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1. Datos técnicos

Modelo 268- con sub-modelos

Sub-modelo

Sistema de aguja :
Grosor de aguja Nm:

Distancias entre agujas mm:
Hilo sintético Nm:

Hilo revestido algoddn  Nm:
Altura del pie prensatelas

* neumdtica mme
* manual mm:
Largo de puntada, méx.

» Transporte inferior mm:
* Transporte superior mm:
Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mm:
Empuje posterior del
arrastre inferior mm:
Carrera del arrastre
superior alternante mm:

Puntadas/min., efectivas:
Didmetro polea de la

correa de la motor mm:
Diametro polea de la

correa del volante mn:
Velocidad del motor

50 Hz r.w.m.:
Sub-modelo :
Sistema de aguja :
Grosor de aguja Nm:
Distancias entre agujas mm:
Hilo sintético Nm:

Hilo revestido algodon Nm:
Altura del pie prensatelas

* neumdtica mm:
* manual mm:
Largo de puntada, mix.

* Transporte inferior mm:
* Transporte superior mm:
Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja m:
Empuje posterior del
arrastre inferior mm:
Carrera del arrastre
superior alternante mm:

Puntadas/min., efectivas:
Didmetro polea de la

correa de la motor mm:
Didmetro polea de la
correa del volante mm:
Velocidad del motor
50 Hz r.v.m:

V6-2-S

134 Lr
80-110

60/3

4,5
4,5
1,2

1,3

2200
125
80

1400

203-S
134 Lr
110-140

1,2-2,4
20/3

4,5
4,5
1,3

1,8

1700
112
95

1400

VG-202-S
134 Lr
80-110

0,8-2,0
60/3

4,5
4,5
1,2

1,3

2200
125
80

1400

FA-3-S

134 Lr
110-140

20/3

1,3

1,8

1700
118
95

1400

FA-202-S
134 Lr
80-110

0,8-2,0
70/3

4,5
4,5
1.2

1.3

2200
125
80

1400

FA-203-S
134 Lr
110-140

1,2-2,4
20/3

4,5
4,5
1,3

1,8

1700
112
95

1400

3-s

134 Lr
110-140

20/3

1,3

1,8

1700
118
95

1400

4-5

134 Lr
140-180

10/3

1,4

1,8

1250
85
95

1400

VG-3-S

134 Lr
110-140

30/3

1,3

1,8

1900
125
95

1400

204-S
134 Lr
140-180

2,4-3,6
10/3

4,5
4,5
1,4

1,8

1250
85
95

1400



Sub-modelo :
- Sistema de aguja :
- Grosor de aguja Nm:
- Distancias entre agujas mm:
- Hilo sintético Nm:

- Hilo revestido algodon  Nm:
- Altura del pie prensatelas
* neumdtica mm:
* manual mm:
- Largo de puntada, mix.
* Transporte inferior s
* Transporte superior mm:
- Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mm:
- Empuje posterior del

arrastre inferior mm:
- Carrera del arrastre

superior alternante mm:

Puntadas/min., efectivas:
- Didmetro polea de la

correa de la motor mm:
- Didmetro polea de 1la

correa del volante mm:
- Velocidad del motor

50 Hz r.v.m.:

Sub-modelo :
- Sistema de aguja :
- Grosor de aguja Nm:
- Distancias entre agujas mm:
- Hilo sintético Nm:

- Hilo revestido algodon  Nm:
- Altura del pie prensatelas
* neumdtica mm:
* manual mm:
- Largo de puntada, mix.
* Transporte inferior mm:
- Transporte superior mn:
- Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mm:
- Empuje posterior del

arrastre inferior mm:
- Carrera del arrastre

superior alternante mm:

Puntadas/min., efectivas:
- Didmetro polea de la

correa de la motor mm:
- Diametro polea de la
correa del volante mm:

- Velocidad del motor
50 Hz r.v.m:

