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DETALHES TÉCNICOS 
 

• Máquina de costura industrial tipo galoneira base plana (área de trabalho); 

• 3 agulhas; 

• 5 fios; 

• Largura da costura 6,35mm; 

• Altura calcador 6,00mm; 

• Tipo agulha UY128; 

• Comprimento máximo do ponto 4,00mm; 

• Lubrificação automática; 

• Rotação máxima 6000 RPM; 

• Motor 3450 RPM; 

• Potência do motor 400W - 550W; 

• Polia do motor Ø 80 - 85mm. 

 

INSTRUÇÕES DE SEGURANÇA 
 

Esta máquina somente pode ser manuseada por pessoa qualificada com conhecimento sobre o 
funcionamento da mesma, ou se for acompanhada por pessoa qualificada que lhe forneça instruções de 
funcionamento e de segurança.  

Leia atentamente este manual antes de operar a máquina. 
Mantenha o equipamento fora do alcance de crianças. 

 

ATENÇÃO 
 

- Não deixar o interruptor da máquina ligado ou com o pino conectado à tomada elétrica, após ser usada. 

- Observar sempre, se o cabo elétrico, pino e tomada elétrica, estejam em boas condições de uso. 

- As peças móveis podem causar ferimentos, para sua segurança, desligue o interruptor do motor e retire 
os pés dos pedais da máquina antes de manusear, regular, passar linha, limpar máquina, remover calcador 
e chapa de agulha ou ao abrir as tampas etc. 

 - Nunca opere a máquina sem a proteção na correia transmissora. 
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MONTAGEM MOTOR E ROTAÇÃO DA MÁQUINA 
 
 A rotação máxima é de 6000rpm. E a rotação de trabalho é de 4800rpm. 
Contudo, é preferível trabalhar a 4000rpm durante as primeiras 200 horas e depois 
passar para 4800rpm. Desta maneira a máquina terá uma vida mais longa. A rotação 
da polia “A” é sentido horário, assim como a máquina. A máquina pode ser equipada 
com motor fricção monofásico ou trifásico. O modelo de correia é tipo A. 
Com o motor desligado, alinhe a polia do motor com a polia da máquina, deslocando o 
motor nos seus parafusos de fixação. Aperte o pedal da fricção do motor e então 
alinhe as polias. Quando soltar o pedal da fricção, a polia do motor ficará um pouco 
desalinhada para a direita. 
 
 
 
 

 
Fig. 1 
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LUBRIFICAÇÃO 
 
Óleo a ser usado: ISSO 22. 
 
Abastecimento de óleo: 
 Quando transportar a máquina, drene completamente todo o óleo do cárter. 
Depois reponha o óleo completando até a marca superior “H” fig. 2. Através do visor 
de acrílico superior. 
ATEÇÃO: preencha o óleo lentamente para não transbordar e alagar toda área da 
cavidade das buchas inferiores da barra de agulha, eixo calcador e trançador. 
 
Nível de óleo: 
 Observe diariamente o nível de óleo, no visor de óleo inferior, antes de iniciar a 
costura. O nível de óleo deverá ficar entre as marcas “H” máximo e “L” mínimo. Nunca 
trabalhe com nível abaixo de “L” ou superior a “H”. Quando começar a costurar, 
observe no visor acrílico superior, se a bomba de óleo está jorrando óleo no mesmo. 
 

 
Fig. 2 
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TROCA DE ÓLEO 
 
 Para proporcionar uma vida longa à máquina, o óleo deve ser trocado nas 
primeiras 200 horas por óleo novo. Depois em diante troque o óleo 2 a 3 vezes por 
ano. 
 A troca deve ser feita na seguinte ordem: 
1º - Retire a correia da máquina, e remova a máquina de sua mesa motorizada, 
colocando-a sobre outra mesa comum. 
2º - Retire a proteção de correia que esta fixada sobre a polia da máquina. 
3º - Puxe a máquina para a borda da mesa, até o parafuso do dreno ultrapassar um 
pouco a borda da mesa. 
4º - Retire o parafuso do dreno, e esgote o óleo em um vasilhame qualquer. 
5º - Observe o estado da junta do parafuso do dreno se esta em condições de uso. 
Recoloque o parafuso do dreno fig. 3 e aperte-o com um torque médio, para não 
espanar a rosca do cárter. 
ATENÇÃO: Dê o destino correto de reciclagem do óleo usado. Entregue o óleo usado 
para postos de reciclagem. 
 

 
Fig. 3 
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TROCA DO FILTRO DE ÓLEO 
 

O filtro de óleo deve ser trocado, SEMPRE que for trocado o óleo do cárter. 
Filtros de papel não podem ser limpos. Pois os mesmos absorvem as micro-partículas 
do desgaste natural da máquina. 

Quando o filtro fica sujo, o fluxo de óleo da lubrificação é reduzido, fazendo 
com que falte óleo para lubrificar as peças. E com a falta de óleo, a máquina irá 
aquecer e aumentar o desgaste das peças. 

Pode-se também observar a diminuição ou interrupção do fluxo de óleo que 
jorra no visor de acrílico superior. Pare imediatamente a máquina e troque o filtro de 
óleo. Caso o problema persista, chame imediatamente o Técnico do Revendedor. Pois 
a máquina sem lubrificação irá trancar ou até fundir, causando enorme prejuízo que a 
garantia não cobrirá. 
 

