HE-800A

MAQUINA DE COSTURA DE CASEAR
DE PONTO FIXO ELETRONICA



Obrigado por adquirir uma maquina de costura BROTHER. Antes de usar sua nova maquina, leia as instru¢cdes de seguranga
a seguir e as explicacdes contidas neste manual de instrugdes.

Ao usar maquinas de costura industriais, € normal o operador executar o trabalho posicionado bem em frente as partes méveis
da maquina, como agulhas e alavanca do puxa-fio, €, por conseguinte, esta sujeito a riscos de ferimentos ocasionados por
estas partes. Siga as instrugdes de seguranga e operagéo fornecidas pelos instrutores e pessoal treinado antes de usar a
maquina para manusea-la corretamente.

INSTRUCOES DE SEGURANCA

[1] As indicagdes de segurancga e seus significados

Este manual de instrugbes e as indicagbes e simbolos utilizados na maquina s&o fornecidos para garantir a operacéo segura
da maquina e para prevenir que vocé ou outras pessoas sofram acidentes e ferimentos.
O significado de cada indicag&o e simbolo & descrito abaixo.

Indicacdes

P E R | G O As instrugdes que seguem este aviso indicam situagdes em que o ndo cumprimento
das instrugdes resulta em morte ou ferimentos graves.

As instru¢des que seguem este aviso indicam situagbes em que o ndo cumprimento

A ATEN(;AO das instrugbes pode causar ferimentos ao operador durante o uso da maquina ou

danos fisicos a maquina e as areas circundantes.

Simbolos

A ««++.. Estesimbolo (A) indica algo que vocé deve tomar cuidado. A figura dentro do
triangulo indica a natureza do cuidado a ser tomado.
(Por exemplo, o simbolo a esquerda significa “risco de ferimento”.)

«++++« Este simbolo (Q) indica o que vocé ndo deve fazer.
«+++.. Estesimbolo (@) indica o que vocé deve fazer. A figura dentro do circulo indica a

natureza do procedimento a ser realizado.
(Por exemplo, o simbolo a esquerda significa “vocé deve fazer o aterramento”.)

O
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[2] Notas sobre seguranga

A\ PERIGO

Aguarde no minimo 5 minutos depois de desligar a maquina e desconectar o cabo de alimentacdo da tomada elétrica para
abrir a tampa da caixa de controle. Tocar em areas onde estao presentes altas tensdes pode resultar em ferimentos graves.

A\ ATENCAO

Requisitos do ambiente de utilizacao

Use a maquina de costura em um ambiente livre de
fontes de fortes ruidos elétricos, como ruidos de linhas
de transmisséao de eletricidade ou ruidos de eletricidade
estatica.

Estas fontes podem causar problemas no correto
funcionamento da maquina de costura.

As flutuagbes na tensdo da energia elétrica devem
estar dentro da faixa de +10% da tensdo nominal da
maquina.

Qualquer flutuagdo de tensdo superior a esta faixa
podera causar problemas no correto funcionamento da
maquina de costura.

A capacidade de fornecimento de energia elétrica
deve ser maior que 0 necessario para o consumo da
magquina de costura.
Suprimento de energia elétrica insuficiente podera
causar problemas no correto funcionamento da
maquina de costura.
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A temperatura ambiente deve estar entre 5 °C e 35 °C
durante o uso da maquina.

Temperaturas superiores ou inferiores que estas
poderdo causar problemas no correto funcionamento
da maquina de costura.

Aumidade relativa deve estar entre 45% e 85% durante
0 uso da maquina, e nao pode ocorrer nenhuma
condensacgao de umidade em quaisquer dispositivos.
Ambientes excessivamente secos ou umidos, ou com
condensacao de umidade, poderao causar problemas
no correto funcionamento da maquina de costura.

Evite expor a maquina aos raios solares diretos durante
a sua utilizagao.

A exposicao aos raios solares diretos pode causar
problemas no correto funcionamento da maquina de
costura.

Em caso de tempestade com reldmpagos, desligue
a maquina e desconecte o cabo de alimentagéo da
tomada elétrica.

Os relampagos poderdo causar problemas no correto
funcionamento da maquina de costura.

Instalacao
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A instalagédo da maquina deve ser realizada somente
por um técnico qualificado.

Consulte o revendedor Brother ou um técnico
qualificado para qualquer trabalho elétrico que precisar
ser realizado.

A maquina de costura pesa aproximadamente 56 kg.
A instalagdo deve ser realizada por duas ou mais
pessoas.

N&ao conecte o cabo de alimentagao até que ainstalagéao
esteja concluida. Caso contrario, a maquina podera
entrar em funcionamento se o pedal for pressionado
por engano, resultando em possiveis ferimentos.

Use ambas as mdaos para segurar o cabecote da
maquina ao inclina-lo para tras ou retorna-lo a sua
posigao inicial. Se apenas uma mao for usada, o peso
do cabecote da maquina podera fazer com que o
cabecote escorregue da mao e prenda a mao contra
a mesa.

Certifique-se de fazer a conexao ao terra. Se a conexao
ao terra nao estiver segura, vocé correra sério risco de
sofrer um choque elétrico e, também, ter problemas no
correto funcionamento da maquina de costura.

Oee V@

Todos os cabos devem estar afastados a pelo menos
25 mm das pegas moveis. Além disso, ndo dobre os
cabos excessivamente ou aperte-os demasiadamente
com grampos, caso contrario havera o risco de ocorrer
incéndio ou choques elétricos.

Instale os protetores de seguranga no cabecote da
maquina e no motor.

Se vocé usar uma mesa de trabalho que possua
rodizios, trave-os para impedir que se movimentem.

Certifique-se de usar o6culos de protegdo e luvas ao
manusear 6leo lubrificante e graxa, para evitar que eles
entrem em contato com os olhos ou a pele e causem
inflamacgdes.

Além disso, n&o ingerir 6leo nem graxa em hipotese
alguma. Eles podem causar vomitos e diarreia.
Mantenha o 6leo fora do alcance das criangas.
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A\ ATENCAO

Costura

O
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Esta maquina de costura deve ser usada apenas
por operadores que tenham recebido treinamento
necessario sobre o uso seguro da maquina.

Esta maquina de costura ndo deve ser usada para
outras aplicagbes que nao seja costurar.

Certifique-se de usar 6culos de protegdo ao operar a
maquina.

Se néo usar 6culos, em caso de quebra da agulha,
a parte partida pode-se projetar nos seus olhos
causando lesdes.

Desligue a maquina nos seguintes casos. Caso

contrario, a maquina podera entrar em funcionamento

se o pedal for pressionado por engano, resultando em

possiveis ferimentos.

* Quando for passar a linha na agulha

» Quando for substituir a bobina e a agulha

* Quando néo for usar a maquina e quando tiver
que se afastar da maquina
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Se vocé usar uma mesa de trabalho que possua
rodizios, trave-os para impedir que se movimentem.

Instale todos os dispositivos de seguranga antes de
usar a maquina de costura. Se a maquina for usada sem
esses dispositivos, ferimentos poderao ocorrer.

N&o toque em nenhuma das partes moveis, nem
pressione objetos contra a maquina enquanto costura,
isto pode causar ferimentos ou danificar a maquina.

N&o toque na tampa do motor durante a operagcdo nem
durante a primeira hora ap6s o término da operagéo,
caso contrario, queimaduras poderao ocorrer.

Se ocorrer algum erro na maquina, ou se perceber
algum ruido ou odor anormal, desligue imediatamente
a maquina. Em seguida, entre em contato com o
revendedor Brother mais préoximo ou com um técnico
qualificado.

Se a maquina apresentar algum problema, entre em
contato com o revendedor Brother mais proximo ou com
um técnico qualificado.

Limpeza

A

Desligue a maquina antes de realizar a limpeza. Caso
contrario, a maquina podera entrar em funcionamento
se o pedal for pressionado por engano, resultando em
possiveis ferimentos.

Certifique-se de usar 6culos de protegdo e luvas ao
manusear 6leo lubrificante e graxa, para evitar que eles
entrem em contato com os olhos ou a pele e causem
inflamacgoes.

Além disso, ndo ingerir 6leo nem graxa em hipotese
alguma. Eles podem causar vomitos e diarreia.
Mantenha o éleo fora do alcance das criangas

Manutencao e Inspecéo

®
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A manutengéo e a inspegado da maquina de costura
devem ser realizadas somente por um técnico
qualificado.

Consulte o seu revendedor Brother ou um eletricista
qualificado para executar qualquer manutengédo e
inspecao do sistema elétrico.

Desligue a maquina e desconecte o cabo de
alimentacdo da tomada elétrica nos seguintes
casos. Caso contrario, a maquina podera entrar em
funcionamento se o pedal for pressionado por engano,
resultando em possiveis ferimentos.

* Quando for realizar inspegéo, ajuste e manutengéao
* Quando for substituir pegas de reposi¢éo, como a

langadeira rotativa.

Desligue a maquina antes de inserir ou remover o
plugue, caso contrario poderdo ocorrer danos na
caixa de controle.

A
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Caso seja necessario deixar a maquina ligada durante
a realizagao de um ajuste, tenha o maximo de cuidado
para observar todas as precaugdes de seguranga.

Use ambas as maos para segurar o cabegote da maquina
ao inclina-lo para tras ou retorna-lo a sua posigao inicial.
Se apenas uma mao for usada, o peso do cabegote da
maquina podera fazer com que o cabegote escorregue
da mao e prenda a mao contra a mesa.

Use somente pegas de reposi¢do corretas conforme
especificadas pela Brother.

Se algum dispositivo de seguranga for removido,
certifique-se de reinstala-lo em sua posigao inicial e
verifique se esta funcionando corretamente antes de
usar a maquina.

Qualquer problema na operagao da maquina resultante
de modificagbes nao autorizadas na mesma nao sera
coberto pela garantida.
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[3] Etiquetas de aviso

As etiquetas de aviso a seguir estéo afixadas na maquina de costura.
Por favor, siga sempre as instrugdes das etiquetas enquanto estiver usando sua maquina. Se elas tiverem sido removidas
ou estiverem dificeis de ler, entre em contato com o seu revendedor Brother mais préximo.

N

2 AEB
BB TIHNET S, RERELEE
DT, R EEETDHIL,

1

BREBHICST, KIFHET S| Ml mERHS, 258,
S BB, BREYY. 52T | it Es S,
AT |EMER RS A HE EREY>ThS, KilL. REL®

PEAN—EETTE, . o LT
AGEFAHR ADANGER APELIGRO A CAUTION

Hazardous voltage |Hochspannung Un voltage non adapte  |Un voltaje inadecuado - — -
will cause injury. verletzungsgefahr! provoque des blessures. |puede provocar las Moving parts may cause injury. Operate with safe-
Turn off main switch |Bitte schalten sie den | pqin e pinterrupteur et |heridas.Apagar el ty devices. Turn off main switch before threading,

. ; hauptschalter aus und ¥ N A . . .
and wait 5Sminutes war{aen sie 5 minuten, |2ttendre 5 minutes avantinterruptor principal y changing bobbin and needle,cleaning etc.
d'ouvrir le capot. esperar 5 minutos antes

before opening this |bevor sie diese

cover. abdeckung o6ffnen. de abrir esta cubierta.
’ ATENCAO
PERIGO As partes moveis podem causar
Uma tensao inadequada podera provocar ferimentos. Desligue ferimentos. Opere a maquina com os
a maquina e aguarde 5 minutos antes de abrir esta tampa. dispositivos de seguranca instalados*.

o ~ Desligue a maquina antes de realizar
Certifique-se de fazer a conexdo ao terra. Se a o .
3 ~ ~ N s operagbes como passar a linha na
conexao ao terra néo for segura, vocé correra sério .
: s . agulha, trocar a agulha e a bobina,
risco de sofrer um choque elétrico e, também, ter - o
. L limpar a maquina, etc.
problemas no correto funcionamento da maquina de
costura.

6 Adverténcia de alta
4 NZo toque em nenhuma das laminas cortantes & temperatura

ou pressione qualquer objeto contra a maquina
enquanto costura, pois isso pode resultar em
ferimentos ou danos a maquina. 7

5 Nao toque em nehuma ventoinha ou pressione
qualquer objeto contra a maquina, pois isso pode

resultar em ferimentos ou danos a maquina.

Diregao de operagéo

r Protetor do puxa-fio

Protetor da
correia

* Dispositivos de seguranca
Protetor de olhos
Protetor de dedos
Tampa do puxa-fio
Protetor da correia
Chapa do protetor da correia, etc.

Protetor de olhos2

;
<15

Chapa do protetor
da correia

Protetor de dedos

3852Q
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1. NOME DE CADA PECA

1. NOME DE CADA PECA
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(1) Chave de energia
(2) Caixa de controle
(3) Painel de operagao

Dispositivos de seguranca
(10) Protetor de olhos

(11) Protetor do puxa-fio
(12) Protetor de correia

(4) Pedal
(5) Servo motor CA
(6) Botéao de parada

(13) Chapa do protetor de correia
(14) Protetor de dedos
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(7) Suporte do carretel
(8) Polia
(9) Alavanca liberadora de tenséo

(15) Protetor de dedos
(16) Retentor de correia




2. ESPECIFICACOES

2.

ESPECIFICACOES

2 -1. Especificacbes

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

Uso principal

Tamanho de casa de botao

Casa de botdo para roupas como vestidos,
camisas, blusas, roupas de trabalho e roupas

para mulheres
-2
D 7
Casas de botdo para vestuarios de malha A: Max.6 mm _
como roupas intimas de malha, suéteres, B: Qomprlmento maximo do ponto de
cardigas e camisolas. zigue-zague 39mm
C: Comprimento da faca 4 - 32mm
-3 D: Comprimento méximo da casa do
botao
2193Q
Velocidade maxima de costura 4.000 rpm

Mecanismo de zigue-zague

Mecanismo acionado por motor de pulso

Mecanismo de alimentagao

Mecanismo acionado por motor de pulso

Mecanismo de elevagéo do calcador

Mecanismo acionado pelo motor de pulso

Altura do calcador maximo

13 mm (ajustavel)

Mecanismo da faca

Solenoide de dupla posi¢ao

Dispositivo de suporte de fixagdo da linha

inferior

Equipamento padréo

Prendedor da bobina

Equipamento padrao

Desenhos de costura padrao

21

Desenhos na memoria

90

NUmero maximo de pontos

700 pontos / programa
(No. total de pontos no programa de ciclo: 3.000 pontos)

Agulha

-2 -3

Schmetz 134 Nm90 Schmetz 134 Nm75

Método de armazenamento de dados

P-ROM (Padrdes personalizados podem ser adicionados pelo software

de programagédo da maquina de costura eletronica de padroes)

Fonte de alimentagao

Monofésica 110 V, 220 V, 230 V
Trifasica 220 V, 380 V, 400V 600 VA

HE-800A 2



2. ESPECIFICACOES
C______________________________________________________________________________________________________________|

2-2. Lista de desenhos de costura padrao

[1] Retangulo [2] Radial | [3] Redondo [4] Travete reto
«— Travete =

traseiro

Travete

<« frontal

[0] Livre (Combinagdes de formatos de travete traseiro e frontal - 17 modelos)
\Redondo-reténgulo\ Olho-retangulo Retangulo-radial Redondo-radial Olho-radial

Retangulo-travete Radial-travete Retangulo-travete
cOnico conico cOnico

* De [0] a [4] indica a faixa de ajuste para o pardmetro No. 1. (Consulte “5-5. Tabela de parametros”.)
* Além dos formatos citados acima, vocé pode criar e usar até 9 padrdes personalizados adicionais usando o software de
programacao da maquina de costura eletrénica de padrdes.

3 HE-800A



3. PECAS OPCIONAIS

3. PECAS OPCIONAIS
3-1. Chapa da agulha especial

Esta chapa de agulha utiliza a elasticidade da borracha
para evitar que o cortador trave e nao retorne. Ele também
contribui para que a lamina do cortador se mantenha
afiada.

* O cortador normal pode ser usado.

oL
=

2037Q

Nome das pecas Céd. das pecas
Cj. chapa da agulha 1.2RB S51361-001
-2 |Cj. chapa da agulha 1.4RB S51362-001
Cj. chapa da agulha 1.6RB S51363-001
Cj. chapa da agulha 1.2RB-3 | S51364-001
-3 |Cj. chapa da agulha 1.4RB-3 S51365-001
Cj. chapa da agulha 1.6RB-3 S51366-001

3-2. Pecas do pé da mesa
Nome das pecas Cdbdigo das pecas
Conjunto de espagadores 183504-109
2038Q
(G2 (G2
g g Conjunto de rodizios 183501-001
Y Y
2039Q

HE-800A 4



3. PECAS OPCIONAIS

3-3. Pedal para operacao em pé

Nome das pecgas

Cddigo das pecas

Dois pedais + pedal de elevagéo J80081-040

do calcador
2040Q

Trés pedais J80380-040
2041Q

Chicote para pedal de operagdo em pé S47750-000
3854Q

3-4. Régua

Nome das pecas

Cédigo das pegas

2044Q

Régua
horizontal Conjunto da régua 800E S50350-001
2043Q
Régua
vertical Conjunto da régua S50477-001

HE-800A




3. PECAS OPCIONAIS

3-5. Protetor de fita

Conjunto do enchedor do protetor de fita
S50346-001

Conjunto do enchedor de fita
143767-102

Conjunto do protetor de fita
S$51896-001

Conjunto da mesa auxiliar
S53996-101

2045Q

3-7. PD-8000, Programador

Vocé pode usar as teclas de icones para recuperar
parametros em um simples toque, e mostra-los como
icones na tela de LED de forma que as configuragbes
possam ser mudadas facilmente. Ele permite facil
transferéncia de dados entre diferentes maquinas de
costura.

3855Q

HE-800A 6



4. INSTALACAO

4. INSTALACAO

A\ ATENCAO

© @ @V

A instalagdo da maquina deve ser realizada somente
por um técnico qualificado.

Consulte o revendedor Brother ou um técnico
qualificado para qualquer trabalho elétrico que precisar
ser realizado.

A maquina de costura pesa aproximadamente 56 kg.
A instalagdo deve ser realizada por duas ou mais
pessoas.

Nao conecte o cabo de alimentagao até que ainstalagéo
esteja concluida. Caso contrario, a maquina podera
entrar em funcionamento se o pedal for pressionado
por engano, resultando em possiveis ferimentos.

Use ambas as maos para segurar o cabecote da
maquina ao inclina-lo para tras ou retorna-lo a sua
posicao inicial. Se apenas uma mao for usada, o peso

0
O

o

®

do cabecgote da maquina podera fazer com que o
cabecgote escorregue da mao e prenda a mao contra
a mesa.

Todos os cabos devem estar afastados a pelo menos
25 mm das pegas moveis. Além disso, ndo dobre os
cabos excessivamente ou aperte-os demasiadamente
com grampos, caso contrario havera o risco de ocorrer
incéndio ou choques elétricos.

Certifique-se de fazer a conexao ao terra. Se a conexao
ao terra ndo estiver segura, vocé correra sério risco de
sofrer um choque elétrico e, também, ter problemas no
correto funcionamento da maquina de costura.

Se vocé usar uma mesa de trabalho que possua
rodizios, trave-os para impedir que se movimentem.

Instale os protetores de seguranga no cabecgote da
maquina e no motor.

4-1. Diagrama de corte da mesa de trabalho

Use a mesa de trabalho que foi especialmente projetada

para cada maquina de costura.

Conjunto de
mesa/pés da
mesa

Posicionamento

Cdbdigo do modelo

Vertical

BLL-H80-200-01

Horizontal

BLL-H80-201-01

Se vocé usar uma mesa disponivel comercialmente, faga as perfuragdes e os cortes conforme indicados na ilustragéo.

Nota:

A espessura da mesa deve ser de pelo menos 40 mm, e deve ser resistente o suficiente para suportar o peso e vibragdo
da maquina de costura.

[Posicionamento vertical]

B&3 il
B4 208
355 185
A4 [ 118 o il
B_o Prof. 10 (emb. —
_?f_#\ ]
uy 'E\. o T [T
o5 F {?“Er—"' . &) Orificio do
350 o | E— ‘f cabo do
) “=og y painel de )
T o 8aE N operagdes _’?@’
! i $u Caixa de - .r"J
n - w controle =1
Motor Lo AN =
J\'kﬁg{'\ (YA
a u
g i g .
L 65 | 2025 2
=
n
P = E
x\a{\{é’
gl
Porca flangeada I
o Orificio do
= " transformador
T mt 2
o —
i . 3-¢2 Prof. 10 mm
100 32
il 129 5
464 18
12300
21940
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4. INSTALACAO

[Posicionamento horizontal]

250 158 30B.5
152 251.5

\.\N\?‘ L -
, &, =L a
. B g
g% Caixa de 3 15
sk = controle 3 Motor e Orificio do
e [l & transf d
Orificio do - ranstormaaor
cabo do 20 ¥ ) ,
painel de - 2 “NE}T«F o al w5 T
P — [==]
operagodes = & ﬂ' =
§ & Porca '=]
F flangeada 5, bl
. s e T 3 G g
2l 10 2\ %
i o W
- : G915 4
g & ;
BB
|\ a
352 Prof. 10 3
100 a2
204.5
491.7
]
1200
21850
4-2. Instalagao do motor
Instale o motor (1) com os trés parafusos (2), arruelas
lisas (3), arruelas de presséao (4) e porcas (5).
3856Q
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4. INSTALACAO

4-3. Instalacao da porca flangeada

Instale as quatro porcas flangeadas (1) na parte de

baixo da mesa de trabalho.

Nota:
Quando o cabecote da maquina esta posicionado
horizontalmente, as posicbes de instalagdo de
algumas porcas flangeadas podem ficar inacessiveis
apos a caixa de controle ser instalada.

3857Q

4-4. Instalacao da caixa de controle

Nota: Quando abrir a tampa, segure-a firmemente para que ela ndo caia.

7

(1)

3858Q

1. Remova os 12 parafusos (1), abra as tampas (chapa de montagem do PCB principal (2) e chapa de montagem do PCB
secundario (3)).

2. Instale a caixa de controle com os parafusos (4), amortecedores (5), colares amortecedores (6), colares de borracha (7),
arruelas lisas (8) e porcas (9) como mostrado na ilustragdo. Neste ponto, deixe uma folga de aproximadamente 2 mm entre
a mesa de trabalho e a parte de cima da caixa.

3. Feche as tampas (chapa de montagem do PCB principal (2) e chapa de montagem do PCB secundario (3)), e fixe-as
provisoriamente com os parafusos (1). (Elas serdo abertas novamente quando os cabos forem conectados)

9 HE-800A



4. INSTALACAO

4-5. Instalacao da chave de energia

1. Instale a chave de energia (1) com dois parafusos (2).
2. Prenda o cabo da chave de energia (1) e o cabo do
motor (4).com as seis presilhas (3).

3859Q

4-6. Instalacao da base do berco

?(3)

3860Q

1. Coloque a base do bergo (1) em cima da mesa de trabalho, e insira os quatro colares (2).

2. Aperte provisoriamente as quatro porcas flangeadas (4) nos quatro parafusos (3), e posicione a base do bergo (1).

3. Instale a base do bergo (1) com trés arruelas lisas (5) e parafusos para madeira (6), e instale as duas capas de borracha (7).
4. Remova os quatro parafusos (3).

HE-800A 1 0



4. INSTALACAO

4-7. Instalacdo do cabecote da maquina

1. Coloque as duas dobradicas do berco (1) de forma
que figuem niveladas como mostrado na ilustracéo a
esquerda, e posicione o cabegote da maquina com

(5) cuidado em cima da base do bergo (3) de forma que

os cabos (2) ndo sejam prensados.

3861Q

(4) Nota:

A base do bergo (3) é feita de plastico,

portanto tenha cuidado para ndo bater com o
cabegote da maquina ao posiciona-lo sobre ela.

2. Instale o cabegote da maquina com as quatro arruelas
de presséo (4) e quatro parafusos (5).

Nota:

Certifique-se de que o suporte de feltro (6) ndo
toque na base do bergo (3).

3862Q

Encaixe o apoio do cabecote (1) no orificio da mesa
Nota:

(1) Certifique-se de encaixar firmemente o apoio do
cabecote no orificio da mesa. Se o apoio do cabegote
nao for encaixado até o fundo, o cabegote da maquina

\ podera ndo estar suficientemente estavel quando

inclinado para tras.

0d

2778Q
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4. INSTALACAO

4-9. Instalacao do painel de operacdes

"Em cima da mesa
de trabalho

Embaixo da mesa
de trabalho

3863Q

3864Q

O painel de operagbes pode tanto ser instalado em cima

como embaixo da mesa de trabalho.

1. Instale o quadro traseiro (1) na mesa de trabalho
(em cima ou embaixo) com os quatro parafusos para
madeira (2).

2. Instale o conjunto do quadro dianteiro (3) no quadro
traseiro (1) com quatro parafusos (4).

* A orientagao vertical do conjunto do quadro
dianteiro (3) € a mesma para ambas as formas
de instalagdo (em cima ou embaixo da mesa de
trabalho).

*Tire os chicotes, como o chicote de terra, do
caminho de forma que a tampa lateral (5) do painel
de operagdes possa ser aberto e fechado.

3. Insira o cabo conector (6) na caixa de controle através
do orificio na lateral da caixa.

4-10. Conduzindo o cabo conector e instalando a chapa retentora de 6leo.

3865Q

3866Q

HE-800A

1. Incline o cabegote da maquina para tras com cuidado.

2. Passe os cabos (1) através do orificio na mesa de
trabalho.

. Instale a chapa retentora de 6leo.

. Mova o cabo conector (10) de forma que ele nZo seja
prensado pelo cabegote da maquina e pela base do
bergo (3), e retorne o cabegote da maquina para sua
posigao original

W
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4. INSTALACAO

4-11. Conectando os cabos

O chicote é conectado da mesma forma independentemente se o cabegote esta posicionado horizontalmente ou verticalmente.

