Maquina automatica de travete de duas agulhas para passantes.
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1. Informagodes Basicas do Equipamento

Aqui estdo os componentes identificados para operagdao e manutengdo:
1. Suporte de levantamento
2. Processador de fonte de ar (Filtro regulador)
3.  Cabecgote da maquina
4.  lluminagdo do cabegote
5. Dispositivo de suprimento do passante de calga
6. Botdo de parada de emergéncia
7. Tela de toque (Painel de controle)
8.  Conjunto da bobina (Langadeira)
9. Interruptor de energia (Chave liga/desliga)
10. Caixa de controle elétrico
11. Dispositivo de pré-entrega do passante

12. Interruptor de inicio (Pedal ou botdo de partida)



2. Parametros técnicos do equipamento

Item||Parametro Especificagdo

1 Velocidade maxima 2500 rpm (espago de costura inferior a 3,4 mm)

2 Langadeira giratoria Langadeira vertical rotativa com nucleo de lubrificagdo

3 Nucleo da langadeira Langadeira vertical rotativa com nucleo de lubrificagdo

4 Estica-fio Barra estica-fio em lago

5 Agulha da maquina DPx17

6 Faixa de especificagdo da linha Fio de algoddo 30-50; fio sintético 30-50

7 Numero de pontos (Pin) 28, 36 ou 42 pontos (opcional)

8 Curso da barra da agulha 45,7 mm

9 Largura da junta de reforgo 1,0 mm a 3,0 mm (padrao de fabrica: 2,5 mm)

10 ||Comprimento da junta de reforgo 7,0 mm a 22,0 mm (padrdo de fabrica: 10,0 mm)

11 ([Modo de corte de linha Tipo cortador (cilindro na chapa de agulha frontal; eletroima na traseira)
12 ||Elevagdo do calcador 21 mm (da chapa de agulha até a base do calcador)

13 [[Modo de alimentagdo Alimentagdo intermitente (acionada por motor de passo)

14 (|Modo de acionamento da costura Servomotor

15 ([Modo de acionamento da linha Acionamento por cilindro

16 ||Modo de acionamento do calcador ||Acionamento por cilindro

17 |[[Modo de acionamento do grampo [|Acionamento por cilindro

18 ||Modo de lubrificagdo Abastecimento manual

19 ||Oleo utilizado Oleo para maquina de costura

20 [|Ajuste da distancia do nucleo Ajuste manual da agulha; motor de passo na langadeira (0,01 mm)
21 ||Comprimento do passante refor¢gado||45,0 mm a 70,0 mm

22 (|Largura do passante de calca 9,0 mm a 20,0 mm

23 ||Modo de corte do passante Selegdo entre corte transversal e corte reto (faixa: 9,0 mm a 20,0 mm)
24 |(|Verificagdo de emenda do passante [|Modo de detecgdo de posicionamento automatico de emenda

25 ||Altura da maquina Ajuste por regulador manual (920 mm a 1250 mm)

26 ||Peso 230 kg

27 ||Pressdo do ar 0,5 MPa




Item||Parametro Especificagdo
28 ||Fonte de energia AC 220V 50Hz
29 ||Dimensdes externas 1200 mm x 800 mm x 1350 mm

2. Precaucgoes de seguranga

A fim de evitar acidentes causados por choque elétrico, por favor ndo abra
a tampa da caixa elétrica do motor nem toque nas pecas dentro da caixa
elétrica quando a energia estiver ligada.

10.

11.

12.

A fim de evitar ferimentos pessoais, ndo opere a maquina com a protecao da
correia, o protetor de dedos ou outros dispositivos de seguranca removidos.

Para evitar acidentes pessoais envolvendo a maquina, mantenha dedos, cabelos e
roupas longe da polia da correia, da correia em V e do motor, e ndo coloque objetos
sobre eles durante a opera¢do da maquina de costura.

Para evitar ferimentos pessoais, ndo coloque o dedo perto da agulha ao ligar a
energia ou quando a maquina de costura estiver funcionando.

Para evitar ferimentos pessoais, ndo coloque os dedos na tampa da barra estica-fio
durante a operacdo da maquina de costura.

Quando a maquina de costura esta funcionando, ela gira em alta velocidade. Para
evitar ferimentos nas maos, nunca as deixe perto do cortador de tecido durante a
operag¢do. Além disso, desligue a fonte de alimentagdo ao trocar o cabo.

Para evitar ferimentos pessoais, tome cuidado para ndo prender os dedos quando a
magquina de costura se mover para cima e para baixo ou retornar a sua posi¢ao
original.

Por favor, ndo interrompa a fonte de alimentagdo ou o suprimento de ar durante a
operag¢do da mdaquina de costura.

Para evitar acidentes causados por partida repentina, quando o trabalho
preparatorio estiver concluido e a costura puder ser realizada, remova a guia de
tecido.

Para evitar acidentes causados por choque elétrico, ndo opere a maquina de costura
guando o fio terra estiver removido.

Para evitar acidentes causados por choque elétrico e danos as pegas elétricas,
desligue o interruptor de energia antes de conectar ou desconectar o plugue de
tomada.

Para evitar acidentes causados por danos as pegas elétricas, interrompa a operagao
e desconecte o plugue de energia por seguranca.

Para evitar acidentes causados por danos as pecas elétricas, pode ocorrer
condensacdo ao mover a maquina de locais frios para locais quentes, etc.; portanto,
ligue a fonte de alimentagdo somente apds as gotas de dgua estarem
completamente secas.




13. Como este produto é uma maquina de precisdo, preste total atencdo a operacao,
nao respingue agua e 6leo na maquina e ndo permita que a maquina sofra quedas
ou impactos.

