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1. Quando a barra da agulha esta em ponto morto superior, ajuste o espago
entre a ponta da agulha e a superficie da placa de agulha para que se
13-13.5 mm. (Fig. 1)

13~13.5mm

Chapada
Agulha

Fig. 1

2.Abraotampo 1 de um lado, e afrouxe o tornilho 2. Fijelos de novos
depois de ajustar a altura da barra de agulha acima/baixo ate conseguir
a posicao ideal. (Fig. 2)

Fig. 2

NOTIFICACOES:

Depois dos ajustes, por favor, confirme que todas as agulhas estao no centro

do os buracos correspondentes na lamina agulha. (Fig. 3)
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((pooooooooooo))

Solte o parafuso 1, e ajuste a barra agulha de forma que o espago entre a agulha
e o protetor da agulha seja de 0-0.1 mm, Depois fixe o parafuso 1. (Fig. 4)

@
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» e 0~0.1mm

1. Insere o looper no apoio do looper, depois fixe o um pouco o
parafuso 1 (Fig. 5)

2. Gire a polia para elevar a agulha e mover a ponta do looper ao centro
dalinha da agulha. (Fig. 6)
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.Ajuste o espacgo entre um lado da agulha e a ponta do looper para que

0-0.05 mm.

. Fixe novamente o parafuso 1. (Fig. 5)

. Depois de terminar com os passos previamente descritos. Por favor, confirme

que a borda da base origem do looperisto a 0.5-0.8 mm separados do
lado direito da gorjeta da agulha. (Fig. 6)

. Quando fique ajustado, solte o parafuso 3 e mova o apoio do looper 4

esquerdo para confirmar as caracteristicas antes descritas. Entéo fixe o
parafuso 3. (Fig. 5)

Fig. 5

0-0.05mm _| |

Fig.6
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1. Quando a agulha esta em ponto morto inferior, e o looper estiver em L% =
ponto morto traseiro o posterior, 0 espaco entre a ponta da agulhae o - «
centro da linha da agulha deve ser de 2.8 mm. (Fig. 7) ™ Y
- .
— 1
2. Para ajustar, por favor, solte os parafusos fixos 2 da barra do apoio guia do =~ | S
looper. Mover o apoio do looper de atras para diante para ajustar, e D HJ i HJ \
fixar fortemente o parafuso 2. (Fig. 5)

o~

Fig.8

3.Quando ajuste, solte o parafuso fixo 2 do eliptico 1, mova a frente de atras
para forma que isto ajuste arelagdo de ritmo entre a agulha e looper.

(Fig. 9)

A

1. Quando a agulha comega a mover para cima do ponto morto inferior, e a
gorjeta do looper move a frente de atras para ao lado da borda esquerda
da agulha como na Fig. 8 (A) mostra, o espaco entre a gorjeta do looper
e a borda superior da casa de botao de agulha deve ser 1.5 mm.

2. Quando a barra agulha se mexa abaixo, e a gorjeta do looper se move do
fundo do ponto morto dianteiro & borda esquerda da agulha como se mostra
nafé. 8 (B), o espaco da gorjeta do looper para a borda superior da casa
de botdo de agulha deve ser 3 mm. Estas duas condigdes eles devem ter uma
relacéo de ritmo apropriado
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1. O espaco entre o limpador de fio 1 a agulha deve ser de 0.5-0.8 mm. (Fig. 10)
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2. Adistancia entre o lado superior do bucleador para o lado inferior do limpador
do fio deve serde 0-0.1 mm. (Fig. 12)
Agulha . .
3. Para ajustar: (Fig. 11)
(1) Solte o parafuso 3 do eixo principal do limpador do fio, e entao aperta isto
um pouco.

0.5-0.8 mm

>

(2) Gire a talha para mover a barra conectora do limpador de fio 4 ao ponto
morto direito.