4-11-1. Conectando o fio terra

A ATENCAO

Certifique-se de fazer a conexao ao terra. Se a conexao ao terra ndo estiver segura, vocé correra sério risco de
sofrer um choque elétrico e, também, ter problemas no correto funcionamento da maquina de costura.

Pontos de aterramento

]

@
\:\;’

7
2

\mmmmmm

N

Pontos de aterramento

3867Q

1. Remova os 12 parafusos (1), abra as tampas (chapa de montagem do PCB principal (2) e chapa de montagem do PCB
secundario (3))

Nota: Quando abrir a tampa, segure-a firmemente para que nao caia.
. Insira o chicote do painel (4) na caixa de controle.
. Conecte o fio terra (5) que sai do orificio na lateral da caixa de controle ao pé da mesa (6).
. Conecte o fio terra (7) vindo do cabegote da maquina ao ponto de terra (8) dentro da caixa de controle.
. Conecte o fio terra do chicote do painel ao ponto de terra (9) dentro da caixa de controle.
* Os pontos de aterramento sdo mostrados no cabegote da maquina e dentro da caixa de controle.
Nota: Se o formato do parafuso de aterramento no pé da mesa (6) requerer uma conexao de um fio terra diferente,
substitua-o pelo fio terra fornecido.
Se os fios terra ndo forem conectados, podera resultar em problemas na operagédo da maquina.
Se o ponto de aterramento estiver pintado, remova a camada de tinta antes de conectar o fio terra.

abhwiN

4-11-2. Conectando o chicote do cabecote da maquina

1. Insira o chicote do cabegote da maquina (1) na caixa
de controle.
2. Incline o cabegote da maquina para tras com cuidado.
3. Puxe o chicote (1) através da abragadeira de cabo (2)
na parte superior da caixa de controle.
* Esta abragadeira de cabo néo é utilizada quando
0 cabegote da maquina estiver posicionado
horizontalmente.

3868Q
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4. INSTALACAO

4-11-3. Conectando o chicote do motor

@)

3869Q

3870Q

3871Q

HE-800A

1. Passe o chicote do motor (1) através da bucha de cabo
(2).

2. Conecte os conectores (3).

3. Fixe o chicote do motor (1) com grampos.

4. Insira firmemente cada um dos conectores (4) a (8)
como indicado abaixo.

Indicagdo no PCB
secundario

Motor de alimentacao
@ <5 pinos> (Branco) S2 | P2 (FDPM)

Chicote Marca

Motor do calcador
(5) <5 pinos> (Azul) S5 P5 (FTPM)

Solenoide do cortador
®) |25 pinos> S8 | P8 (CUTTER)
(7) | Ventoinha <3 pinos> - | P10 (FAN1)
8 Sensor posic¢ao inicial
®) cortador <12 pinos>

S7 | P7 (OPSEN2)

5. Insira firmemente cada um dos conectores (9) a (10)
como indicado abaixo.

Nota:

Tome nota de como estes dois chicotes sao
conduzidos através da caixa de controle de forma a
nao confundi-los com nenhum dos outros chicotes.

Indicagdo no PCB

Chicote Marca ..
secundario

Motor de zigue-zague

©) |<6 pinos> M16 | P16 (NPM)

Solenoide de iberagéo

de tens&o <6 pinos> M19 | P19 (OPSOL)

14



4. INSTALACAO

6. Insira firmemente cada um dos conectores (11) — (13)
como indicado abaixo.

. Indicacdo no
Chicote Marca PCB secundario
(11) | Sincronizador <5 pinos> M3 | P3 (SYNC)
g | Sepsorepossaoic | 1y | p1y (ORG)
(13) | Chave de parada <11pinos>| M10 | P10 (HEAD)

7. Fixe os chicotes dentro da caixa de controle usando
abragadeiras de cabo como mostrado na ilustragao.
Nota:

¢ Certifique-se que os chicotes ndo entrem em contato
com os componentes da placa P.C. ou com o
dissipador de calor da placa P.C. principal ou com o
dissipador de calor da placa secundaria P.C.
e Utilize as abragadeiras de cabo na parte superior
da caixa de controle para ajustar os chicotes de
3872Q forma que eles nao fiquem soltos dentro da caixa
de controle, particularmente quando usar a mesa de
trabalho com o cabegote da maquina posicionado
verticalmente.

8. Retorne o cabegote da maquina com cuidado para sua posic¢ao inicial.
* Verifique se os chicotes ndo tocam na correia.
9. Feche as tampas (chapa de montagem do PCB principal e chapa de montagem do PCB secundario).

4-11-4. Conectando o cabo de alimentacéo

1. Conecte um plugue apropriado ao cabo de alimentagéo
(1). (O fio verde e amarelo é o fio terra.)
2. Insira o plugue em uma tomada CA adequadamente
aterrada.
Nota:
* Nao use cabos de extensdo, caso contrario, podera
resultar em problemas na operagédo da maquina.
* Nao conecte a uma fonte de alimentagdo que nao
seja da tensdo indicada, caso contrario, podera
resultar em problemas na operagédo da maquina.

4027Q
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4. INSTALACAO

4-11-5. Conectando o chicote do pedal de operacédo em pé (opcional)

3874Q

1. Passe o tubo marcado do chicote do pedal de operagédo em pé (1) na caixa de controle através do orificio na caixa de
controle.

2. Conecte o chicote do pedal de operagédo em pé (1) ao conector P9 da placa de circuito principal.

3. Remova o parafuso (2) que fixa os fios terra, e adicione o fio terra (3) do chicote do pedal de operagdo em pé (1) e aperte
novamente o parafuso (2). (O fio verde-amarelo € o fio terra.)

4. Conecte o chicote (4) ao chicote do pedal de operagédo em pé (1).

* Conecte o chicote (4) e o chicote do pedal de operagao em pé (1) dentro da caixa de controle.

HE-800A 1 6



4. INSTALACAO

4-11-6. Instalacao do transformador

O transformador pode ser instalado no chao, no pé da mesa de trabalho (na parte superior do pé ou sobre as chapas de
suporte do pedal) ou embaixo da mesa de trabalho.

Verifique a etiqueta de classificagdo de fonte de alimentagdo para confirmar se a tensdo do transformador e da caixa de
controle é idéntica.

1) Instalacéo no chao

Selecione um local apropriado, e coloque o
transformador no chao nesse local.

* Selecione um local onde o transformador ndo obstrua
a passagem das pessoas.

2069Q

2) Instalagcé@o no pé da mesa (em cima do pé da mesa)

2070Q Fixe o transformador em cima do pé da mesa usando o
suporte de montagem e os parafusos.

* O suporte de montagem e os parafusos devem ser
adquiridos separadamente.

\ B 3 ]

Parafuso
Suporte de (M5 x 8)
montagem ‘

112,5mm

2071Q

3) Instalagdo no pé da mesa (chapas de suporte do pedal)

1. Remova os quatro parafusos (1) e, em seguida,
remova as duas algas (2).

2. Coloque o transformador na parte superior das duas
chapas de suporte do pedal (3) como mostrado
no diagrama, e fixe a alga (2) usando arruelas e

2) parafusos.

* As arruelas e os parafusos devem ser adquiridos

separadamente.

(3) Parafuso
Arruela (M6 x 14)

1 7 HE-800A



4. INSTALACAO

4) Instalacao embaixo da mesa de trabalho

N r_(%@)

e W

3878Q
Posigdes dos orificios

da mesa de trabalho

i 1
| (1)
&
i
g <
= 6) L —%
M_ —
3
S k(7) ® 2mm
T (5)
(6)
100 32 (7)
2075Q 3877Q 3879Q

As mesas de trabalho padrdo da BROTHER séo fornecidas com orificios para instalagéo do transformador.
1. Remova os quatro parafusos (1) e, em seguida, remova as duas algas (2).

2. Use os parafusos (4), arruelas lisas (5), arruelas de pressao (6) e porcas (7) para instalar o transformador como mostrado
na ilustragédo, deixando uma folga de 2 mm entre a mesa de trabalho e os colares amortecedores (3).

* Use os parafusos, as arruelas lisas, arruelas de presséo, porcas e os colares amortecedores que estao inclusos.

Conectando os cabos

(H— ( ) )
(6)\\\39 o
=
/
(5)—]
@ @
\ : : J

3880Q 3881Q

1. Afrouxe os quatro parafusos (1) e remova a capa do transformador (2).

2. Conecte o conector da caixa de controle (3) ao conector do transformador (4).

3. Fixe os cabos conectados com o suporte de cabos (5) e o parafuso (6), e coloque-os dentro da capa do transformador (2).
4. Instale a capa do transformador (2) com os quatro parafusos (1).

5. Fixe os cabos na mesa de trabalho usando grampos.

HE-800A

18



4. INSTALACAO

4-12. Instalacdo da correiaem V

3882Q

(1)

3883Q

3884Q

19
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1. Remova os quatro parafusos (1) e remova o protetor
da correia do motor (2).

2. Incline o cabegote da maquina para tras com cuidado
e coloque a correia em V (3) nas ranhuras em V da
polia (volante) do cabegote da maquina e na polia do
motor.

3. Gire as duas porcas (4) para ajusta-las de forma que
haja uma deflexdo de 10 a 14 mm na correia em V
quando ela é pressionada no ponto médio com uma
forca de 5 N.

Nota:

Se a tensdo da correia em V for muito fraca, ou muito

forte, podem ocorrer os seguintes problemas:

a. A posicéo de parada pode mudar,

b. Abarra da agulha pode deslocar quando a maquina
parar,

c. Um ponto extra pode ser costurado quando a
maquina parar,

d. Um ruido anormal pode ser ouvido devido ao
escorregamento da correiaem V e

e. A correia em V pode ficar tdo solta a ponto de
encostar no protetor.

Se ocorrer qualquer um destes problemas, ajuste-os

seguindo os procedimentos descritos acima.

4. Fixe o protetor da correia do motor (2) e o protetor da
correia do motor auxiliar (5) com os quatro parafusos
(1), como mostrado na ilustragédo, de forma que eles
nao toquem na correia em V (3).



4. INSTALACAO

Ajuste do suporte da correia

1. Afrouxe o parafuso (1).

2. Alinhe a saliéncia do suporte da correia (2) com a
marca (3).

3. Apds o ajuste, aperte o parafuso (1).

Ajuste do protetor de dedos

1. Afrouxe o parafuso (4).

2. Alinhe o centro do parafuso (4) com a marca (5) para
ajustar a posicao do protetor de dedos.

3. Apés o ajuste, aperte o parafuso (4).

3885Q

4-13. Instalacdo da chapa do protetor da correia

Nota: Se o cabegote da maquina estiver posicionado horizontalmente, ndo ha necessidade de instalar a chapa do protetor da
correia.

i

(1) =

|

N

3 mm ou mais

<]
o
(]
]
<]
[+]
(<]

ocoo0000

3886Q 3887Q

Instale o protetor da correia (1) com os dois parafusos para madeira (3) de forma que ndo toque no protetor da correia do
motor (2).

* Ajuste a chapa do protetor da correia (1) de forma que haja uma folga de 3 mm ou mais na dire¢éo longitudinal do motor, e
também de forma que nao fique projetada para fora da borda da mesa de trabalho.

HE-800A
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4-14. Instalacao da haste de conex&o do pedal

Instale a haste de conexao (1) na alavanca do pedal (2)
com a porca (3).

3888Q

@)

3889Q 3890Q

Ajuste da presséo do pedal

Se a maquina comecga a funcionar quando seu pé esta apenas descansando no pedal, ou se a pressao do pedal é muito fraca,
ajuste a posicéo (a a c) onde a mola do pedal (4) é presa na alavanca do pedal (2).
A presséo do pedal aumentara da posigéo a para posigao c.

Ajuste da presséao de retorno do pedal

1. Afrouxe a porca (5) e gire o parafuso (6).
* A presséao de retorno do pedal fica mais pesada conforme o parafuso (6) for apertado, e se torna mais leve
conforme o parafuso (6) for solto.
2. Aperte a porca (5).

Ajuste do curso do pedal

Remova a porca (3) e mova a junta da haste de conexéo (7) da posi¢éo na figura A para a posigéo na figura B.
O curso do pedal aumentara aproximadamente 1,25 vezes.
* Este ajuste também afeta a presséo do pedal e a pressao de retorno, portanto estes ajustes devem ser refeitos se necessario.

2 1 HE-800A
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4-14-1. Mudando a posicao de instalacdo da unidade do pedal (apenas posi¢cao
horizontal)

Nota: Se o cabegote da maquina estiver posicionado horizontalmente, instale a unidade de pedal no motor.

3891Q

3892Q 3893Q

1. Desconecte o conector (2) da unidade de pedal (1) dentro da caixa de controle.

2. Remova o parafuso (3) e desconecte o fio terra. Reaperte apenas o parafuso (3).

3. Remova os trés parafusos (4) e remova a unidade de pedal (1).

4. Instale a bucha do cabo V (6) na chapa de fixagdo do pedal (5).

5. Instale a chapa de fixagao do pedal (5) e a unidade de pedal (1) no motor com os trés parafusos (4).
6. Instale o fio terra com o parafuso (7).

7. Reconecte o conector (2) da unidade de pedal (1) dentro da caixa de controle.

HE-800A
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4-15. Instalagcao do suporte do carretel

Monte o suporte do carretel (1) consultando o manual de
instru¢cdes do suporte do carretel, e instale o suporte do
carretel (1) no lado esquerdo da mesa de trabalho.

!

4-16. Instalacao do protetor de olhos

A\ ATENCAO

Instale todos os dispositivos de seguranca antes de usar a maquina de costura. Se a maquina for usada sem a
instalagédo desses dispositivos, ferimentos poder&o ocorrer.

3894Q

[Posicionamento vertical] [Posicionamento horizontal]

3895Q 3896Q

[Posicionamento vertical]
Instale o protetor de olhos (1) com o parafuso SM4.76-32x6 (2) e a arruela lisa (3).

[Posicionamento horizontal]

1. Instale o suporte do protetor de olhos (4) no cabegote da maquina com o parafuso (5).
2. Instale o protetor de olhos (6) com o parafuso SM4.76-32x6 (7) e a arruela lisa (8).

2 3 HE-800A
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4-17. Lubrificacao

A\ ATENCAO

Desligue a maquina antes de iniciar a lubrificagao, caso contrario, a maquina podera entrar em funcionamento se o pedal
for acionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

Certifique-se de usar 6culos de protecdo e luvas ao manusear o6leo lubrificante e graxa, para evitar que eles entrem em
contato com os olhos ou a pele e causem inflamagoes.

Além disso, nao ingerir 6leo nem graxa em hipoétese alguma. Eles podem causar vomitos e diarreia.

Mantenha o 6leo fora do alcance das criangas.

Nota:

A maquina de costura deve sempre ser lubrificada e o 6leo completado antes de a maquina ser usada pela primeira vez, e

também apods longos periodos sem uso.

Use apenas 6leo lubrificante <Nisseki Mitsubishi Sewing Lube 10 N; VG10> especificado pela Brother.

* Se este tipo de 6leo lubrificante for dificil de ser obtido, o 6leo recomendado para uso é o <Exxon Mobil Essotex SM10;
VG10>

4-17-1. Lubrificando a base do bergo

3897Q

1. Incline o cabegote da maquina para tras com cuidado.

2. Coloque o ima (1) no lugar.

3. Coloque o dleo lubrificante lentamente até que o nivel alcance a marca “HIGH”.
4. Retorne o cabecote da maquina com cuidado para sua posigao inicial.

* Periodicamente incline o cabegote da maquina para tras e verifique o nivel de éleo lubrificante. Se o 6leo descer abaixo da
marca “LOW”, adicione mais dleo lubrificante.
* Trogque o dleo lubrificante a cada seis meses.
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4-17-2. Lubrificacdo do braco

3898Q

4-17-3. Lubrificacdo da lancadeira rotativa

3899Q

3900Q

25

HE-800A

Aplique 5 a 6 gotas de dleo na entrada de 6leo (1) na parte

superior do brago

* Quando usar a maquina, verificar se o 6leo esta visivel
na janela de 6leo (2). Se nao estiver visivel, problemas
como travamento do mecanismo podem ocorrer.

Quando instalar a maquina pela primeira vez ou quando
a maquina néo for usada por um periodo longo, remova a
bobina e adicione 2 a 3 gotas de 6leo a pista da langadeira
rotativa (1) antes de comecar a costurar.

Ajuste da lubrificagdo da lancadeira rotativa

1. Remova a tampa de borracha (2).

2. Gire o parafuso de ajuste (3) para ajustar a quantidade
de lubrificacao.

* Ajuste de forma que aproximadamente 10 gotas de 6leo
sejam liberadas quando a maquina esta funcionando
a uma velocidade de 4.000 rpm por trés ciclos para
costurar cerca de 114 pontos. Use papel Kraft (4)
ou similar para pegar as gotas de o6leo. A titulo de
orientacdo, a posi¢ao ideal pode ser obtida apertando-se
o parafuso de ajuste (3) tanto quanto possivel e
afrouxando-se cerca de duas voltas.
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4-18. Instalacao do protetor da correia

3901Q

1. Coloque as duas tampas de borracha (1) no protetor da correia (2).
2. Insira o protetor da correia (2) na diregcao da seta, e fixe-o com os dois parafusos (3), o parafuso (4) e a arruela lisa (5).
Nota:
Quando inclinar o cabecote da maquina para tras, remova os parafusos (3), afrouxe o parafuso (4) e remova o
protetor da correia (2).
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5. OPERACAO

5.

OPERACAO

5-1. Nome e funcao de cada item do painel de operacdes

N
J

(1)

brother
(3)_m 9 ® ((2)) €D POWER
o AUTO o | cAauTION

(10)
PROGRAM NO. o GD

TEST FEED
o W

MANUAL

G Q@

PROGRAM

SELECT ENTER

(13) (a7

o

S

-

@ %
N

3902Q

(1) Indicador de energia

@)

®)

(4)

©)

(6)

@)

27

Acende-se quando a chave de energia € ligada.

Indicador de alerta

Acende-se quando ocorre um erro, e depois que a tecla RESET ¢é pressionada para abaixar o calcador, mas a agulha ndo
para posicionada para cima quando o volante da maquina gira.

Também se acende como um aviso quando ocorre uma situagao perigosa, como quando a maquina é conectada a uma
fonte de alimentagao de alta tens&o por engano.

Se o indicador de aviso estiver aceso, a maquina de costura ndo funcionara mesmo que o pedal seja pressionado.

Tecla RESET
Usada para zerar erros, e para elevar e abaixar o calcador.

Indicador de cortador ativo
Quando este indicador esta aceso, o cortador opera durante a costura automatica.
Quando esta apagado, o cortador ndo opera durante a costura automatica.

Tecla CUTTER ON
Esta tecla é usada para ativar ou desativar a operagao de corte durante o modo automatico, modo de alimentagéo de
teste, modo manual e modo de programa. Quando o cortador esta ativo, o indicador de cortador ativo acende-se.

LED do namero do programa

Mostra o numero do programa no modo automatico, modo de alimentagao de teste e modo manual.

Mostra o nimero do parametro no modo de programa.

* O numero do programa muda naordem1 -2 —» ... - 90 - P1—-»..->P9 -C1 - .. -C9 -C0 - ..C9—
1. P1a P9 sdo programas que sao criados pelo software de programagéo da maquina de costura eletronica de padroes,
e C1 a C0 sao programas de ciclo.

Tecla do numero do programa UP (para cima)
Pressione para aumentar o valor no LED do nimero do programa.
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|

(8) Teclado nimero do programa DOWN (para baixo)
Pressione para diminuir o valor no LED do ndmero do programa.

(9) Indicador do modo automatico
Acende-se durante o modo automatico. O modo normal de costura atua quando o indicador do modo automatico esta
aceso.

(10) Indicador de modo de alimentacgéo de teste
Acende-se durante o modo de alimentagao de teste. Este modo é usado para verificar o nimero de pontos no padréo
de costura.

(11) Indicador de modo manual
Acende-se durante o modo manual. Neste modo, apenas um ponto é costurado cada vez que o volante da maquina é
girado manualmente.

(12) Indicador de modo do programa
Este modo é usado para ajustar os varios parametros dos programas de costura.
Se a tecla do numero do programa UP (para cima) e a tecla ENTER forem pressionadas simultaneamente enquanto o
ajuste de parametro estiver sendo realizado, 0 modo mudara para o modo de configuragdo da chave de memdria. Se a
tecla do numero do programa UP (para cima) e a tecla ENTER forem pressionadas simultaneamente durante o modo de
configuragédo da chave de memoria, 0 modo mudara para modo de configuragdo de programa de ciclo.

(13) Tecla SELECT
Esta tecla é usada para alternar entre os modos automatico, alimentacao de teste, manual e programa.

(14) LED mostrador de pardmetros
* No modo automatico, este mostrador exibe o contador de produgdo, contador da linha inferior ou cédigos de erro.
* No modo de alimentagdo de teste e modo manual, é exibido o nimero de pontos remanescentes.
* No modo de programa, sao exibidos detalhes dos parametros.

(15) Tecla de parametro UP (para cima)
Usada para aumentar os valores dos parametros.

(16) Tecla do pardmetro DOWN (para baixo)
Usada para diminuir os valores dos parametros.

(17) Tecla ENTER
Usada para aceitar um numero do programa durante o modo automatico. Usada para aceitar os valores alterados na
configuragado dos parametros durante o modo de programa.
Se vocé pressionar o pedal para operar a maquina de costura enquanto a tecla ENTER for pressionada durante o modo
automatico, apenas a maquina de costura ira operar e 0 modo ird mudar para o0 modo de enchimento da linha inferior.
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5-2. Deteccéao da posicao inicial (preparacao)

Antes de iniciar a detec¢do da posicdo inicial, verificar
se a barra da agulha estd em sua posicao mais alta.
Gire o volante da maquina de forma que a marca (1) do
volante fique dentro da marca (2) do protetor da correia.
Se a maquina for ligada enquanto a marca (1) néo estiver

)/ dentro da marca (2), a mensagem “E-02” sera exibida.
j/ N— Neste momento, o erro sera zerado se o volante da
(1) maquina for girado para ajustar a posi¢do de parada da

agulha levantada.

No transporte e instalagdo da maquina de costura, o
mecanismo cortador de linha pode se mover, de forma
que o volante da maquina nao seja girado. Em casos
2) como esses, nao force a rotagéo do volante.

Mova o mecanismo do cortador de linha para a posi¢ao
inicial, ou gire o volante da maquina na diregao contraria
para ajustar a posigao de parada da agulha levantada.

/ Nota:

39030
( brother N
N <)
ol POWER
A 2 |
= ATO o 1 cautioN
PROGRAM NO. ol
(5) I TEST FEED = "
o
MSNEU]AL
QICIB:-RIOGIO
PROGRAM
0 v o
i
— J
A
c_ ¥
3904Q 3905Q

1. Ligue a maquina.
* O indicador POWER (3) irda se acender e o nimero do modelo ira aparecer por um segundo no LED mostrador de
parametros (4).
Depois disto, aparecera “--“ no LED do numero do programa (5) e “----“ aparecera no LED mostrador de parametros (4).
2. Pressione o pedal até o segundo passo [C] e libere-o
* A maquina de costura ird se mover até a posic¢ao inicial, e o calcador subira para a posi¢ao neutra.
* Depois que chegar a posigao inicial, 0 modo mudara para o modo que estava ativo quando a energia foi desligada
(automatico/alimentagao de teste/manual/programa).
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5-3. Operacgéao do pedal

Depois da costura

3906Q

Insergéo e retirada do material

Posi¢do normal

Posicionamento da casa de botédo

Costura

1. Quando o pedal n&o é pressionado [A], o calcador fica em sua posigao neutra. (Figura 1)
* A altura do levantador do calcador na posigédo neutra pode ser alterada de 1 mm a 13 mm usando-se a chave de memoria

No. 05. (Valor inicial € 10 mm).

a posigao neutra.

. Quando o pedal é pressionado até a primeira fase [B], o calcador abaixa, e quando o pedal volta para [A], o calcador retorna

* Quando a chave de memaria No. 06 esta configurada para off (desativada), o calcador desce até a sua posicdo mais

baixa. (Figura 2)

Se a tecla de memoaria No. 06 esta configurada entre 0,1 e 8,0 mm, o calcador desce até a altura que foi configurada. Isto
€ til para o posicionamento do material. (Pressao suave) (Figura 3)

. Quando o pedal é pressionado até a segunda fase [C], a maquina comeca a costurar. (Figura 4)
. Quando o pedal é pressionado para tras até a posig¢ao [D], o calcador sobe para a altura que foi configurada usando-se a

chave de meméaria No. 04. Isto é util para inserir e remover material. (Figura 5)
* O calcador sobe enquanto o pedal é pressionado para tras, e retorna a posi¢ao neutra quando o pedal é liberado.

HE-800A
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5-3-1. Operacéo do pedal para operacdo em pé (opcional)

Nota: Ajuste a chave DIP 2 - No. 1 da placa de circuito para ON (Consultar 13. MUDANCA DE FUNCOES USANDO AS
CHAVES DIP)

Dois pedais + Pedal de elevacédo do calcador

Quando o pedal do calcador (lado esquerdo) é pressionado,
o calcador abaixa, e quando é pressionado mais uma vez,
o calcador retorna para a posigao neutra.

Quando o pedal de partida (lado direito) & pressionado, a
costura € iniciada.

Quando o pedal do levantador do calcador € empurrado
para fora, o calcador sobe enquanto o pedal esta sendo
Pedal de empurrado (funciona do mesmo modo de quando o pedal

/ partida € pressionado para tras).

