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Apresentacéo

“Muda a forma de trabalhar, agir, sentir, pensar na chamada sociedade do
conhecimento.“
Peter Drucker

O ingresso na sociedade da informacdo exige mudancas profundas em todos os
perfis profissionais, especialmente naqueles diretamente envolvidos na producéo,
coleta, disseminagéo e uso da informacao.

O SENAI, maior rede privada de educacdo profissional do pais, sabe disso, e
consciente do seu papel formativo , educa o trabalhador sob a égide do conceito
da competéncia: “formar o profissional com responsabilidade no processo
produtivo, com iniciativa na resolugcdo de problemas, com conhecimentos
técnicos aprofundados, flexibilidade e criatividade, empreendedorismo e
consciéncia da necessidade de educacéo continuada”.

Vivemos numa sociedade da informagdo. O conhecimento, na sua area
tecnoldgica, amplia-se e se multiplica a cada dia. Uma constante atualizacdo se
faz necessaria. Para o SENAI, cuidar do seu acervo bibliografico, da sua infovia,
da conexdo de suas escolas a rede mundial de informacdes — Internet - é téo
importante quanto zelar pela producdo de material didatico.

Isto porque, nos embates diarios, instrutores e alunos, nas diversas oficinas e
laboratorios do SENAI, fazem com que as informacfes, contidas nos materiais
didaticos, tomem sentido e se concretizem em multiplos conhecimentos.

O SENAI deseja, por meio dos diversos materiais didaticos, agucar a sua
curiosidade, responder as suas demandas de informacdes e construir links entre
os diversos conhecimentos, téo importantes para sua formacao continuada!

Geréncia de Educacéo e Tecnologia

SENAI FIEMG
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1.Introducéo

Este é um material de apoio para o curso de MECANICA DE MAQUINAS DE
COSTURA INDUSTRIAL, tem como objetivo capacitar profissionais para
desempenhar com competéncia e habilidade a manutengcdo preventiva e
produtiva em maquinas de costura industrial, em conformidade as normas e
procedimentos técnicos de qualidade, seguranca, meio ambiente e salde.

(a) Maquina Ponto Fixo
e Reta- SIRUBA
e Reta - PFAFF
e Pespontadeira— BROTHER
e Pespontadeira - SINGER
e Zig-zag — SINGER
e Coluna - IVOMAC
e 335/Fitar — IVOMAC
e 335/ Fitar - Singer

(b) Maquina Ponto Fixo Eletrénica
e Reta- BROTHER

(c) Maquina Ponto Corrente
e Overloque - GN1-6D
e Overloque - Singer
e Overloque - SIRUBA
e Interloque - SIRUBA
e Interloque - Ponto Especial
e Interloque - YAMATO
e Galoneira - KANSAY SPECIAL
e Pespontadeira de ponto corrente (P.T.F) — SIRUBA
e Pespontadeira de braco - SINGER
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2. Manutencéao

A manutencao preventiva € um sistema de inspecédo peridédica do equipamento.
Essa inspecéo consiste em verificar todas as regulagens, o estado das pecas,
efetuar uma limpeza geral e lubrificar. Ao ser constatada alguma irregularidade,
esta deve ser corrigida imediatamente, mesmo que a maquina esteja operando
normalmente. Isto evitard futuros danos da maquina, como o desgaste prematuro
das pecas, prolongando a vida util dos equipamentos.

Uma manutencdo preventiva eficiente, deve ser planejada pelo supervisor de
manutencdo e executada pelo mecanico de maquina de costura, em
conformidade com as normas e procedimentos técnicos de qualidade, seguranca,
meio ambiente e saude.

Um ciclo de manutencdo recomendado por maquina é de 15 dias, mas cada
indUstria deve fazer a sua programacdo de manutencdo preventiva, de acordo
com suas necessidades.

Sugestao de modelo:

FICHA DE MANUTENCAO PREVENTIVA

TIPO DE MAQUINA:
MODELO:

MARCA:

NUMERO DE PATRIMONIO:

Data Conclusao Assinatura

Nome do mecanico:

Nome do supervisor:

Nome do operador:
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3. Ferramentas e seguranca

Podemos definir como ferramentas objetos adaptaveis a finalidade de execucéo
de determinado trabalho, sendo estes facilitadores do processo tanto em agilidade
como em esforco.

Alguns fatores ha que se considerar como: a qualidade das ferramentas,
conservacao das mesmas, manutencgao, limpeza, ordem, treinamento, etc.

A ferramenta correta no momento oportuno significa qualidade, economia e
seguranca.

Podemos classificar as ferramentas em: manuais, mecanicas ou motorizadas.
Ferramentas manuais:

Chave de fenda: A chave de fenda é utlizada para regular a pressdo de
parafusos que nas suas cabecas tenham ranhuras que permitam a entrada da
cunha e através de giros aperta-se ou folga-se o parafuso.

b p

Chave Philips: Chave com a mesma finalidade da chave de fenda, porém
aplicada a parafusos com ranhuras em forma de cruz.

Chave de boca fixa: Também chamada de chave de porca, é aplicada sobre
porcas ou cabecas de parafusos, e através de giros aperta-se ou folga-se o
parafuso. Pode ser encontrada com uma ou duas bocas.
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Chave de estrias ou estrela: As chaves de estrias ou estrela séao identificadas
pela dimens&o nominal entre faces do sextavado formado pelas estrias.

_:,:,_'T.-.'-'.'J".'f.--:' _"“J A

St

Chave de boca combinada: As chaves deste grupo consistem na combinacao
entre as chaves de boca fixa e de estrias ou estrela. Neste caso, ambos os lados
possuem dimensdes iguais.

w,

A~

Chave de boca regulavel: Também conhecida como chave inglesa, permite
regular a abertura da mandibula mével, de acordo com a peca a ser ajustada por
meio de um parafuso regulador ou porca reguladora, ( rosca sem-fim).

Durante a utilizacdo ndo se deve coloca-la em qualquer direcdo. A direcao
preferencial de uso é voltada para o operador, pois ao contrario pode escapar e
feri-lo.

Chave de encaixe hexagonal (ALLEN): Destinadas a regular a pressdo de
parafusos cuja a sua cabeca possui um sextavado interno. Esse tipo de chave
encontra-se geralmente em jogos de 6 unidades, sdo encontradas tanto em
milimetros quanto em polegada, e nessa classificacdo encontraremos também a
chave Allen de tork conhecida como chave Allen estrela.

AN

Alicate: Os alicates em destaque séo: alicate universal, de corte diagonal, de bico
chato, de bico redondo para anel interno e externo, etc.
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N&o é possivel descrever todos os tipos, mas a todos deve-se aplicar diversos
cuidados: o corte ndo deve ser usado para objetos além da capacidade, ndo deve
ser usado como martelo, e ndo se deve submeté-lo a altas temperaturas.

‘tf (0} \ \\
L \

Percusséao: Nesta classificacdo encontraremos o martelo com suas variaveis
formas, tamanhos e materiais de composicéao.

Ex: Metal, Teflon, Borracha, Aluminio, Bronze.

Devem estar sempre bem acabados, com comprimento e espessura adequados
ao tamanho de seu cabo, e deve ter também uma cunha de ago com ranhuras
introduzida na diagonal de seu cabo. Para maneja-lo deve-se considerar que,
segurar o cabo muito proximo ao martelo dificulta a operacao e reduz a poténcia

do impacto.

Serras: Sao ferramentas caracterizadas por uma navalha dentada disposto ao
longo do cabo de seguranca. Quando utilizada deve-se considerar o tipo de
material a ser serrado. No caso dos metais a serra deve possuir 18 dentes para
metais maleaveis e 32 dentes para metais duros. Deve ser usada com tensao
adequada e em toda a sua extensao.

Limas: Para que o trabalho a ser desenvolvido seja seguro, é necessario
escolher a que melhor atende ao trabalho a ser executado. Deve-se observar, se
a lima esta bem fixa ao cabo e principalmente ter um bom equilibrio do corpo que
deve permanecer imovel ao movimento dos bracos.




Mecanica de Maquinas de Costura Industrial
SENAI/ Modatec - BH

Tesouras: As tesouras manuais sdao empregadas em muitas profissdoes. Elas
fazem parte de uma familia cujas atividades variam conforme o material a ser
cortado. Cada profissdao requer tesouras diferentes, mas com as mesmas
caracteristicas gerais: Duas laminas no prolongamento dos respectivos cabos,
gue sao articulados por parafusos ou rebites.

Percutidas: Sé&o fabricadas em aco, bronze, aluminio, sdo forjadas e tratadas
termicamente.

A curiosidade deste tipo de ferramenta é que ela depende de impacto de outras
ferramentas para efetuarem seu trabalho.

Sempre que apresentarem rebarbas em suas cabecas, em forma de cogumelo
provocadas pelos impactos que recebem, devem ser retificadas para evitar a
projecéo de estilhacos. Uma recomendacao importante para quem utiliza este tipo
de ferramenta é a utilizacdo de 6culos de seguranca.

Morsa de bancada: E um dispositivo de fixagcdo constituido de duas mandibulas,
sendo uma fixa e outra movel que se desloca por meio de um parafuso e uma
porca. As mandibulas estdo providas de mordentes estriados para maior
seguranca na fixacdo das pecas. Em certos casos estes mordentes devem ser
cobertos por mordentes de protecdo, para evitar marcas nas faces ja acabadas
das pecas.

As morsas podem ser constituidas de aco ou ferro fundido, de diversos tipos e
tamanhos. Existem morsas de base fixa e de base giratoria. Os tamanhos
encontrados no comeércio sdo dados por um numero e sua equivaléncia em
milimetros corresponde a largura do mordente.

O LARGURA DAS
MANDIBULAS

01 80

02 90

03 105

04 115

05 130

10
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4. Lubrificagao

Sem a devida lubrificacdo, qualquer equipamento mecanico tera sua vida Util
reduzida, devido aos desgastes que ocorrem nas partes dos equipamentos que
possuem elementos moveis trabalhando em contato uns com os outros.