FAP-4-S

134 Lr
140-180

10/3

1,4

1,8

1250
85
95

1400

FA-73

134-35
110-140

30/3

1700
112
95

1400

-3 -

FAP-204-S
134 Lr
140-180

2,4-3,6
10/3

4,5
4,5
1,4

1,8

1250
85
95

1400

273
134
110-140

3-20
30/3

1700
112
95

1400

FA-63-S

134 Lr
110-140

20/3

1700
118
95

1400

273-NH1
134-35
110-140

3-14
30/3

1700
95
95

1400

363-S

134-35 Lr
110-140

20/3

1700
118
95

1400

FA-273
134-35
110-140

3-20
30/3

1700
112
95

1400

73

134
110-140

30/3

12
12

1700
112
95

1400

FA-273-NH1
134-35
110-140

3-8
30/3

1700
112
95

1400



Sub-modelo

Sistema de aguja

Grosor de aguja Nm:
Distancias entre agujas mm:
Hilo sintético Nm:

Hilo revestido algodén Nm:
Altura del pie prensatelas

* neumdtica mm:
* manual mm:
Largo de puntada, max.

* Transporte inferior s
* Transporte superior mm:
Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mm:
Empuje posterior del
arrastre inferior mm:
Carrera del arrastre
superior alternante mm:

Puntadas/min., efectivas:
Diadmetro polea de la

correa de la motor mm:
Diadmetro polea de la

correa del volante mn:
Velocidad del motor

50 Hz r.v.m.:
Sub-modelo :
Sistema de aguja :
Grosor de aguja Nm:
Distancias entre agujas mm:
Hilo sintético Nm:

Hilo revestido algodon Nm:
Altura del pie prensatelas

- neumitica mm:
* manual mn:
Largo de puntada, méx.

* Transporte inferior mm:
* Transporte superior mm:
Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mm:
Empuje posterior del
arrastre inferior mm:
Carrera del arrastre
superior alternante mm:
Puntadas/min., efectivas:
Didmetro polea de la
correa de la motor mm:
Didmetro polea de la
correa del volante mm:

Velocidad del motor
50 Hz r.v.m:

NT-82-S

134 Lr
80-110

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

VGNF-82-S

134 KKLr
75-90

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

NT-82-SUX

134 Lr
80-110

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

NT-83-S

134 Lr
110-140

30/3

1,2

1900
125
95

1400

NF-82-S

134 Lr
80-110

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

NT-83-SuUX

134 Lr
110-140

30/3

1900
125
95

1400

NF-82-SuUX

134 Lr
80-110

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

NF-83-S

134 Lr
110-140

30/3

1,2

1900
125
95

1400

VGN-82-S
134 KKLr
75-90

60/3

4,5
4,5

1,2

2200
125
80

1400

NF-83-SuX

134 Lr
110-140

30/3

1,2

1900
125
95

1400



Sub-modelo :
Sistema de aguja :
Grosor de aguja Nm:

Distancias entre agujas mm:
Hilo sintético Nm:

Hilo revestido algodén Nm:
Altura del pie prensatelas

* neumdtica mm:
* manual mm:
Largo de puntada, mix.

* Transporte inferior mm:
- Transporte superior mm:
Carrera del arrastre
inferior (encima de la

placa de aguja mn:
Empuje posterior del
arrastre inferior mm:

Carrera del arrastre
superior alternante mm:
Puntadas/min., efectivas:
Didmetro polea de la
correa de la motor mm:
Diémetro polea de la

correa del volante mm:
Velocidad del motor
50 Hz r.v.m:

FAP-73-1

134-35
110-140

30/3

12

8/R6
8/R6
0,5
1,8

10
1250

85
95

1400

-5 =

FAP-73-2

134
110-140

30/3

12

1700
112
95

1400

FAP-273-1

134-35
140-160

30/3

12

8/R6
8/R6
0,5
1,8

10
1250

85
95

1400

FAP-273-NH1
134-35
120

3-8
30/3

1700
112
95

1400

274-1
134-35 Lr
180

8-12
10/3

12

8/R6
8/R6
0,5
1,8

10
1250

85
95

1400
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2. Ajustes en la mAquina de coser

2.1 Transporte inferior
2.1.1 Transportador
Generalidades

El transportador se desplaza en una linea eliptica, resultado de los
movimientos de elevaci6én y de avance simultédneo. Estos movimentos deben ser
concordados de modo que el transportador salga de la placa de aguja y entre en
ella verticalmente.

