PORTUGUES

MANUAL DE INSTRUCOES

.2



INDICE

I S o 0 | (037 00 1
2. PREPARACAO DA MAQUINA DE COSTURA......oiiicemmrsrnnssssssss s ssssssssss s s ssssssnnnns 1
P72 TR [ =3 1= T o 1
P I o ) Vo Vo 2
P T o = g T [T g Lo [ B T Ve 11 ] | 3T 2
2-4. Prendendo a tampa da barra da agulha........ccccceemmimninmmmrmnnssrss s 3
2-5. Prendendo o conjunto da bandeja para botoes..........cccuurrrnrrmnnsnmnnsnnnssssse s s 3
2-6. Passando a linha Na MAQUING.......cccoriimmiiirrisrssms s sssss s sss s s sss s sss s s ams s sms s ms ansmn s s smnanssmnn s 3
3. REGULAGEM DA MAQUINA DE COSTURA .......ccciccirrsnnnnnmmmmemmnnsssss s s s s s s s sssssssssssssssnes 4
3-1. Regulagem de tensao da liNha...........cccrmiiiiinmnninnnss s 4
3-2. Regulagem da alavanca de puXar fiOS .......ccccersmmsminmsmssmisssssssss s s 4
3-3. Regulagem da alavanca de teNSA0.........cccuceririmmmiisnrisissnsss s s s s s 4
3-4. Regulagem da pinCa reteNtOra........ucoeerrrirrsmmrrmmnsssrs s ssss s s sss s s smm s s sam s s mmneneas 5
3-5. Regulagem da guia de tensao da linha na chapa frontal ...........ccccccirirrrecerresrccce e 5
3-6. Relacao de agulha para lanCador.........o s —————————— 5
3-7. Posicao da guia da aguINa ........ccccuciiinmmiisnisnns s s s s s s 6
3-8. Altura da presilha de DOta0........cccouciiiriciiicrr i s e 6
3-9. Forca de prensagem do trabalho ..o ——————— 6
3-10. Regulagem da alavanca da parada da presilha de botao ..........ccccecmriiimrinissnnnnssn s 6
3-11. Sincronizacao do mecanismo liberador de tensao da linha.........ccccccvirimrnrsnnicsnnncsene e, 7
3-12. Ajuste para botoes de 2 OU 4 fUFOS ........cccceririimmriimrisimr s s s s ann e mn e 7
3-13. Ajuste de um nimero de pontos da COSTUra........ccvirrrircrrrrsr s 8
3-14. Regulagem da posicao do movimento de parada .........cccceerrrmnnserrrmnnssersmmnsss s 8
3-15. Cortador da linha aUtOMALICO ........cceiieirreriiirrrr s s 9
(1) Regulagem da posSiCa0 da faca MOVEI .........coouuiiiiiiiiiie e e e 9
3-16. Folga entre a alavanca de levantamento da presilha de botao e o parafuso de regulagem ....9
3-17. Como definir a haste de levantamento em formato de L .........cccccrnviiiicmmninininsnnsse e 9
3-18. Mecanismos de amarraCao A NOS........cuucerrrrmrisrsmrssssrsssssssssmsssssss s sssssssssss s sssanssassnsssssnssassnsesssns 10
(1) Regulagem da placa de conexao de amarragao A€ NO ..........eeeeirurieiiiiiiiieee i srneeeens 10
(2) Regulagem do travao de bragco de amarragao de NO..........ccoeiviiiiiiieiriii e 10
(3) Regulagem do entalhe de amarragao A€ NO.........c.couveiiiieiiiieiiie e 10
(4) Comutador de com/sem amarraGao A€ NO.........ueeiiiiiuiiieee et aeeeee s 11
4. MANUTENCAO, MODELOS DE SUBCLASSE E APARELHOS AUXILIARES........... 11
4-1. Como conectar os acessorios de metal da COrreia .......cccuvvmmnrrmririrrinssmnnss s 11
4-2. Modelos de SUDCIASSE ......cuiiuiimirrriirnnrr s s am e e mm e e e amnn e 11
L T Y o =T =T | o TR 0 ] LT T 12
(1) Aparelhos auxiliares para botoes de alcinha (botdes pérola) (Z033).......ccevverrrieeriiiieniiee e 13
(2) Aparelho auxiliar para o primeiro processo de botdes de casear (Z041) ......occveeeeiiiiiieeeiiiinennn. 13
(8) Aparelho auxiliar para o segundo processo de botdes de casear (Z035).......cceeveeeeeeeeiiiicnreennenn. 14
(4) Aparelho auxiliar para pés calcadores (Z0B7) .....ououiuieee et 14

(5) Aparelho auxiliar para botdes de metal (Z038)15
R o [ F= T =T oo g =TT T Lo T8 1 T o 15
5. FALHAS E MEDIDAS CORRETIVAS .......ooooiiiiccicsisssssssssssssmmmemsssss s s s s s s s sssssssssnnssnes 16



(1. ESPECIFICAGOES )

MB-1373 | MB-1377

Velocidade de costura

Normal 1.300 pontos/min. (Max. de 1.500 pontos/min.)

