MANUAL DE INSTRUCOES
MOL-254N



CONTEUDO

1. ESPECIFICA(}()ES ........................................................................................................... 6
1. Especificagoes do cabegote da MAqUINa..........ccccrreceeerircccernsc e e e e nne s 6

Il. NOMES E FUNQ()ES DOS COMPONENTES. .........oo i 7
. INSTALA(}AO ................................................................................................................. 8
1. Fixagdo da Estante da Mesa 0 suporte da mesa...........cccevmmmmmmriiinissssssssnnsssnnsssssssssssssssssssssssssens 8

2. Fixagao do suporte da mesa ao usar a mesa com elevagao .........ccccvereecerrrrecerresssmeeeesemeeeenas 8

3. Ajuste da altura da mesa de costura ao usar a mesa de elevagao com manipulo.........cccee... 9

L S T=3 = 1 F= Vo= TR e Lo e YT o = B 'R 9

C N TVESS (=3 LT T oo 0470 4 1T Lo 10

6. Removendo os parafusos de fixagao do cabegote........c.cccceviiiiimmmmriiiiniccssseerr s 10

7. Instalagao da haste de suporte do cabegote...........cccccmririiiiirissemrr s ———— 10

\A PREPARA(}AO ............................................................................................................. 11
I T oy = Vo T N 11

(1) Cabegote da MAQUING ......cooueiiiiiiiiie e 11

(2) Superficie da pista/base da langadeira ..........cccoecveveeiiiee e 11

(3) Chapa de lubrificagdo da haste do virabrequim..........ccccceevvviiiiiiieennnnns 12

(4) Parte da bucha dianteira do eixo principal ..........cccccceviiiiiinicii e 12

(5) Dispositivo de fornecimento de passante...........cccceeevvieeeiiiieeeescieee e 13

2. Passagem dO PASSANTE ........cccccccecmrrrrriiisisssssnrerr s sssssssssssse s s s s essssssssssnnsessesssssssnnnnneseesasssssnnnnnneeenes 14

3. FiXxando @ @QUIN@........coiiiiieir i 15

4. Ajustando a caixa de bobina ..o ————— 16

5. Encher a linha da bobina ... 16

6. Posicionar a bobina na caixa da bobina ... ——— 17

7. Passagem de linha no cabegote da maquina..........cccccmrrriiiiccccsmemerrrnnsss s ssssne e e eeas 18

8. Ajustando a tensao da liNha ... 19

(1) Ajustando a tensdo da linhada agulha ...........ccooocciiiiiiee e, 19

(2) Ajustando a tensao da linha da bobina ...........cccooecciiiiiee e 19

(3) Ajustando o comprimento restante da linha............cccoccooiiiiiii e 19

V.Fluxograma basico de OPEeraGan ..........cccuurrrrrrrrrrrsssrssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 16
I B TT=T=1 1 47 07T 01 Lo TN 7= T3 1o o J 0 16

Y4 TR < 7= - T T 21
1. Nomes e fungoes do painel de caixas de Operagao ..........ccccccerrrrrrsssssmeerrrrrrssssssssssssesssessssenes 21

Y2 = o] [To- o= o Te Lo 0 o1 - o [o T 24

3. Confirmacgao do ponto de entrada da agulha.........cccccccimiiiccericccre e 25

4. Tela de CONFIGUIAGA0 ........cccceereriiiiiicssmerre s e s ssssssssssee e e s ee s s s s s smmnne e s e eessssssnnnnn e e e eessssssnnnnnnneeensnsssnsnnnnns 26

(IR T=I[=Toz=To e [o T o =To L= ToY Lo [=T=1=1 | Vo 1SR 26

(2) Configuracdo do nimMero MAaximo de FOtaCOES ..........uiiiiiieeiiiiiiiie e e e e 27

(3) Montagem do NUMEIO A€ PONTOS ......ccceuueiiiiiee e e e ittt e e e ee e e e e e e e e e e e e e e sarreaeeeaeeeeeennneees 27

(4) Definigdo do comprimento dO traVete ..........c.ueiiiiiiiiii s 27

(5) Ajuste da largura de travete .........ooiii i oo 27



(6) Ajuste da largura do passante dO PaSSANTE........oiiuueiiiiii e 27

(7) Ajuste fino da POSICAO dE traVELE ... e 28

(8) Ajuste de plenitude/sobra SUPEriOr PASSANLE.........ccuuuiiiiieei i e 28

(9) Configuragao da detecgdo de emenda dO PASSANLE ......eeeeiiiiiiiiiie e 29
(10) Configuragido da deteCGa0 dO PASSANTE ........c.euveiiiieei e e e aeeea s 29
(11) Definindo 0 comprimento dO PASSANTE ..........cuuiiiiiiiiii e 30
(12) Ajustando o comprimento de dobra (do lado da garra do passante) ..........cccccceeeeeeeieiciiiiene.n. 30
(13) Ajustando o comprimento de dobra (do [ado do cortador) .........cccceeieeiieeinicce e 30

LT = = e [ 1= N 31
(1) Velocidade de partida da maquina de COStUra ..........cceeieiiiiiiiiiiiee e 31

(2) Ajustando 0 primeira 1aNCAAEINA ..........c.ueiiiiiiiii e 31

(3) Quantidade de alimentagao €M ESTEINa .......c.uuiiiiiiiiie it 32

(4) Montagem do corte por emenda (freNte) .........ooi i 32

(5) Montagem do corte por emenda (fraSeira) .........cccueeeeiiiiiieiiiiiee e e e e e e e seaee e e enneeas 32

(6) Ajuste do tempo de operagao do caga-fio (Unidade: SEQ).....ccvurrreeriiiiiciiiieie e 33

(7) Compensagao de origem no eixo X dos calcadores da maquina de costura (unidade: mm) .....33

(8) Compensagao de origem no eixo Y dos calcadores de maquina de costura (Unidade: mm).....33

(9) Compensacao de origem dOS GArdOS .........oiuuiiiiiiiiiee i 33
(10) Configuracédo da operagéo do clamp de lINha ..........coooviiiiiiiiie e 34
(11) Selegéo do modo de programa de VErifiCaCa0 .........coeoviiiiiiiiiiiie e 34
(12) Valor dos dados de ajuste No Momento da eNtrega.........cceevieeeiiciiiee e 34

6. Configuragao dos interruptores DIP............iiiiccccemiirr s ssnn e 35
0 =1 - Vo L 2 36
VII. MANUTENGAO ........coiieeeeeieeieeseeseessesaessessesssssessesssssesssssessessesssssssssssssssssssssssssssssessssnens 37
1. Alterando a distancia centro a centro entre travetes ... 37
(1) Mudando 0 medidor da agUING ........cooiiii e e 37

(2) Ajustando @ Chapa INFEIION .......cooi e e e 37

6 IR e Te= 1o [o 3o I o =T n {o T SRR 38

(3 I I (oTo= g T [o o T =1 (o= o [o ] LR PR 38

(5) Ajustando a posicao da primeira laNGadEIra ........c.uueeiiiiiiie i 39

(S AV [V K3 =T a e fo e N o= Toz= K 1o TR PR 40

(7) Troca do receptor de PASSANTE .......coii ittt et e e e e e nneeas 40

(8) Movendo a unidade de alimentagdo €m PasSANLE .........cooiiiiiiiiiiiiii e 41

(9) Mudanca da unidade de PlENItUAE ............eeiiiiie e 41
(10) Quantidade de saciedade acumulando NO PAINEI ............eevevieeiiiiiiiiiiiie e 41

2. Ajustando a largura dos guias do pPassante...........ccccuccemrinniir i —————— 42
(1) Trocando 0 PASSANTE NOS QUIAS ...ceeeeeeiiiieiiiiieee e e et e e e e e e e etetee e e e e e e e e anbeaeeeeaeeeaaanneneeeeaeeeaaannneens 42

(2) Ajustando a garra coletora de PasSANTE ..........oii i 42

(3) Ajustando a posicao do corte tranSVErsal ............ooceeeiiiiii i 42

(4) Alterando 0 comprimento dO traVete..........ooiuiiiiiiiii s 43

(5) Alterando o valor da largura do PaSSANTE ........cooiiiiieiiiiee e 43

(6) Mudando 0 guia dO PASSANTE........uueiiiiiiiiie ittt ettt e st s et e e e st e e e abae e e anneee e e e nneeas 43

3. Substituindo a faca movel de corte do passante.........cccccrveeccciceereri e ———— 44
(1) Removendo a faca de tranSpPOrte..........ooi i 44

(2 I AN [0 (= 2SR 44

4. Ajuste do detector de emenda do passante ..........ccccecccccrmnrrinnrss i ———— 45



5. Ajuste do passante sem emenda.........ccccccmriiiiiiiiimirrrr e ————— 46

(ST 171 = T e Lo o3 oo o Lo YN 4 =Y o 47
(1) Mudando a posiGA0 da faca .........cceeeeeiiiiiiiiiie e 47
(2) Mudando o interruptor DIP ... 47
7. Substituindo do eixo dobrador do passante...........cccociiiiirrirrce e 48
L =T g =T = 3 49
9. Ajuste da altura da barra da agulha............o e 50
10. Ajustando a relagao de tempo entre agulha-langadeira........c..ccccccceemmemerieccccccceeeeee s 50
11. Mola do eStiCa-fio.....ccceiiiiirirrr e ————————— 52
(3) Ajustando o curso da mola do estica fio, lado frontal ..., 52
(4) Ajustando o curso da m mola do estica fio, lado traseiro..........cccceeveeiiiiiciiieee e, 52
(1) Ajuste da mola do estica fio A (frente lateral) ..........coooiiiiiiii e 52
(2) Ajuste da mola do estica fio @ (1ad0 trasSir0)...........c.ceevevieveueeeeeieeeeeeee e 52
12. Ajustando a quantidade de liberagao do disco de tensdo da linha.............cccccevmmrrrriinnnes 53
13. Ajustando as facas moveis e contra-facas .........ccccerrrrrriissssnmrrrrr s ———————— 53
14. Drenagem do 6leo residual.......c.cccuviiminiirinininnn s 54
15. Limpeza do filro de @r........coo oo 55
16. Fungao de liberagao do passante.........ccccccviccccmmmmrrrinnsisssssssssss s ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 55
I A =1 = e L= = LW =T o o= L 56
(1) [CA] Ajuste do angulo de partida do acionamento do cilindro de corte da linha da 12 langadeira......56
(2) [CB] Ajuste do angulo final do acionamento do cilindro de corte da primeira langadeira ................... 56
(3) [CC] Ajuste do angulo de partida do acionamento do cilindro de corte da linha da 22 langadeira......56
(4) [CD] Ajuste da velocidade da unidade de alimentagao do passante .........cccccceeeeviciiiieeieeeeeesciiiieeennn 56
(5) [CE] Ajuste do tempo de acionamento X-Y do cabegote da maquina ........ccccceeveviiiiieee e, 57
(6) [CF] Ajuste do periodo durante o qual o suporte do calcador de tecido fica parado para retornar ....57
(7) [CG] Configuracao de percorrer a distancia de retorno do garfo em baixa velocidade no momento do
recuo 57
(8) [CH] Ajuste do tempo no momento da troca do comando da base do ferrolho de alimentagéo......... 57
(9) [CI] Configuragédo do tempo de espera quando a base do escorregador de suprimentos viaja para tras
= (=3 0 I 10 o ST UTURPR 58
(10) [CJ] Funcao da operagéo individual do cabegote da maquina...........occceeeiiiii e 58
(11) [CK] Ajuste do numero de rotacées do motor do cabegote da maquina ..........cccoeveiiieieeeeeriiiennee. 58
(12) [CL] Ajuste do tempo de funcionamento do motor do cabegote da maquina..........c.ccocceeeriienenee 58
(13) [CM] Ajuste do tempo de parada do motor do cabegote da maquina ...........ccceeeeeiiiiiiieeie e 59
(14) [CN] Configuragdo da compensagéao de posi¢do do cabecote da maquina e do dispositivo de
E= ] [T g [T 0] ¢= Toz= Lo R PSP PP PPP PP PPPPPPPPPPP 59
(15) [CO] Configuragao dO MOUEIO..........ee ittt e et e e e e e e e e e e e e e e e e neeeeeeeeeeeaannneees 59
18. Descarte de baterias.........ccccccrrriiinicisserirr s srsssr e s s r e e s mn s e e e nnn e e e e e e e e nnn 60
VI LISTA DE ALARMES..........e et s s e s s e rr s s s s s e s e e e s mnn s s s s s e s e e e nnmmn s s nnsennens 62
1X. FENf)MENOS, CAUSAS E MEDIDAS CORRETIVAS DE PROBLEMAS NA
COSTURA ... s e e e e e s e s s e e e e e s nmsss s s s s e e e e e s nnassssssssserrennnnnnnsssssseerannnnnnnn 64
X. FEN()MENOS, CAUSAS E MEDIDAS CORRETIVAS DO PROBLEMA ..................... 66
L 1 20 [0 S 67
DL I == o= E=3 0 oY o o o F- T 68



1. Enchedor de linha para bobina para montagem em mesa/tampo

2. Enchedor de linha para bobina para montagem sob a mesa........



C 1. Especificagdes do cabegote da méquina)