Altura del transportador con respecto a la placa de aguja

Regla:
En la posicién maxima de elevacién, el transportador debe sobresalir aprox. la
altura de un diente por encima de la placa de aguia.
La altura del transportador encima de la placa de aguja en las diferentes sub-
clases es especificada bajo datos tecnicos en el punto 1.

Control:

- Regular el largo de puntada a cero

- Conducir por medio del volante el transportador en posicién superior y
controlar la altura

Corregir:
Aflojar el tornillo a/l y regular la altura correspondiente del transportador
All

Posici6n del tramsportador en la placa de aguja

Posicién lateral

Regla:
En sentido lateral, el transportador debe situarse en el centro del recorte de
la placa de aguia

Corregir:

- Regular el largo de puntada a cero

- Aflojar los tornillos c/1

- Ajustar el transportador por medio del eje de avanze y mover los pernos de
centraje C/1 de tal forma que el eje no tenga juego lateral, apretar los
tornillos c/1

Posici6én en sentido de transporte

Regla:
Con el largo maximo de puntada, los lados delantero y trasero del
transportador deben tener la misma distancia con respecto a la placa de aguija

Corregir:

- Regular el largo maximo de puntada

- Aflojar el tornillo b/l

- Ajustar por medio del eje de avanze B/1.
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Momento de elevacién del transportador
Para midquinas sin transporte por aguja:
Regla:

La barra de aguja y el transportador deben llegar a su punto muerto superior
al mismo tiempo

Corregir:

- Regular el largo de puntada a cero y conducir la barra de aguja en la posicién
superior

- Aflojar el tornillo K/1 y girar la excéntrica K/1 respectivamente.

Para midquinas con transporte por aguja, con o sin transporte superior
alternante:

Regla:

Al encontrarse la barra de aguja en su punto inferior, el transportador debe
situarse en su punto superior

Explicacion:
Si el ajuste es correcto, la punta de la aguja descendiente y el
transportador ascendiente deben llegar al nivel de la placa de aguja al mismo
tiempo

Corregir:

- Regular el largo de puntada a cero

- Conducir la barra de aguja en su punto muerto inferior

- Aflojar el tornillo k/1 y girar el excentrico K/lrespectivamente

Momento de avance del transportador

Indicacién:
Para quitar la tapa del brazo en las mdquinas con dispositivo rematador
neumdtico RAP, retirar previamente el botén rotativo E/6

- Retirar el tornillo e/6

- Quitar el botén rotativo E/6

- Aflojar el tornillo f/6

Para midquinas sin transporte por agujas:

Regla:

Al girar la méquina, regulada con el largo de puntada en maximo, por el

volante a partir de la posicién superior de la palanca tira-hilos, el
transportador debe todavia avanzar aprox. el valor del tamafio de 1/2 diente.

La medida exacta para cada sub-clase se encuentra en el punto 1 de los datos
tecnicos.
Este avance suplementario asegura una mejor formacién de puntadas.

Corregir:

- Regular el largo de puntada en maximo

- Palanca tira-hilos en posicién superior

- Aflojar los tornillos b/2 y girar la excentrica respectivamente.
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Para miquinas con transporte por agujas con o sin transporte superior
alternante

Regla:
En la posicifén barra de aguija punto muerto inferior, el transportador y la
barra de aguja no deben moverse al accionar la palanca reguladora de

puntadas.
En las méquinas con transporte alternante se determina asi igualmente el

momento de avance del pie transportador, ya que el movimento de avance para el
balancin de la barra de aguja y para el pie transportador es producido por el
mismo excéntrico.

Corregir:

- Regular el largo midximo de puntada

- Barra de aguja en posicién inferior

- Aflojar los tornillos b/2 y girar el excéntrico B/2 respectivamente

Indicacién:
Con este ajuste, se desajusta asu vez el movimento eliptico del transportador,
por lo tanto ajustar el tiempo de elevacién del transportador, ver "Momento de

elevaci6én del transportador".



2.1.2 Transporte inferior rodante
Generalidades

Las miquinas con transporte rodante tienen un transporte inferior doble
intermitente con transporte superior (Transporte por agujas, NT y tambien con
pie rodante activado, AR)

El transporte inferior y el superior tienen cada uno una palanca para el largo
de puntada por separado.