A finalidade da lubrificacdo é a reducdo minima do atrito entre as pecas da
maquina, na maquina de costura quando ocorre a falta dessa lubrificagéo,
teremos com certeza paradas desnecessarias para que se corrija 0 problema,
isso indica sempre baixa na produc¢do e prejuizo por tempo ocioso da maquina.
Muitas sdo as indastrias que ndo levam a sério a lubrificacdo de seus
equipamentos, atribuindo muitas vezes a funcdo da lubrificacdo a funcionéarios
despreparados sem conhecimentos técnicos para essa funcéo tdo importante na
indUstria, o problema da lubrificacdo inadequada pode ser evitado mediante a
uma programacdao técnica para lubrificacdo das maquinas da qual constam os
seguintes fatores, ciclo de lubrificacdo, lubrificacdo adequada, quantidade
requerida de lubrificante.

Os oleos industriais séo fabricados para satisfazerem especificacdes rigidas que
variam de acordo com a utilidade a que se destinam. Muitos 6leos contém aditivos
gue |hes proporcionam as propriedades exatas requeridas para 0 servico que
devem exercer, o0 Oleo lubrificante melhor adaptavel ao mecanismo de
determinada maquina de costura industrial, encontra-se especificado nos manuais
de instru¢cbes das maquinas, fornecidos pelos proprios fabricantes.

Tipos de lubrificacéo
e Lubrificacdo Manual ou por Gravidade;
e Lubrificacdo Semi-automatica ou por Respingo;
e Lubrificacédo por Capilares;

e Lubrificacdo Automatica ou Forcada.

Lubrificagcdo Manual ou por Gravidade:

Esse tipo de lubrificacéo é feito com almotolia, através dos orificios existentes nas
maquinas que tem como finalidade levar o 6leo as buchas, eixos, mancais e todas
as partes moveis da maquina a fim de manter os elementos mdveis
adequadamente lubrificados.

SENAI FIEMG 1
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Lubrificacdo Semi-automatica ou por Respingo:

Esse tipo de lubrificagdo consiste de um reservatério que contém uma certa
guantia de Oleo, o qual é levado aos pontos de lubrificacdo por meio de elementos
denominados de pescadores que espalham o Gleo diretamente nas pecas, ou 0
levam a canais e condutores que o transportam aos pontos que requerem uma
lubrificagdo, mas existem elementos externos que precisam ser lubrificados
manualmente através de almotolias.

Lubrificac&o por Capilares:

Esse tipo de lubrificacdo consiste de um reservatério de 6leo que pode estar
localizado na base ou no braco da maquina, existem maquinas que possuem
mais de um reservatorio posicionados em locais diferentes, o Oleo desses
reservatérios é conduzido por pavios que absorvem o Oleo levando-o até os
pontos que necessitam de uma lubrificacdo constante, mas existem pontos que
precisam ser lubrificados manualmente através de almotolias.

Lubrificagcdo Automatica ou Forcada:

Esse tipo de lubrificagdo é feito por intermédio de uma bomba de Oleo que vai
distribuir o 6leo através de tubos condutores em todos os mecanismos moveis da
maquina, esta bomba pode ser de pistdo, engrenagem, ou hélice.

Bomba de Pistéo:

Essa bomba realiza a lubrificacdo através de tubos condutores e pode realizar
também a funcdo de uma bomba de retorno, retornando o 6leo novamente para o
carter, esse tipo de lubrificacdo € usado em maquinas de casear.

Bomba de Engrenagem:

Essa bomba realiza a lubrificagdo girando por intermédio de uma engrenagem
sem-fim, (Rosca sem-fim) que esta localizada no eixo principal da maquina o 6leo
entra na bomba, passa dentro do filtro de 6éleo e depois é distribuido através de
tubos condutores, esse tipo de lubrificacdo € usado em overloques, e galoneiras.

Bomba de Hélice:

Essa bomba distribui o 6leo para os pontos de lubrificacdo através de um rotor de
palhetas que € ligado a tubos condutores de 6leo, quando o rotor gira ele injeta o
6leo nos tubos que o conduz aos elementos méveis da maquina, nessa hélice,
funciona um sistema de retorno responsavel por retornar o excesso de 6leo para
o cérter, € usado em maquinas retas.

SENAI FIEMG 12
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5.Tipos de Transporte

Os tipos de transporte sao basicamente seis:

e Transporte Simples ou Comum;

e Transporte Duplo;

e Transporte Triplo;

e Transporte Inferior Comum e Superior Variavel;

e Transporte Inferior Diferencial e Superior Variavel;
e Transporte inferior com Diferencial.

Transporte Simples ou Comum: Esse tipo de transporte é feito mediante ao
deslocamento da serrilha, que desloca o material que esta sendo costurado,
guando a agulha encontra-se fora do contato com este material.

Transporte Duplo: Esse tipo de transporte é realizado mediante a um movimento
sincronizado da serrilha com o auxilio da agulha, o material a ser costurado
desloca-se quando a agulha penetra no mesmo e avang¢a juntamente com a
serrilha.

Transporte Triplo: Neste tipo de transporte existe uma sincronizacdo da serrilha
com a agulha e os calcadores, no inicio do transporte o calcador de arraste
abaixa-se e o calcador que segura o material sobe, o calcador de arraste
desloca o material juntamente como a serrilha e a agulha, no final do transporte, o
calcador de arraste levanta-se e 0 que segura o material abaixa-se, o calcador de
arraste volta a sua posicéo de partida.

Transporte Inferior Comum e Superior Variavel: Neste tipo de transporte a
agulha e a serrilha trabalham sincronizados enquanto uma parte do calcador fara
a variacdo no deslocamento do material costurado, de acordo com o franzimento.
Ex: Para unir camadas mditiplas com um acabamento liso na parte inferior e
franzimento na camada superior da costura.

Transporte Inferior Diferencial e Superior Variavel: Neste tipo de transporte a
maquina possui duas serrilhas que trabalham em conjunto ou separadamente
uma da outra, adiantando ou atrasando o material, e uma parte do calcador fara a
variacdo no deslocamento do material de acordo com o franzimento.

Ex: Para dar franzimento extra & camada superior ou inferior, para o esticamento
das duas camadas do material em costuras elasticas.

Transporte inferior com Diferencial: Neste tipo de transporte a maquina possui
duas serrilhas que trabalham em conjunto ou separadas uma da outra, e a barra
da agulha sé realiza movimentos na vertical.

Ex: Para dar franzimento extra da camada inferior, ou para esticamento de alguns
materiais.

SENAI FIEMG 13
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6. Tipos de Pontos

A costura tem por finalidade unir diferentes componentes de uma peca de
vestuario pela formacéo de uma costura constituida por pontos.

Outros métodos existem, tais como a utilizagdo de ultra-sons, a termocolagem,
etc., que tem importancia limitada em confecgcdo e se aplicam a materiais
termoplasticos por acao do calor e da pressao.

Entre as técnicas de unido mecéanica, a costura mantém uma posicao
predominante devido a sua simplicidade, sofisticacdo e método de producéo
econbmica, com uma elasticidade controlavel. A classificacdo dos pontos
encontra-se normatizada através da NBR 13483 (set/1995).

Os diferentes pontos sdo designados por um numero com trés algarismos. O
algarismo das centenas corresponde a uma das seis classes de pontos.

Classe 100 — ponto corrente simples

Classe 200 — ponto feito a méo, originalmente.

Classe 300 — ponto fixo

Classe 400 — ponto corrente de duas ou mais linhas
Classe 500 — ponto corrente de acabamento de bordas
Classe 600 — ponto corrente de cobertura

Classe 700 - ponto fixo de uma linha
Maquinas Industriais
As maquinas de costura mais utilizadas nas confeccdes dividem-se em duas
classes; as que fazem ponto fixo e as que fazem ponto corrente. Existem no
mercado, maquinas muito avancadas, para os mais diversos trabalhos. A seguir,
algumas noc¢des sobre algumas delas.

Caracteristicas das maquinas de ponto fixo:

Todas possuem bobina e caixa de bobina. A amarracao da linha superior com a
linha inferior fica no meio do material.

Vantagens:

- A costura tem a mesma aparéncia dos dois lados do tecido.
- E um ponto dificil de desmanchar e é mais resistente ao uso.

Desvantagens:

- Alinha da bobina acaba freqiientemente.
- N&o possui elasticidade.

Caracteristicas das maquinas de ponto corrente:

Todas as maquinas que fazem o ponto corrente trabalham com loopers. O looper
€ um dispositivo que fica abaixo da chapa da agulha e é utilizado na formacao da

SENAI FIEMG 14
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lagada. Existem maquina com mais de um looper, dependendo do modelo e da
funcdo especifica de cada uma.

Vantagens:

- Trabalha com as linhas diretamente dos cones.
- Possui elasticidade

Desvantagens:

- Desmancha com mais facilidade.
- Nao possui a mesma aparéncia dos dois lados.

Classe 100 — Ponto corrente simples

Esse ponto e formado a partir de uma ou mais linhas de agulha, introduzida a
partir de apenas um dos lados do material. E geralmente utilizado para costurar
temporariamente (alinhavos - 101). Ou para ponto invisivel (103)

Ponto 101
, P Este ponto é formado por uma linha conduzida pela
= agulha, que entra no seu proprio lago formando uma
corrente e pode se desfazer facilmente a partir do
I— altimo ponto.
=
E&e==—
Ponto 103
-_— E feito pela maquina de bainha invisivel. Este

ponto € formado por uma linha conduzida pela

=2 > q‘ agulha, que entra no seu proprio laco formando
j L [j f uma corrente e pode se desfazer facilmente a
d partir do altimo ponto.

Classe 200 - Ponto feito a mao, originalmente.

Estes pontos sédo formados por linhas que passam isoladamente de um lado do
material para outro em perfuracfes sucessivas da agulha. Tendo tido origem
manual, sdo hoje produzidos por maquinas. Quando se usa mais de uma linha,
cada uma delas entra no tecido no mesmo ponto de perfuracéo.

15




Mecanica de Maquinas de Costura Industrial
SENAI / Modatec - BH

Ponto 201
- g Ponto formado por duas linhas 1 e 2 que devem ser
| passadas através do material pela mesma perfuracéo,
| . seguindo dire¢cdes opostas, sem se entrelacarem.
2
E
Ponto 202

} E formado por uma linha que atravessa o tecido e
I s cujo processo de formacéo € o seguinte:

N A= - Allinha entra no tecido e sai dois pontos a frente;
- Atrasa um ponto.