1| Velocidade maxima de 2.500 rotag6es/min (altura de costura: 3,4 mm ou menos)
costura
2 | Langadeira Langadeira semi-rotativa horizontal (lubrificagéo por pavio de 6leo)
3| Bobina Lancadeira 1,8
4 | Absorcao de linha Alavanca de epontosca-fio
DPx17 #19 a #21
5| Agulha Para o domépontosco: DPx17 #19
Para exportagao: DPx17 #21
Especificacdo da variedade . - . .
6 de linhas Linha de algodao #30 a #50, linha fiagdo #30 a #50
Método de selecéo de painéis entre 28, 36 e 42 pontos (28 pontos no
7 | Numero de pontos momento da entrega)
(Maximo 64 pontos quando se usa amplitude externa.)
Substituicdo do nimero de
8 ¢ Método de selegéo de painel
pontos
9 Numero de travetes Numero padréo de padrdes: 9 padrdes
armazenadas na memoria | (Maximo de 99 padrdes quando uso de ROM externa.)
10| Curso da barra de agulha 45,7 mm
11| Método de ajuste de pontos| Método de entrada em painel
12| Largura de travete 1,0 mm a 3,0 mm (2,3 mm no momento da entrega)
13| Comprimento de travete 7,0 mm a 22,0 mm (10,0 mm no momento da entrega)
28 pontos 36 pontos 42 pontos
28 36 42
14| Entrada da agulha P é é ﬁ é ébq Hﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ% ﬁ“h““““ﬂq
1 1 1
Pelo came do aparador de linha - Tipo faca
15| Método de corte de linha . P . . .p .
(Lado proximo: Acionado por um cilindro de ar Lado oposto: acionado por uma
valvula solendide)
. 24mm (da superficie superior do calcador até a superficie inferior do pano)
16| Elevagao do calcador de
tecido
17| Método de alimentagdo em | Alimentagao intermitente (acionamento de 2 eixos por motor de passos)
tecido
Mé Aci
18 mg;oucilsa géogca);?:rgto de Servomotor DDAC (550W) montado na cabecgote da maquina
Método Acionamento de . .
19 grampo linhado Acionamento por cilindro a ar
20| Método de acionamento do | Acionamento por cilindro a ar
calcador de tecido
21| Método de acionamento do | Acionamento por cilindro a ar
caca-fio
Método de lubrificagdo da o e . . )
22 para maquina de costura Lubrificagdo manual (lubrificagdo centralizada por pavio de 6leo)
23| Oleo lubrificante Novo Oleo Defrix n°® 2
4 Distancia central da agulha | Parte da agulha: método de movimento manual
Método de ajuste Parte da langadeira: motor de passo a passo acionando o método de
movimento (em passos de 0,01 mm)
o5 Comprimento da distancia 43,0mm a 70,0mm
central do travete (57,15mm (2 e 1/4") no momento da entrega)
26| Largura do passante 9mm a 20mm (12mm no momento da entrega)
27| Permissao para dobra em 8mm a 11mm (excluindo segao transversal)
passante/passante
28| Permissao para calcador de| 3mm a 4mm




passante

29

Método de corte em
passante

Selegdo de corte cruzado e corte reto (corte cruzado no momento da entrega)

30| Corte do passante Método de corte envolvendo a faca mével com a faca de contramé&o
31| Curvatura do passante Tipo de garfo rotativo e flexdo
32| Método de acionamento de | Método de tragéo assipontosda dianteira e traseira (motor de passos)
alimentacdo do passante
33| Configuragao do Método de reconhecimento automatico
comprimento do passante
34| Detecgao de emenda do Método automatico de detecgdo de emenda por potenciémetro
passante
Enchedor de linha de Intertravado com o eixo principal (o enrolador elétrico de linha da bobina é uma
35 bobina peca opcional)
36| Funcao de parada E possivel parar a maquina durante a costura
temporaria
) ) Método de selecéo do balcao UP/DOWN (Langadeiras dianteiros e traseiros
37| Contador de linha de bobina  ,,4em ser ajustadas separadamente. O dispositivo para automaticamente em
CONTAR PARA CIMA.)
38| Método de acionamento por| Servomotor AC
garfo/garras
39| Mecanismo do passante de | Ajustado no painel e pelo mecanismo de trava (manual)
soltura
40| Deteccao de emenda de Opcional
passante
41| Puxar o emenda do Opcional
passante
Detector de quebra de .
42| fio/linha na agulha Opcional
43| Resfriador de agulha Opcional
44| Pistola de ar comprimido Opcional
Sistema manual para cima/baixo
890mm a 1200mm (do nivel do chéo até a superficie superior do miolo da chapa)
45| Altura da mesa
. 920mm ~ 1250mm (do nivel do chéo até a superficie superior do miolo da chapa)
(Mesa de elevagao tipo passante)
Largura: 1200mm
Comprimento: 900mm
46| Dimensdes Altura: 1380mm (excluindo o porta-fio) (Quando a maquina é baixada para a
posigdo mais baixa)
Mesa de elevagao tipo cabo Largura: 1200mm Comprimento: 800mm
Altura: 1350mm (excluindo o porta-fio) (Quando a maquina é abaixada para sua
posigdo mais baixa)
200Kg
47| Peso )
230Kg (Mesa de elevagao do tipo passante)
48| Consumo de energia 500VA
Temperatura de operacéo
49 5°Ca35°C
Distribuicao
50| Faixa de umidade de 35% a 80% (sem condensagéao de orvalho)
funcionamento
_ . AC200V, 220V, 230V, 240V, +10%
51| Tenséo elétrica . .
(Frequéncia de poténcia: 50/60 Hz)
52| Pressao do ar utilizada 0,5MPa
52l/min. (NI/min)
53| Consumo de ar

(Processamento de emenda: 1 ciclo/min, excluindo opcionais)




54

Ruido

- Nivel equivalente de pressao sonora continua (LpA) na estacéo de
trabalho:

Valor ponderado em A de 80,5 dB; (inclui KpA = 2,5 dB); de acordo com a ISO
10821-C.6.3 - ISO 11204 GR2 a 2.500 pontos/min para o ciclo de costura,
1,2s ON (Padrao: No.1, 28 pontos, velocidade maxima).

- Nivel de poténcia sonora (LWA);

Valor ponderado em A de 90,5 dB; (Inclui KWA = 2,5 dB); de acordo com a ISO
10821-C.6.3 - ISO 3744 GR2 a 2.500 pontos/min para o ciclo de costura, 1,2s
ON (Padrdo: No.1, 28 pontos, velocidade maxima).




(1. NOMES E FUNGOES DOS COMPONENTES )

Interruptor temporario de parada Painel de caixa de operacido <P.17 >
O interruptor é usado para interromper O painel é usado para especificar/exibir/ativar
temporariamente a operagdao da maquina. fungodes.
‘T:;—T | ) wBLEKCE MOL-254
| i e
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Dispositivo de alimentagao
por garra. E usado para
auxiliar na alimentacao do
assante.

Cabecote de maquina de
costura. O cabegote da
maquina costura enquanto\faz
o motor acionar as agulhas.

Porta-fio
E usado para fixar a

/ linha da agulha e a linha
a ser fornecida para
o enchedor de bobinas.

Interruptor de partida
Interruptor de partida usado
para iniciar a

Chaves DIP

Usado para
selecionar
funcgobes.
(Operado
removendo a
tampa do lado
direito do
painel.)

Detector de Passante, detecta
se existe passante e se é
alimentado normalmente ou
néo (opcional)

Caixa de Controle
Controla toda a maquina

<P.17 > indica que
uma explicagao

| ¢y, detalhada para o
I componente

Dispositivo de Recuo de
Passante (Opcional). Ele
reduz a tensao aplicada ao
passante para estabilizar o

— — — — — — —

fornecimento do passante. 0 dispositivo de fornecimento | relevante é dada na
Também detecta que o de passante realiza uma série | pagina 17
passante é alimentado de procedimentos de ’
normalmente. . l

fornecimento de passante. —_—— e ————— —_—

Interruptor de energia

: g
Para monofasica (para exportagao geral) Para trifasica
ON: Pressione o botao verde. ON: Pressione o botao preto.
OFF/Deslig: Pressione o botdao vermelho. OFF/DEslig: Pressione o botdao vermelho.




(M. INSTALAGAO )

( 1. Fixacao da estante da mesa)

AVISO
1. Para evitar um acidente que resulte em ferimento ou morte, mova a maquina primeiro para
um local horizontal e estavel. Depois, baixe os parafusos do ajustador @ (em quatro locais)
localizados ao lado das rodas @ para fixar a maquina.

2. Se quiser aumentar a altura do suporte da mesa, afrouxe os parafusos de fixagao ©:0
do Suporte de mesa e ajuste a altura do suporte da mesa.

3. Se quiser abaixar o suporte da mesa, remova o parafuso de fixagao Oca porca @, afrouxe

os parafusos de fixagao 0:0- ajuste a altura do suporte da mesa. (Manter ©0:0 para
que ndo se percam.) Depois de ajustar a altura do suporte da mesa, certifique-se de que a
superficie superior da mesa esteja nivelada. Se os parafusos de flxagao icarem soltos,
havera risco de queda repentina do suporte da mesa. Certifique-se de realizar o trabalho
com muito cuidado com quatro ou mais trabalhadores.

- g " <
—— - 55
— ; (@)
ool | B — |
iy 7/
N u
l — fc:‘ = —) | \
i — ’
T~ BJ - ;_ _ J\ ]
o ® j
C 2. Fixacao do suporte da mesa ao usar a mesa com elevagao )

AVISO
A Para evitar um acidente que resulte em ferimento ou morte, mova a maquina primeiro para uma
horizontal e Lugar estavel. Depois, abaixe os parafusos do ajustador @ (em quatro locais) para
fixar o suporte da mesa.




[ 3. Ajuste da altura da mesa de costura ao usar a mesa de j

elevagdao com manipulo

Cima

| Baixo

1) Gire a mesa para cima/para baixo @

conforme mostrado no selo localizado no lado
esquerdo da passante. Gire no sentido horario
na diregdo A para subir e no sentido ter-
horario na diregdo B para descer.

( A altura da mesa é posicionada na

H posi¢ao mais baixa no momento da

i entrega. Certifique-se, primeiro, de fazer a
! % mesa subir. Tenha cuidado para néo girar
i a passante mais longe da posi¢cao mais

Il baixa ou da posi¢dao mais alta da mesa.

2) A posigao mais baixa da tabela é a posigédo
onde o orificio C da estante inferior @ esta
alinhado com o furo D do suporte superior ©

e ————————— —

A posicdo mais alta é a posigao onde o orificio C
da tribuna inferior esta alinhado com o orificio @

da base superior ©.

1) Monte o porta-fio e coloque-o no furo localizado no

canto superior direito da mesa de maquina.

2) Aperte a porca de trava @ para fixar o porta-fio.

3) Prenda o suporte do guia da linha (asm.) © para

passagem da linha.

4) Quando for possivel instalar o guia da linha

superior,
suporte da linha @.

10 -

passe o cabo de alimentacdo pelo



CS. Ajuste do ar comprimido)

Abra o registro de ar comprimido @, puxe e gire o
botdo do regulador de ar @ , e ajuste para que o
manémetro de ar @ indicar 0,5 MPa. Depois,
pressione o botédo para fechar.

* Ao girar o botdo de liberagdo/trava de ar @ , o ar sai
ou é liberado.

CG. Removendo os parafusos de fixagao do cabecote )

Remova os parafusos de fixagcdo de transporte, A,
® e C,eaarruela D.

Recomenda-se que vocé mantenha os parafusos
transporta com cuidado.

Para a parte A, aperte o parafuso @ (Parte n°
SS5680740SP) fornecida com a maquina como
instrumento apds a remogao do parafuso de fixagao.
(Para evitar vazamento de 6leo)

C?. Instalagao da haste de suporte do cabegote)

Insira a haste de suporte do cabecote @ na mesa
Através do furo @.
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(V. PREPARAGAO

C1. Lubrificagao )

Comece a maquina de costura.

AVISO
Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos

(1) Cabecgote de maquina

(2) Superficie da pista da langadeira

Aplique 6leo da entrada lubrificante @ (2 lugares) na

marca vermelha no centro do medidor de 6leo @ uma
vez ao dia.

Lado traseiro

1) Aplique uma gota de éleo na superficie da
langadeira @ até que a superficie da pista fique
borrada com éleo.

Frente

2) Apliqgue uma gota de dleo na superficie da
lancadeira @. Remova o plugue de borracha @ e

aplique dleo no feltro da base da langadeira ©.

~ Certifique-se de aplicar 6leo ao operar a !
Caution . . , 1
‘ maquina de costura novamente apés um |
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()

Chapa de lubrificagao da
haste do virabrequim

(4)

Parte da bucha dianteira do eixo principal

Parte me’cé“ca/

Remova a tampa do brago e aplique 6leo na chapa

lubrificante do virabrequim @.

| Certifique-se de aplicar 6leo ao operar a

1 Cauiiun , . .
H % maquina de costura novamente apos um

Aplique 6leo na parte da bucha dianteira do eixo
principal.

( ~ Certifique-se de aplicar 6leo ao operar a

—13—
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(5) Dispositivo de fornecimento de passante

AVISO
Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos
Comece a maquina de costura.

Método de lubrificagao
Afrouxe o parafuso de fixagdo da tampa @ e

remova a tampa @, e aplique 6leo em todos os

pontos de lubrificagdo pintados

amarelo (marcado com uma seta grossa).

< Dianteiro (1) e traseiro (2) do eixo do garfo
dobrador

= Frente (3) e traseira (4) da parte receptora do
Eixo de conexao do garfo dobrador

<= Parte deslizante (5)
< Parte superior (6) e inferior (7) da parte do corte

do passante

[ A lubrificagdo precisa ser feita uma vez por}
dia.
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CZ. Passagem do passante )

A

AVISO

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos

Comece a maquina de costura.

Passagem do
passante

1) Passe o passante por guias de
passadores @, C e D na ordem escrita.

2) Passe o passador do passante pela

alavanca de ajuste @.

3) Pressione o rolo de alimentagéo @
manualmente e insira o passante embaixo
do rolo.

p— i —————————————— - - —

= Consulte "VII-4. Ajuste do
detector de emenda do passante”:
P.41 para ajustar a emenda do

|
1
1
P passante. 1
l  consulte "VII-2. Ajustando o i
1 1
! largura doo passante" P.38 para !

'[ ajustando a largura do passante. |
da
com o detector opcional de emenda do

passante, passe o passante por @ depois
de passar por A.
% Se sua maquina de costura estiver equipada
com o dispositivo opcional de descarte do
passante

Passe afaixa@®, F, Ge @
respectivamente.

Dispositivo de recuo do
passante

Passante

—15-—



(3. Fixando a agulha )

ﬁ AVISO
Desligue o interruptor de energia antes de comecar o trabalho.

1) Solte os parafusos de fixagéo @.
2) Insira as agulhas @ totalmente no furo na base

da agulha O at¢ que o final do furo seja

alcangado. Nesse momento, coloque o rasgo @
da agulha frontal @ para o lado frontal e o da
agulha traseira para o lado traseiro (veja
ilustragédo abaixo).

3) Aperte parafusos de fixacdo @.