Numero de pontos

8, 16 e 32 pontos

Quantidade de Alimentacgao lateral de 2,5 a 6,5 mm Alimentagao lateral de 2,5 a 6,5 mm
alimentagao Alimentagao longitudinal de 0, 2,5 a 6,5 mm Alimentacdo longitudinal de 0, 2,5 a 4,5mm
Tamanho do botéo 10 a 28 mm

Agulha usada

TQx1 n° 16 (n° 14 a n® 20) TQx7 n° 16 (n° 14 a n° 20)

Oleo de lubrificagcdo

JUKI New Defrix Qil n° 1

— Nivel equivalente de pressao de som de emissao continua (LpA) na estacéo de trabalho:

Ruido Um valor medido de 84 dB; (Inclui KpA = 2,5 dB); de acordo com a norma ISO 10821-C.6.3
—1S0O 11204 GR2 a 1.300 pontos/min.
(2. PREPARAGAO DA MAQUINA DE COSTURA )

(2-1. Instalacao )

e

N\ Coloque o amortecedor de borracha
© na mesa, coloque o cabecote

da maquina nesse amortecedor e
prenda-o & mesa usando parafusos @,
arruelas planas @ e porcas @. Prenda
o gancho de corrente em “S” @ e a
corrente @ na alavanca de movimento
de parada @.




(2-2. Lubrificagao )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

1) Abra a tampa lateral e aplique JUKI New Defrix Qil n° 1 nas partes
exibidas pelas marcacdes vermelhas @ a @ (@: somente MB-1377).
(Aplique aproximadamente 1 cc de dleo nos respectivos locais de
lubrificagcdo uma ou duas vezes por semana.)

2) Solte o parafuso de conexdo @® , incline a cabeca da maquina para tras e
aplique graxa (graxa designada JUKI) na engrenagem helicoidal cruzada
® e na engrenagem em caracol @.

3) Verifique, aproximadamente uma vez por semana, se a quantidade de dleo
é suficiente para atingir a parte superior do feltro para dleo colocado na
base de montagem. Se a quantidade de dleo for insuficiente, adicione uma
quantidade adequada de 6leo. Nesse momento, também aplique déleo na
biela tirante da manivela @.

[Cuidado no momento da lubrificacao]

1. Tome cuidado para nao permitir que a roda de
friccao para reducao de velocidade @ e placa
de friccao (2] fiquem entupidas com oleo, para
protegeé-las contra a deterioracao do desempenho
de retardacao. Além disso, se os componentes
ficarem entupidos com oleo, limpe-os.

2. Tome cuidado para nao deixar que a correia da
magquina fique entupida com oleo, para protegeé-la
contra deterioracao.

p—  ——————————————— — —
— ———————————————— - —

(2-3. Prendendo a agulha )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

e ™ % Utilize uma agulha padrdo de TQx1 n° 16.
Solte o parafuso de fixacao @ e retenha a agulha
O coma longa ranhura voltada para vocé. Em
seguida, insira-a totalmente no orificio da barra da
agulha e aperte o parafuso de fixacio @.




(2-4. Prendendo a tampa da barra da agulha)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

/ N\

/

1) Solte o parafuso @ e remova a guia da linha
0.

2) Coloque o protetor da barra da agulha @ sob a
guia da linha @ e prenda a guia da linha @ de
modo que alavanca (4] atinja o centro dela no
inicio da maquina.

3) Prenda a tampa com o parafuso @.

e N\

(2-6. Passando a linha na méquina)

Insira os postes da bandeja para botdes @ no
orificio da direita da sub-base da maquina e
aperte cada um dos parafusos de fixagao 0.
Se for dificil para o operador alcancar os botoes
no lado direito, mude para o orificio @ no lado
esquerdo.

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.
-
\

Passe a linha no cabecote da maquina seguindo a ordem de O 2 @ , conforme exibido na ilustracéo
acima. Em seguida, passe a linha pelo olhal da agulha, pela frente, por aproximadamente 60 a 70 mm
enquanto pressiona a pinga retentora para liberar a porca borboleta saliente 0.

* A agulha padrao é TQ X 1 n° 16.

-3-—




(3. REGULAGEM DA MAQUINA DE COSTURA )

(3-1. Regulagem de tensao da Iinha)

4 N A coluna do tensor n2 1 @ é utilizada para ajustar
a tenséo da linha para costurar no botdo e uma
tensao relativamente baixa sera suficiente. Coluna
do tensor n° 2 @ é utilizada para ajustar a tensao
da linha aplicada a raiz dos pontos de costura do
botéo. Esta tenséo deve ser determinada de acordo
com o tipo de linha, tecido e espessura do botéo e
deve ser maior do que o da coluna do tensor n° 1
@. Vire as porcas de tensdo no sentido horario para
L _/ aumentar ou no sentido anti-horario para reduzir a
tensdo da linha.

( 3-2. Regulagem da alavanca de puxar fios )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

4 N\
No momento de

[l | eIed
et . @“

S J
Para ajustar a alavanca de puxar fios @, insira uma chave de fenda através de uma abertura na tampa
lateral do brago da maquina (a esquerda), solte o parafuso O c ajuste a posicao do calgco da barra da pinga
retentora (traseira) (3] para a esquerda ou para a direita. Se a extremidade do fio escapar do orificio da seta A
no botédo apos a costura, troque a posi¢éo do calgo da barra da pinca retentora (traseira) (3] para a esquerda.
Mova alavanca para a direita quando a extremidade do fio sair do orificio da seta B.