Ponto 204
(€Y 58 & E formado por uma linha, conforme o esquema da figura
ﬂ'ﬂ o, L 2l 1 p 1 q g .

7

g_z:ﬂ_ﬁ"’:"'e;':'ﬂ_ﬁﬁ@J“‘-‘g‘f_d Um exemplo, é o ponto X, muito utilizado para fazer
y E ? - § Dbainhas.
8 b

Ponto 209

E um tipo de alinhavo. ( Pontos Largos )

Classe 300 — Ponto fixo

O ponto fixo é formado por duas linhas e tem a mesma aparéncia dos dois lados
da costura. Todas as categorias desse ponto utilizam a bobina (linha inferior). O
resultado é uma costura resistente, duradoura e econdmica. A Unica desvantagem
€ ter que, periodicamente, recarregar a bobina. O ponto 301 é feito pela maquina
reta de ponto fixo.

16
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Ponto 301

E formada por duas linhas, uma da agulha ( a) e outra
da bobina (b ). O lago da linha ( a) passa através do
tecido e é entrelacado pela linha ( b). Alinha (b) é
depois puxada para cima para fixar a costura.

Ponto 304
g Este ponto é igual ao 301, com exce¢do de que 0s
Al sucessivos pontos simples formam um desenho
— W B R simétrico em zigue-zague.
8 L
":EMJ:;/

Classe 400 — Ponto corrente de duas ou mais linhas

1 Ponto formado por trés linhas: duas linhas das agulhas (1)

"9 e (2) e uma linha do looper (a). As lacadas das linhas (1) e
ST a (2) devem ser passadas através do material, vindas pelo
g’\tj lado da agulha, e entrelacadas com a linha do looper (a)

A .4‘%‘%%
VA A na parte de baixo.

Estes pontos diferenciam-se dos da classe 100 porque sédo formados por duas ou
mais linhas. Essa classe abrange os pontos feitos por maquinas de costura com
loopers tais como a galoneira, fechadeira de braco ( engrazadeira ),
pespontadeira de base plana, essa com a mesma aparéncia de uma maquina reta
usa para fazer viés de ombro a ombro em camisetas, pespontadeira de ponto
corrente ( P.T.F ), muito empregada na area de jeans.

Devido a sua geometria, o ponto de cadeia tipo 401 é mais resistente do que o
ponto fixo do mesmo tipo, existindo ainda menor possibilidade de causar costuras
franzidas . E possivel utilizar tensdes mais baixas aumentando a elasticidade das
costuras, sendo a produtividade mais elevada em relacédo ao ponto fixo devido ao
fato de as linhas serem alimentadas diretamente de cones de grandes dimensdes
sem necessidade de parar freqlientemente para a troca de bobina.
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Ponto 401

Ponto usado para unir duas ou mais pecas de
materiais, sempre que forem necessarias

: caracteristicas de elasticidade e resisténcia. Deve ser

usado em operacdes similares ao do ponto 301, onde maior elasticidade é

requerida, e em costuras longas onde se procura evitar a troca de bobina.

Ponto 406

. T_L s i

T

O ponto 406 é feito pela maquina galoneira com duas
linhas nas agulhas e uma no looper e é muito utilizado
em bainhas de camisetas de malha.

Ponto 407

O ponto 407 é feito pela maquina galoneira com trés
linhas nas agulhas e uma no looper. Esses pontos séo
largamente empregados em malharia ja que sdo mais
elasticos do que o ponto fixo.

Em contrapartida, eles sdo mais salientes na parte
debaixo, o que pode causar maior desgaste com 0 uso
da peca.

Classe 500 — Ponto corrente de acabamento de bordas — Overloque

Estes pontos sao formados por uma ou mais linhas das agulhas, e dos loopers
devendo pelo menos uma das linhas circundar a borda do material a ser
costurado. Existem muitas variedades nesta classe, incorporando de uma a
guatro linhas. Estes pontos sdo geralmente utilizados para dar acabamento na
borda de uma folha de material ou para unir e dar acabamento na borda de duas
folhas em uma mesma operacdo, especialmente em malhas, uma vez que esta
classe de pontos possui excelentes propriedades elasticas quando se utilizam
linhas apropriadas. A linha da agulha é responsavel pela resisténcia, enquanto
gue as linhas das lancadeiras e loopers sdo escolhidas de modo a melhorar a
aparéncia e maciez.
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Ponto 502

E formado por duas linhas uma linha da agulha ( 1)
e uma linha do looper (a).

Ponto 504

O ponto 504 é o mais conhecido, a maquina de
overlogue é um exemplo de maquina que executa
esse ponto. E formado por trés linhas: uma linha da
agulha (1), uma do looper inferior (b) e outra do looper
superior (a). As linhas dos loopers entrelacam-se no
meio da espessura do material.

Ponto 516

O ponto 516 formando simultaneamente uma fileira
de ponto tipo 401 a uma distancia especifica da
agulha que faz o ponto 504 na borda (maquina
interloque). Ideal para pregar mangas e fechar
camisas, fechar calcas, etc.
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Classe 600 — Ponto corrente de cobertura

As maquinas que fazem o ponto de cobertura utilizam um looper superior,
também chamado de trancador ou looper cego (ndo possui furo). Sdo chamados
recobridores por serem frequentemente usados nas costuras decorativas e
acabamentos finais ou por recobrirem outras costuras.

Ponto 602

Este tipo de ponto € formado por quatro linhas:
duas linhas das agulhas (1) e (2), uma linha do
looper inferior (a) e uma linha de cobertura (2)

( trancador ).

Ponto 605

O ponto 605 é formado por cinco linhas (trés linhas das
agulhas, uma do looper inferior e a quinta do looper
superior). Ambos 0s pontos sdo muito usados para
recobrir  costuras em pecas de malharia,
principalmente as de moda praia e lingeries. A
galoneira € um exemplo de maquina que executa
esses tipos de pontos.

CLASSE 700: Ponto fixo de umalinha

E similar ao ponto 301, porém diferencia-se pela

iE - L bobina que se enche automaticamente com a propria
t | ﬂ |l linha da agulha. O primeiro ponto n&o possui pontas
| livres.
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7.Agulhas

As condicfes de trabalho impostas a agulha faz com que sua qualidade seja fator
importantissimo no desempenho de uma maquina de costura.

As diferentes resisténcias oferecidas pelos diversos materiais empregados na
indUstria, bem como as altas velocidades das maquinas, exigem das agulhas
algumas caracteristicas essénciais, entre as quais destacam-se:

e Ter alta precisao.

e Ter elevada resisténcia ao calor provocado pelo atrito com o material
costurado e com a linha.

e Ser perfeitamente cromada e polida, para evitar a quebra de linha e danos
ao material costurado.

Partes da agulha

Canaleta Furo
Cabo Haste F "
Ponta
Cone Cava
d | S—

Cabo: E a parte a ser fixada na barra da agulha.

Haste ou lamina: E a parte compreendida entre o cone e a parte inferior do furo,
e que caracteriza a espessura da agulha. Durante a costura, é a haste que sofre a
maior friccdo ( contato ) com o material.

Ponta: E a extremidade inferior da agulha. Existem pontas apropriadas para
diferentes tipos de materiais.

Canaleta: Esta localizada ao longo da haste desde a parte inferior do cabo até
pouco abaixo do furo. Ela atua como guia protetora da linha.

Furo: Esta situado acima da ponta, e atravessa a haste da agulha, da canaleta
até a parte inferior da cava. E o orificio por onde a linha passa.

Cava: E o rebaixamento existente na haste logo acima do furo, e fica do lado
oposto da canaleta. Serve para facilitar o apanhamento da linha pela ponta da
lancadeira ou do looper.

Cone: E a parte da agulha que situa entre o cabo e a haste.

De acordo com o servico a ser executado, diferentes tipos de pontas de agulhas
sdo recomendados. Sao classificadas por numeracdo para adequar a agulha a
expessura do tecido e da linha.
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Ponta regular ou normal: Sado as chamadas agulhas de ponta R para tecidos,

couro, PVC etc.

Ponta de bola: E uma agulha recomendada para costura em malhas e tecidos

com elastano, com pontas finas, médias e grossas.

Ponta de lanca: Este tipo € especialmente recomendado para as confeccées em
couro, peles e materiais plasticos, apresentando-se sob diversas formas.

A linha utilizada na costura deve ser compativel com a grossura da agulha

utilizada:

Adequacéo: Linha X Agulha

Etiqueta ( linha)

NUumero da Agulha

Decimal Métrica
120 9-14 65-90
80 12-16 80-100
50 16-19 100-120
36 18-21 110-130
30 19-22 120-140
25 21-22 130-140

tecido.

Obs.: Agulhas mais finas proporcionam menor atrito e ndo causam danos ao

Tipos de agulhas industriais e pontas

Usada na maioria das aplicacoes,
inclusive na costura de couro, PVC e

T | Ponta | e tecidos Ao sintétioos, Na
— — - plasticos, tecidos néo sintéticos. N&ao
Seta R o . o
utilizar em tecidos sintéticos como
(malhas, lycra, etc)
Usada para costura de tecidos sintéticos
Ponta :
== — leves (malhas, lycra, etc) para evitar a
E — Bola o .
Pequena falh_a do ponto e danificar as fibras do
tecido.
Usada para costura de tecidos sintéticos
Ponta - ~
i } B médios/ pesados, (malhas, lycra, algodao,
Z—_—= | Bola |
e Média etc) para evitar a falha do ponto e
danificar as fibras do tecido.
A > | KKS
Usadas para costura de couro, PVC ou
plasticos. A ponta, cortante quando
T reme— KKLR | penetra no material, deixa uma marca
conforme seu perfil. E muito utilizada para
fins decorativos.
T —— KKDI
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Codigo de referéncia . Compr
T h I ssrl?r imento Utilizagédo
amanno rea ano (D) Principal
ORGAN Equivalentes mm
8 Méaquina de
e r—— DA x 1 112888 x 1 a 29,6 | costurareta,
1315,88 x9
22 agulha curta
8 Maquina de
S DB x 1 ;;ggig igg% a 33,8 costura reta
e ’ 25 cabo fino.
Maquina de
11 costura reta
P e DB x 95 5272\’;’7”6125"15 a | 338 | igualaDpBx1
’ 22 (p/ grossuras
superiores a 18)
MY 1023A 8 Maquina
——— DCx1 81x1 a 28,6 Overloque e
1225 25 Interloque
. 8 Maquina
e ———_ DC x 27 GREOZI B-27 a 28,6 | Overloque e
21 Interloque
1] " .
o 1886KK, 82x | 8 gjgﬁg;i ce
e DM x 13 134 a 28,6 Interloque, cabo

