
Automatic 2-needle Belt-Loop Attaching Machine
MOL-254

Shortened machine time and consistent loop
feeding help increase productivity.

MOL-254 (equipped with full options)

MOL-254

Máquina automática de dos agujas para
colocar trabillas
MOL-254

Menor tiempo de operación y alimentación uniforme de
trabillas para aumentar la productividad.

MOL-254 (con todas las opciones)



OPTIONS

MAJOR SPARE PARTS

� Belt-loop feeding device 
(Belt-loop slackener)
Part No.: G5730-254-0A0
The cylinder type belt-loop feeding device 
supports the belt-loop feeding of the main unit.

� Needle cooler
Part No.: G5770-254-0A0
The device cools the frictional heat generated 
by the needle during sewing.

� Air gun assembly
Part No.: G5760-254-0A0

� Belt-loop tension releasing 
device (fullness)
Part No.: G5700-254-0A0
The device slackens the belt-loop when 
attaching it on the garment body.

� Needle thread breakage 
detector
Part No.: G5780-254-0A0
The device detects breakages in the needle 
thread by means of a thread take-up spring.  
If a needle thread breakage is detected, the 
device halts the sewing of the next loop.

＊A bobbin thread counter, cross-cut cloth chip suction device, and adjustable stand are installed as 
standard on the machine.

 Part name Part No.

Upper knife (loop cut knife) G5412-254-000

Shuttle, H type B1818-210-D0B

Shuttle race ring complete, C type B1817-210-DAC

Needle hole guide 138-82501

Moving knife junction 138-81255

Lower plate blank 138-81008

EP-ROM for data HL-0084230-00

OPCIONES

PRINCIPALES REFACCIONES

? Alimentador de trabillas (aflojador)
Pieza: G5730-254-0A0
El dispositivo de cilindro facilita la alimentación de
trabillas.

? Enfriador de aguja
Pieza: G5770-254-0A0
Enfría el calor generado por fricción durante la
costura.

? Conjunto de pistola de aire
Pieza: G5760-254-0A0

? Liberador de tensión de trabillas
Pieza: G5700-254-0A0
Afloja la trabilla al fijarla a la prenda.

? Detector de rotura del hilo
Pieza: G5780-254-0A0
Detecta roturas mediante el resorte tirahilos y
detiene la siguiente costura.

* Incluye contador de hilo de bobina, aspiración de recortes y soporte ajustable.

Descripción                         Núm. de pieza

Cuchilla superior (corte de trabilla)    G5412-254-000

Lanzadera tipo H     B1818-210-D0B

Anillo de pista de lanzadera tipo C    B1817-210-DAC

Guía de orificio de aguja    138-82501

Unión de cuchilla móvil    138-81255

Placa inferior sin mecanizar    138-81008

EP-ROM para datos    HL-0084230-00



MACHINE TIME 1.2 SEC./BELT-LOOP

The new machine head specifically developed for belt-loop attaching machines runs at a maximum sewing speed 
of 2,500rpm and is equipped with a direct-drive system that improves start up performance and shortens sewing 
time.  The belt-loop feeding device is now provided with a halfway standby capability for subsequent belt-loops, 
and its faster belt-loop supply action shortens the time required for supplying belt-loops and helps speed up the 
machine time to 1.2 seconds per belt-loop (with 28 stitches).

Belt-loops are fed out by the conventional gear-roller feeding mechanism and also drawn out by the new drawing 
mechanism on the clamp device.  Supported by these two mechanisms, the folding fork catches “curled” or 
“creased” belt-loops every time and supplies them to the head.  In addition, the sensor of the clamp device 
detects the presence/absence of belt-loops.  If it detects a faulty belt-loop feed, the clamp device automatically 
repeats the clamping action.  Since the operator doesn't have to operate the set-back switch, less time is lost.

�When feeding out belt-loops �When the finger catches belt-loops

The machine time is 1.2 seconds per belt-loop (with 28 stitches).

With the improved consistency in belt-loop supply action and re-try 
capability, the machine down time is substantially reduced.

TIEMPO DE OPERACIÓN: 1.2 SEG./TRABILLA

El cabezal desarrollado para colocar trabillas alcanza 2,500 rpm. Su accionamiento
directo mejora el arranque y reduce el tiempo de costura. El alimentador dispone de
espera intermedia y suministro rápido, logrando 1.2 segundos por trabilla (28
puntadas).