Se houver rebarba ou arredondamento na
ponta da agulha sera necessaria a sua
substitui¢ao, pois isso pode causar

Caitie™ quebra da linha ou quebra da agulha,
embora dependa muito das condig¢oes de
aplicagao.
Certifique-se de verificar a agulha antes de
comegar o trabalho.

p— i —
=3
e ————————— - —

Use uma agulha e linhas adequada para costura, pois pode variar de acordo com as condigdes de costura.
1. Agulha ...... DPx17 #19 a 21 (padrao de exportagao: DPx17 #21) (padrdo doméstico: DPx17 #19)
2. Topico ...... Fio de algodéo: #30 a 50

Fio de fiagcao: #30 a 50

( Ao usar agulha ou linha diferente da agulha ou linha mencionada, aumente gradualmente a ]
1 (Cauticn . L, . . . i
H @ velocidade apoés confirmar o estado de costura em uma rotagao baixa durante a costura. Caso :
| contrario, pode ocorrer quebra da agulha e danificar outras parte da maquina. )
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C4. Ajustando a caixa da bobina )

AVISO

A

Desligue o interruptor de energia antes de comecar o trabalho.
A base da langadeira desse lado se move quando o interruptor de energia é ligado.
Entao, tome cuidado para nao deixar sua mao ou algo semelhante ficar preso na base da

C5. Encher a linha na bobina )

o —

langadeira.
1) Pressione o botao de troca da bobina & no painel
e aumente a distancia entre o centro e o centro
K entre as lancadeiras.
) i : 24 2) Desligue o interruptor de energia.
e ‘;_—‘—*-— 3) Abra a tampa da lancadeira @ (Tanto o lado direito
1 ( 6 N quanto o esquerdo)
~ 3 ¢ \ 4) Levante a trava © da caixa de bobina @ e tire a
(3] caixa de bobina. Segure a trava © e a bobina néo
] 9 O cai.
. 5) Ao ajustar, insira a caixa de bobina da bobina
| 5] completamente dentro o cabo da langadeira,
= T c fechar a trava © e fechar a tampa lateral das
, langadeiras €.
— T~ (1) 6) Realize o mesmo procedimento para o lado frontal
/ ™y ! e para o lado traseiro.
o 7) Ligue o interruptor de energia.

1. A maquina de costura nao liga mesmo
quando o interruptor de partida da
maquina de costura é pressionado com
a tampa da base da langadeira @ aberta.

2. Se a insergéo da caixa da bobina @), nao
for feito adequadamente até escutar o
estalo da trava ela cai do eixo da
langadeira durante a costura.

e ———————————— —

Passe a linha pelo tensor de linha da bobina e
enrole um pouco de linha na bobina, como
ilustrado na figura.
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CG. Posicionar a bobina na caixa da bobina )

1) Segure a bobina @ para que a linha fique "torcida
a esquerda" (Z-twist), e coloque a bobina na caixa
de bobina da bobina @.

2) Passe a linha pela fenda da linha @ na caixa

de bobina da bobina @, e continue puxando a

linha. Ao fazer isso, a linha passara por baixo
da linha da mola de tenséao e sai do entalhe %
Nesse momento, ajuste para que a bobina
gire na direcdo da seta quando a linha for
puxada.

3) Passe a linha pelo orificio @ na parte da
langadeira e puxe a linha 25 mm a partir do furo

53
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C?. Passagem de Linha no cabegote da maquina )

AVISO
A Ao passar a linha no cabegote da maquina, abaixe o calcador pressionando o botao
"threading" ligue a caixa de operacgao ou desligue o interruptor de energia.

~

oALEKCE MOL-254

— O &

Interruptor de energia L

O<9 0~ O« O
ORCe O O
H-Nce

Oa

[w]C2

ov
Oo O~ O+ O~

\ Interruptor de passagem
de linha

AN =P
l((r@.q g'ﬁr[%_?g @

)

Passe a linha no cabegote da maquina conforme mostrado na ilustragao acima.
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CS. Ajuste da tensao da linha

)

Diminuir Aumentar

i
4

(1) Ajustando a tensao da linha da agulha

Ao girar a tenséo da linha n° 2 @ no sentido
horario, a tensdo da agulha sera aumentada, e
como

Vocé gira no sentido anti-horario, a tenséo da linha

da agulha diminui.

(2) Ajustando a tenséao da linha da bobina
Ao girar o parafuso de ajuste de tenséo @ preso a

caixa de bobina da bobina no sentido horario, a
tensao da linha da bobina vai Aumentar, e conforme
vocé gira no sentido anti-horario, a tenséo da linha da
bobina diminuira.

(3) Ajustando o comprimento restante da linha
Ao girar a tens&o da linha n° 1 @ no sentido

horario, a linha permanece no comprimento da
agulha depois o corte da linha sera mais curto, e
conforme vocé gira no sentido anti-horario, o
comprimento da linha sera maior. (Encurte o
comprimento da linha a tal ponto que a linha nao
escorregue da agulha.)

—-20-



( V. Fluxograma basico de operagao

C 1. Desempenho bésico)

Desempenho basico

v

A indicag&o de alarme é exibida. |

Y

Operagéo correspondente
ao retorno do alarme.

|| Ligue o interruptor de energia.||

Verificagao
de erros

Sem Erro ou

alarme. ™y
I - - - —
( } |L_Averte o botao RESET. I
! Se vocé apertar o botio RESET : )
1 interruptor depois de ligar a 1 Realize a recuperagdo mecanica da
: energia, o garfo, o cortador de : origem do dispositivo de suprimento e a
: passante, puxar o passante- : recuperacéo de posicdo da lancadeira.
1 Dispositivo de saida, 1
: dispositivo de movimento de : —
: gancho e o calcador realizam : || Vel’lflque os dadOS de costura. ||
1 suas operacgoes iniciais 1 <
: (operagoes de recuperagao de :
! origem). Portanto, tome I |LLigue o interruptor de prontidéo|
1 cuidado extra para manteras |
: maos longe dessas partes : *
l operacionais. j Realize a recuperagdo mecanica da
T mmmmmm s - origem da maquina de costura.

Parada temporaria

Ligue a parada temporaria
Troca.

Y

A indicagdo de alarme para
procedimento de parada
temporaria é exibida.

Elimine a causa da falha que
resultou em uma parada

temporaria

v

|| Aperte o botdo RESET. ||

A

A

Cologue o tecido na maquina
de costura

v

|| Aperte o botdo de ligar.

Y

|O garfo de dobra avancga para frente.

O calcador da maquina desce.

O garfo dobravel do passante se
desloca para tras.

v

| A maquina comeca a girar.

v

|O passante sequente é dobrado.

v

|Aparador de linha e caga-fio atua.

v

| A maquina para de girar.

v

| O calcador sobe.

v

Tenha cuidado para nao
apertar o botao de partida
por engano ao ajustar o
tecido na maquina.

— ——— — —

A maquina termina a costura.
Tire o tecido de roupa finalizado
da maquina.

—21-—

Simultaneamente ao ligar o )
interruptor de partida, o
dobrador, passador, garfo
de dobras se movem sob a
agulha em alta velocidade.
Entao, pressione o botao
de partida depois de
confirmar que colocou as
maos em uma posicao
segura onde nunca mais
serdao machucadas pelo
garfo. (Consulte as
"Precaugdes de Seguranga
para o MOL-254N" P.V.)

S ————————————————— -

A descrigao, limitada por um
retangulo duplo, indica um

passo do procedimento a
ser realizado pelo operador.

A descrigao, limitada por um
unico retangulo, indica uma
etapa do procedimento que é
automaticamente realizada
pelo dispositivo de
alimentagcdo da maquina de
passante.



( VI. Operacgao

C 1. Nomes e fungoes do painel de caixas de operagao )

Parafuso de polegar (Preso com uma arruela
para evitar que caia.)

oJLEKKE MOL-254

[
]
Rt

Remova a tampa do lado direito do painel
para operar os interruptores DIP.

Nome do interruptor

Fungao

o

Interruptor de prontidao

Quando esse interruptor € pressionado, a maquina de costura entra em modo
de espera de costura, e a tela de exibigdo muda para a tela de costura.

A lampada de costura pronta (verde) acende no estado de espera para
costura. Ao apertar novamente o botédo de prontidao, a ldmpada se apaga e
a tela de configuragéo aparece.

(Atencdo) Um estado perigoso ocorre quando esse interruptor é LIGADO, ja que o
dispositivo de alimentagao do passante da correia opera em alta
velocidade. Mantenha as maos ou qualquer outra parte do corpo longe da
area onde o aparelho alimenta o aparelho e sob o suporte da maquina.

Padrao n°

|

Numero de
pontos

1
b s

Comprimento

e
travete /
Largura de ‘

4

travete

ol o |
k&0
() [

Counter
TI:I'I'.--E 1 =2534 Contador total
V1= 5l

1° contador da langadeira e valor de
set. =2EA < ¢

==
==

? 2 - 32 22 Contagem Lancgadeira e valor do

(2]

Interruptor de recuo

a. Esse interruptor é usado para reajustar um passador de cinto na posi¢édo de
espera.

(Atencao) 1. Um estado perigoso ocorre quando esse interruptor é LIGADO,
ja que o dispositivo de alimentagao do passante da correia
opera em alta velocidade. Mantenha as maos ou qualquer outra
parte do corpo longe da area do passador do passante que
fornece o tecido sob o calcador da maquina.

2. Quando a carga esta ajustada, se vocé ligar esse interruptor
enquanto o passador do passante esta preso no garfo, o
passador pode ser alimentado duas vezes, entio desligue o
interruptor de energia, remova a alavanca do passante e entao
ligue o interruptor de energia de novo.

b. Ao selecionar operacao por passos, esse interruptor atua como o interruptor de
alimentagao por passos.
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Nome do interruptor

Fungao

3]

Tecla contadora

<1.2.3..

Essa tecla é usada para acessar a tela de
configuracdes do contador. (Consulte "VI-2.
Explicagao do contra-argumento” p.20.)

o

Tecla padrao de tela

a. Essa tecla é usada para entrar na tela de configuracgéo.

b. Ao alterar os dados de costura, continue pressionando essa
tecla por 10 segundos para liberar o bloqueio de dados. Além
disso, os dados s&o travados ao pressionar essa tecla
novamente.

c. Pressionando a tecla padrao de tela, pressione a tecla dez [3], e
o passador do passante fica em estado de remocgao. (Consulte
"VII-16. Fungao de liberagdao do passante dobrado™ p.51.)

Dez teclas

Essas teclas sdo usadas ao inserir varios dados numéricos.

Interruptor de passagem de
linha na agulha

M

O calcador da maquina desce e a passagem de linha fica
facilitada.

(Atengdo) Um estado perigoso ocorre quando esse interruptor é LIGADO,
ja que o dispositivo de alimentagao do passante opera em alta
velocidade. Mantenha as maos ou qualquer outra parte do
corpo longe da area do passador do passante que alimenta o
passante no calcador da maquina.

7]

Interruptor de substituicdo da

bobina
1

<)

Esse interruptor € usado ao substituir a bobina.
A distancia de centro a centro entre o 1° e 0 2° langadeira pode ser
aumentada ao maximo.

(Atengdo) Um estado perigoso ocorre quando esse interruptor é
LIGADO, ja que o dispositivo de alimentagdo do passante da
correia opera em alta velocidade. Mantenha as maos ou
qualquer outra parte do corpo longe da area do passador do
passante que alimenta o passante dobrado no calcador da
maquina.

(8]

Interruptor de reset

A tela retorna da tela do alarme ou algo semelhante para a tela de padrao
inicial. As seguintes fun¢des sdo realizadas.

1. Quando o interruptor RESET ¢é pressionado apds a energia ser ligada, o
dispositivo de alimentagao do passante da maquina de costura realiza o
retorno a origem e a tela de exibigdo muda para a tela de configuragao.

2. Liberagdo do alarme (Quando a tela do alarme é exibida.)

3. Reinicio da contagem de costura (Quando a tela do contador é exibida.)
(Quando a tela de contagem para cima é exibida.)

4. Resetar o contador total (quando a tela do contador for exibida.)
5. Fim do programa de checagem

(Atencao) Um estado de alerta surge
quando vocé pressiona esse

R i
@ » r:.' interruptor apoés ter ligado a

energia, ja que o dispositivo de
passante opera em alta
Exibicdo imediatamente velocidade. Mantenha as maos
ou qualquer outra parte do
corpo longe da area de operagao
do dispositivo de alimentagao
do passante sob o calcador da
maquina de costura.

apos a energia da
maquina ser ligada

9

Interruptor temporario de

parada §

Esse interruptor é usado para interromper temporariamente a operagéo ou
interromper a operagéo.

(Atencao) A reinicializagao nao pode ser realizada quando o interruptor
de parada temporaria é acionado durante a operacao.

— 23—



Nome do interruptor

Fungao

(10) Tecla do cursor esquerdo a. Essa tecla faz o item de configuracao rolar para a esquerda ao
exibir a tela de configuracao ou algo do tipo.
b. Essa tecla realiza a operagao de avango com o pedal dos
calcadores (indo para tras) ao exibir a tela de costura.
(Consulte "VI-3. Confirmagao do ponto de entrada da
agulha" p.21.)
(11) Tecla de troca de tela Esta tecla seleciona o item de configuracao.
(12) Tecla do cursor direito a. Essa tecla faz o item de configuragao rolar para a direita ao
exibir a tela de configuragéo ou algo do tipo.
b. Essa tecla realiza a operacgao de salto com o calcador (indo para
frente) ao exibir a tela de costura. (Consulte "VI-3.
Confirmagéao do ponto de entrada da agulha” p.21.)
(13) Tela de exibicao Essa tela realiza varias exibigoes.
(14) Chaves DIP Esses interruptores mudam em varias
configuragdes. (Consulte "VI-6. Configuragao dos
interruptores DIP" p.31.)
(15) Interruptor LED pronto para Cor verde

configurar
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C 2. Explicagao do contador )

Operacao de contagem significa que o niumero de vezes de costura é adicionado ou subtraido quando a
costura é concluida, enquanto um passante € considerado "1".

Quando o numero de vezes de costura atinge o valor especificado, a maquina de costura para
automaticamente, e a largadeira no lado frontal alarga para o lado frontal. Desligue a energia e troque a
bobina por uma nova.

Operagao
= Deixe o LED pronto para apagar o aparelho.
(Pressione a tecla de preparar (cor verde) e acender e desligar séo repetidos.)

<= Pressione a tecla contador W?* e a tela de contagem & exibida conforme mostrado abaixo.

Exibigao do contador da UP

<AR> <AE> <AL {AD> [AE]
e . P PR
By = e %z @ 2557
N N b

Pressione a tecla de reset para limpar o "0

Quando a tecla de troca de tela |1| é pressionada enquanto se seleciona o pictograma n°s <AA> para
<AD>, o contador é trocado sobre o contador UP para o contador DOWN.

Exibigdo no momento do contador DOWN

{I:II:I} {I:IE}' {I:II:} {I:III.'}
"-.Tii Ei "-.T'i:l Ei

51 RN 32 5
N

O valor conjunto é inserido com as dez teclas.

= A contagem pode ser definida individualmente para a primeira e a segunda langadeira.
= Essa configuracédo é conveniente quando a quantidade de linha da bobina a ser usada das respectiva
langadeiras é diferente um do outro.
= Ao substituir bobinas como um conjunto, a contagem PARA CIMA ou PARA BAIXO funciona apenas
com a configuracao de qualquer uma.