< 6 22
curto

- Pespontadeira 2

© agulhas ponto

€ fixo, zig-zag,
8 caseadeira,
{ S DP x5 13‘515713? x5 a 33,9 | travete, reta,

o ’ 25 Coluna,
maquina 335,
agulha de cabo

[7) grosso
Ma&quina de

° —cc i g 134-35R 10 Coluna,

ol & = DP x 35R | 2134-35R a | 382 | maquina33s,

7225 24 para couro e
- plastico
© Fechadeira de
9 braco, (P.T.F.
)
== — - DV x 43 g§1X643 a 39,0 | ponto corrente),
= 18 galoneira,
maquina de c6s.
© 8
e | R — Rim 63, B-63 Maquina
D o s .
DV x 63 7380 a 39,0 galoneira
© 22
o
o 9 Maquina
e - EB x 750 | Reece750 a 33,2 | caseadeira cabo
6482
19 com recorte
8 Maquina
Reece 501 ’
< —— EB x 755 1807.D, 6480 a 33,0 | Caseadeira,
21 travete
3201, 68 x5 8 Maquina
== — - ’ ) h
s B x 63 1628 2al 38,7 galoneira
- " Lewis 29-34 8 Maguina d
T3 e LW x 2T | ;5w <5 a | 399 | Maquinade
%;“_;l’,af 2140 TP, 7395 21 Costura invisivel
/M Lewis 29-300 8 Mégquina de
"’ —— -
= \ LW x 3T 251,3690 2al 88,7 | Costura invisivel
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Cdédigo de referéncia Comp
Tam an h 0 real (SBL?; riment Utilizagao
o o (D) Principal
ORGAN Equivalentes i mm
10 Maquina de
8 S —
A PF x 797 ISISH 6795 a 33,9 | bordado e casear,
22 ponta curta
] 8 Maquina overlogue
TLx1 12{151)( ! a | 296 | singer 246,
Ca——— 22 Yamato, Mauser
8 Maquina botoneira
0| p— e 29-S,175 x 1 '
© TQXx 1 2851, 175 x 5 a 37,2 | agulha com ponta
< 22 curta
E
E | o —— e — = TV X3 149 x 3, 3651 gg 390 Maquina de cés e
UY 128 GAS ! galoneira
o 24
0
o a——— 149 x5 8 Maquina
° TV x5 4151, 62 x 53 a 41,4 | fechadeira de
S ' 24 brago
Q
| e —— - TV X 7 149 x 7, 2776 2 370 f'\ggggldneailra de
a MY 1002A 2 ! braco, (P.T.F.ponto
corrente).
——— 8 Maquina galoneira,
| S UY x 128 | My 1044 a 390 | fechadeira de cos,
GAS 7292 21 ’ (.P.T.F. ponto
corrente)
-
| G—_ UY x 154 | uo x 154 9 Maquina overloqge
\ GAS 1431 a 31,6 e Inte(loque, Uniéo
16 especial.
2o 5% | 9 e e ure
3 / r—r— - DP x 17 2255 3350 2a6 390 | couroe plastico,
—_ ’ ponta R
n
© 134PCL, 9 Maquina para
— = 7 a , calgados, ponta
— = MT x 134 6793 339 Icad
o PCL 6761 22 PCL
[0}
° PF x 134 | 134KKDI 8 Maquina para
| T — — KKDI 6759 a 33,9 cal¢ados, ponta DI,
5 19 cabo curto
o
© Maquina para
34PCR 8 calgados pponta
~ | ———rEE- ,
o TFx 6 16 x 6 NW a 338 | bcR, sem cava,
2220 23 !
még. esquerda
G N == 16 Maguina para
DDx 1 328, 214 x1 a 52,6 | couro, plastico
4950 29 X
© sacaria, ponta R
U] ———————————— 18
%) > UY 143GS Maquina para
© DN x 1 92 x1, 4261 2a7 424 sacaria, ponta R
]
- I—— e L
2 oo AP —— 23 Maquina para
DR x 2 124 x2 a 53,4 | sacaria, ponta
5060
28 quadrada
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8. Maquina de costura Reta industrial

A maquina de costura reta ponto fixo é da classe 300, que o tipo de ponto é o n°
301, que é formado por duas linhas de modo que o entrelagamento entre as
linhas fique situado no meio das superficies dos materiais que estdo sendo
costurados.

Al
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Nomenclatura da Maquina Ponto 301

Porta fios

Cabecote /ﬂ\ /ﬂ\

Volante

Mesa

L L7 )
|| L I
J Motor h
l Interruptor
Gaveta
Joelheira
Pedal

g
I

Cabecote: - E a parte onde se encontra todo o mecanismo da maquina, que €é
constituida de duas partes: braco e base.

Mesa: - E a parte onde esta assentado o cabecote, é de madeira recoberta com
férmica, sobre pés de metal, com gaveta para colocar os acessoérios da maquina.

Motor: - E um equipamento elétrico que serve para colocar a maquina em
movimento.

Pedal: - E a parte que estéa ligada ao motor pelo tirante ou barra de uni&o, aciona
0 motor, controla a velocidade e para a maquina.

Joelheira: — Levanta o calcador e solta a tensdo da linha da agulha. Deixa o
operador com as maos livres para o trabalho.

Volante: Abaixa e levanta a agulha, quando a maquina estiver parada, é
responsavel por movimentar todo o mecanismo da maquina

Porta fios: - Suporte para colocar os tubos ou cones de linha.

Interruptor — E a Pega que liga e desliga o motor da maquina
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Partes e componentes do cabecote

\
Passador de

Linha Superior

Recebe a linha do cone

4 N

Visor de 6leo

Indica a circulagao do
dleo através da maquina

4 N

Volante

Recebe o movimento que
aciona a maquina

/

do comprimento
do ponto

Determina a quantidade
de pontos por cm.
(tamanho do ponto)

Disco Reguladﬁ' T

Yy

Alavanca de
Retrocesso

Inverte o sentido do
movimento do tecido.

\

Bomba de dleo

Puxa o 6leo do carter
fazendo-o circular através
do cabegote.
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-

Guia-linha na
barra da agulha

Posiciona a linha em
relagdo a agulha

5

I -,
Parafuso de fixagdo
da agulha

4 N

Conjunto Tensor

Controla a tensao da
linha da agulha.

7

Chapa mével

Da acesso a caixa de
bobina

~

7

'Y

Calcador

Exerce pressao sobre
o tecido.

Y4

\
Chapa da agulha

Protege o mecanismo
de formagao do ponto.
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- Y4 N

Tampa do brago

Da acesso ao
mecanismo do brago.

Gancho guia-linha
esquerdo

Auxilia o posicionamento
da linha.

a N
Gancho guia-linha
direito

Auxilia o posicionamento
da linha.

-

Barra do calcador

E o suporte do calcador

N ™

Barra de agulha

E o suporte da agulha

-

=,

Passador de linha

Posiciona a linha entre o
conjunto tensor e o
estica-fio
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(p
da pressao do
calcador

Regula a pressédo do
Calcador

Estica-fio

Retira a linha do cone
para alimentagao da
Agulha e atua na
formagéo do ponto.

=
arafuso regulador

e N

Pré-tensor

Auxilia a tensdo da linha
da agulha

Passador de linha
de Trés Furos

Posiciona e exerce uma
uma suave tensao na linha.
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Regulagem da Barra da Agulha

1- Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.l.) a biela ficara
paralela com a (B.A.) e o parafuso da bracadeira da barra da agulha em baixo.

2- Folgar o parafuso da bracadeira da barra da agulha (B.A.).
3- Colocar a agulha aparecendo meio furo no aspiral.
4- Apertar o parafuso da bracadeira da barra da agulha (B.A.).

OBS.: Geralmente algumas maquinas tem na barra da agulha (B.A.) algumas
referéncias (risquinhos), pararegular o meio furo, no aspiral e também subir
a barra da agulha (B.A.) 2 MM do ponto morto inferior (P.M.l.), quando for
regular a lancadeira.

Regulagem da lancadeira

1- Folgar os parafusos da lancadeira.
2- Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).

3-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha para que a barra da agulha
(B.A.) suba 2 MM do ponto morto inferior (P.M.L.).

SENAI FIEMG: 31



Mecanica de Maquinas de Costura Industrial
SENAI/ Modatec - BH

Obs: A ponta da lancadeira devera ficar no meio da cava da agulha.
4-Aproximar a ponta da lancadeira 0,05 MM de distancia para a cava da agulha.

5- Apertar os parafusos da lancadeira.

Regulagem da altura da serrilha

Esta regulagem é feita no eixo superior

1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.) a biela ficara
paralela com a barra da agulha e o parafuso da bracadeira da ( B.A. ) em cima.

2-Folgar o parafuso da bracadeira do suporte da serrilha no eixo superior.
3-Subir a serrilha na altura correta de 1 a 1,2 MM acima da chapa da agulha.

4-Apertar o parafuso da bracadeira.

Regulagem da centralizacédo da serrilha

Estaregulagem é feita através da barra transportadora no eixo inferior
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1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.),
2- Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

3-Folgar o parafuso da bracadeira do eixo inferior, dependendo do modelo séo
dois parafusos, (depende do fabricante).

4- Centralizar a serrilha no meio da abertura da chapa da agulha.

5- Apertar o parafuso da bracadeira.

Regulagem do excéntrico do transporte

1-Retirar a tampa traseira do cabecote.
2-Colocar o regulador do tamanho do ponto no maximo.

Obs.: Depois do espaco grande, tem o primeiro parafuso do excéntrico e logo em
seguida tem o segundo parafuso.

3-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha até que o segundo parafuso
do excéntrico apareca e folga-lo.

4-Girar novamente o volante até que o primeiro parafuso do excéntrico apareca e
folga-lo.

5-Girar novamente o volante para que a ponta da agulha desca, e fiqgue no
mesmo nivel da chapa da agulha.

6-Apertar os parafusos do excéntrico.

