencao

4.1
Limpeza do
Cabecote

Limpe o cabecote periodicamente com um pano macio e seco para retirar o excesso de poeira.
N&o utilize nenhum tipo de solvente para limpar a superficie.

4.2
Lubrifcacao

Se a maquina estiver muito tempo sem uso, lubrifque-a parte superior da barra de agulha,
guias e lagadores antes de retornar ao funcionamento. O 6leo precisa ser trocado a cada
quatro meses. Para troca-lo, siga as instrugées do item 3.10.

4.3
Inspecao de
Seguranca

Verifcar periodicamente se todos os dispositivos de segurancga estdo devidamente instalados e
ajustados.

Verifcar se todos os parafusos de fxacao e suporte do cabecote estdo devidamente apertados.
Verifcar se a correia ndo esta excessivamente desgastada e se esta com tenséo adequada.
Verifcar se ndo ha superaquecimento do motor e se o cabo e o conector de forga ndo estéao
danifcados.
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5 Resolucao de Problemas

Problemas

Possivels Causas

Possivels Solucoes

A linha sai fora da aguq
ha no inicio do reforgg
de costura

A linha quebra
com frequéncia ou
a fbra sintética se

A agulha quebra
com frequéncia.

As linhas ndo sdo
cortadas

1. Falham pontos no inicio.

2. A linha que sobra na agulha
depois de ser cortada € muito
curta.

3. A linha da bobina & muito curta.

4. A regulagem de alimentagéo &
ruim.

1. A langadeira ou o acionador
tem riscos.

2. O furo de guia da agulha tem
riscos.

3. A agulha bate no pé-calcador.

4. Fibras de linha no canal da pista
da langadeira.

5. A tensao da linha da agulha
esta muito alta.

6. A tensdo da mola do estica-fo
esta muito alta

7. A linha de fibra sintética derrete
devido ao calor gerado na agulha.
1. A agulha esta torta.

2. A agulha bate no pé-calcador.

3. O tempo da alimentacgao esta
errado.

4. A agulha é fna demais para o

material. .
5. O acionador entorta excessiva-

mente a agulha.

1. A contra-faca esta cega.

2. A diferenca de nivel entre o guia
do furo da agulha e a contra-faca

nao é sufciente.
3. A faca movel foi posicionada

inadequadamente.

1. Ajuste a folga entre a agulha e a
langadeira para0.05 a 0.1mm.

2. Corrija a regulagem do aliviador
de tensao dalinha no tensor de I+
nha N° 2.

Aumenta a tensdo da mola do esti
ca-fo, ou diminua a tensao do ten-
sor de linha N° 1.

3. Diminua a tenséo da linha da bo-
bina.

Aumente a folga entre o guia do
furo da agulha e a contra faca.

4. Corrija o tempo de alimentacao.

1. Retire e remova os riscos usanddg
uma pedra finade afiar ou camurca.

2. Faca polimento com camurga ou
substituicdo da peca.

3. Corrija a posig¢ao do pé-calcador.

4. Retire a lancadeira e remova as
fibras de linha do canal da pista da
lancadeira.

5. Reduza a tensao da linha da
agulha.

6. Reduza a tenséo.

7. Use 6leo silicone.

1. Substitua a agulha torta.
2. Corrija a posicao do pé-calcador.

3. Corrija o tempo de alimentacéo.

4. Substitua-a por uma agulha mais
grossa de acordo com o material.
5. Posicione corretamente a agulha
e a lancadeira.

As linhas ndo s&o cortadas

1. Substitua a contra-faca.

2. Aumente a curvatura da contra-
-faca.

3. Corrija a posi¢ao da faca movel.
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Falha de pontos ocor
re com frequéncia

A linha da agulha
aparece do lado erra -
do do material

Os fos se quebram na
ocasiao de aparar a
linha

4. O ultimo ponto falhou.

1. Os movimentos da agulha e da lan-

cadeira ndoestao sincronizados ade-
quadamente.

2. A folga entre a agulha e a langadei-

ra esta muito grande.
3. A agulha esta torta.

4. O tempo da alimentacao esta erra-
do.

5. O acionador entorta excessivamen-

te a agulha.

1. A tenséo da linha da agulha néo
esta bastante alta.
2. O mecanismo aliviador de tensao

falha e néo funciona adequadamente.

3. A linha da agulha ap6s cortada esta
muito longa.

1. A faca movel foi posicionada inade-

quadamente.

4. Corrija o tempo entre a agulha
e a lancadeira.

1. Corrija a posicao da agulha e
da langadeira.

2. Corrija a posicao da agulha e
da lancadeira.
3. Substitua a agulha torta.

4. Corrija o tempo da alimenta -
¢ao.

5. Corrija a posig¢ao do aciona -
dor.

1. Aumente a tensdo da linha da
agulha.

2. Verifque se o tensor de linha
N° 2 esta ou naoaliviando duran-
te o reforco de costura.

3. Aumente a tensdo do tensor
de linha N° 1.

1. Corrija a posicao da faca mo-
vel.
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