Las trabillas avanzan mediante rodillos dentados y un mecanismo de tracción en la pinza. La horquilla recoge trabillas
enrolladas o arrugadas. Un sensor detecta si falta una trabilla y repite automáticamente la sujeción, sin intervención del
operador.

? Durante la alimentación de trabillas       ? Al sujetar las trabillas

Tiempo de operación: 1.2 segundos por trabilla (28 puntadas).

La alimentación uniforme y el reintento automático reducen considerablemente los tiempos de inactividad.



THE MACHINE OFFERS IMPROVED FLEXIBILITY.

The machine preliminarily detects each splice in the belt-loops 
and efficiently disposes them.  This means that even when the 
machine carries out the splice-disposal procedure, the belt-loop 
feeding device can complete its belt-loop supply action and 
supply the next belt-loop well before the machine starts to sew.  
As a result, the operator can perform rhythmical and efficient 
sewing work with no delay in cycle time.  By detecting changes 
in the material thickness, the machine's potentiometer finds 
splice in belt-loops and disposes them perfectly.　　　　　　　   
When changing the material to be sewn, the change in the 
material thickness recognized by the potentiometer as a splice 
can be easily adjusted and programmed through the machines's 
teaching function.

The standard machine incorporates a 1.8-fold capacity shuttle 
hook.  The shuttle hook improves efficiency by reducing the 
frequency of bobbin thread replacement.

＊The machine is factory-equipped with cross-cutting device at the time of delivery.

The machine quickly and reliably disposes splices without any 
delays in cycle time.

The number of stitches to sew a belt-loop can be switched between; 28-, 36- and 42-stitches, and the 
bartacking size can be easily changed through the operating panel.  What's more, the user can create his/her 
own original sewing patterns in addition to the standard ones using JUKI's PGM-20 programming software 
developed for computer-controlled sewing machines.

The applicable loop width for the cross-cutting device is increased.  In this model, both the cross-cutting 
device and the straight-cutting device can now cut loop up to 20mm width.

The newly developed machine head comes with a computer-
controlled X-Y linear feeding system which enables to program the 
number of stitches and size of bartacking.

Simple adjustment of the machine enables changeover of the cutting 
method between cross cutting and straight cutting.

FINISHED BELT-LOOP STITCH SIZE

CROSS CUTTING (STANDARD) STRAIGHT CUTTING

15～19mm (19/32"～3/4") (depending on the loop width)

9～20mm
(23/64"～25/32")

9～20mm
(23/64"～25/32")

11mm
(7/16")

11mm
(7/16")

4mm
(5/32")

4mm
(5/32")

43～70mm (1-11/16"～2-3/4")

48～78mm (1-57/64"～3-6/64")

43～70mm (1-11/16"～2-3/4")

48～78mm (1-57/64"～3-6/64")

�1.8-fold capacity shuttle hook

LA MÁQUINA OFRECE MAYOR FLEXIBILIDAD.

La máquina detecta anticipadamente los
empalmes de las trabillas y los elimina sin
retrasar el ciclo. Mientras se desecha un
empalme, el alimentador prepara la siguiente
trabilla. Un potenciómetro identifica cambios de
espesor. Al cambiar de material, la función de
enseñanza permite ajustar el umbral de
detección.

La máquina estándar incorpora una lanzadera de capacidad 1.8
veces mayor, que reduce los cambios de hilo de bobina.

* La máquina se entrega con dispositivo de corte transversal de fábrica.

La máquina elimina los empalmes con rapidez y fiabilidad, sin retrasar el ciclo.

Se pueden seleccionar 28, 36 o 42 puntadas y cambiar el tamaño del remate desde el panel. El programa JUKI PGM-20
permite crear patrones propios además de los estándar.

Los dispositivos de corte transversal y recto permiten cortar trabillas de hasta 20 mm de ancho.

El nuevo cabezal tiene alimentación lineal X-Y controlada por computadora, para programar
puntadas y tamaño de remate.

Un ajuste sencillo permite cambiar entre corte transversal y corte recto.

MEDIDAS DE COSTURA DE LA TRABILLA TERMINADA

CORTE TRANSVERSAL (ESTÁNDAR)       CORTE RECTO

? Lanzadera de capacidad 1.8 veces mayor



THE MACHINE OFFERS IMPROVED OPERABILITY,
WORKABILITY, AND MAINTAINABILITY.

� With a minimal distance between hooks

� The widthwise position of the belt-loop can
   be offset.

� The lift of the presser foot is as high as 
   21mm to ensure outstanding workability.