N _ Pedal do

calcador

Pedal do levantador 2
do calcador

3907Q

Trés pedais

Quando o pedal do calcador (meio) é pressionado, o

calcador abaixa, e quando é pressionado mais uma vez, o

calcador retorna para a posi¢cao neutra.

Quando o pedal de partida (lado direito) é pressionado, a

costura é iniciada.

Quando o pedal do levantador do calcador (lado esquerdo)
Pedal de é pressionado, o calcador sobe enquanto o pedal esta

. partida sendo pressionado (funciona do mesmo modo de quando

.7 o pedal é pressionado para tras).

3% “— Pedal do

Pedal do levantador / 4 calcador
do calcador

3908Q

Quando a chave DIP 2 - No. 3 da placa de circuito & ajustada para ON, vocé pode ajustar a descida do calcador enquanto
o pedal do calcador é pressionado.
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5-4. Método de configuracédo do programa

Os parametros para os numeros de programa 1 a 90 estdo configurados para seus valores predefinidos de fabrica. (Consultar
“5-5. Tabela de parametros”)

" brother A
m  RESET AUTO o 1 GAUTION
PROGRAM NO. ol
TEST FEED
o g -
o
2) MANUAL
O D | f | @ @
PROGRAM ®
°
\ 4 _
)
~ J

(1) (5)

-

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para automatico, alimentacdo de teste ou manual.
. Pressione as teclas do No. do programa (2) e (3) para selecionar o numero de programa (1 — 90) que deseja alterar.

* O numero do programa ira piscar no LED do nimero do programa (4).

. Pressione a tecla ENTER (5).

* O numero de programa sera aceito e o LED do numero do programa (4) ird parar de piscar e ficara aceso.
Nota: O numero de programa n&o sera aceito se a tecla ENTER (5) néo for pressionada.

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo de programa.

* O numero do parametro do numero do programa que foi selecionado acima ira aparecer no LED do niumero do programa
(4), e o valor configurado do parametro ira aparecer no LED mostrador de parametro (6).

. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para selecionar o nimero do parametro que deseja alterar.
. Pressione as teclas de parametro (7) e (8) para mudar a configuragdo do parametro, e pressione a tecla ENTER (5).

* A configuracdo do parametro sera alterada e o LED mostrador de parametro ira parar de piscar e ficara aceso.
Nota: A configuragdo ndo sera alterada se a tecla ENTER (5) néo for pressionada.

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.

Os detalhes da configuragdo podem ser salvos em anotagdes de programa para facil verificagéo. (Consultar 5-12. Usando
as anotagbes de programa)
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5-4-1. Exemplos de configuracdes de programa

Exemplo 1: Como configurar a casa de botéo (redonda) para o nimero de programa 3.

~

brother

T
B RESET

PROGRAM NO.

RS
||
Eom

o @
AUTO

Y Ea)

TEST FEED

o
MANUAL

[e]
PROGRAM

o @ POWER

o ! caution

(2)—
@)—HY) (i)

N

Bl
*

CUTTER ON

TEST FEED

(¢]
MANUAL

(¢}
PROGRAM

A\
SELECT

* M « @
CUTTER ON SELECT ENTER
J
(1) (4)
( N
brother
o POWER
IRk
RSt AUTO o 1 cauTion

PROGRAM NO. ol

(;) @—25)

ENTER

[
J

(1)

(4)

3910Q

3911Q
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Configurar o nimero de parametro 01 para “Valor de
configuracdo da casa de bot&o (redonda) 3".

1.

2.

Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
automatico, alimentacéo de teste ou manual.
Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para
selecionar o numero de programa 3, e pressione a tecla
ENTER (4).

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para

0 modo de programa.

. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para

selecionar o numero de parametro 01.

. Pressione as teclas de parémetro (5) e (6) para

selecionar o valor de configuracdo do parédmetro 3 e
pressione a tecla ENTER (4).

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para

o0 modo automatico.

Um padréo de costura de casa de botdo redonda foi
configurado para o programa No. 03.
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Exemplo 2: Como configurar um travete conico para o padréo de travete frontal e um de formato olho para o padréo de travete

traseiro no niumero de programa 10.

. 3912Q
brother
-2 “5r 0 D) POwWER
L " auTo o ! caution
PROGRAM NO. ol
o
(2) MANUAL
DO | ©®
PROGRAM
[ ]
v
J
(1) (4)
brother
-2 ) o @) Power
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PROGRAM NO. ol
o
(2)_ MANUAL
O—® @ |, | @ @—6
PROGRAM
T - = ©
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(4) 3913Q
brother )
7 o ® o @) PowER
T =R AUTO o 1 caution
PROGRAM NO. ol
o
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OO i © D
PROGRAM
T - 1 ©
)
J
(4) 3914Q
brother )
~ 2 ) o @) Power
R osET AUTO o 1 caution
PROGRAM NO. ol
o
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)
(1) (4)
3915Q
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Primeiro, configure o nimero de parametro 01 para

“Valor de configuracéo da casa de botéo (livre) 0”.

1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
automatico, alimentacéo de teste ou manual.

2. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para
selecionar o numero de programa 10 e pressione a
tecla ENTER (4).

3. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
o0 modo de programa.

4. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para
selecionar o numero de parémetro 01.

5. Pressione as teclas de parédmetro (5) e (6) para
selecionar o valor de configuragdo do parémetro O e
pressione a tecla ENTER (4).

Em seguida, configure o numero de parametro 20 para

“valor de configuracao do travete conico 4”.

6. Pressione as teclas de programa No. (2) e (3) para
selecionar o numero de parametro 20.

7. Pressione as teclas de parémetro (5) e (6) para
selecionar o valor de configuragdo do parémetro 4 e
pressione a tecla ENTER (4).

Em seguida, configure o numero de parametro 30 para

“valor de configuragao de olho 3”

8. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) e
selecione o numero de parametro 30.

9. Pressione as teclas de parametro (5) e (6) para
selecionar o valor de configuragdo do parémetro 3 e
pressione a tecla ENTER (4).

Uma casa de bot&o com travete formato conico-olho foi
configurada para o programa No. 10.

10. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para

0 modo automaético.
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Exemplo 3: Como copiar as configuragdes do programa No. 3 para o programa No. 11.

3916Q Configure o niumero de parametro 69 para “Valor de
P . configuragcdo do nimero de programa 3 da fonte de
brother copia”.
- o POWER
Z ‘R‘A{J@O o 6'9 ALTION 1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
srocrauno. | o 15 : automatico, alimentagdo de teste ou manual.
m TEST FEED m 2. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para
(2) — o selecionar o numero de programa 11 e pressione
MANUAL ENTER (4).
(3)_® ii) °© @ ® @ 3. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
. FrocRA 0 modo de programa.
EFE’R il 4. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para

selecionar o numero de parametro 69.
5. Pressione as teclas de parédmetro (5) e (6) para
() (4) selecionar o valor de configuragdo do parametro 3 e
pressione a tecla ENTER (4).

Os parametros do numero de programa 3 seréo copiados

brother ) para os parametros do niumero de programa 11.
N ° 0 @ POWER .
L AS@TO o 1 camon 6. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para

PROGRAM NO. o} 0 modo automatico.

o W

MANUAL

36 (;) —®
PROGRAM
—(6)
AL
CUTTER ON SELECT ENTER
J

(1) (4)

®

i
K

3917Q

5-4-2. Verificagcdo do comprimento da faca

1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
automatico, alimentagao de teste ou manual.

2. Pressione a tecla do No. de programa (2) e (3) para
selecionar o numero de programa 11, e pressione a

N
J

3 t:da I'ENTERt (4|)' SELECT (1) d d
— . Pressione a tecla para mudar o modo para
Z °o® 0 @ ronen 0 modo de programa.
RESET AUTO o 1 caution .
oROGRAM NO olo 4. Pressione as teclas do No. de programa (2) e (3) para
m' TEST FEED m_(s) selecionar o nimero de programa 02 (comprimento da
] o faca).
@) MAAuAL 5. Verifique se o comprimento da faca instalada na
@) —‘® <o ( ; ? ®—(6) magquina de costura esta de acordo com a configuragao
. FrOGRAM —(7) de comprimento de faca que é exibida no LED mostrador
« | de parametros (5).
CUTTER ON ENTER . .
L ) 6. Se os comprimentos das facas forem diferentes,

pressione as teclas de parametro (6) e (7) até que a
() (4) configuragdo do comprimento esteja de acordo com o
comprimento da faca que esta instalada na maquina de
costura, e pressione a tecla ENTER (4).

3918Q

Nota:
Assegure-se de alterar a configuracdo de comprimento da faca se ela foi substituida por uma faca de comprimento diferente.
O comprimento do ponto sera determinado automaticamente pelo valor do comprimento da faca que foi configurado.
Portanto, se o comprimento da faca nao for configurado corretamente, problemas poderdo ocorrer como os pontos de
travete ser cortados pela faca.
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5. OPERACAO

5-5. Tabela de parametros

® Os valores dos parametros podem ser armazenados independentemente para cada programa.
* A faixa de configuragdo permitida de alguns parédmetros pode variar a partir da faixa especificada, dependendo das

configuragbes de outros parametros. (Consultar “5-5-4. Principais restricdes na configuracdo de parametros”).

* Dependendo da quantidade de zigue-zague necessaria e configuragdes da quantidade de alimentacdo, pode ndo ser

possivel costurar em algumas velocidades configuradas.

* Ataxa de largura de zigue-zague n&o pode se configurada quando o padrdo de travete traseiro esta configurado para um
padréo de olho.
® Se todos os reforgos interiores foram configurados, a costura sera realizada na ordem seguir: reforgos costurados juntos,
reforcos em formato de serra e reforgos em retangulo.

® Os parametros que ndo séo aplicaveis a um programa em particular serdo ignorados e nédo serdo exibidos.

No. Itens de configuragao Faixa de configuragao Unidade Padrao
00 | Velocidade de costura (parte do zigue-zague) | 1.000 — 4.000 rpm 100 3.600
01 Ponto de caseado/Ponto de travete reto 0: Caseado de botao (livre) 1 1
1: Caseado de botéo
0 1 2: 3 (retangulo)
2: Caseado de botédo (radial)
3: Caseado de botéo
(redondo)
4: Travete
02 Comprimento da faca 4,0-32,0mm 0,1 13,0
Porém, quando os No. 3, (6,0)
No. 4 e No. 5 da chave DIP
B no painel estdo ajustados
em OFF, OFF e ON
respectivamente no momento
da inicializag&o, o valor inicial
¢é configurado a 6.0.
04 Passo do 0,170 — 2,00 mm 0,025 0,350
zigue-zague
05 | Largura do 1,0-3,0 mm 0,1 1,5
zigue-zague
06 Espaco X da faca -0,4-1,0 mm 0,1 04
07 0,00 — 2,00 mm 0,05 1,00
HE-800A
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5. OPERACAO

No. Itens de configuracao Faixa de configuracao Unidade Padrao
08 Alinhamento da posig¢édo X da faca -0,5-0,5mm 0,1 0,0
09 Alinhamento da posi¢édo Y da faca -0,8-0,8 mm 0,1 0,0
@
it
®
10 Relagéo da largura do zigue-zague 0,30 -0,70 0,01 0,50
(a esquerda)
11 Tipo de ponto: 1 1
Chuleio (W): = Picote (P)

Travete traseiro —
Ponto de
Ponto de L. || .| Zigue-zague
zigue-zague direito
esquerdo
d *T— Travete frontal

00T
e

3920Q

__________________________________________________________________
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5. OPERACAO

* Os Nos. 13 a 19 sdo usados para travetes retos.

No. Itens de configuragao Faixa de configuracao Unidade Padrao

13 Comprimento do travete reto 7,0 - 40,0 mm 0,1 13,0
14 0,2-2,0mm 0,1 0,8
15 Largura do travete 1,5-6,0 mm 0,1 2,0
16 Velocidade de costura 1.000 - 3.000 rpm 100 2.000
17 Comprimento de costura 3,0-32,0 mm 0,1 11,0
18 Passo de costura 1,0 - 5,0mm 0,1 2,0
19 0,5 - 3,0mm 0,1 1,0

HE-800A
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5. OPERACAO
. __________________________________________________________________________________________________________________________________________|]

No. Itens de configuragao Faixa de configuragao Unidade Padrao
20 | Padrao de travete frontal 0: Retangulo 1 0

1: Radial

2: Redondo

3: Travete

Travete | 4: Travete conico
Retangulo Radial Redondo Travete cOnico

21 Comprimento do travete frontal (exceto travete conico) | 0,5-5,0 mm 0,1 1,0
22 0,05 - 1,00 mm 0,05 0,30
23 -2,0-2,0 mm 0,1 0,0
24 5- 11 pontos 2 7
25 Comprimento do travete conico (travete conico) 1.0 - 5.0mm 0,1 3,0
26 Corregao das laterais do travete dianteiro (apenas retangulo) | -1,0 - 1,0 mm 0,1 0,0
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No. Itens de configuragao Faixa de configuragao Unidade Padrao
30 Padrdes de travete traseiro 0: Retangulo 1 0
1: Radial
2: Redondo
3: Formato de olho
Formato
Retangulo Radial Redondo de olho
31 Comprimento do travete traseiro (exceto formato olho) | 0,5 - 5,0mm 0,1 1,0
32 0,05-1,00 mm 0,05 0,30
33 Corregao da largura do trav -2,0-2,0,mm 0,1 0,0
formato olho)
34 Numero de pontos do travete traseiro (radial, formato 5 —11 pontos 2 7
olho)
35 Raio do furo do caseado (apenas formato 1,0-3,0mm 0,1 2,0

HE-800A 40
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No. Itens de configuragado Faixa de configuragao Unidade Padrao

36 Corregao das laterais do travete traseiro (apenas -1,0-1,0mm 01 0,0
retangulo)

37 Formato do vetor do travete traseiro (apenas 1: Triangular 1 1

retangulo) 2: Retangulo
1 2 3. 3: Formato de serra
38 No. de pontos na diregéo X para formas de vetor 2 - 14 pontos 2 4

do travete traseiro com formato de serra (Quando
costurar pontos de travete traseiro com formato de
serra para caseados retangulares)

M

39 No. de pontos na diregdo Y para formas de vetor 1- 5 pontos 1 1
do travete traseiro com formato de serra (Quando
costurar pontos de travete traseiro com formato de
serra para caseados retangulares)

40 | Aremate inicial 0 - 6 pontos 2 2
41 Largura do arremate inicial 0,5-3,0mm 0,1 0,5
42 0,10- 0,80 mm 0,05 0,30
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No. Itens de configuragao Faixa de configuragao Unidade Padréo
43 Arremate final 1 - 6 pontos 1 4
44 | Operagao de corte 0: Funciona quando o travete 1 0
frontal do ultimo ciclo é costurado
0 1 2: 3 (padréo).
1: Funciona quando termina a
costura e o material € alimentado.
2: Funciona imediatamente antes do
ponto de zigue-zague esquerdo
do ultimo ciclo ser costurado.
3: Funciona duas vezes:
imediatamente antes do ponto de
zigue-zague esquerdo do ultimo
ciclo ser costurado e quando o
travete frontal do ultimo ciclo é
costurado.
Porém, 2 e 3 sado validos apenas
para dois ciclos ou mais.
45 No. de pontos de reforgo costurados 0-1 1 0
juntos
46 Pontos de reforco com formato de serra 0: Sem pontos de reforgo com 1 0
formato de serra
- 1: Travete frontal e traseiro
> < 2: Apenas travete traseiro
> 3: Apenas travete frontal
-
P <
47 No. de pontos de reforgo retangulares 0-9 1 0
48 Velocidade dos pontos de reforgo 1.000 - 3.000 rpm 100 2.000
49 Passo de alimentagdo dos pontos de 0,5-6,0,mm 0,1 2,0
reforgo
HE-800A
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5. OPERACAO
|

No. Itens de configuracéo Faixa de configuracao Unidade Padrao
50 Deslocamento (offset) dos pontos de reforgco 0,3-1,0mm 0,1 0,8

51 Comprimento inicial da costura dos pontos de | 2,0-10,0mm 0,1 4,0
reforgo
I
>
=
>
=
52 Passo inicial da costura dos pontos de reforgo 0,2 - 2,0mm 0,1 1,0
%
53 Numero de pontos em X no travete com reforcos | 2 - 14 pontos 2 4

em formato de serra (Apenas para pontos em
formato de serra com reforgos)

MM

54 Numero de pontos em Y no travete com reforcos | 1 -5 pontos 1 1
em formato de serra. (Apenas para pontos em
formato de serra com reforgos)

W

g
g g
L P
<[ S
<L S
<[ S
<[ S
<[ S
<L S
<L S
L 5
g =
SRAE

> AAAMAAMARARM S

55 Costura em 2 ciclos 0: Sem ponto duplo 1 0
1: Ponto duplo
1: Ponto duplo  2: Ponto duplo cruzado 2: Ponto duplo cruzado

56 Numero de travetes costurados para costura em | 1-2 1 2
2 ciclos
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No. Itens de configuracédo Faixa de configuragdo Unidade Padrao

57 Primeiro deslocamento (offset) para costura | 0,0 - 0,8mm 0,1 0,3
em 2 ciclos

58 |Largura do ponto de reforgo em zigue-| 0,0 - 3,0mm 0,1 0,0
-zague

59 Pontos de inicio lento 0 - 4 pontos 1 1

60 Velocidade lenta 500 - 1.500rpm 100 800

61 |Velocidade de travete traseiro 500 - 4.000rpm 100 4.000

62 | Velocidade de travete frontal 500 - 4.000rpm 100 4.000

63 Tempo para aplicagdo de tensao de inicio| -4 - 6 pontos 1 0
de costura

64 Tempo para liberacéo de tenséo do travete | -4 - 4 pontos 1 0
traseiro

65 Tempo para aplicagédo de tenséo do travete | -4 - 4 pontos 1 0
traseiro

66 Tempo para liberagédo de tenséo do travete | -4 - 4 pontos 1 0
frontal

HE-800A
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No. Itens de configuracéo Faixa de configuragao Unidade Padréo

67 Tempo para aplicacéo de tensdo do final da| -5 - 0 pontos 0,1 0,3
costura

68 Largura do travete traseiro (apenas| OFF: Ponto comprimido 0,1 OFF
retangulo) 0,1-1,5mm
OFF: Ponto comprimido 0,1-1,5mm | (Normalmente configurado para 1,0)
NN —
69 Coépia do programa OFF 1 OFF

1 a 90 (Especificar fonte de copia)

5-5-1. Area de costura disponivel

A area de costura disponivel (C x D) é determinada pela

combinagéo do tamanho do calcador (A x B) e do tamanho

do orificio da chapa da agulha. Ajuste a chave DIP B no

B painel corretamente de acordo com o calcador e chapa da

agulha utilizados. (Consulte “13-1. Chaves DIP no painel”.)

Se a chave DIP B néo estiver ajustada corretamente, ndo

( h sera possivel ajustar os valores normais para o parametro.

Além disso, a agulha e o cortador podem tocar no calcador

A ¢ © T ©) C e resultar em quebras de agulha ou danos ao cortador.
© ©®
\ J
D
3921Q
Ajuste da chave DIP B
Tamanho do calcador No.6=ON (Tamanho do No.6=OFF Tamanho do
(AXB) No.3 | No.4 | No.5 | No.6 | No.7 orificio da orificio da
chapa da agulha 5,4 mm) chapa da agulha 7,3 mm)
Area de costura disponivel (C x D)

5,4 X 19,0 OFF | OFF | ON N/A | N/A 4,0X 15,0 4,0X 15,0
5,4 X245 * OFF | ON 4,0 X 20,0 4,0 X 20,0
5,4 X 36,0 * OFF | OFF 4,0 X 32,0 4,0 X 32,0
6,8 X 24,5 OFF | ON ON N/A | N/A 4,0 X 20,0 5,4 X 20,0
6,8 X 36,0 ON | OFF | OFF | N/A | N/A 4,0X 32,0 5,4 X 32,0
6,8 X 47,0 * ON | OFF 4,0 X 40,0 5,4 x 40,0
7,3X24,5 ON | OFF | ON N/A | N/A 4,0 X 20,0 6,0 X 20,0
7,3 X 36,0 ON ON | OFF | N/A | N/A 4,0 X32,0 6,0 X 32,0
7,3 X47,0 * ON ON 4,0 X 40,0 6,0 X 40,0

* ON, ON, ON ou OFF, ON, OFF ou OFF, OFF, OFF
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5. OPERACAO

5-5-2. Configuracdo do comprimento da faca

Configure o nimero de parametro 02 para o comprimento da faca que corresponde ao cortador usado. (Consultar “5-4-2.
Verificagdo do comprimento da faca”.)

Assegurar de mudar a configuragdo do comprimento da faca se a faca for substituida por uma faca de comprimento diferente.
O comprimento do ponto sera automaticamente determinado pelo valor do comprimento da faca que foi instalada. Porém,
se o comprimento da faca ndo for configurado corretamente, problemas poderédo ocorrer, como os pontos de travete serem
cortados pela faca.

5-5-3. Tamanho de costura da casa de botao

A. Comprimento da faca (Pardmetro No. 02)

B. Largura do zigue-zague (Pardmetro No. 05)

C. Espacgo X da faca (Par&dmetro No. 06)

D. Espaco Y da faca (Pardmetro No. 07)

E. Comprimento do travete frontal (Pardmetro No. 21)
F. Comprimento do travete traseiro (Parametro No. 31)
G. Comprimento do ponto de zigue-zague (A+ D + D) *

3922Q

* Configurado automaticamente.

5-5-4. Principais restricdes na configuracdo de parametros

Quando a area de costura é configurada para 4,0 x 32,0 (padréo)

H. Largura do travete (B+B + C) *
I. Comprimento da casa de botdo (A+D+D+E+F)*

Sintoma

Causa

Solugéo

Numero do parémetro 05
(largura de zigue-zague)
ndo aumenta

O ndmero do parametro
06 (espago X da faca)
nao aumenta.

Se a area de costura for 4,0 mm e o numero
de parametro 06 (Espago X da faca) estiver
configurado para 4,0 mm, a largura do zigue-zague
que pode ser inserida sera limitada a (4,0 — 0,4)

Se a area de costura for 4,0 mm e o numero de
parametro 05 (largura de zigue-zague) estiver
configurado para 1,8 mm, o espago X da faca que
pode ser inserido sera limitado a 4,0 — (1,8 + 1,8) =
0,4 mm.

A

O numero de parametro
08 (Alinhamento da
posicdo X faca) néo
aumenta nem diminui.

O numero de parametro
10 (Relagdo de largura de
zigue-zague (a esquerda))
nao aumenta nem diminui.

O numero de parametro
26 (Correcéo das laterais
do travete frontal ) e o
numero de parametro 36
(Correcao das laterais
do travete traseiro) néo
aumenta nem diminui.

A casa de bot&o esta alinhada a esquerda ou direita
da area de costura, entdo apenas valores que estéo
dentro do espago disponivel dentro da area de
costura podem ser introduzidos.

No exemplo mostrado na ilustragdo, o alinhamento
pode apenas ser configurado até 0,2 mm para o lado
mais e o lado menos.

Ver ilustragao

Folga 1| |
0,2mm :
No.OSJ:

1,6 mm

HE-800A
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Sintoma

Causa

Solugéo

O numero de parametro
35 (Raio da casa de
botdo formato olho) nao
aumenta nem diminui.

Se a area de costura for 4,0 mm e o ndmero
de parametro 06 (Espago X da faca) estiver
configurado para 0,4 mm e o nimero de parametro
05 (Largura de zigue-zague) esta configurado para
1,5 mm, o raio da casa de botado formato olho que
pode ser inserido sera no minimo de (1,5 + 1,5 +
0,4) + 2 =17 mm, € no maximo de 4,0 + 2 =20
mm.

No.05
1,5 mm

0,4 mm

A

O numero de parametro
02 (comprimento da faca)
nao aumenta.

O numero de parametro
07 (espaco Y da faca) ndo
aumenta.

O numero de parametro
21 (comprimento do tra-
vete frontal) e numero de
parametro 31 (comprimen-
to do travete traseiro) ndo
aumentam.

Se a area de costura for 32,0 mm e o numero
de parametro 07 (espago da Y da faca) estiver
configurado para 1,0 mm, o nimero do paradmetro
21 (comprimento do travete frontal) para 1,0 mm
e 0 numero de parametro 31 (comprimento do
travete traseiro) para 1,0 mm, o comprimento da
facaserade 32,0-1,0-1,0-1,0-1,0=28,0 mm.
(A configuragdo padrdo é 27,8 mm para se adequar
as posicdes da agulha e do cortador.)

Ver ilustragao.

32,0 mm

No.02~ |

— No.31
1,0 mm

— No.07

1,0 mm

— No.07
1,0 mm

— No.21
1,0 mm

O numero de parametro
13 (comprimento do tra-
vete reto) ndo aumenta.

A configuragéo inicial para o nimero de paradmetro
13 (comprimento do travete reto) é 13,0 mm, e
para o numero de parametro 17 (Comprimento de
costura) é 11,0 mm. Neste momento, o comprimento
do travete reto ndo pode ser configurado para
menos de 11,0 mm.

No.17
11.0 mm

No.13
13.0 mm

3927Q

<Solugao>

A. Trocar o calcador por um calcador maior. Alternativamente, trocar a chapa da agulha por uma com um orificio maior.
Nota: Certifique-se de mudar o ajuste no painel da chave DIP B também.

B. Ajustar o niumero de parametro 17 (comprimento do ponto corrido) para um valor menor e entdo ajustar o comprimento do

travete reto.