<AA> 1° Contagem de langadeiras
<AB> 1°valor de Contagem de langadeiras (valor de conjunto)

Quando o valor do contador é definido como "0", a operagido de contagem final ndao é
realizada.

<AC> Contagem de langadeiras de 2° gancho
<d.C.> 2°valor de contador de langadeiras (valor de conjunto)

Quando o valor do contador é definido como "0", a operacado de contagem final nao é
realizada.

<AE> Contador total (Apenas fungao de contador UP)

< Limpar com a tecla de reset.
(Mesmo quando a energia estda DESLIGADA, os dados permanecerdo. Certifique-se de

resetar antes de comecar a contar.)
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Tela de contagem para cima
Quando o contador esta em estado de contagem apods costurar, a seguinte tela é exibida.
* Ao definir a 1° langadeira e o 2° langadeira individualmente, a parte apenas para a qual a contagem
para cima é executada € mostrada.

+ COUNT-LP #* Tela de contagem

* Certifique-se de usar o contador, ja que o mecanismo movel é fornecido no lado frontal (12 langadeira).

Depois de DESLIGAR o interruptor de energia e recolocar a bobina do lado exibido, ligue a energia e
pressione o botao de prontidao. Entao, a tela de contagem para cima € exibida.
Aqui, pressione o botdo de reset R e limpe o contador.

C3. Confirmacao do ponto de entrada da agulha )

= Quando a tela de costura € exibida, a operagao de avango de salto dos calcadores sé pode ser
realizada pressionando a tecla cursor esquerda € ou a tecla cursora direita > .

Use essa fungao ao confirmar o ponto de entrada da agulha ou algo semelhante.

Viajar para tras é feito com a 4 tecla, e avangar com a P> tecla.

Além disso, quando a tela de operagao de avango de salto € exibida, o calcador se move para cima ou
para baixo pressionando o interruptor de linha da -V agulha.

[ Ao ligar o interruptor de linha da agulha !4 , certifique-se de ndo colocar a méo ou algo
l semelhante fora do prensador.

<= Atela retorna a tela de costura pressionando o R botao.
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C 4. Tela de configuragéo)

Dados internos de padrao n°
/ (No caso de dados externos da ROM, "E01A" é exibido.)

C1A] [lB] [1I3] [1II] CIEIC1F] <1G> <1H>C1I1C1JIC1K] C1L] CIM1]

o> = Io bl od I} R = ey 22 [ P

1 23 El 23 18.8 2.5 12.8 8.2 22 24 600 13.0 130

Lista de exposicoes

A configuragéo dos dados de costura é realizada. A tela é exibida pressionando a tecla de programa.
Quando quiser mudar o valor definido, continue pressionando a tecla padrao da tela por 10
segundos. Data-lock foi liberado.

Quando quiser travar os dados novamente, continue pressionando a tecla padrao da tela por 10
segundos.

Além disso, ao ligar a energia, recomenda-se soltar a trava apenas quando necessario, ja que o estado
antes de desligar a energia foi armazenado na memoria.

(1) Selegao do padrao

Desenho de costura n° é exibido.

[1A] Os padrdes de costura numeros sao 01 a 99 (os padrées internos séo 1 a 9).
Pressione a tecla de troca de tela 1 #,, e a tela vai para a tela de selegéo do

H c padrao de costura.

1 A partir do décimo padréo de costura, insira o0 molde lendo os dados externos do

PM-1 e escrevendo-os ha ROM.

Quando a ROM de dados externa € montada, a ROM de dados externa tem
prioridade na exibicéo.

Padrio de dados internos Padrio n° comega com "P".  Padrédo de ROM de dados externos Padréo n°

\ comeca com "f"/

FEal FBZ FB3 EB4

22 283 28 36

|

Numero de pontos

Pressione a tecla de troca de tela 1, e o padréo da fonte que esta piscando é selecionado. Depois, a tela
vai para a tela de configuracdo do padrao de costura.

— 27 —



()

Configuragao do numero maximo de rotagdes

(Faixa de ajuste: 500 a 2.500 PONTOS/min) Entrada com as dez teclas.

m
[y
= n
Ll

e
n=-
(o =

()

Montagem do numero de pontos

O molde de costura deve ser escolhido entre os padroes de ROM do sistema de
C1C] 28, 36 e 42 pontos.

!Tﬂ

25

(4)

Definicdo do comprimento do travete

(Faixa de ajuste: 7,0 a 22,0 mm)

()

Ajuste da largura de travete

(Faixa de ajuste: 1,0 a 3,2 mm)

[1E]

wng

2.3

(6)

Ajuste da largura do passante

(Faixa de ajuste: 9 a 20 mm)
CiF] Essa configuragado faz com que a maquina memorize a largura da correia, de modo
|| I | que a posigao de costura fique simétrica ao centro quando o comprimento do
|-E__T| travete for alterado.
12.68
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(7) Ajuste fino da posicao de travete

A posicao de costura pode se mover levemente quando um passante é alterado para outro passante de
largura diferente ou para outro passante de material diferente.
Use essa configuragdo ao compensar o valor da corregdo neste momento.

Move-se para a direita tanto quanto o valor do conjunto.

<1Gx

Move-se para a esquerda tanto quanto o valor do set.

MM = A diregdo do movimento muda ao pressionar a tecla de troca de tela %,

.2

(8) Ajuste de plenitude

Alternéncia do padrao para a plenitude alternativamente (*1)

Costura padrao
<1H>
T
H Costura com sobra de passante
Sl

/

Quantidade de sobra de
passante acumulada (faixa
de ajuste: 0 2 9,9 mm)

*1 Nao exibido se dispositivo sobre de passante (consulte "VI-6. A configuragao dos interruptores DIP
(P.31 para o interruptor DIP SW3 na parte inferior do painel) foi interrompida.

Valor definido (quantidade de acumulagéo de saciedade)

O passante de valor de entrada dupla é fornecido em excedente.

No entanto, certifique-se de realizar costuras de teste, pois o valor de entrada pode ser diferente do valor
esperado em corddo ac, com a largura e a espessura do passante ou da distancia centro-centro entre as

travetes.
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1) Quantidade maxima de afrouxamento
Espago entre as agulhas A A quantidade de afrouxamento é a quantidade
C que cortou @.
= > Opere a maquina seguindo a tabela a seguir.

/_/‘(\_’7\ Espaco entre | Afrouxamento

G <‘\‘3 = agulhas A quantidade C
43 a 45 mm 7 mm
— ] 46 a 50 mm 8 mm
= =) 51 a 55 mm 9 mm
_ 56 a 60 mm 10 mm
C Quantidade de 61265 mm 11 mm
66 a 70 mm 12 mm

(9) Configuracido da detecgdo de emenda
do passante

Faga a maquina memorizar a espessura da emenda do passante.

[11]

—-

=

(10) Configuracao da detecg¢ao do passante

Faga a maquina memorizar a espessura do passante e faga a maquina parar
C1.J] quando o passante acabar.

—3
24

Para os mencionados (9) e (10)

Quando o padrao for alterado, configure novamente, ja que os dados sdo memorizados por cada dado do
padrao.

Portanto, ndo é necessario reconfigurar se os produtos de costura forem iguais, pois os dados do padrao e
0 passante que foram inseridos uma vez sao controlados pela maquina.

Consulte "VII-4. Ajustando o detector de emenda do passante" P.41 para o procedimento de ajuste.

Ao ajustar a emenda do passante e a detecgdo usando o produto real, é possivel ajustar com (9) ou (10).
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(11) Definindo o comprimento do passante

(Faixa de ajuste: 50,0 a 80,0 mm)
CiK 1] Insira o comprimento do passante depois que ambas as extremidades ja foram
dobradas.
H—H
- = * Se o interruptor DIP SW7 localizado na parte superior da face lateral do painel
60.0 € configurado como DESLIGADO, esse pictograma nao sera exibido.

(12) Ajustando o comprimento de dobra (do lado da garra do passante)

(Faixa de ajuste: 10,0 a 20,0 mm)
C1iL 1] Insira o comprimento de dobragem no lado oposto do operador.

- - o ; * Se o interruptor DIP SW7 localizado na parte superior da face lateral do painel
13 0 é configurado como DESLIGADO, esse pictograma nao sera exibido.

(13) Ajustando o comprimento de dobra (do lado do cortador)

(Faixa de ajuste: 10,0 a 20,0 mm)
CiM1 Insira o comprimento de dobragem no lado préximo do operador.

-'---i * Se o interruptor DIP SW7 localizado na parte superior da face lateral do painel
13.0 é configurado como DESLIGADO, esse pictograma n&o sera exibido.
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C 5. Tela de ajuste )

EBF!E- CEE]I CEC] CED] CBE] CEF] <BGx <BH* <BI» <EJ> [BH]

J 'J'8 J = h Check
ARt YO =R ﬁ@f@
a7la 21 18 18 Ba.bBs 1.8 8.5 8.8

Lista de exposicoes

Pressionando a tecla padrao da tela , pressione a tecla dez "0", e a tela de ajuste é exibida.
Neste momento, quando o niumero 2 dos comutadores DIP do estagio superior localizados na face direita
do painel da caixa de operacgéo esta configurado para:
DESLIGADO/OFF: Apenas exibicao
LIGADO/ON: A configuragéo é possivel.
Uma marca de cadeado no canto inferior direito da tela do painel representa o estado.

(1) Velocidade de partida da maquina de costura

A velocidade de partida pode ser selecionada entre 5 estagios. (Valor padrao: 3)
< BH> Alterar a velocidade de partida para devagar se a linha escorregar no inicio da
= 1 costura.

|f + 1 < > 5
Rapido Devagar

(2) Ajustando a primeira langadeira

AVISO
A Operar apenas por um operador que tenha conhecimento e treinamento de operagao
adequados desde a agulha-

O ajuste do tempo para a lancadeira é realizado apés ligar a energia.

Entrei na tela de ajuste da primeira langadeira com a tecla de selegéo %, .
[ BB ] O valor exibido no pictograma representa a distancia entre o 1° e a 22 lancadeira

-HH- ( Gaon, Realize a abertura/fechamento da tampa da langadeira ap6s entrar na
S‘I-' 1 5 | . primeira tela de ajuste da langadeira.

A langadeira se move em uma unidade de 0,01 mm com as dez
teclas "1" (aberta) ou "7" (fechado), e se move em uma unidade

de 0,1 mm com as dez teclas "2" ou "8".

Para garantir a segurancga, porém, as chaves "2" e "8" nao
podem ser aceitas quando a alavanca de remocao da linha nao
esta posicionada em seu ponto morto superior.

1. Certifique-se de apertar R “Tecla” para registrar apos
executar o ajuste da posi¢cao da langadeira.
¢ate\ 2. Tenha cuidado para nao deixar sua mao ficar presa
na base pelo movimento da base da langadeira no
lado frontal durante o ajuste da posigao da

1
1
1
1
1
1
1
1
1
| langadeira.
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(4)
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(nn)
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=
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|—|
m

-

[y
=

Quantidade de alimentagdo em esteira

Ajuste do comprimento quando o passante é escolhido (unidade: mm) A quantidade
de alavanca do passante no lado traseiro muda.

Quanto mais longo o passador do passante for retirado, mais aumenta a quantidade
de dobra.

B —_
( Zuon, O valor e o valor do comprimento de dobragem néao séo iguais, pois ha ]
uma diferenga no valor de ajuste mecanico. )

o ————————————————— - -

Ao ajustar a quantidade dobravel do passante do passante na parte frontal,
ajuste a unidade de alimentagéo do passante. (Consulte "VII-1-(8) Movendo a
unidade de alimentagao do passante"” P.37.)

Nesse momento, certifique-se de ligar novamente a energia apds o ajuste.

Se vocé mudar esse valor, o comprimento de dobragem sera alterado. Verifique [1L]
e [1M].

Montagem do corte por emenda (frente)

Essa configuragao registra a distancia a conduzir como um passante defeituoso
no lado frontal a partir da posicdo onde a extremidade superior da emenda é
confirmada. (Unidade: mm)

A secado de emenda na extremidade superior da emenda é gradualmente
aumentada, e a precisdo da desprotegao varia de acordo com o material do
passante.

Essa configuracao serve para compensar o erro de precisdo na detecgéo.

Além disso, pode ser necessario ajustar o erro de acordo com a largura do passante.

Montagem do corte por emenda (traseira)

Essa configuracao insere a distancia da extremidade traseira da se¢do de emenda
até a posicéo para cortar o passante. (Unidade: mm)

O passante deve ser cortado na leve parte traseira da se¢do de emenda, ja que o
corte transversal é aplicado ao passante. Caso contrario, a se¢do de emenda se
mistura com o passante.

O valor padréo do conjunto de [BD] ou [BE] é 10mm.

Faixa do passante

efetivo

Faixa a ser conduzida como se¢ao de emenda

L

Corte transversal

L-—~<

Valor definido BE

<

'Valor definido BD
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(6)

Ajuste do tempo de operagao do caga-fio (Unidade: seg)

[ EF1]
&

B . BE

(7)

A configuragéo do tempo de operacao do caga-fio é realizada. (Unidade: segundo.)
Altere o tempo de operagédo quando o tempo de operagéao é curto e a linha nao
pode ser apagada.

Insira a mudanga com a tecla dez. (Configuracao padrao: 0,06)

Compensagao de origem no eixo X dos calcadores da maquina de costura (unidade: mm)

~BGx
.‘_

]

1.4

(8)

Esse ajuste é realizado quando a posi¢do do calcador e da agulha é deslocada
devido a um acidente inesperado ou algo semelhante.

(Esse ajuste ndo é usado a menos que seja feita a substituicdo da mesa X-Y ou o
ajuste da fenda do sensor da mesa X-Y.)

Mova a origem do eixo X para a direita ou esquerda.

Entre na tela de ajuste com a tecla de troca de tela (#, . Ajuste

com as dez teclas seguindo as instrugdes na tela.

Compensacao de origem no eixo Y dos calcadores de maquina de costura (Unidade: mm)

< EBH>

|

B.5

(9)

Esse ajuste é realizado quando a posigao do calcador e da agulha é deslocada
devido a um acidente inesperado ou algo semelhante.

(Esse ajuste ndo € usado a menos que seja feita a substituicdo da mesa X-Y ou o
ajuste da fenda do sensor da mesa X-Y.)

Abaixe a origem do eixo Y.

Entre na tela de ajuste com a tecla de troca de tela (#, . Ajuste com as

dez teclas seguindo as instrugdes na tela.

Compensacgao de origem dos garfos

Essa configuracdo compensa a posi¢ao onde o garfo prende o passante.