Formacién de una puntada:

- La primera mitad de una puntada es transportada por el transporte superior e
inferior cuando la aguja esta sumerjida

- La segunda mitad es transportada por el transporte inferior solamente, cuando
la aguja se encuentra fuera de la placa de aguja

Movimiento del tramnsporte inferior (Rodante), fig. 9

Eje A - excentrica B - palanca de traccién C - manivela D - eje E - manivela
F
- barra de traccién G - palancas libres H - eje de avanze J - rodillo K.

El bloqueo de los libres impiden que la biela de avanze pueda retroseder, de
este modo la biela transmite solamente el movimiento de avanze al rodillo.

Movimiento del transporte superior (Transporte por aguja NT con transporte
rodante activado AR), fig. 10

Biela superior A - excéntrica B - orquilla C - eje D - manivela E - balancin F
-palanca de traccién H - pie rodante J.

Regular el largo de puntada en maximo

Los excétricos para el largo de puntada se puedén regular de 0 a el largo de
puntada maxima.

La puntada maxima es dependiente de la sub-clase segGn los datos tecnicos bajo
el punto 1.

La puntada regulada esta sefilalada con le letra A (largo de puntada minima)
hasta H (largo de puntada maxima) (Largo de puntada 0 = -)

Ajuste:

- Oprimir el pasador M/9/10 y girar del volante hasta que el pasador se encague

- Mantener el pasador oprimido y girar el volante en sentido contrario al del
reloj, hasta el tope.



- 10 -

Posici6n de la manivela F

Regla:
La manivela F/9 debe encontrarse en el medio entre la palanca de traccién G/9,

v el movimiento del eje E/9 debe ser transmitida con igualdad a la palanca de
traccién G/9

Corregir:
Aflojar la tuerca f/9 y ajustar la manivela F/9

Ajustar la escala para el largo de puntada
Regla:

Cuando el largo de puntada esta ajustado en maximo la letra H se debe ver por
la mirilla.

Corregir:
Aflojar los tornillos r/9/10 y girar el anillo de escala R/9/10
respectivamente

Altura del transportador rotativo

Regla:
La rueda transportador debe sobresalir de la placa de aguja aprox. la altura
de un diente, la medida exacta depende de cada sub-clase, ver bajo el punto 1
de los datos tecnicos.

Corregir:

- Aflojar los tornillos v y w/9 y ajustar la altura por medio del excentrico
w/9

- Al apretar el tornillo, colocar el pasador Z/9 sin juego axial.

Momento de avance del transporte inferior (transporte rotativo)

Regla:
El transporte debe comenzar cuando la aguija entra en la placa de aguija.

Corregir:
- Ajustar el largo de puntada en maximo
- Aflojar el tornillo b/9 y girar el excéntrico B/9 respectivamente.

Momento de avance del transporte superior (transporte por aguja)

Regla:
El transporte superior debe avanzar conjuntamente con el transporte inferior
(transporte rotativo).

Corregir:
Aflojar el tornillo b/10 y girar el excentrico B/10 respectivamente.
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2.2 Garfio y altura de la barra de aguja
Para controlar o corregir el ajuste del garfio, el embrague de seguridad debe
ser embragado previamente ver el tema 2.6 Embrague de seguridad.

2.2.1 Centrar la barra de aguja

Regla:

La aguija debe clavar en el centro de su orificio al estar el largo de puntada
en cero

Corregir en direccién de costura:

- Estando el largo de puntada en cero, retirar la tapa superior

- Aflojar el tornillo w/2 y centrar el balancin de la barra de aguja
respectivamente.

Indicacié6n:
Para quitar la tapa del brazo en las midquinas con el dispositivo presillador
neumdtico RAP, destornillar el botén rotativo E/6:

- Retirar el tornillo e/6

- Destornillar el botén rotativo E/6

- Aflojar el tornillo £/6

Corregir en direccién lateral
Aflojar los tornillos p/l y centrar la columna del transporte.

2.2.2 Momento de recoger la lazada (correra Gtil)

La carrera Gtil es el camino de la aguja a partir de su punto inferior hasta
el momento de formacién de lazada y su recogida por el garfio

Regla:
Despues de subir la aguja 1,8 mm (en las sub-clases -FA-4-S5,-FAP-4-S, FA-204-S
y FAP-204-S 2 mm) de su punto muerto inferior, la punta del garfio debe

coinsidir con la mitad de la aguija (posicién de formacién de lazada).