14. Esta maquina é uma maquina industrial de classe A. Se for utilizada em ambiente
domeéstico, pode ocorrer o fendmeno de interferéncia de radio. Nesse caso, tome as
medidas adequadas para resolver o problema de interferéncia.

15. Apds o interruptor de energia ser desligado enquanto o empilhador (stacker) estiver
atuando, o empilhador ainda se movera; portanto, tenha cuidado para nao prender
os dedos, etc.

16. Apds o interruptor de energia ser desligado durante a acdo do calcador de tecido, o
calcador ainda atuara; por isso, preste atenc¢do para nao beliscar os dedos, etc.

17. Durante a operacao de dobra, ao colocar o dedo na maquina de dobrar, tenha
cuidado para ndo deixar o cilindro prender o seu dedo.

Informagoes de seguranga importantes:

Operacao improépria: A operagao inadequada da maquina pode causar ferimentos
pessoais. Por favor, leia este manual cuidadosamente e opere o equipamento
corretamente antes do uso.

Ventilagdo: Por favor, ventile a maquina antes de ligar a energia.

Partes elétricas: E estritamente proibido abrir as partes internas da caixa de controle
elétrico ou da tela de toque quando estiverem ligadas.

Treinamento: A maquina deve ser utilizada apenas apds o recebimento de treinamento
ou sob a orientacdo de um especialista para garantir a seguranca pessoal do usuario.

4. Descrigao das fungdes principais



4.1 Descrigao das fungdes dos botdes

2
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(1): Interruptor de energia: gire o interruptor de energia 90° para a posi¢do "ON" (ligado), e o
equipamento sera energizado e ventilado.

(2): Interruptor do dispositivo de enchimento da bobina: usado ao enrolar o fio para travar o
cilindro; pressione o botao de inicio no lado esquerdo para iniciar o dispositivo; pressione o

botdo de parada no lado direito para parar o dispositivo.

(3): Tela de toque: veja a descri¢do da interface da maquina de passante de jeans MB6004B para
mais detalhes.

(4): Botdo de parada de emergéncia: parada de emergéncia da costura.
(5): Interruptor de iluminagdo: interruptor para controlar a iluminagdo LED.

(6): Interruptor de inicio: interruptor de partida para a costura.

a: Interface principal
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4.2. Instrugoes de reinicializagao (Reset)
4.2.1 Operagao de reset ao ligar



Método de pressionar tecla

Passo Explicagao
1 Inicializagao (1)
(3) -- Interface principal,
2 Reinicializa¢do . , m
pressionar icone

| do d (3) -- Interface principal ,
3 Alternar modo de pressionar icone de circulo para
costura B interface de costura

4.2.2 Operacdo de reset de parada de emergéncia

Passos para parada de emergéncia e reinicializacdo da costura: Gire o botdo de parada de
emergéncia no sentido hordrio para resetar, coloque o tecido novamente e pressione o
interruptor de inicio (6) apds o posicionamento.

5. Instrugoes de operagao
5.1 Preparagao antes da operagao

e Estado da maquina: O cabecote da maquina deve estar em estado de parada
durante a inspecdo pelo operador.

e Linha de costura: Verifique se a linha de costura foi colocada corretamente.

e Instalagdo da agulha: Verifique se a agulha foi instalada.

e Limpeza: Limpe os residuos na mesa da maquina para garantir que ndo haja
objetos estranhos obstruindo a operagdo do equipamento.

e Pressdo de ar: Verifique a pressao no barbmetro para garantir que atenda aos
requisitos da maquina.

e Protecdo ocular: Verifique se o protetor ocular foi instalado corretamente.

5.1.1 Lubrificagdo



(1) Parte do nariz: Adicione d6leo através do orificio de enchimento de éleo (2
locais) da cabeca até a marca vermelha no centro do medidor de 6leo. Adicione
apenas uma vez por dia.

(2)Superficie de deslizamento da langadeira

Lado interno
1) Coloque uma gota de éleo na superficie deslizante da lancadeira.

Lado frontal
2) Adicione uma gota de 6leo a superficie deslizante da lancadeira (D).

Apds remover a tampa de borracha (@), adicione uma quantidade adequada de
6leo a almofada de feltro (3)) da mesa rotativa.

(Nota) Se a maquina de costura ndo for utilizada durante um longo periodo, volte
a abastecé-la com éleo antes de a voltar a utilizar.

VY-

(3) Placa de enchimento de 6leo da biela da cambota




Retire a tampa superior da carcaca e adicione dleo a placa de
enchimento de dleo da biela da cambota D.

(nota) se a maquina de costura ndo for operada durante um longo
periodo, complete o nivel de dleo se for utilizar novamente.

(4) Enchimento de 6leo para a bucha de cobre do eixo
superior

Por favor, adicione dleo a parte da bucha @ de cobre do eixo
superior.

(Nota): Se a maquina de costura ndo for operada por um
longo periodo, por favor, reabasteca o 6leo antes de usa-la
novamente.

(5) Lubrificagdo do dispositivo de alimentagdo da correia das
calgcas

Desaperte a porca manual B, abra a janela de acrilico e, em
seguida, aplique 6leo no local com tinta amarela (marcado com
uma linha grossa).

o Parte frontal @ e traseira @ da rotagdo do garfo ’

o Parte frontal @ e traseira @ do eixo de conexdo do eixo |
de rotacdo do garfo |

e Guia de alimentagdo @ I

e Parte superior @ e parte inferior @ do cortador de
passante de calca

A Reabasteca uma vez ao dia.

5.1.2 Passagem de calgas




1)Passe o passador de calcas pela ordem a, B, C, D, e,
F e g da trela.