47
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5-6. Programas de formato de vetores de travete traseiro

Parémetro No. 37

1: Tridngulo 2: Retangulo 3: Formato de serra
E -
- e — e
—_——
Jommm—
— :,‘ _)

3928Q

3929Q

3930Q

Faixa de configuragéo 1: Tridngulo
Costura geral

Faixa de configuragéo 2: Retangulo

¢ |sto é eficaz para evitar que o material fique preso no orificio da agulha quando se costura o travete traseiro, e que pode
acontecer quando se costura materiais leves. (E usado um deslocamento de forma que os pontos ndo se sobreponham
quando se costura o zigue-zague reverso para o travete traseiro.)

¢ Aredugado do numero de pontos do travete frontal é eficaz para evitar que o material fique preso no travete frontal.

¢ Usar uma chapa de agulha com um orificio de agulha pequeno (1,2) também ajuda a evitar que o material fique preso.

Faixa de configuragéo 3: Formato de serra

Isto é eficaz para evitar ondulagdes no travete traseiro, sem a necessidade de costura de reforgo.
* O ndmero de pontos para o tipo de costura do formato de serra é configurado por meio dos parametros Nos. 38 e 39.

HE-800A
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5-7. Programas de reforgo

Estao disponiveis quatro tipos de padrdes de reforgo. Estes quatro tipos podem também ser combinados. Consulte os exemplos
de uso para determinar qual tipo de reforgo usar.

Parametro No.

45 46 47 58
o (6)
(4) 7 _ (8) A
@ - ©)
(2) 7 _ (7)
(1)-----
Reforgos costurados juntos | Reforgos em formato de serra Reforgos retangulares Ponto de reforgo em zigue-zague

Reforgos costurados juntos

e Este tipo de padrao de reforgo é usado para fazer a recostura no caso em que a faca tenha sido acionada antes da costura
ter sido formada, como quando a costura termina sem o rompimento da linha superior apesar de a linha inferior ter acabado.
Isto é particularmente util para costurar previamente o orificio feito pela faca nas vezes em que os pontos de zigue-zague
ndo seguram adequadamente.A reducdo do numero de pontos do travete frontal é eficaz para evitar que o material fique
preso no travete frontal.

® A pilha de tecidos macios é pressionada para baixo antes da costura, de forma que o acabamento da casa de botao fique
mais atraente.

Refor¢os em formato de serra

¢ Este tipo de reforgo € Gtil para materiais elasticos de forma a evitar que eles estiquem.

o E (til para evitar a formacéo de ondulacdes durante a costura de travete. Casas de botdo do tipo radial sdo Uteis para evitar
ondulagdes.

¢ E também util para reforcar as casas de botdo para evitar a soltura da costura, que pode acontecer em materiais muito
grossos.

Reforgos retangulares

¢ Este tipo de reforgo € Gtil para materiais elasticos de forma a evitar que eles estiquem.

¢ [sto é eficaz para evitar a soltura das costuras em materiais que ndo sdo muito grossos. Também serve para reforgar casas
de botdo. E também util para reforcar as casas de botdo para evitar a soltura da costura, que pode acontecer em materiais
muito grossos.

® Se a costura esta escondida e a largura da costura parece pequena, pode-se costurar 2 —3 reforgos retangulares para fazer
com que o material parega mais volumoso.

® Os reforgos como (1) a (9) na ilustragdo podem ser costurados em posigdes ligeiramente diferentes mudando o valor
de configuragado do parametro No. 50 (deslocamento de reforgo) de forma que a costura ndo se torne muito dura e para
aumentar ainda mais a sensacao de volume.

Pontos de reforgo em zigue-zague

Se o parametro No. 58 (largura de ponto de reforgo zigue-zague) for configurado apds a configuragdo dos pontos de reforgo

em formato de serra ou pontos de reforgo retangulares, os pontos de reforgo em zigue-zague serdo costurados apenas no

primeiro ciclo de costura de reforgo em formato de serra ou em formato retangular.

¢ |sto é particularmente Util para evitar soltura de costuras em materiais ndo muito grossos. Também serve para reforgar casas
de botéo.

® Se o parametro No. 58 (largura do ponto de reforco em zigue-zague) [Medida A na ilustragdo] for configurada para
aproximadamente 0,4 mm, os pontos de reforgo em zigue-zague serdo mais fortes que os outros pontos de reforgo.

Nota:

® Ao costurar reforgos de costura, o numero de pontos de travete aumentara, ocasionando possiveis rompimentos de
linha e quebra de agulhas. Para evitar tais problemas, reduza o niumero de reforgcos ou baixe a velocidade de costura.

® Quando os reforgos acima citados sdo costurados juntos, a ordem de costura é: reforgos costurados juntos — reforgos
em formato de serra — reforgos retangulares.
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5. OPERACAO

5-8. Operacéao do cortador

O padrao de operacéo do cortador pode ser selecionado dentre os quatro padrdes a seguir.

Parametro No. 44

Opera quando o travete frontal
do ultimo ciclo de casa de botéo
€é costurado.

Opera préximo ao travete frontal
quando a costura termina e
material é alimentado.

Opera imediatamente antes do
ponto de zigue-zague esquerdo
do ultimo ciclo ser costurado.

Opera duas vezes: imediata-
mente antes do ponto de zigue-
zague esquerdo do Ultimo

ciclo ser costurado e quando o
travete frontal do ultimo ciclo &
costurado.

3935Q 3936Q 3937Q 3938Q

Faixa de configuracgao O:
Costura geral

Faixa de configuragéo 1:

Devido as posi¢des da agulha e da faca serem separadas
por 2,2 mm como mostrado na ilustracéo, a distancia entre
a borda do travete frontal e a borda da casa de bot&do nédo
pode ser configurada para menos que 2,2 mm.

Por exemplo, se o espago Y da faca (A) for configurado
para 0,5 mm, o comprimento do travete frontal (B) ndo
sera menos que 1,7 mm. Algumas vezes, 0 comprimento
do travete frontal pode ser configurado para menos de 1,7
mm quando se usa a faca apos a costura.

Quando a costura terminar, a alimentagao de material sera
concluida e o cortador ira operar.

Alimentacéo
3939Q

Faixa de configuragéo 2:

* Nao opera durante o primeiro ciclo de costura. Aplica-se apenas ao segundo e subsequentes ciclos (durante costura de
reforgos e costura sobreposta).

¢ |sto é usado em casos como quando bordas asperas de material apds o corte sdo embainhadas pelos pontos da casa de
botéo.

® O cortador opera antes do ponto de zigue-zague esquerdo do ultimo ciclo ser costurado.

Faixa de configuracgao 3:

* Nao opera durante o primeiro ciclo de costura. Aplica-se apenas para o segundo e subsequentes ciclos (durante costura de
reforgos e costura sobreposta).

¢ |sto é usado em caso como quando bordas asperas de material apds o corte sdo embainhadas pelos pontos da casa de
botéo.

® Pode também ser usado se as bordas asperas do material bloqueiam a casa de botdo apés os pontos de zigue-zague
esquerdo e direito forem costurados.

¢ O cortador opera imediatamente antes de o ponto de zigue-zague esquerdo do ultimo ciclo ser costurado, e opera novamente
quando o travete frontal do ultimo ciclo é costurado.

HE-800A
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5. OPERACAO
|

5-9. Programa de ciclo

Programas de ciclo podem conter até um maximo de dezenove passos.
‘ Cl— C2— C3—...... — C9— C0.— Cl.—...... — C9. —

Esta secdo mostra um exemplo onde C1 é configurado para numero de programa 3 e C2 é configurado para nimero de
programa 10.

Passo C1 Cc2
No. do Programa 3 10
39400 1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para
0 modo de programa.
p N 2. Enquanto pressiona a tecla ENTER (2), pressione
brother a tecla do numero do programa UP (para cima) (3).
— = ) o @ POWER Repita esta operagao duas vezes.
Z °® *“C1” ira aparecer no LED de nimero de programa (4).
RESET AUTO o 1 cAUTION : A
: 3. Pressione as teclas de parametro (5) e (6) para

PROGRAM NO. o] 6 D

TEST FEED selecionar o numero de programa 3.
@ -—(7) *O numero de programa 3 ira aparecer no LED

°© mostrador de parametros (7).

(3) ] MANUAL
@ i i > ,A,@ @ (5) 4. Use a tecla CUTTER ON (8) para definir se o cortador
‘»?';;OGRAM estara ligado ou desligado.

durante o ciclo de costura, a operagéo de corte estara
sempre desligada.
(8) (1 () 5. Pressione a tecla ENTER (2) para aceitar o numero de
programa 3.
* O mostrador ira parar de piscar e ficara aceso.
6. Pressione a tecla do numero do programa UP (para
Cortador ativo cima) (3).

* “C2” ird aparecer no LED de numero de programa (4).
Os numeros “3” [o numero de programa para C1] e
“0.” irao aparecer no LED mostrador de parametros
(7).

Cortador desativad 7. Pressione as teclas de parametro (5) e (6) para
oriacor desafivado selecionar o numero de programa 10.

8. Use a tecla CUTTER ON (8) para definir se o cortador
estard ligado ou desligado.

9. Pressione a tecla ENTER (2) para aceitar o nimero de
programa10.
* O mostrador ira parar de piscar e ficara aceso.

10. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo

para o modo automatico. “C1” ira aparecer no LED de
Apagando o programa de ciclo

namero de programa (4).
O numero de programa “0” significa estado apagado. Se “0” for configurado, os detalhes de configuragdes para todos os
passos subsequentes serdo apagados.
Se C1 for configurado para “0”, o programa de ciclo sera apagado.

(6) * Se “.” Aparecer no mostrador, o cortador esta ligado, e
E:;EJH il se “.” ndo aparecer, o cortador esta desligado. Porém,
L ) se o indicador de cortador ligado (9) estiver desligado
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5. OPERACAO

5-10. Contador de producéo

Verifique se o No.4 da chave DIP A no painel esta ajustado para OFF. (Consultar “13. MUDANCA DE FUNCOES USANDO
AS CHAVES DIP”)

e N
brother
6)—— = DA o @ POWER
T L,
o ! cauTion
PROGRAM NO. o9
TEST FEED
o HE o
o
MS\@AL
DD QD e
PROGRAM (3)
d \4 <«J
ek
. J

(1) (7

3941Q

-

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.
. Pressione as teclas de parametro (2) e (3) simultaneamente.

* “PC” ira piscar no LED de numero de programa (4), e o valor de contador de produgao ira aparecer no LED mostrador de
parametros (5).

. Pressione as teclas de parametro (2) e (3) para mudar a configuragao de contador de produgéo.

* A configuracédo de contador de produgéo ira piscar enquanto a configuragao esta sendo alterada.

Se desejar configurar o contador de produgéo para “0”, pressione a tecla RESET (6).

. Pressione a tecla ENTER (7). O valor do contador de produgéo sera aceito € o modo ira retornar para o modo automatico.

* Se pressionar a tecla SELECT (1) enquanto o valor do contador de produgéo ainda esta piscando, o modo ira retornar
para modo automatico sem que o valor do contador de produgéo seja mudado.
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5. OPERACAO

5-11. Contador de linhas da bobina

Se usar o contador de linhas da bobina para ajustar o numero de artigos que podem ser costurados com a quantidade de linha
disponivel na bobina, pode-se evitar que a linha da bobina acabe no meio de uma costura de desenho.

Verifique se o No. 4 da chave DIP no painel esta ajustado em ON. (Consultar “13. MUDANCA DE FUNCOES USANDO AS
CHAVES DIP ")

J

-1 o POWER
3@ ®
AUTO o ! caution

PROGRAM NO. O 6 D
TEST FEED

—(5)
@]
MANUAL

QIOIR: )
)

-l

PROGRAM

\ v «J 1]
CUTTER ON SELECT ENTER
- J/

(1) (M

3942Q

1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para

0 modo automatico.

2. Pressione as teclas de pardmetro (2) e (3)
simultaneamente.

*“pC” ira piscar no LED de numero de programa (4), e
o valor do contador de linhas da bobina ira aparecer
no LED mostrador de parametros (5).

3. Pressione a tecla RESET (6).

* O valor do contador de linhas da bobina
anteriormente ajustado ira aparecer no LED
mostrador de parametros (5).

4. Pressione as teclas de parametro (2) e (3) para mudar

a configuragdo do contador de linhas da bobina.

* A configuragdo do contador de linhas da bobina ira
piscar enquanto a configuragao esta sendo alterada.

5. Pressione a tecla ENTER (7). O valor do contador de

linhas da bobina ira aceitar e 0 modo ira retornar para o

modo automatico.

6. Quando os numeros de artigos configurados pelo contador de linhas da bobina forem costurados, o valor anteriormente
configurado do contador de linhas da bobina ira aparecer no LED mostrador de parametros, e um alarme ira soar
continuamente.
* A maquina de costura ndo operara durante este tempo, mesmo que o pedal seja pressionado.

7. Substitua a bobina e pressione a tecla ENTER (7).
* O alarme ira para de soar, o LED mostrador de paradmetros (5) ira parar de piscar e ficara aceso, e podera prosseguir

com a costura normal.

* Se pressionar as teclas de paradmetro (2) e (3) neste momento, pode-se mudar o valor de configuragéo para o contador

de linha da bobina.
Pressione a tecla ENTER (7) para aceitar a configuragao.

5-12. Usando as anota¢0es de programa

3943Q

53
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Insira as anotagdes de programa (1) na traseira do painel
de operacgdes (2) para protegéo.
Contelido das anotag¢des de programa

1) Guia de referéncia facil

2) Tabela de codigos de erro
3) Tabela de parametros
)

4) Notas de programa

Use um lapis para fazer qualquer adicdo na tabela de
parametros e para escrever qualquer coisa nas notas de
programa. Desta maneira, adigbes podem ser apagadas
com uma borracha e o espago pode ser reutilizado.

As notas de programa sdo Uteis para registro de quais
padrdes foram inseridos em quais programas.



5. OPERACAO

5-13. Adicionando padrdes criados usando o software de programacéo da
maquina de costura eletrénica de padrodes

Pode-se usar o software de programacéo para maquina de costura eletrénica para criar os seus proprios padroes de costura.
Até nove dos padrdes que vocé criar desta forma podem ser programados no P-ROM.

A\ PERIGO

Aguarde no minimo 5 minutos depois de desligar a maquina e desconectar o cabo de alimentacdo da tomada elétrica para
abrir a tampa da caixa de controle. Tocar em areas onde estao presentes altas tensdes pode resultar em ferimentos graves.

|:| |
gom e
= o

3944Q 3945Q

1. Remova os seis parafusos (1), e abra a tampa (placa de montagem do PCB principal (2)).
Nota: Quando abrir a tampa, segure-a de forma segura para que nao caia.

2. Remova o P-ROM (3) do PCB principal.

3. Crie o(s) padrao(des) usando o software de programagéo para maquina de costura eletrOnica. Consulte Instrucdes de
Operacéo do software de programagéo para maquina eletrénica para obter detalhes sobre como criar padrdes.

4. Adicionar o(s) padréo(6es) criado(s) no P-ROM (3).

5. Instale o P-ROM (3) no PCB principal de forma que fique como mostrada na ilustragéo.
Nota: Se for instalada de forma contraria, o P-ROM pode ser danificado.

6. Feche a tampa (placa de montagem do PCB principal (2)), e aperte os seis parafusos (1).

A faixa de numeros de programa para padrdes que foram criados usando este software sdo de P1 a P9. Porém, os nimeros
de programa que nao tiverem sido atribuidos a um programa nao aparecerao no LED de nimero de programa.

— 1= 2— 3—..... — 90— P1— P2—...... — P9 T

Pode-se verificar e mudar os seguintes parametros dos padrées que foram criados usando o software de programacéo para
maquina de costura eletronica de padrdes.

No. Itens de configuracéo Faixa de configuracéo Unidade Padréo

00 | Velocidade de costura (parte do zigue-zague) | 1.000 - 4.000 rpm 100 3.600
% | comprimento da faca veriioagstos nko pode ser muad ' '
08 | Alinhamento da posicdo X da faca -0,5-0,5mm 0,1 0,0
09 | Alinhamento da posicéo Y da faca -0,8 - 0,8 mm 0,1 0,0
16 Velocidade de costura (Travete reto) 1.000 - 3.000 rpm 100 2.000
48 Velocidade de reforgo 1.000 - 3.000 rpm 100 2.000
60 Velocidade baixa 500 - 1.500 rpm 100 800
61 | Velocidade de travete traseiro 500 - 4.000 rpm 100 4.000
62 |Velocidade de travete frontal 500 - 4.000 rpm 100 4.000

HE-800A
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6. VERIFICACAO DO PADRAO DE COSTURA

6. VERIFICACAO DO PADRAO DE COSTURA

Pode-se verificar o padrdo de costura que foi programado, e também o zigue-zague da agulha e operagéo de alimentacio.
A verificagdo pode ser feita usando o modo de alimentagao de teste, ou girando o volante da maquina com a mao no modo
manual. Estes dois modos podem também ser combinados para fazer a verificagao.

6-1. Modo de alimentacéo de teste

(9)— o ® o @) PowER

AUTO o 1 cAuTiON

D!

X
PROGRAM NO. 0%
’TEST FEED

(5)—
(2)—
(3)—

[0}
MANUAL

g
o U (;) @—(7)

PROGRAM

[ ]
M <«
CUTTER ON SELECT ENTER A

(1) (4) C

Z°n

«\

3946Q 3905Q
1. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o0 modo para o modo automatico.
2. Pressione as teclas de programa No. (2) e (3) para selecionar o nimero para o programa a ser verificado, e pressione a

tecla ENTER (4).
* O LED de numero de programa (5) ira parar de piscar e ficar aceso.
3. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo de alimentacao de teste.
* O numero de pontos no programa selecionado ira aparecer como “H***” no LED mostrador de parametros (6).
4. Pressione o pedal da posi¢cao neutra [A] para o segundo passo [C].
* O calcador sera abaixado, e os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagéo irdo mover para a posicao inicial
de costura.
5. Retorne o pedal para a posi¢ao neutra [A], e pressione mais uma vez para o segundo passo [C]. Os mecanismos de zigue-
zague da agulha e de alimentacao irdo avangar um passo enquanto o pedal é pressionado.
* Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacéo irdo também avangar um passo se vocé pressionar a tecla
parametro UP (para cima) (7). Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagao irdo também retrair um passo
se pressionar a tecla parametro DOWN (para baixo) (8).
* Se a faca foi configurada para operar, o alarme ira tocar e “C-on” aparecera no LED mostrador de parametros (6).
6. A maquina ira parar na posigédo do ponto final, e “H 0" ira aparecer no LED mostrador de parametros (6).
7. Retorne o pedal para a posigado neutra [A], e pressione-o até o segundo passo [C]. A maquina de costurar ira mover para a
posigao inicial, e o calcador ira subir.
8. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.

® Se pressionar a tecla SELECT (1) durante a operagéo de verificagdo, o modo ira mudar para modo manual. Se
pressionar a tecla SELECT (1) mais uma vez, o modo ira mudar para modo de alimentagéo de teste.

® Se desejar parar a verificagdo antes que a operagéo se complete, pressione a tecla RESET (9). A maquina de costura
ira se mover para a posigao inicial, e o calcador ira se mover para a posi¢ao neutra.
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6. VERIFICACAO DO PADRAO DE COSTURA

6-2. Modo manual

N
J

brother
S o POWER
(7) Tj@ o ®@ @
AUTO o 1 cAuTion

PROGRAM NO. o 6 o)
(5)—

o il -\«@ -
0—® @ ol | (D@

[ ]
\ v <« |
CUTTER ON SELECT ENTER

\ J A

@

(1) (4)

O
«\

3947Q 3905Q

N

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.

2. Pressione as teclas programa No. (2) e (3) para selecionar o nimero do programa a ser verificado e pressione a tecla

ENTER (4).
* O LED de numero de programa (5) ira parar de piscar e ficara aceso.

3. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo manual.

* O numero de pontos no programa selecionado ira aparecer como “H***” no LED mostrador de parametros (6).

4. Pressione o pedal da posigcao neutra [A] para o segundo passo [C].

* O calcador sera abaixado, e os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagao irdo se mover para a posi¢ao
de inicio de costura.

5. Gire o volante da maquina manualmente. Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagdo irdo avangar um

passo a cada vez que o volante da maquina for girado.
* Se a faca nao foi configurada para operar, o alarme ira tocar e “C-On” ira aparecer no LED mostrador de parametros (6).

6. Pare de girar o volante da maquina quando “H 0" aparecer no LED mostrador de parametros (6) e o volante estiver na

posicéo de parada da agulha levantada.

7. Quando o pedal for pressionado mais uma vez até o segundo passo [C], a maquina de costura voltara para a posigao inicial

e o calcador ira subir.

8. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.

® Se girar o volante da maquina para a posigao de parada da agulha levantada e pressionar a tecla SELECT (1) durante
a operacgao de verificagdo, o0 modo ira mudar para modo de alimentagao de teste.

® Se desejar parar a verificagdo antes que a operagao se complete, pressione a tecla RESET (7). A maquina de costura
ira se mover para a posigao inicial e o calcador ira se mover para a posigao neutra.
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7. USO CORRETO

7. USO CORRETO

A ATENCAO

Desligue a maquina antes de instalar a agulha, caso contrario a maquina podera entrar em funcionamento se o
pedal for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

7-1. Instalando a agulha

Use uma agulha Schmetz Nm 134.

1. Afrouxe o parafuso de fixagao (1).

2. Insira a agulha tanto quanto possa de forma que a
ranhura fiqgue de frente para a polia.

3. Aperte firmemente o parafuso de fixagéo(1).

[De fabrica]
Espec. -2 -3
Agulha 134 Nm9o0 134 Nm75

3948Q
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7. USO CORRETO

7-2. Passando a linha superior

A ATENCAO

Desligue a maquina antes de passar a linha, caso contrario a maquina podera entrar em funcionamento se o pedal
for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

3949Q

1]

Sa
4]
N

Para linha fiada e Para linha de
linha de algodéo poliéster

3950Q

Passe a linha superior corretamente como mostrado na ilustragéo.

® Quando puxar a linha para fora do tensor de linha de zigue-zague (1) , mova a alavanca de liberagdo de tensdo (2) na
direcdo da seta para abrir os discos de tensao (3) para ficar mais facil de puxar a linha para fora.

® Apds passar a guia de linha do brago (4), passe alinha embaixo da guia de linha (5) como mostrado na ilustragéo para ficar

mais facil de passar.

* Empurre a barra da agulha para a direita para ficar mais facil de passar a linha através da agulha.

Nota:

® Se comegar a costurar sem passar a linha pela guia de linha (5), um erro “E-01” sera gerado e a maquina de costura

ira parar.

* A tensdo da linha (6) € usada para evitar que a linha superior fique com nds, enrole ou fique frouxa, portanto ndo deve
ser tocado. Deve ser ligeiramente apertado. Se for muito apertado, o botdo pode se danificar.
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3951Q
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Passando a linha para a posicéo de costurainicial.

1. Ligue a chave de energia e ajuste a maquina de costura
para a posi¢ao de origem.
2. Pressione a tecla RESET (7).

* O calcador sera abaixado, e “AdJ” ir4 aparecer no
LED mostrador de parametro (8). A maquina de
costura nao operara durante este tempo, mesmo que
o pedal seja pressionado.

3. Pressione a tecla parametro UP (para cima) (9).

* A barra da agulha ird se mover para a direita para
facilitar a passagem.

4. Pressione a tecla RESET (7).

* A barra da agulha ira se mover para a posigao central
e o calcador ira subir.
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7. USO CORRETO

7-3. Enchendo (Bobinando) a linha inferior

N&o toque em nenhuma das partes moveis, nem pressione objetos contra a maquina enquanto enrola a linha
inferior, isto pode causar ferimentos ou danificar a maquina.
3952Q
) p <
brother
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B csET AUTO o ! caution
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—_

. Coloque a bobina no eixo do enchedor de bobina (1).

2. Passe a linha como mostrado na ilustragao, enrole a linha varias vezes em volta da bobina, e pressione o prendedor de
bobina (2).

. Ligue a maquina.

. Pise o pedal para ajustar a maquina para a posigéo inicial.

. Enquanto pressiona a tecla ENTER (3), pise no pedal até que a maquina comece a operar, e entéo solte a tecla ENTER (3).
* Apenas os eixos superior e inferior irdo operar, os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacéo e o calcador

nao irdo operar.
6. Quando a linha inferior terminar de encher, retorne o pedal para sua posi¢édo neutra.
7. Remova a bobina, enganche a linha na faca (4), e puxe a bobina na diregdo da seta para cortar a linha.

(20~ N}

39550 Ajuste da quantidade de enchimento da bobina.
(5) Afrouxe o parafuso (5) e ajuste o prendedor de bobina (2).

Se o enrolamento da linha na bobina for desigual

Afrouxe o parafuso de fixagdo (6) e mova o suporte

tensionador do enchedor de bobina (7) para cima e para

baixo para ajusta-lo.

* Para o caso A, mova o suporte tensionador do enchedor
de bobina para baixo, e para o caso B, mova-o para
cima.

Case B
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7. USO CORRETO

7-4. Passando a caixa da bobina

A\ ATENCAO

Desligue a maquina antes de remover ou inserir a caixa da bobina, caso contrario a maquina podera entrar em
funcionamento se o pedal for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

Ponto de picote Ponto de chuleio
(ponto de seguranga)  (ponto liso)

2812Q

1. Insira a bobina na caixa de bobina como mostrado na ilustragao.

Nota: Se a bobina for colocada ao contrario, a bobina ira girar livremente e o motor de pulso do calcador ficara desajustado.

2. Passe a linha através da abertura (1) e entdo por baixo da mola tensionadora (2) e através da abertura (3).

3. Quando costurar pontos de chuleio, puxe aproximadamente 40 mm de linha para fora do orificio da linha (4), e entdo

costure os pontos de picote, aproximadamente 40 mm de linha para fora do orificio da linha (5).

