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Prologo para las Instrucciones de Uso

Estas ‘Instrucciones de Uso’ deberan servir para un mejor
conocimiento de la maquina y para utilizarla segun las posibilidades
de su aplicacion.

Las ‘Instrucciones de Uso’ contienen reglamentaciones importantes
para manejar la maquina con seguridad, con mayor economia y
conforme a su uso destinado. La observancia ayuda evitar peligros,
reducir los gastos para reparaciones y los tiempos de parada y
aumenta la seguridad funcional asi como la duraciéon de la maquina.

Las ‘Instrucciones de Uso’ son destinadas a complementarse con las
reglamentaciones nacionales de seguridad y de anticontaminacion.

Las ‘Instrucciones de Uso’ deben encontrarse siempre en el lugar de
empleo de la maquina.

Cada persona manipulando la maquina debe instruirse debidamente y
seguir las ‘Instrucciones de uso’ presentes para cualquier trabajo con
la maquina, incluso:

— el funcionamiento, incluso preparar la maquina, la reparacién de
averias en el desarollo del trabajo, el apartamiento de residuos y
los trabajos de conservacion

— el mantenimiento (trabajos de conservacion, de inspeccién y de
reparacién) asi como

— el transporte.

Entre otros, es la responsabilidad del operador/la operadora que
solamente personal instruido maneje la maquina.

Es obligado de controlar la maquina por lo menos una vez por turno y
de avisar inmediatamente todos los dafos visibles asi como
variaciones (incluso de funcionamiento) perjudicando la seguridad.

La empresa lleva la responsabilidad de que la maquina se utilize
siempre en estado impecable.

Queda prohibido desmontar los dispositivos de proteccion o utilizar la
maquina sin ellos.

Si el desmontaje de las protecciones de seguridad es inevitable para
preparar y reparar la maquina o para hacer trabajos de
mantenimiento, es indispensable volver a montar las protecciones
inmediatamente después de terminar estos trabajos.

Modificaciones no autorizadas de la maquina excluyen toda
responsabilidad de la parte del fabricante,

Observar todas las instrucciones de seguridad y los avisos de peligro
encontrandose en la maquina/el auté mata.

Los aereas con rayas en amarillo/negro representan zonas de peligro
constante, por ejemplo peligro de contusiones, de cortar, de cortadura
y peligros de golpes.

Encima de las instrucciones de seguridad de éstas "Instrucciones de
Uso", observar las reglamentaciones generales de seguridad y las
prescripciones contra accidentes.



Normas de seguridad

La no observancia de las siguientes reglamentaciones, puede
producir lesiones y dafios en la maquina.

10.

11.

12.

La maquina sélo debera ponerse en marcha por el personal
instruido al respecto y después de haber estudiado este manual
de instrucciones.

Antes de poner en marcha la maquina, lea tambien las normes de
seguridad y el manual de instrucciones del fabricante del motor.

No esta permitido utilizar la maquina mas que para los trabajos
para los que ha sidodestinada, debiendo estar montados los
correspondientes dispositivos de proteccién; al mismo tiempo,
deberan observarse todas las normas de seguridad vigentes.

Al cambiar 6rganos de costura (aguja, prensatelas, placa de
aguja, transportador, canilla, etc.), lo mismo que al enhebrar, al
abandonar el puesto de costura y al hacer trabajos de
mantenimiento, la maquina debera desconectarse eléctricamente
con el interruptor general o retirando el enchufe de la red.

Los trabajos de mantenimiento diarios s6lo deberan ser
efectuados por personal instruido al respecto.

No esta permitido realizar trabajos de reparacion, transformacioén
y de mantenimiento especial mas que a personal especializado e
instruido al respecto.

Al realizar trabajos de reparacién y mantenimiento en equipos
neumaticos, habra que desconectar la maquina de la red de
alimentacion neumatica (max. 7-10 bar).

Antes de desconectar la maquina de la red de alimentacioén
neumatica descargar el unidad de acondicionamiento.

Soélo se admiten excepciones en el caso de ajustes o controles
efectuados por personal especializado.

Los trabajos en el equipo eléctrico sélo deberan ser realizados
por electricistas competentes o por personal instruido al caso.

No esta permitido realizar trabajos en piezas y dispositivos que
estén bajo tension salvo en las excepciones de la norma
DIN VDE 0105.

Toda transformacién o modificacidon de la maguina debera
realizarse observando todas las normas de seguridad.

En los trabajos de reparacioén solo deberan utilizarse las piezas
indicadas por nosotros.

No esta permitido poner en marcha el cabezal hasta haberse
cerciorado antes de que la unidad de costura completa
corresponde a las normas de la CE.

Es absolutamente necesario observar las instrucciones
de seguridad marcadas por estos simbolos.

Riesgo de accidentes !
Obsérvense también las

instrucciones generales de seguridad.
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1.  Descripcion del producto

La DURKOPP ADLER 577-1111 es una maquina automatica de
pespunte doble de ojales con transporte inferior y superior para coser
cortes de ojales con dos remates rectos.

Modo de coser normal:
Lado de tela de coser derecho (lado de vista) al coser arriba.

La maquina se puede suministrar en tres variantes de instalacién
(véase izquierda).

2. Usoreglamentario

La DURKOPP ADLER 577-1111 es un robot de coser que puede ser
empleado para telas ligeras a medio gruesas.

Tales telas en general son materiales compuestos de textiles o fibras
sintéticas. Estos materiales para coser se emplean en la industria del
vestido. Con estos robots de coser también se pueden realizar las
denominadas costuras técnicas. En este campo, sin embargo, el n
explotador en cualquier caso debera (gustosamente en colaboracion
con DURKOPP ADLER) realizar una valoracion de los posibles
riesgos, debido a que tales casos de aplicacién, por una parte, se dan
en comparacién con menor frecuencia y, por otra parte, la variedad es
incalculable. Dependiendo del resultado de esta valoracién, se
deberan tomar las medidas de seguridad adecuadas. En general
solamente se podra utilizar tela seca en esta maquina. El material no
podra ser superior a los 4 mm cuando sea prensado por el
prensatelas bajado.

El material no debera contener objetos duros, ya que entonces la
maquina solamente se podra manejar con proteccién para los ojos.
Actualmente no hay disponible ninguna proteccién ocular de este tipo.
La costura se elabora normalmente con hilos de coser de la dimensién
de hasta 65/2 Nm (hilos sintéticos con revestimiento de algodén o
hilos sintéticos). Si se quieren emplear otros hilos, también se
deberan evaluar los peligros que de ello se desprenden v,
eventualmente, se deberan tomar medidas de seguridad apropiadas.
Este robot de coser solamente podra instalarse y ponerse en servicio
en salas secas y limpias. Si el robot de coser se emplea en salas que
no estén secas ni limpias, habra que acordar otras medidas (véase
EN 60204-31:1999). Como fabricantes de maquinas industriales,
partimos de la base de que en nuestras maquinas trabaja personal
que al menos haya sido formado, de modo que se pueda presuponer
que se conocen todas las operaciones habituales y, eventualmente,
sus peligros.



3.

Datos técnicos

Parte superior de la maquina: Clase 577-1111

Sistema de agujas:
Grosor de la aguja:
Hilos:

Tipo de puntada:
Numero de puntadas:

Cantidad de puntadas
por punto de costura:
Longitud del ojal:
Anchura del ojal:

Longitud del corte:

Tipo de motor:
Potencia nominal:

Numero de revoluciones:

Presion de servicio:
Consumo de aire:

Tensiéon nominal:

Dimensiones:
Soporte longitudinal:

Soporte longitudinal/
transversal:

Altura de trabajo:
Peso:

Valor indicativo de ruido:

Sistema 265 con punta ligeramente redondeada
70 - 100, estandar 80

Hilos sintéticos e hilos sintéticos con
revestimiento de algodén de hasta 65/2 Nm
Pespunte doble

max. 4000 rpm (regulable)

76 - 510
10 - 48 mm
0-6 mm

max. 38 mm

EFKA DC1600/DA82GL
0,75 kW
4000 rpm

6 bar
aprox. 4 nl por ciclo

1~230V, 50/60 Hz
1~190 - 240 V, 50/60 Hz

1060 x 620 x 1250 mm (L x Ax A)

800 x 650 x 1250 mm (L x A x A)
(parte superior sin soporte: 180 x 600 x 450 )

750...895 mm (borde superior del tablero de la mesa)
aprox. 135 kg (con soporte)

Lc = 80 dB (A)



4. Manejo

4.1 Enhebrar hilo de la aguja

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

A iDesconectar el interruptor principal!
El hilo de la aguja solamente debera ser enhebrado con la maquina

desconectada.

— Enhebrar el hilo de aguja segun la figura.




4.2

4.3

Bobinar el hilo inferior

Colocar la canilla

Colocar el carrete de hilo de coser en el portabobina
Enhebrar el hilo inferior como se muestra en la figura.
Introducir la canilla en el mecanismo de bobinado 1.

Enrollar el hilo inferior en sentido a las agujas del reloj aprox. 5
veces alrededor del centro de la canilla.

Tirar de la palanca del mecanismo de bobinado 2 hacia la canilla 'y
dejar que se enclave.

Durante el cosido se rellena la canilla.

La palanca del mecanismo de bobinado 2 finaliza el proceso de
bobinado tan pronto como la canilla esté llena de hilo.

Después del bobinado, romper el hilo en el dispositivo para hilo 3 .

A

jCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!
iDesconectar el interruptor principal!
jLa canilla solamente podra cambiarse con la maquina desconectada!

Sacar la canilla vacia.

Abrir la tapa del espacio de lanzadera 4.

Tirar del estribo 5 y sacar la parte superior de la capsula
portacanilla con la canilla.

Extraer la canilla vacia de |la parte superior de la capsula
portacanilla.




Enhebrar el hilo inferior

— Colocar la canilla en la parte superior de la capsula portacanilla; la
canilla se debera girar en sentido contrario a las agujas del reloj al
tirar del hilo.

— Conducir el hilo a través de la rendija 6 por debajo del resorte 7.

— Dependiendo del ojal deseado, el hilo inferior se deberé conducir a
través de la rendija 9 para un ojal redondeado (se pasa mas hilo a
través del lomo de la lanzadera) o a través de la rendija 10 para
un ojal plano (menos hilo).

— Cortar el hilo inferior asi enhebrado en la cuchilla 11.

Ajustar la tension del hilo inferior

— Ajustar la tension del hilo inferior girando el tornillo 12, de modo
que la capsula portacanilla descienda lentamente por su propio
peso sujetando el extremo del hilo.

Colocar la parte superior de la capsula portacanilla

— Colocar la parte superior de la capsula portacanilla con la canilla
situada en la parte inferior de la capsula. Al hacerlo se debera
observar que el estribo 5 engatille de modo audible.

— Cerrar la tapa del espacio de lanzadera 4.



4.4

Cambiar agujas

A

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!
iDesconectar el interruptor principal!
jCambiar la aguja solamente con la maquina desconectada!

/1

Lado de cuchilla

— Aflojar el tornillo 1.
— Sacar la aguja de la barra de aguja.

— Introducir una aguja nueva hasta el tope en el orificio de la barra
de aguja.

— Colocar la aguja de modo que la moldura esté dirigida hacia el
lado opuesto a la cuchilla.

— Apretar el tornillo 1.

{ATENCION!

La distancia ajustada de fabrica de la lanzadera hasta la aguja esta
ajustada para agujas con un grosor de 80.

Al colocar otras agujas con otros grosores se debera corregir
eventualmente la distancia (véase instrucciones de servicio).
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4.5 Elevar el prensatelas

El prensatelas 2 solamente se eleva con el interruptor principal
conectado y bajo las siguientes condiciones:

— Prensatelas en posicion inicial (detras)
— Palanca del hilo en punto muerto superior (aguja arriba)

Si la palanca del hilo no esta en el punto muerto superior (mensaje de
error en la pantalla del panel de control: ”_0 01 0”), la maquina girara
automaticamente hasta esta posicion al conectar el interruptor principal.

Si el prensatelas no se encuentra en su posicion inicial, aparece el
siguiente mensaje de error en la pantalla del panel de control tras
conectar el interruptor principal: ”_0 0 0 1”. En la manivela se debera
girar entonces hasta que el prensatelas esté en la posicion correcta y
se eleve. Al accionar el pedal en el primer nivel hacia delante,
desciende el prensatelas sin que se inicie un ciclo de costura.

T El prensatelas también puede subirse o bajarse mediante la tecla 3
é del panel de control. Para ello, se debera conectar el parametro
”F - 020” en el nivel de operario (véase el capitulo 4.9).

— K

4.6 Regular la presion del prensatelas

— La presion del prensatelas se puede regular con el tornillo 3.

11



4.7 Ajustar la longitud de ojal

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

iDesconectar el interruptor principal!
jLa longitud del ojal solamente podra modificarse con la maquina

desconectada!

\2

— Retirar la manivela 1.

— Abrir la tapa 2 hasta el tope.

— Aflojar el tornillo 3.

— Ajustar la palanca 4 en la corredera.

— Apretar el tornillo 3.

— Desenclavar el soporte 5y cerrar la tapa 2.
— Introducir la manivela 1.

——3

12



4.8

Ajustar el numero de puntadas

A

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

iDesconectar el interruptor principal!

iEl nUmero de puntadas solamente podra modificarse con la maquina

desconectadal!

— Retirar la manivela.

— Abrir la tapa 2 hasta el tope.
— Cambiar las ruedas de cambio 6 de par en par de acuerdo con la tabla.
— Desenclavar el soporte 5 y cerrar la tapa 2.
— Introducir la manivela.