2)Passe pela placa de ajuste da largura do
passador®.

3)Pressione a roda de alimentagdo para levantar a
chave @) e pressione o passador por baixo da roda.

5.1.3 Instalagdo da agulha
1) Desaperte o parafuso de fixacdo 1.

2) Coloque a ponta da agulha @ no orificio da presilha da agulha. Em seguida, rode a
parte cdncava @ da agulha @), rode a agulha para a frente e rode a agulha de tras para o
lado de dentro (consulte a figura da esquerda).

3) Aperte o parafuso de fixacdo D. (nota): por seguranca, a alimentacdo deve ser
desligada antes das operagdes acima referidas.

5.1.4 Passagem da linha



Para realizar a passagem da linha, siga os passos na interface e a sequéncia fisica
da maquina.

5.2. Descrigao do processo de operagao

5.2.1 Inicializagao do dispositivo
Gire o interruptor de energia em 90° para a posi¢cdo ON (ligado).




5.2.2 Operagdo de reinicializagao
Execute a operacao de reinicializagdo ao ligar a maquina. Consulte: 1. Descri¢ao da
funcdo das teclas -- 2. 1. Operacgao de reinicializagdo ao ligar.

5.2.3 Confirmar os dados de costura

Confirme os dados de costura; se os dados graficos estiverem incorretos, consulte o
"Interface da maquina de costura de lacos para jeans Mb6004b" descricdo para alterar
os graficos.

5.2.4 Colocagao das pegas de costura

5.2.5 Pressione o interruptor de arranque
Pressione o interruptor de arranque (6) e a maquina comecara a costurar automaticamente.

5.2.6 Desligamento

Apds concluir a operagao, siga o procedimento de segurancga para desligar a maquina:
Gire o interruptor de energia em 90° para a posicdao OFF (desligado).

O equipamento serd completamente desenergizado e o sistema sera encerrado.

6. Método de Depuragao



6.1 Ajuste do comprimento do passante
6.1.1 Ajuste da largura da agulha

1) Desaperte o primeiro parafuso de fixacdo da agulha D e mova a presilha da agulha para a
esquerda e para a direita para alterar a largura da agulha. (O segundo pino serve de referéncia,
pelo que ndo pode ser alterado para o manter fixo).

2) O espagamento entre agulhas pode ser ajustado no intervalo de 40 a 70 mm.

3) Apds o ajuste, aperte o parafuso de fixagao da agulha D.

6. 1. 2 Ajuste do calcador

1) Desaperte os dois parafusos de fixacdo do calcador dianteiro D.

2) Mova o calcador dianteiro @) na direcdo da seta e ajuste a posi¢do da agulha para o centro da
ranhura do calcador.

3) Aperte os 2 parafusos de fixacdo () do apoio do calcador dianteiro.

1st presser fool  2nd presser foot
KN B _EWN

6. 1. 3 Ajuste da placa de base

Desaperte o parafuso de fixacdo da placa de base, ajuste a posicao
da folga da placa de base para a mesma posicao da folga do calcado
e, em seguida, aperte o parafuso de fixacdo da placa de base.

6.1.4 Ajuste da base da lang¢adeira frontal



1) Interface Principal da Tela de Toque - Tecla Reset:
2) Interface Principal da Tela de Toque Introduza a senha 6004
3) Ajunde Movimento e Velocidade:

Na interface principal, utilize as teclas de direcdo (setas) para
mover a base da lancadeira frontal.

Ajuste de Intervalo: Pressione a tecla de ajuste de
velocidade/intervalo para definir o qudo rapido ou preciso sera o
deslocamento.

Movimento Continuo: Ao pressionar e segurar a tecla
continuamente, a base da langadeira frontal se movera de forma i san
constante até a posicao desejada. 0.08 10 0.1 mm

4) Em primeiro lugar, mova o centro do orificio da agulhae o
centro da agulha para a mesma posicdo utilizando a velocidade 3.

5) Altere a velocidade da engrenagem 1 para um pequeno ajuste.
Ajuste a folga entre a ponta do gancho rotativo e a agulha,
conforme indicado na figura.

6) Prima a tecla Enter para voltar a interface principal.

6.1.5 Ajuste da Langadeira

(1) Conjunto da Lancadeira Frontal =

1. Apds soltar o parafuso de fixacdo D, a base de montagem do s
gancho frontal @ desloca-se no sentido da seta. 7

2. Ao ajustar a posigdao, mova a base de montagem do gancho frontal | .
manualmente, como indicado na figura. Quando a parte a do gancho /7=
tocar na linha e atingir a extensao mdaxima, insira a linha. '

3. Apds o ajuste, aperte o parafuso de fixagdo @.

o Neecle
(2) Conjunto da Lancadeira Traseira \@( . ‘.Mm..,
YR
1. Aperte o parafuso de fixagao 3 e mova o assento de ligagao da ’ \\@, as” Advancing deection o
haste de tensio traseira (4 para cima e para baixo. T

2. Desaperte o parafuso de fixacao @ e mova a base de montagem

da haste de recolha traseira @ para a frente e para tras.
3. Ajuste a posicdo da mesma forma que em (1).

4. Apds o ajuste, aperte os parafusos de fixacao @ e @

6. 1. 6 Ajuste do garfo




Desaperte a porca manual para abrir a janela de acrilico.

40 to 70 (Center-to-center distance)
7 ' 40770 (M)

PO —————
18778 (MK N)
48 10 78 (Loop length)

1. Movimento do eixo da suspensado dianteira
Desaperte os parafusos de fixacdo () e ), alinhe o

marca indicadora 3) com o mostrador 4) (comprimento do anel
da correia) e, em seguida, aperte-os.