A diregado esquerda faz o garfo avangar, e a diregdo direita faz com que ele volte
para tras.

A troca de diregdo dianteira/traseira pode ser feita com a tecla de troca da tela /4, .
Os dados do valor da compensagao sdo memorizados em ROM. Recomenda-se,
no entanto, que se prepare o pior dos dados.
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(10) Configuragao da operagao do clamp de linha

<BJZ>

il

(11) Selegdo do modo de programa de verificagao

[ BK]
Check
PGH.

H%ge

fabricantes.

Essa configuragao realiza a selecdo de operagao/nao operagao do clamp de linha.
ON/OFF da operagéo pode ser alterado com a tecla de troca de tela |, . Desative
essa configuragdo quando a pressao do clamp de linha causar dano a linha.

Ap6s inserir o modo n°® mencionado, o programa de verificagdo pode ser acionado
com a tecla de troca de tela %, .
Nao use esse modo, pois ele é usado para manutengao e inspegao pelos

(12) Valor dos dados de ajuste no momento da entrega

Uma folha na qual os valores de ajuste peculiares dessa maquina s&o descritos esta incluida com ela.
Mantenha o lengol com cuidado. Se a substituicdo da chapa de circuito ocorrer devido ao problema, a
reentrada é necessaria. Leve um memorando ao alterar o valor de <BG>, <BH> ou <BI>.

MOL-254N Folha de ajuste
MOL Mfg.No

Numero Nome dos Valor de ajuste NOTA

de dados dados
<BB> Posicao da Dados de posigao da langadeira no momento

lancadeira da entrega

<BG> X-Origin Valor de compensacéo de origem no eixo X
<BH> Y-Origin Valor de compensacéo de origem no eixo Y
<BI> Origem do Garfo Valor de compensagéao de origem do garfo/fork
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CG. Configuracao dos DIP switches )

12

Lado superior da face lateral

Vocé pode configurar os DIP switches removendo a
tampa @ no lado direito do painel.

N° Nome (fungéo) do modo Configuragao Descrigao
padréao
SW1 | Expanséo do alcance da DESLIGADO Quando o interruptor esta no modo ON, o item de limitagdo
configuracéo fica ineficaz.
SW2 | Protegao da tela de ajuste DESLIGADO Quando o interruptor esta no modo ON, a protecédo é
liberada.
SW3 | Detecgdo de quebra de linha DESLIGADO Quando o interruptor estd no modo ON, a deteccéo é eficaz.
SW4 | Dispositivo auxiliar de DESLIGADO Quando o interruptor esta no modo ON, o dispositivo é
alimentagéo por passante ativado.
SW5 | Sensor de presséo de ar DESLIGADO | Quando o interruptor estd no modo ON, o sensor é
ignorado.
SW6 | Alinhamento do corpo da DESLIGADO Quando esse interruptor esta no modo ON, a funcao é
peca eficaz.
Modo Curta margem de dobra . . )
SW7 | em passante LIGADO ngndo o interruptor esta configurado para ON, o modo
¢ eficaz.
Interruptor de operagao Quando o interruptor estd no modo ON, o drive inicia (usado
SW8| pyrabilidade da magquina de DESLIGADO na tela de manutencéo).
costura
t N
l E possivel trocar ao ligar a energia. ]
Lado inferior da face lateral
Ne. Nome (funcéo) do modo Configuragéo Descrigao
padrao
- Quando o interruptor estd no modo ON, operagéo do
SW1 | Operagédo manual de costura DESLIGADO fornecimento o dispositivo para.
SW2 | Operagéo por etapas DESLIGADO Quando o interruptor estd no modo ON, a operagao por
etapas é eficaz.
. e Quando o interruptor esta no modo ON, o dispositivo opera
SW3 | Dispositivo de sobra de LIGADO (alteragao para operacio de recuo).
passante (arredondamento)
Prendimento do dobrador do . i
SW4 passante quando ligado a DESLIGADO | Quando ollnterruptor € colocado no modo ON, o
energia passante é desativado.
SW5 | Detecgdo de emenda DESLIGADO | Quando o interruptor esta no modo ON, a deteccéo é
ignorada.
Quando o interruptor esta configurado para ON, o corte é
SW6 | Corte transversal DESLIGADO | giterado para Corte reto.
Mudanga da determinacao da ngnqo o] interrupto.r esta c~;onfigurado p~ara ON, a part(?
SW7 DESLIGADO mais fina que a configuragao de detecgao de emenda é
emenda .
determinada como uma emenda.
SW8 | Mudanca para produgéo DESIGADO Opere com o interruptor DESLIGADO a qualquer momento.
N
l Realize a configuragao dos interruptores apés DESLIGAR a energia e ligue novamente a energla )




C 7. Operagao )

A

AVISO

Opere a maquina depois de entender completamente uma série de etapas do procedimento
referentes ao fluxograma basico de operagodes. (Consulte "V-1. Desempenho basico” p.16.)

1)
2)
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Opere a maquina seguindo os passos de processo
descritos abaixo.

Ligue o interruptor de energia. (Interruptor ON.)
Coloque um corpo de peca para ser costurado na
maquina.

Aperte o botdo de ligar. (Pressione o interruptor
9).

Apdés a maquina completar etapas pré-
determinadas do procedimento, aciona o aparador
de linha para cortar as linhas da agulha e da
bobina, levanta automaticamente o calcador e
entao parara.



( VIl. MANUTENGAO )

C 1. Alterando a distancia centro a centro entre travetes )

O comprimento de centro a centro entre as agulhas pode ser ajustado entre 43 mm e 70 mm.

(1) Mudando o medidor da agulha

1) Afrouxe o parafuso de fixagdo da base da
agulha @ do lado traseiro da face.

2) Mova a base da agulha @ na dire¢do da seta
para mudar o medidor da agulha.
(A faixa ajustavel varia de 43 mm a 70 mm.)
3) Apos o ajuste, aperte o parafuso de fixagdo @
a partir do lado traseiro.

1) Afrouxe os parafusos de fixagdo @ da chapa inferior

B.
2) Alinhe o centro da ranhura na chapa inferior B com

o centro da agulha. Ent&o, aperte os parafusos €).
* Certifique-se de verificar a entrada da agulha (se o

miolo da chapa da agulha esta escondido na
ranhura) antes de costurar.

Consulte "VI-3. Confirmacgao do ponto de entrada
da agulha” P.21 para o método de verificagao.
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(3) Trocando o garfo

1) Afrouxe os parafusos de fixagéo da tampa @ para

remover a tampa do corpo.

2) Afrouxe os parafusos de fixagdo @. Mova o garfo

do lado préximo (marca de indicacdo ©) para

alinha-lo com a escala @ (comprimento do
passante). Depois, aperte os parafusos de fixagéo

* Neste momento, o garfo e a agulha estdo na posi¢ao
onde seus centros estado alinhados.

Alinhamento
centro a centro

gy

Alinhamento
centro-centro

(4) Trocando o calcador

1) Afrouxe dois parafusos de fixagcdo @ da base do
pedal do calcador dianteiro.

2) Mova o garfo para a parte inferior da agulha.

Mova a base do pedal do calcador dianteiro

@ na diregdo da seta.

3) Desca o calcador @ até a posicédo onde a garra

do guia de passante @ encaixa na parte de
entalhe @ do garfo, e aperte dois parafusos de
fixacdo @ da frente da base do calcador.

* A relagéo posicional entre o calcador (o guia do
passante e o calcador do corpo da roupa) e o
passante € a mostrada na figura.
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(5) Ajustando a posigao da primeira
ira

'; _('L"": El
& \
a0 U of
Tecla "7"
Tecla "8" ~/
- Tecla "1"
Tecla "2"

>

Centro

=5

0,05 a 0,1mm —vrk

6)

&

— i ———————————— —— —
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Cauiian
@ = Tenha cuidado para nao prender sua

Ligue a energia.

Quando os dados estiverem bloqueados, continue
pressionando a tecla na tela StanDard por 10
segundos para liberar a tecla de bloqueio de dados.
Pressiona simultaneamente a tecla e a tecla "0",
e a tela de modo de configuracao aparece.
Selecione [BB] X com ) atecla.

Pressione | #, a tecla e a tela do modo de movimento
da lancadeira aparecem.

Pressione a tecla "2" ou a tecla "8", e a langadeira se
move em incrementos de 0,1 mm. Além disso, se
vocé continuar pressionando a tecla, a langadeira se
move continuamente. Pressione a tecla "1" ou a
tecla "7", e a langadeira se move em incrementos de
0,01 mm.

Consulte a ilustracdo para ver a tecla a ser
pressionada e a diregao do movimento.

A langadeira se move para a posi¢gao onde o centro
do orificio da agulha esta quase alinhado com o
centro da agulha com a tecla "2" ou "8".

O ajuste fino é realizado com a tecla "1" ou "7".
Realize o ajuste enquanto verifica a folga entre a
ponta da lamina e a agulha.

Neste momento, ajuste para que uma folga de 0,05
a 0,1 mm ¢é fornecido entre a ponta da lamina da
langadeira e agulha internos.

Volte a tela para a tela inicial com a tecla " R " apos

0 ajuste.

< Se a posicao do batente da agulha
variar, as teclas "2" e "8" sao ineficazes
e a tela do painel desaparece.

< Nao é necessario ajustar o tempo
agulha-langadeira.

mao na base da langadeira pelo
movimento da base da langadeira na
parte frontal durante o ajuste da
posicao da langadeira.

e ————————————— ——— —



(6) Ajustando o caga-fio

No caso do lado frontal (no estado onde a ma-
chine termina)

1) Afrouxe dois parafusos de fixagdo @ e a base do
caga fio A @ move-se na direcéo da seta.

2) Ajuste a posicado ao mover o caga-fio
manualmente, como mostrado na ilustragao
para que essa seg¢do um que pega o fio da
linha entra em contato com a linha e entra além
da linha quando se estende ao maximo.

(Ajuste para que o caga-fio ndo entre em contato
com a agulha. Tudo bem se a segéo do caga-fio
estiver dobrada.)

J 3) Aperte dois parafusos de fixagdo € apds o ajuste.

No caso do lado traseiro (ndo é necessario ajustar,
pois normalmente esse cacga-fio é fixo.)

1) Afrouxe dois parafusos de fixacdo @ e a base do
caca-fio B @
Agulha 4) Sobe-se ou desce.

5) Afrouxe dois parafusos de fixacdo @ e a base do
caga-fio C @ avanca e recua.

Thread 6) Ajustar a posicao € a mesma que a anterior (1) 2).
Diregéo avangada 7) Aperte dois parafusos de fixagdo de cada um de
. q_/do caminho da e @ depois conclusao do ajuste.
== linha

Solte os parafusos de fixacdo @. Receptor de

passante de movimento (frontal)

@ até que seu ponteiro @ esteja alinhado com a
escala @ (comprimento do passante). Depois,
aperte os parafusos de fixacdo @.

Receptor do passante (traseiro)
0 O~
( ! °)

//ZL« |

Garfo no
centro de 5,5mm 5,5mm
rotacao

Receptor do passante (frontal)
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(8) Movendo a unidade de alimentagao do

Afrouxe o parafuso @ e @, mova a unidade de
guia da faca @ para alinhar a linha gravada a
escala @.

(9) Mudanca da unidade de sobra do
___passante (arredondamento) Afrouxe os parafusos de fixagdo @. Mova a

alavanca de sobra do passante @ para a direita e
para a esquerda (<=) para posiciona-la quase no
centimetro entre o receptor de passante (frontal) @

e o receptor passante (traseiro) ©. Depois, aperte
os parafusos de fixacdo @.

1) Mude o valor de dados de <1H> para um valor
(10) Quantidade de sobra de passante no ) Mu v para umv

painel apropriado.
2) Afrouxe os parafusos de fixacdo @ do tampéo de

enchimento @.

<1H> H Mova o tampao de plenitude para cima e para
baixo (=) de acordo com a quantidade de
= - K sobra de passante

<1H>. Depois, aperte os parafusos de fixagédo @.
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C 2. Ajustando a largura dos guias do passante )

(1) Trocando o passante

(3) Ajustando a posicao do corte transversal

Centro de

Fig. 1

Afrouxe os parafusos @ e ajuste a posi¢do da

largura do passante @ para que uma folga de 1

mm (com a espessura da se¢do de emenda) seja
fornecida entre o passanta e os guias. Depois,

aperte os parafusos @.

1) Solte os parafusos de fixagédo @. Pressione o
cinto contra a garra coletora B @.

2) Pressione o passante reunindo as garras A @ e
O contra o passante e aperte os parafusos de
fixacdo @.

Afrouxe os parafusos de fixagdo do corpo principal
@, gire o parafuso de ajuste @ e mova os parafusos
de fixagdo na direcdo A ou B para ajustar a posigéo
do corpo principal de modo que o passante cortado,

1|‘_jque1-se o centro do passante, como mostrado na
ig. 1.

Puxe a alavanca do detector de emenda da passante
da correia @ para o lado frontal, e a quantidade
necessaria do passante pode ser alimentada.

Além disso, pressionando a tecla padrao da tela
pressione a tecla dez 3. Depois, a unidade de
calcador de passante libera o passante. Novamente,
pressionando a tecla padrao da tela , pressione a
tecla dez 3. Entao, o passante pode ser cortado. Use
essa fungéo ao realizar o ajuste.



(4) Alterando o comprimento do travete

Mude os dados de comprimento de travete 1D na
[l. 1]:'.]' tela de configuracéo.
OO
18.4

(5) Alterando o valor da largura do passante

Mude os dados da largura do passante de 1F na tela
[1F1] de configuragao.

H-
rJ

1) Mova o garfo @ para a parte inferior do calcador
O Sob 0 modo passo a passo.

2) Afrouxe os parafusos de ajuste do guia de
passante @. Guia do passante de movimento @

até que a parte da garra entre levemente em
contato com o passante. Depois, aperte os

parafusos de fixacdo @.
* Ao alterar a espessura do passante, ajuste o guia
do passante @ afrouxando os parafusos de ajuste

do guia do passante @ e girando o parafuso de

ajuste de altura do guia do passante @. Isso pode

causar falhas na costura, como pular/falhas de
pontos.

Se a faixa de ajuste for ultrapassada,
especialmente para tecidos finos, corte a ponta
do guia de passante.
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C3. Substituindo a faca movel de corte do passante )

AVISO
A Desligue a energia e o ar. Tenha cuidado para n3o cortar os dedos com a faca de movimento @
durante o trabalho.

(1) Removendo a faca de transporte

Remova os parafusos de ajuste @ do receptor de
passante, depois remova o receptor de passante @.