- — 5
Nuimero Numero Numero de Numero
de puntadas de dientes puntadas de dientes
arriba / abajo arriba / abajo

76 22 /57 202 40/ 39
81 23 /56 212 411/ 38
86 24 /55 223 42 | 37
91 25 /54 235 43/ 36
97 26 /53 247 44 | 35
102 27 /52 261 45/ 34
108 28 /51 274 46/ 33
114 29 /50 289 471 32
120 30/49 305 48/ 31
127 31/48 321 49/ 30
134 32 /47 339 50/ 29
141 33/46 358 51/28
149 34 /45 379 52127
157 35/44 401 53/ 26
165 36/43 425 54 /25
173 37 /42 451 55/24
182 38 /41 479 56 /23
192 39/40 510 57 /22

13



4.9 Cambiary ajustar la cuchilla (corte de ojal)

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

iDesconectar el interruptor principal!

iEl prensatelas debera estar en la posicion inicial, si no la cuchilla
golpeara contra el prensatelas!

iMontaje de la cuchilla s6lo con la ayuda de ajuste conectadal!

si

Desmontar la cuchilla

Destornillar la tuerca 1.
Sacar la cuchilla 2 .

Montar la cuchilla
Conectar la ayuda de ajuste, para ello:

Conectar el interruptor principal.
(el prensatelas se eleva.)

'S
P — Pulsar la tecla ”P” del panel de control.
(Se llama al menu del nivel de operario.)
'S
+ — Conlatecla ”+” conmutar el menu hasta que aparezca ”F - 020”
\ ) en la pantalla.
—
E — Al pulsar la tecla ”E” aparece "oFF” en la pantalla.
-/
( ) — Sise pulsalatecla ”+”, se conecta la ayuda de ajuste.
+ (En la pantalla aparece ”on” y una flecha sobre la tecla 3.)
-
{ATENCION!
A jDurante la utilizacion de la ayuda de ajuste, no girar el volante o la
manivela!

14




— Colocar una cuchilla nueva (tuerca 1 aflojada) y empujar primero
hasta arriba del todo.

JATENCION!
A Observar estrictamente que entre la tijera del hilo superior y el borde

inferior de la cuchilla haya una distancia de min. 1 mm.

— Apretar la tuerca 1.
— Bajar el prensatelas pulsando la tecla 3.

Si se sigue con la ayuda de ajuste conectada, a continuacion se puede
mover el bloque de la cuchilla hacia abajo pulsando la tecla 4 .
(Aparece la flecha sobre la tecla 4 .)

P

M — Sise pulsa otra vez la tecla 4, el bloque de la cuchilla se puede
\ ; conducir de nuevo hacia arriba.

Si el prensatelas no esta bajado, no se podra conducir el bloque de la
cuchilla hacia abajo mediante la tecla 4. Por tanto, primero se deberéa
bajar el prensatelas con la tecla 3. La funcién de la tecla 3 (elevar el
prensatelas) también esta bloqueada si la cuchilla esta bajada.

| 2x
O

S =R

I~
IN
1)
4

marcha la maquina.

Mientras se esté empleando la ayuda de ajuste no se puede poner en n

Alinear la cuchilla

El borde delantero de la cuchilla debera estar aprox. 2 mm por debajo
del borde superior de la placa de aguja si el bloque de la cuchilla esta
bajado.

1 23 4AB Ajuste:
— Elevar el prensatelas
— Aflojar ligeramente la tuerca 1.
— Desplazar la cuchilla.
— Apretar la tuerca 1.

— Comprobar la profur.didad de corte; eventualmente, repetir el
proceso.

El corte de la cuchilla ceberia estar aprox. a 2 hilos de tela delante del
remate final cosido en ultimo lugar.

Ajuste:

— Destornillar el tornillo 3 y ajustar la distancia
correspondientemente.

A observar:

Con el bloque de la cuchilla bajado debera haber una distancia de
seguridad entre el borde delantero de la cuchilla y la rendija en el
encaje de la placa de aguja de 0,5 mm.

— Apretar el tornillo 3.

Finalizar la ayuda de ajuste
@ Para finalizar la ayuda de ajuste se debera pulsar la tecla ”P” en el

panel de control.

15



410 Cambiary ajustar la cuchilla (corte de plastico)

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

iDesconectar el interruptor principal!

iEl prensatelas debera estar en la posicion inicial, si no la cuchilla
golpeara contra el prensatelas!

iMontaje de la cuchilla s6lo con la ayuda de ajuste conectadal!

3 
1

S

4 5 4

Desmontar la cuchilla
— Destornillar la tuerca 1.
— Sacar la cuchilla 2 .

Montar la cuchilla

Girar completamente hacia dentro el tope de profundidad de cuchilla 'y
conectar la ayuda de ajuste, para ello:

— Conectar el interruptor principal.

( ) (el prensatelas se eleva.)
P — Pulsar la tecla ”P” en el panel de control.
— (Se llama al menu del nivel de operario.)
'S
+ — Con la tecla ”+” conmutar el menu hasta que aparece ”F - 020”
en la pantalla.
—
E — Al pulsar la tecla "E” aparece "oFF” en la pantalla.
-/
( ) . .
+ — Sise pulsalatecla ”+”, se conecta la ayuda de ajuste.
(En la pantalla aparece ”on” y una flecha sobre la tecla 3.)
-/
{ATENCION!
jDurante la utilizacion de la ayuda de ajuste, no girar el volante o la

manivela!

16



— Colocar una cuchilla nueva (tuerca 1 aflojada) y empujar primero
hasta arriba del todo.

JATENCION!
A Observar estrictamente que entre la tijera del hilo superior y el borde

inferior de la cuchilla haya una distancia de min. 1 mm.

— Apretar la tuerca 1.
— Bajar el prensatelas pulsando la tecla 3.

Si se sigue con la ayuda de ajuste conectada, se puede mover el
bloque de la cuchilla hacia abajo pulsando la tecla 4 .
(Aparece la flecha sobre la tecla 4.)

) I

Colocar la cuchilla sobre el corte

Con el bloque de la cuchilla bajado y con el tope de profundidad de
cuchilla completamente girado hacia dentro, la cuchilla debera tener
contacto con el bloque de corte de plastico.

Ajuste:

Bajar el bloque de cuchilla.

— Aflojar ligeramente la tuerca 1.

Apretar la cuchilla contra el bloque de corte.
Apretar la tuerca 1.

Realizar una prueba de costura y comprobar el corte, corregir,
eventualmente, la profundidad de corte en el tope de cuchilla.

S(U[l [=A]

~
IN
15
4

| 2x
)

1 2 3 4 A B

El corte de la cuchilla deberia estar aprox. a 2 hilos de tela delante del
remate final cosido en ultimo lugar.

Ajuste:

— Destornillar el tornillo 3 y ajustar la distancia
correspondientemente.

A observar:

Con el bloque de la cucnilla bajado debera haber una distancia de
seguridad entre el borde delantero de la cuchilla y la rendija en el
encaje de la placa de aguja de

0,5 mm.

— Apretar el tornillo 3.

Finalizar la ayuda de ajuste
Para finalizar la ayuda de ajuste se debera pulsar la tecla ”P” en el

panel de control.

4.11 Cambiar la placa de corte de plastico (s6lo en corte de plastico)

— Destornillar los tornillos 4.
— Levantar la placa de corte 5 con un destornillador y sacarla.

— Colocar una placa de corte nueva, apretarla contra el
contrasoporte y atornillar los tornillos 4.

— Realizar el ajuste segun el capitulo 4.10 Cambiar y ajustar
cuchilla (corte de plastico).

17



412 Tension del hilo

La parte superior esta ajustada de fabrica de forma que se cosan
ojales con remates planos y con cordones redondeados.

Tension previa

La tension previa 4 siempre esta efectiva y sirve para calmar el hilo de
la aguja. El valor de ajuste deberia ser muy bajo (5-10 g). La tension
previa 4 no tiene casi ninguna influencia sobre el punto de costura.

Tension principal

La tensién principal 5 tiene influencia al coser los dos cordones del
ojal. Al coser el remate y al cortar el hilo, la tension principal 5 esta
abierta.

Tensiéon de remate

La tensiéon de remate 6 solamente se abre al cortar el hilo, en los
demas casos, esta tension esta cerrada durante todo el ciclo de
costura.

Tension de cordon

La tensidn de corddn se genera conjuntamente mediante la tensién
principal 5 y la tension de remate 6, donde aproximadamente 1/3 de la
tension de cordon deberia generarse mediante la tensidon de remate 6.

Ajuste

— Enhebrar el hilo de la aguja de modo que no pase por la tensién
principal 5 .

— Iniciar el ciclo de costura
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— Ajustar la tension de remate 6 de modo que durante el ciclo de
costura se consuma la mayor cantidad posible de hilo del carrete
de hilo de coser, sin que el hilo de la aguja por encima de la
tensién previa bailotee demasiado o incluso se rompa.

— Enhebrar el hilo de la aguja segun el capitulo 4.1.
— Iniciar el ciclo de costura segun el capitulo 6.

— Ajustar la tension principal 5 de modo que al coser el cordoén se
alcance un punto de costura satisfactorio (cordén redondeado
uniformemente).

Si después de un cambio de hilo empeora la calidad de la costura, se
deberia realizar una correccién exclusiva girando la tension principal 5.

Examen
— Enhebrar hilo de aguja e hilo inferior de distintos colores.
— Realizar un cosido de prueba.

Al coser con dos colores, el color del hilo de la aguja solamente podra
ser visible en los remates del ojal desde arriba.

5. Control y panel de control

En estas instrucciones de uso solamente se enumeran las funciones de
las teclas y las modificaciones de los parametros mediante el operario.

La descripcidon exhaustiva del control se facilita en las instrucciones
de servicio actuales adjuntas del fabricante del motor.

5.1 Generalidades

Mediante el panel de control se programa el control y se ajustan las
funciones para la costura respectiva.

Esto sucede en parte directamente pulsando las teclas
correspondientes o modificando los parametros.

La entrada de los parametros se realiza en el modo de programacion.
Los parametros y los valores asignados aparecen en la pantalla.

Para evitar que se modifiquen involuntariamente los parametros
preconfigurados, el mando del panel de control esta dividido en
distintos niveles (operario, técnico, aprestador).

El operario (costurera) podré acceder directamente a su nivel.

El acceso a los otros niveles solamente es posible introduciendo un
numero de codigo, o se deberan pulsar distintas teclas
simultdneamente.

JATENCION!

jDurante la modificacion de parametros en el nivel de operario, no
girar el volante o la manivelal

Restablecimiento

Si el control esta completamente desajustado, el técnico puede
restablecer todos los valores de ajuste a su estado de entrega
mediante una funcién de restablecimiento.

La funcion de restablecimiento se describe en las instrucciones de
servicio.
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5.2 Teclas en el panel de control

Tecla Funcidén Ajustes

@ P Llamar/finalizar modo de programacion

E (Solamente en modo de programacion
Mostrar el valor de parametro / hacer accesible el valor
de parametro para modificacion
Confirmar una entrada de parametro al mismo tiempo
que se cambia al préoximo parametro

+ Funcidn directa:
Aumentar el numero de revoluciones
En modo de programacién:
Cambio al préoximo parametro de la lista de parametros
Aumentar el valor de parametro mostrado / conectar el
parametro mostrado ("on”)

[:] - Funcién directa:
Reducir el numero de revoluciones
En modo de programacién:
Cambio al parametro anterior de la lista de parametros
Reducir el valor de parametro mostrado / desconectar el
parametro mostrado ("oFF”)

| Teclai Arranque suave on/oFF

zx§§ Tecla 2 Doble recorrido on/ oFF

U

Tecla 3 Solamente si el modo de programaciény ”F - 020”

S

estan en ”"on” ascender / descender prensatelas

20




Tecla Funcién Ajustes
H Tecla 4 Solamente si el modo de programacioén y ”F - 020”

£R| TeclaB

Tecla A

[z (Tecla B)

estan en ”on” conectar / desconectar cuchilla
(sin funcién)

Funcioén directa:

Solamente en ajuste de parametro ”F - 195” en ”4”
Pulsacion corta:

Restablecer el recuento del hilo inferior (tras cambio de canilla
Pulsacién mas prolongada de 1 segundo:

Conectar / desconectar el recuento de hilo inferior on/oFF
Modo de programacion:

Tecla mayusculas

(véase instrucciones de servicio del fabricante del motor)

5.3 Modificar los valores de los parametros

A\

JATENCION!

Al finalizar la modificacién de parametros se debera realizar
obligatoriamente un ciclo de costura. Solamente entonces se
memorizara definitivamente la configuracién modificada. jSi no se cose,
se perdera la nueva configuracién al desconectar el interruptor principal!

La modificacién y la conexion o desconexion de parametros se realiza
mediante las teclas ”P”, "E”, ”+” y ”-” en el panel de control.

En la siguiente lista de parametros se enumeran los parametros a
modificar desde el nivel de operario.

Llamar al modo de programacién

— Pulsar la tecla ”P”.
Aparece el parametro llamado en ultimo lugar. Si tras conectar el
interruptor principal no se ha llamado a ningun parametro, aparece
en la pantalla ”F - 000”.

Seleccionar el parametro deseado

— Pulsar la tecla ”+” o ”-” hasta que aparezca el parametro deseado
en la pantalla.

— Apretando la tecla ”E” se muestra el valor del parametro.

Modificar el parametro mostrado

— Pulsando las teclas ”+” o ”-”, modificar el valor del parametro o
conectar o desconectar la funcion del parametro.

Memorizar el valor de parametro modificado

— Pulsar la tecla ”"E” para modificar otros valores de parametro.
Se memoriza el valor de parametro modificado. En la pantalla

aparece el préximo parametro del nivel de operario.

o:

— Pulsar la tecla ”P” para salir del modo de programacion.
Se almacena el valor de parametro que se ha modificado en ultimo
lugar.
El control abandona el modo de programacién.
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Lista de parametros nivel de operario

Parametro

Denominacién

max.

Ajuste

min.

Estandar

F -000

F - 001
F -020

F - 080

F - 081

F - 085

Recuento de ojales encendido /
apagado (Funcién sélo posible si
la visualizacion numero de
revoluciones de maquina,
parametro ”F - 139", esta
desconectada)

Restablecer recuento de ojales

Ayuda de ajuste para la cuchilla 'y
los cortadores de hilo que estan
conectados mecanicamente con el
prensatelas.