Neste momento, a suspensdo e o ponteiro devem estar

centralizados.

2. Volte a janela de acrilico e aperte a porca manualmente.

6.1.7 Ajuste do assento do passante
Desaperte o parafuso de fixacdo (1), mova a garra da perna

(frontal) @ da presilha das calcas e alinhe

o ponteiro (3) com o mostrador @ (Comprimento da presilha das

calcas).

Apds o alinhamento, aperte os parafusos de fixacdo @. 6 M

Loop recerver (rear)

Neste momento, ajuste a folga entre

~O

o garfo de mudanca e o assento da garra da presilha das calcas )/‘) L
o |
-

em cerca de 5,5 mm. B O R X 5.5 mm
Fork in the rotation center W

Loop receiver (front)

6.1.8 Ajuste do assento do anel do cinto

Este ajuste define a posicao fisica do dispositivo de corte em re
ao trilho, garantindo que o passante seja cortado no tamanho
configurado para o jeans.

6.1.9 Ajuste da Palheta / Alimentador



Mova manualmente a palheta até que ela esteja localizada na
posicdo central entre a parte frontal @ e a parte traseira @ do
assento da garra do passante. Certifique-se de que a distancia entr
a palheta e as garras frontais e traseiras seja igual. Isso é crucial pa
gue, no momento da dobra, as extremidades do passante fiquem
perfeitamente alinhadas sob as agulhas. Apds garantir o
alinhamento central, aperte firmemente o parafuso @ para travar
a palheta na haste de movimento.

6.1.10 Ajuste da redundancia de comprimento

Acesso a Interface Principal n~-= Introduza um valor (o valor inicial é 30).

6.2 Ajuste da largura do passante

6.2.1 Ajuste da largura da posi¢cao de alimentagao do passante
Solte o parafuso de fixacdo @, ajuste a guia de largura @ do passante,
mova-a para a posi¢do com uma folga de cerca de 1 mm em relagdo a
largura do passante e, em seguida, aperte o parafuso de fixacao @

6.2.2 Ajuste da garra longa do passante
Solte o parafuso de fixacdo @, mova as garras da base @ e @ para
fazer com que a base encontre a garra da base @

6.2.3 Ajuste da posicao de corte do passante
Solte o parafuso de fixacdo @, gire o parafuso de ajuste @, mova-o
na direcdo A ou B, ajuste conforme mostrado na Figura-1 e mova o |
passante para o centro do anel do cinto.

Puxe a palheta de detec¢do do anel do cinto @ para frente para ’
enviar o anel para frente por uma certa quantidade. Pressione a
interface principal da tela de toque para cortar o passante.

6.2.4 Ajuste do comprimento da emenda de reforgo



Tela de toque na interface principal n Insira o valor — Pressione Tecla para

retornar a interface de parametros do padrdo — Pressione

6.3 Desmontagem e montagem do cortador
6.3.1 Desmontagem do cortador ‘ oL

Remova o parafuso de fixagdo (1) com o anel e remova o suporte do g .il %
anel do cinto @ Remova o parafuso de fixagdo da mola do calcador (75 (™=
do cortador @, a mola do calcador do cortador @ e a faca movel @ :f‘% S

A instalagdo deve ser realizada na ordem inversa. ' e

6.3.2 Ajuste

Ao instalar a faca movel @, alinhe o plano superior da faca mével com o suporte da
faca movel @ (a folga é de 0 mm); em seguida, aperte o parafuso de ajuste @ e mova
o suporte da faca mével @ para ajustar.

6.4 Ajuste da detecciao de emenda do passante

1) Pressione na interface principal para entrar na interface de ajuste de parametros

do padrdo e pressione H para entrar na tela de configuracdo da altura da emenda;

2) Instale o passante e pressione para conduzir o passante normal e a parte da
emenda para a parte inferior da haste de deteccdo @

3) Insira automaticamente de acordo com o valor maximo de detec¢do ou manualmente;

4) Pressione a tecla Enter para retornar a interface de parametros do padrao
Depois disso, o parametro sera modificado com sucesso.

5) Pressione n na interface principal para entrar na interface de ajuste de parametros

4
do padrdo e pressione para entrar na tela de configuracdo de tecido.

.4 .
6) Instale o passante e pressione para conduzir o passante normal e a parte da
emenda para a parte inferior da haste de deteccao @;

7) Insira automaticamente de acordo com o valor maximo de detec¢do ou manualmente;

8) Pressione a tecla Enter para retornar a interface de parametros do padrao.
Depois disso, o parametro serd modificado com sucesso.



6.5. Ajuste do corte da correia (passante)

6.5.1 Remogao da cobertura do cortador

Solte os parafusos @ e @ e remova a cobertura do cortador @

6.5.2 Movimentacao da unidade do cortador

Solte o parafuso @ e mova o comprimento de corte do tecido (SsS mm) da estrutura de
conexao @ do dispositivo do cortador para o lado interno.