HE-800A
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7. USO CORRETO
|
7-5. Tensao da linha

Os formatos das costuras de todos os padrdes armazenados nos programas 1 a 90 podem ser configurados usando o
parametro No. 11.

Faca os seguintes ajustes de acordo com o formato de costura que deseja configurar.

[Padrdes de ponto]

Ponto de chuleio (ponto liso) Ponto de picote (ponto de segurancga)
Frente Verso Frente Verso

1228Q 1229Q

Ponto de chuleio (ponto liso)

O padrao de ponto acima onde a linha superior se move sobre o topo e a linha inferior se move sobre o fundo do material em
um padréo de zigue-zague é chamado de ponto de chuleio. Este padréo é idéntico ao padréo de zigue-zague de uma maquina
de pesponto zigue-zague.

Ponto de picote (ponto de seguranca)

O padréo acima onde a tens&o de linha da agulha superior € alta e a agulha superior segue uma linha reta através do centro
da costura enquanto a linha inferior se move da esquerda para a direita e entrelaga com a linha superior € chamado de ponto
de picote.

[Referéncia de tenséo de linha]

Padrdes de ponto Ponto de chuleio Ponto de picote

Linha superior Poliéster #50 Fiada #60 Poliéster #50 Fiada #60
Linha inferior Poliéster #50 Fiada #60 Poliéster #50 Fiada #60
Tensao da linha superior (N) 0,3-0,7 0,50-10,85 0,75-2,00 1,0-2,2
Tensao da linha inferior (N) 0,15-0,25 0,50 -10,85

Tens&o da mola puxa-fio (mm) 4.6

Altura da mola puxa-fio (N) 0,1-0,2

7-5-1. Tensao da linha inferior

Ponto de chuleio (ponto liso)

Ajuste a tensdo girando o parafuso de ajuste (1) até que a
caixa da bobina caia quando é sacudida levemente (0,15
— 0,25 N), enquanto se segura a ponta da linha que sai da
caixa da bobina.

Ponto de picote (ponto de seguranca)

Ajuste a tensdo girando o parafuso de ajuste (1) até que
a caixa da bobina caia suavemente pelo seu préprio peso
(0,05 — 0,15N), enquanto se segura a ponta da linha que
sai da caixa da bobina.

2813Q
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7. USO CORRETO

7-5-2. Tenséo da linha superior

Ponto zigue-zague

Ponto de travete

1280Q 3957Q

Ponto de chuleio (ponto liso)

Gire o controle de tenséo de travete (1) para ajustar a tensao da linha de forma a se obter um ponto de chuleio limpo nas

areas de travete e de zigue-zague. N&do ha necessidade de afrouxar o controle de tensdo de zigue-zague (2) neste momento.

* Os pontos de travete e de zigue-zague sdo costurados na tensdo que foi ajustada pelo controle de tenséo de travete (1),
de forma que a tensdo de zigue-zague é automaticamente desabilitada. Se o controle de tensédo de zigue-zague (2) é
afrouxado, o comprimento livre da linha superior depois do corte pode aumentar.

Ponto de picote (ponto de seguranca)

1. Gire o controle de tensao de travete (1) para ajustar a tensao da linha de forma a se obter um ponto de chuleio nas areas
de travete.

2. Gire o controle de tensdo de zigue-zague (2) enquanto observa o lago do ponto de zigue-zague.

2151Q Tensao da linha superior para pontos de chuleio (com

tenséo de zigue-zague aberta)

Quando usar um programa que tenha pontos de chuleio
configurados, pressione a tecla RESET para abaixar o
calcador, e pegue a medida mostrada na ilustracéo.

Tensdo da linha superior para pontos de picote (com
tenséo de zigue-zague fechada)

Quando usar um programa que tenha pontos de picote
configurados, pressione a tecla RESET para abaixar o
calcador, e pegue a medida mostrada na ilustracéo.

2152Q
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7. USO CORRETO

7-5-3. Altura da mola do puxa-fio

Afrouxe o parafuso de fixagédo (1), e gire o ajustador de
tensdo completamente para ajustar a altura da mola do
puxa-fio entre 4 — 6 mm de acordo com o material a ser
costurado.

Gire o parafuso prisioneiro de tensdo da linha (1) para
ajustar a tensdo da mola do puxa-fio entre 0,1 — 0,2 N de
acordo com o material a ser costurado.

Mais fraco

g

Mais forte

3959Q

7-5-5. Ajustando a guia da linha do braco

A posic¢ao padrao da guia da linha do brago (1) é quando
o parafuso (2) esta alinhado com a marca indicadora. A
Marca posigdo padrao da guia da linha do brago (3) é quando a
indicadora folga entre ela e o parafuso (4) é 0,5 mm, como mostrado
na ilustragao.

3960Q
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8. COSTURA

8. COSTURA

A\ ATENCAO

Desligue a maquina nos seguintes casos. Caso contrario, a maquina podera entrar em funcionamento se o pedal
A for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

® Quando for passar a linha na agulha

* Quando for substituir a bobina e a agulha

* Quando nao for usar a maquina e quando tiver que se afastar da maquina

N&o toque em nenhuma das partes méveis, nem pressione objetos contra a maquina enquanto costura, isto pode
causar ferimentos ou danificar a maquina.

Ao segurar o material, coloque sua mao direita na parte de tras e a mao esquerda na parte da frente do material.
Se colocar sua mao esquerda na parte de tras, ela podera ser prensada pelo brago de alimentagdo em movimento
ou podera tocar nas pegas moéveis do cortador de linha da agulha causando ferimentos.

Nao toque na tampa do motor durante a operagdo nem durante a primeira hora apés o término da operagao, caso
contrario, queimaduras poderéo ocorrer.

> [>[>

Nota:

® O brago de alimentagdo pode se mover, portanto tenha D
cuidado com a folga.

® Quando usar a maquina, verifique se o 6leo esta visivel

através da tampa do 6leo. Se ndo conseguir visualizar, 5

pare a maquina e elimine a causa do problema.

D|
2153Q
8-1. Costura
3961Q 1. Ligue a maquina.
2. Pise no pedal até o segundo passo [C]. (Consultar “5-2.
Deteccéo da posigao inicial (preparagéo)”.)
s N i
brother 3. Pressione a teglg SELECT (1) para mudar o modo para
0 modo automatico.
7 36t o (D powen 4. Pressione as teclas de programa No. (2) e (3) para
R RESET AUTO o ! caution selecionar o numero de programa a ser costurado.
progRAMNO. | o} . Pressione a tecla ENTER (4).

(e3¢}

(2) MANUAL . . . .
7. Pise o pedal do primeiro passo [B] até o segundo passo
@) @ © @ ® @ [C]. A maquina de costura ird comecar a costurar.

PROGRAM

TEST FEED . . s
- - . Coloque o material no lugar e pise o pedal de [A] até o
© @ primeiro passo [B]. O calcador sera abaixado.
*N

- P i * Quando a operagao de costura terminar normalmente,
CUTTER ON SELECT ENTER o contador de produgdo ira acrescentar 1 quando se
\ J encontrar no modo de exibigdo do contador de produgao
(chave DIP A — No. 4 = OFF). Se estiver no modo de
1) (4) contador de linha inferior (chave DIP A - Mo. 4 = ON), o

contador de linha inferior ira diminuir 1.

* Quando o numero de artigos configurado pelo contador
de linha da bobina for costurado totalmente, um alarme
comecara a tocar continuamente. A maquina de costura
ndo operara durante este tempo, mesmo que o pedal
seja pisado. Pressione a tecla ENTER (4) para cancelar o
alarme. (Consultar “5-11. Contador de linhas da bobina”).

3962Q
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8. COSTURA

8-2. Se a chave de parada € pressionada durante a costura

Quando a chave de parada (1) for pressionada, a maquina de costura parara e “E-00” ira aparecer no LED mostrador de
parametro (2).

- N
brother
S o) POWER
O—= o @ ®
AUTO o | cAuTON
PROGRAM NO. 0 BD
TEST FEED
o W)
MANUAL
DD & ®D
PROGRAM (5)
* N v <« |
CUTTER ON SELECT ENTER
N\ J
3963Q 3964Q

Para terminar a costura nesta condi¢cdo [Proxima costura]

1. Pressione a tecla RESET (3). Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagao irdo retornar para a posigao
inicial, e o calcador ira subir.

2. A costura ira comegar novamente quando o pedal for pisado.

Para comecar a costura um pouco antes ou depois do ponto de parada [Retomar costura]

1. Pressione a tecla de parametro UP (para cima) (4) para mover os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagéo
para a proxima posi¢ao de costura.
Pressione a tecla de pardmetro DOWN (para baixo) (5) para mover os mecanismos de zigue-zague da agulha e de
alimentagédo para a posi¢do de costura anterior.
* Neste momento, a exibigdo “E-00” ira apagar.

2. Mova para a posic¢ao a partir da qual a costura deve continuar, e pise no pedal. O restante da costura prosseguira.

Para costurar da posicdo inicial sem elevar o calcador (sem troca de material)
[Recostura]
1. Enquanto pressiona a tecla de pardmetro DOWN (para baixo) (5), pressione a tecla RESET (3).
* Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacgéo irdo retornar para a posicéo inicial de costura, mas o calcador
nao se elevara.
2. Pise no pedal para iniciar a costura.

Se a costura for pausada enquanto estd em progresso, a agulha se movera para o lado direito e parara, de forma a
facilitar a passagem da linha.
Se o No.3 da chave DIP A no painel estiver ajustado para ON, é possivel parar a maquina pisando o pedal para tras do
mesmo modo quando a chave de parada (1) é pressionada.
Nota:
® Pisar o pedal para tras para parar a maquina funciona apenas quando a maquina esta iniciando a operacéo, e o
calcador pode ser elevado enquanto a maquina de costura estiver parada.
® Sempre desligue a maquina antes de mudar o ajuste de qualquer chave DIP. Qualquer mudanga na posi¢éo das chaves
DIP nao sera efetiva até que a energia seja desligada e ligada novamente.
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8. COSTURA

8-3. Se alinha se romper durante a costura

Quando o detector de ruptura de linha for acionado, a maquina de costura ira parar e “E-01” aparecera no LED mostrador de
parametros (1).
Repasse a linha

N
o ® o @) PoweR
AUTO o 1 cauTioN
PROGRAM NO. 0 GQ
TEST FEED
— (1)
o)
MANUAL
QIO RIOIO
PROGRAM
(4)
°
\ v <« |
CUTTER ON SELECT ENTER
\_ J
3965Q

Para finalizar a costura nesta condi¢ao [Costura seguinte]

1

2

. Pressione a tecla RESET (2). Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagao irdo retornar para a posicédo

inicial de costura, e o calcador subira.

. A costura irda comegar novamente quando o pedal for pisado.

Para recomecgar a costura um pouco antes ou depois da ruptura da linha [Retomar costura]

1.

2.

Pressione a tecla de parametro UP (para cima) (3) para mover os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacéo
para a proxima posigao de costura.

Pressione a tecla DOWN de parametro (4) para mover os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacéo para a
posicao anterior de costura.

* Neste momento, a exibigdo “E-01” ira apagar.

Mova para a posigao da qual a costura deve continuar e pise no pedal. O restante da costura prosseguira.

Para costurar da posigao inicial da costura sem elevar o calcador (sem troca de material)
[Recostura]

1.

2.

Enquanto pressiona a tecla de parametro DOWN (para baixo) (4), pressione a tecla RESET (2).

* Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagao irdo retornar para a posi¢ao de costura inicial, mas o
calcador ndo se elevara.

Pise o pedal para iniciar a costura.

* Se o detector de ruptura de linha operar durante a costura, a agulha ira se mover para a direita antes de a maquina de
costura parar, de forma a facilitar a passagem da linha.

Um alarme ira soar enquanto o erro estiver sendo exibido, mas se na placa de circuito o No. 7 da chave DIP 1 estiver
ajustado para ON, é possivel ajustar o alarme para tocar apenas trés vezes. (Consultar “13. MUDANCA DE FUNCOES
USANDO AS CHAVES DIP”)
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8. COSTURA
C______________________________________________________________________________________________________________|

8-4. Ruptura de linha antes do término da costura

Se a linha se romper logo antes de completar a costura, e a costura terminar sem que a ruptura da linha seja detectada, as
seguintes operagdes poderdo ser realizadas.
Nota: Isto é possivel quando o No. 1 da chave DIP A no painel esta ajustado para ON.
Mesmo que a costura esteja completa, deixe o calcador abaixado e verifique a costura. Pise o pedal para tras para
cortar a linha e eleve o calcador.

4 ™\

brother

(1) ———=— o @ 0 @) POWER
3
T AUTO o 1 cauTioN
PROGRAM NO. ol
S\
(4) MANUAL
SO
PROGRAM ©)
SELECT ENTER

V

(6)

3966Q

Para finalizar a costura nesta condicao [Finalizar]

1. Pressione a tecla RESET (1). Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacéo irdo retornar para a posigéo
inicial de costura, e o calcador subira.

2. A costura ira comegar novamente quando o pedal for pisado.

Para recomecar a costura um pouco antes ou depois da ruptura da linha [Retomar costura]

1. Pressione a tecla de parametro DOWN (para baixo) (2) para mover os mecanismos de zigue-zague da agulha e de
alimentagao para a posigao da qual a costura deve continuar.

2. Se nado quiser que o cortador opere, pressione a tecla CUTTER ON (3) para desabilitar a operagdo do cortador.

3. Pise o pedal para iniciar a costura. O restante da costura sera realizado.

4. Apds o término da costura, pise o pedal para tras.
* Allinha sera cortada e o calcador sera elevado.

5. Antes de prosseguir com a operacao de costura seguinte, pressione a tecla CUTTER ON (3) para habilitar a operagéo do
cortador.

Para costurar da posic¢éo inicial da costura sem elevar o calcador (sem troca de material) [Recostura]
1. Enquanto pressiona a tecla de parametro DOWN (para baixo) (2), pressione a tecla RESET (1).
* Os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentacao iréo retornar para a posigao inicial de costura, mas o calcador
ndo levantara.
. Se nao quiser que o cortador opere, pressione a tecla CUTTER ON (3) para desabilitar a operagao do cortador.
. Pise o pedal para iniciar a costura.
. Ap6s o término da costura, pise o pedal para tras.
* Alinha sera cortada e o calcador sera elevado.
5. Antes de prosseguir com a operagao seguinte de costura, pressione a tecla CUTTER ON (3) para habilitar a operagéo do
cortador.

A wWN

Para costurar da posicéo inicial da costura sem elevar o calcador em outro programa (sem troca de material)
[Recostura em outro programa]
Para recostura, é possivel buscar outro nimero de programa. (Por exemplo, se ha um programa que ja foi atribuido a um
numero de programa diferente que tenha o mesmo desenho de casa de botdo e que tenha pontos de reforgo costurados junto
como fungédo adicional, pode-se buscar este programa.)
1. Pressione as teclas de No. de programa (4) e (5) para selecionar o programa e pressione a tecla ENTER (6).
2. Se nado quiser que o cortador opere, pressione a tecla CUTTER ON (3) para desabilitar a operagéo do cortador.
3. Pise o pedal para iniciar a costura.
4. Apods o término da costura, pise o pedal para tras.
* Alinha sera cortada e o calcador sera elevado.
5. Antes de prosseguir com a operacao de costura seguinte, pressione a tecla CUTTER ON (3) para habilitar a operagéo do
cortador.
6. Retorne o numero de programa para o numero anterior.
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8. COSTURA

8-5. Quando retomar acosturano modo de alimentacao de teste ou modo manual

Se alinha se romper durante a costura e ela terminar sem que a ruptura da linha seja detectada, pode-se operar a maquina de
costura no modo de alimentac&o de teste ou no modo manual até que o ziguezaguear da agulha e a alimentacao de material
alcancem o ponto onde a costura foi interrompida e complete o restante da costura.

s N

brother

o) POWER
RESET AUTO o 1 cauTioN
PROGRAM NO. o) 65
o -
o )
MANUAL
VDl ®@ o
PROGRAM
(4)
* N v + |
CUTTER ON SELECT ENTER

| S P

(S J

(1) (2)

3967Q

—_

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo de alimentagéo de teste ou modo manual.

2. Mova os mecanismos de zigue-zague da agulha e de alimentagdo para o ponto de retomada de costura usando as
operagdes que se aplicam ao modo que esta sendo usado. (Consultar “6-1. Modo de alimentagdo de teste” ou “6-2. Modo
manual”.)

3. Eleve a barra da agulha para sua posi¢gao mais alta.

Nota: Se a barra da agulha nao estiver em sua posi¢ao mais alta quando o préximo passo for realizado, o erro “E-02”
sera exibido.

Gire o volante da maquina para elevar a barra da agulha para sua posigdo mais alta antes de continuar.

4. O modo ira mudar para modo automatico e “E-00” sera exibido.

Nota: Quando o passo 4 for realizado, o modo ndo podera ser retornado ao modo de alimentagéo de teste ou modo manual.

5. Pressione a tecla de parametro UP (para cima) (3) ou parametro DOWN (para baixo) (4).

* A exibicdo “E-00” sera apagada.
6. Pise o pedal para iniciar a costura a partir da posigao atual.
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9. LIMPEZA E MANUTENGAO

9. LIMPEZA E MANUTENCAO
A\ ATENCAO

Desligue a maquina antes de realizar a limpeza, caso contrario, a maquina podera entrar em funcionamento se o
A pedal for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

Certifique-se de usar 6culos de protecéo e luvas ao manusear 6leo lubrificante e graxa, para evitar que eles entrem
em contato com os olhos ou a pele e causem inflamagdes.

Além disso, n&o ingerir 6leo nem graxa em hipétese alguma. Eles podem causar vémitos e diarreia.

Mantenha o 6leo fora do alcance das criangas.

9-1. Limpeza

Remova fiapos e p6 das passagens de linha.

3968Q

Remova fiapos e p6 em volta do calcador e tesoura.

2158Q

Remova a caixa da bobina e remova fiapos e pé em volta

— — da langadeira e da faca fixa.
Também limpe a bobina para remover 6leo.
* Periodicamente limpe em volta do cortador de linha da

bobina, localizado embaixo da chapa da agulha, para

T
W\‘ ) remover qualquer pod e restos de linha. Se continuar a
@ usar a maquina de costura enquanto p6 ou restos de
Q | linha se acumulam, pode causar o desajuste do motor de
pulso do elevador do calcador.
G‘\

'” |
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9. LIMPEZA E MANUTENGAO

9-2. Drenagem do Oleo

(2)
3)—E Base do
i
LiJ

d\m

3969Q

1. Remova o protetor da correia e incline o cabegote da
maquina para tras com cuidado.

2. Coloque o tanque de 6leo (1) contra a parte de baixo da
mesa e remova o parafuso (2).

3. Apds a drenagem do dleo lubrificante, certifique-se que
o anel O (3) esteja em sua posicéo correta e aperte o
parafuso (2).

9-3. Limpeza da entrada de ar da caixa de controle

\
_\

oo

7
—_
—_
~

]

3970Q

9-4. Limpeza do protetor de olhos

2162Q

HE-800A

Use um aspirador de p6 para limpar o filtro da entrada
de ar (2) da caixa de controle (1) pelo menos uma vez ao
més.

* Se a maquina for usada enquanto a entrada de
ar esta bloqueada, o interior da caixa de controle
superaquecera. Quando isto acontecer, o cddigo de
erro de superaquecimento (“E-40”) sera exibido e nao
sera possivel operar a maquina.

Limpe o protetor de olhos com um pano macio.

Nota:
Nao use solventes como querosene ou tiner para
limpar o protetor de olhos.
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9. LIMPEZA E MANUTENGAO

9-5. Verificacao da agulha

Sempre verifique se a ponta da agulha néo esta quebrada
e também se a agulha n&o esta torta antes de iniciar a
costura.

2163Q

9-6. Limpeza da placa de alimentacé&o longa

Limpe a placa de alimentacdo longa (1) se materiais

estranhos como rebarbas comecarem a aparecer no

material.

1. Afrouxe os dois parafusos (2) e remova a placa de
alimentacao longa (1).

2. Limpe a parte de baixo da placa de alimentagéo longa
(1) e a chapa da agulha (3).

3971Q
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10. AJUSTES PADRAO

10. AJUSTES PADRAO

A\ ATENCAO

A manutengao e a inspegao da maquina de costura
devem ser realizadas somente por um técnico
qualificado.

Consulte o seu revendedor Brother ou um eletricista
qualificado para executar qualquer manutengéo e
inspecgéo do sistema elétrico.

Desligue a maquina e desconecte o cabo de
alimentacdo da tomada elétrica nos seguintes
casos. Caso contrario, a maquina podera entrar
em funcionamento se o pedal for pressionado por
engano, resultando em possiveis ferimentos.

® Quando forrealizarinspegéo, ajuste e manutengéo.
® Quando for substituir pecas de reposi¢éo, como a

langadeira rotativa.

maquina ao inclina-lo para tras ou retorna-lo a sua
posigao inicial. Se apenas uma méo for usada, o
peso do cabegote da maquina podera fazer com
que o cabegote escorregue da méo e prenda a mao
contra a mesa.

2 Use ambas as maos para segurar o cabecgote da

Caso seja necessario deixar a maquina ligada

A durante a realizagdo de um ajuste, tenha o maximo
de cuidado para observar todas as precaugbes de
seguranga.

certifique-se de reinstala-lo em sua posigéo inicial
e verifique se esta funcionando corretamente antes
de usar a maquina.

0 Se algum dispositivo de seguranga for removido,

Nota:

¢ O motor de pulso pode ficar quente. Tomar cuidado para nao toca-lo quando inclinar o cabegote da maquina para tras.
* A ventoinha de refrigeracdo do motor de pulso da alimentagéo gira enquanto a maquina estiver ligada. Tomar cuidado

quando inclinar o cabegote da maquina para tras.

® Tomar cuidado ao manipular a faca.

Ligue a chave de energia, e depois que a maquina de costura retornar a posigéo inicial, pressione a tecla RESET antes de
realizar os seguintes ajustes.

* O calcador sera abaixado e “AdJ” ira aparecer no LED mostrador de parametros. A maquina de costura ndo operara quando
o pedal for pisado neste momento.

“0-1. Ajustando a altura da barra da agulha”
“0-2. Ajustando a sincronizagéo da agulha e da langadeira”

“0-3. Ajustando a folga entre a agulha e o ponto da langadeira”
“0-7-2. Ajustando a sincronizagdo da abertura da tesoura da linha superior”
“0-9. Ajustando o prendedor da bobina”

Desligue a energia antes de realizar qualquer tarefa exceto as tarefas citadas acima.

10-1. Ajustando a altura da barra da agulha

1. Ajuste a maquina de costura para a posicao inicial e
pressione a tecla RESET.

2. Ajuste a barra da agulha (1) para sua posi¢cdo mais
baixa.

3. Remova a tampa de borracha (2) da chapa dianteira,
e afrouxe o parafuso de fixagéo (3) da abragadeira da
barra da agulha.

4. Insira a parte “1” do medidor (4) entre a chapa da
agulha (5) e a borda inferior da barra da agulha (1), e
encoste a barra da agulha contra o medidor.

5. Aperte o parafuso de fixagéo (3).

6. Instale a tampa de borracha (2).

* Diferentes medidores sdo usados para cada um das
duas especificagdes -2 e -3, portanto certifique-se
que o medidor usado corresponde as especificagdes e
aplicagcdo da maquina de costura a ser ajustada.

3972Q
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10. AJUSTES PADRAO

10-2. Ajustando a sincronizacéo da agulha e da lancadeira

Posicao
mais baixa

3973Q 2168Q 28370

1. Ajuste a maquina de costura para a posigéo inicial e pressione a tecla RESET.

2. Afrouxe os dois parafusos (2) da junta da langadeira rotativa (1).

3. Gire o volante na direcao regular de rotacdo (para frente) de forma que a barra da agulha (3) comece a se levantar da sua
posicéo mais baixa.

4. Insira a parte “2” do medidor (4) entre a chapa da agulha (5) e a borda inferior da barra da agulha (3), e alinhe a ponta da
lancadeira rotativa (6) com o centro da agulha quando a barra da agulha encostar-se ao medidor.

* Diferentes medidores sédo usados para cada um das duas especificagcdes —2 e —3, portanto certifique-se que o medidor usado

esteja de acordo com as especificagdes e aplicacdo da maquina de costura a ser ajustada.

Nota:
Quando instalar a junta da langadeira rotativa, instale
usando o parafuso de fixagdo de forma que as entradas
de dleo da lancadeira rotativa e da junta da langadeira
rotativa (7) estejam alinhadas.

3975Q

10-3. Ajustando a folga entre a agulha e o ponto da lancadeira

0,01 - 0,08 mm

11

2 An Mn

2839Q 3976Q

1. Ajuste a maquina de costura para a posic¢ao inicial e pressione a tecla RESET.
2. Afrouxe os parafusos (3) e mova a langadeira rotativa (4) para frente ou para tras até que haja uma folga de 0,01 a 0,08 mm
entre a agulha (1) e o ponto da langadeira (2).
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10. AJUSTES PADRAO

10-4. Ajustando a sobreposicdo dalancadeira rotativa interna e o suporte da lancadeira rotativa

3977Q

10-5. Ajustando a pressao do calcador

3978Q

— B
\_/ ‘ Posic&o mais
baixa
S|

Topo da chapa
da agulha

Posicdo mais
baixa

(2) \\_ 1,5-2,0 mml

Topo da chapa
da agulha

3979Q

)

J

~— 0,3 mm

3980Q

HE-800A

Afrouxe os dois parafusos (3) ajustando-os de forma que
a ponta do suporte da langadeira rotativa (1) ndo saia da
borda A da lancadeira rotativa interna (2).

A disténcia padréo A é 30 mm (aproximadamente 30 N).
Afrouxe a porca (1) e gire o parafuso de ajuste (2) para
ajustar a pressao do calcador.