 
Fig. 4 
 

 
Fig. 5 
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RESERVATÓRIOS DE SILICONE 
 
 Quando a máquina é usada em alta rotação, ocorre um grande aquecimento 
nas agulhas devido à fricção da agulha com o tecido, e a linha que corre pela canaleta e 
furo; ocasionando ruptura de linha e até falha de pontos. Para corrigir estes problemas 
naturais, use óleo de silicone nos reservatórios que lubrificam as linhas e as pontas das 
agulhas. O óleo de silicone evita o atrito das linhas com as agulhas e as agulhas com o 
tecido, evitando os furos de agulha no tecido e assim obtendo uma melhora na 
performance da máquina. 
 O reservatório de silicone “A” fig.6, lubrifica as linhas. E o reservatório “B” fig.6, 
lubrifica a ponta das agulhas. 
 

A

B

 
Fig. 6 
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PASSAGEM DAS LINHAS 
 
 Passe a linha conforme fig. 7 

• Linha “A” = 3ª agulha (esquerda) 

• Linha “B” = 2ª agulha (meio) 

• Linha “C” = 1ª agulha (direita) 

• Linha “D” = trançador 

• Linha “E” = looper 
 

COMO PASSAR LINHA NO ALIMENTADOR LINHA LOOPER (CORAÇÃO) 
 

a) Posicione a barra de agulha em seu ponto mais alto. 
b) Pressione a alavanca da plataforma do coração, e em seguida ela saltará 

para fora. Com ela desencaixada será mais fácil passar a linha. 
c) Passe a linha, deixe uma sobra maior de linha para passar também no 

looper. Deixe novamente uma sobra depois do looper. 
d) Empurre novamente para dentro a plataforma do alimentador, até 

encaixar. 
 

A B C D E

A
B
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Fig. 7 
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REGULAGEM TENSÃO DAS LINHAS 
 
 A regulagem da tensão das linhas é feita de acordo com o tipo de tecido. A 
tensão das linhas deve ser ajustada de acordo: 
 

a) Com os tipos e espessuras de tecidos a serem costurados. 
b) Com os tipos de linhas. 
c) Com a espessura das agulhas. 

• Se você girar o botão de tensão da linha em sentido horário, a tensão na 
linha irá aumentar. 

• E se girar o botão de tensão da linha em sentido anti-horário, a tensão irá 
diminuir. 

 

 
Fig. 8 
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PRESSÃO DO CALCADOR 
 
 A pressão do calcador é regulada no parafuso “2”. Para aumentar a pressão gire 
o parafuso em sentido horário, e para diminuir, girem em sentido anti-horário. Tente 
com o dedo indicador erguer um pouco o calcador, se não conseguiu erguer, 
provavelmente o calcador está com pressão excessiva. Ocorrendo assim desgaste 
desnecessário e prematuro do calcador, dentes e peças internas. 
 Regule somente com a pressão necessária para que a máquina transporte o 
tecido sem patinar. Aumente gradualmente a pressão até o resultado desejado. 
  

 
Fig. 9 
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REGULAGEM DO DIFERENCIAL 
 
 O diferencial desta máquina pode ser ajustado de 1:0.5 para 1:1.3 fig. 10. 

• Para regular o diferencial, solte a porca “1”, e mova a alavanca “2” fig. 10 
para cima ou para baixo conforme a seta. 

Observação: 

• Para esticar o tecido, mova a alavanca “2” para cima. 

• Para encolher (franzir), mova a alavanca “2” para baixo. 
 

 
Fig. 10 
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REGULAGEM TAMANHO PONTO 
 
 O comprimento do ponto pode ser regulado de 1.2 – 4 mm. A tabela abaixo 
mostra o comprimento dos pontos; pontos por polegada e pontos por 30 mm. 
 Como regular o tamanho ponto: 

a) Para mudar o tamanho do ponto, pressione o botão fig. 11 com a mão 
esquerda e gire a polia da máquina até o botão se encaixar. Gire então 
gradativamente a polia da máquina até alcançar o tamanho do ponto desejado. 

b) A escala graduada na polia superior fig. 12, mostra o tamanho de ponto em 
milímetros. Gire a polia superior com a mão direita, e observe o ponto “A” do 
cabeçote com o número na escala da polia. O ponto máximo = 4 mm e o 
mínimo = 1.2 mm. 

c) Pode haver uma pequena diferença entre o ponto real e o ponto regulado, 
devido ao tipo de tecido, grossura de tecido e regulagem do diferencial. Neste 
caso do diferencial, regule-o corretamente antes de regular o tamanho do 
ponto. 

ATENÇÃO: Para esta regulagem, o motor deve estar desligado e os pés fora dos 
pedais. 
 

 
Fig. 11 
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Fig. 12 
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TIPO DE AGULHA 
 
A máquina usa agulha tipo GROZ-BECKERT UY128 GAS / SINGER 3651. Existe várias 
espessura de agulha, por isso devemos escolher a que melhor atenda as 
necessidades do material a ser costurado. Geralmente agulhas de espessura 65-75 
são para tecidos finos e sensíveis. E as grossuras 80-90 são materiais médios e 
grossos. 
 Veja tabela de sistemas de grossura: 
Quando se efetua a troca de agulhas, tenha o cuidado de deixar a canaleta de 
forma reta para frente, e introduzindo-a até o fundo do suporte das agulhas. 
 

Fig. 13 
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LIMPEZA DA MÁQUINA 
 
 É muito importante limpar uma vez por semana, o acumulo de pó entre os 
dentes e chapa de agulhas. Pois quando estiver com acumulo de pó, a máquina 
facilmente poderá falhar ponto. 
 Para facilitar a limpeza, retire o calcador e a chapa de agulha. Utilize um arame 
ou pinça para remover a sujeira entre os dentes e depois com um pincel limpe o 
restante. 
 

 
Fig. 14 
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