(3) Depois dos ajustes fiqguem de acordo com as condigdes prévias, ajuste o
parafuso 3

Fig. 10

0-0.1 mm|

ajuste o limpador de olho 1 na forma que indica Fig. 10. Mantenha os
limpadores paralelos entre si antes de assegurar firmemente o parafuso 2.
(Fig. 11)

[

o

7

1. Quando a gorjeta da agulha se orientar a borda superior de um lado do
looper direito, a barra de controle do looper de fio 1 comegara a mover
para cima do ponto morto inferior (fig. 13)

2. Quando a barra da agulha esta em posigéo inferior. Afroxe o parafuso fixo 2, e ;

(1) Ajustar arelagao de ritmo: Solte o parafuso fixo 2 da leva eliptica 5, e gire
adiante de atras ajustar a posicao. Entao, ajuste o parafuso 3. Girar a leva
de diante para tras para aumentar a velocidade, e faga o oposto para
diminuir esta velocidade.

1. Quando o limpador de fio 1 fique no ponto esquerdo morto, o espago desde
direito do limpador de fios 1 ao lado direito do bucleador deve ser
0.5-1 mm. (Fig. 11)
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2. Para ajustar:
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Fig. 13

(2) Para ajustar a quantidade de fio:
Solte o parafuso 4, e mova o guia de fio de para cima até abaixo para ajusta-la.
Entao assegure o parafuso 4.

1. Ajuste normal
Quando o transportador denteado A se oriente ao ponto morto superior, o
espaco entre a superficie dos dentes do transportador denteado e a lamina
agulha é 0.8-1.5mm. Amédia de tamanho é de 1.2 mm. (Fig. 16)

(3) Aquantidade de fio é diferente de acordo com o tipo de fio que é usado.
Quando a agulha fique no ponto morto inferior como é mostrado na
Fig. 14, a quantidade D estara como isto continua: (Fig. 15)

a. Linha de algodé&o e fios SP: 7 - 10 mm. Para ajustar: (Fig. 17)

) i ) ) (1) Solte o parafuso ajustado 1 do transportador denteado 3.

b. Fibra sintética elastica: 10 - 15 mm.

(2) Mova o transportador denteado 3 de topo apara baixo até chegar as
condigdes mencionadas. Ajuste o parafuso ajustado 1.

(3) Solte o parafuso fixo 2 da cavilha 4. Ajusta a cavilha 4 e ajuste o parafuso 2
depois disto a cavilha que 4 devéramos tocar o fundo do transportador
denteado 3.

(4) Enquanto isso, por favor, confirme que os transportadores denteados 3 séo
paralelos entre se.

2. Ajuste o paralelo
Quando o transportador denteado A se mova ao ponto morto superior. Deve
ser paralelo a superficie da lamina agulha. (Fig. 16)

Ajustar: (Fig. 17)

Fixe o prendedor 6 e solte a porca 7. Depois, ajuste o parafuso 5 para fazer que
os transportadores denteados 3 séo paralelos a superficie da lamina agulha.
Finalmente ajuste 8 7

Fig. 14
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0.8-1.5mm

Fig. 18

Fig.17

Fig.16 |

E g AJUSTARAQUANTIDADE SUBMINISTRADAPELO
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" ! i ENGRANAGEM

1. Arelagcao de coordenacgéao entre o puxador posterior, € que o mencionado
comega a girar quando os movimentos de barra agulha para cima uns 24 mm
do ponto morto inferior. (Fig. 18)

1. Tire a cobertura superior.

2. Solte a porca 2 da barra conector 1 (Fig. 20)

2. Ajustar. (Fig. 19) | |
(1) solta o parafuso 1 da leva 2 eliptica, e assegure um pouco o parafuso. | | 3. Mova a barra conector 1 de atras a frente para ajustar. Mova até diante
(diregdo 3) parareduzir a quantidade subministrada. Mova para antes
(2) gira a talha para adquirir a condigéo previamente mencionada, e assegura 1 1 (direcédo 4) aumentar a quantidade subministrada
o parafuso 1. Gira para diante para reduzir o tempo de movimento, como | |
também gire para tras para diminuir a velocidade de movimento.
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Fig. 20 Fig. 22

Para ajustar:

1. Ajustar ambos os rolos de forma que eles sejam paralelos.
Solte o parafuso 1, e ajuste ambos os rolos de forma que eles sejam paralelos
entre se, Depois ajuste um pouco o parafuso 1, e mova o base 2 paracimae
para baixo fazer que o movimento seja mais macio. Finalmente, ajuste o
parafuso 1. (Fig. 22)

4. Para ajustes menores, solte o parafuso 5 e mova a barra conector 6 para
cima e para baixo para ter um resultado querido. Mover até cima aumentando
a quantidade subministrada.
Mover até baixa diminuira a quantidade subministrada. (Fig. 21)

2. Ajusta o espago de forma que isto seja 0.5 mm.

fazer que a distancia entre os rolos seja 0.5 mm. Depois, ajuste fortemente
a porca 3.

Até arriba

5|

Até baixo

Fig. 21

Fig. 23

Quando o rolo superior se orienta ao ponto mais baixo, o espago entre os
dentes do rolo superior e inferior sdo de 0.05 mm, como também estes rolos
devem ficar paralelos. (Fig. 22)

(2) Solte um pouco o parafuso 5. e ajuste a barra conector 6 fazer que a
distancia do parafuso 7 ao fundo do buraco circular da barra conector 6
sejade 0.5 mm, Depois ajuste fortemente o parafuso 5.
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(1) Como é mostrado na Fig. 23 solte a porca 3 e ajuste o parafuso 4 para
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3. Ajuste a pressao do rolo superior. Enquanto gire o parafuso ajustavel de

pressao 1 ao lado das agulhas do relégio, a pressao aumentara, se move
isto ao lado contrario a pressao caira. (Fig. 24)

3mm

Até diante

mAumentos de presséo
@

Presséo cai Agulha

ST,
0% %4
SRLRRRES

Até tras

[0- 0 ——

Fig. 26

2.Aposicao esquerdal/direita da faca movel
(1) Quando a agulha fique no ponto morto superior, e o looper esteja no
ponto morto dianteiro, A posicao esquerda/direita da faca movel é de
0.5 mm em frente ao lado esquerdo do looper. (Fig. 27)

(1) Confirme que a faca pode guiar o eixo da barra conector 1 e o eixo do
cilindro principal 2. Estes dois eixos devem mover atras e diante
suavemente. (fig. 25)

(2) Quando a faca mével inferior esteja no ponto morto dianteiro, a distancia
a extremidade da faca e o centro da agulha devem ser de 3 mm. (Fig. 26)

Esquerda/direrita

Fig. 27

(2) Quando ajuste. Solte os dois parafusos 2 do equipamento de apoio da
faca movel inferior 1. Mova ao mencionado equipamento apoio 1 de
esquerda para direita para completar a condigéo (1) mencionada
previamente, e entdo ajuste fortemente os parafusos 2. (Fig. 28)

Fig. 25
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1. Ajuste o golpe frontal/posterior da faca movel. OMT/



0.1-0.2mm
=3
=
=
=

(Y )

b \® Fig. 30

Fig. 28

(3) O espaco é de 0.2-0.5 mm da faca movel inferior até a parte superior do (6) Ajustar a pressao da mola da folha cortante mével 1: (Fig. 31)

looper (Fig. 29) Ajuste a tensdo do parafuso 2 Se o parafuso de tensao ficou muito ajustado,

a vida util de ambas as facas sera menor. Se o parafuso de tensédo esta muito
canto. O fio do looper e a agulha ndo podera ser cortado facilmente.

0.2~0.25mm

Fig. 29

(4) O espago da faca fixa 1, VUT171A, alamina agulha 2 deve ficar entre
0.1-0.2 mm Alem disso a caca fixa1 deve ser paralela a lamina agulha 2
(Fig. 30)

APOSIGAO INTERRELATIVA DA FACAINFERIOR, FIO DE
AGULHA, E O FIO DO BUCLEADOR

(5) Para ajustar, por favor, solte os parafusos 3 entre ambos os lados da faca fixa
mexa-a de atras para diante para adquirir o resultado querido.
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Depois de levar a cabo o ajuste mencionado ficam terminados. Por favor
confirme os seguintes pontos.