10-6. Ajustando a instalacéao do cortador

1. Instale o cortador com o parafuso (1) de forma que a
ponta A da lamina do cortador fique alinhada com a
parte superior da chapa da agulha quando o cortador
é pressionado para baixo com a mao para sua posigao
mais baixa.

*Se utilizar um cortador plano (2), instale com o
parafuso (1) de forma que haja uma folga de 1,5-2,0
mm entre o cortador e a parte superior da chapa da
agulha.

Nota:

® Quando o cortador é acionado por solenoide, o
movimento sera aproximadamente 2 mm maior do
que o mostrado na ilustragéo.

e Se o cortador ndo cortar corretamente, o cortador
pode travar no material e ndo retornar. Se isto
acontecer, substitua ou afie o cortador. Uma
chapa de agulha especial que ajuda a evitar que
o cortador trave e a manter a borda de corte esta
disponivel como opcional. (Consultar “3. PECAS
OPCIONAIS”)

2. Afrouxe os dois parafusos (4) e mova o suporte do
cortador (5) para ajustar de forma que a folga entre o
cortador e a barra da agulha (3) seja 0,3 mm.

* Verificar se a barra da agulha (3) ndo toca no
cortador quando ele se move para os lados.
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10. AJUSTES PADRAO

10- 7. Ajustando o corte da linha superior

A distancia padrao (A) entre a tesoura da linha superior (1)
e o centro da agulha é de 5,5 a 6,0 mm quando o calcador
é abaixado pelo pressionamento da tecla RESET depois
O da maquina estar ajustada na posigao inicial.

| A
ﬂ: 55-6,0 mm

Centro da agulha |

3981Q

10-7-1. Ajustando a altura de instalagdo datesoura da linha superior

| &%
17
imm
(1)
(2)
J
T =
imm
3982Q 3983Q

Afrouxe o parafuso (1) e mova a tesoura da linha superior (2) para cima ou para baixo para ajustar a folga entre a tesoura da
linha superior (2) e o calcador (3) para aproximadamente 1 mm.

Nota:
O calcador (3) ira inclinar quando costurar unides, portanto ajuste de forma que a tesoura da linha superior (2) ndo toque
nele.

* Se a tesoura da linha superior (2) tocar no calcador (3), o motor de pulso do elevador do calcador pode ficar desajustado.
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10. AJUSTES PADRAO

10-7-2. Ajustando a sincronizacdo da abertura da tesoura superior

Apos o ajuste da maquina de costura para a posigao inicial, pressione a tecla RESET e faga o ajuste.

3984Q 3985Q

Inicio de toque a 1,5 - 2,5 mm
. C
D

mA—W*? ' T
\—[QQWV—/_E =

Aprox. 2 mm

@ (©)

Brago de

aIir’r?entagéo\\ \ (6)
\

F Aprox.

1,0-1,5mm

Bl
i

%
{

3986Q 3987Q

Ajuste de sincronizagdo de abertura gradual
1. Afrouxe os dois parafusos (3) e ajuste de forma que a distancia (b) entre a linha da beirada (B) no came de abertura (1) e a
tesoura da linha superior (2) seja 0,5 mm, e de forma que a linha de beirada (B) no came de abertura esteja paralela com
a direcéo de alimentagao.
2. Afrouxe os dois parafusos (4) e ajuste de forma que a distancia (c) entre a secéo elevada (C) da tesoura da linha superior (2)
e a ponta do came de abertura (1) seja de aproximadamente 0,5 mm quando a tesoura da linha superior (2) esta fechada.
* Se quiser que a tesoura comece a se abrir mais cedo, assegure-se de que a distancia seja menor. Porém, se fizer com
que a distancia seja menor, verifique se a se¢éo elevada (C) da tesoura da linha superior (2) ndo toca no came de abertura
(1) e impega a abertura da tesoura da linha superior (2) quando o calcador é abaixado.
3. Aplique graxa na face inclinada (D) do came de abertura (1).

Ajuste da sincronizagdo de abertura total da tesoura
1. Afrouxe os dois parafusos (7) e ajuste a chapa de suporte (8) de forma que a chapa traseira (5) e o came (6) se sobreponham
em aproximadamente 1,0 a 1,5 mm.
Nota: Se a sobreposicao for muito pequena, a tesoura da linha superior ndo ira se abrir adequadamente, e a tesoura da
linha superior e o cortador podem se tocar.
2. Afrouxe os dois parafusos (9) e ajuste a folga entre a dobra na chapa traseira (5) e o came (6) para aproximadamente 2
mm.
* Se quiser que a tesoura comece a se abrir mais cedo, diminua a distancia.
3. Verifique se a tesoura da linha superior (2) se abre suavemente durante a alimentacéao.
Nota: Se a tesoura da linha superior (2) ndo se abrir suavemente, a tesoura da linha superior (2) podera tocar no cortador
e causar a quebra da agulha.
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10-8. Ajustando a sincronizacéo do prendedor da linha inferior

Mais
rapido

4_’Mais (=] ) Z\ A

lento

3988Q

10-9. Ajustando o prendedor de bobina

3989Q

Quando a linha de referéncia A no eixo da guia de
alimentagao B (1) esta alinhada com a borda do suporte
do brago de alimentagdo (2), a chapa de abertura (3)
comegara a se mover quando o mecanismo de alimentagao
se mover 6 — 7 mm de sua posigao inicial, e o retentor da
linha inferior (4) ira se abrir.

Para mudar a sincronizagdo de abertura, afrouxe o
parafuso (5) do suporte do brago de alimentagéo (2) e
mova o eixo da guia de alimentagdo B (1) para a esquerda
ou direita.

1. Ajuste a maquina de costura para a posicao inicial e
pressione a tecla RESET.

2. Afrouxe o parafuso de fixagao (1) e ajuste de forma que
o prendedor de bobina (2) va para dentro do orificio da
caixa de bobina (3).

3. Verifique que o calcador esta na posigao inicial, afrouxe
a porca (4) e gire o parafuso (5) para ajustar a folga A
entre o prendedor de bobina (2) e a borda do bergo
para aproximadamente 12,5 mm.

10-10. Ajustando a posicéao de parada da agulha levantada

3990Q

7

HE-800A

A posicéo de parada da agulha levantada é ajustada de
forma que a marca (2) no volante da maquina (1) fique
dentro da marca (4) do protetor da correia (3).

Se um ajuste for necessario, afrouxe o parafuso (5) do
volante da maquina (1). O volante da maquina (1) ira parar
mais devagar se o parafuso (5) for movido ao contrario
da direcao normal de rotagéo, e ira parar mais rapido se
o parafuso (5) for movido na dire¢cdo normal de rotagao.

Nota:
O parafuso (6) na marca “D” é um parafuso de ajuste
que tem a funcdo de detectar a posi¢cdo da agulha
abaixada e é ajustado para estar de acordo com a
sincronizagao de alimentagao, portanto ele ndo deve
ser afrouxado.

* Se a marca (2) ndo estiver dentro da marca (4) quando
a maquina de costura for posta em funcionamento, um
codigo de erro “E-02” ser& exibido. Gire a volante da
maquina para mover a marca (2) para a posi¢ao correta
e, em seguida, opere a maquina de costura.



11. MUDANDO FUNGCOES USANDO CHAVES DE MEMORIA

11. MUDANDO FUNCOES USANDO CHAVES DE MEMORIA

® Os ajustes das chaves de memdria sdo validos para todos os programas (nimeros dos programas 1 a 90).
® Quando um numero da chave de memodria é exibido no LED de numero de programa, ira aparecer um ponto depois do
numero da chave de meméria. (Exemplo: 00.)

e ™
o POWER
RESET AUTO o | cauTioN

PROGRAM NO. O 6 D
TEST FEED

(4)— —(5)

O

(3 MANUAL
IO
°

—(7)
8)

A7
PROGRAM

N M <«
CUTTER ON SELECT ENTER

| N —

(1) (2)

3991Q

-

. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o0 modo de programa.
2. Enquanto pressiona a tecla ENTER (2), pressione a tecla do numero do programa UP (para cima) (3).
* O numero da chave de memoria “00.” ira aparecer no LED de numero de programa (4), e o ajuste para aquele nimero de
chave da memdria ird aparecer no LED mostrador de parédmetro (5).
3. Pressione as teclas de programa No. (3) e (6) para selecionar o niumero da chave de meméria a ser mudado.
4. Pressione as teclas de parametro (7) e (8) para mudar o ajuste da chave de memoria.
* O ajuste da chave de memodria ira piscar enquanto esta sendo mudado.
5. Pressione a tecla ENTER (2) para aceitar o novo ajuste.
* O ajuste da chave de memodria ira parar de piscar e ficara aceso.
6. Pressione a tecla SELECT (1) para mudar o modo para o modo automatico.
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11. MUDANDO FUNGOES USANDO CHAVES DE MEMORIA
|

11-1. Tabela de chaves de memaoaria

Os ajustes de chaves de memoria séo validos para todos os programas.

No. ltens de configuracdo Faixa de configuracdo Unidade Padrao
00. Forga do cortador -1: Leve 1 1
0: Leve - Normal
1: Normal
2: Normal - Médio
3: Médio
4: Pesado
02. Velocidade de elevagao do calcador -4-4 1 0
03. Velocidade de abaixamento do calcador | -4 - 4 1 0
04. Altura do calcador quando o pedal é 1-13mm 1 13
pisado para tras
05. Altura do calcador na posi¢do neutra | 1-13 mm 1 10
06. |Altura de pisada leve OFF, 0,1 - 8,0 mm 0,1 OFF
07. Valor limiar de corre¢do quando o -10-10 1 0
calcador é elevado
08. Valor limiar de corre¢gdo quando o -10-10 1 0
calcador é abaixado
09. Valor limiar de correg&o no inicio -10-10 1 0
10. | Tempo estendido para costura OFF, 100 - 1.000 ms 100 OFF
continua
11. Ciclo de retorno a posigao inicial OFF,1-10 1 1
12. | Sincronizagdo de alimentagéo -10-10(x0,24° ) 1 0
13. Exibicdo da dimenséo de corte ON: Dimensbes de corte sdo exibidas. - OFF
durante o modo automatico OFF: Contador de produgdo ou contador
de linha da bobina sao exibidos.
14. Mudanca de numero de programa ON: Numeros de programa podem ser - OFF
habilitado quando o bloqueio de mudados e o programador pode ser
programa é ajustado. inicializado.
OFF: Numeros de programa ndo podem
ser mudados e o programador ndo
pode ser inicializado.
15. Impede que a velocidade de zigue- ON: Impede mudancgas - OFF
zague seja mudada OFF: Permite mudancas
Chaves de memodria No. 07. 08. 09.
Posicao neutra
Calcador abaixado, posicdo ON
No. 08.
Inicio da maquina, posigao ON
No. 09
Calcador elevado,
posicdo ON No. 07,
2188Q
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12. INICIALIZACAO DE PROGRAMA

) ——=— o @ o) @ POWER

_ AUTO o 1 cautioN

PROGRAM NO. O 8 D

—(3
o

MANUAL

QICIE-RIOIO

PROGRAM

v
SELECT

3992Q

12-1. Inicializando todos os programas

1.

3.

. Apos a inicializagao de todos os programas,

Enquanto pressiona a tecla RESET (1), ligue a maquina.
* Enquanto inicializam todos os programas, todos os LEDs do painel de operagdes sao acesos e o alarme soa continuamente
por 8 segundos.

ira aparecer no LED de numero de programa (2) e “----“ ira aparecer no LED
mostrador de parametros (3).

Configuragdes que sao inicializadas

» Parametros

» Chaves de memoria

» Contador de produgéo e contador de linha inferior

* Se qualquer programa de ciclo tiver sido ajustado, eles serdo apagados.

Ajuste o mecanismo de alimentagao na posigao inicial. (Consultar “5-2. Detecgéo da posig¢ao inicial (preparagéo)”.)

12-2. Inicializando um programa

1.
2.

Selecione o numero de um programa a ser inicializado e desligue a maquina.

Enquanto pressiona a tecla CUTTER ON (4), ligue a maquina.

* O numero do programa que sera inicializado ira aparecer no LED de ndmero de programa (2) e todos os outros LEDs irdo
se acender e o alarme ira soar quatro vezes.

. Quando todos os parametros do programa selecionado tiverem sido inicializados, “—* iréa aparecer no LED de nimero de

programa (2), e “----“ ira aparecer no LED mostrador de parametro (3).

Configuragfes que sdo inicializadas
® Parametros

. Ajuste o mecanismo de alimentagéo para a posigao inicial. (Consultar “5-2. Detecc¢éo da posigéo inicial (preparacéo)”.)
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13. MUDANCA DE FUNCOES USANDO AS CHAVES DIP

13-1. Painel de chaves DIP

Sempre desligue a fonte de alimentagio antes de qualquer mudanga nos ajustes das chaves DIP. Qualquer mudanga nas
posigdes das chaves DIP nado sera efetiva até que a maquina seja desligada e ligada novamente.

3993Q

Nota:
Mova as chaves adequadamente.

Chave DIP A
No. ON/OFF Itens de configuragao Padrao
Calcador permanece abaixado depois que a costura é finalizada (eleva-se quando

1 ON o pedal é pisado para tras) OFE
OFF Calcador eleva-se apos finalizar a costura
ON -

2 OFF
OFF -
ON Pausa habilitada durante costura automatica quando o pedal é pisado para tras

3 OFF Pausa desabilitada durante costura automatica quando o pedal é pisado para tras OFF

4 ON Ajuste do mostrador durante modo automatico = contador de linha da bobina (Padrao: 100) OFF
OFF Ajuste do mostrador durante modo automatico = contador de produgao (Padrao: 0)
ON Costura em 2 ciclos ON (Todos os programas serao ajustados para a costura em 2

5 ciclos, independentemente do ajuste do parametro No. 55.) OFF
OFF Costura em 2 ciclos
ON -

6 OFF
OFF -
ON Detecgédo de ruptura da linha superior desabilitada

7 OFE Deteccao de ruptura da linha superior habilitada OFF
ON Programas desabilitados

8 ° m OFF
OFF Programas habilitados
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13. MUDANGA DE FUNCOES USANDO AS CHAVES DIP
|

No. ON/OFF Itens de configuragao Padrao
1 ON - OFF
OFF -
2 ON - OFF
OFF -
ON. ON. ON |Chave DIP B - No. 7 e No. 8 do painel ativados.
ON, ON, OFF |Tamanho do calcador: 7,3 x 36,0 mm (Area de costura: 6,0 x 32,0 mm)
ON. OFF. ON |Tamanho do calcador: 7,3 x 24,5 mm (Area de costura: 6,0 x 20,0 mm)
3 4.5 ON. OFF., OFF |Tamanho do calcador: 6,8 x 36,0 mm (é\rea de costura: 5,4 x 32,0 mm) OFF. OFF. OFF
OFF. ON. ON |Tamanho do calcador: 6,8 x 24,5 mm (Area de costura: 5,4 x 20,0 mm)
OFF. ON. OFF |[Chave DIP B —No. 7 € No. 8 do painel ativados.
OFF. OFF. ON |Tamanho do calcador: 5,4 x 19,0 mm (Area de costura: 4,0 x 15,0 mm)
OFF. OFF, OFF |Chave DIP B — No. 7 € No. 8 do painel ativados.
Tamanho da chapa da agulha: 5,4 mm
ON (Largura max. de alimentacédo de zigue-zague de agulha = 4,0 mm)
6 OFF Tamanho dg chapa _da agulrja: 7,3 mm ~ OFF
(Largura max. de alimentagédo de zigue-zague de agulha = 6,0 mm)
ON., ON Tamanho do calcador: 7,3 x 47,0 mm (Area de costura: 6,0 x 40,0 mm)
ON. OFF Tamanho do calcador: 6,8 x 47,0 mm (Area de costura: 5,4 x 40,0 mm)
[ OFF. ON Tamanho do calcador: 5,4 x 24,5 mm (Area de costura: 4,0 x 20,0 mm) OFF. OFF
OFF. OFF Tamanho do calcador: 5,4 x 36,0 mm (Area de costura: 4,0 x 32,0 mm)

* Se 0s programas sé&o inicializados quando os numeros 3, 4 e 5 estéo ajustados para OFF, OFF e ON respectivamente, o
valor inicial do parametro No. 02 — Tamanho do calcador sera ajustado para 6,0 mm. (Valor predefinido normal € 13,0 mm.)

HE-800A
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13. MUDANGA DE FUNCOES USANDO AS CHAVES DIP

13-2. Chaves DIP da placa de circuito

A\ PERIGO

Aguarde no minimo 5 minutos depois de desligar a maquina e desconectar o cabo de alimentagdo da tomada
elétrica para abrir a tampa da caixa de controle. Tocar em areas onde estdo presentes altas tensées pode resultar
em ferimentos graves.

Sempre desligue a maquina antes de qualquer mudancga nos ajustes das chaves DIP. Qualquer mudanga nas posigdes das
chaves DIP nao sera efetiva até que a maquina seja desligada e ligada novamente.

Chave DIP 1 da placa de circuito

3994Q

—N®OT0DONO

W

OFF

Nota:
Mova as chaves adequadamente.

No. ON/OFF Itens de configuracao Padréo

ON -

1 OFF
OFF -
ON -

2 OFF
OFF -
ON -

3 OFF
OFF -
ON -

4 OFF
OFF -
ON -

5 OFF
OFF -
ON -

6 OFF
OFF -
ON Trés avisos sonoros

’ OFF Aviso sonoro continuo OFF

Energizagédo do motor de zigue-zague € desligada durante pausas

ON ou quando ocorre uma ruptura de linha

8 — - P - OFF
OFF Energizagdo do motor de zigue-zague nao é desligada durante

pausas ou quando ocorre uma ruptura de linha
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Chave DIP 2 da placa de circuito

3995Q

—ANMOTOOND

Wb

OFF

Nota:
Mova as chaves adequadamente.

No. ON/OFF Itens de configuragao Padrao
ON Pedal: para operagédo em pé
1 - = OFF
OFF Pedal: para operagéo sentada
5 ON O inicio é possivel apenas quando o calcador esta abaixado OFF
OFF O inicio é possivel independentemente da posigdo do calcador

Durante operagdo do pedal em pé, o calcador abaixa apenas

ON enquanto o pedal do calcador esta pisado.

3 Durante operagéo do pedal em pé, o calcador se mantém abaixado OFF

OFF quando o pedal ¢ liberado.
ON -
4 OFF
OFF -
ON -
FF
° OFF - ©
N E ificagdes 100V, 110V
6 0] spec! !cagoes oov, 110 ON/OFE
OFF Especificages 200V, 220V, 230V, 380V, 400V
ON -
7 FF
OFF - ©
ON -
8 OFF
OFF -
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14. TABELA DE CODIGOS DE ERRO
A\ PERIGO

Aguarde no minimo 5 minutos depois de desligar a maquina e desconectar o cabo de alimentacdo da tomada
elétrica para abrir a tampa da caixa de controle. Tocar em areas onde estdo presentes altas tensbes pode resultar
em ferimentos graves.

Se um mau funcionamento ocorrer com a maquina de costura, soara um alarme e um cédigo de erro aparecera na janela do
mostrador. Siga os procedimentos de solugéo para eliminar a causa do problema.
« Para erros que ndo requerem que a maquina seja desligada (i.e. erros que podem ser restabelecidos), irdo tocar dois bipes
curtos.
Para erro E-02, irdo tocar trés bipes curtos.
« Para erros que requerem que a maquina seja desligada (i.e. erros que ndo podem ser restabelecidos), ira tocar um bipe

longo.

Caodigo Causa Solucao
1. Libere a chave STOP.
» Para recomegar a costura, pressione a tecla de parametro DOWN
. . (para baixo) e pise o pedal até o segundo passo.
E-00 A chave STOP foi pressionada. » Para cancelar a costura, pressione a tecla RESET.
2. Se um erro ainda ocorrer apos a execugao do 1, verifique se o conector
P10 no PCB principal esta bem conectado.
1. Passe a linha, ou verifique se a linha esta passada através da guia da
linha
» Para recomegar a costura, pressione a tecla de parametro DOWN
E-01 Ruptura da linha superior (para baixo) e pise o pedal até o segundo passo.
» Para cancelar a costura, pressione a tecla RESET.
2. Se um erro ainda ocorrer apos a execugao do 1, verifique se o conector
P10 no PCB principal esta bem conectado.
1. Gire o volante com a mao para ajustar a agulha em sua posi¢ao mais
alta.
E-02 O sensor de agulha levantada esta | 2. Verifique se a operagdo da maquina de costura esta lenta devido a
desativado. alguma razao, como linhas enroladas em volta da langadeira rotativa.
3. Se um erro ainda ocorrer apés a execugao do 1 e 2, verifique se o
conector P3 no PCB principal esta bem conectado.
1. Desligue a maquina.
E-05 O posicionamento do zigue-zague néo € | 2. Verifique se o conector P11 no PCB principal esta bem conectado.
realizado 3. Verifique a operagdo da lampada de monitoramento do sensor da
posicao inicial do zigue-zague.
1. Desligue a maquina.
E-06 O posicionamento de alimentagdo ndo € | 2. Verifique se o conector P11 no PCB principal esta bem conectado.
realizado. 3. Verifique a operagdo da lampada de monitoramento do sensor da
posicao inicial da alimentagao.
Desligue a maquina.
<Se E-07 ocorrer em outro momento que ndo quando a maquina esta se
movendo para a posi¢ao inicial ou iniciando>
1. Verifique se o conector P11 no PCB principal esta bem conectado.
E-07 O posicionamento do calcador ndo é | 2. Verifique a operagédo da lampada de monitoramento do sensor da
B realizado. posigéo inicial do calcador.
<Se EOQ7 ocorrer quando a maquina se inicia>
1. Verifiqgue o mecanismo de corte da linha superior, particularmente por
desgaste no came de abertura.
2. Aplique graxa na face inclinada do came de abertura.
1. Desligue a maquina.
2. Verifique se a porca de aperto do batente do solenoide ou o parafuso
do conjunto do sensor do cortador estdo frouxos e se o solenoide do
E-08 O sensor de posigao inicial do cortador cortador (eixo, etc.) esta danificado.
esta desligado. 3. Verifique se o conector P23 no PCB principal e o conector P13 no PCB
secundario estdo bem conectados.
4. Verifique a operagdo da lampada de monitoramento do sensor de
posigao inicial do cortador.
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Cddigo Causa Solugéo
1. Desligue a maquina e verifigue se o mecanismo de alimentacédo esta
normal e se o calcador se move suavemente.
Sobrecorrente no motor de alimentagdo e | 2. Verifique se os conectores P2 e P5 no PCB secundario estdo bem
E-20
calcador conectados.
3. Verifique se o conector P22 no PCB principal e conector P10 no PCB
secundario estdo bem conectados.
1. Desligue a forca e verifique se 0 mecanismo de zigue-zague se move
E-21 Sobrecorrente no motor de zigue-zague suavemente.
2. Verifique se o conector P16 no PCB principal esta bem conectado.
1. Retorne o pedal até a posigéo neutra.
E-30 O pedal é pisado até o passo 2. 2. Se um erro ocorrer apos a execugao do 1, verifique se o conector P7
no PCB principal esta bem conectado.
1. Retorne o pedal até a posigao neutra.
o . 2. Se um erro ocorrer apos a execugao do 1, ajuste o valor limite da
E-31 O pedal € pisado até o passo 1. chave de memoéria No. 08 para um valor positivo.
3. Verifique se o conector P7 no PCB principal esta bem conectado.
1. Retorne o pedal até a posigéo neutra.
L . 2. Se um erro ocorrer apos a execugao do 1, ajuste o valor limiar da
E-32 O pedal é pisado para tras. chave de memoéria No. 07 para um valor negativo.
3. Verifique se o conector P7 no PCB principal esta bem conectado.
1. Desligue a maquina e verifique se o interior da caixa de controle esta
E-40 O dissipador de calor da placa de circuito sendo adequadamente ventilado.
de controle superaquece. 2. Limpe o filtro da entrada de ar e a ventoinha de refrigeragdo. (Remover
po.)
1. Desligue a maquina e limpe a ventoinha de refrigeragdo e circulagéo
de ar interna. (Remover pé.)
E-41 Problema na ventoinha de circulagdo de | 2. Verifique se os conectores P13 e P20 no PCB principal estdo bem
ar interna conectados.
3. Verifique os conectores CN2, CN3 e CN4 na placa de circuito da fonte
de alimentagéo do primeiro passo estao bem conectados.
1. Desligue a maquina e limpe a ventoinha de exaustéo e refrigeragéo
(Remover pé.)
E-42 Problema na ventoinha de exaustio 2. Verifique se os conectores P1 e P20 no PCB principal estdo bem
conectados.
3. Verifique os conectores CN2, CN3 e CN4 na placa de circuito da fonte
de alimentagéo de 1 passo estdo bem conectados.
1. Desligue a maquina.
2. Verifique se o conector P3 no PCB secundario esta bem conectado.
3. Verifique se os conectores P3 e P4 na placa de circuito da fonte de
alimentagéo de 2 passos estao bem conectados.
E-44 Erro de relé de +55V na placa de circuito | 4. Verifique se os conectores P10 e P13 no PCB secundario estdo bem
da fonte de alimentagéo de 2 passos conectados.
5. Verifique se os conectores P22 e P23 no PCB principal estdo bem
conectados.
* Este erro pode ocorrer se uma maquina de costura trifasica é usada
com uma fonte de alimentagdo monofasica.
E-51 Erro de passo X Desligue a maquina e inicialize as configuragdes de parametro.
E-52 Erro de passo Y Desligue a maquina e inicialize as configuragdes de parametro.
Use o dispositivo de programagdo (o software de programagdo da
E-53 Erro da faca multitarefa maquinas de costura eletrénica de padrées ou um programador) para
apagar as operagoes da faca multitarefa.
E-54 Erro no numero de pontos no total do Apague o programa de ciclo para restaurar o erro automaticamente
programa de ciclo (Excede 3.000 pontos.) pag prog P '
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|

Cddigo Causa Solucéao

1. Desligue a maquina e ligue-a novamente.

* O passo de zigue-zague, o passo do travete frontal e o passo do
Erro no numero de pontos (Excede 700 travete traseiro serdo automaticamente duplicados e o erro sera
pontos.) apagado.

