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INTRODUCAO:

>

Este manual tem como objetivo levar ao conhecimento do usuario as principais caracteristicas e orientagdes técnicas
para instalagdo, operagéo, regulagem, lubrificacdo e manutengdo das maquinas de costurar solados de 2 fios da
série BLAQ-LE.

Todas as operagdes descritas no presente manual de instrugdes devem ser executadas somente depois de haver:
v Instalado a maquina no local de trabalho;
v Desligado a chave elétrica e retirado o conector de energia da tomada elétrica;

Algumas operagdes requerem que as conexdes elétricas estejam ativadas. Nesse caso, para maior seguranga do
operador, siga corretamente as orientagbes descritas.

Todos os trabalhos descritos no item de instalagdo, regulagem e manutencdo deste manual s6 poderdo ser
executados por pessoal especializado, para evitar eventuais problemas na maquina.

Caso haja diferenca de codigos de pegas neste manual, o usuério devera consultar o catalogo de pegas. O catalogo
também podera ser consultado caso seja necessario solicitar alguma peca de reposicao.

DADOS TECNICOS:

BLAQ-LE

Maquina para costurar sola e entressola no cabedal do calgado com dois fios, langadeira grande, modelo BLAQ-
LE. Utilizada em qualquer modelo de cal¢ado, do rustico (calgado de seguranca) ao mais fino acabamento, inclusive
botas, costuras ornamentais e saltos com altura de até 35 cm.

O acionamento da maquina é feito por um motor eletrénico com 12 velocidades que permite uma aceleragdo mais suave

co
ce

m posicionamento da agulha (para baixo e para cima) na parada, levante do calcador eletropneumatico, lubrificagéo
ntralizada acionada manualmente, enchedor de carretel com motor elétrico independente, maior capacidade de linha

no carretel e dispositivo mecanico para protegdo da langadeira. Costura com linhas de torgdo esquerda 2 a 6 e tem

ca

pacidade de costura para solados de até 22 mm de espessura (saltos com até 35 mm).

A configuragdo basica da maquina possui langadeira grande e kit para costura de salto (35 mm) além da costurade

SO

lados, suas pegas séo fabricadas no sistema métrico com tolerancias dimensionais e qualidade mediante norma I1SO.

Velocidade de costura: = max. 650 RPM (750 W)

Motorizagao: = Motor Ho Hsing i90M - 1 cv

Tipo de ponto: = Fixo

Tamanho do ponto: ® 3 a 12 mm

Langadeira: = Grande com despoluidor e extrator
de bobina pneumatico.

Calcador/Transportador = Com Levante pneumatico.

Altura méaxima: = 1730 mm

Largura maxima: = 750 mm

Profundidade: =920 mm

Peso total: = 358 Kg

Normas Técnicas observadas no projeto:
As maquinas de costura apresentadas neste manual foram desenvolvidas com atendimento as seguintes disposices
regulamentadoras:

Norma Regulamentadora do MTE — NR-12;
Normas Técnicas Brasileiras aplicaveis (ABNT NBR 213-1/213-2, NBR 14009, NBR 14153).

CONTROLE E VERIFICAGOES PREVENTIVAS:

» Quando desembalar a maquina, verifigue o recebimento de todas as pegas e acessoérios que constam na lista de

IS

acessorios anexa.

Fazer um controle visual de danos eventuais, causados pelo transporte, nas seguintes partes:
v’ Fios, cabos elétricos e demais componentes elétricos.

v Motor elétrico ou eletrénico.

v’ Protetor da correia.



>

>

Limpar a poeira e outras impurezas, que por ventura tenham se acumulado sobre a maquina durante o
transporte. Utilizar produtos neutros que ndo atacam a pintura da maquina, de preferéncia, utilizar produtos
biodegradaveis.

Retirar a graxa espalhada eventualmente sobre as partes expostas da maquina utilizando uma flanela com

querosene. Logo apos retirar a graxa, faga uma lubrificagdo na maquina, utilizando o lubrificante indicado pelo
fabricante (6leo ISO WS100).

INSTRUGOES DE SEGURANGA:

Informacgdes importantes:

O objetivo desse capitulo &€ proporcionar as informagdes basicas ao usuario referente a

seguranca de trabalho e saude do operador e das demais pessoas que estardo em contato com a
maquina.

Utilizar esta maquina sem observar as instru¢des de manejo e seguranca especificados e normas de

trabalho corretas podera causar lesdes fisicas ao operador e avarias na maquina.

Esses modelos de maquinas com dois fios possuem dois acoplamentos de seguranga, que tem a

finalidade de evitar danos na maquina quando ha o travamento do eixo da langadeira ou do estica-fio/
bigorna. Quando ocorre travamento, esses acoplamentos desarmam e fazem com que a maquina gire
mantendo a langadeira parada.

\

Antes de fazer a instalagdo € obrigatério ler, completo e cuidadosamente, o presente manual de
instrucoes.

Todas as instru¢gdes marcadas com simbolo&devem ser absolutamente levadas em conta e
respeitadas, a fim de evitar riscos de lesdes fisicas.

Para a conexdo de uma rede de alimentacdo elétrica tem que se assegurar que a tensdo
corresponde com a tensao nominal indicada na maquina.

O fio terra do cabo de alimentacdo deve ser conectado ao sistema terra de protegcéo da fabrica por
meio de condutores e terminais apropriados. A conexao deve ser fixada permanentemente.

AAntes de colocar a maquina em funcionamento, verifique se os dispositivos de seguranca estao
instalados corretamente (tampa de protecéo da correia e polias, protetor de viséo, protetor de dedos,
tampa de protecdo da lancadeira, etc.).

ANéo operar a maquina com o dispositivo de prote¢&o de visao aberto!

Depois de ligado o motor, é aconselhado funcionar a maquina de costura a velocidade reduzida para
comprovar se a diregdo de rotacdo da maquina esta correta.

Nao utilizar a maquina em trabalhos para os quais ela ndo esta especificada.

APara substituir pegcas como: agulhas, pés calcadores, bigorna, etc., ou para fazer qualquer tipo
de manutencao ou regulagem, a maquina devera ser desligada.

AO ruido originado durante o trabalho da maquina pode causar danos aos ¢rgéos auditivos do
operador, por esse motivo € OBRIGATORIO o uso de abafador de ruidos ou protetor auricular
durante a operacéao.

Verificar, com frequéncia, o funcionamento de todos os dispositivos de seguranca.

PLACAS DE SINALIZAGAO E ADVERTENCIA

TENSAO — ' Placa de indicagdo da tensdo elétrica, encontrada
na parte traseira da caixa de comando elétrico
CORRENTE [ 1A
C ) s (BLAQ LE).
poTéncia [__Iw

FREQUENCIA [ |Hz




Adesivo de adverténcia e
indicagdo da posi¢cdo das
polias e correia da maquina.

dedos.

b

Adesivo de adverténcia e
indicagdo da area com risco S iser Akl e
de acidente com méaos e

Adesivo de adverténcia e
indicacéo da area energizada.
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OBRIGATORIO O USO DE _
EQUIPAMENTOS DE PROTEGAO
ATENCAO

NORMAS DE SEGURANCA

- Ler atentamente o manual de instrugdes;

= Verificar se a tensdo da rede é corresponden-
te & tensdo da maguina;

- Desligar a maquina sempre que for fazer

substituigdo da agulha ou da babina de linha;

o aa

abafador de ruido ou protetor auricular,

- Somente permitir utilizagio e manutengao por

pessoas devidamente treinadas.

Adesivo de adverténcia
para a obrigatoriedade do
uso de EPI durante a
operagéo da maquina.

DISPOSITIVOS DE SEGURANCA INSTALADOS:

TAMPA DO
MECANISMO DE

PROTETOR e / TRANSPORTE
DE VISAO 'y e
TAMPA DE s o i
PROTECAO T % -
DA CORREIA 4 N =5
BOTAO DE
SEGURANCA
TAMPA DE COM TRAVA
PROTECAO DO
PUXA FIO E
ENGRENAGENS
BOTAO LIGA
/ DESLIGA

TAMPA DE
PROTECAO DO CHAVE GERAL
CONJUNTO
ESTICA-FIO CAIXA DE
MONITORADA COMANDO
COM CHAVE
PROTETOR SENSOR DE
DO PEDAL SEGURANCA

/!\ATENCAO: Os dispositivos de protecdo ndo poderdo ser retirados da maquina nem
adulterados ou modificados. A adulteragcdo ou supressado destes dispositivos podera
resultar em riscos de lesdes temporarias ou permanentes nos olhos, maos e dedos.