(3-3. Regulagem da alavanca de tens’éo)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

4 2\ 1) Quando a maquina estiver no estado movimento

de parada, solte o parafuso (1)

2) Aperte o parafuso de fixagéoo de modo que haja
uma folga de 8 a 10 mm como padréo entre a
extremidade da guia de tenséo da linha@ e a
extremidade da alavanca @.

Apos a regulagem, o caminho de percurso do
fio sera dentro da fenda, conforme ilustrado
na Fig. 0 quando a maquina iniciar.

Se os caminhos de percurso do fio nao
coincidirem entre si, solte o parafuso @ na
guia da linha de tensao e ajuste de modo
apropriado.

—4-
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C3-4. Regulagem da pinca retentora )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

4 1) Proporcione uma folga de 0,4 a

0,6 mm entre o cal¢o da pinca
retentora @ e a pinca retentora @
para impedir que a ping¢a retentora
(1] prenda o fio enquanto a maquina
estiver em funcionamento.

2) Solte o parafuso @ e mova o calgo

da barrada pin¢a retentora (4] para a
direita ou para a esquerda.

0,4a0,6 mm

N

(3-5. Regulagem da guia de tensao da linha na chapa frontal)

4 "\ Se aformagéo de costuras no inicio da costura
falhou e as costuras forem formadas no caminho de
percurso, mesmo quando a alavanca de puxar fios
estiver ajustada, gire a porca borboleta (1) (porca
dupla) para diminuir a tensao da linha.

N

C3-6. Relacao de agulha para Iangador)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

e B

L @
A —
(A e
o o
RS
(2]
\
|

N J

* Regulagem da relacao agulha para lancador como segue:

1) Pressione o pedal totalmente para a frente, vire a polia motora da agulha na dire¢cdo de costura normal,
com a mao para trazer a barra da agulha para a posi¢cédo mais baixa do seu curso e solte o parafuso (1}

(Regulagem da altura da barra da agulha) (Posicao do lancador)

2) Ajuste a altura da barra da agulha utilizando as 3) Solte os parafusos @ e gire & mao a polia motora
duas linhas superiores gravadas na barra da da agulha até que a linha inferior O de duas linhas
agulha @ para a agulha TQx1, e utilizando as se alinhe com a superficie da extremidade inferior do
duas linhas inferiores para a agulha TQx7. Alinhe casquilho da barra da agulha (inferior) @.

a linha superior O com a face da extremidade 4) Ao manter a maquina neste estado, alinhe a lamina
inferior do casquilho da barra da agulha (inferior) do langador @ com o centro da agulha e aperte os
O ¢ aperte o parafuso @. Neste momento, aperte parafusos @.

o parafuso, de modo que o encaixe Oda agulha 5) Solte os parafusos @ e proporcione uma folga de
fique voltado para a frente. 0,01 a 0,1 mm entre o langador e a agulha. Aperte os

—5— parafusos @.



(3-7. Posicao da guia da agulha )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.
4 7\ Solte o parafuso (2 )9 proporcione uma folga
de 0,05 a 0,1 mm entre a guia da agulha (1 )3
a agulha, movendo a guia da agulha (1] para a
esquerda ou para a direita quando a agulha estiver
na posicao mais baixa.
o 7
0,05 a 0,1 mm
L
N J

( 3-8. Altura da presilha de botao )

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

A 1) A folga padrao Oentrea parte traseira da

superficie inferior da alavanca da garra da
presilha de botédo Qca superficie superior da
chapa de alimentacio @ ¢ de 8 mm na posicdo
onde a maquina parou apds costurar.

2) Para ajustar a altura da unidade da presilha
de botao, solte o parafuso O no gancho de
elevagéo da presilha de botdo e mova este
gancho (4] para cima ou para baixo.

J
C3-9. Forca de prensagem do trabalho)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.
4 N A forca padrao de prensagem do trabalho é
pelo fornecimento de 28,5 a 29,5 mm entre a
28,5a extremidade superior da porca @ e a extremidade
29,5 mm inferior da barra de regulagem de presszao@.
Gire a porca @ para ajusté-la.
N J

C3-1 0. Regulagem da alavanca da parada da presilha de botéo)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

4 Y Quando o parafuso de fixacdo @ esta afrouxado

no estado de movimento de parada, as alavancas
da garra da presilha de botao @ abre/fecha com
a alavanca da parada da presilha de botao 0.
Definir um botéo para a posicéo correta e corrigir
a alavanca da parada da presilha de botao O na
posicao em que entrar e sair do botéo é realizada
com facilidade com o parafuso da presilha @.