2. Se um erro ainda ocorre apos a execugao do 1, desligue a maquina e
inicialize os ajustes de parametro.

E-55

E-59 Erro de dados de costura Desligue a maquina e inicialize as configuragdes de parametros.

Desligue a maquina.

<Software>
» Se a maquina de costura parar antes da posigdo de parada da
agulha levantada, diminua o valor da configuracdo do parametro de
motor da maquina No. 00 (posigéo de parada do motor da maquina).
Erro de elevacdo de agulha durante » Se a maquina de costura parar depois da posi¢do de parada da
operagao agulha levantada, aumente o valor da configuragdo do parametro de
motor da maquina No. 00 (posi¢do de parada do motor da maquina).

E-62

<Hardware>

1. Gire o volante com a mao e verifique se o eixo superior trava ou nao.

2. Se um erro ainda ocorrer ap6s execugao do 1, verifique se o conector
P3 no PCB principal esta bem conectado.

. Desligue a maquina.

. Gire o volante com a méo e verifique se o eixo superior trava ou nao.

. Se um erro ainda ocorrer apds execugao do 1, verifique se o conector
P3 no PCB principal estd bem conectado.

Erro de abaixamento de agulha durante

E-63 ~
operagao

WN =

. Desligue a maquina.

. Gire o volante com a méo e verifique se o eixo superior trava ou nao.

. Se um erro ainda ocorrer apos execugao do 1, verifique se o conector
P3 no PCB principal estd bem conectado.

Erro do sinal de sincronizagdo durante
operacao

WN =

E-64

1. Desligue a maquina.
Erro de funcionamento do motor da 2. Verlflqug se o conector QN? do c~h|cote do motor da’\ maquina na placa
E-70 de circuito da fonte de alimentagao de 1 passo esta bem conectado.

maquina 3. Verifique se os pinos do conector CN7 do chicote do motor da maquina
estao inseridos corretamente.
E-74 Erro de EEPROM Desligue a maquina e substitua o PCB principal.
1. Desligue a maquina.
E-80 Erro de comunicacio pronta 2. Verifique se ha dados na ROM da placa de circuito principal.
gaop 3. Verifique se os chips ROM do PCB principal estdo bem conectados.
(Verificar posigao, orientagao, encaixe.)
1. Desligue a maquina.
E-81 Erro de comunicacio 2. Verifique se ha dados na ROM da placa de circuitos principal.
¢ 3. Verifique se os chips ROM do PCB principal estdo bem conectados.
(Verificar posigéo, orientacéo, encaixe.)
1. Desligue a maquina.
2. Gire o volante com a mao e verifique se o eixo superior trava ou néo.
Sobrecarga no motor da maaquina 3. Verifique se os conectores P3 e P6 no PCB principal estdo bem
E-90 c 9 va d ¢ d t conectados.
(Carga excessiva durante costura.) 4. Verifique se o conector CN7 do chicote do motor da maquina e o

conector CN8 do chicote da fonte de alimentagéo na placa de circuito
da fonte de alimentagéo de 1 passo estdo bem conectados.

87 HE-800A



14. TABELA DE CODIGOS DE ERRO

Cddigo Causa Solugéo

1. Desligue a maquina.

2. Gire o volante com a mao e verifique se o eixo superior trava ou nao.

3. Verifique se os conectores P3 e P6 no PCB principal estdo bem

E-92 Erro de operagdo do motor da maquina conectados.

4. Verifique se o conector CN7 do chicote do motor da maquina e o
conector CN8 do chicote da fonte de alimentagéo na placa de circuito
da fonte de alimentagéo de 1 passo estdo bem conectados.

1. Desligue a maquina.

E-93 Fusivel do solenoide queimado 2. Verifiqgue o fusivel F1 no PCB principal. Se estiver queimado,
substitua-o.

1. Desligue a maquina.

2. Gire o volante com a mao e verifique se o eixo superior trava ou nao.

3. Verifique se os conectores P3 e P6 no PCB principal estdo bem

E-94 Erro no IC do motor da maquina conectados.

4. Verifique se o conector CN7 do chicote do motor da maquina e o
conector CN8 do chicote da fonte de alimentagéo na placa de circuito
da fonte de alimentagéo do 1 passo estdo bem conectados.

1. Desligue a maquina.

2. Verifique a tensdo da fonte de alimentagdo no local de trabalho e
as especificagdes de tensdo da fonte de alimentagdo da caixa de
controle.

E-95 Erro de tensdo da fonte de alimentagéo | 3. Verifique as posigdes dos conectores CN2, CN3 e CN4 na placa de
(alta) circuito da fonte de alimentacdo de 1 passo.
» Especificagdo de 200 V ...CN2
» Especificagdes de 100 V, 110 V, 240 V, 220 V, 380 V, 400 V, 415 V
...CN3
» Especificagdo de 230 V ... CN4

1. Desligue a maquina.

2. Verifique a tensdo da fonte de alimentag@o no local de trabalho e
as especificagdes de tensdo da fonte de alimentacdo da caixa de
controle.

E-96 Erro de tensédo da fonte de alimentagdo | 3. Verifique as posi¢des dos conectores CN2, CN3 e CN4 na placa de
) (baixa) circuito da fonte de alimentagao de 1 passo.
» Especificagdo de 200 V ...CN2
» Especificagbes de 100 V, 110 V, 240 V, 220 V, 380 V, 400 V, 415 V
...CN3
» Especificagdo de 230 V ... CN4
Motor da maquina bloqueado 1. Desligue a maquina.
« Carga excessiva durante costura. 2. Verifique se a correia de sincronizagio esta colocada.
E-97 * Foi acionada a funcdo de protecdo de | 3. Gire o volante com a méo e verifique se o eixo superior ndo trava e se
temperatura do motor (se o numero o volante ndo esta frouxa.
serial do motor for “GO3xxxxxx” ou | 4. Verifique se os conectores P3 e P6 no PCB principal estdo bem
maior) conectados.

Trés métodos de restauragéo estao disponiveis dependendo da aplicagéo.

A. Selecionando um numero de programa diferente (Se desejar manter o
programa que excede a area.)

1. Pressione a tecla SELECT.
Os valores dos dados de costura excedem 2. Selecione um numero de programa diferente e pressione a tecla
0 tamanho da chapa da agulha ou do EZTCI)ESR-dados ara o numero de programa selecionado n&o
ArEA calcador que foram ajustados usando-se P prog

as chaves DIP do painel.

excederem a area de costura, o erro sera apagado.
B. Inicializando o programa.
Enquanto pressiona a tecla ENTER, pressione a tecla RESET.
Todos os parametros (00 a 69) do programa serdo inicializados e a
magquina ira mudar para o modo de programa.
C. Inicializando todos os programas.

Consultar “12-1. Inicializando todos os programas”.
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15. LISTA DE PECAS DE MEDIDOR ERRO

Chapa da agulha

<Para especificagéo -2>
S$50663-001 (1,2 mmS) S$50664-001 (1,4 mmS) S$50665-001 (1,6 mmS)
5.4 1.2 73 1.4 73 1.6
| | ] ]
@] f———— ©|]I © ©|! ©|!
3.2 32 3.2
<Para especificagéo -3>
S$51248-101 (1,2 mmS) S$51249-101 (1,4 mmS) $51250-101 (1,6 mmS)
1.2 1.4 1.6
5.4 ' i ‘ 6.8 14 6.8 i ‘
o 9 | 19 ! of i . o
3.2 3.2 3.2
Para cortador plano
Especificacbes 2- 3
$50321-001 (1,2 mmS) S$50322-101 (1,2 mmS)
5.4 1.2 1.2
: = )| 54 T
Chapa da agulha . e of ¥o) ! x 0
L—34—'I l— 30 —
3.2
3.2
151843-001 156612-001
34 1.9 30 2.4
Chapa de plastico | .H. | H
:\5{.5 :\5}.5
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15. LISTA DE PECAS DE CALIBRE MEDIDOR

[A] Conjunto do calcador, com protetor de dedos
[B] Conjunto do calcador

[C] Protetor de dedos

[D] Calcador

<Especificagbes -2>

S37101-102 (16 mmRS)

A | S37100-102 (25 mmRS)

A | S55347-002 (25 mmRSW)

A | S37109-102 (32 mmRS)

A
B | 159764-202 (16 mmRS)
C

B | 159765-202 (25 mmRS)

B | S55346-002 (25 mmRSW)

B | 159766-202 (32 mmRS)

159079-000 C 159080-000 [@ 159080-000 C 159081-000
D | 159761-002 D | 159762-002 D | S55345-002 D | 159763-002
50 50 61
36 36 47
ZIC) I 5 18| FEe © o
18 18| 541001 — © il — < AL ] O F I 3

Area de costura 4 x 20 Area de costura 4 x 32 Area de costura 6 x 32 Area de costura 6 x 40

<Especificagbes -3>

A] S37103-101 (16 mm) | A [ S37102-101 (25 mm) | A | S55350-001 (25 mmW) | A [ S37110-101 (32 mm)
B | S01466-201 (16 mm) | B | S01467-201 (25 mm) | B | S55349-001 (25 mmW) | B | S01468-201 (32 mm)
C 159079-000 C 159080-000 C 159080-000 C 159081-000
D | 145136-001 D | 144630-001 D | S55348-001 D | 144632-001
. o1 .
39— 50— 50—
24,5 ~ 36— ~— 36 —= ’ 47 ‘
(T
(T )
il 155| [5.4 [l (Hj 5| |68 @ 18 |e.8 [HI A ].]
14] [54 [, (H] 55) 4K ] 155 ML ] J 0

Area de costura 4 x 20 Area de costura 4 x 32

Area de costura 5,4 x 32

Area de costura 5,4 x 40

HE-800A
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Cortador
S51117-001 S51290-001 S51351-001 S51352-001 S51353-001 S51354-001
6 1 * 10 %K * 11 7hel + 13 %L 16 5kM
O 19 O 151.1 151.1 —191.1 19?.1 O 4119
- 345 34.5 A—1 34.5 345 345 34.5
64 9.5 11.1 12.7 14.3 15.9
1/4 3/8 7/16 1/2 9/16 5/8
S51355-001 S51356-001 S25642-001 S51357-001 S51358-001
* 19 2N * 21 o * * 25_1Q }
19 O 19 O 19 19 19
* 345 * 345 _i 341 _i 345 —i 34.5
" 10.8 11.1 711 ‘50.5
19.1 20.6 222 25.4
11/16 3/4 13/16 7/8 1
S51359-001 S51360-001 S01271-001 S01272-001
29 1R * 32 178 ? e _+_ s —+_
19 20.7 19 19 30
4i 345 ] { 34.8 —{ %0 —{
\.
710 ‘51.2
28.6 31.8 1.1
29 32 3/8 7/16
S01273-001 S03280-001 S01274-001 S01275-001 S01276-001 S35630-001
3= * 14 =9 * 16 =5 j_ 19="% 20 =7/ *
! O] & Ol & gl & gl & i
_{ 30 _{ 30 4{ 30 30 30 %=1 28
_“6.5 " |65 14
12.7 14.3 15.9 19.1 22.2 ‘ 25.4
1/2 9/16 5/8 3/4 7/8 1
HE-800A
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16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

A

ATENCAO

Desligue a maquina e desconecte o cabo de alimentagao antes de tentar localizar o problema, caso contrario, a maquina
podera entrar em funcionamento se o pedal for pressionado por engano, resultando em possiveis ferimentos.

16-1. Ruptura da linha superior

Causa Verificagdo Solugdo Pagina
Agulha Faceamento da agulha Olhando da diregdo da chapa dianteira, prenda a agulha de
forma que a parte entalhada da agulha fique virada para frente. 57
Altura de instalagdo da agulha | Insira a extremidade sem ponta da agulha de maneira que
toque na borda superior do orificio da barra da agulha. -
Agulha torta Substitua agulha. -
Ponta da agulha cega ou com | Substitua agulha.
rebarbas _
Aguhaelinha | Substitua a agulha por outra adequada & linha. -
Passagem de linha Passagem da linha superior Passe a linha superior corretamente 58
Passagem da linha inferior Passe a linha inferior corretamente. 60
Caminho da linha Defeito ou abras@o no caminho | Alise-o com disco de polimento ou substitua a pega.
da linha Especialmente, preste atengdo no acabamento em volta do
orificio da chapa da agulha.
[ o []  — o
N\
Orificio da chapa da agulha
3996Q
Defeito na ponta da langadeira | Alise-as com disco de polimento ou substitua a peca.
rotativa e na borda da _
langadeira rotativa
Defeito no suporte da | Alise-o com disco de polimento ou substitua a peca.
langadeira rotativa AR Verifique defeitos aqui
1 “
1
' '
\ -
! Ajuste a quantidade de
e sobreposigao da langadeira
:% K rotativa.
- 3997Q
Tensao da linha Tensdo da linha superior da | Ajuste a tensdo da linha superior apropriadamente. 62
linha de zigue-zague
Tensdo da linha superior da | Ajuste a tensdo da linha superior enquanto verifica os pontos.
linha de travete (Os pontos de cima s&o da linha superior e os pontos de baixo 62
sdo0 da linha da bobina.)
Mola do puxa-fio Tensdo e curso da mola do | Afrouxe a tensdo da mola do puxa-fio ou encurte o curso em
puxa-fio um grau que nao cause duplo enganche. Ajuste-a enquanto
verifica os pontos de travete. 63

HE-800A
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Causa Verificagao Solugéo Pagina
Langadeira rotativa Altura da barra da agulha e | Ajuste a sincronizagao da agulha e langadeira.
quantidade de elevagdo da | 1. Ajuste a altura da barra da agulha para “1” no medidor.
barra da agulha 2. Ajuste a quantidade de elevagao da barra da agulha para 72,73
“2” no medidor.
Folga entre agulha e langadeira | Ajuste a folga entre a agulha e a langadeira rotativa para
rotativa 0,01 — 0,08 mm. (Ajuste 0 maximo possivel sem que cause
ocorréncia de saltas nos pontos.) 73
* Verifique se a ponta da langadeira rotativa ndo bate na
agulha em movimento de zigue-zague.
Lubrificacdo da langadeira * Quantidades muito pequenas de o6leo de lubrificagdo
rotativa pode causar ruptura de linha. Ajuste a quantidade de 6leo
lubrificante. 25
« Os furos de lubrificagéo entre a langadeira rotativa e a junta 73
da langadeira rotativa nao coincidem.
Linha embaragada em volta da | Remova qualquer linha embaragada na langadeira rotativa
langadeira rotativa interna e externa. B
Quant. de linha superior | Posi¢do da guia da linha do brago | Ajuste a posi¢do da guia da linha do brago. 63
Caixa da bobina Parte exterior da caixa da | Alise-a com disco de polimento ou substitua a peca.
bobina danificada e mola do | * Use a caixa de bobina da HE-800A -
suporte da bobina dobrada, etc.
16-2. Saltos nos pontos
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Agulha Faceamento da agulha Olhando da diregdo da chapa dianteira, prenda a agulha de
forma que a parte entalhada da agulha fique virada para frente
Altura da instalagao da agulha | Insira a extremidade sem ponta da agulha de maneira que
toque na borda superior do orificio da barra da agulha. h
Aguhatorta | Substitua aguba -
Ponta cega ou com rebarbas Substitua agulha -
Agulha fina Use uma agulha de uma medida que seja adequada a linha e
ao material.
Mola do puxa-fio Tensdo e curso da mola do |Afrouxe a tensdo da mola do puxa-fio ou encurte o curso em
puxa-fio um grau que ndo cause duplo enganche. Ajuste-a enquanto
verifica os pontos de travete. 63
Calcador Pressao do calcador Aumente a pressao do calcador.
* Aaltura padréo do parafuso de ajuste é de aproximadamente
30 mm, portanto aperte mais do que isso. 74
Relagdo entre o conjunto do | Substitua o conjunto do calcador por outro que seja adequado
calcador e comprimento da |ao comprimento da costura.
costura *Quando utilizar materiais tecidos ou de malha,
substitua as pegas por pegas de especificagdo 3: )
Chapa de alimentagdo longa (para especificagdo -3),
conjunto de calcador (para malha), chapa de agulha 1.2
(para especificagéo —3)
Lancgadeira rotativa Ponta de lancadeira rotativa cega | Alise-a com disco de polimento ou substitua a peca. -
Altura da barra da agulha e |Ajuste a sincronizagédo da agulha e da langadeira.
quantidade de elevagdo da |1. Ajuste a altura da barra da agulha para “1” no medidor. 72 73

barra da agulha

Folga entre a agulha e a
langadeira rotativa

2. Ajuste a quantidade de elevagao da barra da agulha para
“2” no medidor.

Ajuste a folga entre a agulha e a langadeira rotativa para

0,01 — 0,08 mm. (Ajuste o maximo possivel sem que cause

ocorréncia de saltos nos pontos.)

* Verifigue se a ponta da langadeira rotativa ndo bate na
agulha em movimento de zigue-zague.

73
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Causa Verificagdo Solugéo Pagina
Tenséo da linha Tensdo da linha superior da | Ajuste a tensdo da linha superior apropriadamente. 62
linha de zigue-zague
Chapa da barra da |Jogo vertical e longitudinal da | Reduza o jogo da barra da agulha, ou substitua as pegas.
agulha barra da agulha B
Abragadeira da linha | Came retentor da linha inferior | O came retentor da linha inferior deve estar assentado
inferior firmemente na roldana da chapa da abragadeira da linha
inferior.
Came
Roldana
1-2mm
3998Q
Restos de linha e po | Limpe em volta do prensador da linha inferior.
bloqueando a area em volta da
abragadeira da linha inferior e -
prensador da linha inferior
Forga de aperto dalinha inferior |« Se a abragadeira da linha inferior e o prensador da linha
inferior estiverem tortos, substitua-os.
* Verifique se os parafusos estao apertados.
ﬁ ﬂf Parafuso
u I} )
Abracgadeira N
da linha inferior @ /b
3999Q
Chapa da agulha Relacao entre material e chapa » Quando usar material de malha, substitua pela chapa de
da agulha agulha -3.
» Substitua por uma chapa de agulha que tenha um orificio -
de agulha menor.
Costura de unido Angulo do calcador significa * Substitua por um calcador curto que seja adequado ao
que o material ndo esta sendo comprimento da costura.
apertado. » Use a folha auxiliar fornecida. 75
* Processe o conjunto de calcador de forma que fique
de acordo com a segdo de unido. (Coloque ou retire a
borracha.)
16-3. Costuras irregulares (1) ...... No inicio da costura
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Tesoura da linha superior | Altura de instalagdo | Ajuste a altura de instalagao da tesoura da linha superior. 5
Sincronizacdo de abertura da | Ajuste para uma sincronizagdo de abertura apropriada. 76
tesoura da linha superior
Operacédo da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came de abertura. 76

superior

Alimentagdo da linha

superior

Quantidade de puxa-fio

Afrouxe o parafuso para diminuir a quantidade de linha do
puxa-fio de forma que a linha superior ndo saia do conjunto de
tesouras no inicio da costura.

Parafuso

4000Q
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16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

calcador

Causa Verificagao Solugao Pagina
Linha inferior (escorre- | Tens&o da linha inferior Ajuste a tensao da linha inferior apropriadamente. 61
gamento da bobina) Mola do suporte da bobina Aumente a tensdo da mola do suporte da bobina.
Aumente a tensdo da mola na mesma
“— quantidade que a projeg&o da aba da bobina.
—l~— Deixe uma folga
—| l—
4001Q
Posicdo do retentor da linha | Ajuste a posigao do retentor da linha inferior.
inferior * Ajuste o retentor da linha inferior de forma que uma sobra de
linha de 35 a 40 mm é deixada apods o corte.
L.
.80
Velocidade de elevagdo do | Reduza a configuragdo da chave de memoria No. 02. 79

16-4. Costuras irregulares (2)

A extremidade da linha inferior sobressai sobre a costura no inicio da costura

Linha inferior se levanta no inicio da costura

Forca de aperto da abracadeira
inferior

» Se a abragadeira da linha inferior e o prensador da linha
inferior estiverem tortos, substitua-os.
« Verifique se os parafusos estao apertados.
Parafuso

A

)

Abragadeira da
linha inferior

2999Q

Causa Verificagcao Solugéo Pagina
Retentor da linha inferior | Quantidade de retengdo da | Ajuste a quantidade de retengdo da linha inferior.
linha inferior
1-2mm
4003Q
Abragadeira da linha | Sincronizagdo da abertura da | Ajuste de forma que a chapa da abragadeira da linha inferior
inferior abragadeira da linha inferior abra quando o mecanismo de alimentagdo se mover 6 a 7 mm. 7
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16-5. Costuras

irregulares (3)

16. SOLUGAO DE PROBLEMAS
L]

A costura se levanta e ndo fica apertada no inicio da costura

Costura se levanta no inicio da costura

superior

Causa Verificagao Solugao Pagina
Tesoura da linha superior | Sincronizagdo de  abertura | Ajuste a sincronizagéo de forma que a tesoura da linha superior
gradual da tesoura da linha | gradualmente comece a se abrir quando o mecanismo de 76
superior alimentagao se mover aproximadamente de 1,5 a 2,0 mm.
Operagao da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came de abertura. 76

Alimentagédo da linha

superior

Quantidade de linha do puxa-fio

Afrouxe o parafuso para diminuir a quantidade de linha do
puxa-fio de forma que a linha superior ndo saia do conjunto de
tesouras no inicio da costura.

Parafuso

4000Q

16-6. Costuras irregulares (4)

Passo de costura desigual no inicio da costura

Emaranhamento de linha no inicio da costura, e ap6s 5 a 6 mm o passo de costura aumenta subitamente.

Causa Verificagao Solugéo Pagina
Abragadeira da linha | Sincronizagdo da abertura da | Avance a sincronizagdo na qual a abragadeira da linha inferior
inferior abragadeira da linha inferior comega a se abrir. 7
16-7. Costuras irregulares (5)...... Mau acabamento da costura
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Tensao da linha Tensdo da linha superior da | Ajuste a tenséo da linha superior apropriadamente.
linha de zigue-zague 62
Abertura do disco de tensdo do | -+ Verifique a abertura dos discos de tenséo do zigue-zague.
zigue-zague + Substitua o solenoide liberador de tenséo. 62
Tensdo da linha inferior | Ajuste a tens&o da linha inferior apropriadamente. 61
Passagem de linha Passagem da linha superior ___ | Passe a linha superior cometamente. - - - 0 0 58
Passagem da linha inferior Passe a linha inferior corretamente. 60
Padrbes de ponto Ponto de picote, ponto de chuleio | Ajuste usando o numero de parametro 11. 37
Liberagéo de tenséo Sincronizagao de liberagdo de | Use niumeros de parametro 63 a 66 para mudar o sincronismo 44
tensao de ligar e desligar a liberacdo de tenséo

16-8. Costuras irregulares (6)

Ao redor do travete traseiro ou travete frontal

Causa Verificagao Solugéo Pagina

Liberagéo de tensdo Sincronizagao de liberagdo de | Use numeros de parametro 63 a 66 para mudar o sincronismo 44
tensao de ligar e desligar a liberagao de tensao.

Passagem de linha Passagem da linha superior Passe a linha superior corretamente. 58
Passagem da linha inferior Passe a linha inferior corretamente. 60

Tenséo da linha de zigue- | Abertura dos discos de tensdo | < Ajuste a quantidade de abertura do disco de tenséo.

-zague de zigue-zague » Verifique a abertura dos discos de tenséo de zigue-zague. 62

* Substitua o solenoide de liberagédo de tenso.

Tesoura da linha superior | Operagdo da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came de abertura. 76

superior

HE-800A
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16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

16-9. Costuras irregulares (7)

Linha frouxa no término do arremate final

Causa Verificagao Solugéo Péagina
Formato do arremate Verifique o formato do arremate | Ajuste o valor do parametro No. 68 para 1,0.
* Se o valor for ajustado para 1,0, o travete traseiro ira mudar.
45
1,0
I 4004Q
16-10. Costuras irregulares (8) ...... Linha sobressai no arremate final
Causa Verificagcao Solugéo Pagina
Formato do arremate Verifique o formato do arremate | Ajuste o valor do parametro No. 68 para 1,0.
* Se o valor for ajustado para 1,0, o travete traseiro ird mudar.
45
1,0
e 4004Q
Alimentagédo desigual de | Pressé&o do calcador Aumente a pressao do calcador.
material * A altura padréo do parafuso de ajuste é de aproximadamente
30 mm, portanto aperte mais do que isso. 74
Calcador | Quando usar materiais de malha, substitua por um calcador e |
chapa de agulha -3. B
Sincronizacdo de abertura da | Ajuste para uma sincronizagéo de abertura apropriada. 76
tesoura da linha superior
Operagao da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came de abertura.
superior 76
‘Sincronizagdo de abertura da | Ajuste de forma que a chapa da abragadeira da linha inferior se | __
abragadeira da linha inferior abra quando o mecanismo de alimentagédo se mover 6 a 7 mm. 77
16-11. Costuras irregulares (9) ...... Aderindo na chapa de agulha
As sec¢des dos travetes frontal e traseiro do material entopem no furo da agulha
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Arremate inicial Numero de pontos de arremate | Use numero de paradmetro 40 para reduzir o numero de pontos
inicial no travete frontal .
* Se o material for macio, pode ser efetivo ajustar o nimero de 41
pontos para 0.
Travete traseiro Travete traseiro Use numero de parametro 37 para ajustar o formato de vetor
do travete traseiro para retangulo.
* O ajuste da forma do vetor para retangulo pode ser efetivo 41

quando a largura € menor que a largura do travete.