LIMPEZA E LUBRIFICAGAO DA MAQUINA

¥v' A maquina devera ser limpa pelo menos uma vez por semana, limpeza total, e diariamente nas regiées que est&o
em contato com o solado e com o fio (langadeira, puxa-fio e bigorna).

v A regido da langadeira deve ser lubrificada com 2 gotas de 6leo a cada duas horas de trabalho.

v' As articulagbes e os mecanismos individuais que ndo sdo atingidos pela lubrificacdo centralizada deverdo ser
lubrificados com almotolia manual diariamente.

¥v' Nas maquinas com dispositivos pneumaticos, colocar 6leo no lubrifil até +15 mm para completar o volume do
copo. O copo onde acumula a agua proveniente da filtragem do ar da rede devera ser esgotado sempre que a
agua acumulada se aproxime do filtro, para isso, gire o0 manipulo para a direita até comecar a sair a agua e depois
de esgotada a agua feche-o novamente.

OBS.: Existem sangradores que necessitam apenas aperta-los para soltarem a agua, por isso, verifique qual o tipo de
sangrador utilizado na maquina.

CONDIGOES PARA UTILIZAGAO

A Antes de ligar a maquina, verifique se a tensao da rede elétrica é compativel com a tensao de
trabalho da maquina (220 v monofasico).

Sequéncia de agdes para inicializagdo do trabalho com a maquina:
1. Energizar a maquina. Para o primeiro acionamento da maquina (inicio dos trabalhos), deve-se proceder da

seguinte forma:

a) Ligar o plug da tomada de forga na rede elétrica.

b) Ligar a CHAVE GERAL da maquina, girando-a para a direita - veja figura.

c) Pressionar o BOTAO DE EMERGENCIA, ele deve travar. Girar o botdo no sentido
horario para destrava-lo. Deixa-lo na posi¢édo «destravado» para permitir a verificagao

interna do funcionamento dos componentes elétricos de acionamento.

d) Pressionar o botdo de REARME, «azul».

e) Ligar o motor pressionando o BOTAO VERDE do painel de acionamento do motor.

2. Levantar o calcador para colocagdo do material a ser costurado. Essa agéo deve ser
feita através do pedal. O operador deve posicionar o pé sobre o pedal e pressiona-lo
para a direita e em seguida para baixo. Com isso o calcador vai subir e possibilitar a
colocagdo do material a ser costurado.

3. Para iniciar a costura, estando o pedal em sua posic¢ao inicial, o operador deve pres-
siona-lo para baixo. A maquina iniciara o trabalho.

OBS.- O pedal de acionamento do motor é o mesmo do acionamento do calcador.

4. Ao finalizar a costura, deve-se levantar o calcador, acionando novamente o pedal para
a direita e para baixo. Liberado o material, retire-o do ponto de costura.

5. Para desligar a maquina pressione o BOTAO VERMELHO do painel de acionamento.

OBS.- REPITA AS OPERAGOES DO ITEM 1 TODAS A VEZES QUE PRECISAR REINICIAR A MAQUINA.



INSTRUCOES PARA OPERAGAO E AJUSTES

Para iniciar a operagdo de costura, levar o pedal para a direita e pressiona-lo, o suporte empurrador ira subir
automaticamente acionado pelo cilindro pneumatico.

Apbs levantar o suporte empurrador coloque o sapato sobre a bigorna e, orientado pela ranhura do solado, solte o pedal
devagar apoiando o empurrador no comego da ranhura do solado. Desloca-se entdo o pedal para a esquerda e,
pisando sobre 0 mesmo, coloca-se a maquina em movimento.

Para facilitar a costura da sola na curva da ponta do sapato, reduza a pressao do pé sobre o pedal e a maquina reduzira
a velocidade facilitando a orientagdo do calgado e apds terminar a curva volte a pisar no pedal até o final da ranhura. Ao
chegar no final da ranhura solte o pedal para a maquina parar e em seguida leve o pedal para a direita e levante o suporte
empurrador para retirar o sapato.

Corte os fios superior e inferior, prenda o fio inferior no prendedor de fio da bigorna.
COLOCAGAO DA AGULHA

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagdo!
v Gire o volante até que a barra da agulha se posicione para cima (ponto neutro superior);
v’ Solte o parafuso que fixa a agulha;
v’ Coloque a agulha até encostar no fundo do furo da barra;
v’ Gire a agulha até que a fisga se posicione para o lado de tras da barra;
v’ Aperte o parafuso que fixa a agulha.

BOBINAMENTO DA LINHA SUPERIOR
v’ Coloque o novelo de linha no suporte;
v Passe a linha do novelo pela haste guia de linha;
v’ Passe a linha entre os discos do conjunto de tensdo (Figura 1);
v’ Cologue um carretel vazio no enchedor e passe a linha em um dos furos do carretel;
¥’ Coloque a porca de fixagdo;
v Pressione o pino trava no eixo do carretel para travar o eixo e apertar a porca (Figura 2);
v Enrole a linha no carretel no sentido horario e acione a alavanca para ligar o motor;
v/ Ap6s completar o enchimento o motor vai parar, pressione o pino trava novamente e desaperte a porca;
v Retire o carretel cheio.
v Para encher um novo carretel, repita a operagéo.
v A presséo da linha é controlada no conjunto de tens&o, aperte ou desaperte a porca para regular a presséo.

v" A regulagem da quantidade de linha do carretel é feita através da alavanca de acionamento do motor, para aumentar
ou diminuir a quantidade de linha, solte o parafuso de fixagdo da alavanca e movimente-a para frente ou para tras.

ALAVANCADE

\ AIONAME o

| CARRETEL

PINO TRAVA

EIXO DO
CARRETEL

CONJUNTO
DE TENSAO

PORCA DE
FIXAGAO

Figura 2



SUBSTITUIGAO DO CARRETEL (LINHA SUPERIOR)

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!
v Abastega o carretel conforme o item anterior;
v’ Pressione o botao de extragao do carretel;
v Retire a tampa do carretel da langadeira;

v’ Pegue a ponta da linha que sai do carretele introduza no furo lateral
da tampa do carretel de dentro para fora (figura 3);

v" Volte com a ponta da linha e dessa vez passe—a pelo furo central do
carretel e pelo furo central da tampa, de fora para dentro;

v' Encaixe o carretel na tampa e coloque-o novamente na langadeira.

PASSAGEM DA LINHA INFERIOR

| TAMPADO
CARRETEL

\\
—CARRETEL

Figura 3

& Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!

v Coloque o cone de linha no suporte (1);

v/ Pegue a ponta da linha e passe pelo furo do guia da linha (2);

v Passe a linha pelo tubo guia da linha (3)depois passe-a pelo furo do eixo (entre os discos) do conjunto
de tensdo (4), dé uma volta com a linha sobre o contorno do rodizio (5) no sentido anti-horario, passe a
linha entre os discos do prendedor de linha (6), desga até o rodizio de bronze (7) que fica dentro do su-
porte do umidificador, contorne-o, suba novamente com a linha passando pelo furo do parafuso de regulagem
de tenséo (8) continue subindo, contorne a roldana guia (9) no suporte do mancal (10) e a outra roldana guia
(11) no brago do estica-fio (12);

v Coloque o passador de linha no furo da base da bigorna passando pelo furo do eixo da engrenagem (13);

v' Encaixe a ponta da linha que sai da roldana guia na ponta do passador de linha e puxe-o até que a linha
saia no furo da bigorna;

v'Pegue a ponta da linha e passe por cima do primeiro rodizio da bigorna (14) e por baixo do outro rodizio da
bigorna (15);

v'Passe a linha pelo furo da roseta (de baixo para cima) e prenda na presilha lateral da bigorna (16).

Figura 4 | Figura 5 Figura 6

AJUSTE DE TENSAO DA LINHA

A tenséo superior e inferior da linha devem se comportar de forma que as linhas se entrelacem no centro do material
a ser costurado, portanto, elas tem que estar com as tensdes equilibradas. A tens&o da linha tem que ser regulada todas
as vezes que houver mudanga no tipo de material a ser costurado para que se possa manter a uniformidade da costura.