OBS.: A serrilha e a agulha deveram estar no mesmo nivel da chapa da agulha.
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Regulagem da altura do calcador

Esta regulagem é feita através da bracadeira da barra do calcador.

1-Colocar o calcador na barra do calcador.

2-Colocar a barra da agulha ( B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.), folgar a
bracadeira da barra do calcador.

3-Centralizar o calcador na agulha.
4-Apertar o parafuso da bracadeira da barra do calcador.

OBS: Nao deixar o calcador encostar no passa-fio da barra da agulha, para isso
movimentar a bracadeira da barra do calcador, quando colocar a bracadeira mais
baixa o calcador ficara mais alto, e quando colocar a bracadeira mais alta o
calcador ficara baixo.
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Colocacéo de linha na maquina reta

T

ey

~

Tensores de linha

Esticador de linha, batedor de linha ou estica-fio, puxa a linha do cone soltando
uma gquantidade suficiente para a formacédo da lacada, puxando em seguida a
linha da lacada para o ajuste do ponto.

Regulador de tensao: conjunto de peca que controla o fornecimento de linha
para a agulha, dando a tensédo necessaria. E formado pelas seguintes partes:
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8 Parafuso: regula a tensdo do gancho ou mola
™~ oscilante.

= (8 Disco de tensao: sédo as pecas que tencionam
-~ a linha conforme a regulagem da porca.

7z

s = Gancho ou mola oscilante: € uma mola que
i o faz o ajuste mais sensivel do ponto, retirando o
W\ restante de linha que fica dentro da langadeira.

Porca: € a peca que regula a tensédo da linha.

Mola de tensdo: é a peca que pressiona 0O
disco.
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Caixa de bobina: guarda a bobina, deixando
que a lagada da linha da agulha passe em sua
volta, com a tenséo certa.

Corte: € a abertura onde vai passar a linha.

Mola: controla a tensao da linha.

Parafuso maior: regula a tensdo da linha,
parafuso menor s6 prende a mola na caixa de
bobina.

Lingleta ou dobradica: fixa a caixa de bobina
no pino central do aspiral da lancadeira.

Bobina: é a peca onde € enrolada a linha que
alimenta a parte inferior do ponto.

Lancadeira: € a peca onde € colocada a caixa
de bobina. Serve para lancar a linha da bobina
para cima e lacar a linha da agulha, formando o
ponto fixo.
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Enchedor de bobina: conjunto de pecas que tem a funcao de encher a bobina.

/7 80%

Quantidade de fio enrolado

i
:

1° Passo - Levantar calcador.

2° Passo - Colocar a bobina no pino do enchedor de bobinas e pressionar a
alavanca até o final.

3° Passo - Enrolar a linha algumas vezes em torno da bobina, na direcéo indicada
pela seta.

4° Passo - Pisar no pedal, a linha inferior comecara a enrolar.

5° Passo - Quando a bobina estiver cheia, retirar a bobina e cortar o fio conforme
indicado na figura.

Nota: A quantidade de linha ndo deverd exceder 80% da capacidade total da
bobina.
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Regulagem de pontos das maquinas industriais:
Reta, Coluna, 335 de fitar e Pespontadeira de duas
agulhas ponto fixo

"l mean

Fio superior e inferior regulados corretamente:
- posicionamento da lagada no meio do material;
- panto homogénen.

Fio inferior corm pouca tensio
(frouxn) — ponto irregular

(frouxn) — ponto irregular
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9. Acessorio da maquina reta ponto fixo (301)

Sao equipamentos colocados nas maquinas de costura para auxiliar na
confec¢do, aumentando a producdo e a qualidade no trabalho, oferecendo ao
mesmo tempo seguranga ao operador. Dentre eles:

Protetor de dedo: é um
acessorio fixado na
barra do calcador em
volta da agulha, serve
para proteger o dedo.

Cortador de linha: substitui a

tesoura, economi
movimentos e tempo.

zando

Lubrificador de

linha:

dispositivo que lubrifica a linha

automaticamente
silicone, evitando

com
(0]

aguecimento da agulha e a

guebra de linha.
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Guia do tecido: ajuda o operador manter, durante a costura, a mesma margem
do tecido.

. (\% Guia “T” (ajustavel simples)

Guia articulado para bordas duplas

—={ OF— Guia graduado

—

Guia acolchoador (com guias
laterais direita e esquerda)

Guia rotativo
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Calcador: segura o material enquanto a agulha penetra no mesmo, ajuda o
transportador a puxar o material. Existem calcadores apropriados para casos
especificos.

Calcador para pregar
Nl =4 ziper

e &Y @ Calcador embanhador:
i N usado em barras e bainhas
e gl | ,;;2,% curvas de camisas.

@g\’/‘\ Calcador franzidor:
R usado para franzir o
Ny ) tecido durante a
A . costura.

Calcador com guia de

Lig fita: usado para o
p | | D B transporte de fita ou de
L ?{;\M’?\f ) 7 elastico dando uma
74 . == | »  distancia uniforme da borda
N\A N N a costura.
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- : k Calcador compensado: wusado para
/ B\ ﬁ‘ \ pespontos em costura de borda e
o ) espessuras variadas, pregar bolso etc:

Calcador com guia de
encosto: usado para
pespontar borda (pregar
bolso).

Calcador de teflon: usado para costurar nylon
plastico e couro.

Calcador para pregar
viés: existem em varias
larguras.
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Embanhador: dobra o tecido no tamanho desejado; existem embanhadores

apropriados para casos especificos.

Embanhador para pregar viés

Embanhador para pala

Embanhador para
barra (bainhas):
usado em barras de
lencos, lencéis e
toalhas, etc.

10. Maquina de costura Reta PFAFF Modelo 563 H
com sistema de transporte através de correia

dentada.

SENAIF,
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Regulagem da centralizacdo da agulha no furo da
chapa fixa, atraves dos parafusos A,Be C

1-Folgar os parafusos: A, B e C.

2-Centralizar a agulha no furo da chapa da agulha.

3-Apertar os parafusos: C, B e A.

4-Folgar o parafuso “B”, e girar o volante para garantir o perfeito desligamento da
barra no suporte, logo em seguida apertar definitivamente o parafuso “B”. (O
ajuste correto do parafuso “B”, evitara o0 desgaste excessivo da barra e do
suporte).

Regulagem da barra da agulha:

1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).
2-Folgar a bracadeira da barra da agulha (B.A.).

3-Colocar a agulha aparecendo meio furo no aspiral.

4-Apertar o parafuso da bracadeira da barra da agulha (B.A).

Regulagem da lancadeira:
1- Folgar os parafusos da lancadeira.
2-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).

3-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha para que a barra da agulha
(B.A) suba 2 MM do ponto morto inferior (P.M.1.).

4- Aproximar a ponta da lancadeira 0,05 MM de distancia para a cava da agulha.
5-Apertar os parafusos da lancadeira.
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Regulagem do Excéntrico do movimento de subida
e descida da serrilha:

1-Folgar os parafusos do excéntrico.

2-Colocar a barra da agulha ( B.A. ) em ponto morto superior ( P.M.S.).

3-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

4-Girar o excéntrico, no sentido que a maquina trabalha colocar o suporte da
serrilha em ponto morto superior (P.M.S.).

5-Apertar os parafusos do excéntrico.

Regulagem da Altura e Centralizac&o da serrilha:

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).
3-Folgar o parafuso do suporte da serrilha.

4-Elevar a serrilha na altura corretade 1 a 1,2 MM.

5-Apertar o parafuso do suporte da serrilha.

6-Folgar o parafuso da bracadeira do suporte da serrilha no eixo superior.
7-Centralizar a serrilha no meio da abertura da chapa da agulha.

8-Apertar o parafuso da bracadeira do suporte da serrilha no eixo superior.

Regulagem do excéntrico do alinhamento das
bielas:

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Folgar os parafusos do excéntrico.

3-Alinhar a abertura do excéntrico, com a abertura do excéntrico do movimento de
subida e descida da serrilha.

4-Apertar os parafusos do excéntrico.

Regulagem do Excéntrico do transporte:
1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Folgar os parafusos do excéntrico.

3-Alinhar as aberturas dos trés excéntricos.

4-Apertar os parafusos do excéntrico.
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11. Maquina Pespontadeira de duas agulhas ponto
fixo:

Maquina de pesponto com transporte duplo.

Este tipo de transporte é realizado mediante a um movimento sincronizado da
serrilha com o auxilio das agulhas, o material a ser costurado desloca-se quando
as agulhas, penetra no mesmo e avanca juntamente com a serrilha.

OBS: Quando as barras das agulhas estiverem em ponto morto superior (P.M.S.),
a serrilha devera estar em seu ponto morto inferior, e quando as barras das
agulhas estiverem em (P.M.l.) a serrilha devera estar em (P.M.S.)

Regulagem da centralizacdo das agulhas no furo
da serrilha:

1-Folgar o parafuso do eixo das barras das agulhas, localizado ao lado da correia

dentada.
2-Centralizar as agulhas nos furos da serrilha, as barras das agulhas vao se

mover para frente e para tras.
3-Apertar o parafuso do eixo das barras das agulhas.
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Regulagem do excéntrico do transporte:

1-Retirar o primeiro parafuso do excéntrico depois do espac¢o grande, girar o
volante e folgar o segundo parafuso.

2-Segurar 0 excéntrico, girar o volante no sentido que a maquina trabalha, até
conseguir visualizar o chanfrado ou cava dentro do furo do primeiro parafuso.
3-Apertar o primeiro parafuso em cima do chanfrado ou cava em seguida girar 0
volante, e apertar o segundo parafuso.

Regulagem da centralizacéo da serrilha:

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Colocar as barras das agulhas em ponto morto inferior (P.M.1.).
3-Folgar o parafuso maior do eixo superior.

4-Centralizar a serrilha, no meio da abertura da chapa da agulha.

5- Apertar o parafuso maior do eixo superior.
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Regulagem das lancadeiras:

1-Retirar a chapa da agulha.

2-Colocar o regulador do tamanho do ponto no maximo.

3-Folgar os parafusos das engrenagens superiores pequenas.

4-Folgar os parafusos externos que seguram os carteres das lancadeiras.
5-Colocar as barras das agulhas em ponto morto inferior (P.M.1.).

6-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha para que as barras das
agulhas subam 2 MM do ponto morto inferior (P.M.1.).