Preparacién:
- Destornillar la placa de aguja y el transportador

Control:

- Ajustar el largo de puntada en cero y conducir la aguja en su punto inferior

- Empujar la galga de 1,8 mm (Pieza No. 981 15 000 1) o la galga de 2 mm (Pieza
No. 981 15 000 3) con la mordaza P/5 (Pieza No. 981 15 000 2) sobre la barra
de aguja contra el casquillo y atornillar la mordaza (no apretar la mordaza
excesivamente para no dafiar la barra de aguja)

- Retirar la galga y girar el volante en sentido de giro hasta que la mordaza se
aplique al casquillo (posicién carrera Gtil)

- Comprobar la posicién de la punta del garfio con respecto a la aguja

Corregir:

- Destornillar la cubierta de grasa G/1/3

- Aflojar los tornillos K/3 del pifion grande

- En posicién correra Gtil centrar la punta del garfio en el centro de la aguja

- Apretar el pifion conico grande de tal forma que el garfio no tenga mucho juego
radial.
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2.2.3 Altura barra de aguja

Regla:
En la posicién carrera Gtil, la punta del garfio debe encontrarse en el centro
de la excavacién de la aguija, fig. 7

Corregir:
- Destornillar la tapa lateral
- Aflojar los tornillos o/8 y desplazar la barra de aguja respectivamente

2.2.4 Distancia del garfio con respecto a la aguja
Regla:

En la posicifn carrera Gtil y con la correcta altura de la barra de aguija, la
distancia entre la punta del garfio y la aguija debe ser de 0,1 mm

Corregir:

- Destornillar el recipiente de grasa G/1/3

- Aflojar los tornillos s/l de la columna del garfio y centrar la punta del
garfio (La aguja no debe ser desviada por el guarda-garfios) aflojar los
tornillos de la rueda dentada grande si es necesario

- Apretar los tornillos de la columna del garfio

- Apretar las ruedas dentadas de tal forma que el garfio no tenga mucho juego
radial

- Colocar el deposito de grasa

Indicacién:
Cambiando el grosor de aguja, hay que controlar la distancia del garfio a la
aguja y reajustar en casos de necesidad.

2.2.5 Guarda-garfio

Explicacién:
El fin del guarda-garfio es evitar que la punta del garfio toque la aguja.

Regla:
En posicién carrera Gtil, la aguja debe aplicarse al guarda-garfio sin ser
desviada por la misma

Control:
Empujar la aguja contra el guarda-garfio. La punta del garfio no debe tocar la
aguja

Corregir:
Doblar cuidadosamente el guarda-garfio

Indicacién:
Al cambiar el grosor de la aguja controlar el ajuste y ajustar nuevamente si
es necesario.
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2.3 Librador de hilo

Regla:
La palanca G/11 debe mover la porta canilla K/11 de tal forma que el hilo
pueda pasar sin dificultad entre el librador de hilo y el garfio y ademas
entre el retenedor de porta canilla en la placa de aguia

Explicacién: \
Si el recorrido es muy pequefio, el hilo sera retenido y de lo contrario si el
recorrido es muy grande la médquina hara mucho ruido

Corregir:
Aflojar los tornillos h/11l y ajustar la palanca G/11 respectivamente, colocar
el eje sin juego axial

Regla:

La distancia entre la nariz de la porta-capsula y el retenedor en la placa de
aguija debe ser de aprox. 0,8 mm

Corregir:

- Destornillar las porta placa de aguja trasera y delantera S/4

- Aflojar el tornillo s/4 y con el excéntrico E/4 ajustar la altura de la placa
de aguja

- Apretar los tornillos s/4 y atornillar las porta placa de agujas.
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2.4 Carrera mixima de elevacién del prensatelas
2.4.1 MAquipa sin transporte alternmante
Carrera de elevaci6én por medio de la palanca de mano
Regla:
El prensatelas debe elevarse por medio de la palanca de mano 7 mm. La

medida exacta para cada sub-clase se encuentra en el punto 1 de los datos
tecnicos

Control:

- Levantar el prensatelas con la palanca G/12

- Conducir el transportador al nivel de la placa de aguja

- Introducir una galga de 7 mm entre el prensatelas y la placa de aguja.