A regulagem da tenséo é feita de maneira bem simples, basta apertar ou afrouxar a porca do conjunto de tenséo (4)
pelo qual a linha passa ao sair do suporte dos novelos para o estica-fio e/ou apertar ou afrouxar a porca que pressiona a
mola sobre o rodizio (5) em que a linha passa posteriormente.

A tensdo da linha devera ser regulada de maneira que permita que a linha deslize com uma presséo constante e sem
obstaculos. A linha ndo devera ter emendas, nos ou qualquer obstaculo que a impecga de deslizar.

REGULAGEM DO TAMANHO DO PONTO

O comprimento do ponto devera ser ajustado de acordo com as normas de calgados ou com a necessidade do usuario.
Esta regulagem é bastante simples e para realiza-la basta proceder da seguinte maneira:

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!
v Retire a porca do parafuso eixo que prende a alavanca de acionamento e a alavanca de movimento do ponto;

v Retire o parafuso eixo (figura 7) e coloque-o em um dos furos abaixo (para aumentar o tamanho do ponto) ou em
um dos furos acima (para diminuir o tamanho do ponto); ;



v' Recoloque a porca e aperte-a;

v" Antes de colocar a maquina em movimento, verifique se o suporte empurrador esta devidamente posicionado com
relagdo a langadeira, porque apds a regulagem do tamanho do ponto ele podera precisar de uma aproximagéo ou
até mesmo um afastamento da agulha. Caso seja necessario um ajuste, solte o parafuso que o prende a barrae
aproxime-o ou afaste-o.

ALAVANCA DE
MOVIMENTO.
DO PONTQ *

! PARAFUSO DO
SUPORTE

EMPURRADOR

Figura 7

CENTRALIZAGAO E REGULAGEM DA ALTURA DA BIGORNA

Existe atualmente quatro tipos de bigornas que podem ser utilizadas nas maquinas IVOMAQ, bigorna normal, bigorna
reta (utilizadas em ténis), bigorna de costura lateral e a bigorna tipo “country” (utilizada normalmente em botas e sapatos
com bicos muito finos).

Quando ha uma mudanca de modelo de calgado e existe a necessidade de substituir a bigorna, muitas vezes se faz
necessario também a regulagem de altura e centralizagdo da mesma, para fazé-la basta:

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao! A VOLANTE
v’ Retirar os trés parafusos que fixam a bigorna e retira-la;
v Limpar a base da bigorna com uma estopa ou flanela limpa;
v Substituir a engrenagem fixada ao eixo do suporte da bigorna;

v Colocar a nova bigorna no lugar e recolocar os parafusos (ndo apertar os
parafusos);

v’ Retirar o bico da bigorna;

v Retirar a tampa do bico, a roseta e o pinhado, colocar o centralizador no
encaixe da roseta e voltar a colocar o bico na bigorna;

v/ Girar a maquina até que a agulha fique préxima ao centralizador ( £ 0,5 «ZERO»
mm); A

v’ Girar a bigorna e verificar a centralizagéo;

Figura 8

v Utilizando um martelo de borracha, golpear a lateral da bigorna até centraliza-la;

v Apos a centralizagao, apertar os trés parafusos da bigorna;
REBAIXO DO

ABULHA \i FURO DA ROSETA

v' Colocar novamente a roseta, pinhdo e tampa do bico;

v’ Soltar o parafuso quefixa o suporte dos rolamentos e os
parafusos que fixam a porca de regulagem de altura da bigorna,
(Figura 10);

v' Girar o volante da maquina e coloque a agulha na posigdo
“acima” e a seta de posicionamento no volante na posicéo “zero”
(figura 8);

v Colocar um pino de didmetro 5 mm em um dos furos da face da
porca de regulagem (Figura 10) e gira-la para a direita ou para a
esquerda, para subir ou descer a base giratoria até atingir a medida
desejada (agulha no Ponto Neutro Inferior, fisga da agulha a +
0,60 mm abaixo do rebaixo do furo da roseta — conforme figuras Figura 9
8e9);

FISGA DA
AGULHA



v Apertar o parafuso que fixa o suporte dos rolamentos e os parafusos que fixam a porca de regulagem;

v Verificar se o suporte empurrador é compativel com a bigorna utilizada, se nado for, substituir o suporte
empurrador.

PARAFUSO D

} SUPORTE D
l! RELAMENTO .

PARAFUSO DA
PORCA DE REGULAGEM

PORCA DE REG.
DAALTURA —

PINO @5mm PARA
N 00 poRCA — o

Figura 10

OBS: Grande parte dos problemas de quebra de agulhas e danificagdo do furo da tampa do bico € em decorréncia
da ma centralizagdo da bigorna, dai, a necessidade de se manter a bigorna bem centralizada.

REGULAGEM E SUBSTITUIGAO DO PUXA-FIO

Por se tratar de uma peca muito importante para o funcionamento da maquina, quando ha desgaste ou quebra do puxa-
fio precisamos substitui-lo imediatamente. Para fazé-lo devemos proceder da seguinte maneira:

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!

v Girar o volante da maquina e colocar até que a ponta da agulha fique faceada com obico da bigorna (figura
12);

v’ Soltar a porca que aperta o parafuso trava do puxa-fio (figura 11);
v’ Retirar o puxa-fio danificado e substituir pelo novo;
v Apertar levemente a porca do suporte do puxa-fio;

v O puxa-fio devera ficar a direita da agulha com o gancho para o lado da agulha a uma distancia de 1,2 a 1,5 mm
da parte mais grossa da agulha;

v Apertar o porca do parafuso trava do puxa-fio;

; ."" +1,5 mm
¥ DISTANCIA
AGULHA NA FACE ,/*-J'g

DO BICO DA BIGORNA

PUXA-FIO

Figura 11 Figura 12



v’ Girar o volante da maquina para verificar a regulagem do puxa-fio;
v Soltar os parafusos que fixam o came de acionamento do puxa-fio (figura 13)

v Girar o came do puxa-fio até que ele atinja o ponto maximo para frente;

v  Girar o volante da maquina até que a agulha passe pelo ponto neutro inferior e pare faceado com a parte
superior do puxa-fio;

v  Apertar os parafusos do came do puxa-fio;

v Girar a maquina para verificar a regulagem.

e PARAFUSO DE
PUXAFIO  FIXAGAO DO CAME

Figura 18

REGULAGEM DA ALTURA DA BARRA DA AGULHA

Quando a barra da agulha estiver no Ponto Neutro Inferior (PNI) o puxa-fio devera estar a uma distancia de +0,50 mm
agulha. Esta folga permitira a costura em solados mais espessos sem causar a colisdo entre as pegas (figura 14).

BARRA DA | j
AGULHA J PUXA-FIO

Figura 14
REGULAGEM DOS PONTOS DE REFERENCIA DO ESTICA-FIO E ABERTURA DA LINHA

Esta regulagem permite que haja um sincronismo entre 0 momento em que o estica-fio comecga a puxa a linha e o
instante em que a linha é liberada pelo disco tensor, fazendo com que a amarracéo seja perfeita.

& Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!

v/ Girar o volante até que o flange de acionamento da barra da agulha se posicione com a marcagéo do ponto 34 na
seta de referéncia no volante (figura 16);
v Soltar a porca que fixa o flange de acionamento do estica-fio (Figura 16);

v Girar o flange de acionamento do estica-fio até que o parafuso que fixa a biela fique no ponto maximo para cima;
v Apertar a porca de fixagao;

— PARAFUSO DA BIELA
FLANGE DE 1) |
ACIONAMENTO—

DO ESTICA-FIO & — BIELA

«34»

10 Figura 15 Figura 16



v Soltar a porca que fixa o flange de acionamento do estica-fio;
v Girar o flange de acionamento do estica-fio até que o parafuso que fixa a biela fiqgue no ponto maximo para cima;
v Apertar a porca de fixagao;

v/ Girar novamente o volante e posicionar a seta de referéncia no volante na posigéo 70 (figura 17), o parafuso que fixa
a biela no flange de acionamento do estica-fio devera ficar posicionado na posigdo maxima para baixo;

v Soltar o parafuso que fixa o segmento de regulagem da abertura;

v'Deslocar o segmento de regulagem para a esquerda (sentido anti-horario) até a rampa de subida do segmento
encoste entre o rodizio de abertura e o flange de acionamento (Figura 18);

v/ Apertar o parafuso que fixa o segmento de regulagem;

VOLANTE

PARAFUSO DO
SEGMENTO

SEGMENTO

— FLANGE DE
| ACIONAMENTO
| DO ESTICA-FIO

PARAFUSO
DABIELA

«70»

Figura 17 ' Figura 18

REGULAGEM DO PONTO DE REFERENCIA DA ROSETA EM RELAGAO A AGULHA

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!