� With a maximized distance between hooks

The newly incorporated electric sliding mechanism is used to electrically shift the front hook when replacing 
the bobbin or conducting maintenance on nearby components in order to widen the space between the 
hooks and facilitate the job.  In addition, when changing the needle gauge, the front hook can be finely 
positioned in increments of 0.01mm through the operating panel, thereby allowing the operator to easily 
adjust the distance between the blade points of the two shuttle hooks.  Since the machine no longer requires 
any adjustment in the hook timing (phase), needle gauge adjustment is much simpler than ever before.

An electric sliding mechanism is installed in the front hook 
(near the operator).

The belt-loop feeding position is automatically adjusted to the belt-loop width.  With this capability, the belt-
loop width can be easily changed without mechanical adjustment.  In addition, when feeding the belt-loop 
under the presser foot, the widthwise position of the belt-loop can be offset through simple manipulation of 
the operating panel.

The operator can visually check how the belt-loops are fed during sewing and prevent possible troubles in 
the belt-loop feed due to faulty loop-feeding paths.

To enable computer-controlled belt-loop supply performance, the 
machine has adopted a servomotor-driven belt-loop feeding device that 
feeds the belt-loops to the sewing position (i.e.,under the presser foot).

To improve workability in replacing belt-loops, the belt-loops 
insertion opening through which belt-loops are supplied to the 
feeding device is now located on the front side of the main unit.

The height of the working table can be easily adjusted to match the operator's height.  
The operator can carry out sewing works in a comfortable posture with less physical strain and fatigue.

The machine is equipped as standard with an adjustable stand.

21mm

MAYOR FACILIDAD DE USO, TRABAJO Y MANTENIMIENTO.

? Posición lateral ajustable de la trabilla.     ? Elevación del prensatelas: 21 mm.

? Distancia máxima entre lanzaderas

El mecanismo eléctrico desplaza la lanzadera delantera para cambiar la bobina o realizar mantenimiento. Desde el
panel se ajusta su posición en pasos de 0.01 mm al cambiar la separación de agujas, sin necesidad de ajustar la
sincronización.

Un mecanismo eléctrico de deslizamiento está instalado en la lanzadera delantera
(junto al operador).

La posición de alimentación se ajusta automáticamente al ancho de la trabilla, sin ajustes mecánicos. Desde el panel
también puede desplazarse lateralmente la posición bajo el prensatelas.

El operador puede observar la alimentación y prevenir problemas causados por recorridos incorrectos.

Un alimentador de trabillas accionado por servomotor coloca cada trabilla bajo el prensatelas
con control por computadora.

La abertura para introducir trabillas está en la parte frontal, facilitando su reemplazo.

La altura de la mesa se adapta al operador para reducir esfuerzo y fatiga.

La máquina incluye de serie un soporte de altura ajustable.



MOL254

SPECIFICATIONS

WHEN YOU PLACE ORDERS
Please note when placing orders, that the model name should be written as follows:

�To order, please contact your nearest JUKI distributor.

Model name

Machine head

Max. sewing speed

Thread take up

Needle bar stroke

Thread

Needle (at the time of delivery)

Hook 

Lift of the presser foot

Number of stitches 

Needle gauge

Bartacking length

Bartacking width

Number of pieces of bartacking data
that can be stored in memory

Belt-loop width

Finished length of belt-loop

Machine time

Positioning of the front hook

Bobbin winder

Lubrication

Lubricating oil

Power requirement and 
power consumption

Compressed air and air consumption

Total weight 

Dimensions

Height of the top surface of the throat
plate as from the floor surface

MOL-254

Computer-controlled, 2-needle, lockstitch bartacking machine

2,500sti/min*

Link type

45.7mm

Spun thread, cotton thread #50～#30, B33～B46, Nm=120/3～60/3

DP×17 (#21) #19～#21

Horizontal-axis 1.8 fold-capacity shuttle hook

21mm

28, 36, 42 (selectable on the operating panel)

43～70mm (1-11/16"～2-3/4")

7～22mm (9/32"～55/64")〈adjustable in increments of 0.1mm〉
1～3.2mm (3/64"～1/8")〈adjustable in increments of 0.1mm〉

9 (99 patterns if optional EP-ROM is added)

9～20mm (23/64"～25/32")

48～78mm (1-57/64"～3-5/64")

1.2 sec./belt-loop (28 stitch)

Driven by motor
(the distance between the hook can be established in increments of 0.01mm)

Electric type (provided as standard)

Centralized oil wick lubrication (machine head)

JUKI New Defrix Oil No.2 (equivalent to ISO VG32)

Single-phase, 3-phase 200～240V/350VA

0.5MPa (5kgf/cm2), 32Nℓ/min

230kg

1,200mm (W)×800mm (D)×1,350mm (H: in its lowest end)

920～1,250mm (provided with the adjustable stand capability)

 Power supply Code

 200～240V D

Single- /3-phase 220～400V L

 220～400V (For CE) M

 Option Code

No options  Z

Belt-loop tension releasing device (fullness) A

Belt-loop feeding device B

Air gun  C

Needle cooler  D

Needle thread breakage detector E

＊Enter codes of required options in alphabetical order.