Remova o parafuso de fixacdo @ do colar da mola
dos calcadores da faca, depois remova a mola
pressionadora da faca @ e faca movel ©.

Ao instalar, siga o procedimento mencionado para
remover a faca mével na ordem inversa.

(2) Ajuste

Se a face superior da faca mével @ nao descer alinhada com a base de montagem da faca movel (ndo ha
espago entre a faca movel e a base), ao fixar a faca mével @ na posicao, afrouxe o parafuso de fixacdo @ e
realize o ajuste mudando a posi¢éo da base de fixagdo moével @.
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C4. Ajuste do detector de emenda do passante )

AVISO
A Para garantir a seguranga, certifique-se de realizar ajustes enquanto o LED pronto para o
ajuste se apaga. Esse ajuste precisa ser feito com o interruptor de energia LIGADO.

Adjustment
Key [R] = Return

L

[11] L1.J]
=3 24
2]
3]
# Belt Loop *
o P=1 level (0)
Key [1] = level

* Belt Loop *

[7] = Feed
[9] = set
[R] = Return

level (30)

— L — —
(e
o
el

Piscando para [11] ou [1J] na tela de configuragdes,
pressione (#, chave para entrar na tela de entrada
de emenda do passante.

Pressione a tecla dez [1].

Quando o nivel zero é inserido, a tecla dez [0] ndo
€ exibida. No entanto, quando o nivel zero (quando
nao ha passante) ndo foi inserido nem uma vez,
pressione a tecla dez [0].

* Consulte o Aviso.

Coloque um passante na maquina e continue
pressionando a tecla dez [7] do botdo de
alimentagdo para passar a se¢do normal do
passante e a segao de emenda até a Alavanca de

deteccido €.
Insira a tecla dez [9].

Pressione a tecla R para voltar a tela de
configuracoes.

Quando o detector de emenda do passante \
(potenciémetro @ e engrenagem ©) é |}

ajustado, ou a chapa de circuito da CPU é i
substituida, ocorre um deslizamento para o }
nivel zero. Certifique-se de ajustar |
novamente o nivel zero de acordo com o !
procedimento abaixo antes de ajustar o1
detector de emenda dos passantes. :
(Consulte "Método de entrada de valor'
numérico (volume aplicado)" p.41.)

=)
a
3

1- Piscando [1] ou [1J] na tela de configuragdes, pressione (% chave
para entrar na tela de entrada de emenda.

2- Pressione a tecla dez [1].

A tela de exibicdo é a mostrada no lado esquerdo. Ao pressionar a tecla dez [0] sem inserir 0 passante nesta

tela, o nivel zero é definido.

Ajuste do detector de emenda do passante

Método de entrada de valor numérico (volume aplicado)
Quando o padrdo n° se alterar, € necessario reintroduzir o nivel de emenda do passante. No entanto, ao

mudar outra configuracdo usando o mesmo o passante, o valor pode ser inserido diretamente digitando o
valor com as dez teclas no estado de flashing de [11] (espessura da se¢do de emenda) e [1J] (espessura do

passante normal).

Quanto ao valor numérico, insira os mesmos dados do padrao ajustados para o passante real do passante,
ja que nao ha correlagcéo entre o valor numérico e a espessura do passante.
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C 5. Ajuste do passante sem emenda )

[111 C1J]
oz 24

# Belt Loop *

o P=1 level (0)

Key [1] = level
Adjustment
Key [R] = Return

# Belt Loop #*

level (30)
[7] = Feed
[9] = set
[R] = Return
C1I1] C1.0]
=y 24
‘ Cauticn
\

1) Piscando [11] ou [1J] na tela de configurag&o, pressione 1, a
tecla para entrar na tela de entrada de emenda.

2) Pressione a tecla dez [1].

3) Coloque um passante e continue pressionando a tecla [7]
do botao de alimentagéo do passante. (Por
aproximadamente dois segundos)

4) Pressione a tecla [9] para definir os dados.

5) Pressione a R tecla para voltar a tela de configuracdes.

6)Aqui, insira com a tecla o valor numérico até
aproximadamente 4 vezes o valor de dados de [1J] no
estado de flashing [11] (espessura da se¢do de emenda).
Exemplo) Entra em cena 82 — 96.

Um passante sem emenda, ao fixar no passo 6) nio é realizado, ndao consegue distinguir a |
espessura do passante normal, e o erro (AL-56) pode ocorrer durante a costura. Certifique-se de
realizar a configuragdo mencionada para o passante sem emenda.
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C 6. Alterando o corte reto )

(1) Mudando a posigao da faca

1) Pare o fornecimento de ar comprimido.

2) Afrouxe o parafuso de fixagéo @ no colar de
bracadeira @.

3) Ajuste para que a faca mével fique em angulo
reto contra o passante.

4) Coloque o colar de bragadeira @ na bucha do
lado da haste do cilindro e fixe com parafuso de
ajuste @.

Remova a tampa @ no lado direito do painel e ent&o
coloque o DIP switch na parte inferior do

painel lateral para ON.

(Consulte "VI-6. Configuragdo dos interruptores
DIP" p.31))
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C?. Substituicao do eixo dobrador do passante)

AVISO
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos

Comece a maquina de costura.

| 7@ |

TR Y

P——1
—L
—TE,

1) Desligue o interruptor de energia e o ar comprimido.
2) Afrouxe os parafusos de fixagdo da mola do eixo do dobrador @ para que as molas pressionadoras do

eixo do dobrador @ nao empurrem para cima 0s €ixos.

3) Afrouxe os parafusos das juntas © e puxe os tubos de ar das juntas ©.

Parafuso Parte plana

e

Eixo Dobrador Traseiro Parafuso  Parte plana

Eixo Dobrador Frontal

4)
5)
6)

7)
8)

Afrouxe o parafuso de fixacdo do eixo do dobrador @.

Mova o eixo do dobrador na diregdo da seta para puxa-lo do eixo do rotor acionamento @.

Tenha cuidado para ndo confundir os eixos dos dobradores frontal e traseiro ao instala-los. Parafuso de
alinhamento @ com a parte plana do eixo do rotor @), pressione o eixo de dobra em passante contra o
eixo A e aperte o parafuso de fixacdo @.

Insira os tubos de ar que vocé puxou de volta para as respectivas conexdes @ e aperte os parafusos.
Aperte parafusos de reforco @ na posigdo onde a ponta da mola do grampo do dobrador @ néo entre em

contato com a superficie interna da bucha do eixo dobrador @®.
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9) Ajuste da pressao de dobra do passante
Minimize a pressao de dobra do passante desde
que ambas as extremidades do passante a ser
usado possam ser dobradas.
[Ajuste]
Gire o parafuso de ajuste da valvula redutora de
press&o do dobrador do passante @ na base no

sentido dos horarios para minimizar a pressao.
Entéo, gire ela gradualmente no sentido horério
para aumentar a pressao até um valor que dobra o
passante.

1) A drenagem precisa ser feita uma vez por dia.
2) Pressione a parte @ para cima, e a drenagem
¢ realizada automaticamente.
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C 9. Ajuste da altura da barra da agulha )

AVISO
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos
Comece a maquina de costura.

Linha
9\ Superior
gravada

/

\
%

A: Linha gravada para DPx5
®: Linha gravada para DPx17

Leve a barra de agulha @ ao ponto mais baixo, afrouxe dois parafusos de fixacdo @ na conex&o da barra
de agulha e ajuste a altura da barra de agulha para que a linha superior gravada @ na barra de agulha
encontre a extremidade inferior da bucha inferior da barra de agulha ©.

Certifique-se de verificar se nao ha irregularidade de torque apés o ajuste. ]

* Se o ponto pular/falhar conforme as condi¢des de costura, abaixe a barra da agulha a partir da linha gravada

superior @ na barra da agulha em 0,5 a 1 mm para ajustar a altura.

C 10. Ajuste da relagao de tempo entre agulha-langadeira

AVISO
Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos
Comece a maquina de costura.

Relaca ¢ Iha e linh d 1) Gire a polia manualmente para levantar a barra
elagao entre aguiha e finhas gravadas da agulha @ do ponto mais baixo até a linha de
./0 marcacdo inferior @ estd alinhada com a
extremidade inferior da barra de agulha inferior
Linhas
gravadas bucha ©.
— * Quando vocé usa uma agulha DPx5, verifique se
o ) ol | a estrutura da barra da agulha @ n&o entra em
U ' contato com o calcador.
DPx5 DPx17
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|

] S
)

l

Na parte frontal,
remova a borracha
Copo9eha
parafuso de ajuste

Omm

2) Afrouxar parafuso de fixagdo @,

travas

externas, traves internas da lancadeira @ para
os lados direito e esquerdo, e remova a trava da
langadeira @.

[ Neste momento, tome cuidado para ndo |

deixar cair a langadeira interno ©. )

3) Alinhe a ponta da lamina da langadeira interna @

com o centro da agulha e ajuste para que uma
folga de 0 mm seja obtida entre a face frontal do
driver e a agulha, ja que o driver recebe a agulha
em sua face frontal para evitar que a agulha seja
dobradal/torcida. Depois, aperte Parafuso de ajuste

Lado traseiro

4) Afrouxe o parafuso de fixacdo da langadeira 13,

gire o eixo de ajuste da langadeira 14 no sentido
horario ou anti-horario e ajuste a posigao
longitudinal da langadeira para obter uma folga de
0,05 a 0,1 mm entre agulha e lancadeira interno

5) Apods ajustar a posicao longitudinal da lancadeira,

ajuste a dire¢do de rotacdo para que uma folga de
7,5 mm seja fornecida entre a agulha e a
langadeira. Depois, aperte o parafuso de fixagao
da langadeira.

Frente

Consulte "VII-1-(5) Ajustando a primeira posi¢ao da
langadeira"” p.35 .
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C 11. Mola do estica-fio )

AVISO
Desligue o interruptor de energia antes de comecar o trabalho.

(1) Ajustando a mola do estica fio A (lado
frontal)

1) Afrouxe o parafuso @.

2) Gire o botdo @ no sentido horario para aumentar
a pressao, e no sentido anti-horario para diminuir a
presséo.

3) Apds o ajuste, aperte o parafuso @.

. (2) Ajustando a mola do estica fio @ (lado
O A \} ' traseiro)

1) Afrouxe a porca de ajuste da mola do estica-fio ©.

‘Z'/’f/ /e 2) Gire o guia do estica-fio @ no sentido horario para
VAT
(6.{.‘ aumentar a pressao, e no sentido anti-horario para

AR S diminuir a presséo.

3) ApOs o ajuste, aperte a porca de ajuste da mola do
estica-fio ©.

(3) Ajustando o curso da mola do estica fio, lado frontal

1) Afrouxe o parafuso de fixacdo @ na chapa de ajuste da mola do estica-fio.

2) Mover a chapa de ajuste da mola do estica-fio @. Mova no sentido horario para aumentar o curso e anti-
horario para diminuir o curso.

(4) Ajustando o curso da mola estica fio, lado traseiro
1) Afrouxe o parafuso de fixagdo @ na placa de ajuste da mola do estica-fio.

2) Mover a chapa de ajuste da mola do estica-fio €. Mova no sentido horario para aumentar o curso e anti-
horario para diminuir o curso.
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12. Ajuste da quantidade liberacédo no disco de tensao da linha

Conexdo
abertura de linha

(Disco de
tensao da linha

1)

— —————— — — —

afiony, corte varia. Além disso, se for grande, o

Remova a tampa de protecdo e confirme que o pino
de liberacdo da linha @ fica na ranhura de

liberacao @.

Se o pino nao ficar no entalhe, pressione o came
@ na direcio da seta = Manualmente, faga o eixo
principal girar na diregdo normal para trazer ao
estado, como mostrado na ilustragéo.

Em um estado como na ilustracéo, solte o parafuso
® no brago de ajuste e movimento do brago de
ajuste do solto da linha € para a direita ou
esquerda. A quantidade de liberacdo do disco de
tensdo muda quando é movimentado para a direita
ou esquerda 0,6 a 1,0mm.

Se a quantidade crescente for pequena,
o comprimento da linha restante apo6s o

fechamento defeituoso do disco apés a
liberagao do disco ocorrera subindo.

e ————— - —

( 13. Ajuste das facas moveis e contra-faca

)

AVISO

A

Comece a maquina de costura.

Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos

1,2mm

1)

—54 —

Ajuste para que a extremidade superior da
faca movel fique 1,2 mm projetada da frente
do miolo da chapa.



2) Frente
Afrouxe o parafuso de fixacdo @ no brago de

corte da linha e ajuste movendo-o na direcdo da
seta.

3) Lado traseiro

Remova a tampa de borracha @ localizada na
parte traseira da maquina e ajuste afrouxando os
parafusos de fixacdo © na chapa de conex&o de
corte da linha.

4) Afrouxe o parafuso de fixacdo @ e ajuste para
que haja folga de 0,8 mm entre a guia do furo da

agulha @ e a contra faca @.
(Mesmo procedimento de ajuste tanto para o
lado frontal quanto para o lado traseiro)

C14. Drenagem do éleo residual)

Quando o lubrificante de polietieno @ for
preenchido com 6leo, remova o lubrificante de
- polietileno @ e drene o dleo.
H
e
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C 15. Limpeza do filtro de ar)

AVISO
A Desligue a energia antes de iniciar o trabalho para evitar acidentes causados por abruptos
Comece a maquina de costura.

Limpe o filtro @ do ventilador/cooler da caixa de
controle uma vez por semana.

e —
A temperatura na caixa de controle

1 CaUEicm aumenta, a menos que o filtro seja limpo.

: Como resultado, sera uma causa de

| problemas (AL-13).

1) Puxe o kit de tela @ na diregéo da seta para
remover.

2) Lave o filtro @ sob agua corrente.

3) Reinstalar filtro @ e kit de tela @ no original
posigcdes.

)

Caso haja um passante atualmente preso entre os

pressionadores e os receptores do passante ao ajustar
a maquina, remova o passante. Pressionando a tecla
padrao da tela , pressione a tecla [3], e os

e} pressores de passante @ sobem na diregdo de A, e os

receptores do passante @ descem na diregdo de B.

Faca o ajuste apds remover o passante.
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C 17. Tela de manutencao )

Ligue a DIP SW n° 2 superior localizada no lado direito do painel da caixa de operagéao e, pressionando a tecla

Standard, pressione a tecla "1" para entrar na tela de ajuste.

(1) [CA] Ajuste do angulo de partida do acionamento do cilindro de corte da linha 12 langadeira

[CA]
ct-1

deg
274

O angulo de partida de corte de linha da primeira langadeira pode ser ajustado através
do cilindro.

