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1. Aspectos generales

Las presentes Instrucciones de Servicio para la 767 describen el
ajuste de esta maquina de coser especial.

jAtencion!

Diversas posiciones de ajuste estan en funcién unas de otras.

Por lo tanto, hay que realizar los ajustes respetando, sin falta, el orden
de sucesidn descrito.

ATENCION

Las actividades descritas en estas Instrucciones de Servicio deben
ser realizadas Unicamente por personal especializado o por personas
instruidas al efecto.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Al efectuar trabajos de reparacién, transformacion o mantenimiento,
desconectar el interruptor principal.

Los trabajos de ajuste y las comprobaciones de funcionamiento con la
maquina en marcha se realizaran con el maximo cuidado y
observando todas las medidas de seguridad.

Galgas de ajuste
Sobre demanda se pueden suministrar las siguientes galgas de ajuste:

Galga de N° de Empleo
ajuste referencia
Taco 981 15 000 2 Altura de la lazada
Galga 981 15000 3 Altura de la lazada
Galga 767 25002 0 Levantador de la capsula,
posicién de la palanca




2. Maquina de coser

2.1 Regulador de puntadas

La posicion "0" del regulador de puntadas es correcta cuando con la
longitud de puntada " 0 " el transportador no efectia ningdn
movimiento de avance.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principall!
Ajustar el regulador de puntadas Unicamente estando la maquina
desconectada.

— Retirar la tapa 6 del carter de aceite.

— Girar del todo hacia la izquierda el ajustador de la longitud de
puntada 7.

— Insertar una llave Allen en el tornillo 2 y hacer girar el volante.
El ajuste es correcto, si la llave hace el movimiento mas infimo
posible.

— Aflojar el tornillo 1 del taco 4.

— Insertar una espiga en el agujero 5 del eje del regulador de
puntada y hacer girar éste convenientemente.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.

jAtencién!
Con un ajuste erréneo, las longitudes de puntada al coser hacia atras
difieren de las longitudes de puntada al coser hacia adelante.

El tornillo 3 sirve para fijacién del eje del regulador de puntadas. Si
este tornillo se enrosca demasiado profundamente puede resultar
obstaculizado el movimiento de la colisa del regulador de puntadas.




2.2 Transportador

2.2.1 Posicion del transportador en el escote de la placa de la aguja

1 2 3 4 5

En sentido lateral, el transportador ha de estar centrado respecto al
escote de la placa de la aguja.

En la direccion del transporte, la distancia minima respecto al canto
delantero y al posterior del escote de la placa de la aguja ha de ser la
misma cuando esta ajustada la longitud maxima de puntada.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el transportador Unicamente estando la maquina
desconectada.

— Aflojar los tornillos 6 y 7.

— Ajustar el travesafio del transportador 8 de forma que se cumplan
las condiciones antes expresadas.

— Apretar de nuevo los tornillos 6y 7.

— Comprobar si la palanca 2 tiene juego lateral respecto a la
articulacion 1.
Si no fuera asi, hay que variar entonces convenientemente la
posicion del eje elevador 5.

— Aflojar los tornillos 3 y 4.
— Aflojar el tornillo 10.
— Ajustar la posicién del eje elevador 5.

— Apretar de nuevo los tornillos 3, 4y 10.
La barra de traccion 9 ha de estar centrada sobre la excéntrica 11
y el eje 5 ha de estar fijado axialmente.




2.2.2 Altura del transportador

Mé&quinas sin elevacién del transportador:
El transportador ha de tener la misma altura que la placa de la aguja.
Méquinas con elevacion del transportador:

En su posicién mas alta el transportador ha de sobresalir 0,5 mm de la
placa de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la altura del transportador Unicamente estando la maquina
desconectada.

Mé&quinas sin elevacién del transportador:
— Aflojar el tornillo 5.

— Girar el eje elevador 6.
El transportador ha de tener la misma altura que la placa de la
aguja.

— Apretar de nuevo el tornillo 5.

Méaquinas con elevacion del transportador:
— Ajustar la longitud de puntada "0 ".
— Aflojar el tornillo 4.

— Girar el eje elevador 3.
En su posicidon mas alta el transportador ha de sobresalir 0,5 mm
de la placa de la aguja.

— Apretar de nuevo el tornillo 4.
La barra de tracciéon 2 ha de estar centrada sobre la excéntrica 1.

— Comprobar si los tacos de ajuste 7 y 8 todavia se pueden mover
libremente.
Si no fuera asi, ambos tacos de ajuste 7 y 8 tiene que desplazarse
girandolos sobre el eje elevador.
Los tacos no deben ser desplazados axialmente.




2.2.3 Movimiento de elevacion del transportador

A

El transportador ha de tener la misma posicién respecto a la placa de
la aguja, tanto cuando la aguja incide en el transportador
(transportador moviéndose hacia arriba) como cuando la aguja sale
del transportador.

En la posicién inferior de la aguja, el transportador ha alcanzado
entonces su punto mas alto.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el movimiento de elevacion del transportador Gnicamente
estando la maquina desconectada.

— Aflojar los tornillos 5 ( 2 piezas).