—6—



C3-1 1. Sincronizacao da liberacao de tensao da linha )

/

~, Gire a polia motora da agulha & medida que atrair o fio na direcao

da seta de marcacao O ¢ encontrara um ponto em que os discos

de tensdo na coluna do tensor n° 2 liberam o fio. Neste momento, a
distancia padrao proveniente da extremidade superior do casquilho
da barra da agulha (superior) até a extremidade superior da barra da
agulha é de 44 a 47 mm (no caso da agulha de TQ X 7, 54 a 57 mm).
Realize as seguintes regulagens, especialmente quando ocorrerem
com frequéncia as falhas mencionadas.

Solte a porca @, insira a lamina de uma chave de fenda na fenda

superior da coluna do tensor n® 2 e gire-a na diregéo da seta de
marcacgao 0 para reduzir a altura da barra flutuante do fio e na
direcé@o oposta para elevar a altura.

Fendbmeno

Altura da barra flutuante do fio

solta;

1 Quando a costura feita no local errado da pega estiver muito

Faca a barra da agulha ligeiramente mais alta.

parada;

2. Quando o fio estiver quebrado no momento do movimento de

Faca a barra da agulha ligeiramente mais baixa.

3. Quando o fio se quebra com frequéncia; Faca a barra da agulha ligeiramente mais baixa.

(3-12. Ajuste para botoes de 2 ou 4 furos)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

/MB-1377

A I, Realize a regulagem apbsl

confirmar que a maquina de |

| /Gado costura esta localizada na posicao |
I do movimento de parada (consulte |

| “3.14. Regulagem da posicao do |
i movimento de parada”, p. 8). ]
\

Meca a distancia entre dois furos em um
botdo e defina igualmente em sentido
cruzado e longitudinal os reguladores de
alimentacéo para botbes de 4 furos.

[Em caso de MB-1373]

* Alimentacao no sentido
longitudinal

Empurre para baixo a

alavanca reguladora da
alimentagéo no sentido
longitudinal @ e defina

para “0” para botbes de 2
furos ou uma quantidade
correspondente para botoes
de 4 furos.

* Alimentacao em sentido
cruzado Solte a porca (2 2
defina a secéo 0 ponteiro
(3] para uma quantidade
correspondente. Em seguida,
aperte a porca @.

[Em caso de MB-1377] * Alimentacao no sentido longitudinal

Empurre para baixo a alavanca reguladora da alimentag¢édo no sentido longitudinal

© c defina para “0” para botbes de 2 furos ou uma quantidade correspondente

para botbes de 4 furos pelos respectivos procedimentos abaixo, de acordo com os

métodos de costura.

Ponto em X:  Defina a alavanca reguladora da alimentagao no sentido
longitudinal até a posicao correspondente a quantidade para o
botdo dentro do limite de A.

Ponto em U:  Defina a alavanca reguladora da alimentacéo no sentido
longitudinal até a posicao correspondente a quantidade para o
botdo dentro do limite de B.

7~ " "Ao definir a alavanca reguladora da alimentacao de sentido N
I i~ longitudinal para a posicao de C (fora do limite de definicao da

I (g alavanca), nao apenas a costura nao podera ser realizada, mas I
I também causara falhas. Nao defina a alavanca reguladora da I
l\ alimentacao na posicao de C. /'

* Alimentacao em sentido cruzado
Solte a porca @ e definaa secao 0 do ponteiro (3] para uma quantidade
correspondente. Em seguida, aperte a porca 0.

l’Cauiion Antes de manejar a maquina, a agulha devera ser inserida no centrol
de cada furo no botao. J

-7
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C3-13. Definicao de um numero de pontos de costura)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

Para alterar o numero de pontos, abra a tampa da lateral esquerda e modifique o nimero de pontos utilizando o
parafuso de regulagem de nimero de pontos @ e a alavanca de regulagem do niimero de pontos @ (opcional).

e .
* Como ajustar 8 pontos

Para fazer 8 pontos, solte o parafuso de regulagem do
nuimero de pontos @ e fixe-o na posicao, conforme
mostrado na ilustracao.

* Como ajustar 16 pontos A

Quando o parafuso de regulagem do numero de pontos
(1] que estiver sendo definido para “8 pontos” tiver
chegado na extremidade esquerda, solte o parafuso de
regulagem do numero de pontos © c fixe-o na posicéo,
conforme mostrado na ilustragcéo.

* Como ajustar 32 pontos

N

No estado de 16 pontos, o rolete da engrenagem
de regulagem do ntimero de pontos, @ que fica
vinculado ao medidor grande,o vem para a lateral
inferior, monta a alavanca de regulagem do numero
de pontos @ (fornecido como acessoério) utilizando
o parafuso de dobradica (3] (fornecido como
acessorio).

C3-1 4. Regulagem da posicao de movimento de parada)

e

Ajuste de modo que a garra @ do came de movimento de
parada entre em contato com o gancho do movimento de
parada @ quando a maquina de costura concluir a costura
e parar.

r— Ao substituir a polia do motor e alterar a N
I y velocidade de costura de 1.300 pontos/ :
: &/ minuto para 1.500 pontos/minuto e vice-versa,
\ reajuste a pgsi_gég tr mo_vimento de parada. ,

[Procedimento de regulagem]

* Quando o gancho de movimento de parada
entrar em contato com o came do movimento
de parada e ressaltar (quando houver

uma folga entre a garra Oco gancho de
movimento de parada @)

solte dois parafusos de regulagem da posicao

de movimento de parada (3} gire o came de

regulagem do movimento de parada @ na direcao

de A, e fixe os parafusos de regulagem da posi¢ao
de movimento de parada @.