Corregir:
- Soltar el muelle P/8 y aflojar la mordaza v/8
- Colocar una galga entre prensatelas y placa de aguja y apretar la mordaza

Carrera de elevacién por medio de la palanca rodillera o por el dispositivo
elevador neumdtico FLP

Regla:
La carrera de elevacién por medio de la rodillera o por el FLP debe ser un
poco mas alto que la medida de elevacién por medio de la palanca de mano, para
que sea posible bajar el prensatelas cuando este se encuentra levantado y
blogueado por la la palanca de mano

Control:

- Levantar el prensatelas con la palanca G/12

- Oprimir la rodillera completamente a la derecha, o activar el FLP
- La palanca debe bajarse por si misma

Corregir la posicién de la rodillera:
Destornillar el tornillo £/13 y ajustar con la tuerca F/13 la palanca E/12/13
respectivamente. Prestar atencién cuando el prensatelas se encuentra apoyado
sobre la placa de aguja, entre la palanca Ef12 y la placa L/12 debe haber una
distancia de aprox. 1 mm

Indicacién:
Para regular el juego de la palanca V/14/15, cuando el prensatelas esta
apoyado en la placa de aguja girar el tornillo v/15 contra la carcasa

La rodillera debe estar recta cuando esta en posicién sin ser acciona

Corregir:
Aflojar el tornillo t/1l4 y posicionar la rodillera

Corregir la carrera del FLP:
Aflojar la tuerca w/21 y girar el vAstago del cilindro FLP 3.2/21

Cuando el prensatelas esta abajo entre la palanca E/12 v la placa L/12 debe
haber una distancia de aprox. 1 mm

Corregir:
Desatornillar el tornillo £/13 y con la tuerca F/13 ajustar la palanca
Ef12/13.
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2.4.2 MAquina con transporte superior alternante
Carrera de elevacién mediante la palanca de mano
Regla:

El prensatelas debe alzarse mediante la palanca 7 mm. La medida exacta se
puede ver en el punto 1 de los datos tecnicos

Corregir:

- Alzar el prensatelas con la palanca de mano G/12

- Soltar el muelle P/12 y aflojar el tornillo w/12

- Colocar una galga por debajo del prensatelas y empujar el pie prensatelas
sobre la galga, apretar la mordaza.

Elevaci6én del prensatelas por la palanca rodillera o el dispositivo neumédtico
elevador FLP

Regla:
El prensatelas debe elevarse segn la sub-classe de 6 a 12 mm, mediante la
palanca rodillera. La medida exacta se encuentra en el punto 1 de los datos
tecnicos

Control:

- Ajustar el largo de puntada en cero y conducir la barra de aguja en su punto
superior

- Elevar el prensatelas mediante la rodillera o el FLP

- Debe ser posible pasar un distanciador entre el prensatelas y la placa de
aguja de la medida correspondiente a la sub-clase de la mAquina

Elevaci6én mediante la palanca rodilla

Regla:
Cuando se actua la rodilla la palanca V/14/15 no debe tocar apenas la carcasa

Corregir:
Con el tornillo v/15 corregir la posicién de la palanca

Regla:
Cuando el prensatelas se encuentra abajo entre la palanca E/12 y la placa L/12
debe haber una distancia de aprox. 0,5 mm a 1 mm

Corregir:
Retirar el tornillo f£/13 y con la tuerca F/13 ajustar respectivamente la
palanca E/12/13

Regla:
La rodillera debe encontrarse en posicién vertical

Corregir:
Aflojar el tornillo t/14 y posicionar la rodillera.
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Elevaci6n mediante el FLP

Regla:
Cuando el védstago del cilindro FLP 3.2/21/22 se encuentra totalmente por fuera
entre la palanca W/21 vy la placa Q/21 debe haber una distancia de aprox 1 mm

Control:
Sacar con la mano el védstago del cilindro FLP y controlar el juego

Corregir:
Aflojar la tuerca q/l12 y girar el véstago

Regla:
Cuando el prensatelas se encuentra abajo entre la palanca E/12 la placa L/12
debe haber una distancia de aprox. 1 mm