— Desplazar la excéntrica 3.
El ajuste es correcto cuando se cumplen los puntos arriba
expresados.

— Para la fijacién axial, presionar el eje 4 hacia la derecha y empujar
la excéntrica 3 hacia la izquierda contra la bomba.
Las narices 2 del anillo de la bomba 1 tienen que encontrarse aqui
dentro de las correspondientes ranuras de la excéntrica 3.

— Apretar de nuevo los tornillos 5 ( 2 piezas ).



2.2.4 Movimiento de avance del transportador

Cuando con la maxima longitud de puntada se acciona la palanca del
regulador de puntadas, entonces, la aguja que esta en el punto
muerto inferior 6 0,7 mm antes de éste, no debe moverse.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el movimiento de avance del transportador Gnicamente
estando la maquina desconectada.

— Aflojar los tornillos 1 ( 2 piezas).
— Ajustar la excéntrica 2.

Carrera del prensatelas de 1 a 6 mm:
La aguja no debe moverse de su punto muerto inferior.

Carrera del prensatelas desde 1,6 a 7 mm:
La aguja no debe moverse estando 0,7 mm antes del punto muerto
inferior.

Alinear axialmente la excéntrica 2.
La barra de traccion 3 debe estar centrada sobre la superficie de
rodadura de la excéntrica.

— Apretar de nuevo los tornillos 1 ( 2 piezas).

Advertencia

Para conseguir una carrera del bucle constante tanto en la costura
hacia adelante como hacia atras, con cualquier longitud de puntada, la
barra de la aguja no deberia moverse mas a partir de la posicion de la
carrera de la lazada de 2 mm.

Sin embargo, al incidir entonces la aguja en el material a coser
proseguiria el movimiento pendular mientras que el pie prensatelas
sujetaria todavia el material. Esto puede conducir a la rotura de la
aguja.




2.3 Palanca de transmision

La palanca 2 transmite el movimiento del eje de avance 3 a la biela
oscilante 1.

La palanca ha de estar vertical cuando estéa ajustada la longitud de
puntada "0".

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la palanca de transmisién Gnicamente estando la maquina
desconectada.

Comprobar el ajuste

— Ajustar la longitud de puntada " 0 ".
La palanca 2 ha de quedar paralela al canto de fundicion.

— Levantar los prensatelas con la palanca manual 5.
— Ajustar la longitud de puntada maxima.

— Hacer girar el volante y comprobar los movimientos sincronizados
del avance del transportador y de la barra de la aguja.
El ajuste es correcto si la posicion de la aguja dentro del agujero
de puntada del transportador no varia.

Corregir el ajuste

— Aflojar el tornillo 4.

— Girar convenientemente la palanca 2 sobre el eje.
— Apretar de nuevo el tornillo 4.

i ATENCION!

Después de una correccion de la palanca de transmisién hay que
controlar la posicion de la biela oscilante en la direccién del transporte
y, eventualmente, corregirla (ver capitulo 2.4).




2.4 Balancin

El balancin se compone de la biela de la palanca del hilo, de la
palanca tira-hilo y de la articulacion de la barra de la aguja.

El balancin tiene que estar ajustado de forma que, estando ajustada la
longitud de puntada "0", la aguja incida centrada en el agujero de
puntada del transportador.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el balancin Gnicamente estando la maquina desconectada.

Condiciones previas para el ajuste de la posicion del balancin son:

La posicion del transportador respecto al escote de la placa de la
aguja es correcta.
La posicion de la palanca de transmision es correcta.

Ajustar la posicion lateral

— Ajustar la longitud de puntada " 0 ".

— Aflojar los tornillos 5y 7.

— Aflojar el tornillo 13 de la palanca de accionamiento.
— Aflojar los tornillos 9, 11 y 12.

— Aflojar el tornillo 14.

— Alinear el balancin lateralmente.
La aguja ha de incidir centrada en el agujero de puntada del
transportador.

Eventualmente, desplazar axialmente el eje del transporte
superior 2.
Aflojar para ello los tornillos 1, 3y 4 y apretarlos de nuevo.

— Apretar de nuevo todos los tornillos aflojados y tener en cuenta los
siguientes puntos:

- Fijar axialmente el balancin.

- Tacos de ajuste 6 y 8 en posicién horizontal.

- Mechas en la posicién correcta.

- Juego lateral lo mas reducido posible de la biela de la palanca
del hilo 10 .

- Las alturas de elevacién de ambos prensatelas son iguales.

10



Ajustar la posicién en la direccion del transporte

— Aflojar el tornillo 8.

— Ajustar la posicién del balancin en la direccién del transporte.
— Apretar de nuevo el tornillo 8.

Cambiar el balancin

Al cambiar el balancin tienen que tenerse en cuenta los siguientes
puntos:

— La mecha 4 que va desde el colector de aceite 3 al balancin 7
tiene que estar fijada entre la ranura 5 de la pieza de fundicién y el
muelle espiral 6 de la mecha de reabsorcion.

— Elfieltro de reabsorcidn 2 tiene que estar en la posicién
representada en la figura con respecto a la lamina de plastico 1.