+ Quando o gancho de movimento de parada
parar antes de entrar em contato com a garra
do came do movimento de parada

Solte dois parafusos de regulagem da posicao

de movimento de parada @, gire o came de

) regulagem de movimento de parada O na diregio

de B, e fixe os parafusos de regulagem na posicao
de movimento de parada (3}



(3-1 5. Cortador da linha automatico )

(1) Regulagem da posicao da faca movel

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

/ N\

I i F 4 J

6L 10a11 mm

Quando o calcador tiver levantado completamente
na posicéo de movimento de parada (consulte “3-14.
Regulagem da posi¢cao de movimento de parada",
p-8), é padrao que a folga entre a placa de conexao
do cortador da linha (dianteira) @ e a superficie da
extremidade da placa da fenda da chapa de pontoo
é de 10 a 11 mm. Para ajustar a folga mencionada,
incline o cabecote da maquina, remova a protecao
do dleo, solte duas porcas ® e movao parafuso de
conexzo @ para tras ou para a frente. Ao apertar as
porcas [ 3 2P junta O devera permanecer na posicao
horizontal.

3-16. Folga entre a alavanca de elevacao da presilha de botao e o parafuso de )

(regulagem

~
J

Proporcione uma folga de 0,5 mm entre a superficie
da extremidade da alavanca de levantamento da
presilha de botdo @ e do parafuso de regulagem @
na posicao de movimento de parada (consulte “3-14
Regulagem da posicao de movimento de parada”,
p- 8) e aperte com a porca do parafuso de regulagem

C3-1 7. Como definir a haste de elevagcao em formato de L )

/ N\

Coloque a mola de pressdo da faca mével @), a
arruela de coxim de borracha de movimento de
parada @, o coxim de borracha de movimento de
parada O ¢ a arruela do coxim de borracha de
movimento de parada@®, nesta ordem, na haste de
levantamento em forma de L @. Faca a boca do
braco da maquina entrar em contato com a superficie
da extremidade da arruela de coxim de borracha de
movimento de parada na posicao de movimento de
parada (consulte “3-14 Regulagem da posicao do
movimento de parada”, p. 8) e defina a haste de
levantamento em formato de L sem folga.

Em seguida, aperte-a com o parafuso 0.
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C3-1 8. Mecanismos de amarracao de nbs)

AVISO:

A

Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

/ N\

N ' J

(1) Regulagem da placa de conexao de amarracao de no

Solte os parafusos @ e ajuste, de modo que uma
folga de 1 a 1,5 mm seja fornecida entre a agulha
© ¢ a placa de amarracao de né @ quando o rolo
do braco de amarracao de no ficar na margem mais
externa do entalhe de amarracédo de no.

Apos a regulagem, a agulha realmente devera
entrar em contato com a placa de amarracéo de
no.

(2) Regulagem do travao de braco de amarracao de no

~ N\
N J
(3) Regulagem do entalhe de amarracao de no

~ N\

IR
L
wuw gg e 0g

Ao fazer funcionar a maquina de costura e o

rolo do brago de amarracdo de né nao entrar em
contato com o entalhe de amarracéo de no, solte os
parafusos @ e ajuste com o travao @ de modo que
a margem externa © do orificio da agulha quase se
alinhe com a extremidade superior O da placa de
amarracéo de no.

Solte os parafusos @ e ajuste de modo que o rolo
do braco de amarracdo de no entre em contato com
o entalhe de amarragéao de né quando a barra da
agulha subir no décimo-quarto ponto até 30 a 35 mm
(40 a 45 mm quando for utilizada uma agulha TQ x 7)
acima do casquilho superior da barra da agulha.

7 . - ,

Se dois entalhes de amarracao de no forem )
| /afon instalados (sem pontos cruzados), faca a |
| regulagem mencionada acima nos pontos |
| J

6e14. y;

\————————————————————
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(4) Comutador de amarracao com/sem amarracao de no

~

Para fazer “com amarragéo de né”, puxe o botédo
do comutador de amarragéo de né @ em direcdo a
dianteira e coloque-o na posicao da figura.

Para fazer “sem amarragéo de né”, puxe o botédo
do comutador de amarragéo de né @ em direcdo a
dianteira e coloque-o na posi¢ao da figura.

(4. MANUTENCAO, MODELOS DE SUBCLASSE E APARELHOS AUXILIARES)

(4-1. Como conectar os acessorios de metal da correia)

e

N

1,5a2mm

(4-2. Modelos de subclasse )

Aperte os parafusos de conexdo @ da correia
de modo que os parafusos se sobressaiam
aproximadamente 1,5 a 2 mm do lado inverso como

1. Ao montar a correia na polia e girar
o motor apos fechar a tampa lateral,
@ confirme que a tampa lateral nao interfere
W com o acessorio de metal da correia.
2. Tome cuidado para nao deixar que a
correia fique entupida com oleo ao
monta-la.

| JE .