Obs: A ponta da lancadeira devera ficar no meio da cava da agulha, algumas
maquinas tem referéncias na barra da agulha (B.A), para subir 2 MM.

7-Aproximar as pontas das lancadeiras nas cavas das agulhas a uma distancia de
0,05 MM.

8-Apertar os parafusos externos, que seguram os carteres das lancadeiras.

9-Apertar os parafusos das engrenagens superiores peguenas.

Regulagem da altura da serrilha:
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1-Colocar a chapa da agulha.

2-Colocar as barras das agulhas em ponto morto inferior (P.M.1.)

3-Folgar o parafuso do suporte da serrilha, (o parafuso fica entre os dois carteres
das lancadeiras).

4-Mover o suporte da serrilha.

5-Colocar a serrilha na altura correta de 1 a 1.2 MM acima da chapa da agulha.

6- Apertar o parafuso do suporte da serrilha.

Colocacéao de linha na maquina pespontadeira:

- Detalhe da linha
/

Direita para a
esquerda

Esquerda para
adireita
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12. Maquina Overloque

Sequéncia das lacadas

12- lacada: O Looper inferior laga a linha da agulha.

OBS: O looper passa por tras da agulha acima do furo, no meio da cava.

22- lacada: O Looper superior laca a linha do looper inferior.

OBS.: O looper superior passara por tras do looper inferior, na corcova ou cava do
looper inferior.

32- lacada: A agulha laca a linha do looper superior.

OBS.: A agulha desce por tras do looper superior, antes do furo do looper.
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Regulagem do Looper Inferior e Altura da Barra da
Agulha:

1-Retirar a tampa superior do cabecote, chapa da agulha, e a serrilha dianteira.
2-Folgar o parafuso do suporte do looper, de forma que ele fique firme no eixo.
3-Folgar o parafuso da manivela da biela da barra da agulha (B.A.).

4-Colocar a maquina em ponto morto inferior (P.M.1.), orientando-se pela biela da
barra da agulha (B.A.).

5-Elevar o looper, até a cava da agulha e regular a distancia de 0,05 MM da ponta
do looper para a cava da agulha.

6-Recuar o looper e medir a distancia de 3 MM da ponta do looper até a agulha, e
entdo apertar o parafuso do suporte do looper.

7- Colocar a chapa da agulha, girar o volante e colocar a maquina em ponto morto
superior (P.M.S.),orientando-se pela biela da barra da agulha (B.A.).

8-Medir de 10,5 a 11 MM entre a ponta da agulha e a chapa da agulha.

9-Apertar o parafuso da manivela da biela da barra da agulha ( B.A.).
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Regulagem do Looper Superior:

1-Alinhar o cabo do looper com o suporte do looper, em certos casos o cabo do
looper deve passar aproximadamente 1 MM do suporte do looper.

2-Colocar o eixo do looper em ponto morto superior (P.M.S.), orientando-se pelo
passa fios.

3-Folgar o parafuso da biela do suporte do looper.

4-Colocar de 5 a 6 MM da ponta do looper até a agulha.

OBS.: O looper passara na frente da agulha.

5-Apertar o parafuso da biela do suporte do looper.

6-Girar o volante e verificar se o looper superior esta passando na corcova do
looper inferior.

7-Folgar o looper superior para regular 0,05 MM de um looper para o outro.

8-Apertar novamente o looper.
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Regulagem das Facas Refiladoras

Regulagem da Faca Inferior

1-Colocar a serrilha dianteira e a chapa da agulha
2-Folgar o parafuso do prendedor da faca.
3-Colocar a faca inferior no mesmo nivel da base da chapa da agulha.

4-Apertar o parafuso do prendedor da faca.

Regulagem da Faca Superior

1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).

2-Folgar o parafuso do suporte da faca superior

3-Colocar a faca superior transpassando de 1 a 1.5 MM em relag&o ao topo da
faca inferior.

4-Apertar o parafuso da faca superior.

SENAI FIEMG:
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Regulagem da Largura do Corte das Facas:

1-Folgar o parafuso do suporte da faca superior, colocar o lado onde as facas,
tem contato uma com a outra, no mesmo nivel da unha da chapa, e apertar o
parafuso.

2-Folgar o parafuso de tenséo da faca inferior para que as facas tenham contato
uma com a outra, em seguida apertar novamente o parafuso.

Regulagem da centralizacédo da serrilha de tras

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto ho maximo.

OBS.: Apertar 0 botdo em destaque, e girar o volante até travar, algumas
maquinas para aumentar o ponto gira-se o volante no sentido que a maquina
trabalha, outras gira-se no sentido contrario da costura, soltar o botdo e girar
novamente o volante no sentido que a maquina trabalha e verificar se a serrilha
ira transportar.

2-Folgar o parafuso na parte de tras da maquina.

3-Colocar a biela da barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).
4-Colocar 2 MM entre a serrilha e a chapa da agulha.

5-Apertar o parafuso de tras correspondente.
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Regulagem da centralizacédo da serrilha da frente

Algumas maquinas tem que retirar o Oleo, e o carter para centralizar a
serrilha da frente, o parafuso fica na parte interna da maquina.

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto no maximo.

2-Colocar a alavanca do diferencial em zero.

3-Folgar o parafuso do suporte da serrilha.

4-Colocar a biela da barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).
5-Colocar 2 MM entre a serrilha de tras, e a serrilha da frente.

6-Apertar o parafuso do suporte da serrilha.

Regulagem da altura das serrilhas

1-Colocar a maquina em ponto morto superior.

2-Folgar os parafusos das serrilhas.

3-Colocar as duas serrilhas de 1 a 1,2 MM acima da chapa da agulha.
4-Apertar os parafusos das serrilhas.

Comprimentos dos pontos

Comprimento pequeno - Ponto Fechado

Apertar o botédo situado abaixo da tampa protetora maior,
girar o volante até que se observe o movimento do botéo,
verificar no painel a posi¢ao do indicador. Quanto menor o
namero do indicador, mais fechado sera o ponto.
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Comprimento grande - Ponto Aberto
Mesmo procedimento acima, porém, ao verificar no
painel a posi¢do do indicador, girar o volante até a
posicdo de um namero maior. Quanto maior o
namero do indicador, maior sera o comprimento do
ponto.

Franzido/ Diferencial

No lado esquerdo da maquina, encontra-se o

painel. A regulagem se d& através deste
. selecionador, quando se movimenta mais 0
"\ dente da frente ( serrilha ), forma-se o franzido.

Colocacéao de linha na maquina overloque

B.A. L.S. L.l
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Regulagem de ponto maquina overloque

Ponto Maquina Overloque regulado corretamente

Looper superior linha de cima
Looper inferior — linha de baixo

OBS: Todas as lagadas sao feitas no meio do material;

Regulagem: Apertar ou afrouxar os tensores correspondentes

13. Maquina Interloque

SENAI FIEMG!
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Observacao

1-A agulha da direita, trabalha com o looper inferior e o looper superior, a agulha
da esquerda trabalha com o looper de seguranca ( reforco ), a regulagem do
looper inferior, looper superior, centralizagéo das serrilhas, regulagem das facas,
utiliza-se 0 mesmo processo da maquina overloque.

2-Para regular a barra da agulha, girar o volante colocar a biela da barra da
agulha em ponto morto superior ( P.M.S. ), folgar o parafuso da manivela da biela
da barra da agulha e medir de 9,5 a 10 MM entre a ponta da agulha direita e a
chapa da agulha.

3-Apertar o parafuso da manivela da biela da barra da agulha

Regulagem do looper de seguranca ou de reforco:
Y B - : ~— ] ‘

OBS.: O looper faz o movimento longitudinal ou eliptico, quando o looper
avanca ele passa na cava da agulha, até chegar em seu ponto morto
superior (P.M.S.), e entdo retornara passando na frente da agulha, sendo

gue a agulha devera encostar um pouco no looper.

1-Colocar a biela da barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).

2-Folgar o parafuso do suporte do looper, e medir a distancia de 1,5 a 2 MM da
ponta do looper até a agulha.

3-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha até que a ponta do looper
chegue na cava da agulha, regular a distancia de 0,05 MM da ponta do looper
para a cava da agulha.

4-Girar novamente o volante, e colocar a biela da barra da agulha (B.A.) em ponto
morto inferior (P.M.l.), conferir a distancia de 1,5 a 2 MM da ponta do looper até a
agulha.

5-Apertar o parafuso do suporte de looper.
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Regulagem do Came ou Estica fio

1-levantar o suporte do passa fio e folgar os parafusos do came, voltar o suporte

do passa fio para o lugar.

2-Colocar a biela da barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).
3-Centralizar o came no passa fio.

4-Alinhar o came no mesmo nivel do passa fio.

5-levantar novamente o suporte do passa fio e apertar os parafusos do came.
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Colocacéo de linha na maquina interloque

61
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Colocacao de linhano looper de seguranca ( reforgco )

5

SENAI FIEMG
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Colocacédo de fios na maquina interloque

Regulagem de ponto maquina interloque

Ponto maquina interloque regulado corretamente

e S e TR R
N \;\\\\\ N
NN NN NN
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14. Overloque Semi-Industrial

Obs: O looper superior ndo tem regulagem, somente o looper inferior.

1-Girar o volante até que o looper superior chegue na cava ou corcova do looper
inferior.

2-Folgar o parafuso do looper inferior.

3-Regular a ponta do looper superior passando corretamente na corcova do
looper inferior.

4-Apertar o parafuso do looper inferior.
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Regulagem da Distancia da Ponta do Looper até a
Agulha

1-Colocar a barra da agulha ( B.A.) em ponto morto inferior ( P.M.L.).

2-Folgar o parafuso frontal localizado do lado esquerdo ao lado da biela que
movimenta o conjunto dos loopers.

3-Regular a distancia de 2,5 MM a 3 MM da ponta do looper inferior até a agulha.
4-Apertar o parafuso frontal do lado esquerdo ao lado da biela.

Regulagem da Ponta do Looper Inferior Passando
na Cava da Agulha

1-Folgar os dois parafusos das buchas do suporte do looper superior.

2-Folgar o parafuso do pino do suporte do looper inferior na parte interna da
maquina.

3-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha, até que a ponta do looper

inferior chegue na cava da agulha.