Chapa da agulha

Chapa da agulha

Quando usar material de malha, substitua por uma chapa de
agulha -3.
* Substitua por uma chapa de agulha que tenha um orificio
de agulha menor.
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16-12. Costuras irregulares (10) ...... Todos os pontos
Causa Verificagao Solugao Pagina
Passagem de linha Passagem da linha superior Passe a linha superior corretamente. 58
Passagem da linha inferior Passe a linha inferior corretamente. 60
Caminho da linha Defeito ou abrasédo no caminho | Alise-o com disco de polimento ou substitua a peca.
da linha Especialmente, preste atengdo no acabamento em volta do
orificio da chapa da agulha.
[ o U  —— o ] i
AN
Orificio da chapa da agulha
3996Q
Agulha Instalaggo daagulha | Insira a agulha completamente nabarradaaguha o7
Tamanho da agulha Substitua a agulha por outra mais grossa. -
Fiapos de linha ou p6 Aro da langadeira rotativa Remova os fiapos de linha ou pé
Borda da langadeira rotativa 69, 71
Em volta do orificio da chapa
da agulha.
Linha superior Tenséao da linha superior Aumente a tensdo da linha superior enquanto verifica os 62
pontos.
Linha e agulha Substitua a agulha por outra adequada a linha. -
Suporte da langadeira | Defeito no  suporte da | Alise-o com disco de polimento ou substitua a pega.
rotativa lancadeira rotativa Lo~ " ) )
\ Verifique defeito aqui
I' \
\ /) Ajuste a quantidade -
<-’. de sobreposigdo da
SAS langadeira rotativa.
4
:%’ 39970
Suporte da langadeira rotativa | Ajuste o suporte da langadeira rotativa e a quantidade de
e sobreposicdo da langadeira | sobreposi¢cao da langadeira rotativa interna. 74
rotativa interna
Lancadeira rotativa Lubrificagcdo da langadeira | Diminua a quantidade de dleo lubrificante .
rotativa * Note que se reduzir muito a quantidade de 6leo, podem 26
ocorrer rupturas de linha.
Guia do enchedor de | Tensao de linha da bobina Ajuste a tensado na guia do enchedor da bobina. -
bobina Enchimento irregular da bobina | Mova o suporte de tensao do enchedor da bobina para cima e 59
para baixo para ajustar.
Linha inferior Tenséo da linha inferior Ajuste a tensao da linha inferior. 61
Caixa da bobina Parte exterior da caixa da bobina | Alise-a com disco de polimento ou substitua a pega.
danificada e mola do suporte da | * Use a caixa de bobina do HE-800A. -
bobina torta, etc.
Padrdes de ponto Ponto de picote, ponto de | Ajuste usando o numero de parametro 11. 37

chuleio
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16. SOLUGCAO DE PROBLEMAS

16-13. Linha superior saindo

Causa

Verificagao

Solugéo

Pagina

Conjunto  cortador da

linha superior

instalagdo do
da linha

Posicdo de
conjunto  cortador
superior

Forga de retencdo do conjunto
cortador da linha superior

Posi¢do do came de abertura

Ajuste a posicao de instalagdo do conjunto cortador da linha
superior movendo o conjunto da placa de ajuste montagem.
« Ajuste da posicao longitudinal do cortador da linha superior
» Ajuste da profundidade de corte do cortador da linha
superior

Ajuste de forma que a linha ndo venha para fora quando
a corta com tesoura e segure a ponta da linha entre seus
dedos e cuidadosamente balance o conjunto.
* Dobre a tesoura U ou substitua-a de forma que a forga
correta seja aplicada.
* Repare qualquer dano de batidas da agulha.

Fio de algodao #60
Forga de retencao
aprox. 2N

Ajuste a posigao de forma que a tesoura ndo toque o came de
abertura quando o calcador é abaixado.

|

— ]

0,5 mm

4007Q

Manual de
servigco

76

Sincronizagéo de libera-
¢éo de tensao

O término da liberagdo de
tensao no inicio da costura

Quantidade de abertura dos
discos de tensdo de zigue-
-zague e discos de tensdo de
travete

Use o numero de parametro 63 para retardar o sincronismo de
liberagéo de tenséo.

» Ajuste os discos de tensédo de zigue-zague movendo o
suporte de prisioneiro de tensao para dentro e para fora.

» Ajuste a quantidade de abertura dos discos de tens&o do
travete para 0,5 — 1,0 mm removendo a tampa superior e
movendo o came de liberagéo de tenséo

Tenséo de zigue-zague  Tensao de travete

4008Q

44
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Causa Verificagao Solucgéo Pagina
Alimentagdo da linha | Quantidade de linha do | Afrouxe o parafuso para diminuir a quantidade de linha do
superior puxa-fio puxa-fio de forma que a linha superior ndo saia do conjunto
de tesouras no inicio da costura.
Parafuso
4000Q
Lancadeira rotativa Altura da barra da agulha e | Ajuste a sincronizagao da agulha e langadeira.
quantidade de elevagdo da | 1. Ajuste a altura da barra da agulha para “1” no medidor.
barra 2. Ajuste a quantidade de elevacéo da barra da agulha para 72,73
“2” no medidor.
Fiapos de linha na borda da | Remova os fiapos de linha.
langadeira rotativa )
Posicdo de parada da |Posicao de parada da polia do | Ajuste a posi¢cao do sensor de agulha levantada. 77
maquina eixo superior
Linha inferior Quantidade de retengdo da | Ajuste a quantidade de retengdo da linha inferior.
linha inferior
4003Q
Ruptura da linha inferior » Use chave de memoria No. 02 para retardar a velocidade
de elevagao do calcador.
» Processe o retentor da linha inferior, abragadeira da linha 79
inferior e placa do prensador da linha inferior de forma que
eles nao rebentem a linha inferior.
Sincronizagdo de abertura da | Ajuste de forma que a chapa da abragadeira da linha inferior se 77
abragadeira da linha inferior abra quando o mecanismo de alimentagdo se mover 6 — 7 mm.
Velocidade do inicio de |Baixa velocidade Use ndmero de parametro 60 para reduzir a velocidade baixa. 44
costura
Pontos de inicio lento Use numero de parametro 59 para aumentar o nimero de 44
pontos de inicio lento.
Tensédo da linha do |Tensdo da linha do travete é | Deixe a tensdo do travete o mais fraco possivel. 62
travete muito forte.
Ruptura da linha superior | Linha superior se rompe. Consultar “16-1. Ruptura da linha superior”. 92 93
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16-14. Desfiamento da linha cortada pelo conjunto cortador de linha superior

calcador

elevagao do calcador.

Causa Verificagao Solugéo Pagina
Conjunto cortador de |Posicdo de instalagdo do | Ajuste a posicdo de instalagcdo do conjunto cortador da linha
linha superior conjunto cortador da linha | superior movendo o conjunto da placa de ajuste.
superior + Ajuste da posicao longitudinal do cortador de linha superior
* Ajuste da profundidade de corte do cortador da linha
superior
Manual de
servigo
4005Q
Rebarbas nas pontas do | Alise-as com disco de polimento ou substitua a pega.
cortador M da linha superior e
cortador U da linha superior. Verifique rebarbas aqui
S (na parte de cima)
) /
s Verifique -
<6\ 4 rebarbas aqui
4009Q
Sincronizagdo da libe- | Quantidade de abertura dos » Ajuste os discos de tensdo de zigue-zague movendo o
ragao de tensao discos de tensdao de zigue- suporte de prisioneiros de tenséo para dentro e para fora.
-zague e discos de tensado de » Ajuste a quantidade de abertura dos discos de tensdo de
travete (particularmente discos travete para 0,5 — 1,0 mm movendo a tampa superior e
de tensao de zigue-zague) movendo o came liberador de tensao.
Eﬁ -1mm
4008Q
Calcador Velocidade de elevagdo do | Use numero de memdria No. 02 para retardar a velocidade de 79
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16-15. Corte incorreto da linha superior

Causa Verificagao Solugéo Pagina
Conjunto cortador da |Posicdo de instalagdo do | Ajuste a posicdo de instalagcdo do conjunto cortador da linha
linha superior conjunto cortador da linha | superior movendo o conjunto da placa de ajuste.
superior + Ajuste da posicao longitudinal do cortador da linha superior
* Ajuste da profundidade de corte do cortador da linha
superior
Manual de
servigo
4005Q
Forca de retengdo do conjunto | Ajuste de forma que a linha ndo venha para fora quando
cortador da linha superior a corta com tesoura e segure a ponta da linha entre seus dedos
e cuidadosamente balance o conjunto.
* Dobre a tesoura U ou substitua-a de forma que a forga
correta seja aplicada.
* Repare qualquer dano de batidas da agulha.
Fio de algodéo #60 R
Forga de retengao
aprox. 2N
4006Q
Bragco de acionamento |Profundidade de corte do | Ajuste a posicdo da roldana do brago de acionamento do | Manual de
do cortador cortador da linha superior cortador. servico
16-16. Agulha bate no cortador da linha superior
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Conjunto cortador da |Posicdo de instalagdo do | Ajuste a posigdo de instalagdo do conjunto cortador da linha
linha superior conjunto cortador da linha | superior movendo o conjunto da placa de ajuste.
superior « Ajuste da posigao longitudinal do cortador da linha superior
« Ajuste da profundidade de corte do cortador da linha
superior
Manual de
servigo

Forga de operagéo do conjunto
cortador da linha superior

Remover qualquer arranhao e rebarbas, e ajuste o cortador M
da linha superior para abrir quando a projegao é pressionada
com uma forga de 4N ou menos.

4010Q

HE-800A
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Causa Verificagao Solugéo Pagina
Brago de alimentagdo | Posigao de instalacdo do braco | Mova a articulagdo de acionamento do cortador da linha
longitudinal de alimentacgéo longitudinal superior de forma que pare na placa frontal. Nesta posigao,
aperte os parafusos de forma que a pequena fenda na
alavanca do cortador da linha superior e a borda da arruela
estejam alinhadas.
/ Alinhada )
@ A\ Alavanca do cortador
\ da linha superior
Arruela
4011Q
Altura da agulha na |Posi¢do de parada da polia do | Ajuste a posigéo do sensor da agulha levantada.
condicdo de maquina | eixo superior 77
parada.
Came Sincronizagdo de abertura da | Ajuste de forma que o came abra a placa de parada 76
tesoura da linha superior apropriadamente.
Came de abertura Sincronizagdo da abertura | Ajuste a sincronizagéo de forma que a tesoura da linha superior
gradual da tesoura da linha | comece a se abrir gradualmente quando o mecanismo de 76
superior alimentagao se mover aproximadamente de 1,5 — 2,5 mm.
Operacéo da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came de abertura.
superi 76
uperior
Sensor de posicao inicial | Posigdo do sensor de posigdo | Apds o ajuste da maquina de costura para a posigao inicial,
do calcador inicial do calcador pressione a tecla RESET e ajuste a distancia entre o cortador
da linha superior e o centro da agulha quando o calcador é
abaixado para 5,5 - 6,0 mm.
! 5,5-6,0 mm
4012Q
Alavanca do cortador da | Forga de operagéo da Ajuste de forma que a alavanca do cortador da linha superior
linha superior alavanca do cortador da linha se abra suavemente quando a placa de parada é separada
superior do batente.
4013Q
16-17. Quebra da agulha
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Agulha Instalagao da agulha Olhando da direcdo da chapa dianteira, insira a agulha
totalmente na barra da agulha de forma que a parte entalhada 57
da agulha fique virada para frente.
Lancadeira rotativa Altura da barra da agulha e | Ajuste a sincronizacdo da agulha e langadeira.
quantidade de elevacdo da | 1. Ajuste a altura da barra da agulha para “1” no medidor.
barra da agulha 2. Ajuste a quantidade de elevagéo da barra da agulha para 72,73
“2” no medidor.
Folga entre a agulha e a | Ajuste a folga entre a agulha e a lancadeira rotativa para
langadeira rotativa 0,01 — 0,08 mm. (Ajuste o maximo possivel sem que cause
ocorréncia de saltos nos pontos.) 73

* \erifique se o ponto da langadeira rotativa ndo bate na
agulha em movimento de zigue-zague.
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Causa Verificagao Solugéo Pagina
Chapa da agulha Posi¢ao da chapa da agulha Ajuste a posicdo de avancgo/recuo da chapa da agulha de
forma que a agulha fique no centro do orificio da agulha.
Bipartido 4014Q
Rebarbas na borda do | Alise-as com disco de polimento.
orificio da agulha (no caso
de alimentagdo desigual do Verifique o acabamento
material) do lado chanfrado
g (Secgao transversal da chapa da agulha)
4015Q
Conjunto do cortador da | Agulha bate no cortador da | Consultar “16-16. Agulha bate no cortador da linha superior”
linha superior linha superior 102, 103
Cortador Folga entre barra da agulha e Instale o cortador de forma que a folga entre a barra da
cortador agulha e o cortador seja 0,3 mm.
* A segéo de liberagao do cortador da barra da agulha deve
estar em angulo reto com o cortador.
0,3 mm
OK. (o - 74
N.G.
4016Q
16-18. Funcao de cortador incorreta (corte incorreto de material)
Causa Verificagao Solugao Pagina
Cortador Posicdo de instalacdo do | Instale o cortador de forma que sua borda esteja alinhada com 74
cortador o parte superior da chapa da agulha.
Lamina do cortador » Se alamina estiver gasta ou dentada, afie-a ou substitua-a.
+ Substitua com uma chapa de agulha especial (opcional). 4
Danos no mecanismo do|  Substitua qualquer peca que esteja danificada.
cortador  Aperte qualquer parafuso frouxo. _
Afrouxe os parafusos
Solenoide de corte Verifique se ha algum cabo Conecte os cabos.
desconectado. -
Alimentagéo do cortador | Chaves de memoria Se o material for pesado e dificil de ser cortado, use a chave
de memoria No. 00 para aumentar a forga de corte do cortador. 79
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Causa Verificagdo Solugéo Pagina

Batente do solenoide Porca Verifique se a porca estéa frouxa, e aperte-a firmemente. o

Posig¢édo do sensor do cortador « Ajuste a posigao do sensor do cortador.
» Verifigue se os parafuso de montagem estdo frouxos, e
aperte-os firmemente.

4,5+ 0,5 mm
Sensor do cortador

C el 1
4017Q
Guia da barrado cortador | Suavidade de operagcdo do | Ajuste a guia da barra do cortador de forma que o cortador
cortador opere suavemente e sem jogo -
16-19. Cortador néo retorna
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Cortador Lamina do cortador Se a lamina estiver gasta ou dentada, afie-a ou substitua-a. -
Grudado no material Chapa de agulha Substitua com uma chapa de agulha especial (opcional). 4
Guia da barra do Suavidade da operagao do Ajuste a guia da barra do cortador de forma que opere
cortador cortador suavemente e sem jogo. B
16-20. Cortador e tesoura da linha superior se tocam
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Tesoura da linha superior | Verifique se o came abre a | Ajuste a posigdo do came.
placa de parada. * Se 0 mecanismo de alimentagéo operar quando o came néo

abriu a placa de parada, o cortador ira bater contra a tesoura
da linha superior.

76
NG - ok [
4018Q
16-21. Costura € cortada
Causa Verificagao Solugao Pagina
Ajuste do comprimento | Comprimento da faca Ajuste o numero de parametro 02 para o mesmo valor do
da faca comprimento da faca que esta sendo usada 36
Ajuste de espacgo da faca | Corte da costura zigue-zague » Use o numero de parametro 06 para ajustar o espago X

da faca.
» Use o nimero de parametro 08 para ajustar o alinhamento 36, 37
da posigéo X da faca.

Cortador Jogo do cortador Ajuste a guia da barra do cortador de forma que o cortador
opere suavemente e sem jogo. -
Entortadura da faca do Use o suporte do cortador (opcional) par evitar que a faca
cortador entorte.
4019Q
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16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

16-22. Enchimento incorreto da linha superior

costurado.

Causa Verificagao Solugéo Pagina
Tesoura da linha superior | Altura de instalacao Ajuste a altura de instalagao da tesoura da linha superior. 75
Sincronizacdo da abertura | Ajuste a sincronizagao de forma que a tesoura da linha superior
gradual da tesoura da linha | comece a se abrir gradualmente quando o mecanismo de 76
superior alimentagéo se mover aproximadamente de 1,5 - 2,5 mm.
Sincronizagdo da abertura da | Ajuste de forma que o came abra a placa de parada
tesoura da linha superior apropriadamente. 76
Movimento do conjunto do « Faca o polimento da Iamina do cortador M da linha superior
cortador da linha superior e a guia da linha superior com polidor.
« Verifique rebarbas na superficie superior do cortador M da _
linha superior.
« Substitua as pegas.
Posicionamento  lateral da | Ajuste a posicao lateral da tesoura da linha superior.
tesoura da linha superior
Aprox. 1 mm
4020Q
Qualidade dos pontos Tenséo da linha superior Diminua a tensdo em um grau que néo influencie na qualidade 62
________________________________ doponto. .
Largura de zigue-zague na | Use o numero de parametro 05 para aumentar a largura de
porcdo de pontos em zigue- | zigue-zague em um grau que ndo influencie no formato da 36
-zague costura.
Calcador Alimentacdo  desigual de » Aumente a pressao do calcador. (Pressione o material de
material forma que fique apropriadamente esticado.)
« Quando usar materiais tecidos ou de malha, substitua as
pecas pelas pecas de especificagdo —3: 74
Chapa de alimentagdo longa (para especificagao —3),
conjunto do calcador (para malhas), chapa de agulha 1.2
(para especificagdo —3)
Reforgo Reforgo sendo costurado. » Use o numero de parametro 52 para reduzir o passo inicial
de costura de reforgo para aproximadamente0,5.
« Use o numero de parametro 48 para reduzir a velocidade
de costura de reforgo. 42. 43
* Se costurar roupas de malha, a linha superior pode se ’
enroscar facilmente, portanto deve-se processar a ponta da
linha.
Travete Travete reto esta sendo Quando costurar travete reto, a linha superior pode se

enroscar facilmente, portanto deve-se processar a ponta da
linha.

16-23. Calcador néo esté levantado (1). Som do motor de pulso ndo pode ser ouvido.

Causa Verificagao Solugéo Pagina

Ajuste da altura de | Verifique o ajuste da altura de | Mude os ajustes das chaves de memoria Nos. 04, 05 e 06. 79
elevagao do calcador elevagao do calcador
Motor de pulso do | Conexdo de cabos Verifique as conexdes dos cabos e contatos. -
levantador do calcador Engrenagem de acionamento | Verifique se o parafuso da engrenagem de acionamento esta

do motor de pulso do levantador | frouxo. -

do calcador
Pedal O calcador se levanta quando o | Se ele se levantar, use a chave de memoria No. 08 para ajustar

pedal é pisado para tras? o valor limiar para abaixar o calcador para um valor positivo. 79

HE-800A

106



16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

16-24. Calcador néo estéa levantado (2). Som do motor de pulso ndo pode ser ouvido.

Faga polimento nesta segao para
reduzir a resisténcia de retengao

da linha. 4023Q

Causa Verificagao Solucgéo Pagina
Posicdo de parada da | Lancadeira rotativa toca no | Ajuste a posicao de parada da agulha levantada.
maquina retentor da linha inferior na Retentor
osi¢ao de parada
poslg P ; Prensador da
— >~ lancgadeira rotativa
= interna
77
g2
")
4021Q
A velocidade de elevacdo | Ajuste da velocidade de | Use achave de memoria No. 02 para retardar a velocidade de 79
do calcador é muito rapida. | elevagao do calcador elevacao do calcador.
Tesoura da linha Interferéncia entre a tesoura da | Verifiqgue os ajustes padréo com a tesoura da linha superior
superior linha superior e o calcador removida. 75
* Seja particularmente cuidadoso quando costurar unides.
Operagao da tesoura da linha | Aplique graxa na face inclinada do came. 76
superior
Cortador de linha inferior | Interferéncia entre conjunto | Repare ou substitua as pecas.
da faca fixa, abragadeira da Conjunto da articulagéo A do
linha inferior, prensador da cortador da linha inferior
!mfha_ inferior e retentor da linha Haste de
interior conexao do
cortador da
linha inferior -
Remova o parafuso e
verifique 20220
Sujeira, pé e restos de linha | Remova toda a sujeira, p6 e restos de linha do cortador da _
presentes linha inferior.
Parafusos frouxos Verifigue parafusos frouxos | Aperte firmemente todos os parafusos.
nos mecanismos do cortador
de linha superior, cortador de -
linha inferior e levantador do
calcador.
Ajuste da altura de | Verifique o ajuste da altura de | Mude as configuragdes das chaves de memdria Nos. 04, 05
elevagao do calcador elevagao do calcador. e 06.
*Se a altura de elevagdo do calcador for muito alta, a
operacgéo de corte da linha inferior ndo estara sincronizada 79
com a elevacgéo do calcador e o motor de pulso podera ficar
desajustado.
Passagem da linha Passagem da linha inferior Insira a bobina corretamente e passe a linha inferior através
da caixa da bobina corretamente.
* Se a bobina for inserida ao contrario, ird girar solta e o 60
levantador do prensador podera ficar desajustado.
Tensdo da linha inferior | Reduza a tensdo da linha inferior. |
* Se a tensao da linha inferior for muito forte, o motor podera
ficar desajustado.
Use a chave de memoria No. 02 para reduzir o ajuste de
velocidade de elevagao do calcador para tornar a velocidade
de elevagéo mais devagar.
61
79
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16. SOLUGAO DE PROBLEMAS
L]

Causa

Verificagao

Solugéo

Pagina

Tesoura da linha superior

Operagdo da tesoura da linha
superior

Ajuste a tesoura da linha superior para o ajuste padrao.

76

Sensor da posicéo inicial
do calcador

Posigédo do sensor da posigéo
inicial do calcador

Ajuste a posigéo do sensor da posicdo inicial do calcador.

16-25. Linha inferior n&o é cortada (sai quando o material € removido)

Causa Verificagao Solugao Pagina
Posicdo de parada da |A lancadeira rotativa toca no | Ajuste a posicdo de parada da agulha levantada.
maquina retentor da linha inferior na
posic&o de parada Retentor
Pressionador da
— >~ langadeira rotativa
interna 77

4021Q

Conjunto da faca fixa

Faca fixa e faca movel nao
cortam.

Ponta da faca esta torta ou
lascada.

Ajuste a posigao de instalagdo do conjunto da faca fixa.

Faca fixa

Faca movel

4024Q

Repare ou substitua a faca.

16-26. Mecanismo de alimentacdo ndo opera ou o motor esta desajustado

Causa Verificagao Solugéo Pagina
Motor de pulso da |Conexao de cabos Verifique as conexdes dos cabos e contatos.
alimentagao
Tesoura da linha Posicdo da tesoura da linha | Remova e reinstale a tesoura da linha superior.
superior superior
Projecao na tesoura M esta inserida.
* Sempre se assegure que a tesoura da linha
superior esta na posigao correta antes do uso.
4025Q
Verifique se o came abre a | Ajuste a posigdo do came.
placa de parada. * Se 0 mecanismo de alimentag¢édo operar quando o came nao
abriu a placa de parada, o cortador ira bater contra a tesoura
da linha superior.
76
4018Q
HE-800A
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16. SOLUCAO DE PROBLEMAS

Causa

Verificagao

Solugado

Pagina

Sensor da posigao inicial
da alimentagao

Posi¢do do sensor de posigéao
inicial da alimentagéo

Ajuste a posigéo do sensor de posicdo inicial da alimentagéo.

Correia de sincronizagao
da alimentagao

Tensao da correia de
sincronizagéo da alimentagéo

Ajuste a correia de sincronizagéo da alimentagéo

16-27. Agulha néo faz o zigue-zague ou ruidos sdo emitidos quando a agulha
faz 0 zigue-zague

Causa Verificagao Solugéo Péagina
Sensor da posigao inicial | Posicdo do sensor de posigdo | Ajuste a posi¢cdo do sensor de posicéo inicial do zigue-zague.
do zigue-zague inicial do zigue-zague -
Batente Posig¢éao do batente Ajuste a posigéo do batente. -
16-28. Maquina de costura para durante a costura
Causa Verificagao Solugéo Pagina
Detector de ruptura de | Posigao do detector de ruptura | Ajuste a posigao do detector de ruptura de linha.
linha de linha * Se o detector ndo estiver ajustado, a costura podera parar _
mesmo que a linha néo tenha se rompido.
Pausa Chave DIP A - No. 3 no painel Quando a chave DIP A — No. 3 do painel esta ajustada para
ON, a costura pode pausar quando o pedal é pisado para tras.
* Se o pedal for pisado muito firmemente e liberado logo em
seguida, o pedal podera se mover para tras e pausar a 81
costura.
Passagem da linha Passagem da linha superior Passe a linha corretamente através da guia da linha. 58
Erro [E-07] Operacao da tesoura da linha Aplique graxa na face inclinada do came de abertura. 76

superior

16-29. Eixo superior ndo giratdo rapido até a posicdo de parada da agulha
levantada

Causa

Verificagao

Solugao

Pagina

Retentor de linha e
langadeira rotativa estéo
se tocando.

Posicdo do mecanismo do
cortador de linha

» Gire o volante da maquina para tras para ajustar a barra
da agulha na posig¢éo de agulha elevada.

» Empurre o brago de acionamento da linha na diregéo da
seta para ajustar o mecanismo cortador da linha para a
posigao inicial.

Brago de acionamento
dalinha

4026Q
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