O tamanho de S varia de acordo com a largura do passante (loop).

largurado ) o 10 || 12 || 12 || 13 | 14 || 15 | 16 || 17 | 19 | 20
Passante
Dimensao
ag 33 (137 | 41| 44 | 48 || 52 || 55| 59| 63| 70| 74
6.5.3 Ajuste de corte reto e corte chanfrado
1) Solte o parafuso de fixacdo do bloco de ajuste do curso do cilindro. ‘N_/v_
==

2) Move the cutter 90 vertically to align with the trouser loop. N~

3) Empurre o bloco de ajuste do curso do cilindro @ até o topo do

cilindro e, em seguida, aperte o parafuso de fixacao @

4) Ajuste da extracdo do passante: Tela sensivel ao toque — interface

principal Insira a senha 6004. Pressione Pressione n Insira

o valor (aumente ou diminua o valor para ajustar a quantidade de

corte)

6.6. Ajuste do garfo




%_E‘__\ R
3.2 mm (")

A mm
. i A= —
1] 1 — x_—j\:'—\- (For heavy-weight materials)
4 mm (Sum)
(Thickness of belt loop)
(®FEHNR) |
i ‘-g_\_‘ a (For light-weight materials)
2.6 mm (MuE)
Espessura do passante Tipo de Garfo Numero do Desenho
1.6~ 23 mm Padrao (especificacdo de Desenho N2:
fabrica) 02600421403200
2.0~3.1mm Uso em materiais grossos Desenho N2:
02600421403201
1.0~1.8 mm Uso em materiais finos Desenho N2:
02600421403202

Observagdes: um conjunto de garfos para materiais grossos e materiais finos esta na
caixa de acessorios. Como o garfo é um item consumivel, entre em contato conosco se
necessario.

6.7. Método de substituicdo do eixo da palheta do passante

1) Gire o interruptor de energia (1) para a posicdo desligado, desligue a alimentacdo e
desligue o ar;

2) Solte o parafuso de fixacdo @ do eixo de dobra;
3) Mova o eixo da palheta na direcdo da seta;

4) Durante a instalacdo, diferencie os eixos da palheta dianteiro e traseiro de acordo com
a figura abaixo, coloque o eixo da palheta contra a face a e, em seguida, aperte o



parafuso @ para garantir que ele esteja firmemente fixado na superficie plana da
extremidade do eixo do cilindro.
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6.8. Ajuste da langadeira .\g E” .%P
1) Gire o volante do cabe¢ote manualmente. Quando a barra da agulha wdll 7 5. vilre
DP x OPx17
@ subir, alinhe a marcagdo inferior @ com a extremidade inferiorda ——— ‘ -
bucha da barra da agulha frontal @; EN/ Resrsice o

2) Solte o parafuso de ajuste @ da lancadeira, abra o gancho do calcador da
langadeira @ para a esquerda e para a direita e remova o calcador da
langadeira @

(Nota) ndo deixe a lancadeira @ cair neste momento.

and there is setscrew @ .
R NRREI2ZEG, 9
OaMEHBEREEys

3) Alinhe a ponta da langadeira @ com o centro da agulha @ e
coloque a langadeira contra a agulha na face da extremidade frontal
para evitar que a agulha se dobre. Ajuste a folga entre a face da
extremidade frontal da lancadeira e a agulha para 0 mm e, em seguida,
aperte o parafuso de ajuste @ Lado interno.

4) Solte o parafuso de fixacdo do leito da lancadeira, gire o eixo de ajuste
do leito da langadeira para a esquerda e para a direita, e mova as
posicOes frontal e traseira para que a folga da ponta da langadeira entre «
agulha @ e a lancadeira central @ sejade 0,05a 0,1 mm.




5) Apds ajustar a posicdo frontal e traseira do leito da lan¢adeira, ajuste a

0
005 ~0.1mm
direcdo de rotacdo. Quando a folga entre a agulha e o leito da langadeira for °®%wotm™ .
de 7.5 mm, aperte o parafuso de fixacdo 9 do leito da langadeira.
i

Lado Externo

Consulte o ajuste do leito da langadeira frontal na pagina p12.

6.9. Ajuste da mola de compensacao

(1) Ajuste da mola de compensacdo a (lado frontal)

1. Solte o parafuso @

2. Gire o botdo @ para a direita para aumentar a pressao e para a esquerda para
diminuir a pressao.

3. Apos o ajuste, aperte o parafuso @

(2) Ajuste da mola de compensacao B (lado traseiro)

1. Solte a porca de ajuste @ da mola de compensagao.

2. Gire o guia do calcador da mola de compensacao @ para a direita para
aumentar a pressao e para a esquerda para diminuir a pressao.

3. Apos o ajuste, aperte a porca de ajuste @ da mola de compensacao.



(3) Ajuste do lado frontal da linha

1. Solte o parafuso de fixacao @ da placa de ajuste da mola de compensacao.

2. Mova a placa da mola de compensacao @ Gire no sentido horario para aumentar
0 curso e no sentido anti-hordrio para encurta-lo.

(4) Ajuste do curso da mola de compensacdo da linha (lado traseiro)

1. Solte o parafuso de fixagdo @ da placa de ajuste da mola de compensagao.

2. Mova a placa de ajuste da mola de compensagao . Gire no sentido hordrio para
aumentar o curso e no sentido anti-horario para encurta-lo.

6. 10. Ajuste de laminas mdveis e fixas

1) Ajuste a distancia da extremidade frontal da chapa de agulha até a
extremidade frontal da faca mével para 1.2 mm.

2)Lado frontal

Solte o parafuso de fixagdo da manivela de corte @ e mova-o na diregao
da seta para cortar a linha.

3) Lado traseiro

Remova o tampao de borracha @ na lateral da base da maquina de
costura e solte o parafuso de fixacdo da conexdo de corte @ para o ajuste.

4) Solte o parafuso de ajuste @ e ajuste a folga entre a placa guia do furo
da agulha @ e a faca fixa @ para 0,8 mm. (ajuste tanto a parte frontal
quanto a traseira)




6.11. Liberagdo da fungdo de ajuste do calcador do passante da garra do
dragao

Ao ajustar a maquina, se houver passantes nela, é necessario
descarregda-los. Entre na interface de costura B, pressione

- ' ‘
As garras do passante 1 se elevam na direcdo a, e o

passante pode ser removido.