SENAI FIEMG: 65



Mecanica de Maquinas de Costura Industrial
SENAI / Modatec - BH

4-Movimentar todo o conjunto dos loopers, para regular a distancia de 0,05 MM
da ponta do looper para a cava da agulha.
5-Apertar os dois parafusos das buchas e o parafuso interno do pino.

Regulagem da Altura da Barra da Agulha

1-Folgar o parafuso da bracadeira da barra da agulha (B.A.).

2-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha até que o furo do looper
chegue atras da agulha.

3-Casar o furo do looper com o furo da agulha.

4-Apertar o parafuso da bracadeira da barra da agulha ( B.A.).

Regulagem das Facas Refiladoras

Obs: Utiliza-se 0 mesmo processo da overloque industrial.
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15. Regulagem da Maquina Galoneira

Obs: O looper faz 0 movimento longitudinal ou eliptico. Quando o
looper avanca ele passa nas cavas das trés agulhas, até chegar em
seu ponto morto superior (.PM.S.), e entdo retornara passando na
frente das agulhas, sendo que as agulhas devera encostar no looper.
1-Retirar as tampas da maquina, calcador, Chapa da agulha e serrilha dianteira.
2-Colocar a barra das agulhas em ponto morto inferior ( P.M.I.).

3-Folgar o parafuso da bragadeira da barra das agulhas de forma que a barra
figue firme, folgar o parafuso do suporte do looper de forma que ele fique firme no

eixo.
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4-Medir 3 MM da ponta do looper até a agulha da direita.

5-Girar o volante até que a ponta do looper chegue atras da agulha do meio,
movimentar a barra das agulhas, se necessario para que a ponta do looper fique
no meio da cava da agulha, e entdo regular a distancia de 0,05 MM da ponta do

looper para a cava da agulha do meio.

6-Colocar novamente a barra das agulhas em ponto morto inferior (P.M.l.),
conferir a distancia de 3 MM da ponta do looper até a agulha da direita, e entdo

apertar em definitivo o parafuso do suporte do looper.

Regulagem da Altura da Barra das Agulhas

1-Girar o volante até que a ponta do looper chegue na cava da agulha esquerda,
colocar a ponta do looper 1MM acima do furo da agulha.

2-Girar novamente o volante para que a ponta do looper chegue na cava da
agulha da direita, conferir 0,05 MM da ponta do looper para a cava da agulha é o
mesmo com a agulha da esquerda.

OBS: Se necessario girar a bitola da barra das agulhas, para adquirir 0,05 MM
nas trés agulhas e entédo apertar em definitivo o parafuso da bragadeira da barra

das agulhas.
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Regulagem do Protetor das Agulhas

1-Colocar a barra das agulhas em ponto morto inferior ( P.M.1).

2-Folgar os parafusos do suporte do protetor das agulhas.

3- Colocar o protetor das agulhas no nivel do furo da agulha da direita.
4-Alinhar o protetor com as trés agulhas.

5-Apertar o parafuso menor do suporte do protetor das agulhas.
6-Aproximar o protetor das agulhas a uma distancia de 0,5 MM das agulhas.

7-Apertar o parafuso maior do suporte do protetor das agulhas.

Regulagem do Looper Abridor de Lacada

1-Colocar a barra das agulhas em ponto morto inferior ( P.M.1.).
2-Folgar o parafuso do abridor de lagcada.

3-Aproximar o abridor de lagada a uma disténcia de 0,5 a 1 MM na frente das
agulhas.

4-Apertar o parafuso do abridor de lagada.
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Regulagem do Came ou Estica fio

1-Folgar o parafuso do came, de forma que ele fique firme no eixo.
2-Colocar a barra das agulhas em ponto morto superior (P.M.S.).

3-Centralizar o came com o passa fio que fica no meio dele, em seguida deixe o
came inclinado no mesmo nivel do passa fio.

4-Apertar o parafuso do came.
Obs:Quando o came ficar adiantado o ponto ficara folgado.

Quando o came ficar atrasado o ponto ficara apertado.

Regulagem da centralizac&o da serrilha dianteira

i S
. - -

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto no maximo.

2-Colocar a alavanca do diferencial em zero.

3-Colocar a barra das agulhas em ponto morto superior ( P.M.S.).

4-Folgar o parafuso do suporte da serrilha, na parte de tras da maquina.
5-Com o gabarito medir 2 MM, entre a serrilha dianteira e a serrilha traseira.
6-Apertar o parafuso do suporte da serrilha.

Obs: A serrilha traseira ndo tem regulagem de centralizacdo, somente de
altura, as duas serrilhas deveram ficar de 1 a 1,2 MM acima da chapa da
agulha, com a maquina em ponto morto superior ( P.M.S.).

SENAI FIEMG:
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Regulagem do Looper Trancador

1-Folgar o parafuso do suporte do trancador.
2-Colocar a barra das agulhas em ponto morto superior (P.M.S.).
3-Colocar o trangador 1.5 MM acima da ponta da agulha esquerda.

4-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha, até que o looper chegue em

seu ponto morto, a esquerda.

5-Medir de 4 a 5 MM de distancia da unha do trancador até a agulha da esquerda.
6-Apertar o parafuso do suporte do trancador.

7-Colocar o passa fio de 0,5 a 1MM de distancia da bitola da barra das agulhas.
8- A distancia entre o passa fio e o trancador deve ser de 0,5 a 1IMM.

9-Quando o trancador estiver em seu ponto morto a direita a ponta da unha do

trancador devera ficar no meio da abertura do passa fio.
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Colocacao de linha na maquina galoneira

||
&

0,
Parafiode la

Parafiode la
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Regulagem de ponto maquina galoneira

.
-

Ponto superior regulado

Ponto superior irregular Ponto inferior irregular

Solucéo:

Apertar o tensor da agulha. Solugao:

Apertar o tensor da agulha e
afrouxar o tensor do looper.
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16. Maquina Coluna Ivomaq Cl - 2100 (Maquina de
calcados)

IVOMAQ

1-Folgar os dois parafusos da engrenagem grande que leva o0 movimento para a
lancadeira.

Obs: Em baixo da maquina.

2-Colocar a barra da agulha ( B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1.).

3-Folgar os parafusos da bracadeira da barra da agulha (B.A.)
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4-Com o gabarito medir 2 MM entre o bloco da lancadeira e a agulha, depois
colocara agulha aparecendo meio furo no protetor da agulha.

5- Apertar os parafusos da bragadeira da barra da agulha (B.A.).

Regulagem da Lancadeira

1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto inferior (P.Ml.).

2- Girar o volante no sentido que a maquina trabalha para que a barra da agulha
(B.A.), suba 2 MM do ponto morto inferior, (P.M.1.).

Obs: A ponta da lancadeira devera ficar no meio da cava da agulha.

3-Folgar os parafusos, que seguram a coluna em baixo da maquina.

4- Aproximar a ponta da lancadeira 0,05 MM de distancia para a cava da agulha.
5-Apertar os parafusos que seguram a coluna, em baixo da maquina.
6-Aproximar a engrenagem grande da engrenagem pequena.

7- Aperta os parafusos da engrenagem grande.
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Regulagem do Excéntrico do Sincronismo

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto do ponto em zero.

2-Folgar os parafusos do excéntrico.

3-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).

4-Gira 0 excéntrico no sentido que a maquina trabalha, colocar o suporte da
serrilha em ponto morto superior ( P.M.S.), deixar uma folga entre o excéntrico e a
biela.

5- Apertar os parafusos do excéntrico.

Regulagem da Altura da Serrilha

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).
3-Folgar o parafuso da bragadeira no eixo superior.

4-Subir a serrilha na altura correta de 1 a 1,2 MM acima da chapa da agulha.

5. Apertar o parafuso da bracadeira.
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Regulagem da Centralizagcao da Serrilha

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.

2-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S.).

3-Folgar o parafuso da bracadeira no eixo inferior, do lado direito.
4-Centralizar a serrilha, no meio da abertura da chapa da agulha.

5-Apertar o parafuso da bracadeira.

Regulagem do excéntrico do transporte

Obs.: Na parte superior do cabecgote

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto ho maximo.
2-Folgar os parafusos do excéntrico

3-Girar o excéntrico no sentido que a maquina trabalha.
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4-Localizar o primeiro parafuso apds o espago grande, e aperta-lo em cima da
abertura ou cava do eixo em seguida girar o volante no sentido que a maquina
trabalha e apertar o segundo parafuso.

OBS: Quando o eixo nao tiver abertura ou cava, colocar o regulador do tamanho
do ponto no maximo, colocar a barra da agulha ( B.A.) em ponto morto superior
(P.M.S.) girar o excéntrico, até que a serrilha fique no ponto mais alto, e
centralizada no meio da abertura da chapa da agulha e apertar os parafusos do

excéntrico.

Passagem de linha na Maquina de Coluna

i

’T]\I
%b

e
o

Linha —_—

Guia de linha
vertical

Guia de linha
horizontal
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17. Maquina de Fitar (335) lIvomaqg CI 2100

A maquina 335 é uma maquina de fitar e passar viés.

Regulagem da Centralizacdo da Serrilha

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto em zero.
2-Folgar o parafuso em baixo da base cilindrica.
3-Posicionar a serrilha centralizada no meio da abertura da chapa da agulha.

4-Apertar o parafuso em baixo da base cilindrica.

SENAI FIEMG
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Regulagem da Centralizacao da Agulha no Furo da
serrilha

1-Folgar o parafuso do eixo da barra da agulha, (B.A.) na parte de tras do
cabecote.

2-Centralizar a agulha no furo da serrilha.

3-Apertar o parafuso do eixo da barra da agulha (B.A.) na parte de tras do

cabecote.

Regulagem da Barra da Agulha e da Lancadeira

1-Colocar a barra da agulha (B.A) em ponto morto inferior (P.M.1).

2-Folgar os parafusos da bracadeira da barra da agulha (B.A).

3-Colocar a agulha aparecendo meio furo no aspiral.

4-Apertar os parafusos da bracadeira da barra da agulha ( B.A.).

5-Folgar os parafusos da lancadeira.

6-Colocar a barra da agulha ( B.A.) em ponto morto inferior (P.M.1I).

7-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha para que a barra da agulha
(B.A.) suba 2 MM do ponto morto inferior (P.M.I).