Las siguientes funciones
solamente son posibles si la aguja
esta arriba y el prensatelas detras.

Tecla”+” on
Tecla 3 flecha derecha encendida

Prensatelas arriba

Tecla 3 flecha derecha apagada
Prensatelas abajo

Tecla 4 flecha derecha encendida
Cuchilla conectada

Tecla 4 flecha derecha apagada
Cuchilla desconectada

iSolamente se podra direccionar
una funcién cada vez!

Correccion ( + ) de las puntadas
de inercia en el final del ojal

Correccion ( - ) de las puntadas de
inercia en el final del ojal

Cantidad de los ojales para
supervisor de hilo inferior
”F - 195” en ”"1...4”

on

on

on

10

10

3000

oFF

oFF
oFF

oFF

oFF
oFF




Visualizaciones de estado en la pantalla

Visualizacion Denominacion

InF P1 Error en la determinacién de las puntadas de inercia.
Cantidad de las puntadas de inercia demasiado baja.

InF P2 Error en la determinacién de las puntadas de inercia.
Cantidad de las puntadas de inercia demasiado alta.

@ Maquina en marcha

E Se puede conectar el supervisor del hilo inferior.

(solamente si el parametro ”F - 195” esta ajustado en ”4”)

Simbolo parpadeante:
Ha comenzado el recuento para el supervisor del hilo inferior.

Simbolo parpadeante y visualizaciéon de "C D”:
Recuento finalizado jCambiar canilla!

En la pantalla del panel de control, mediante una combinacién de

cifras se muestran, eventualmente, hasta 4 condiciones diferentes no
permitidas.
A
1111
El prensatelas no esta en posicion inicial (detras)
La palanca del hilo no esta en el punto muerto
superior (la aguja no esta arriba)
Supervisor del hilo de la aguja activo
Se ha activado la parada rapida (interrupcion)
Es posible encontrar una combinacién de varias condiciones no
permitidas, p.ej.:
A
_0101: Supervisor del hilo de la aguja activo /

el prensatelas no esta detras

Visualizacién de los ojales cosidos.

B
12345

max. 65535

Recuento para supervisor del hilo inferior finalizado.

N\

GD
12345

z

N_z
/!\
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6. Coser

{ATENCION!

Solamente se podra coser con una maquina completamente montada

en la que estén montados, entre otros, todos los dispositivos de

proteccion!
6.1 Ciclo de costura normal

Iniciar el ciclo de costura

— Conectar el interruptor principal.

— Si el prensatelas no se eleva, girar la manivela hasta que el
prensatelas esté detras (posicion inicial). El prensatelas se eleva.

— Colocar la tela.

— Iniciar el proceso de cosido pisando el pedal hacia delante.

(el prensatelas desciende, se cose el ojal, la cuchilla corta, se
cortan los hilos y el prensatelas se eleva)

— Antes de acabar el ciclo de costura se debera colocar el pedal en
la posicion de descanso para poder iniciar un ciclo nuevo de
costura.

6.2 Interrupciones del ciclo de costura

24

El ciclo de costura se puede interrumpir del siguiente modo:

Interrupcion por el operario

Pisando el pedal hacia atras se interrumpe el ciclo de costura
dentro del ojal.

En la pantalla aparece el mensaje de error”_100 0”.

Desconectar el interruptor principal y eliminar la causa
responsable de la interrupcion.

Interrupcion debido a rotura del hilo de la aguja

En la pantalla aparece el mensaje de error”_0 10 0”.

El prensatelas es conducido sin hilo de aguja hasta el final del
ojal, la cuchilla y el cortador de hilo no cortan, el prensatelas se
eleva.

Enhebrar el hilo de la aguja segun el capitulo 4.1.

Indicaciones a observar tras interrupciones

Si el prensatelas esta en la posicion inicial (detras), se puede
elevar pisando el pedal hacia atras.

Si el ojal comenzado se ha de finalizar mediante una costura de
reparacion, el prensatelas no podra estar en la posicion inicial
(detras) al volver a conectar el interruptor principal, ya que si no
se elevara.

Antes de conectar el interruptor principal, colocar el prensatelas
mediante la manivela en el lugar de la reparacion.

Si el punto de la reparacion esta entre la segunda mitad del
segundo cordén (poco antes del final del ojal), se cosera como
costura de reparacion un ojal completo.




Reanudar el proceso de costura

Después de una interrupcidn, si se observan las indicaciones
enumeradas anteriormente, existen tres opciones para continuar con
el cosido:

— O seguir cosiendo pisando el pedal hacia delante desde la
posicién actual
o

— Colocar el prensatelas mediante la manivela en la posicion
deseada y pisando el pedal hacia delante seguir cosiendo desde
aqui
o

— Colocar el prensatelas mediante la manivela en la posicion inicial
(detras) y elevarlo para sacar la tela.

6.3  Supervision del hilo inferior mediante recuento de ojales

véase instrucciones de servicio) aparece el simbolo de canilla a la
derecha en la pantalla.

El operario en esta configuracidon puede introducir debajo del
parametro ”F - 085” la cantidad de ojales (de 1 - 3.000) que pueden
ser cosidos segun valores empiricos con una canilla de hilo inferior
(véase el capitulo 5.3 ).

Pulsando la tecla B durante mas de 1 segundo se conecta después el

E Si el parametro ”F - 195” est4 ajustado al valor ”4”, (nivel de técnico,

recuento de ojales:
— El simbolo de canilla parpadea durante el proceso de cosido.

— Tras el cosido de la cantidad introducida bajo el parametro ”F -
085”, el prensatelas no se eleva automaticamente.

— Adicionalmente al simbolo de canilla parpadeante, aparecen en
pantalla las letras parpadeantes ”C D”.

— Elevar el prensatelas pisando el pedal hacia atras.
— Cambiar la canilla segun el capitulo 4.3.

— Restablecer el recuento de ojales pulsando brevemente la tecla B.
Las letras ”C D” desaparecen, el recuento de ojales sigue
conectado (parpadea el simbolo de canilla) y el recuento de ojales
comienza de nuevo.

— Elrecuento de ojales se desconecta de nuevo pulsando la tecla B
durante mas de 1 segundo.
(se sigue mostrando el simbolo de la canilla, pero ya no parpadea.)

HH HH
Y Y

Si el resto del hilo inferior sigue siendo suficiente, después de haber
cosido la cantidad ajustada se podran coser adicionalmente mas
ojales:

— Pisar el pedal hacia atras.
El prensatelas se levanta.

— Pisar el pedal hacia delante.
Se cose el ojal, no se eleva el prensatelas.
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7. Mantenimiento

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

A iDesconectar el interruptor principal!
iEl mantenimiento del robot de coser solamente se podra realizar con
la maquina desconectada!

Los trabajos de mantenimiento se deberan realizar a mas tardar
transcurridos los intervalos de mantenimiento indicados en las tablas
(véase la columna Horas de servicio).

71 Limpieza y comprobacién

1
2
PE—— ]
Trabajos de mantenimiento Aclaracion Horas de
a realizar servicio
Parte superior de la maquina
Retirar el polvo del cosido, Lugares que requieren una limpieza especial: 8
los restos de hilo y los retales. - Parte inferior de la placa de aguja
- Prensatelas
- Zona alrededor de la lanzadera
- Capsula portacanilla
- Cortador de hilo
Accionamiento de coser
Comprobar el estado de la correa. 160
Sistema neumatico
Comprobar y ajustar la presion de aire. 8
Comprobar el nivel de agua en el El nivel de agua no podré ascender hasta el cartucho de 40
regulador de presion. filtro 1.
Soltar el agua del separador de agua 2 tras atornillar el
tornillo de purga 3 bajo presion.
Limpiar el cartucho de filtro. Mediante el cartucho de filtro 1 se segrega la suciedad y el 500
agua condensada. Separar la maquina de la red de aire
comprimido.
Atornillar el tornillo de purga 3. El sistema neumatico de la
maquina debera estar exento de presién. Destornillar el
separador de agua 2. Destornillar el cartucho de filtro 1y
lavar con gasolina de lavado y secar soplando la envoltura
del filtro asi como el cartucho de filtro (jno emplear
disolventes!). Montar y conectar la unidad de mantenimiento.
Comprobar la estanqueidad del sistema. 500
Equipamiento opcional
Limpiar la barrera dptica del supervisar Se deberan limpiar las siguientes zonas: 8
de resto de hilo. - Lentes de las barreras opticas
- Paso para el rayo de luz en la capsula portacanilla
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7.2 Lubricacion de aceite

A
A\

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

iEl aceite puede provocar erupciones cutaneas!
jEvite un contacto prolongado con la piel!
iSi hay contacto con la piel, lavar muy a fondo!

JATENCION!

La manipulacion y la eliminacion de aceites minerales estan sujetas a
regulaciones legales.

iEntregue el aceite usado exclusivamente a un punto de recepcion
autorizado!
iProteja el medio ambiente, lleve cuidado de no derramar aceite!

Para rellenar el depdsito de aceite utilice sélo el lubricante ESSO
SP-NK 10 o un aceite equivalente con la siguiente especificacion:

— Viscosidad a 40°C: 10 mm?/s
— Punto de inflamacioén: 150°C

El aceite puede adquirirse en los siguientes puntos de venta de la
empresa DURKOPP ADLER AG bajo los siguientes numeros de
referencia:

— Recipiente de 2 litros: 9047 000013
— Recipiente de 5 litros: 9047 000014
2 —_
1 \
Trabajos de mantenimiento Aclaracién Horas de
a realizar servicio
Lubricacién de lanzadera Inclinar la parte superior de la maquina hacia atras 8
Comprobar el nivel de aceite en el Rellenar el depdsito 1 mediante el orificio de llenado hasta la
deposito 1. marca "max” con aceite.
Lubricacion de la parte superior El nivel de aceite no debera descender por debajo de la marca 40
Comprobar el nivel de aceite en el ’min”.
deposito 2. Si es necesario, rellenar aceite por el orificio en la ventanilla
hasta la marca "max”.
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Equipamientos opcionales

Equipamiento opcional
N° de pedido
0577 211324

0577 211424

0577 211444

9822 510000
9822 510011

0797 003031

Ayudas para apoyo
N° de pedido
0556 002741

0556 002656
0556 002654
0556 002652

0556 002651

0556 002581

Denominacién

Cesta prensatelas revestida de vulcolano
y propulsor de tela liso para E 113/22

Cesta prensatelas revestida de vulcolano
y propulsor de tela liso para E 114/22

Cesta prensatelas revestida de vulcolano
y propulsor de tela liso para E 114/35

Lampara de coser de soporte halégena

Pinza de mesa para lampara de coser
de soporte halégena

Paquete de conexién neumatica

Denominacion

Tope de distancia de ojal y
Guia de cantos para direccién longitudinal

Tope de cuello
Tope de puio

Regla de distancia de ojales;
para direccion transversal, max. 360 mm

Regla de distancia de ojales;
para direccion transversal, max. 160 mm

Guiado de cantos para direccion longitudinal
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1. Volumen de suministro

El volumen de suministro depende de su pedido. Antes de la
instalacion compruebe si estan disponibles todas las piezas
requeridas.

— Portabobina 1

— Sensor de posicion 2

— Cubrecorreas 3

— Panel de control 4

— Tablero de la mesa 5

— Interruptor principal 6

— Accionamiento de coser 7
— Soporte 8

— Unidad de mantenimiento 9
— Parte superior de la maquina 11
— Cajon tirador 12

— Varillaje del pedal 13

— Pedal 14

— Equipamiento opcional (dependiendo del pedido, p.ej. lampara de
coser 10)

— Herramientas y piezas pequefias en embalaje adjunto

El robot de coser se puede suministrar en tres variantes distintas de H
soporte:

— Conjunto de soporte colocacion transversal (figura A)
— Conjunto de soporte colocacion longitudinal (figura B)
— Conjunto de soporte mando transversal/longitudinal (figura C)

Figura B Figura C



2. Generalidades y seguros de transporte

JATENCION!
A El robot de coser solamente podra ser instalado por personal

especializado formado.

21 Seguros de transporte
Retirar las cintas de transporte y los listones de madera, en la parte

superior de la maquina, en la mesa y en el soporte.

3. Completar el soporte

3.1  Completar el tablero de la mesa

— Colocar el portabobina 1 en el orificio del tablero de la mesa vy fijar
con las tuercas y arandelas adjuntas.

En robots de coser que no se suministran completos:
— Fijar el interruptor principal 2 debajo del tablero de la mesa.
— Fijar las lineas de conexidn eléctricas debajo de la mesa.

3.2  Ajustar la altura de trabajo

La altura de trabajo es ajustable entre 750 y 895 mm
(medido hasta el borde superior del tablero de la mesa).

Para evitar que se incline el soporte, el tablero de la mesa debera
empujarse para fuera o para dentro en ambos lados uniformemente.

Las escalas en los largueros sirven como ayuda para el ajuste.
— Destornillar los tornillos 3 en ambos lados del soporte.

— Poner el tablero de la mesa horizontal a la altura deseada.
— Apretar ambos tornillos 3.






4. Montar y conectar el accionamiento de coser

4.1 Generalidades

Grupo de accionamiento

Para el robot de coser Cl. 577-1111 hay disponible un paquete del
accionamiento completo dependiendo del pedido:

Accionamiento de coser

Panel de control

Indicador del valor tedrico

Polea

Correa trapezoidal

Esquema de conexion

Material de fijacién y de conexion

4.2 Montar el accionamiento de coser debajo del tablero de la mesa

Fijar la base 1 del accionamiento de coser 2 mediante 3 tornillos 3
(M8 x 35) en la parte inferior del tablero de la mesa.



4.3 Conectar el accionamiento de coser

7

gs

JATENCION!
A jTodos los trabajos en el equipamiento eléctrico deberan ser
realizados por electrotécnicos especializados o personas con

formacién equivalente!
iEl enchufe debera estar desconectado!

iSe debera observar estrictamente las instrucciones de servicio del
fabricante adjuntas al accionamiento de coser!