Com a maquina na posi¢ao de parada, com a agulha na posigdo “acima” e a seta de referéncia do volante na posigdo
“zero” (figura 19), o bico da langadeira devera estar posicionado a +3mm da entrada da sede (figura 20).

VOLANTE

«ZERO»

Figura 19 Figura 20

Retirar a tampa do bico, girar a bigorna para o lado esquerdo, colocar a roseta no mancal de maneira que o
furo de passagem da linha fique a direita e a um dente do alinhamento com o pinh&o, conforme a figura 21.

PINHAO ROSETA

FURO DE
7 PASSAGEM
MANCAL (BICO) DA LINHA

Figura 21
11



REGULAGEM DO CURSO DO ESTICA-FIO

Esta regulagem €& necessaria e importante porque é ela quem determina o aperto e fixagdo da lagada, ou seja, esta
regulagem proporciona uma maior ou menor penetracdo da linha superior no solado.

No momento em que a linha inferior, do novelo, é presa entre os discos e a langadeira libera a linha, o estica-fio puxa
estas linhas até que as duas amarrem o ponto no centro do solado.

A Desligar a maquina antes de iniciar a operagao!
v’ Soltar os parafusos que fixam o suporte do estica-fio (figura 22);
v’ Deslocar o suporte do estica-fio para direita, aumenta o curso do estica-fio e para a esquerda, diminui o curso;
v’ Apertar os parafusos novamente.

DIMINUI  AUMENTA

Figura 22

ACOPLAMENTO DE SEGURANCA

As maquinas de costurar solados BLAQ LE possuem dois acoplamentos de seguranga que tem como finalidade proteger
algumas partes da maquina contra danos maiores em caso de travamento. Um dos acoplamentos esta localizado no eixo
da langadeira (figura 23) e o outro no eixo vertical para protegdo da parte inferior, bigorna, estica fio, etc. (figura 24). Em
caso de desarme destes acoplamentos localize a regido onde houve o travamento, desobstrua, e apds rodar a maquina
com as maos e verificar se ela esta girando bem livre, segure o acoplamento com uma chave hexagonal e gire a maquina
até sentir que trava encaixou no furo devolvendo o sincronismo a maquina. Caso n&o consiga observar o encaixe da trava,
segure novamente a base do acoplamento e gire a maquina 180° e ela voltara ao ponto certo.

Esse conjunto de acoplamento de seguranca pode ser regulado com presséo de desarme leve ou pesado, dependendo
do tipo de material a ser costurado. Para fazer a regulagem basta girar o parafuso de regulagem da presséao para a direita
(aumenta a presséo) ou para a esquerda (diminui a pressao) até atingir a presséo desejada.

PARAFUSO DE
REGULAGEM
DA PRESSAO

Figura 23 Figura 24

PARAFUSO DE
REGULAGEM
DA PRESSAO
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LISTA DE OCORRENCIAS MAIS FREQUENTES E SUAS PROVAVEIS CAUSAS:

QUEBRA DA AGULHA:

CAUSA

CORRECAO

Furo da tampa do bico esta muito gasto.

Substituir a pega (tampa do bico) danificada.

Calgado montado com pregos ou taxas na regido da
costura.

Solicitar alteragao na posigéo das taxas na regido da costura.

Furo de alojamento da agulha na barra desgastado ou
danificado.

Substituir a pecga (barra da agulha) danificada.

Roseta ou mancal da roseta muito desgastado ou roseta
com muita folga.

Substituir a pega (mancal ou roseta) danificada.

Agulha muito fina para um solado muito grosso.

Substituir a agulha por outra com o diametro maior.

FALHA DE PONTO

CAUSA

CORRECAO

Roseta com o furo de passagem da linha adiantado ou
atrasado n&o permitindo um encaixe da lagada correto.

Adiantar ou atrasar a roseta colocando-a de acordo com o

que esta especificado no manual técnico.

Agulha posicionada muito alta ou muito baixa.

Coloca-la na posicdo correta conforme especificado no

manual técnico.

Dentes do pinhdo ou da roseta quebrados.

Substituir a pega (pinh@o ou roseta) danificada.

O puxa-fio esta fisgando a linha mas a langadeira ndo a
alcanga.

Regular novamente o puxa-fio e a langadeira conforme as

especificagdes do manual técnico.

DEFICIENCIA NO TRANSPORTE

Haste empurradora esta colocada muito para dentro do
suporte.

Regular a altura da haste de acordo com o material em que
sera executada a costura.

Suporte empurrador esta muito alto e ndo esta apoiando
no solado.

Fazer a regulagem da altura de acordo com a espessura do
solado e seguindo as recomendagdes do manual técnico

A haste empurradora esta sem corte.

Afiar ou substituir a haste e proceder a regulagem da altura
conforme o material a ser costurado e as recomendagdes do
manual técnico.

Excesso de pressdo na barra do empurrador

Reduzir e regular a pressao da barra.

QUEBRANDO OU ARREBENTANDO A LACADA

Agulha colocada de maneira indevida ou saindo da
posicéo durante a costura.

Colocar a barra da agulha na posigéo inferior e regular a
altura da agulha de acordo com as recomendag¢des do
manual técnico.

Alinha esta muito tensionada nas roldanas.

Verificar se ha algum n6 ou emenda na linha e/ou afrouxar a
porca que pressiona as roldanas para equilibrar a tenséo da
linha.

Furo de passagem da linha na roseta esta desgastado
provocando a ruptura da linha e ndo enganchando a
linha na agulha.

Substituir a roseta.

O gancho da agulha est& quebrado ou com rebarbas que
cortam a linha.

Se estiver quebrada substituir, se estiver com rebarbas polir
ou até mesmo substituir.

O estica-fio esta regulado com curso desproporcional a
espessura do solado provocando a quebra da linha.

Fazer a regulagem do estica-fio de acordo com a espessura
do solado, seguindo as recomendagdes do manual técnico.

Acoplamento de seguranga esta soltando ou saindo da
posi¢éo original.

Regular e aumentar a pressdo da mola.
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O parafuso de desarme da parada esta desgastado ou
quebrado.

Substituir o parafuso.

O pressionador da alavanca estd muito angular esta
muito elevado

Fazer a regulagem do pressionador conforme a
especificagdo do manual técnico.

O tirante desarmavel esta fora da posic¢ao

Fazer a regulagem do tirante desarmavel e da espera
regulavel conforme a especificagdo do manual técnico.

Carretel abastecido com linha encerada e a langadeira
esté fria.

Verificar se a resisténcia estda queimada ou desligada. Se
estiver desligada, ligar e aguardar o aquecimento e manter os
carretéis pré-aquecidos.

Quando se utiliza linha encerada na lancadeira, a ponta
do final do rolo pode sair pela parte interna da langadeira
e provocar a quebra da linha.

Colocar uma fita adesiva na saida da langadeira.

INSTRUCOES DE OPERAGAO SERVO MOTOR

HO-HSING

MODELO :

SERIE i90M

14




1. Precaugodes de segurancga:

Por favor leia atentamente este manual, também com o manual relacionado para o cabegote da maquina
antes de usar. Para um perfeito funcionamento e seguranga, é necessario instalar e operar este produto
com pessoal treinado. Também devem ser tomadas as seguintes precaugdes.

v Desligar a corrente, desligar o cabo e esperar 10 minutos antes de qualquer instalagdo, montagem, ou

abertura da tampa da caixa de controle.

v Este produto foi concebido para ser utilizado com maquinas de costura especificadas e ndo deve ser

utilizado para outros fins.

v Somente utilizar a tensdo de poténcia indicada na placa de identificagdo do i 90M em intervalos de

10 %.