O angulo em que a haste da alavanca de corte da linha entra no came ¢é especificado.

(2) [CB] Ajuste do angulo final do acionamento do cilindro de corte da primeira langadeira

CCE]
cut-1
-
deqg
SeE

[CC]
cut-o

deq
2

O angulo final de corte de linha da primeira langadeira pode ser ajustado através do
cilindro O angulo em que a linha é realmente aparada é especificado.

(3) [CC] Ajuste do angulo de partida do acionamento do cilindro de corte da linha 22 langadeira

O angulo de partida de corte de linha da segunda langadeira pode ser ajustado através
do cilindro.

O angulo em que a haste da alavanca de corte da linha entra no came ¢é especificado.

(4) [CD] Ajuste da velocidade da unidade de alimentagao do passante

[CO]
.‘_

T —
SFEED
2EER

A velocidade maxima do movimento longitudinal da unidade de alimentagdo do
passante pode ser definida. Configuragao padrao: 2.000 Unidade: PPS

A velocidade padrdo da unidade de alimentagdo do passante é determinada na
velocidade necessaria para realmente realizar o trabalho de costura.

Se a velocidade for ajustada para mais de 2.000, a velocidade da unidade de
alimentagao do passante é aumentada e o tempo de ciclo da maquina € aumentado.
No entanto, & necessario limitar o tempo de manuseio a 0,5s e ndo a ponto de
aumentar a velocidade para mais de 2.000.

Além disso, a velocidade é inversamente proporcional ao torque de condugao. Se a
velocidade for aumentada, o torque diminui e a forga de tragdo do passante da correia
diminui.
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(5) [CE] Ajuste do tempo de acionamento X-Y do cabegote da maquina

“CE >
e

En
-

O tempo do movimento da agulha e do movimento do cabegote da maquina X-Y pode
ser selecionado. O padrao é 50°, e 30° e 70° podem ser selecionados.

O angulo a ser definido significa o angulo final do movimento X-Y. A configuragéo é
alterada dependendo do problema, se a agulha perfura ou a agulha sai da agulha, ja
que o tempo do movimento X-Y € o mesmo.

(6) [CF] Ajuste do periodo durante o qual o suporte do calcador de tecido fica parado para retornar

[CF1]

.

.80

O calcador de tecido, ao entregar o passante, pressiona o passante e o garfo que
alimenta o passante sai apdés um determinado tempo. O periodo desse periodo pode
ser definido. O valor padrdo do conjunto € 0,00s.

Se a dobra/orelha do passante & desfeita, ajuste o periodo desse tempo maior para
que o calcador de tecido possa pressionar firmemente o passante.
No entanto, o tempo do ciclo € estendido tanto quanto o valor do conjunto.

(7) [CG] Configuragao de percorrer a distidncia de retorno do garfo em baixa velocidade no
momento do recuo

[CG)
L
B.o

Ao realizar o recuo, o garfo do passante se desloca para tras mais longe do ponto
onde entra em contato com a placa de bloqueio.

Essa é a fungao de recuar o garfo em baixa velocidade para eliminar o passante com
seguranga nesse momento.

Essa fungédo nao funciona no valor definido "0". A fungdo funciona com o valor de
entrada e a distancia retrocedente ¢ inserida.

A velocidade de retorno nesse momento é constante e ndo pode ser alterada.

(8) [CH] Ajuste do tempo no momento da troca do comando da base do ferrolho de alimentagao

[CH]

O tempo padrao de ajuste é 0,08s.
Realize a troca do cilindro do came de comando para cima/baixo antes que o tempo
de antecipagao da alimentacao se desloque para tras até o final de seu curso.
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(9) [CI] Configuragao do tempo de espera quando a base do escorregador de suprimentos viaja
para tras até o fim

O tempo padrao de configuragéo é 0,03s.

CCI] O valor recomendado para o MOL-254N (configuragdo do modelo: CO=01) & 0,1s.
'E:' _"'I Tempo de espera para aguardar ou amortecer o0 movimento de salto quando o eixo
- do dobrador é trocado para a posigcao vertical por meio da troca do comando de

E . ES valvulas.

Se o eixo tentar prender o passante antes de aguardar o amortecimento do movimento

de salto, o eixo pode n&do conseguir prender firmemente o passante. O tempo de ajuste
afeta o tempo de ciclo quando o passador é apertado pela primeira vez, e o recuo é
realizado.

Quando a costura é feita continuamente, leva um tempo até que o passante seja
puxado para fora, e esse tempo de ajuste nao afeta o tempo do ciclo.

uando ocorre um erro de fixagdo do passante, mesmo que o tempo de

[ .. Quand de fixagdo d t t de |
! ajuste seja estendido, considera-se o deslizamento da altura do garfo. |
l Verifique a dimenséo de instalagdo dos componentes. )

(10) [CJ] Fungao da operagao individual do cabegote da maquina

Apenas o acionamento do motor de acionamento da maquina é realizado.
ST Os respectivos modos, M-0, M-1 e M-2, podem ser selecionados.
— M-0: Operagéao individual do cabegote da maquina é proibida. (A operagao normal &

ﬂ prioridade.)

M-1: O motor de acionamento do cabecote da maquina funciona na velocidade

especificada.

M-2: O motor de acionamento do cabecgote da maquina funciona na velocidade
especificada e o tempo de parada de ajuste é repetido.

O botao de partida para a operagao ¢é o interruptor de partida do DIP superior SW n°

8, localizado no lado direito do painel da caixa de operagéo para seguranga.

(11) [CK] Ajuste do niumero de rotagoes do motor do cabegote da maquina

O numero de rotagdes do motor do cabegote da maquina ao operar [CJ] é definido.
Esse é o numero de rotagbes no momento da partida, e o niumero de rotagdes pode
ser alterado através do painel da caixa de operagao quando a cabegote da maquina
€ iniciada. Isso ndo é exibido a menos que M-1 ou M2 da configuragdo [CJ] esteja
ativada.

|—|
1
e
[

T
o
=

(12) [CL] Ajuste do tempo de funcionamento do motor do cabegote da maquina

O tempo de operacdo do cabecgote da maquina durante a operagao [CJ] é definido.
CCL] Essa configuragéo performa a operacgéo e a parada com base no numero de rotacdes
& definidas em [CK] e no tempo de parada do valor definido em [CM].
- Operacao ou parada é realizada com base no valor do conjunto [CM]. Isso ndo é
1 .26 exibido a menos que o M-2 da configuragéo [CJ] esteja ativado.
‘:uiiun O cabegote da maquina opera dentro do tempo de ajuste_:]
{ . independentemente do nimero de pontos. )
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(13) [CM] Ajuste do tempo de parada do motor do cabegote da maquina

O tempo de parada do cabegote da maquina durante a operagao [CJ] esta definido.
Essa configuragdo realiza operagcdo e parada com base no numero de rotagdes
definidas em [CK] e no tempo de operagao do valor definido em [CL].

Isso ndo é exibido a menos que o M-2 da configuragéo [CJ] esteja ativado.

{ O Cabegote da maquina opera dentro do tempo de ajuste, |
l independentemente do numero de pontos. ]

(14) [CN] Configuragao da compensacgédo de posicao do cabecote da maquina e do dispositivo de

alimentacao

[CN1]
w—-

.8

A compensacgao da posigao do cabegote da maquina e do dispositivo de alimentagéo
€ executada.

O posicionamento usando o gabarito de posicionamento ou similar é realizado na linha
de producgdo. No entanto, o ajuste final de fino é realizado eletricamente.

(15) [CO] Configuragao do modelo

[C0]
~

0: MOL-254

1: MOL-254N

Faca a configuragdo de acordo com o modelo da maquina de costura que vocé usa.
Se essa configuragao nao corresponder ao modelo, o comprimento do passante ndo
estara correto.

—60 -



C 18. Descarte de baterias )

( . Uma bateria embutida é instalada na PCB PRINCIPAL na caixa de controle elétrica para fazer ]
! @ backup da memoéria quando a energia esta DESLIGADA. H
| Descarte a bateria adequadamente, conforme as leis e regulamentos do seu pais. )

1) Remova seis parafusos de ajuste @ da tampa da
caixa de controle elétrica para abrir a tampa.

2) Remova os conectores conectados ao ASM da
PCB PRINCIPAL. ®. Remova quatro parafusos de

fixagdo da PCB @ para remover a PCB.
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==

Lado na diregcdo B

lado na diregédo A

3) @ é a PCB PRINCIPAL que vocé removeu.

4) @ é abateria reserva. Tipo: VL2020

5) Placa metalica cortada (D) que fixa a bateria (A)
com nippers ou algo semelhante na posigao

6) Corte a placa metalica (C) que fixa a bateria @ com
pincas ou algo semelhante na posicdo (@).
Depois, remova a bateria @.

' N Proteja cuidadosamente seus dedos de

serem cortados com a borda cortada da
placa/chapa de metal.

U —————————————————————— - - —
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( VIII. LISTA DE ALARMES

Alarme n° é exibido na tela do painel de operagdes quando ocorre um alarme.

N° Item Descrigdo
AL-01| Problemas no Driver de motor | Servomotor da maquina de costura com um problema. Consulte
do eixo M (problemas SDC) a lista de alarmes para placas de circuito impresso SDC.
AL-04 | Problema na alimentacao do No caso em que a saida de pulso ndo seja concluida dentro da
eixo X secao de alimentagdo especificada.
AL-07 | Problema na alimentagcéo do No caso em que a saida de pulso ndo seja concluida dentro da
eixoY secao de alimentagao especificada.
AL-10| Presséo do ar insuficiente Isso ocorre quando o sensor de pressao do ar detecta pressao
insuficiente.
AL-11| Parada temporaria Isso ocorre quando o botao "Parada temporaria" no painel de
operagao é pressionado.
AL-13 | Temperatura anormal Isso ocorre quando a temperatura na caixa de controle esta
anormalmente alta.
AL-15| Interruptor de partida com O botao de partida € pressionado a qualquer momento.
problemas
AL-20 | Sem padrdo/desenho O padrao/desenho nao foi colocado.
AL-21| Deteccéo de corte de linha Isso ocorre apds a conclusado da costura, quando a quebra da
linha foi detectada durante a costura.
AL-25 | Valor dos dados de entrada Isso ocorre quando o valor numérico inserido no painel esta fora
externos do intervalo de cada item. O alarme também é exibido pelo
resultado do calculo do comprimento do ponto.
AL-26 | Valor dos dados de entrada O garfo avanga demais e entra em contato com o batente ao
externos costurar pelo valor numérico inserido no painel.
AL-30| Problema de Limite de No caso em que a mesa de costura atingisse o valor limite de
movimento X movimento em X.
AL-31| Problema de limite de No caso em que a mesa de costura atingisse o valor limite de
movimento Y movimento em Y.
AL-32 | Erro de SW de seguranga Isso ocorre ao pressionar o botdo de partida enquanto a
cabecgote da maquina esta inclinada.
AL-41| Problema de parada da Agulha | Quando a operacédo comega, a posi¢cao da agulha para cima é
para cima verificada. Esse alarme ocorre quando a detecg¢do de agulha em
cima ndo € encontrada nesse momento.
AL-43 | Problema na espessura do Isso ocorre quando a configuragédo da espessura da segao
passante cortada pelo passante nao é realizada.
AL-44 | Problema no RAM Isso ocorre ao ligar a energia e quando um defeito é detectado
na verificagdo da RAM na placa de circuito impresso da CPU.
AL-45 | Problemas no Dispositivo de Isso ocorre quando o dispositivo de desenho (dispositivo de
alimentagao de passantes puxada) ndo esta na posigao predeterminada.
(Isso ocorre no caso de saida gradual de um motor de passo.)
AL-46 | Aviso: nao existe passante Isso ocorre quando a espessura do passante desce ao nivel de
auséncia do passante.
Isso ocorre quando o movimento do servomotor ndo é concluido
AL-48 | Movimento do garfo de em um certo periodo de tempo ou quando o sensor de
problemas retrocesso nao funciona, embora o garfo seja movido para tras
pela operagao de inicializagcao.
Isso ocorre quando "servo para dispositivo de alimentagao do
AL-49 | Alarme servo para dispositivo | Passante” na placa de circuito impresso da CPU emite o alarme.
de alimentag@o de passante Consulte a lista de alarmes para a placa de circuito impresso
PRINCIPAL.
AL-50 | Problem na Comunicagao Ocorreu problema na fungédo de comunicagao dentro da placa de
circuito impresso PRINCIPAL.
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N° Item Descricao

AL-51| Sinal de falha na extremidade
dianteira do garfo

AL-52 | Servoacionamento para
dispositivo de alimentagéo dos
passantes

AL-53 | Problema no movimento do servo
para dispositivo de alimentagao
dos passantes

AL-55 | Ocorréncia do bloqueio no
passante

AL-56 | Problema no descarte do passante| Isso ocorre quando uma segao de corte de passante ha 200 mm
ou mais é detectada.

AL-57 | Problema na abragadeira do Isso ocorre quando a abracadeira do passante ndo consegue
passante prender o passante.
AL-61| Tampa da lancadeira aberta Isso ocorre quando a tampa da langadeira é aberta (para a
substituicdo da bobina, limpeza e passagem de linha).
AL-62 | Sensor de origem de movimento Isso ocorre quando a origem ndo é detectada, embora o
da langadeira com problemas movimento da langadeira seja realizado e a recuperagéo da

origem seja realizada.

AL-63 | Temperatura anormal da placa de | Isso ocorre quando a temperatura da placa de circuito
circuito POWER POWER ¢ alta.

AVISO

Ae E necessario remover a tampa da caixa de controle para verificar a luz de indicagdo de alarme na
placa de circuito impresso no estado em que a energia esta ligada. Existe o risco de choque elétrico
se houver contato com a secgao de alta tensdao. Entao, nunca coloque as maos na caixa de controle.

Verifique o nimero de tempos que a lampada LED Vermelha pisca na placa de circuito impresso. Conte o
piscar longo como "1" e continue contando o piscar curto como "2" e depois.