MB-1373 MB-1373-11

8, 16, 32 pontos 8, 16, 32 pontos

o)
=4
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C4-3. Aparelhos auxiliares)

A

AVISO:
Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

1) Com o objetivo de instalar o aparelho auxiliar

na maquina, podera ser necessario remover o

mecanismo da presilha de botao Ooua chapa
de alimentacéo @.

2) Remova o anel de compressao da presilha de

bot&o instalando o pino prisioneiro O ¢, assim,
sera possivel remover o conjunto do mecanismo

da presilha de botao@. Remova o parafuso @, e
vocé podera remover a chapa de alimentagao 0.

\—_-_/

l, A unica caracteristica que faz a diferenca
| (GadeN entre os aparelhos auxiliares de MB-373NS
| e de MB-377NS é o gancho de elevagao da
1 presilha de botao @.
N 5
Utilizag&o Botdes planos Botdes de alcinha Pés calcadores
Tamanho-grande Tamanho-médio Geral
MB-1373
MB-1377 Z201 7202 Z033 Z037
Desenho
esquematico @| ) A @)
( > C } :
: : =
Observagdes Tamanho do botao : | Tamanho do botao : | Diametro do botéo : Tamanho do pé
A:3a6,5mm A:3a5mm Menor que 16 mm calcador : A: 8 mm
B:020a 028 mm [B:012 a 020 mm |Tamanho da haste :
Espessura: 6 a 5 mm
Largura:3 a 2,5 mm
Utilizacao 8 8 |
¢ Botdes de casear Botdes de BotoesA de. Rétulos
metal permanéncia
Primeiro processo | Segundo processo Geral
MB-1373
MB-1377 2041 Z035 Z038 Z039 2044
Desenho
esquematico = A
N ﬁp S
T =
ﬂ: i)
Observagoes Altura da haste da Comum a Largura do ponto :
linha 2041 3a65mm
A:55 mm
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(1) Aparelhos auxiliares para botoes de alcinha (botbes pérola) (Z033)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

e N (INSTALACAO)

Remova o conjunto do mecanismo da presilha de
botdo e a chapa de alimentagdo da maquina e instale
o aparelho auxiliar O no lugar. Solte os parafusos
O ¢ ajuste o suporte da presilha de botiao @ para
permitir que a agulha desca no meio da fenda de
agulha no adaptador do botéao de alcinha 0. Anexe
a chapa de alimentacao da presilha de botido @
usando os parafusos @ de modo que permita que a
agulha desca no meio da fenda de agulha na chapa
de aIimentagéo@. Insira a extremidade superior do
pino prisioneiro da presilha de botao @ em uma
abertura na boca do brago da maquina e prenda pelo
parafuso @.

(REGULAGEM E OPERACAO)

1) Solte o parafuso ® , deixe a chapa de alimentacéo 0 diminuirde 0,52 1,0 mm a partir da extremidade
esquerda da alavanca da boca da presilha de botao (2 reaperte o parafuso (12}

2) Coloque um botéo no lugar, solte os parafusos ®ecDcalinhea presilha de suporte do botao de alcinha
@® com o centro do botso.

3) A presilha de suporte do botao de alcinha ® deve dara pressao apropriada ao botao, de modo que este
permaneca firme na posicao enquanto estiver sendo costurado. Solte um parafuso de fixagdo no colar de
esbarro @ e gire-o até que a presilha de suporte do botao de alcinha (15) forneca a pressao apropriada.

4) Vocé podera fixar o calgo da presilha de botéo ® emuma posicao conveniente para funcionamento.

I, . 1. Ao fixar o colar de esbarro, o eixo de rotacao da presilha de botao @ nao devera girar axialmente \|
I Cagtion em seu suporte. nao devera entrar em 1
1 @ 2. Ajuste o gancho de elevacao @ e o pino do travao @ de modo que o rolo da haste de elevacao em |
|\ formato de L @ entre em contato com o suporte da presilha de botao @. /I

(2) Aparelho auxiliar para o primeiro processo de botées de casear (Z041)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

s N (INSTALACAO)

Prenda o pé do botéo de casear O nas alavancas
comuns de garra da presilha de botéo utilizando
parafuso @ e parafuso de pino-guia @.

Alinhe o pé @ com as alavancas de garra de modo
que permitam que um botdo permaneca no meio.
(REGULAGEM E OPERACAO)

A regulagem e operagéo sdo quase 0os mesmos dos
botbes planos, mas deve-se ajustar a alavanca de
puxar fio para proporcionar uma maior quantidade de
fio, com o objetivo de torna-lo solto sob o botédo para
formacéo da haste de fio. (consulte “3-2. Regulagem
) daalavanca de puxar fios”, p. 4)
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(3) Aparelho auxiliar para o segundo processo de botbes de casear (Z035)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

(INSTALACAO)

Remova o conjunto do mecanismo da presilha de
botéo e a chapa de alimentagdo da maquina e
instale o aparelho auxiliar para o segundo processo
de botdes de casear @. Ao instalar um aparelho
auxiliar Z035, remova também a haste de elevagéo
em formato de L.