* "sti/min" stands for "Stitches per Minute."
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ESPECIFICACIONES

AL REALIZAR PEDIDOS

Velocidad máx. de costura

Carrera de barra de aguja

Lanzadera

Separación entre agujas

Patrones de remate almacenables

Tiempo de operación

Devanador de bobina

Aceite lubricante

Alimentación y consumo

Altura de la placa desde el suelo

Tipo articulado

Lanzadera horizontal de capacidad 1.8 veces mayor

Accionada por motor (ajuste en pasos de 0.01 mm)

Monofásica o trifásica, 200?240 V / 350 VA

1,200 mm (an.) × 800 mm (prof.) × 1,350 mm (alt. mínima)

920?1,250 mm (con soporte ajustable)

Monofásica/trifásica 220?400 V   L

220?400 V (para CE)   M

* Introduzca los códigos de opciones en orden alfabético.

DIVISIÓN DE MAQUINARIA Y SISTEMAS DE COSTURA

* Especificaciones y aspecto sujetos a cambios sin aviso.
* Lea el manual antes de utilizar la máquina.
* Impreso en papel reciclado con tinta de soya.

Organización registrada: oficina central.
Alcance: investigación, desarrollo, diseño,
ventas, distribución y mantenimiento.

ESPECIFICACIONES TÉCNICAS

Concepto Especificación
Modelo MOL-254

Cabezal de máquina Presilladora de 2 agujas, puntada fija, control computarizado

Velocidad máxima de costura 2,500 puntadas/min*

Tirahilos Tipo articulado

Carrera de barra de aguja 45.7 mm

Hilo Hilo hilado o de algodón #50 a #30; B33 a B46; Nm 120/3 a 60/3

Aguja (al entregar) DP×17 (#21); calibres #19 a #21

Lanzadera Eje horizontal, capacidad 1.8 veces mayor

Elevación del prensatelas 21 mm

Número de puntadas 28, 36 o 42 (selección desde el panel)

Separación entre agujas 43 a 70 mm (1-11/16 a 2-3/4 pulg.)

Longitud de presilla 7 a 22 mm; ajuste cada 0.1 mm

Anchura de presilla 1 a 3.2 mm; ajuste cada 0.1 mm

Patrones almacenables 9 (99 con EP-ROM opcional)

Anchura de la presilla de cinturón 9 a 20 mm (23/64 a 25/32 pulg.)

Longitud terminada de la presilla 48 a 78 mm (1-57/64 a 3-5/64 pulg.)

Tiempo de ciclo 1.2 segundos por presilla (28 puntadas)

Posición de lanzadera delantera Motorizada; ajuste de distancia cada 0.01 mm

Devanador de bobina Eléctrico (incluido de serie)

Lubricación Centralizada mediante mecha de aceite (cabezal)

Aceite lubricante JUKI New Defrix Oil No. 2 (equivale a ISO VG32)

Alimentación y consumo Monofásica o trifásica, 200 a 240 V / 350 VA

Aire comprimido y consumo 0.5 MPa (5 kgf/cm²); 32 Nl/min

Peso total 230 kg

Dimensiones 1,200 ancho × 800 fondo × 1,350 alto mín. (mm)

Altura de placa respecto al piso 920 a 1,250 mm (soporte ajustable)

* puntadas/min = puntadas por minuto.

AL REALIZAR PEDIDOS
Indique el modelo MOL254 y los códigos de alimentación y opciones:

MOL254
Alimentación eléctrica Código

200 a 240 V, mono/trifásica D
220 a 400 V, mono/trifásica L
220 a 400 V, para CE M

Opciones Código

Sin opciones Z
Liberador de tensión de presilla A
Alimentador de presillas B
Pistola de aire C
Enfriador de aguja D
Detector de rotura de hilo E

* Escriba los códigos de opciones en orden alfabético.