— Colocar el cable 4 desde la caja de control 5 hasta el interruptor
principal 6.

— Conectar el enchufe 7 del cable del motor en el conector 8 en la
caja de mando.



4.4

Comprobar la tensién nominal

A\

JATENCION!

jLa tensién nominal y la tension de la red indicadas en la placa de
caracteristicas deberan coincidir!

3-2:190
\%
3-1:200
\%
4-2:210
Vv

— DN 0
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Mediante los bornes de conexion 1 a 5 en el transformador 1 del
accionamiento de coser se realiza una adaptacién a la tensidn de la
red local.

En la entrega, el accionamiento de coser esta ajustado a una tension
de la red de 230 V (bornes de conexidon 5y 2).

— Comprobar las conexiones en el transformador del accionamiento
de coser.

— Sifuera necesario, modificar las conexiones de acuerdo con la
tensién de la red disponible.

Los accionamientos de coser de corriente continua empleados
funcionan con una tensién alterna monofasica.

Para que no surjan sobrecargas de una sola fase en la conexién
de varias maquinas en una red de corriente trifasica, se debera
observar lo siguiente:

— Las conexiones de las distintas maquinas deberan distribuirse
uniformemente por las fases de la red de corriente trifasica.

— El cableado en la conexion a redes de corriente trifasica esta
indicado en el plano de conexién.




5. Colocar el robot de coser

6

51 Colocar la base sobre el tablero de la mesa

— Fijar el &ngulo 2 en los casquillos roscados del tablero de la mesa.
— Atornillar ligeramente las conexiones caucho-metal 3 desde abajo.
— Colocar la base 4 y apretar los tornillos 5.

— Apretar las conexiones caucho-metal desde abajo.

— Atornillar el cable de puesta a tierra 14 en la base 4 y en el pie del
motor 15.

5.2 Colocary conectar la parte superior de la maquina

— Dos personas tomaran la parte superior de la maquina por el cabo
del eje del brazo y por debajo de la placa del fundamento,
sacando de la caja de transporte; tener cuidado de no tocar el
area de las tijeras de hilo de aguja.

— Enganchar la parte superior de la maquina en la base 4 y atornillar
los tornillos 6.

— Colocar el estribo 7 debajo del tornillo 6 y el pasador 8.
— Enganchar primero el resorte de gas 9, después el resorte de gas
10.

— Enchufar la linea de alimentacién 11 del mando y atornillar.
— Conectar el tubo flexible neumatico 12.

— Atornillar el cable de puesta a tierra 13 en la parte superior y en el
pie del motor 15 .

5.3 Ajustar la amortiguacion

— Girar el tornillo 16 de modo que con la parte superior de la
maquina bajada , el borde inferior de la placa de base esté en
paralelo frente al borde superior de la base.



5.4 Alineary conectar el pedal

Conjunto de soporte disposicién longitudinal y conjunto de
soporte disposicion transversal

— Alinear el pedal 1 en el travesafio del soporte 2 lateralmente, de
modo que el centro del pedal quede situado aproximadamente
debajo del centro de la aguja.

— Atornillar el pedal 1 en el travesafo del soporte.

Conjunto de soporte mando transversal/longitudinal

Si se emplea este conjunto de soporte, se puede ajustar el pedal en
las distintas posiciones de trabajo del siguiente modo:

— Levantar la empunadura esférica 3 .

— Girar la plataforma del pedal 4 de acuerdo con la posicion de
trabajo y dejar que la empufiadura esférica 3 engatille en la
posicion final.

Para todos los conjuntos de soporte
— Atornillar el indicador del valor teérico 5 en el soporte.

— Insertar el enchufe del indicador del valor teérico 5 en el conector
6 de la caja de mando.

— Enganchar el varillaje del pedal 7 en el indicador del valor tedrico 5.
— Aflojar ligeramente el tornillo de apriete 8.

— Ajustar el varillaje del pedal de forma que el pedal 1 compensado
tenga una inclinacion aprox. de 10°.

— Apretar el tornillo de apriete 8.

10



5.5

Montar y conectar el panel de control
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— Sacar la regleta de designacién 9 de la Cl. 577 del paquete del
accionamiento e introducirla en el panel de control 10.

— Montar primero con el material de fijacion adjunto el panel de
control 10 en el angulo de sujecién 11.

— Después montar el angulo de sujecién 11 junto con el panel de
control 10 en el tablero de la mesa.

— Llevar el cable de conexidén del panel de control a través del
orificio en el tablero de la mesa hacia la caja de mando.

— Introducir el enchufe del panel de control en el conector 12 y
atornillarlo.

La figura muestra la fijacion giratoria del panel de control en el empleo
de un soporte para mando transversal/longitudinal.

Girar el panel de control

— Aflojar la palanca de apriete 13 .

— Girar el panel de control a la posicion deseada.
— Apretar la palanca de apriete 13.

11



5.6 Colocary tensar la correa trapezoidal

_——1 4

— Desmontar el volante y la cubierta de la caja de la parte superior
de la maquina.

— Desmontar la proteccion contra salto 1.

— Colocar la correa trapezoidal 2 en la polea 3 y llevar hacia abajo a
través del recorte del tablero de la mesa.

— Montar la proteccion contra salto 1.
— Quitar la cubierta de la correa en el accionamiento de coser.

— Destornillar las tuercas 4 de la sujecion del motor y colocar la
correa trapezoidal 2 en la polea 5 de accionamiento de coser.

— Ajustar la tensién de la correa girando el accionamiento de coser
completo de modo que la correa se pueda introducir en el centro
aprox. 10 mm sin tener que emplear mucha fuerza.

— Apretar las tuercas 4.

— Montar la cubierta de la correa en el accionamiento de cosery la
cubierta de la caja y el volante en la parte superior de la maquina.

12



6.

6.1

6.2

Colocar, conectar y ajustar el sensor de posicion

Montar el sensor de posicion

— Poner el sensor de posiciéon 6 en el eje.
— Apretar los tornillos 7.
— Ajustar las posiciones (véase el capitulo 6.3).

Conectar el sensor de posicion

8\

— Pasar el cable de conexién del sensor de posicién a través del
orificio del tablero de la mesa y enchufar el enchufe en el conector
8 de la caja de mando.

13



6.3

14

Comprobar y ajustar las posiciones

En el sensor de posicion no es necesario realizar ajustes mecanicos. Antes
de la primera puesta en marcha simplemente se debera comprobar la
posicion de detencidn y, eventualmente, la posicién de referencia.

Posicion Posicion del robot de coser

0 Posicion de referencia
Palanca del hilo antes del punto muerto superior,
clavija extraible 1 en la ranura del eje de brazo

1 Punto inferior de la aguja
(punto muerto inferior)

2 Palanca del hilo cerca del punto muerto superior,
Clavija extraible 1 en la ranura del eje de brazo
(= Posicion 0)

Posicion Palanca del hilo en punto muerto superior,
de detencion la aguja no sobresale por debajo de la cesta de
coser. (poco después de la posiciéon 2 )

Comprobar la posiciéon de detencién

— Conectar el interruptor principal.
La maquina se gira en la posicion de detencién o ya esta en esta
posicion, es decir:

® La palanca del hilo esta en el punto muerto superior.
® La aguja no sobresale por debajo de la cesta de coser.

® Mediante un ligero giro del volante en sentido contrario a la
flecha en la proteccion de correa se puede alcanzar la
posicién 0, entonces la clavija extraible 1 se enclava en la
ranura del eje de brazo.

— Realizar un ciclo de costura completo.
Si no se alcanza la posicidon de detencién, en la pantalla del panel
de control aparece el mensaje de error”_00 1 0”.
A continuacioén se debera ajustar la posicion de referencia del
siguiente modo.

Ajustar la posicion de referencia
Llamar al modo de correccion
— Desconectar el interruptor principal.

— Mantener pulsada la tecla ”P” en el panel de control y conectar el
interruptor principal.

— Soltar la tecla ”P”.
Cambio a nivel de técnico

— Introducir el numero de cédigo ”1907”.
(Véase las instrucciones de servicio del fabricante del motor.)

— Pulsar la tecla ”E”.
El control cambia al nivel de técnico,
En la pantalla aparece el parametro ”F - 100”.

Introducir la posicion de referencia
— Seleccionar el numero de parametro ”F - 170”.

— Pulsar la tecla "E”.
En la pantalla aparece ”Sr 1”.



— Pulsar la tecla B.
En la pantalla se muestra ”PoS 0” con un simbolo giratorio en
forma de circulo.

— Girar el volante en sentido de marcha (véase la flecha en la
proteccién de la correa) hasta que desaparezca el simbolo
giratorio en la pantalla y se alcance la posiciéon 0 (posicion de
referencia).

— Pulsar la tecla ”E”.
Se acepta la posicién de referencia, en la pantalla aparece del
parametro ”F - 171”.

— Repetir el proceso de ajuste (parametro ”F - 170” ) si no se ha
almacenado
la posicion de referencia y en la pantalla aparece el mensaje de
error ”inF A3”.

Salir del modo de correccion

— Pulsar la tecla ”P” dos veces.
La cesta de coser se desbloquea.

Grabar el ajuste

— Pisar el pedal hacia delante y activar un ciclo de costura completo.
El control guarda el nuevo ajuste.

Control del ajuste

— Siahora se gira hacia atras mas alla de la posicién 0 (posicion de
referencia), la cesta de coser debera descender (véase
instrucciones de servicio).

{ATENCION!

iEl ajuste se pierde al desconectar el interruptor principal si no se ha
realizado con anterioridad un ciclo de costura completo!
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7.

Conexion neumatica

A\

JATENCION!

La funcién 6ptima de las unidades neuméaticas solamente esta
garantizada si la presion de la red se encuentra entre 8 y 10 bar.

La presion de servicio del robot de coser es de 6 bar.

7.1

7.2

16

El sistema neumatico del robot de coser y de los accesorios auxiliares
debera ser alimentado con aire comprimido libre de agua y sin aceite.

2

5\
o

53—

Conectar la unidad de mantenimiento

— Montar eventualmente la unidad de mantenimiento en el soporte.

— Conectar el tubo flexible de conexién 2 de la parte superior de la
maquina.

— Conectar la unidad de mantenimiento con un tubo flexible de
conexion (J =9 mm ) 3 alared de aire comprimido.

Paquete de conexiéon neumatica

Se puede solicitar un paquete de conexién neumatica bajo el numero
de pedido 0797 003031 para soportes con unidad de mantenimiento y
accesorios neumaticos adicionales:

— Tubo flexible de conexion, 5 m de largo, @ = 9 mm
— Boquillas portatubo y abrazaderas de manguera
— Caja de acoplamiento y tapa de acoplamiento R 1/4”

Ajustar la presion de servicio

— La presion de servicio se puede consultar en el manémetro 4 y
debera ser de 6 bar.

— Para ajustar la presion de servicio, levantar el mando giratorio 5y
girar correspondientemente

Girar en sentido a las agujas del reloj =Aumentar la presion de aire

Girar en sentido contrario a las agujas del reloj =Reducir la presién de aire




8. Lubricacion

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!
A El aceite puede causar erupciones cutaneas.
jEvite un contacto prolongado con la piel!

iTras contacto con la piel, lavarse a fondo!

JATENCION!
La manipulacién y la eliminacién de aceites minerales estan sujetas a
regulaciones legales.

iEntregue el aceite usado exclusivamente a un punto de recepcion
autorizado!
jProteja el medio ambiente, lleve cuidado de no derramar aceite!

Para rellenar el depdsito de aceite utilice sélo el lubricante ESSO
SP-NK 10 o un aceite equivalente con la siguiente especificacion:

— Viscosidad a 40°C: 10 mm?2/s

— Punto de inflamacion: 150°C

El aceite puede adquirirse en los siguientes puntos de venta de la H
empresa DURKOPP ADLER AG bajo los siguientes numeros de

referencia:

— Recipiente de 2 litros: 9047 000013

— Recipiente de 5 litros: 9047 000014

8.1 Llenar el depdsito de aceite

Lubricacion de la lanzadera

— Abatir hacia arriba la parte superior de la maquina.

— Rellenar el depdsito 1 mediante el orificio de llenado hasta la
marca "max” .

— Abatir hacia abajo la parte superior de la maquina.

17



Lubricacién de la parte superior de la maquina

o

— Rellenar el depdsito 2 mediante el orificio de llenado hasta la
marca "max” .

8.2 Lubricar las mechas y las piezas de fieltro

Antes de la primera puesta en funcionamiento y después de largos
periodos de parada se deberian empapar ligeramente con aceite las
mechas y las piezas de fieltro.

8.3 Regular la lubricacién de la lanzadera

JATENCION!

Para que durante el tiempo adaptador de marcha se garantice una
lubricacién segura, se ajusta de fabrica un caudal de aceite

relativamente elevado.

Se debera comprobar este ajuste y después del tiempo adaptador de
marcha se debera corregir (véase instrucciones de servicio).

o

— El caudal de aceite se ajusta en el tornillo 3
(véase instrucciones de servicio).

18




9. Prueba de coser

Al finalizar los trabajos de instalacion se debera realizar una prueba
de coser del siguiente modo:

— Insertar el enchufe de red.

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!
A iDesconectar el interruptor principal!

iEnhebrar los hilos inferiores solamente con la maquina desconectadal!

— Enhebrar el hilo inferior para rebobinarlo (véase instrucciones de empleo).
— Conectar el interruptor principal.
— Rebobinar la canilla con una velocidad de coser lenta.

iCUIDADO, PELIGRO DE ACCIDENTE!

A iDesconectar el interruptor principal!
iEnhebrar los hilos inferior y de aguja solamente con la maquina
desconectada!

— Enhebrar los hilos de aguja e inferiores (véase instrucciones de
empleo).

+ — Colocar la tela que se ha de coser. H
— Realizar la prueba de coser primero con una velocidad reducida y
después aumentar gradualmente la velocidad.