7. Fiagao Elétrica

O diagrama de blocos do sistema de controle de costura MB6004B
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—
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O diagrama de blocos da caixa de controle da maquina de costura MB6004B




13 Encoder cabls of 12 Control cable from the
rmain shaft maotar main control board
110
Resistor
oMo
j7 | Power cable of g | AC220V Input
rmizin shaft mator )

Os conectores de interface na placa de acionamento do motor do eixo principal

Zero & Alarm - l ¥ mator cable
W motor encoder .

DO 70V Power 1N

Stepper
control

rahle

W motor driver

¥ motor driver

¥ motor encoder

- Tero & Alarm

W ometar cable

Os conectores de interface na placa de acionamento dos motores de passoY e V

Esta secdo detalha as conexdes responsaveis pelo controle dos eixos de movimento
(motores de passo) da maquina.



Z motor driver

£ motar

cakile

1H
¥ motor
cable

Stepper
cantra

rahle

¥ motor driver

DC 70V Pawer IN - CH1

Os conectores de interface na placa de acionamento dos motores de passo X e Z

L) matar driver

Stepper control

L POV Power IN

U mator cable

CMa
cable
Ch1

Os conectores de interface na placa de acionamento do motor de passo U



4 13
JK3 JESA
JKIC
K TP1
Ik 232
-
Y —
154
[ 1w
-
11_DCiov JFAN
P2 #1 s | | L] L
Os conectores de interface na placa de controle principal
INZ3_ 24 35 36 IN20_21_22 IN17_18_19
| | ]
Os conectores de interface na placa de interface
dos sensores IM1E N2 INID INID INA2 INA3
O
M4 [ IMG [ K ING
L1 O L1 L
IN15 N1 INZ IN3 I
L) L | L]
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i |

Qe [

JK1

hle

16x selensid valve contral signals

fram the main contmal board

7x solenoid wvalve drive signals
froem the main rontrnl hoard
Q1 i

] 0—0

Os conectores de interface na placa de interface das valvulas solenoide

As descricoes dos conectores na placa de interface dos sensores

Connecto | Funot ion deseription Connsatar Wires or sigmals
ro | typa
I Fit Connect to the X motor origin | JET-3P 2= | Sign | 24vr
EEMS0OT al
__5_r
| M2 Connect to the ¥ motor origin | JST-3P 24— | Sign | 24
SEMS0T al
__5‘-r
| Connect to the £ motor origin | JS1-32 2V- | Sign | 24
SENS0T al
el Connect to the air pressure | JST-4P 24— | Sign | 24¥+
switoh al
g 1
| s Connect to the ¥ motor origin | JET-3P 2= | Sign | 24vr
SEMEOT al




As descri¢des dos conectores na placa de controle principal

Gonnecto | Funct ion description Connecto | Nires or aignals
rolD r tyos
JF Swpply power io the main &30BJ-3P i 2 3
control board F& LINE- | L1HE-
L N
LIM-L: AC 220W, brows wire
LINE-M: AC Z20V, blue wire
FG: Ground, ye! lowkgresn wire
JrZ Conneci to the DC-0V powar DoLT-4P
module and supply the U':. T LINE-L
B¥olts voltage to the main DE Y- LINEN
control board,
JP3 Supp |y the AC 220V pomsr to | YH3. 943 (] 1 - i
the main shaft metor driver |P LIME- | F& LINE-
board. L H
JPd Connect to the transformar andr=10m |1 W [r— W1
YIo|we |w
1. AG 22V for the solenoids
V2. AC 55 for the slspper
dr | war
JPG Supp ly DG TV power to the YH3. ?&—2 | Red wire: D& FOW+




stsppar driver board

p

Black wire:DE FOy-

JEAN,
J1_DEIOW

Supply DE 24Y voltage to the
fer and other devices.

JET-2P

DG 24\

G 24

+

Jad

Connect to the solenoids
valve interface board.

SAST-14P

|

b—

4|3

ol

&+

-
5+

4+ | 3+

Conneot the control &ignals
to the main ahaft motor
driver.

1DC-208

Pin 1D

Signal

5+ for ancoder

Encoder out &

Encoder out £

e sk | it | —

Encoder out B

2¥= for encoder

Pulze— to driver

13

Sign— to driver

|5

Servoln— to
driver

16

Alarm from
driver

Il 12,1

G+ (5W} Tar
pulse—, s ign—, et

o,

Connect the control =ignals

to the stepper motor driver,

10C-14p

Fin

L=

Signal

1+

U pulse-

U &g

W sign

Y pulse—

Y sign

W pulse—

CON-

V osign

oy || o o | AN | e | |

L sign

£ pulse=

CON (5

RN (5

B pul se—

X signr

V¥ pulse~

_____.__.
o | S|k — =

el

JE_TP1

Conneot 1o the control pansl,

DBY male

Pin 1D

Signal

SV

TaD

RED




5 SY-
JH_I3T Connect to the computer for | DED Pirn 1D Signal
software updatation. fonale ] TED
3 RED
5 GND
JHRE Connact to the solanoid valve | 10025
mterface board.
JEY, JERA | Connect to the sensor DB1&
marface board,
JKZ Connect to thealam signal of | S557-3F
N motor driwer,
ik Connect to the matarial JET-&F
test ing sansor,

As descrigdes dos conectores na placa de acionamento do motor de passo

Connecto
r |ID

Funct ion description

Connector
type

Wires or sigmals

Ml

Supp |y DG TV power to the
stopper driver board

YH3. fhd—2p

Red wirs: DG 70W+
Black wire:DG 70OW-

Hotor cable

YHI. 4P

1 : A+
D A=
;B
: B

B A I

Conneot the control =ignals

to the stepser motor driver.