Atencao : Se a caixa de controle for o sistema AC 220V, por favor nao
ligar a tomada de corrente AC 380V, caso contrario, o
cédigo de erro |- -1} Il | ocorrera. Se isso acontecer,

A desligar imediatamente o interruptor de alimentagao e
verificar a tensdao de alimentacao. Continuar conectado a
corrente de 380V durante 5 minutos pode danificar a placa

de alimentacgao e até por em risco a seguranga da pessoa.

v Para evitar interferéncia, por favor manter o produto afastado da maquinaria electromagnética
elevada ou gerador de impulsos eléctricos.

v" N&o funciona na area de luz solar direta / ao ar livre e a temperatura ambiente é de 45°C acima ou 5°
C abaixo.

v" Né&o funciona perto da area do aquecedor / orvalho e a humidade é 30% menos ou 95% mais.

¥" Nao operar em area poeirenta /vapor / gas combustivel, e ficar longe de material corrosivo.

v Evitar que o cabo de alimentacao seja aplicado por objetos pesados ou for¢a excessiva, ou sobre a
curva.

¥ O cabo de forga deve manter 3 cm ou mais de distancia da correia em V e da polia.

v Para evitar a interferéncia estatica e a fuga de corrente, toda a ligacdo a terra deve ser feita
corretamente.

¥ Use o conector e o fio de extens&o corretos ao ligar o fio de terra a terra e fixa-lo firmemente.

¥v" Ao ligar a maquina na primeira vez, utilizar velocidade baixa para operar e verificar o sentido de
rotacéo correto.

v Durante o funcionamento da maquina, ndo tocar em nenhuma pega movel.

Todas as pegas moveis devem utilizar o dispositivo de prote¢ao para evitar o contato com o corpo e a

insercéo de objetos.

Manutencgéo e as reparagdes devem ser feitas pelo pessoal especialmente treinado.

N&o cobrir a ventilagdo do motor, pode causar sobreaquecimento do motor.

N&o use quaisquer objetos ou for¢a para bater ou abalroar o produto.

Todas as pecas sobressalentes para reparagdo devem ser aprovadas ou fornecidas pelo fabricante.

<

ANRNIENEN

Sinais de perigo e de alerta:

f Os riscos que podem causar danos pessoais Ou riscos para
maquina sdo marcados com este simbolo no manual de instrucdes.

A Este simbolo indica riscos eléctricos e avisos.

Informagdes sobre a garantia:

O fabricante fornece uma garantia em relagdo aos produtos cobertos por
um periodo de 18 meses ap6s a data de envio dos produtos para quaisquer
defeitos que surjam no decurso normal da utilizagdo dos produtos pelos
clientes.



2. Instalagao e Ajuste:

2.1 Instalar e ajustar o sincronizador (sensor):
a).Instalagdo de sincronizador: Montagem do sincronizador no flange do volante da maquina

através dos parafusos de fixagéo.

b). Ajuste do sincronizador

Cuidado:

Desligar a corrente, antes

de fazer o ajuste.

Posicao de parada da agulha para cima:

TAMPA DO

ROLAMENTO

DISCO (A)

DISCO (B)

Girar o volante no sentido de giro da maquina até que a
langadeira se posicione com a ponta a +5 mm antes de
entrar na caixa e a agulha subindo (Figura 26), retirar a
tampa do posicionador, soltar o parafuso de fixagdo dos
discos, girar o disco (A) até o ponto vermelho ficar alinhado
com o ponto vermelho da tampa do rolamento (Figura 25).

Posi¢ao de paradada agulha para baixo:

Girar o volante no sentido de giro da maquina até que a
agulha se posicione na posicao desejada e girar o disco
(B) até que o ponto azul esteja alinhado com o ponto

vermelho da tampa do rolamento.

PARAFUSO DE
FIXACAO DOS
DISCOS

| Figura 25

Figura 26

Nota: a opcao de parada da agulha para baixo nio ¢ utilizadanesse modelo de maquina contudo,
vocé pode realizar a regulagem mantendo a posicdo de parada da langadeira no mesmo

lugar da parada em cima.

2.2 Ajuste da unidade de controle de velocidade: Componentes (veja figura)

Diminui Aumenta

Diminui A Aumenta
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A: Mola para ajuste da forga de avango do pedal

B: Parafuso para ajuste da forga de inclinagao para tras
C: Alavanca do pedal

D: Vareta do Pedal / Pedal

Termo de ajustamento

Resultado do ajuste

Ajuste da forca de
avango do pedal

Mova a Mola A para direita = aumenta a forgca

Mova a Mola A para esquerda = diminui a forga

Ajuste da forca de
inclinacdo para tras

Gire o
parafuso B & = forga diminui

Gire o

parafuso B == forga aumenta

Ajuste do curso
do pedal

Vareta D no furo da direita = curso longo

Vareta D no furo da esquerda= curso curto




3. Ligacao ao terra e ligagcao a energia:
3.1 Ligagao monofasica:
O fio verde/amarelo € o fio terra.
Monoféasico ( AC220V ) __—~== Fio Marrom
! rd

[ Sttt s N
: dP:fo?]t(r::;:a i __l_Fio Verde / Amarelo ( fio terra )
! —

—---- Fio azul

N
N
N

1. Quando um motor servo de 220 V trifasico utiliza uma fonte de alimentagdo monofasica de
200 ~ 240 V, apenas ligar fios marrom e azul. Utilizar fita isolante para enrolar o fio preto
ndo utilizado, a fim de evitar a fuga de corrente.

2.0 fio verde/amarelo deve fazer a ligagdo ao terra.

\V} P N

3.2 Como ligar um 1® / 220 V de uma fonte de energia 3 ® / 380 V

Cuidado: Se a fonte de alimentag&o ndo tem o ponto neutro, entéo este 1¢ /220 V
servo motor ndo é adequado para esta ligagéo.

| Cuidado: Deve ter um ponto neutro |

.'n. S [ = = @ R
-, //, IJ_IY' = L2
380V °e, 220V 380V
II \ ITI \“
l' \ S
\ s / L2
\ 220V 20V /
N // y— .
F\\ L L2
380V Neutro
Neutro L1 L1 L1
Terra
Sistema de terra
—_ 1P 220V 1P 220V 1P 220V
Motor Motor Motor

3.3 Balang¢o de carga para motores 220V monof. utilizados em alimentagao 220V trif.

Ver a figura seguinte para o balango de carga.

R

S

T
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3.4 Como mudar a tensao de alimentagéo do solenéide (DC: 24 V OU 30 V)

OJP1épara30VeoJP2épara24V.

A CUidadOI Antes de fazer a troca, verifique a especificagdo do solendide do cabegote da maquina

Cuidado :
Desligaracorrente
eesperar10 min.antes
de abriratampa.

Remova 2 paraf.
do lado dir_eito

Passo1

- -

__ ,/’ \\\ e R
// \\ ’/’
f— e / P20 / P2
I&-“- Wy - I; 24 |I : 2\ ‘,
" B 3 \ [
TE \ JP 1 I ! !
\::h v [/ \ TSV
w : \ ’ \
3 \ ’ \
: N . N
S e AN P
......... - y

Remova 2 paraf.

do lado esquerdo

Passo2 | O layout da placa de poténcia : :: -
(O :' ..n-. o\
Cy N K
@5. :. ..‘
CT1 : ..’
(@ :: ....
- ! d
| =y
° F1
F2
\ L= ©

4. (PAINEL LED) Modo de exibicao e teclas de fungao:
4.1 Modo de visualizagao normal :
Ligue a chave (ON) = modo normal : Ver o diagrama da maquina de ponto preso.

Maquina de ponto preso

@ Introduzir parametro

@ Costura livre. Barra de arremate. Costura |_
constante / Introduzir valor do parametro / Salvar. | I

@ Arremate inicial / Aumentar parametro.

@ Arremate final / Diminuir parametro.
® Agulha acima na parada da maquina.
@ Partida lenta.

@ Calcador acima na parada da maquina.
Calcador acima apés corte de fio.
© vVisor LED.

Chave de ajuste de Numero de Pontos / Nimero

18 de Secgdes / Numero de Vezes




4.2 Ajuste das teclas de fungao do painel :
Fun¢des da maquina de pontos presos.

J@@@ Selecdo da fungéo, LED acima da chave de iluminagdo significa fungao ativada.