(Teclas ”+” / ”-” en el panel de control de la maquina)
— Comprobar si el ojal cumple con los requisitos deseados.

Si estos requisitos no se cumplen:
— Modificar la tensién del hilo (véase instrucciones de empleo).

— Eventualmente, comprobar o corregir los ajustes indicados en las
instrucciones de servicio.

19






indice

Parte

2.1
2.2
2.3
2.3.1
2.3.2
2.4
2.5
2.5.1
2.5.2
2.5.3
254
2.6
2.7
2.7.1
2.7.2
2.7.3
2.7.4
2.7.5
2.8
2.9
2.9.1
2.9.2
2.9.3
2.10
2.10.1
2.10.2
2.10.3
2.10.4

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5

4.1
4.2

Pagina:
3: Instrucciones de servicio cl. 577-1111
Generalidades . . . . . . . .. L 3
Ajustar el tipo de puntada
Ciclo de funcionamiento y resumen . . . . . . . . . . . e e 5
Posicion del disco de mando referente al discodeleva . . . . . ... ... ... ... ....... 7
Posicién de las levas de cerrojoen el discodemando . . . . . .. .. ... ... ......... 8
Levas para el primer Cerrojo . . . . . . . . e e 8
Levas para el cerrojofinal . . . . . . . . . . e 8
Alineacién de la aguja referente a la acanaladurahueca . . ... ... ... ... ......... 9
Ajustes para las puntadas anudadoras . . . . . . . . .. e 10
Detencionde laaguja . . . . . . . . L e 10
Posicién de cerode laaguja . . . . . . . . . e 10
Distancia entre las puntadas anudadoras . . . . . . . . . . . . ... e 11
Numero de puntadas anudadoras . . . . . . . . . . . ... 11

Accionamiento del penduleo de aguja
Formay posicion delojal . . . . . . . . . . e
Ajuste del ancho del corddn . . . . . . . . L e e e
Ajuste del ancho de cerrojo . . . . . . . . . e e e e e e

Paralelidad de la cuchillareferente alcordéon . . . . . . . . . . .. ... o Lo 14
Alineacién del ojal referente al cortede cuchilla . . . . . . . .. ... ... ... .......... 15
Distancia entre los cordones . . . . . . . . . e 15
Cambio de funcién de ojal subido a ojalrebajado . . . . . . . .. .. .. ... ... ........ 16
Ajuste de latensidn del hilode aguja . . . . . . . . . . . . . 16
Camino del desenganche de la tensién del hilodeaguja . . . . . .. ... ... ... ....... 16
Momento de apertura de la tension del hilo de aguja para el primer cerrojo . . . . . . .. .. ... 17
Momento de apertura de la tensién del hilo de aguja para el cerrojo final . . . . ... .. ... .. 17
Ajuste de la tensién inferior del hilode aguja . . . . . . . . . .. .. ... ... . ... . ..., 18
Momento de apertura de la tension del hilodeaguja . . . . . . .. ... ... ... ........ 18
Ajuste del estiradorde hilo . . . . . . . . . 19
Camino del muelle de tracciénde hilo . . . . . . . . . . ... . 19
Tension del muelle de traccionde hilo . . . . . . . . . . . . L 20

Garfio y barra porta-aguja

Posicion de levantamientode lazos . . . . . . . . . oL 20
Altura de la barra porta-aguja . . . . . . . .. e e e e e e 21
Distancia del garfio referentealaaguja . . . . . . . . . . . . . .. .. .. . ... 21
Protectorde aguja . . . . . . . . L 22
Alineacion del soporte delacapsuladecanilla . . . . . .. ... . . ... .. .. .. .. ... ... 22

Caja de aguja
Ajuste del gozne prensatelas (carrera de levantamiento) . . . . . . . .. .. ... ... ...... 24
Alineacién de la caja de aguja referente ala placadelaaguja . . . . .. .. ... ......... 25



indice

8.1
8.2
8.3
8.4
8.5

10.

1.

11.1
11.2
11.3
11.4

Pagina:
Cizalla de hilo de canilla
Ajuste del camino de cierre . . . . . . . L L e e e e 26
Cizalla de hilo de aguja
Ciclo de funcionamiento . . . . . . . . . . . L 28
Desmontaje y comprobacion . . . . . . . 29
Ajustede laaltura . . . . . . . L e e 30
Posicion final derecha . . . . . . . . . . 30
Distanciadelaaguja . . . . . . . . . e e e e e 31
Ajuste del camino de giro . . . . . . . . L e e e 32
Posicion final izquierda . . . . . . . . e 32
Ajuste del camino de cierre . . . . . . . . L e e 33
Ajuste del camino de sobrecierre . . . . . . . . L L e 34
Portabobinas . . . . . . . . . L 35
Sustitucion de componentes
Sustitucion de lacajadeaguja . . . . . . . . .. e 36
Sustitucion del cilindrode cuchilla . . . . . . . . ... L 37
Desmontaje y montaje de las correas motrices . . . . . . . . . . ... 38
Desmontaje y montaje del eje de garfio . . . . . . . . . . . . ... ... ... 39
Desmontaje y montaje del cilindrodemando . . . . . . . . . . . .. ... 40
Interruptores de acercamiento . . . . . . . . ... 41
Valvulas de accionamiento magnético . . . . . . . . . . . .. ... ... .. 42
Descripcion breve de la EFKA Variocontrol V810
Llamar los programas de cosido y comprobacién . . . . . . . . . . ... ... 42
Tabla de parametros del nivel del operador . . . . . . . . . . . . . ... ... ... .. ..., 45
Tabla de parametros del nivel de técnico . . . . . . . . . . . .. . ... ... ... 46

Informaciones en el display sobreelestado . . . . . . . ... ... ... ... ... ..., 47



1. Generalidades

La Clase 577 es una maquina para el cosido automatico de ojales de
doble pespunte con transporte inferior y superior.

La Subclase -1111 se emplea para coser ojales con dos cerrojos
rectos con el método de costura normal.

Este método consiste en que el lado vista del material esta arriba, por
lo que el corddn del ojal se forma por el hilo de garfio.

JATENCION!

Los siguientes dispositivos de seguridad no deben quitarse y deben
sustituirse en caso de deterioro:

® Proteccién de los dedos 1, Nro. de pieza segun nro. E

® Etiqueta indicadora de precaucion 2,
Nro. de pieza 0798 446511 DE

- 2



En las presentes instrucciones de servicio se comenta en un orden
conveniente el ajuste de la maquina de coser.

NOTA

Algunos ajustes dependen uno del otro.
Por lo tanto, es imprescindible seguir el orden indicado al efectuar los
correspondientes ajustes.

{ATENCION!

iTodos los trabajos sefialados en estas indicaciones de servicio
deberéan ser ejecutados unicamente por personal técnico preparado o
por personas debidamente instruidas!

iPeligro de rotura!

iEn caso de sustitucion de componentes, antes de volver a poner en
marcha la maquina de coser deben efectuarse los ajustes necesarios
siguiendo estas instrucciones de servicio!

iNo poner en marcha la maquina de coser nunca con el sentido de
rotacién contrario en el motor de accionamiento!

{ATENCION - PELIGRO DE LESIONES!

iDesconectar el interruptor general antes de iniciar los trabajos de
ajuste!

jPeligro de lesiones por poner en marcha la maquina activando
equivocadamente el pedal!

Excepcion:

Trabajos de ajuste que deben efectuarse con programas de
comprobacién, ajuste o costura a través del panel de control.




2.  Ajustar el tipo de puntada

21 Ciclo de funcionamiento y resumen

Después de coser las puntadas iniciales en la posicion de puntada a
se sigue primeramente por el corddn izquierdo b.
Sélo al llegar a la primera puntada ¢ del cordon derecho se cose el

primer cerrojo d.
Después de coser el cerrojo final se cosen las puntadas anudadoras e
al final del ojal.

cordodn izquierdo ojal, completo cordon derecha

Ajustes no modificables del ciclo de funcionamiento

— Através de la excéntrica de corazén 1 en el disco de leva se
maneja el movimiento hacia adelante y hacia atras de la caja de
aguja.

— Através de la leva frontal 2 en el disco de leva se maneja el
cambio de posicién de puntada de la posiciéon a al cordén derecho
y vice versa.

La excéntrica de corazon 1y la leva frontal 2 estan exactamente

sintonizadas entre ellas.



Preajustes de la fabrica que no deben ser modificados

Posiciones de cero de la palanca posicionadora de puntada 1
Posicion del disco de leva 2 referente al disco de mando 3

Ajustes modificables en el ciclo de funcionamiento

17

Numero de puntadas por ojal
seleccionando las correspondientes ruedas de cambio 5

Longuitud del ojal
desplazando la palanca 6 en colisa 7

Posicién de los cerrojos
desplazando las levas 8 y 9 en el disco de mando

Ancho de los cordones
girando el tornillo 10 en el caballete porta-polea 11

Ancho de los cerrojos
girando el tornillo 12 en el caballete porta-polea 11

Distancia entre las puntadas anudadoras
girando el tornillo 13 en el caballete porta-polea 11

Posicion del ojal referente a la ranura de la cuchilla
girando el tornillo 14

Distancia entre los cordénes (material intermedio)
desplazando el tornillo 15

Detencion de la aguja en el punto de penetracién a la derecha
girando la excéntrica 16

Momento de desconexion de la maquina ajustando el taco de leva
4 en el disco de mando 3.

14 1 15
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2.2 Posicion del disco

21—

de mando referente al disco de leva

El ajuste se efectud por parte de la fabrica y los tornillos 17 estan
sellados.

NOTA

Las puntadas de corddn, cerrojo y anudadoras deben ser ajustadas en
correspondencia con la instalacién E.

Regla:

En el momento cuando el rollo izquierdo del caballete porta-polea 11
tiene contacto con el borde 19, el rollo 21 de la palanca posicionadora
de puntada 1 debe haber salido de la zona de puntadas anudadoras y
acabado de llegar la zona del cordén izquierdo.

11

16

10 12 13

Ajuste:

— Aflojar los tornillos 17 y 18.
Para aflojar el tornillo 18 debe girarse el disco de leva 2
correspondientemente.

— Poner el disco de mando 3 a la posicion indicada en la Regla.

— Girar el disco de leva 2 en correspondencia con la Regla y apretar
los tornillos 17y 18 .




2.3 Posicién de las levas de cerrojo en el disco de mando
2.3.1 Levas para el primer cerrojo

Regla:

Cuando la palanca posicionadora de puntada 1 esta en su posicion
final derecha (principio del corddn de vuelta), la leva de cerrojo debe
tener contacto con el rollo del caballete porta-polea 2.

Aguste:

— Poner a mano el disco de leva a la posicién indicada en la Regla.

— Aflojar los tornillos 3 y desplazar las levas de acuerdo con la
Regla .

— Apretar los tornillos 3.

/ 1
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2.3.2 Levas para el cerrojo final

Regla:

Al entrar las palancas posicionadoras de puntada 1 en la zona de
puntadas anudadoras A, el caballete porta-polea 2 debe haberse
bajado de la leva de cerrojo 5.

Ajuste:

— Poner a mano el disco de leva a la posicién de acuerdo con la
Regla.

— Aflojar los tornillos 4 y desplazar las levas de cerrojo 5 en
correspondencia con la Regla.

— Apretar los tornillos 4.



2.4 Alineacion de la aguja referente a la acanaladura hueca

8\

Regla:

La aguja debe entrar, mirando en direccion de transporte de la caja de
aguja, en el centro de la acanaladura hueca.

Ajuste:
— Girar la rueda de maniobra hasta que la aguja entre en la
acanaladura hueca.

— Aflojar el tornillo 6 y alinear la barra porta-aguja de acuerdo con la
Regla.

— Apretar el tornillo 6.

NOTA

La colisa de la barra porta-aguja 7 debe mantener en cualquier
posicién su movilidad y marcha féacil.

— Comprobar la marcha facil:

Girar la rueda de maniobra y mover a mano simultaneamente el
caballete porta-polea 2.

— En caso de funcionamiento pesado quitar el tapén 8, aflojar el
tornillo que se encuentra detras de éste y alinear la colisa de la
barra porta-aguja 7 de forma correspondiente.

— Apretar el tornillo y emplazar el tapén 8.

{ATENCION!
iPeligro de averias de maquina!

Después de modificar la posicién de la aguja debe comprobarse el
ajuste del garfio, jvéase 3.3 Distancia del garfio de la aguja!




2.5

2.5.1

Ajustes para las puntadas anudadoras

Detencién de la aguja

Regla:

En cada perforacién de la aguja en el lado derecho del cordén (barra
porta-aguja en en el punto muerto inferior), la barra porta-aguja debe
estar totalmente inmévil al mover el caballete porta-polea 1, con la
excéntrica 4 en su punto muerto superior.

Ajuste:

— Colocar la maquina en la zona de cordén girando la rueda de
maniobra.

— Aflojar el tornillo 3 y girar la excéntrica 2 de acuerdo con la Regla.

\
2

\3

cordén izquierdo

-
.@ .
|

2.5.2 Posicion de cero de la aguja
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Regla:

En la zona de puntada anudadora a, la barra porta-aguja no debe

hacer ningun movimiento pendular al girar el arbol acodado.

Ajuste:

— Poner la maquina a través de la manivela en la posicion
correspondiente.

— Emplazar la nueva aguja y colocar un papel debajo de la caja de
aguja.

— Girar la rueda de maniobra en el sentido de rotacion hasta que la aguja
perfore levemente el papel.

— Girar la rueda de maniobra en el sentido contrario hasta que la aguja vuelva
a perforar el papel.



— Girar el tornillo 5 de tal manera que los dos puntos de perforacion coincidan
en el mismo lugar.

2.5.3 Distancia entre las puntadas anudadoras

NOTA

Los ajustes de los capitulos 2.5.1 Detencién de la aguja y 2.5.2 Posicién
de cero de la aguja deben haberse ejecutado correctamente.