10C-14p

-
a

Signal

—
f=]

Ml sE—

5 i gn—

5 i gn=

gl Be—

=== | ==

5igm

W oulse—

¥ sigm

sl |l | | S | e | B2

L &ignm

—
L]

L pulse—
COMH (5]
COMH (5Y)

X pulse—

-
[ ¥

—
Ll




4 X osign—
15 ¥V pulse
16 M-
JE{opnly | Hotor sncoder 255 7-ap GND | &Y
for T LW Fig £+
driver) B- B+
A | ae

As descrigdes dos conectores na placa de acionamento do motor do eixo principal

Connecto | Funat ion description Cannsator Wires or sigmale
rolD type
J3 Supp |y the AG ZZ0V powsr to | $3080-3P 3 2 1
the main shati motor driver H FG
bopard. L: brown wire
M: blue wire
F3: vellowkgreen wire
47 Conneot to the main shaft S3080-4F 4 | z 1
motor u ¥ N Fia
J3 Connect to the encoder cable | 5557102 54— '|'_ z
of the main shaft motor sv+ | U » B
J2 Connact to the control cable | 1DC-20F Pin ID | Signal
from the main control board i ¥+ for encoder
2 Emcoder out A
3 Encoder out £
4 Encoder out B
] B¥- for encoder
11 Pulse— to driver
i3 Sign— to driver
15 Servoln— to
driver
I<] Alarm from
dr iver
10,12, 1 | GO+ L5V for
4 pulse=, 5ign, at
2.
J10 Connect to the leak resistor | YH3. $&2P | The resistance is 150 ohm




8. Dispositivo Opcional

8.1. Acessorios para passante de calga alargado (20 mm)

Item Cadigo da Pega Descrigao (Tradugao) Qtd.
1 02600421500601 Assento frontal da garra do passante 1
(Dragon claw seat)

A .

) 02600421500701 ssento traseiro da garra do passante 1
(Dragon claw seat)

3 02600421600601 Guia inferior de alimentagao do passante 1

j | li ao (F

a 02600421601101 Conjunto do rolo de alimentagdo (Feed 1
roller)

5 02600421602201 Estrutura da mola da guia 1

6 02600422700401 Placa de pressao superior da palheta 1
esquerda
Pl a i lh

. 02600422700501 'ac.a de pressao superior da palheta 1
direita

8 02600421601104 Bucha de cobre do rolo de alimentagao 2

9 050201503043 Rolamento (fc-6k) 1




. Detalhes da Caixa de Acessorios

SN:ridee Nome do Acessério Especificagbes Quantidade

1 Manual de Operacao 1

2 Manual de Pegas 1

3 Instrucdes de operagao da 1
interface touch screen

4 Chave de fenda 3.4X70 1

5 Chave de fenda pequena 2X52 1

5* Chave sextavada interna (Allen) 1.5 —5mm 1

6 Reservatdrio de 6leo cilindrico 160ml 1

7 Nucleo da langadeira (Bobina) 2

8 Conjunto da estante (Rack 1
assembly)

9 Garfo para material grosso 2

10 Garfo para chapa metalica 2

11 Agulha da maquina 1 pacote




10. Problemas Comuns e Solugdes

10.1 Fen6menos, causas e solugdes na costura

Ne Fen6bmeno Causa (Motivo) Solugdo (Resolvente)
Ajustar a folga entre
agulha e lancadeira para
0.05-0.1mm; reduzir

) 1. Salto de ponto ao costurar; . s
Linha . . velocidade inicial;
2. Comprimento da linha da . .
escapando , . reduzir tensao da
1 A agulha apds o corte muito .
no inicio da ) i i ) primeira linha; reforgar
curto; 3. Linha inferior (bobina) N .
costura mola de tragao; reduzir
curta. )
curso da mola; ajustar
tempo da placa de
tensao.
Remover e polir com
1. Marcas/rebarbas na L p
. i lixa fina ou lima;
langadeira ou suporte; 2. Ma L .
) substituir pino; ajustar
usinagem do furo da agulha; 3. .
) posi¢ao do calcador;
Muitas Calcador tocando na agulha; 4. ) .
. remover a linha; reduzir
2 quebras de Linha presa na ranhura da - )
. . N ) tensdo da linha;
linha lancadeira; 5. Tensdo da linha
i . enfraguecer mola de
muito forte; 6. Mola de tracdo .
. . tracdo; lixar ou
muito forte; 7. Marcas na guia; . .
substituir; reduzir
8. Fraqueza da costura. .
velocidade.
Substituir agulha;
Muitas 1. Agulha torta; 2. Calcador ajustar posicdo do
tocando na agulha; 3. Agulha calcador; trocar agulha
3 quebras de L . .
aeulha muito fina; 4. Langadeira conforme o material;
& entortando a agulha. ajustar posicao entre
agulha e lanc¢adeira.
Ajustar sincronizagao
Corte 1. Salto na agulha final; 2. entre agulha e
a continuo Posicdo inicial da faca mével lancadeira; ajustar
(falha no incorreta; 3. Faca fixa sem posicdo inicial da
corte) corte. ferramenta movel;
substituir faca fixa.