* Lista de alarmes para placas de circuito impresso SDC (veja o item do n° AL-01.)4_N_H_ Alarme da
12 vez - Trava do motor T placa de
22 vez - Problema no sensor de ponto morto superior glgguto
32 vez - Detecgao do encoder/codificador de motor com problemas
42 vez - Detecgao do sensor de posigdo do motor com problemas _

52 vez - Sinal de erro no elemento do motor \ Z )]

62 vez - Detecgao de baixa tensdo na tensdo de poténcia ,f;'\

72 vez - Deteccao do valor de limitagdo de corrente do controle do motor 1

82 vez - Detecgdo de alta tensdo de poténcia Alarme da
92 vez - Problema na diregao de rotagdo do motor placa de
102 vez - Entrada do método de controle motor gg;lct;?p AL

* Lista de alarmes para a placa de circuito impresso PRINCIPAL
(consulte o item do n°® AL-49.)
12 vez - Trava do motor
22 vez - Queimou o fusivel
32 vez - Tensao de poténcia problematica, fora da faixa de tens&o de energia
42 vez - Problema em aumentar a tensao, problema no pré-controlador dentro da placa de circuito impresso
52 vez - Desconexdo do cabo do codificador/encoder
62 vez - Deteccao de corrente anormal do pré-driver
72 vez - Temperatura anormal do pré-driver, aumento anormal da temperatura dentro da caixa de controle.
82 vez - Mudanca da posicéo do garfo
92 vez - Erro de rotagao no garfo
102 vez — Excesso de pulsos acumulado
112 vez — Problema de Sobrecarga
122 vez - Problema de Sobrecarga
132 vez - Problema no ndmero de rotagdes
142 - Erro do sistema
152 vez - Erro de detecgéo do sensor do passante
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IX. FENOMENOS, CAUSAS E MEDIDAS CORRETIVAS DE
PROBLEMAS NA COSTURA

N°. Fenémeno Causa Medida corretiva
1 A linha escorrega (1) Os pontos pulam no inicio da Faga uma distancia de 0,05 a 0,1
do olhal da agulha costura. mm entre agulha e langadeira.
no inicio da costura. Atrase a velocidade da costura no
inicio da costura.
(2) O comprimento da linha da Diminua a tensédo da linha n° 1.
agulha que permanece na
agulha ap6s o corte da linha & Aumente a tens&o da mola do
curto. estica-fio.
Diminua o curso da mola do estica-
fio.
(3) Alinha da bobina € curta. Diminua a tens&o do fio da bobina.
Ajuste o tempo de subida do disco.
2 | Quebra de fio ocorre (1) A langadeira ou o driver tem um | Remova a pega e polia-a com uma
varias vezes. risco/dano. pedra fina de moer ou buff.
(2) O acabamento do olhal da Troque a agulha por uma nova.
agulha nao & bom.
(3) O calcador entra em contato Ajuste a posicéo do calcador.
com a agulha.
(4) O sulco da lancadeira esta Remova as sobras de linha.
entupido com residuo de linha.
(5) A tensao da linha da agulha é Diminua a tensdo do fio da agulha.
muito alta.
6) A pressao da mola do estica-fio Diminua a tensdo da mola do
€ muito forte. estica-.
(7) Guia de linha do brago tem um Polir com politriz ou substituir por um
risco/dano. novo.
(8) A Linha é fraca. Atrase a velocidade da costura.
3 | Quebra de agulha (1) A agulha esta torta. Troque a agulha por uma nova.

ocorre muitas vezes.

(2) O calcador entra em contato
com a agulha.

(3) A agulha é muito fina.

(4) A agulha é dobrada

excessivamente pela lancadeira.

Ajuste a posicao do calcador.

Troque a agulha. De acordo
com especificagdo de costura.

Ajuste a posicao da agulha e do
driver.
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Ne.

Fenomeno

Causa

Medida corretiva

4 | Linha nao pode ser (1) O ultimo ponto pula. Ajuste o tempo da agulha para a
cortada. langadeira.
(2) A posicao inicial da faca de Ajuste a posigao inicial da faca
movimento ndo é correta. movel.
(3) A Contra faca nao esta afiada. Troque a contra faca por uma
nova.
5 | Falhas de Pontos (1) O tempo da relagdo entre agulha-| Ajuste a posi¢cdo agulha-langadeira.
ocorrendo muitas langadeira nao é adequado.
vezes. (2) Afolga entre a agulha e a Ajuste a posi¢go agulha- langadeira.
langadeira interna é muito
grande.
(3) A agulha esta torta. Troque a agulha por uma nova.
(4) A agulha é dobrada Ajuste a posicdo da lancadeira.
excessivamente pela langadeira.
(5) A posigao da agulha esta Prenda a agulha com o sulco longo
incorreta. levemente virado para a direita.
(6) Mude a altura do guia do Deixe a ponta do guia de passante
passante. mais alta do que o corpo da pega.
6 | Pontos comtensdo de |(1) A tens&o da linha da agulha Aumente a tensao do fio da

linha muito fraco

ndo é suficiente.

(2) O disco de tensdo da linha n° 2
esta subindo.

(3) O tempo de alimentagdo com
pano nao é correto.

agulha.

Ajuste a quantidade crescente do
disco de tenséo da linha.

Ajuste o tempo de alimentagéo do
pano.
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| PROBLEMAS

[ X. FENOMENOS, CAUSAS E MEDIDAS CORRETIVAS DE

Fenoémeno

Causa

Medida corretiva

1. Passantes ndo podem ser
cortados.

. A faca de movimento ndo corta

os passantes com forca.

. Faca moével e faca de contra-faca

nao se conectam corretamente.

. O cilindro movel de

acionamento da faca ndo
funciona.

. A posigao do sensor do cilindro

da faca movel esta deslocada.

Lixe a parte da lamina da faca
movel ou troque a faca moével
por uma nova.

Verifique se o parafuso de
fixagdo do colar da faca mével
se soltou.

Verifique o funcionamento do
cilindro ou da vélvula solenoide,
ou verifique se o tubo de ar esta
esmagado.

Verifique o funcionamento do
sensor e ajuste a posicao.

2. Passante ndo podem ser
cortados de forma limpa.

. A lamina da faca movel/faca

contra faca esta desgastada.

. Falha de montagem da contra

faca.

. Aldmina da faca mével/ contra

faca esta com um dano/corte.

Lixe a lamina da faca
movel/contra faca ou substitua
por uma nova.

3. O passante ndo é cortado
transversalmente no
centro.

. A posigao de corte do

passante da faca para cortar
0 passante esta errada.

. O guia do passante B nao esta

alto o suficiente e esta
pressionando o dobrador do
passante quando a faca é girada.

Consulte o item "Ajuste da
largura dos passadores do
passante". (Consulte "VII-2.
Ajustando a largura dos
passadores do passante"
p.38.)

Eleve a altura do guia do
passante B para fornecer folga
com o passador do passante.

4. O passante entupiu no
guia.

. A dimenséao interna da ligante

nao corresponde ao passante.

. A faca de movimento ndo sobe

totalmente.

Desligue o interruptor de energia e
remova o passante que esta
entupido.

Ajuste o guia para a largura do
passante (secdo de emenda).

Verifique se o cano de ar esta
esmagado.

5. A quantidade de dobras do
passante € excessiva ou
muito pequena.

. Quantidade de dobra na frente

O ajuste da unidade de
alimentacéo do passante nao é
correto.

. Quantidade dobravel na parte

traseira
O valor de dados do item (BC)
na tela de ajuste nao é correto.

Ajuste a unidade de alimentacao
do passante.

Ajuste e altere o valor dos
dados (BC) na tela de ajuste.
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Fenémeno

Causa

Medida corretiva

passante alimentado é
longo. (MOL-254N)

corresponde a configuragao do
modelo.

6. A segdo de emenda 1. (BD) ou (BE) na tela de Ajuste e altere o valor da parte
nao € descarregada e configuracao nao é correto. superior da emenda (BD).
costurada como um Ajuste e altere o valor da parte
passante. traseira da emenda (BE).

2. O valor do conjunto de dados de | Reintroduza os dados de
deteccao de emenda nao é detecgédo de emenda. (Consulte
correto. "VII-4. Ajustando o detector de

emenda do passante” P.41.)

7. A secdo de alimentagao 1. Dados de alimentagao do Ajuste e altere o valor (BC) na
com o clamp ndo pode passante (BC) ndo sado tela de ajuste.
prender o passante corretos.

2. Passante esta preso. Verifique se 0 passante esta preso

e corrija o local do problema.

8. A secgdo de alimentagdo | 1. Dados de alimentagéo por Ajuste e altere o valor (BC) na
com grampo nhao pode passante (BC) nao séo corretos. | tela de ajuste.
puxar —a quantidade | 5 passante esta preso. Verifique se o passante esta preso
especificada do passante. e corrija o local do problema

9. A posigao de travete nao A posicao da garra que puxa o Ajuste a posicéo da garra que
corresponde a posi¢cdo do | passante ndo é correta, pois em puxa o passante.
passante. tal caso a garra que puxa de Consulte o item "Ajuste da largura

passante ndo consegue agarrar do passante". (Consulte "VII-2.

O passante. Ajustando a largura do

passante"” p.38.)

10. A posigao de travete nao O valor do conjunto de largura do Ajuste e altere o valor do conjunto
corresponde & posicdo do | passante (1F) ndo é correto. (1F).
passante. A posicdo ¢ deslocada devido as  |Ajuste e altere o valor definido (1G).

caracteristicas do material.

11. O comprimento do circuito | O mecanismo de alimentacdo ndo |Realize a configuragdo do modelo
alimentado & curto. (MOL- | corresponde a configuragéo do (CO).

254) modelo.
12. O comprimento do O mecanismo de alimentacdo ndo |Realize a configuracdo do modelo

(CO).
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(' XI. OPCIONAL

Nome

Funcéao

1. Detector de passante (40285831)

O detector de passantes gera um alarme se os passantes
estiverem emaranhados e ndo puderem ser alimentados
conforme especificado.

2. Dispositivo de extracao para passante
(40308006)

E o dispositivo que afrouxa o passante para diminuir a tenséo
aplicado a ele, estabilizando o fornecimento do passante. Ele
gera um alarme se o passante estiver emaranhado e nao
puder ser fornecido conforme especificado.

3. Pistola para ar comprimido (40285832)

Soltar Spray de ar para limpeza

4. Resfriador de agulhas (40285833)

Ela diminui o aumento do calor da agulha e diminui a
ocorréncia da quebra do fio devido ao calor da agulha.

5. De-vinco de detecgao de quebra de
linha de agulha (40285834)

Ele detecta quando o fio da agulha esta quebrado e exibe o
alarme.
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( XIll. Pecas opcionais

C1. Enchedor de linha da bobina para montagem em mesa )

Nome

Cddigo da pega x Quantidade

Enchedor elétrico de linha de
bobina

@ 13870266 x 1

©® WP0501016SC x 4

@ 13889951 x 1

0 M85066100A0x% 1

O SK3412001SE x 1 © SL4040891SC x 1

[Método de instalagao]
1) Prenda o enchedor de linha da bobina @ e o

controlador de tensdo de enchimento da linha @
respectivamente com parafusos @ e arruelas @

enquanto os alinha com furos preparados O o
lado direito da tabela mostrada na figura a
esquerda.

2) Insira o cabo do enchedor de linha @ no cabo de
jungéo @ (8P).

3) Remova a tampa da caixa de controle elétrico.
Insira 0o Cabo de jungédo (2P) no CN6 da PCB
PRINCIPAL. Depois, prenda a tampa.

4) Fixe o fio terra do enchedor de linha da bobina
@ para o local vazio @ com parafuso @.
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3)
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[Enchendo a linhalfio na bobina]

Insira a bobina @ no eixo da bobina @.
Passe a linha pelo guia de linha @, abra os

discos de tensdo da linha @, e entre a linha
pela fenda do pino de tensao da linha (D).

Enrola 4 a 5 voltas com a bobina @ na
diregao da seta, pressione a trava da bobina
© até lado da bobina (na diregdo da seta) e
ligue interruptor de giro @ LIGADO. Depois,

comega o enchimento da linha.
Para ajustar a quantidade de enchimento da
linha, afrouxe Porca de ajuste da quantidade

de enchimento da linha @, e realize o ajuste
com o parafuso de ajuste da quantidade de
enchimento da linha @. Ao parafusar no

parafuso @, a quantidade de enchimento da

linha diminui, e aumenta girando o parafuso
na direcdo inversa.
Quando a linha é enchida em somente um

dos lados na bobina @, afrouxe o parafuso @

e mova a linha guia @ na direcdo da seta
para ajustar.

Quando o enchimento da linha com a bobina
@ estiver completado, coloque linha no
cortador 11 para cortar.

)
© ¢ colocado em ON, o enchedor de linha

Para referéncia, enrole a linha da bobina ao |
redor da bobina até atingir 80% da sua
capacidade.

O enchedor de linha incorpora um
dispositivo de seguranga para proteger o
motor contra calor causado por operagao
continua ou sobrecarga causada por
anomalias do caminho do enchimento.

Se o motor falhar ao acionar ao interruptor

O do suporte da bobina, e o pressionador

da bobina esta no estado em que seu
dispositivo de protegao esta funcionando.
Aproximadamente cinco minutos depois

que vocé desligou o botiao @, o dispositivo

de protecao sera resetado para permitir
que o motor funcione normalmente. Ao
reiniciar o dispositivo de protegao,
verifiqgue o caminho de enchimento da
linha para evitar anomalias.
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C 2. Enchedor de linha tipo bobina para montagem sob a mesa )

Nome

Numero da peca

(asm.)

Enchedor de linha de bobina

40228356

ll+ll, Il-ll, IlPIl

Tecla "<",

Parada de
emergéncia

Iniciar

Diagrama de Passagem da Linha

@

&

[Método de instalagao]
Insira a haste de montagem do enchedor da linha da
bobina @ no furo @ do enchedor da linha da bobina e
prenda com uma porca.

[Enchendo a linhalfio da bobina]

1. Descrigao do botao

1) Botdo vermelho: parada de emergéncia,
pressionar este botdo por 2 segundos sera
reiniciado.

2) Botéo verde: Comecar

3) Tecla "P": tecla de fungéo, segure a tecla "P" por 2
segundos para inserir a configuragdo do
parametro, depois de finalizar, pressione essa
tecla novamente por 2 segundos para manter o
parametro.

4) Tecla"+": numeros de 0 a 9

5) Tecla"-"de9a0

6) Tecla "<": Passa para a esquerda

7) Tecla ">": Passa para a direita
2. Luz indicadora

1) Luz indicadora de parametros
2) Luz indicadora de falha de produgéao
3) Luz indicadora de parada

4) Luz indicadora de trabalho
3. Definigdo de parametros

Segure a tecla "P" por 2 segundos para entrar na
configuracdo do pardmetro na interface.

A: A configuragdo de comprimento da linha é de 0 a

99,9 metros;

B: Compense de 0 a 9,9 metros;

C: A bobina calcula para comprimento de linha de 0 a
99,9 metros;

D: Velocidade do motor: F1 (rapido), F2 (médio), F3

(lento)

E: Brilho da lampada LED: HO (DESLIGADO), H1

(mais escuro), H2, H3, H4, H5 (mais brilhante)
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