5. Ajuste dos Parametros Gerais:
5.1 Como entrar em cada modo de parametro:

Modo de Parametro |Método de funcionamento Primeira exposigao Teclas Interyalo de
parametro

Para [Modo Normal) E— v .
Nivel 1 [ Modo A} Pressione a tecla IEI (N I lé A # 001~ 046

Nivel 2 [ Modo B} P —|— Ligue a energia - ”_I

il P # 001~122
: lé e

5.2 Como entrar na area de valores dos parametros e fazer ajustes :

Passo 1 : Introduza o nivel do parametro e encontre o par@metro desejado.

Passo 2 : Depois de encontrar o parametro, pressione a tecla|S| para entrar na area de valor do parametro.

Pressione qualquer uma das teclas [A |D| para ajustar o valor do parametro.

Condicdes para teclas A.B.C.D no valor do parametro

TECLA
COND. VALOR IE IE
EM TERMOS DE VELOCIDADE 1000 ppm 100 ppm 10 ppm 1 ppm
EMTERMOSDEANGULO | - 100 ° 10° 1°
EMTERMOS DE TEMPO 1000 ms 100 ms 10 ms 10 ms
EMTERMOS DE FUNCAO TROCA DE FUNGAO | TROCA DE FUNGAO

~. Para além da selegdo da fungado, cada toque na tecla comegara a alterar o valor de 0 para 9

Nota: Ap6s o valor alterado, pressione o botéo |§| para guardar o valor, caso contrario ira se perder depois de
desligar a maquina.

5.3 Ajuste do codigo da maquina :

YrCodigo da Maquina [ 047. MAC] : Introduza o nivel 2 de parametro, o primeiro parametro é o codigo
da maquina.

Em seguida, pressione a tecla @ para entrar na area de valor do pardmetro. Pressione A. B, C. D para ajustar o
cédigo da maquina.

Apbs o ajuste, pressione a tecla @ para guardar a configuragao.

Nota: 1.A definigdo do codigo[047.MAC]pode ser variavel, dependendo da marca e modelo do
cabecote damaquina
2. A definicdo errada do codigo da maquina pode causar um funcionamento anormal do
cabecgote da maquina ou danos.
3. Apbs guardar o codigo da maquina, os paradmetros correspondentes irdo carregar automa-
ticamente o valor por defeito.



5.4 Parametros Gerais
Siga os passos da secc¢do 5.1 e 5.2 para ajustar os referidos parametros.

Funcgao velocidade Arremate

[ 001 H 1 |Velocidade maxima de costura (spm) [ 014 SBT 1 | Selegdo da fungao de arremate inicial
[ 004 N 1 | Velocidade do arremate inicial (spm) [ 015 SBA 1 | Ajuste dos pontos A do arremate inicial
[ 005 V 1 |Velocidade do arremate final (spm) [ 016 SBB 1 | Ajuste dos pontos B do arremate inicial
[ 006 B 1 |Velocidade da barra de arremate (spm) [ 017 SBN1J [N°de costuras Ae B do arremate inicial
[ 007 S 1 |Velocidade da partida lenta (spm) [ 021 EB T | Selegao da fungio de arremate final
[o0a A ] Xg:;?iadnatgig;ﬁ?;tiz;a(spm) [ 022 EB C ] | Ajuste dos pontos C do arremate final
[122. L 1] H?ﬁ%gwégomr)de velocidade [ 023 EB D ] | Ajuste dos pontos D do arremate final

[ 024 EB N ] | N°de costuras C e D do arremate final

Barra de arremate /

Costura constante

032BAR Selecdo da b d t . . -

[ 1 elecdo da barra de arremate lepa fio / Corte de fio

[ 033 BR C ] | Fixagdo dos pontos da barra de arremate [ 040 W O N1 |Selegéo da fungao limpa fio
Fixagdo do numero de vezes da -

[ 034 BRN1 | parra de arremate [092. W11 Atraso no tempo antes do limpa

: fio ser acionado

[ 01Q ACD] |Costura automatica de arremate final [093. W21 |Fixagéo do tempo de limpeza

[ 038 P M] | Selegéo de pontos de costura constante [041 ™ ] Selegdo da fungao corta fio
Fixacédo de pontos para segdo de

(o Ps1 costura de ponto constante [082. T1] ?gise? ggi;irggg antes do corta

S [083. T2] |Tempo do corte de fio
Levante de calcador automatico

Tempo total para solenotide de elevagdo

[ 064. FOI do calcador.

Definigdo do tempo de ciclo de trabalho
[ 065. FC] para solenodide de elevagéo do calcador
[066. FD ] Definigdo do tempo de atraso da costura

[ 070.HHC ] [Cancelar o levante do calcador pelo pedal

1. Quando o motor esta em funcionamento, a area de parametros é bloqueada e o
acesso é proibido. O paradmetro sé pode ser ajustado quando o motor para.

2. Ao ajustar o parametro, é necessario compreender totalmente a utilizagao da fungao
e os efeitos de fixagdo. Se tiver duvidas ou perguntas, por favor pergunte ao servigo de
atendimento ao cliente ou apoio técnico para o ajudar. N&o tente ajustar-se cegamente.

3. Cuidado! O ajuste errado do parametro pode causar o funcionamento anormal e
danificar a maquina de costura.
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6. Cdodigo de erro / Resolugao de Problemas Basicos:

6.1 Cédigo de erro e medigao:

Céd. Erro Causa do problema Estado e Medigao
i L O motor e a maquina vao ser desligados.
1. Detectado erro no médulo de poténcia. - . .
ERO0.1 " Por favor, verifique o médulo de energia.
2. Ocorreu sobre corrente ou tensdo anormal. e P N
Por favor, verifique a placa de poténcia sobre o circuito de corrente.
O motor e a maquina véao ser desligados.
1 Quando licado. d tada al | Por favor, verifique a corrente alternada. (Demasiadamente alta)
. Quando ligado, detectada alta voltagem . . = o = . =
2. Ligado na voltagem errada ou a poténcia de alimentagdo & * Sea calx:il t'ie controle é AC 2’20V, nao ut!hze a tensao de allmentalgao AC 380V,
demasiadamente alta. caso contrario, o LED mostrara ERO. 4 ap6s 2 segundos de poténcia ON. Se
ERO.4 | 3.A resisténcia da caixa de aluminio para o circuito de bloqueio continuar a fornecer a energia de 380V, os condensadores electroliticos (C8,C9)
esta defeituosa ou o fusivel F2 da placa de alimentagéo da placa de alimentagéo abrirdo durante um periodo de tempo e causarao
queimou. queima dos fusiveis (F1,F2) do circuito de entrada de energia.
Por favor, verifique a placa de poténcia.
Verifique por favor a resisténcia da caixa de aluminio e o fusivel F2 da placa de poténcia.
1. Quando ligado, detectada baixa voltagem O motor e a maquina vao ser desligados.
ERO. 5 | 2. Ligado na voltagem errada ou a poténcia de alimentag&o é Por favor, verifique a corrente alternada. (Demasiadamente baixa)
demasiadamente baixa.. Por favor verifique a placa de poténcia.
;' l\Q/IlfaI_ndo |~|gado, detect:taddo ba|xta voltagem O motor e a maquina vao ser desligados.
0 - Maligagao no conector do motor Verificar a ligagdo do motor ou dos conectores do motor.
ERO.7 |3 Erro de sinal do sincronizador (sensor). Por favor, verificar o sincronizador (sensor) e o seu sinal.
4. Maqumq bloqueada ou objeto preso na polia do motor. Por favor, verificar o cabegote da maquina para ver se ha objetos presos na polia do
5. O material de costura é demasiadamente grosso. motor, ou esta girando de forma nao suave.
. s . ) - O motor e a maquina vao ser desligados.
ERO. 8 Caixa de operagao ligada a interface CPU tinha erro de comunicagao Por favor marcar a caixa de operagdo.
. - _ O motor ainda pode funcionar, mas todos os sinais de saida e a fungéo de costura padrao da
ERO. 9 1. Solendide da maquina em curto-circuito. caixa de operacdo serdo invalidos.
’ 2. O transistor de poténcia da placa principal esta avariado.. Verifique por favor os solendides da maquina ou se o valor de resisténcia é 2 Q menos.
Por favor, verificar todos os transistores de poténcia, que se relacionam com solenoéides.
O motor e a maquina véo ser desligados.
ERO. 11 1. Com o parametro [121.ANU] ligado, a parada da agulha Verificar o sinal de posig&o ascendente do sincronizador.
: automatica acima esta avariada quando a corrente ¢ ligada. Por favor, marque a caixa de controle. o .
Por favor, verificar o cabegote da maquina para ver se ha objetos presos na polia do motor, ou
esta girando de forma n&o suave.
ERO. 12 Ligado, sem sinal de sincronizador ou nao ligado (valido para Arranca automaticamente o modo de embreagem.
' motor de mesa) Por favor, verifique o sincronizador. (verificar também a ligagédo e o modelo)
-— O icone de rotagdo do motor no LED esta parado, ndo se move. Motor parado.
| 1. O interruptor de seguranca esta avariado ou tem uma ma ligag&o. Por favor, verifique o interruptor de segurancga.
|_| (Para ponto de interbloqueio ou maquina de ponto cego). Por favor, verificar a tabela de parametros on[075. SFM], certifique-se de que
. 2. Parametro[075. SFM]n&o corresponde ao modelo da maquina. corresponde ao interruptor de seguranga da cabega da maquina