Fig. 32

1. Quando a faca movel 1 se mova de a frente para tras, deve fazer isto
pelo arco de fio 2. (Fig. 32)

2. Quando a faca movel 1 se mova para o ponto morto dianteiro, o arco de fio 2
deve entrar na primeira incisao. (Fig. 33)

Fig. 33

3. Quando a faca movel 1 se mova por detras ao ponto morto dianteiro, o fio
do looper 3 deve entrar na segunda incisdo. (Figo. 32)
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Fig. 34

4. Quando a faca movel 1 se mova do fio da agulha, deve ser levado na

primeiraincisao 5, o fio do looper deve ser levado na segunda inciséo 4,
ambos dao para se encontrar na faca fixa 7 para formar a agao de textura,

e sdorebobinados. (Fig. 35)

Fig. 35

5. Depois que o fiode a 2 e do bucleador sdo rebobinados,o fio do bucleador é

cortada pela folha cortante mével 8 para o seguinte ponto (Fig. 36)

6. Como também o fio de agulha 2, é soprado sobre o pé aperta-panos pela

barra sem soprador de fio para o ponto seguinte.
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AJUSTAR AALAVANCA DE RASTEJO DE FIO DO
EQUIPAMENTO DE CONTROL DE FIO

1. Quando a barra guia conector do equipamento de controle de fio ndo estivesse
operativo, e.j. o ponto morto superior, do fio de agulha e o fio do bucleador nao
deva vira como na Fig. 38

2. Quando o equipamento de controle de fio é dirigido, e a alavanca de arraste 4
fique no ponto morto inferior. Adistancia é de 25mm ao centro da casa de
botao do fio. (Fig. 39)

3. Quando ajuste a barra agulha, solte o parafuso 5 para ajustar a posigdo da
alavanca de arraste 4 ou solte o parafuso 6 para ajustar a posi¢céo 7.

4. Para ajustar o fio do bucleador, por favor solte o parafuso 2 e ajuste o 3.

(Fig. 38)

5. Siofio daagulha e do bucleador precisam ser ajustados para ter a mesma

quantidade o tempo inteiro, solte o parafuso 1 para ajustar.

1. Quando o bloco 2 do eixo principal 1 do cilindro esteja no ponto morto superior,
a distancia entre o bloco 2 e a barra conector de lamina 3 é do 0-0.5 mm.
(Fig. 37)

2. Quando ajuste, solte o parafuso 4 para ajustar a posigao relativa vertical do
bloco 2.

3. O elevador do calcador € o mesmo nos modelos gerais ou Standards.

Fig. 38

0-0.5mm

Fig. 37

Fig. 39
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1. Quando a barra agulha fique no ponto de morto superior, a posicao interrelativa
vertical da alavanca ventiladora do fio 1 é que esteja 1-2 mm do buraco direito
mais baixo da casa de botéo direita, além disso o ar € soprado por detras da
casa de botdo da agulha (Figo. 40)

Lamina agulha

wz Z Fig. 40

da melhor. Porém, por favor néo toque 1 a faixa de agulha. Solte o parafuso
3 para ajustar.

3. Quando ajuste, solta o parafuso 2 e ajusta a alavanca do fio 1.

4. Aforgca pode de pressao de ar pode ser ajustada por meio da valvula de controle
JA041. (Porfavorrevisaa LISTADE PARTES)

5. O longo do ritmo do um soprado de ar que pode ser ajustado pelo botdo de
controle temporizador T3 do motor. Um ritmo de soprado regularisto é
configurado de forma que seja de 1.5 segundos (por favor revisa o
INSTRUTIVO DO MOTOR)

6. Depois que o rebobinar concluiu, o pé o aperta panos se levante, e 0
pano sera isolado, o alavanca ventiladora de ar sopraram imediatamente depois
e esperaram a seguinte ponto
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2. Aposigaointerrelativa vertical € aquele entre mais perto da casa de botao
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