Regla:

Las puntadas anudadoras deben tener una distancia entre ellas que
equivale aprox. el ancho de aguja.

Ajuste:

— Girar el tornillo 4 de acuerdo con la Regla en el sentido de las
agujas del reloj (aproximadamente 1/2 vuelta).

2.5.4 Numero de puntadas anudadoras

El nimero total de las puntadas anudadoras depende del numero de puntadas
seleccionado.

Con el correspondiente ajuste de la leva desconectadora 4 (p. 6) puede
modificarse el momento de desconexion de la maquina.

En dependencia del momento de desconexidn se cosen mas puntadas
anudadoras al principio (desconexién temprana) o al final del ojal
(desconexién tardia).

Ajuste:

Aflojar la tuerca 1. Girar la leva desconectadora en el sentido de las agujas
del reloj = desconectar mas tarde; girar en el sentido contrario de las
agujas del reloj = desconectar mas temprano la maquina.

11



2.6 Accionamiento del penduleo de aguja

Regla:

El penduleo de aguja debe acabarse a una distancia de
aprox. 1,5 mm por encima de la superficie de la placa de aguja.

Ajuste:

— Poner la maquina en la posicion de cerrojo girando la manivela. En
esta posicion puede controlarse mejor el penduleo de aguja
debido a la anchura de la puntada pasadora de cerrojo.

— Quitar la rueda de cambio 1 del eje.
De esta manera la maquina se mantiene en la posicién de cerrojo
al girar la rueda de maniobra.

— Girar la rueda de maniobra en el sentido de rotacion hasta que la
barra porta-aguja esté en el punto de perforacién izquierdo de su
movimiento descendente.

— Comprobar laRegla vy, en su caso, girar la rueda dentada 2
correspondientemente, después de aflojar los dos tornillos.

— Asegurando que la rueda dentada 2 esté en posicion central sobre
la rueda dentada inferior, apretar los dos tornillos.

— Comprobar la Regla y repetir, en su caso, el ajuste.

-
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2.7 Formay posicion del ojal

NOTA

Los apartados 2.7.1 a 2.7.4 son dependientes entre ellos. Si se
cambia uno de los siguientes ajustes, deben ser comprobados y, en su
caso, repetidos los demas ajustes de este capitulo.

JATENCION!

iPeligro de roturas de maquina!
Hay que comprobar que los puntos de perforacion mantengan la

distancia suficiente de la caja de aguja (puntos exteriores) y del corte
de cuchilla (puntos interiores).

2.7.1 Ajuste del ancho del cordén

Regla:
El ancho del cordén depende de la instalacién E.

Ajuste:

— Girar el tornillo 3 en el sentido de las agujas del reloj para
aumentar el ancho del cordén y, en sentido contrario para
disminuirlo.

B

Al modificar el ancho del cordén solamente se cambia el punto de
perforacion izquierdo del cordon.

13



2.7.2 Ajuste del ancho de cerrojo

Regla:
El punto de perforacion izquierdo debe estar al mismo nivel con el
punto de perforacién izquierdo del cordén izquierdo.

Ajuste:
— Girar el tornillo1 en correspondencia con la Regla.
— Comprobar el ajuste a través de una prueba de cosido.

2.7.3 Paralelidad de la cuchilla referente al cordén

Regla:
La cuchilla debe alinearse de tal forma que el corte quede paralelo
con el cordon.

Ajuste:

— Aflojar los tornillos 2.

— Desplazar el soporte de cuchilla 3 en correspondencia con la
Regla y apretar los tornillos 2.

14



2.7.4 Alineacion del ojal referente al corte de cuchilla

NOTA

La cuchilla debe estar en posicidon central referente a la contraplaca
plastica o a la acanaladura hueca en el suplemento de la placa de la
aguja.

Regla:
El corte de cuchilla debe estar en el centro entre las dos cordénes.

Ajuste:
Giral el tornillo 4 en correspondencia con la Regla.

2.7.5 Distancia entre los cordones

Regla:
Los corddnes no deben dafiarse por la cuchilla.

Ajuste:

— Aflojar el tornillo 5 y desplazarlo en la colisa de acuerdo con la
Regla.

— Comprobar el ajuste efectuando una prueba de cosido.

NOTA

En el ajuste arriba indicado se desplaza solamente el cordén derecho,
por lo tanto, es imprescindible combrobar el ajuste segun el apartado
2.7.4 Alineacioén del ojal referente al corte de cuchillay, en su
caso, corregirlo.

15



2.8 Cambio de funcion de ojal subido a ojal rebajado

Regla:

Para coser un ojal rebajado, la tensién del hilo de aguja debe estar

abierta durante todo el ciclo de cosido y el hilo de garfio debe

enhebrarse en la canilla segun las instrucciones de servicio 4.3.

Ajuste:

— Girar la manivela hasta que la tensién del hilo de aguja 5 esté
cerrada.

— Aflojar el tornillo prisionero 3 y girar el perno excéntrico 4 hasta
que la tension del hilo de aguja 5 esté abierta en su maximo.

— Apretar el tornillo prisionero 3.

2.9 Ajuste de la tensién del hilo de aguja

2.9.1 Camino del desenganche de la tensién del hilo de aguja

Regla:
Con la tensién del hilo de aguja abierta debe quedar una distancia de
1,0 - 1,5 mm entre los discos de tension.

Ajuste:
— Girar la manivela hasta que la tensién del hilo de aguja esté abierta

— Aflojar el tornillo prisionero 3 y girar el perno excéntrico 4 en
correspondencia con la Regla.

— Apretar el tornillo prisionero 3.

16



2.9.2 Momento de apertura de la tensién del hilo de aguja para el primer cerrojo

Regla:

La tension del hilo superior 5 debe abrirse cuando la posiciéon de
puntada cambie del corddn izquierdo para la derecha.

Ajuste:
— Girar la manivela hasta que la maquina esté poco delante del
primer cerrojo.

— Sequir girando la manivela, observando al mismo tiempo la
palanca posicionadora de puntada 6 y la tension del hilo de
aguja 5.

— Aflojar los tornillos 7.

— Desplazar la chapa de desenganche 8 en correspondencia con la
Regla y apretar los tornillos 7.

10

S

2.9.3 Momento de apertura de la tensién del hilo de aguja para el cerrojo final

Regla:

La tension del hilo de aguja superior debe abrirse cuando la maquina
esté a 1 - 2 puntadas delante del cerrojo final.

Ajuste:

— Girar la manivela hasta que la maquina esté poco delante del
cerrojo final.

— Seguir girando la manivela, observando la palanca posicionadora
de puntada 6 y la tension del hilo de aguja 5.

— Aflojar los tornillos 9.

— Desplazar la chapa de desenganche 10 segun la Regla y apretar
los tornillos 9.

17



210 Ajuste de la tension inferior del hilo de aguja

2.10.1 Momento de apertura de la tensién del hilo de aguja

Regla:

Con la biela 1 sacada fuera, la tensién del hilo debe estar abierta.
Al entrar la biela 1, la tension del hilo debe cerrarse inmediatamente
después de iniciarse el movimiento.

Ajuste:
— Sacar para fuera la biela 1.
— Aflojar los tornillos 2.

— Desplazar la suspension de cilindro 3 de tal manera que los
biseles de la chapa de desenganche 4 tengan contacto con las
levas en el disco de desenganche 5.

— Apretar los tornillos 2.

o—_
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2.10.2 Ajuste del estirador de hilo

Al sacar la biela 1, se gira la chapa del hilo 6 trefilando hilo a través
de las tensiones de hilo abiertas.

Por el hilo de aguja trefilado, la primera puntada del ojal se cose sin
tensién de hilo de aguja, evitando de esta manera que el hilo de
canilla en el depdsito de hilo fuera elevado en la primera puntada.

Regla:

La chapa de hilo 6 debe estar ajustada de tal forma que en la primera
puntada del ojal no se pasara el hilo de canilla en el depdsito por el
material de costura.

Ajuste:

— Aflojar el tornillo 7 y desplazarlo de acuerdo con la regla.
Desplazar el tornillo 7 hacia la izquierda = trefilar mas hilo
Desplazar el tornillo 7 hacia la derecha = trefilar menos hilo

— Apretar el tornillo 7.

2.10.3 Camino del muelle de traccién de hilo

Regla:

Durante el movimiento descendente de la palanca de hilo desde su

punto muerto superior, el muelle de traccién de hilo 10 debe mantener

el hilo estirado hasta el momento de entrar la aguja en el material de n
costura.

Ajuste:
— Conectar la maquina y activar el ciclo de cosido.

— Al coser un corddn, efectuar una detension rapida (pisar el pedal
hacia atras).

— Desconectar la maquina, poner a mano el guardahilo en su
posicion final delantera y seguir girando la manivela.

— Comprobar la tensién de hilo de acuerdo con la Regla.

— En caso necesario, aflojar el tornillo 8 y girar la capsula tensora 9
segun la Regla.

— Apretar el tornillo 8.

19



2.10.4 Tension del muelle de traccion de hilo

3.

3.1

20

Ajuste:

corddén izquierdo-

LA

Aflojar el tornillo 1 y girar el eje de tension 2.

Girar en el sentido de las agujas del reloj =
Aumentar la tension del muelle

Girar en el sentido contrario de las agujas del reloj =
Disminuir la tension del muelle

Entrar el eje de tensién 2 hasta el tope y apretar el tornillo 1.

Garfio y barra porta-aguja

Posicion de levantamiento de lazos

Regla:
En la posicidon de levantamiento de lazos, la punta del garfio debe
estar a media altura de la aguja.

El levantamiento de lazo es de hasta 4 mm con un ancho de la
puntada pasadora de 2 mm y a partir de 4mm con un ancho de
2,2 mm.

En caso de problemas durante el cosido puede modificarse el
levantamiento de lazos recomendado + de 0,2mm.

Ajuste:

Girar la manivela hasta que la aguja esté por encima del punto de
perforacion interior (derecho) a del cordoén izquierdo.

Girar la manivela en sentido de rotacion hasta que la aguja esté en su
punto muerto inferior.

Colocar el pistén de ajuste (Nro. de pieza 223 000531) en la barra
porta-aguja y apretar la correspondiente lenglieta elevadora (Nro. de
pieza 223 000536¢ o Nro. de pieza 223 000536d) con el pistén contra
la colisa de la barra porta-aguja.

Apretar el piston de ajuste y eliminar la lengueta elevadora.

Seguir girando la manivela en el sentido de rotacién hasta que el
pistdn de ajuste tenga contacto con la colisa de la barra
porta-aguja.

Aflojar los tornillos 3.
Girar el garfio de acuerdo con la Regla y apretar los tornillos 3.

Comprobar que la punta de la aguja en el punto de perforacién
izquierdo no tenga contacto con el garfio.



3.2  Altura de la barra porta-aguja

Regla:

En la posicion de levantamiento de lazos, la punta del garfio debe
estar en la puntada derecha mas afuera, muy poco por encima del ojo
de la aguja.

Ajuste:
— Desmontar la placa de la aguja.
— Girar la manivela hasta que la maquina esté en el cordén derecho.

— Girar la rueda de maniobra hasta que la aguja esté en el punto de
perforacion derecho, en posiciéon de levantamiento de lazos.

— Comprobar la altura de la barra porta-aguja segun la Regla vy, en
caso necesario, corregirla después de aflojar el tornillo
prisionero 4.

— Apretar el tornillo prisionero 4.

3.3 Distancia del garfio referente a la aguja

Regla:

En la entrada de aguja a, la punta del garfio debe estar en posiciéon de
levantamiento de lazos lo mas cerca posible a la aguja sin tener
contacto con ella.

Ajuste:

— Girar la manileva y la rueda de maniobra hasta que la maquina
esté en la posicidon correspondiente a la Regla.

— Aflojar los tornillos 3.

— Desplazar el garfio en el eje de garfio en correspondencia con la
Regla sin girar el garfio.

— Apretar los tornillos 3.
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3.4

3.5

Protector de aguja

T
E

Regla:

En la entrada de aguja c, el protector de aguja 1 debe tener contacto
con la aguja en posicién de levantamiento de lazos sin ejercer presion.
La prolongacion del protector de aguja 4 debe tener contacto con la tapa
de la via del garfio 5.

Ajuste:
— Girar la manivela y la rueda de maniobra hasta que la maquina
esté en la posicion correspondiente a la Regla.

— Colocar el protector de aguja de tal forma que la aguja sea
levemente desplazada, pero que la prolongacion del protector de
aguja 4 tenga ya contacto con la tapa de la via del garfio 5. Doblar el
protector de aguja con una herramienta suave y sin filo hacia atras
segun la Regla.

cordon derecha

M
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Alineacion del soporte de la capsula de canilla

Regla:

El soporte 2 debe estar al mismo nivel que la parte inferior de la
capsula de canilla 3.

Las superficies traseras (véase las flechas) del soporte 2 y de la parte
inferior de la capsula de canilla 3 deben estar alineadas de tal forma
que formen un plano.

Ajuste:

— Corregir la altura de acuerdo con la Regla alineando el soporte 2
con una herramienta de flexiéon apropiada.

— Aflojar el tornillo 4.

— Desplazar el soporte 2 en correspondencia con la Regla y apretar
el tornillo 4.

{ATENCION!
iPeligro de deterioros de maquina!

El soporte 2 debe estar ajustado de tal forma que no haya contacto
entre el saliente izquierdo del soporte de la capsula de canillay la
parte dorsal del garfio.
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4. Cajade aguja
4.1 Ajuste del gozne prensatelas (carrera de levantamiento)

Regla:

Con la caja de aguja elevada, entre el muelle de sujecion 1y la
guiadera 2 debe haber una distancia de 1 mm.

Ajuste:
— Conectar la maquina y elevar la caja de aguja.

— Prensar el muelle de sujecién 1 y desconectar la maquina.
El gozne prensatelas 3 se retiene a través del muelle de sujecién.

— Aflojar los tornillos 4.

— Desplazar el gozne prensatelas 3 de tal forma que entre el borde
superior del gozne prensatelas y el borde inferior del brazo de la
maquina quede una distancia de 2 mm.