(" (z035) A

Insira a mola de presséo de faca mével @, arruela
O, coxim @ e arruela @ no eixo do guia da mola
@ nesta ordem. Assegure que 0 mecanismo

de movimento de parada esteja completamente
engatado; instale o conjunto do aparelho auxiliar no
lugar, de modo que o coxim@® entre em contato com
a superficie do brago da maquina sem folga.

(REGULAGEM E OPERACAO)

1) Solte o parafuso @ e ajuste o comprimento da haste do fio movendo a guia (grande) @ e a guia
(pequena) O em linha com o ponto de entrada da agulha.

2) Defina um botéo (incline-o levemente para facil insercao) e passe o fio conforme mostrado pela seta.

3) Defina a alimentagéo no sentido longitudinal para “0”.

(4) Aparelho auxiliar para pés calcadores (Z037)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

: 7 (INSTALACAO) Remova o conjunto do mecanismo
da presilha de botao e a chapa de alimentacao.
Defina as placas graduadas de alimentagdo em
sentido cruzado e em sentido longitudinal para “4
mm”. Instale a chapa de alimentacao da presilha
do pé calcador © de modo que a agulha se solte
uniformemente nos quatro cantos de sua abertura
quadrada. Instale o conjunto do aparelho auxiliar
do pé calcador @ na maquina, coloque um pé
calcador nas alavancas de garra da presilha do pé
calcador e verifique se a agulha cai com precisao
em cada orificio no pé calcador. Se necessario, solte
os parafusos de cabeca sextavada (3 3 ajuste a
posicao com precisdo. Por Ultimo, a secao cdncava
na superficie inferior da guia de deslizamento da
presilha do pé calcador O deve corresponder com
precisdo a se¢do convexa na chapa de alimentagéao
da presilha do pé calcador (1}
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(5) Aparelho auxiliar para botées de metal (Z038)

AVISO:
A Para proteger contra possiveis ferimentos devido a partida abrupta da maquina, inicie o trabalho a
seguir depois de desligar a energia e ter certeza de que o motor esta em repouso.

N (INSTALACAO)

Remova o conjunto do mecanismo da presilha

de botao e a chapa de alimentagéo da maquina

e instale o aparelho auxiliar @ no lugar. Solte os
parafusos O ajuste o suporte da presilha de
botdo @ para permitir que a agulha desca no meio
da fenda de agulha no adaptador do botdo de metal
@O. Anexe a chapa de alimentagéo da presilha de
botdo @ usando os parafusos @ de modo que
permita que a agulha des¢a no meio da fenda

de agulha na chapa de alimentagéo 0.Insiraa
extremidade superior do pino prisioneiro da presilha
N ) de botao @ em uma abertura na boca do brago da
méaquina e prenda pelo parafuso @.

(REGULAGEM E OPERACAO)

1) Solte o parafuso @, deixe a chapa de alimentacao 0 diminuirde 1,0a1,5mma partir da extremidade
esquerda da alavanca da garra da presilha de botéao O reaperte o parafuso (10]

2) Coloque um botao no lugar, solte os parafusos @ e @ e alinhe a presilha de suporte do botédo de metal
® com o centro do boto.

3) A presilha de suporte do botdo de metal @ deve dar a pressao apropriada ao botdo, de modo que este
permaneca firme na posicao enquanto estiver sendo costurado. Solte um parafuso de fixagdo no colar de
esbarro @ e gire o colar de esbarro até que a presilha de suporte do botao de metal ® proporcione a
presséo apropriada.

4) Vocé podera fixar o calgo da presilha de botdo @ em uma posigéo conveniente para funcionamento.

/7

1
1 ol em seu suporte. 1
| 2. Ajuste do gancho de elevacao @ e o pino do travao @ de modo que o rolo da haste de elevacao |
l\ em formato de L @ n3ao entre em contato com o suporte da presilha de botao @. |

1. Ao fixar o colar de esbarro, o eixo de rotacao da presilha de botao @ nao devera girar axialmente

7/

(4-4. Polia e correia do motor )

1) Para esta maquina, é utilizado um motor de indugédo monofasico ou trifasico de 200 watts (1/4 HP).
2) Utilize uma correia V.
3) A velocidade da costura depende do didmetro da polia do motor, conforme relacionado abaixo;

Hz pontos/minuto Peca de polia do motor n° E (((@

1.500 40038291 076
>0 1.300 40038298 064,5

1.500 40038298 064,5
% 1.300 40042229 057

* A polia de 50 Hz e 1.300 pontos/minuto estda em comum com aquela de 60 Hz e 1.500 pontos/minuto.
* A diregao de rotagdo do motor € em sentido anti-horario quando vista pelo lado da polia do motor.
Tenha cuidado em nao girar na direcéo inversa.
* Ao substituir a polia do motor e alterar a velocidade de costura de 1.300 pontos/minuto para 1.500 pontos/

minuto e vice-versa, reajuste a posicao do movimento de parada. (Consulte “3-14. Regulagem da
posicao do movimento de parada”, p. 8.)
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(5. FALHAS E MEDIDAS CORRETIVAS