Corregir:
Retirar el tornillo £/13 y con la tuerca F/13 ajustar la palanca Ef12/13
2.4.2 Presi6n del prensatelas

La presién del prensatelas debe ser regulada con el muelle P/8/12 de tal forma
que el material sea transportado con toda seguridad.
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2.5 Transporte superior

2.5.1 Transporte por agujas

Indicacién:
El momento de avanze del transporte por agujas se ajusta conjuntamente con el
transporte inferior ya que los movimientos provienen del mismo excentrico, ver
el punto 2.1.5 Momento de avanze del transportador

2.5.2 Transporte alternante
Momento de avance del pie transportador

Indicacién:
El momento de avanze del pie transportador se ajusta conjuntamente con el
transporte inferior ya que los movimientos provienen del mismo excentrico, ver
el punto 2.1.5 Momento de avanze del transportador

Carreras iguales de los pies

Regla:
Las carreras del pie transportador y del prensatelas deben ser iguales

Corregir:

- Regular el largo de puntadas en cero

- Regular la carrera maxima del pie, ver punto " Carrera del pie transportador"
- Elevar el pie transportador un poco de la placa de aguja

- Aflojar el tornillo p/l2 y apretar el pie contra la placa de aguja

- Repetir este ajuste hasta que los dos pies se levanten con la misma carrera

Momento de avanze del pie transportador

Regla:
El pie transportador descendiente y la barra de aguja descendiente deben
llegar al nivel de la placa de aguija al mismo tiempo que el transportador
ascendiente.
La condicifén para este ajuste es que la carreras sean iguales y que el momento
de avanze del transportador sea correcto.

Control:
Con la elevaci6n maxima y el largo de puntada en cero girar del volante en
sentido de rotacién.



- 18 -

Corregir:

- Aflojar los tornillos del excentrico T/17 sobre el eje superior (por el
orificio en la parte trasera del cabezal)

- Conducir la aguja en su movimiento acendiente a la altura del transportador

- Girar el excentrico T/17 de tal forma que el pie transportador se apoye sobre
el transportador

-~ Apretar los tornillos del excentrico

Carrera de los pies

Regla:
Si el material presenta gruesos diferentes (costuras transversales) sobre una
linea de costura, la carrera de los pies deben ser ajustadados al grueso
miximo del material.

Corregir:
Aflojar la tuerca h/16 y desplazar la barra de traccién en la colisa H/16
Barra de traccién arriba - carrera méxima
Barra de traccién abajo - carrera minima

Indicacién:
Con la mdquina ajustada a la carrera maxima se debe coser con una velocidad
inferior debido al ruido fuerte que produce.

2.6 Embrague de seguridad
2.6.1 Generalidades

Para no dafiar el garfio cuando esta bloqueado (por ejemplo cuando entra un
hilo en su guia) el embrague de seguridad debe desembragar.

2.6.2 Conectar el embrague desconectado

- Eliminar el bloqueo
- Sujetar el eje G/21 y girar el volante hasta que el embrague sea conectado.

2.6.3 Regular el momento de giro
Ajustar el momento de giro solamente con el embrague desconectado.

Ajuste:

- Desconectar el embrague

- Girar el tornillo d/19 hasta el tope y aflojar un 1/4 de giro (momento de giro
max.)

- Aflojar los tornillos d/19 hasta lograr un momento de transmicién medio

- Conectar el embrague

Indicacién:
Si el embrague se desconecta seguido, trabajando materiales pesados, se debe
aumentar el momento de transmicién.
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7 Muelle tira-hilo
7.1 Funcién
El muelle tira-hilos debe mantener el hilo de la aguja tensado desde el

momento de la posicién superior de la palanca tira-hilos hasta que el ojo de
la aguja penetre en el material.

7.2 Tensién del muelle

Regla:

Regular la tensién segn el material y los hilos, de tal forma que el muelle
G/20 funcione regularmente y que regrese a su tope

Corregir:

2.

Aflojar el tornillo R/20 y girar el perno F/20 y empujar la unidad hasta el
tope.
7.3 Recorrido del muelle

El muelle debe apoyarse en su tope cuando el ojo de la aguja penetra en el
material

Corregir:

3.

3.

Aflojar el tornillo g/20 y ajustar el tope respectivamente.