— Observando que el gozne prensatelas 3 esté paralelo con la placa
de la aguja, apretar los tornillos 4.

— Colocar una llave de horquilla (SW 18) en el gozne de apriete 9y
dejar salir completamente el cilindro 5.

— Aflojar el tornillo 10 y girar el gozne de apriete 9 hasta que entre el
gozne prensatelas totalmente elevado 3 y el brazo de la maquina
quede una distanciade 1 mm .

— Apretar el tornillo 10 y volver a comprobar la distancia.

NOTA

En caso de ajustar la altura de elevacion a través del gozne de
apriete 10 de tal forma que no se aproveche la carrera maximal de
levantamiento (por pedido del cliente), el gozne prensatelas 3 no
puede retenerse a través del muelle de sujecién 1.

10
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4.2 Alineacidn de la caja de aguja referente a la placa de la aguja

Regla:

Con la caja de aguja rebajada, la ventanilla interior de la caja de aguja
debe estar en posicion central referente al hueco de la aguja.

La polea-guia 8 del gozne prensatelas debe correr en el centro de la
ranura-guia de la palanca guia de la caja 9.

Ajuste:
— Reducir la tension de la caja de aguja.
— Aflojar el tornillo prisionero 10.

— Elevar a mano el gozne prensatelas 3 y desplazar la palanca guia
de la caja 9 en correspondencia con la Regla.

— Apretar el tornillo prisionero 10.

— Rebajar el gozne prensatelas 3 y comprobar la posicién de la
polea-guia 8 de acuerdo con la Regla.

— En caso necesario, aflojar el tornillo prisionero 11 y desplazar la
polea-guia 8 de acuerdo con la Regla.

— Apretar el tonillo prisionero 11 .

10/I
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5.

5.1

26

Cizalla de hilo de canilla

La placa portadora 1 debe estar arrimada y moverse sin juego, en
caso necesario, quitar o emplazar los discos decimales 2 (Nro.de
pieza: 1001 001153 ) para lograr esta situacion.

El estirador de hilo 3 debe alinearse de tal forma que quede al mismo
nivel con el depdsito de hilo 4. De ninguna manera debe el estirador
de hilo 3 estar debajo del depdsito de hilo 4, de lo contrario, la placa
portadora 1 puede levantarse, chocando las cuchillas entre ellas.

Al cambiar las cuchillas hay que observar que el filo de la cuchilla
izquierda esté un poco mas abajo que el de la derecha.

La chapa de muelle del depdsito de hilo debe alinearse de tal forma
que el hilo se retenga solamente con una fuerza de sujecion
disminuida en el depésito de hilo.

Ajuste del camino de cierre

Regla:

Con la cizalla de hilo de canilla cerrada, las aristas cortantes
deben esta superpuestos a 1 mm aproximadamente.

Ajuste:

— Conectar la maquina y llamar el programa "F - 020" .

— Elevar la caja de aguja a través del programa (se cierre la cizalla
de hilo de canilla) y comprobar la Regla.

Para ello, desmontar, en caso necesario, la placa de la aguja con
cuidado sin que se muevan los componentes de las cuchillas.

— En caso necesario, aflojar el tornillo 5 y girar la excéntrica 6 en
correspondencia con la Regla.



iATENCION!
iPeligro de deterioros de maquina!

Observar que con la cizalla de hilo de canilla abierta quede el
suficiente espacio entre el estirador de hilo y la tapa de la via del
garfio.

NOTA

Para compropar el espacio libre entre el estirador de hilo 3 y la tapa
de la via de garfio, la maquina debe girarse lentamente a través de la
rueda de maniobra.

En caso que el estirador de hilo choque contra la tapa de la via de
garfio, el estirador de hilo puede ajustarse después de aflojar los
tornillos de sujecion.

5
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6. Cizalla de hilo de aguja

6.1 Ciclo de funcionamiento

Fase

Ciclo de movimiento

Posicion de la cizalla

Posicion base

Posicion de cosido
(posicion final
derecha)

Aflojar la pinza de
hilo después de
iniciar el cosido

Apertura de la cizalla
(Posiscion final
izquierda)

Posicion de retenida

Cortar y apretar

28

Caja de aguja elevada

la cizalla cerrada retiene el hilo
la cizalla esta detras de la aguja
(posicidn final derecha)

Caja de aguja rebajada

la cizalla cerrada retiene el hilo
la cizalla esta detras de la aguja
(posicion final derecha)

Iniciar el cosido

Después de las primeras 4 -10
puntadas se afloja el apriete de hilo.
La palanca de liberacién (véase

pos. 1 en la pagina 34) sobrecierre la
cizalla.

(Aflojamiento del apriete de hilo)

a las 5 puntadas antes del final de la
costura se cortael ojal.

Por el movimiento descendente del
gozne de cuchilla, la cizalla se vira
haciael lado izquierdo y se abre.

Por el movimiento ascendente del
gozde de cuchilla se cae la
cizallaabierta.

Después de detenerse la maquina, se
saca el cilindro de mando.

La palanca de cerradura de cizalla
cierre la cizalla, el hilo se retiene y se
corta.

La caja de aguja se eleva.



6.2 Desmontaje y comprobaciéon

Regla:

Antes de montar y ajustar la cizalla de hilo de aguja debe
comprobarse lo siguiente:

— El borde A en la parte movil de la cizalla debe ser redondeado y
polido acabado a hilo.

— El hilo debe primeramente retenerse por la parte mévil de la
cizalla y después cortarse. (La correccion soélo es posible por una
sustitucién de las piezas.)

— La chapa de apriete de hilo 1 debe descansar en direccién
paralela sobre la superficie de apriete, de lo contrario, no esta
asegurado el apriete correcto para el cosido.

— Lafuerza de apretadura de la chapa de apriete de hilo debe ser
suficientemente grande para retener el hilo en las primeras
4 - 10 puntadas de forma segura.

— Los filos de las dos partes de la cizalla deben ser suficientemente
cortantes para cortar el hilo correctamente.

Desmontar, comprobar y montar la cizalla:

— Desconectar el interruptor general.

— Desenganchar el muelle 2.

— Aflojar el tornillo 3 y sacar la cizalla de hilo de aguja.

— Desmontar la cizalla de hilo de aguaja y comprobarla segun la
Regla.

— Montar la cizalla de hilo de aguja y efectuar una prueba de corte.
— Montar la cizalla de hilo de aguja y enganchar el muelle 2.

Orden de ajuste:

— Para ajustar la cizalla de hilo de aguja deben repasarse los
siguientes capitulos 6.3 hasta 6.9 siguiendo el orden indicado.
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6.3

6.4

30

Ajuste de la altura

Posicion final derecha

Regla:

Con la caja de aguja rebajada (posicién de cosido), la cizalla de hilo
de aguja debe estar a 0,3 - 0,5 mm por encima de la solera izquierda
de la caja.

Ajuste:
— Aflojar el tornillo 1 y girar el tornillo prisionero 2 segun la Regla.

Regla (con ancho de sobrepuntadade 4 mmy 6 mm ):

Con la caja de aguja rebajada (posicién de cosido), el canto de la
parte inferior de la cizalla 5 debe estar a una distancia de 0 - 0,3 mm
del borde inferior izquierdo de la caja.

Regla ( con ancho de sobrepuntada de 3 mm):

Con la caja de aguja rebajada ( posicién de cosido ), entre el canto
delantero de la cizalla y el borde derecho de la caja debe haber una
distancia de 0,5 mm.

Ajuste:
— Aflojar el tornillo 3 y girar el tornillo prisionero 4 segun la Regla.

— Comprobar la altura de la cizalla de hilo de aguja segun el
capitulo 6.3 Ajuste de la altura y, en caso necesario, corregirla.



6.5

0,0 -0,3mm

Distancia de la aguja

0,5 mm

Regla:

Con la caja de aguja rebajada ( posicion de cosido ), entre la cizalla
de hilo de aguja y la aguja debe haber una distancia de 1,3 - 1,5 mm.

1,3-1,5mm

Ajuste:
— Colocar la aguja en el hueco de aguja.

— Aflojar el tornillo prisionero 6 y ajustar el gozne de sujecién 7
segun la Regla.
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6.6

6.7
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Ajuste del camino de giro

Regla:

Con el gozne de cuchilla rebajado (apertura de la cizalla de hilo de
aguja), el canto delantero de la cizalla de hilo de aguja debe formar
una linea con el borde interior izquerdo de la caja.

\

Ajuste:

Posicion final izquierda

Conectar la maquina.

Llamar el programa "F - 020" y rebajar el gozne de cuchilla.
Aflojar el tornillo 1 y ajustar el gozne 2 segun la Regla.

Por el desplazamiento del gozne 2 se modifica la carrera muerta
dentro del angulo (mas carrera muerta = menos camino en la
cizalla de hilo de aguja).

Regla:

Con el gozne de cuchilla rebajado ( apertura de la cizalla de hilo de
aguja ), la cizalla de hilo de aguja no debe poder saltar detras del
extremo izquierdo de la caja de aguja.

Ajuste:

Abrir a mano la cizalla de hilo de aguja totalmente y posicionarla
de tal forma que el canto delantero de la cizalla de hilo de aguja
quede descansado en 1 mm sobre el borde izquierdo de la caja de
aguja.

Aflojar los tornillos 3 y colocar el tope 4 en la espiga de la parte
movil de la cizalla.

Comprobar si con la cizalla sobrecerrada queda todavia aire entre
el tope 4 y la polea arriba de la parte mévil de la cizalla.



1,0 mm

6.8 Ajuste del camino de cierre

Regla:

El camino de cierre de la cizalla de hilo de aguja debe estar ajustado
de tal forma que la superficie de apriete de la parte mévil de la cizalla
se coloque en su totalidad por debajo de la chapa de apriete de hilo.

Los dos filos deben estar sobrepuestos uno arriba del otro.

\

Ajuste:
— Conectar la maquina.

— Llamar el programa de comprobacioén / ajuste "F - 020" , rebajar el
gozne de cuchilla y volver a elevarlo.
La cizalla de hilo de aguja estéa abierta.

— Tras elevarse la caja de aguja, se cierra la cizalla de hilo de aguja.

— Ajustar el camino de cierre en el casquillo de la excéntrica 5 en
correspondencia con la Regla.
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6.9 Ajuste del camino de sobrecierre

Regla:

Al sobrecerrar la cizalla de hilo de aguja (levantamiento maximal de la
palanca de liberacion 1), ésta debe permitir que se siga
sobrecerrando a mano por alguna distancia.

3\ 1
=

Ajuste:
— Aflojar el tornillo 2 y girar la excéntrica 3 segun la Regla.
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7. Portabobinas
Regla:

El procedimiento de bobinar debe terminarse automaticamente
cuando la canilla se haya llenado.

Ajuste:
— Quitar la tapa del brazo.

— Aflojar el tornillo 4 y girar el gozne 5 en correspondencia con la
Regla.

NOTA

En caso que el procedimiento de bobinar termine demasiado
temprano aun ajustandolo de forma optimal, se debe alinear la sonda
palpadora 6 debidamente.
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8.

8.1

36

Sustituciéon de componentes

Sustitucion de la caja de aguja

— Poner la maquina en posicién final (punto de inversion trasero de
la caja de aguja).

— Retener la caja de aguja en posicién elevada.
— Desconectar la maquina.
— Sacar la aguja y desmontar las cuchillas.

— Girar la rueda de maniobra hasta que el tornillo 1 esté accesible y
aflojar éste.

— Cambiar la caja de aguja.

NOTA

La caja de aguja debe atornillarse de tal forma que en posicién final
de la maquina, entre el hueco de la aguja y el borde delantero interior
de la caja de aguja quede un espacio de 2 mm aproximadamente.

La caja de aguja debe estar en direccién paralela referente a la placa
de la aguja y en posicién central referente al hueco de la aguja.

En caso necesario, alinear debidamente el estribo 2 con una
herramienta de flexién apropiada.



8.2

Sustitucion del cilindro de cuchilla

Desmontaje:

Quitar la tapa lateral izqierda.
Retirar el tubo de goma para aire comprimido.
Desmontar el zuncho 3.

Contrasoportar el tornillo prisionero 4 y enroscar hacia fuera el
tornillo bulén 5.

Montage:

Montar el cilindro de cuchillo observando que la pieza giratoria 6
no se ladee.

Colocar el tornillo bolén 5y apretarlo.
Montar el zuncho 3.
Colocar el tubo de goma para aire comprimido.
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8.3 Desmontaje y montaje de las correas motrices

Desmontaje:

Desmontar el transmisor de posicion, la rueda de maniobra y el
cubrecorreas.

Desmontar el protector contra salida de correa.

Levantar la maquina y quitar la correa motriz.

Aflojar el tornillo 1 y desplazar la unidad de polea completa 2.
Quitar la correa dentada.

Montaje:

Colocar las dos correas dentadas.

Empujar la unidad de polea hacia fuera (estirar las correas
dentadas) y apretar el tornillo 1.

Montar el protector contra salida de correa.

Montar el cubrecorreas, la rueda de maniobra y el transmisor de
posicion.

NOTA

Comprobar el ajuste del garfio y, en caso necesario, reajustarlo,
véase capitulo 3. Garfio y barra porta-aguja.
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8.4

Desmontaje y montaje del eje de garfio

Desmontaje:

Desmontar la placa de la aguja, el soporte de la capsula de canilla
y el garfio.

Desmontar el transmisor de posicion, la rueda de maniobra y el
cubrecorreas.

Quitar las correas motrices del eje de garfio.

Aflojar la polea 4.

Soltar el tornillo prisionero 5 en el anillo de fijacion 8.
Sacar el eje de garfio hacia atras.

Montaje:

Entrar el eje de garfio desde atras en la maquina hasta que el
rodamiento delantero 6 ( lado del garfio ) tenga contacto con el
anillo interior 7.