7. Lista de Parametros Gerais:
7.1 [ Parametros Modo A] lista

Cod. Parametro Fungdo do Parametro Faixa / Selegao Descrigdo
[001. H] Velocidade méaxima de costura ( spm ) (1100) Ajustes de velocidade maxima
[002.SLM 1 |Selegao do modo de partida lenta A/ (T) A Partida lenta automatica quando pisa no pedal.
T : Partida lenta automatica na préxima costura apés o corte.
[003. CNR] | Seleg&o do contador (1)~ 100 Definir o multiplo para o valor de [042.CUD ]
[004. N1 Velocidade do arremate inicial ( spm ) (50) ~ 8000 |Ajuste de velocidade do arremate inicial
[005. V1 Velocidade do arremate final (spm ) (50) ~ 8000 |Ajuste de velocidade do arremate final
[ 006. B ] Velocidade da barra de arremate ( spm ) (50) ~ 8000 |Ajuste de velocidade da barra de arremate
[ 007. S1] Velocidade da partida lenta ( spm) 50~2000 (600) [Ajuste de velocidade da partida lenta
[008.5LS] Numero de pontos da partida lenta (pontos)| 0~99 (3) Ajuste do nimero de pontos da partida lenta
Velocidade da costura automatica Valido apenas na costura de padréo automatico ou um sinal.
[009. A1l constante ( spm) 50~-8000 (1000) |4 disparo (SH) ativo
Apenas na Ultima costura.
[010.ACD 1 | Costura automatica no aremate final ON / (OFF) |ON: Valido.
OFF: Invalido.
J =Modo JUKI, B = Modo BROTHER.
[011.RVM ] |Selecdo do modo de arremate J) /B J: Ativo quando o motor esta parado ou em funcionamento
B: Ativo apenas quando o motor estd em funcionamento
Selegdo do modo de arremate inicial:
A: Costura de uma s¢ vez.
M: O pedal de controle e o motor podem parar no meio do caminho.
[ 012.SMS 1 | Selegao do modo de arremate A/M/SU/(SD) | SU:Uma costura, mas o motor para com a agulha para cima
ao final de cada costura com um tempo ajustado em [027.CT].
SD: Uma costura, mas o motor para com a agulha para baixo
ao final de cada costura com um tempo ajustado em [027.CT].
CON:No final do arremate inicial, continua costurando se o pedal for
_ ) pressionado ou o sinal de partida ligado (operagéo em pé)
[013.TYs ] | Selecéo domodo do final do arremate CON)/STP/TRM | STP:No final do arremate inicial, a maquina para e deve recomegar
inicial por comando de pedal.
TRM:Executa o ciclo de corte uma vez que o arremate inicial
tenha sido reiniciado. ( Mini Barra de arremate)
Inici lecio da funcio d Valido somente quando o painel de operagdo esta desconectado,
[014.sBT ] | 'noar ta selegdo da lungao de ON / (OFF ) |ON:Executa
arremate OFF :N&o executa
[015.SBA] Ajuste dos pontos A do arremate inicial |0~15 pontos (3)
Ajusta o nimero de pontos do arremate inicial, [014. SBT]=
[ 016.SBB 1 | Ajuste dos pontos B do arremate inicial |0~15 pontos (4) |ON valido
Definicdo do nimero de repeticdes de _ Ajusta o numero de repeticdes do arremate inicial, [014.
[017.8BN 1 costura do arremate inicial 0~4 vezes (2) SBT]= ON valido
[ 018.BT1 1 | Balango de pontos para o arremate inicial 1 BT1=0:Invalido,1-8:Aumenta os pontos da costura reversa, 9-
0~F (4) F:Aumenta os pontos da costura para frente.
- BT2=0:Invalido,1-8:Aumenta pontos de costura para frente, 9-
[ 019.BT2 ] | Balango de pontos para o arremate inicial 2 F:Aumenta pontos de costura reversa.
Selecédo do modo de arremate final:
A:Dispara uma costura.
[ 1 B SU:Dispara uma costura e a maquina para na posi¢do acima
020. S ME Selegao do modo para o arremate | A /SU / (SD) |4q tempol027. CT] no final de cada costura.
final SD:Dispara uma costura e a maquina para na posi¢cdo abaixo
no tempo[027. CT] no final de cada costura.
Valido somente quando o painel de operagédo esta desconectado.
[ 021.EBT ] Selegdo do arremate final ON / (OFF) ON:Executa
OFF:Nao executa
[ 022.EBC 1 |Ajuste dos pontos C do arremate final 0~15 pontos (3)
Ajuste dos pontos de arremate final ,{021. EBT] = ON va lido
[ 023.EBD 1 |Ajuste dos pontos D do arremate final 0~15 pontos (3)
N - ) . Definicd o das repeti¢des de costura do ar remate final ,
[ 024.EBN 1 | Definigdo de repetigdes do arremate final 0~4 vezes (2) [021. EBT]= ON valido
BT3= 0: Invalido,1-8: Aumenta os pontos da costura reversa,
[ 025.BT3 ] |Balango de pontos para o arremate final 3 o (4 9- F: Aumenta os pontos da costura para frente
) BT4=0: Invalido,1-8: Aumentar pontos de costura para frente,
[ 026.BT4 1 |Balango de pontos para o arremate final 4 9-F: Aumenta pontos de costura reversa

(*) = Valores de referéncia para BLAQ LE.
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Ajuste da interrupgéo do tempo em