Obs: A ponta da lancadeira ficard no meio da cava da agulha.

8- Aproximar a ponta da lancadeira 0,05 MM de distancia para a cava da agulha.

9-Apartar os parafusos da lancadeira.
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Regulagem do Excéntrico do Transporte dos
Calcadores

1-Localizar o excéntrico no braco do cabecote, na parte de trds da maquina.
2-Girar o volante no sentido que a maquina trabalha até que o segundo parafuso
do excéntrico apareca, depois do espaco grande e folgalo.

3-Girar novamente o volante no sentido que a maquina trabalha até que o
primeiro parafuso do excéntrico apareca, depois do espaco grande e folgalo.
4-Colocar a barra da agulha (B.A) em ponto morto inferior (P.M.I).

5-Apertar o primeiro parafuso do excéntrico, girar o volante no sentido que a

maquina trabalha e apertar o segundo parafuso.

Regulagem da Altura dos Calcadores

1-Colocar a barra da agulha (B.A.) em ponto morto superior (P.M.S).

2-Folgar um dos parafusos do eixo da biela do transporte dos calcadores.
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3-Colocar o calcador da frente no ponto mais alto e medir a distancia entre o
calcador e a serrilha, a altura do calcador da frente, sera a metade da medida
encontrada.

4-Apertar o parafuso do eixo da biela do transporte dos calcadores.
5-Automaticamente o calcador de tras ficarh com a mesma altura o calcador da

frente.

Regulagem do Excéntrico do Transporte da
serrilha

1-Colocar o regulador do tamanho do ponto maximo.

2-Folgar os parafusos do excéntrico.

3-Colocar a agulha entrando no orificio da serrilha.

4-Girar 0 excéntrico no sentido que a maquina trabalha, até que a serrilha chegue
no inicio do transporte.

5-Apertar os parafusos do excéntrico.

18. Maquina reta eletronica Brother
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Corte de linha e arremate: Acione o pedal no sentido contrario
da costura.

(@) Velocidade da Maquina: Determina o valor da velocidade no
painel (ABCD ou FE)

painel (ABCD ou FE) sendo este de acordo com a velocidade da
maquina.

- Velocidade do arremate: Determina o valor da velocidade no
=)

Arremate no inicio: Determina em A a quantidade de pontos
onde iniciara o arremate e determine em B a quantidade de pontos do
arremate.
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Arremate no final: Determina em D a quantidade de pontos antes
do término da costura onde iniciara o arremate. Determina em C a
guantidade de pontos do arremate.

0

,
2
1

e
m
5

\
-
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Arremate duplo: Desenvolve uma pequena costura com dois
arremates. Determina em A a quantidade de pontos a costurar,
determine em B a quantidade de pontos para o primeiro arremate.
Determine em C a quantidade de pontos a costurar e determine em D
a quantidade de pontos para o segundo arremate.

O

Programacé&o de pontos: Determina a quantidade de pontos
no painel CD ou E.

&

H o=
i m

-
L

Costura Personalizada: Permite costura etiqueta, pregar
bolso, etc: Determina a quantidade de pontos no painel (CD ou E)
de acordo com a lateral E, e quantidade de pontos no painel (AB ou
F) de acordo com a lateral F.

G

Corte automatico: Quando terminar a quantidade de pontos
programados, corte automatico da linha.

Costura manual; Costura sem uma determinada quantidade de
pontos.

o

Costura automatica: Costura de acordo com a quantidade de
pontos programados, parando somente apds o término.

>

=

|
- —

Parada da agulha: Interrompe a agulha em cima ou em baixo
de acordo com a seta indicadora.

Ol

B

Pontos lentos: Inicia qualquer costura com trés pontos lentos,
posteriormente voltando a sua velocidade normal.

0

m
-f—

Arremate meio: Determina em CD ou E a quantidade de pontos
a se fazer o arremate. Este arremate s6 funciona no modo manual.
Quando estiver fazendo uma costura, basta pressionar o botédo
situado na barra da agulha onde este realizara o arremate de
acordo com a quantidade de pontos programados, e em seguida
voltando a costura normal.

-
[ S—

Ponto manual ¥2 ponto: A cada presséo no botdo a maquina
vai realizar a costura de meio em meio ponto.

Q

-

Ponto manual 1 ponto:, A cada pressdo no bot&o situado na
barra da agulha, a maquina realizara a costura ponto a ponto.
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Botdo da barra
da agulha fazer
retrocesso

Regulagem maquina reta eletronica Brother
Regular a faca (tesoura) em maquinas sem referéncia.
1. Soltar o excéntrico de regulagem do corte;
2. Posicionar a ponta da lancadeira na metade do marcador (ex: 6:30hs no
relogio);
3. Aproximar sem encostar o solendide no excéntrico pressionando e
deixando uma ligeira folga;

4. Apertar os parafusos.

Regular a parada da B.A através do volante.

Colocar a B.A. em P.M.I. e 0 segundo parafuso no volante, na cava do eixo.

Regular o corte da linha através do volante parafuso de fixacao
do encolder.

Quanto mais se movimenta os parafusos para a esquerda, menor é o corte da
linha até parar de cortar.

Quanto mais se movimenta os parafusos para a direita, melhor a qualidade do
corte da linha.
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Intervir na rotacdo do motor:

2
1. Apertar a tecla (._) simultaneamente com a chave de ligacao

(ON/OFF) para ligar a maquina.

2. Procurar no visor a palavra OVL (overlogue) e confirmar com a tecla

=)

OBS: Para reverter novamente a ligacao para costura reta, fazer o passo 1
€ N0 passo 2 procurar no visor a numeracao 7373 e confirmar na
@)

tecla

correcaoes:

Quebra de linha

Causas

Correcoes

Linha presa ou enrolada em algum local de
passagem desde o cone até a agulha

Liberar a linha

Tensor muito apertado

Ajustar corretamente os
tensores

Agulha torta ou ponta rombuda

Trocar a agulha

Agulha mal ajustada / colocada

Centralizar a agulha

Looper, lancadeira ou chapa da agulha com
rebarbas de linhas ou tecido

Trocar ou polir as pecas

Looper ou lancadeiras muito proximas

Regular corretamente as
pecas

Linha inadequada ao tipo de agulha

Colocar a linha adequada
a agulha

Falta de pratica em costura / manuseio
incorreto do tecido

Praticar costuras em
tecidos

19. Causas de defeitos mais comuns e suas
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Maquina travada

Causas:

Correcoes:

Falta de 6leo

Colocar oleo regularmente

Linha embolada no volante ou na polia do
motor

Retirar a linha

Engrenagem muito proxima

Afastar a engrenagem

Ferrugem

Aplicar antioxidante

Linha presa ou ponta de agulha entre
aspiral e lancadeira

Retirar a linha ou ponta de
agulha

Pontos falhos

Causas:

Correcoes:

Looper, B.A ou lancadeira desregulados

Regular corretamente
Looper, B.A ou langadeira

Projetores muito proximos da agulha ou do
looper

Regular o afastamento dos
projetores

Passagem das linhas impedidas

Liberar as passagens da
linha

Tensor com demasiado ajuste ou folga

Tencionar corretamente a
linha

Agulha torta

Trocar agulha

Serrilha com posicionamento demasiado
alto ou baixo

Regular corretamente a
altura da serrilha

Pressao do calcador

Observar pressao para
cada tipo de tecido

Folga e/ ou defeito na lancadeira

Ajustar a folga ou trocar a
lancadeira

Linha embolada

Causas:

Correcdes:

Caixa de bobina com defeito

Trocar a caixa de bobina

Linha da bobina frouxa

Encher corretamente a

bobina

Navalha cega

Afiar a faca ou troca-la

Serrilha com posicionamento demasiado
alto ou baixo

Fazer
serrilha

regulagem da

Bobina ndo adequada

Trocar bobina

SENAI FIEMG
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Recolocar as linhas nos
discos e tencionar 0sS
mesmos corretamente

Linha frouxa ou passando fora dos discos
do tensor

Polir as rebarbas ou trocar

Lancadeira com rebarbas :
a lancadeira

Posicionar o aspiral com a

Aspiral muito préximo da trava RN
P P distancia correta da trava

Quebra de agulha

Causas Correcoes
Segurar / puxar o material enquanto se | Guiar 0 material
costura corretamente sem puxa-lo
Tensor muito apertado Tencionar corretamente
Agulha mal encaixada / colocada Ajustar a agulha

Regular corretamente o
Agulha posicionada proxima do looper ou | looper e langadeira com
langadeira relacdo a distancia da
agulha

Utilizar a agulha de
numeracao apropriada ao
material a ser costurado

Agulha com numeracéo inferior a ideal a
espessura do material

Calcador descentralizado Centralizar o calcador

Serrilha com posicionamento demasiado | Regular corretamente a
alto ou baixo altura da serrilha

20. Ferramentas e utensilios para conserto de
magquinas de costuras

Furadeira;

Moto esmeril com politizes de pano;

Tijolo de massa (para polir — diamante n° 02);
Arco de serra;

lima de ourives;

Lanterna pequena (com foco);

Rolo de fita isolante;

Jogo de chave Allen de 1/16 “até V4”;

Jogo de chave Allen de 1,5mm até 9,0mm;

Jogo de chave combinada de 6,0 até 20,0mm

SENAI FIEMG
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Jogo de chave combinada de V4 “até %4”;

Alicate de pressao;

Alicate universal;

Alicate de bico;

Alicate de corte diagonal;

Chave inglesa 87;

Martelo ponta bola médio;

Jogo de brocas;

Pinos de bronze de Vi “(para bater em pecas a serem colocadas)

Pinos de bronze de 5/16“ (idem);

Pinca;

Pincel

Chave de fenda pequena para caixa de bobina;

Chaves de fenda com 50mm de cabo, 90mm de haste e 1/4” de largura;
Chaves de fenda com 90mm de cabo, 100mm de haste e 5/16” de largura;

Chaves de fenda com 110mm de cabo, 160mm de haste e 3/16” de
largura;

Chaves de fenda com 130mm de cabo, 250mm de haste e 3/8” de largura;

Chaves de fenda com 85mm de cabo, 50mm de haste e 4" ou 3/16” de
largura;

Folhas de lixa de ferro (finas) e lixas d’agua;

Machos para fazer roscas;
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