Cortador de hilo, FA y cortador de hilo neumitico, FAP

1 Funcionamiento

El cortador de hilo FA se activa al fin de costura oprimiendo el pedal hacia
atras comenzando de la 1° posicién del sincronizador:

Motor gira en velocidad de corte

El imén S52/17 (en FAP el cilindro 1.2/22) libra el tensor principal durante
todo el tiempo de corte

El cilindro FAP activado con aire comprimido 1.3/21/22 (el im&n S1/22/24) gira
el caza-hilos D/25 de tal forma que los hilos superior e inferior caen detras
de la cuchilla

El caza-hilos D/25 gira hacia la contra-cuchillas U/25 por intermedio de la
leva de mando S/21 que gira, el rodillo R/21 y el tirante 2/23/24/25, el hilo
inferior y superior es cortado entre la posicién superior de la palanca tira-
hilos y la 2° posicién del sincronizador

La pinza 0/25 mantiene el hilo inferior cortado

El motor para en la 2° posicién del sincronizador

El cilindro FAP 1.3/21/22 (el FA, imén FA S1/22/24) y el imAn S2/17 (el FAP,
cilindro 1.2/22) que libra el tensor principal se desactivan.
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3.2 Posicién del tirante

Regla:
El tirante 2/23/24 no debe sobresalir lateralmente de la placa base del
cabezal, en la posicién base del caza-hilos

Corregir:
Aflojar la tuerca z/24 y girar el tirante totalmente en su asiento K/24.
3.3 Posici6én axial de la leva de mando

Regla:
La leva de mando S/21 debe estar contra la vaina T/21.

Corregir:
Aflojar los tornillos s/21 y empujar la leva contra la vaina T/21.

3.4 Posicién del imén FA
Regla:

Cuando el imdn S1/24 esta conectado el inducido no debe topar con la placa del
imén.

Corregir:

- Aflojar los 3 tornillos u/34

Girar la leva de mando por intermedio del volante hasta que la parte plana (la
parte plana mas baja) se encuentre a la altura del rodillo R/18

Empujar el tanque del imén P/24 totalmente hacia la derecha, hasta que el
rodillo toque la parte plana de la leva

En esta posicién empujar el imén hacia la izquierda contra el inducido y luego
dejar un juego de 1 mm entre inducido y placa del imén

Apretar los 3 tornillos u/24

3.5 Posici6n radial de 1la leva de mando

Con la posicion de la leva se determina el momento de movimiento del caza-
hilos

Regla:
En posicién inferior del tira-hilos, el rodillo R/18 debe encontrarse a 2 mm
en sentido de giro, detras del comienzo de la parte plana de la leva S/18

Corregir:

- Tira-hilos en posici6n inferior

- Aflojar los tornillos s/18 y ajustar la leva sin mover la leva en sentido
axial.
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3.6 Ajustar el rodillo con respecto a la leva de mando

Regla:
Durante la costura, el rodillo R/21 no debe tocar la leva de mando S/21

Corregir:

- Girar el volante hasta que la leva se encuentre a la misma altura del rodillo,
en la parte mas alta

- Ajustar el anillo J/23 de tal forma que el rodillo se deje girar con
facilidad.

3.7 Campo de movimiento del caza-hilos
Regla:

La orquilla I1./23/25 debe transmitir la carrera de la leva en el medio del eje

de transmicién B/25 del caza-hilos

Corregir:

- Girar el volante hasta que el plano de la leva se enfrente con el rodillo

- Colocar la galga (pieza No. 981 35 000 1) sobre el rodillo

- Empujar el tirante Z/23 hacia la derecha de tal forma que la galga se apoye en
el plano de la leva de mando

- En esta posicién alinear el eje de transmicién B/25 del caza-hilos, la
manivela E/25 y la orquilla L/25

- Aflojar el tornillo 1/23/25 y alinear la orquilla L/23/25.

Regla:
En la posicién base el canto trasero del caza-hilos D/25 y el canto delantero
de la contra-cuchilla U/25 deben estar a la misma altura

Corregir:

- Girar el volante hasta que el plano mas alto de la leva se enfrente con el
rodillo

- Aflojar el tornillo e/25 y mover el portador de la cuchilla F/25 y dejar sin
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