Ajustar el anillo de sujecion 8 desde atras contra el rodamiento de
tal manera que éste no tenga juego entre el anillo interior 7 y el
anillo de sujecién 8.

Apretar el tornillo prisionero 5.

Desplazar la polea 4 en el eje de garfio y atornillarla.

Colocar la correa motriz y estirarla.

Moqtgf el cubrecorreas, la rueda de maniobra y el transmisor de
posicion.

Ajustar el transmisor de posicion.

Montar el garfio y ajustarlo.

Montar el soporte de la capsula de canilla y la placa de la aguja.
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8.5 Desmontaje y montaje del cilindro de mando

1—
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Desmontaje:

Retener la caja de aguja en posicidn elevada.
Desmontar el amortiguador 1.

Desmontar las mangas de aire 2y 3.

Quitar el anillo de seguridad 4.

Sacar a mano el cilindro de mando totalmente y sacar el tornillo
bulén 5.

Desmontar el pasador de sujecién 6.
Desenganchar el muelle 7.
Aflojar el tornillo 8 y desmontar el perno de guia 9.

Desmontar el tejuelo del cojinete 10 y desmontar la placa de
accionamiento 11 juntos con la barra impulsora.

Sacar el cilindro de mando.

Montaje:

El montaje se ejecuta en el orden contrario.



9.

Interruptores de acercamiento

NOTA

Entre todos los interruptores de acercamiento y los correspondientes
bordes de mando debe haber una distancia de 0,5 mm.

Prueba de funcionamiento 1:

Conectar la maquina y activar a través del codigo de técnico
"1907" el parametro "F - 173". En el display aparece la indicacion
llonll.

Amortiguar todos los interruptores de acercamiento al mismo
tiempo ( mediante una pieza de metal ), en el display aparece la
indicacion "oFF".

Quitar el amortiguamiento de cada vez un interruptor de
acercamiento y comprobar si cambia la indicacion para "on". Si la
indicacion no cambia para "on", el correspondiente interruptor de
acercamiento esta roto.

Prueba de funcionamiento 2:

Quitar la tapa lateral izquierda de la maquina.
Desmontar el disco de mando.

Desenchufar todas las conexiones de enchufe de los interruptores
de acercamiento en la platina 12.

Conectar la maquina y activar a través del codigo de técnico
"1907" el parametro "F - 173". En el display aparece la indicacion
"oFF".

Volver a enchufar las conexiones de cada uno de los interruptores
de acercamiento y amortiguar el correspondiente interruptor (
mediante una pieza de metal ). En el display aparece la indicacién
"oFF". Al quitar la pieza de metal, en el display debe aparecer la
indicaciéon "on", de lo contrario, el interruptor de acercamiento
esta roto.

NOTA

La tensidn en la salida de cada interruptor de acercamiento debe ser
de 24 V.

12—
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10.

Valvulas de accionamiento magnético

JATENCION!
iPeligro de deterioros de maquina!

Antes de conectar la valvula de accionamiento magnético para el
cilindro de cuchilla hay que asegurar que la caja de aguja esté en su
posicién base.

11.

11.1

Prueba de funcionamiento:

— Conectar la maquina y activar a través del cédigo de técnico

"1907" el parametro "F - 173".

— Llamar los numeros "01", "02" o "03" a través de las teclas "+" y

— Una vez activado uno de los numeros arriba mencionados puede

conectarse la vélvula de accionamiento magnético a través de la
tecla B.

01 = Entrar el cilindro de mando
02 = Sacar el cilindro de mando
03 = Cilindro de cuchilla

NOTA

Con la valvula de accionamiento magnético conectada debe haber
una tensién de 24 V.

Descripcion breve de la EFKA Variocontrol V810

Llamar los programas de cosido y comprobacién

La introduccién de parametros se efectua dentro del modo de
programacién. Los parametros y los valores atribuidos se indican en
el display.

Para evitar la modificacién errdnea de parametros preestablecidos, el
manejo del panel de control esta dividido en diferentes niveles (
operador, técnico , equipador ).

El operador ( costurera ) tiene acceso directo a su nivel.
El acceso a otros niveles sélo es posible después de entrar un
numero de codigo.

{ATENCION!

iDurante la modificacién de parametros en el nivel de operador no
debe girarse la rueda de maniobra o la manivela!
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Tecla Funcién Ajustes
P @ Activar / terminar el modo de programacién
E E (s6lo dentro del modo de programacion)
Indicar el valor del parametro / permitir el acceso
para modificar el valor del parametro
Confirmar la entrada de un parametro con cambio al
parametro siguiente
+ Funcién directa:
+ . .
Elevar el numero de revoluciones
dentro del modo de programacioén:
Cambio al pardmetro siguiente en la tabla de
parametros
Elevar el parametro indicado / activar el parametro
indicado ("on"
Funcién directa:
Reducir el numero de revoluciones
dentro del modo de programacién:
Cambio al parametro precedente en la tabla de
parametros
Elevar el parametro indicado / desactivar el
parametro indicado ("oFF")
Tecla 1 didd Arranque suave on/ oFF
Tecla2  |(y Doble vuelta on / oF F
Tecla 3 it (s6lo dentro del modo de programacién con "F -
— 020" en "on"):
Elevar / bajar la caja de aguja
SR
Tecla 4 Q (sélo dentro del modo de programacién con "F -
— 020" en "on"):
Conectar / desconectar las cuchillas
Tecla A (sin funcién)
Funcién directa (sélo con "F - 195" en "4"):
Tecla B R Pulsar corto tiempo:
Poner a cero el contador de hilo de garfio (después
de sustituir la canilla)
Pulsar mas que 1 segundo:
Conectar / desconectar el contador de hilo de garfio
Modo de programacion:
Tecla Shift (véase instrucciones de servicio del on/ oFF

(Tecla B) [z

fabricante del motor)
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{ATENCION!

Al terminar la modificacion de parametros es indispensable ejecutar
un ciclo de cosido. Sélo de esta manera se memoriza el ajuste
modificado de forma definitiva. jEn caso de no coser después de la
modificacidn, se pierde el nuevo ajuste al desconectar el interruptor
general!
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La modificacién de parametros, como también su activaciéon o
desactivacion, se efectua mediante las teclas "P", "E", "+" y "-" en
el panel de control.

Los parametros a modificar desde el nivel del operador se indican en
la siguiente tabla de parametros.

Activar el modo de programacién

— Pulsar la tecla "P".
Aparece el parametro anteriormente llamado. Si después de

conectar el interruptor general todavia no se ha Illamado ningun
parametro, en el display aparece la indicacion "F - 000".

Seleccionar el parametro deseado

— Pulsar la tecla "+" o0 "-" tantas veces hasta que aparezca en el
display el parametro deseado.

— Pulsando la tecla "E" se indica el valor del parametro.

Modificar el parametro indicado

— Pulsando las teclas "+" o "-" puede modificarse el valor del
parametro o activarse o desactivarse la funcion del parametro.

Memorizar el valor modificado del parametro

— Pulsar la tecla "E" para modificar el valor de otros parametros.
Se memoriza el valor modificado del parametro. En el display

aparece el siguiente parametro del nivel del operador.

o:

Se memoriza el valor del parametro ultimamente modificado.
La unidad de control sale del modo de programacion.

@ — Pulsar la tecla "P" para salir del modo de programacién.




11.2 Tabla de parametros del nivel del operador

Parametro Denominacién Ajuste
max. min. estandar
F - 000 Contador de ojales activado / apagado on oFF oFF

(Activar esta funcion es posible solamente si
la indicacion del niumero de revoluciones de la
maquina, parametro "F - 139" esta apagada.)

F - 001 Reset contador de ojales on oFF oFF

F - 020 Ayuda para ajustar la cuchilla y los cortadores on oFF oFF
de hilo conectados mecanicamente con la
caja de aguja
Activar las siguientes funciones es posible
solamente si la aguja estéa arriba y la caja de
aguja, atras.

Tecla+= on

Tecla 3 = flecha derecha activada
Caja de aguja superior activada / caja de
aguja inferior apagada

Tecla 3 = flecha derecha apagada
Caja de aguja superior apagada / caja de
aguja inferior activada

Tecla 4 = flecha derecha activada
Cuchilla activada

Tecla 4 = flecha derecha apagada
Cuchilla apagada

iSolo puede seleccionarse cada vez una
funcién!

F - 085 Numero de ojales para el guardahilo del garfio 3000 0 0
"F -195" en "1...4"
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11.3 Tabla de parametros del nivel de técnico (accesible a través del cédigo de
técnico "1907")

Parametro

Denomiacion

Cambio al nivel de técnico

Desconectar el interruptor general.

Mantener pulsada la tecla "P" en el panel de control y conectar el
interruptor general.

Soltar la tecla "P" y entrar el nimero de coédigo "1907".
(Véase las instrucciones de servicio del fabricante del motor.)

Pulsar la tecla "E".
La unidad de control cambia al nivel de técnico,
en el display aparece "F - 100".

Ajuste
max. min. estandar

F -100

F - 111n2

F - 115n6
F-170Sr1

F -173Sr4

F-179
»

F -195
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Numero de puntadas con arranque suave 254 0 1

Limite superior del margen de graduacion del 5000 n2_ 4000
numero maximal de revoluciones

Numero de revoluciones de arranque suave 2500 70 1300

Ajuste de la posicién de referencia

Posicion 0:

iPalanca de hilo poco antes del punto muerto
superior, colocar el pasador de alineacioén en la
ranura del arbol acodado!

Comprobar las salidas y entradas de sefiales con

el Variocontrol V810

01 = Caja de aguja abajo ( ST2/34 )

02 = Caja de aguja arriba ( ST2/35)

03 = Cuchilla ( ST2/37)

04 = Ciclo de cosido ( ST2/27 )

05 = Refrigeracion de la aguja ( ST2/28 )

06 = Maquina funcionando ( ST2/26, B4/6 )

07 = LED Guardahilos para el hilo restante a
la derecha ( ST2/25)

08 = LED Guardahilos para el hilo restante a
la izquierda( ST2/23)

Al pulsar los interruptores conectados con la
unidad de control se comprueba su funcion y ésta
se indica en el display con "on / oFF".

Indicar el numero de programa del control con
indice y nimero de identificacion.
Los datos se indican uno tras otro al pulsar la

Tecla B.

Guardahilo de garfio 0
0 = Guardahilo apagado
1 = Guardahilo 6ptico;

Después de contar, caja de aguja abajo
2 = Guardahilo 6ptico;

Después de contar, caja de aguja arriba
3 = Funcién como ajuste 1
4 = Observacién del hilo de garfio

por contador de ojales

(nimero de ojales segun el

valor del parametro "F - 085")



11.4 Informaciones en el display sobre el estado

Mensaje Denominacién

InF A1 En el momento de conexion, el pedal no esta en
posicién cero.

InF A3 No se ha guardado la posicion a la cual se
refieren todos los demas valores de posicion
(falta la posicion de referencia).

InF A4 Pieza de manejo no puede identificarse
claramente
InF E1 Transmisor de posicion no activado o roto,

tension de la red demasiado baja

InF E2 Tensioén de la red demasiado baja o ajuste de "red
desconectado > conectado" demasiado corto

InF E3 Maquina bloqueada o no alcanza el nimero de
revoluciones deseado.

InF E4 Perturbacion del control por falta de puesta a n
tierra o por contacto falso.

InF H1 Perturbacion de la conducciéon de toma del
transmisor de conmutacion o del convertidor

InF H2 Perturbacion del procesador

InF P1 Error al contar las puntadas de arrastre,
numero de puntadas de arrastre demasiado bajo

InF P2 Error al contar las puntadas de arrastre,
numero de puntadas de arrastre demasiado
elevado
@ Maquina funcionando
Guardahilo del garfio puede activarse.
(so6lo si el parametro "F - 195" esta puesto en "4")

Simbolo intermitente:
Numeracion para el guardahilo del garfio iniciada.

Simbolo intermitente y mensaje de "C D":
iNumeracion terminada, cambiar canilla!
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En el display del panel de control se indican, dado el caso, hasta 4
condiciones inadecuadas diferentes a través de una combinaciéon de
cifras.

A
1111

Caja de aguja no en posicion base (atras)

Palanca de aguja no en el punto muerto
superior ( aguja no arriba )

Guardahilo de aguja activado

Detencion rapida ha sido iniciado
(interrupcion anormal )

Es posible la combinacion de varias condiciones inadecuadas, por
ejemplo:

A
_0101: Guardahilo de aguja activado /
Caja de aguja no atras

Informacion sobre los ojales cosidos.

B max. 65535
12345

Acabado el nUmero de ojales a coser (cambiar la canilla).

cD
12345

Eliminar el error 0100

Ajustar el transmisor de posicidn en el arbol acodado (véase capitulo
6 Indicaciones de instalacion).

Si después de ajustar el transmisor de posicion aparece en el display
el mensaje de error 0100, hay que comprobar el ajuste del pasador
elastico que activa el interruptor de acercamiento 1.

Regla:

Con la palanca de hilo en posicién de alineacion, parte superior, el
pasador elastico debe haber llegado a la zona de conexién del
interruptor de acercamiento 1.

Ajuste:

— Desmontar el transmisor de posicion, la rueda de maniobra y el
cubrecorreas.

— Retener el arbol acodado en posicion de alineacién de la palanca
de hilo, en el punto muerto superior.

— Girar el casquillo cojinete 2 hasta que el pasador elastico esté en
posiciéon central del interruptor de acercamiento.

— Apretar los tornillos aprisionadores del casquillo cojinete.

— Poner la caja de aguja en posicion trasera.

— Conectar la maquina, la caja se eleva.

— Ajustar el casquillo cojinete 2 de tal forma que con el minimo
movimiento del arbol acodado en sentido contrario de rotacion de
la maquina salga el pasador elastico de la zona de conexién del
interruptor de acercamiento. Visible en la bajada de la caja de
aguja.



— Apretar los tornillos aprisionadores.

— Montar el cubrecorreas, la rueda de maniobra y el transmisor de
posicion.
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Por Notas:
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