[012. SMS],[020. SME],[031. SMB]= SU,SD configu-

[ 027. CT ) X 0~990 ms (50) | ragéo valida. Parada do arremate valida somente em [012.
cada final de segéo do arremate. (ms) SMs),[020. SME],[031. SMB] ajustado em SU/SD.
15 pontos adicionais sdo acrescentados a selegao da fungéo
Adiciona 15 pontos a mais no arremate de pontos de arremate inicial e final.
[028.5851 inicial e final ON / (OFF) 8yF Yéliq?a
: Invalido.
[029.SB9 ] 0—5_)9 pontos a mais no arremate inicial | j_gqg pontos (0) Pontos dg gjgste adicionais sdo acrescentados aos pontos de
e final arremate inicial e final.
g Acrescenta 1 ponto ao segmento C da selec¢éo da fungdo de
[ 030.BCC ] | Adicionado 1 ponto a0 segmento C do ON / (OFF) arremate final.
arremate final ON:Valido / OFF : Invalido
Selec¢ao do modo de barra de arremate:
A:Costura de uma s6 vez.
M: Controle no pedal, motor pode paar no meio do caminho.
[ 031.SMB 1 |Selecdo de modo para o barra de arremate| A /M/SU/(SD) SU:_ Costura de uma s6 vez mas o motor para (agulha acima)
no final de cada costura pelo temporizador [027.CT]
SD:Costura de uma sé vez ma motor para (agulha abaixo)
no final de cada costura pelo temporizador [027.CT])
[ 032.BAR] Selegdo da barra de arremate ON / (OFF) \éﬂ';"é’fe‘éﬁ‘gr“,egﬁ,??ﬂgg’ e&%gﬁ{:}? operagao esta desconectado.
[ 033.BRC 1 | Ajuste de pontos da barra de arremate 0~99 pontos (4) Configuragdo para todas as costuras,[032. BAR] = ON valido.
[ 034.BRN 1 |Ajuste do n° de repeticdes da barra de arremate|  0~15 vezes (4) | Tempos de costura da barra de arremate,[032. BAR]= ON v lido.
[ 035.BT5 1 Balango de pontos da barra de arremate 5 51513 Invalido,1-8: Aumentar os pontos da costura para tras,
O~F (4) -F: Aumentar os pontos da costura para frente.
BT6=0: Invalido,1-8: Aumentar pontos da costura para a
[ 036.BT6 1 Balango de pontos da barra de arremate 6 frente, 9-F: Aumentar pontos da costura para tras.
Selegao de modo para costura com A:Costura de uma so6 vez.
[ 037.5MP ] pontos constantes ATW M: Controle no pedal, motor pode parar no meio do caminho.
Selegdo de costura com pontos Valido somente quando o painel de operagdo esta desconectado.
(038 PMI constantes ON / (OFF) ON:Executar / OFF :N&o executar.
Ajuste dos pontos para a segéo 1 -
[ 039. PS] ~4 da costura constante 0~-250 pontos (15) Ajuste dos pontos de costura P1-P4. [038. PM]=ON valido.
’ Ajuste dos pontos paraasec 4 05 Ajuste dos pontos da costura P5-PF. [038. PM]=ON valido.
0~250 pontos (15)
~F da costura constante
ON: Ativar.
[ 040.WON 1 [Selegdo da fungao limpa fio (ON) 1 OFF | Ser. o
ON: Ativar.
[ 041. ™ 1 |Selegio da fungio corta fio (ON) 1 OFF | ek o
NOP : O contador é invélido.
U : Contagem por pontos. Quando a contagem terminar, o contador|
sera auto-reajustada.
D : Contagem regressiva por pontos. Quando a contagem terminar, a|
contagem sera auto-reajustada.
US : Contagem por pontos. Quando a contagem termina, o motor|
para e o contador deve ser reinicializado pelo interruptor externo ou
pela chave A no painel frontal.
DS : Contagem regressiva por pontos. Quando a contagem terminar,
. o motor para e o contador deve ser reinicializado pelo interruptor
[042.CUD ] Sele¢do do modo de contagem (NOP)/U/DIUS/DS! | externo ou pela chave A no painel frontal.
(Para bobina de linha ou pega costurada) | UT/DT/UTS/DTS | UT : Contagem para cima por corte de linha. Quando a contagem
terminar, o contador sera reinicializado automaticamente.
DT : Contagem decrescente por corte de linha. Quando a contagem
terminar, o contador sera reinicializado automaticamente.
UTS : Contagem por corte. Quando a contagem terminar, o motor
para e o contador deve ser reinicializado pelo interruptor externo ou
pela tecla A no painel frontal.
DTS : Contagem decrescente por corte de linha. Quando a contagem
terminar, o motor para e o contador deve ser reinicializado pelo
interruptor externo ou pela tecla A no painel.
(Nota: O nimero real = o valor de [ 003.CNR]1XI 043.UD ]
[ 043. UD 1 | Configurando a contagem 1~9999 (99) |quando [ 042.CUD] = U,D,US,DS valido.)
[044. PN ] Mostrar a contagem atual 0~9999 (0) Mostrar a contagem atual de [ 043.UD 1
[ 045. SP 1 |Velocidade de costura | = ceeeeeeee Mostra a velocidade de costura simultaneamente
CCW: Sentido anti-horario.
[ 046.DIR 1 |Sentido de rotagdo do motor (Cw) /Cccw CW: Sentido horario

(*)

= Valores de referéncia para BLAQ LE.
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7.2[ Parametros Modo B] lista

Cod. Parametro

Fungédo do Parametro

Faixa / Selegéo

Descrigao

[ 047.MAC ] Codigo da maquina 0~101 (62) Comutagéo do codigo da maquina
) x ) - 1~ 250 Ajuste do tamanho da polia da ma quina com[051. PL] =
[ 049.SPD 1 Jus P q
Dimenséao da polia da maquina (170) ON valido.
[ 050.MPD 1 | Dimensdo da polia do motor 1~ 250 Ajuste do tamanho da polia do motor com[051. PL] =
(79) ON valido.
ON: Habilita
4. BK N / (OFF
[ 05 1 | Motor freado na parada normal ON / (OFF) OFF: Desabilita
Motor para e reverte a rotagdo apos ON: Habilita
[ 057.TRU] o corte de fio ON/(OFF) OFF: Desabilita
1~ 360° )
[ 058.TR8 1 | Ajusta o angulode reversdo [ 057.TRU ] (40) Vélido somente quando [ 057.TRU] = ON .
Ajuste do tempo de atuagéo do 0 ~ 990 . = -
[ 064. FO1] solendide de elevagao do calcador (ms) (100) Para o ajuste do torque de tragao do solendide.
. ) ) 10 ~ 90 % Para o ajuste da poténcia de comutagao do solenoide.
[ 065 FC 1 AJUSte, _do tempo de 9|c|o de trabalho parg Nota: O ajuste errado causara a impossibilidade de
solendide de elevagdo do calcador (%) (30) ~ . »
elevagdo ou superaquecimento do solendide.
0 ~ 990 i i i
[ 066. FD ] Ajuste do tempo de atraso na execugdo Seo Igvante do calcador for instalado, defina 100 ms min. para
(100) garantir que o calcador desca antes de comecar a costura.
ON : Sem levantamento do calcador no pedal. (mas com
[ 070.HHC ] Carjcelar o levante do calcador por ON/ (OFF) ciclo completo o levante opera)
meio do pedal DESLIGADO : Opera o levante do calcador com pedal.
NO: Normal aberto. Quando o sinal é fechado, o motor
[ 075. SFM ] Modo de protegéo do interruptor de NG / (NO) para imediatamente e o simbolo de rotagdo para.
’ seguranga NC: Normal fechado. Quando o sinal é aberto, o motor
para imediatamente e o simbolo de rotagéo pa ra.
[082. T11 Em(prgs)de atraso antes do corte de ) _ ggyms  |Valido para [ 079. LTM 1= T4/TK/TS/T7.
[083. T21 Tempo do corte (ms) (0) ~ 990 ms Valido para [ 079. LTM 1 = T1/T3/T4/TK/TS/T7.
[086. L11] EZT;?Sgi ?r:zf" antes da liberagéo ©) ~ 9mms  |Valido paral 080. LLM 1 = L4/LK/LS/LT.
[087. L2 1] Tempo de liberagédo da tensdo (ms) (0) ~ 120ms |Valido paral 080. LLM1 =L1/L3/L4/LK/LS/L7.
[092. W11l Te”?p" de. atraso antes do acionamento 0~ 980ms Configuragao de tempo entre a agulha até o limpa fio ativo.
do limpa fio (ms) (10)
[093. w21 Tempo do limpa fio (ms) 0~ (3%%? ms Ajuste do tempo do limpa fio ON.
[094. WF ] Atraso no tempo antes do levantamento 0 ~ 990 ms Ajuste do temporizador entre o raspador OFF e o calcador
) do pé calcador (ms) (150) ON.
[ 114. UEG] Angulq de parada da posig&o da agulha 5 ~ 180° Ajuste a posigao de parada da agulha para cima.
para cima (15)
Inverte &naulo da aqulha bara baixo 1~ 360° Valido apenas quando[078. TRM]= modolRK1
[ 116. DRU ] e para cim% 9 P O motor inverte parada da agulha para baixo, e para no
p (180) ponto morto superior da agulha.
. . O N : Agulha automatica (UP) para cima acionada.
121. ANU & ON / (OFF
[ 1 A agulha sobe quando a energia ¢ ligada (OFF) OFF : Fungdo invalida
50 ~ 9999 spm . X L.
[122. HL ] Limite superior da velocidade méaxima ( spm )| Ajuste da velocidade maxima do motor

(1100)

(*) = Valores de referéncia para BLAQ LE.
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