Ne Fendmeno Causa (Motivo) Solugdo (Resolvente)
1. Mau ajuste entre agulha e . .
. i Ajustar posi¢do da
langadeira; 2. Folga excessiva )
i agulha e langadeira;
] entre agulha e lancadeira o
Mais saltos substituir agulha;
5 central; 3. Agulha torta; 4. .
de ponto . ajustar o canal longo da
Langadeira entortando a
. agulha levemente para
agulha; 5. Instalacdo incorreta o
a direita.
da agulha.
Reforcgar a tensao da
linha superior; ajustar a
Fiacdao 1. Tensdo da linha insuficiente; . P J N
. quantidade de flutuagcao
apertada 2. Flutuacao do segundo - i
6 . e da tensdo da linha;
(Ponto tensor; 3. Sincronizacdo de )
. o . ajustar o tempo de
tenso) alimentacdo ruim. : .
sincronizacdo da
alimentacao.
10.2 Fen6menos adversos, causas e solugoes
Serial Fendmenos Causa/Motivo Solugdo
1. A faca ndo corta a presilha -Retificar ou substituir
das calcas com rapidez. -Verificar se o parafuso
2. Ma coordenagdo entre as de fixagao da lamina
Corte continuo | facas moveis e fixas. movel esta solto
1 do passante 3. Ocilindro de ar ndao -Verificar o
funciona quando a faca se funcionamento do
move. cilindro pneumatico
4.2 Desvio do sensor do e da vélvula solendide, e
cilindro da faca movel. verificar o tubo de ar
-Verificar se existem
fugas
-Verificar o
funcionamento do
sensor e ajustar a
posicao
2 Os passantes de | 1. Desgaste da lamina. Amolar a lamina ou
calca ndo sao 2. Md instalacdo da faca fixa. substitui-la.

cortados
esteticamente

3. Existe uma folga na lamina.




O centro do
passante ndo é
cortado
transversalmente

1. A posigao da faca de corte
transversal que corta o
passante ndo esta correta.

Consultar a pagina P18
do item de ajuste apds
alterar a largura do
passante.

Transportador de

1.A largura do transportador

-Desligar a energia e

correia do de correia é inconsistente com | remover o passante
passante 0 passante. bloqueado.
bloqueado 2.A faca mdvel ndo sobe -Ajustar a largura do
completamente. transportador de correia
para se adequar (junc¢do)
-Confirmar se o tubo de
ar esta danificado.
Dobra do 1. Quantidade de dobra do -Ajustar o dispositivo
passante lado frontal: Mau ajuste do extrator do passante.
excessiva ou dispositivo extrator do - Alterar os dados na
insuficiente passante. tela.
2. Quantidade de dobra do
lado traseiro: Dados incorretos
na tela de ajuste.
O conector 1. Valor incorreto na tela de - Ajustar o valor na tela
(emenda) nao ajuste de alteragdo
pode ser 2. O valor definido dos dados | - Inserir os dados de

detectado e 0

de teste do conector esta

teste da junta

passante é incorreto novamente

costurado junto

A garra nao 1. Configuracdo de dados - Ajustar o valor na tela

consegue segurar | incorreta na tela. de alteracao.

0 passante 2. O passante da calga esta - Confirmar se o passante

enganchado. esta enganchado e

excluir a parte
inadequada.

A garra nao 1. Configuracdo incorreta dos | -Ajustar o valor na tela

consegue dados de puxar o passante de alteracao

posicionar o 2. O passante da calca esta -Confirmar se o passante

passante da cal¢a
RETIRAR

enganchado

da calga esta enganchado
e excluir a parte
inadequada

Posicao do
reforco e
deslocamento da
posicao do
passante

1. Ajuste inadequado da
posicao.

2. Dados de configuracao
incorretos na interface.

-Ajustar a posicao do
deslocamento
-Consulte a pagina 16
para o ajuste apos
alteracdo da largura da
presilha da calca
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Posicao do
reforgo e
deslocamento do
passante da cal¢a

Devido as caracteristicas do
tecido, a posi¢do do reforco a
pode nado estar correta

- Ajustar as definicdes

11. Requisitos de Manutengao Diaria

11.1. Lista e requisitos de manutenc¢ao do equipamento

. . Descrigao dos
e Projeto Diario || Semanal Mensal Semestral

Pontos Chave

Remogdo de Y Remover poeira da

poeira superficie e pecas.
Requisitos de

Lubrificacdo Vv enchimento de
Oleo (pag. P7-P8).




Descrigao dos

e Projeto Diario Semanal Mensal Semestral Pontos Chave
Limpar sujeira
Limpeza de
p. ~ . v oleosa na mesa,
polui¢do de éleo placa e bobina
Interface Interface do tubo
traqueal v de ar apertada,
q sem vazamentos.
Verificar aperto
Protetor ocular N4 dos parafusos
Verificar
sensibilidade e
Sensores N4
mudancas de
posicao.
Verificar
. lubrificacdo e
Pecas deslizantes v . ¢
adicionar se
necessario.
Ventoinha
Painel de .
v operando; limpar

controle elétrico

poeira a tempo.

12. Declarac¢ao de protec¢ao de produto intelectual

O MB6004B Loop Setter foi projetado pela Changzhou Wisdom & Valley Electric
Technology Co., Ltd..

Os direitos de propriedade intelectual desta conquista pertencem a Changzhou Wisdom

& Valley Electric Technology Co., Ltd. e sdo protegidos pelas leis e regulamentos
nacionais de propriedade intelectual. Sem a permissdo por escrito do detentor dos
direitos, a tecnologia patenteada desta conquista ndo deve ser implementada, e as
informacdes relacionadas a conquista ndo devem ser copiadas, vendidas ou
disseminadas através da rede. Para qualquer infra¢do ilegal, a Changzhou Wisdom &
Valley Electric Technology Co., Ltd. buscara sua responsabilidade legal de acordo com a

lei.