FALHAS CAUSAS MEDIDAS CORRETIVAS
1. Quebra do fio @ O deslizamento da forquilha ndo se move de modo correto. Ajuste a sincronizagdo de alimentagéo,
retrocesso e movimentagéo lateral do
deslizamento da forquilha.
®@ A alavanca de tenséo foi ajustada de modo inapropriado. Ajuste a alavanca de tensdo de modo
apropriado.
® O poste de tensao da linha n°2 nao libera o fio no momento Faga a sincronizacédo de libracdo do fio
correto. levemente mais precoce.
@ A quantidade de levantamento da unidade da garra da Ajuste a quantidade de levantamento da
presilha de botaoé excessiva. alavanca da garra da presilha de botédo para
8 mm.
® A pinca retentora da linha prende o fio. Ajuste a posicdo do calgo da barra da pinca
A pinga retentora foi ajustada de modo impréprio. retentora.
(A folga é muito pequena.)
® A agulha ndo entra no centro dos furos no botéo. Ajuste o suporte da alavanca da garra da
presilha de botao.
@ A agulha é muito grossa para o didmetro do furo no botao. Substitua a agulha por uma mais fina.

2. A maquina forma a costura | @ A alavanca depuxaro fio foi ajustada de modo inapropriado. Ajuste a guia detensdo da linha na chapa
ap6s funcionar durante frontal para que ela proporcione uma tensdo
algum tempo ao invés de menor.
forma- la a partir do inicio | ) A tensao da guia de tenséo da linha na chapa frontal & Ajuste a alavanca de tensdo de modo
da costura. excessiva. apropriado.

3. Os botdes nado estdo @® O deslizamento da forquilha ndo se move de modo correto. Ajuste a sincronizacéo do deslizamento da
costurados firmemente forquilha em cada extremidade.

® O poste de tensao da linha n° 2 n&o libera o fio no momento Faga a sincronizagao de liberagéo do fio levemente
correto. mais tardia.
® O poste de tensado da linha n°® 2 ndo faz tensao suficiente. Aperte a porca de tensdo da coluna do tensor
n° 2.
@ A agulha ndo entra no centro dos furos no botao. Ajuste o suporte da alavanca da garra da presilha
de botéo.
® Aforga de prensagem de trabalho é muito alta ou muito Ajuste a forga de prensagem de trabalho de modo
baixa. apropriado.

4. O ultimo pontode parada @® A alavanca de tenséo foi ajustada de modo inapropriado. Ajuste a alavanca de tensé@o de modo apropriado.

esta mal tensionado. ® A sincronizagéo da placa de amarragaode no esta incorreta. Avance a sincronizagéo da placa de amarragao de
no.(Regulagem do entalhe deamarragéo de no)
® A pinga retentora foi ajustada de modo inapropriado. Ajuste a pinca com o calgo da barra da pinga
(A folga é muito grande.) retentora.

5. O primeiro ponto percorre | ® A alavanca depuxaro fio ndo funciona de modo apropriado. Ajuste a alavanca de puxar fio pelo calgo da barra
um fio relativamente longo da pinga retentora (traseira).
a partir do lado direito do
botdo..

6. Falha do cortador de linha | @ O poste de tens&o da linha n°® 2 ndo libera o fio no momento Faca a sincronizagéo de liberagdo do fio levemente
no estado de movimento correto. mais tardia para dar mais tensdo aos pontos.
deparada Ajuste o suporte da alavanca da garra da presilha

@ Aagulha atinge a borda dos furos no bot&o. de botdo.
Ajuste o calgo da barra da pinga retentora.
® A pinga retentora da linha néao pressiona o fio. Ajuste a forca de prensagem de trabalho pela
@ Aforca de prensagem de trabalho é muito alta. porca de regulagem de presséo.
7. Falha do cortador da linha | @ A faca mével ndo separa a linha no tecido com seu prego de Ajuste a posicdo da faca movel.
separagao.
® A agulha ndo entra no centro dos furos no botao. Ajuste o suporte da alavanca da garra da presilha
de botéo.
® Falhas de ponto no dltimo ponto. Ajuste do langador.
@ O prego de separagdo das linhas da faca moével esta muito Ajuste a altura do prego de separagédo das linhas
alto ou muito baixo. da faca movel.

8. O fio da agulha é cortado @® Afaca movel esta colocada no local errado. Ajuste a posigdo da faca movel quando a
em dois locais no lado maquina estiver no estadode movimento de
errado do tecido. parada.

®@ O prego de separagdo das linhas da faca moével esta muito Ajuste a altura do prego de separagdo das linhas.
alto ou muito baixo.

9. O botao percorre um fio @® A sincronizagdo do movimento da faca mével esta errada. Ajuste a posicdo da faca movel. quando a
muito longo apds o corte maquina estiver no estadode movimento de
da linha. parada.

® A quantidade de levantamento da unidade de garra da Ajuste a quantidade de levantamento da garra da
presilha de botéo é excessiva. presilha de botéo alavanca para 8 mm.

10. Comprimento do fio @® A posigao da faca mével ndo esta correta. Ajuste a posicao da faca moével quando a maquina
restante, apos o corte da concluir o movimento de parada.
linhano lado avesso do (10 a 11 mm)
material varia. ® A quantidade de levantamento da unidade de garra da Ajuste a quantidade de elevagéo da alavanca de

presilha de botéo é excessiva. garra da presilha de botdo para 8 mm.
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