ATENCION

Después de cambiar el balancin o de variar su posicion lateral hay que
controlar la distancia del garfio a la aguja y, eventualmente, corregirla.
( ver capitulo 2.5.3)
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2.5 Garfio, barra de la aguja y protector del garfio

2.5.1 Altura de lalazada

© 0O N O O WNRKR

La altura de la lazada es el recorrido de la barra de la aguja desde el
punto muerto inferior hasta el punto en que la punta del garfio esta
frente al centro de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principall!
Comprobar o ajustar la altura de la lazada Unicamente estando la
magquina desconectada.

Comprobar la altura de la lazada (standard reglaje = 2 mm)

— Bloquear el anillo del embrague 10.
Hacer girar el volante hasta que el embrague se desenclave.
Hacer girar el volante hasta que el embrague se enclave.

— Ajustar la longitud de puntada " 0 ".
— Llevar la barra de la aguja a su posicion mas inferior.

— Con el taco 9 presionar la galga 7 contra el balancin y apretar el
tornillo 8.

— Retirar la galga 7.
— Girar el volante en el sentido de la marcha hasta que el taco toque

al balancin.
En esta posicion la punta del garfio ha de estar frente al centro de
la aguja.

Taco N° de referencia: 981 15 000 2

Galga N° de referencia: 981 15 000 3

Ajustar la altura de la lazada
— Aflojar el tornillo 1 del anillo de sujecién 2.
— Ajustar el garfio convenientemente.

— Alinear axialmente el eje de accionamiento 6.
En el acoplamiento de garras 4 / 5 el juego ha de ser de 0,5 mm.

— Situar el anillo de sujecion 2 centrado respecto al sector ranurado
del arbol hueco 3.

— Apretar de nuevo el tornillo 1

i ATENCION!

Después de una correccion hay que comprobar el momento del
levantamiento del levanta-capsula y la posicién del protector del garfio
y, eventualmente, corregirlos.

12




2.5.2 Altura de la barra de la aguja

En la posicidn de la carrera de la lazada la punta del garfio ha de estar
frente al centro de la garganta de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!
iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la altura de la barra de la aguja Gnicamente estando la

maquina desconectada.

— Aflojar los tornillos 1 y 2.

— Desplazar la barra de la aguja junto con la aguja 3.
Al desplazar la barra de la aguja, ésta no debe girarse.
El centro de la garganta de la aguja ha de estar frente a la punta
del garfio.

— Apretar de nuevo los tornillos 1y 2.

i ATENCION !
Después de una correccion de la altura de la barra de la aguja hay que

comprobar la posicién del protector del garfio y, eventualmente,
corregirla.

13




2.5.3 Separacion del garfio respecto a la aguja

1

2

3 4

En la posicién de la carrera de la lazada la separacién entre la punta
del garfio y la garganta de la aguja ha de ser de 0,1 mm como maximo.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la separacion Unicamente estando la maquina desconectada.

— Comprobar si en la posicién de la carrera de la lazada la aguja es
desviada por el protector del garfio 6.
Si la aguja es desviada, entonces hay que retroceder el protector
del garfio segun convenga.

— Comprobar la distancia.
La separacioén entre la aguja 7 y el garfio ha de ser de 0,1 mm
como maximo.

— Aflojar los tornillos 2 y 5.

— Desplazar lateralmente segln convenga, la caja del garfio 1.
La excéntrica 3 ha de presionar la caja del garfio contra la guia 4.

— Apretar de nuevo los tornillos 2 y 5.

i ATENCION !

Después de una correccion de la separacion hay que comprobar el
juego del acoplamiento de garras y, eventualmente, corregirlo.

Cuando se inserte una aguja de otro grueso hay que comprobar la
distancia y, eventualmente, corregirla.
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2.5.4 Protector del garfio y acoplamiento de garras

El protector del garfio 5 ha de impedir el contacto entre la agujay la
punta del garfio. En la posicion de la carrera de la lazada la aguja ha
de estar tocando al protector del garfio sin sufrir desviacién.

La separacion lateral en el acoplamiento de garras ha de ser de 0,5 mm.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la separacion Unicamente estando la maquina desconectada.

Ajustar el protector del garfio
— Ajustar el protector del garfio 5 haciendo girar el tornillo 6.

i ATENCION !

Después de variar la altura de la barra de la aguja, de corregir la altura
de la lazada, y después de cambiar el grueso de la aguja en 0,2 mm,
hay que corregir la posicién del protector del garfio.

Ajustar el acoplamiento de garras
— Aflojar el tornillo 1.

— Desplazar axialmente el eje 4.
El juego en el acoplamiento 2 / 3 ha de ser de 0,5 mm.
El eje no debe girarse al desplazarlo.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.

2.5.5 Empleo de agujas de diferente grueso

Al emplear agujas de diferente grueso hay que tener en cuenta los
siguientes puntos:

1. Cuando el grueso de la aguja varia por lo menos 0,2 mm.
— Corregir la posicién del protector del garfio.

2. Cuando varia la distancia de la garganta al centro de la aguja.
( Cambio de los grupos de gruesos 80 - 110, 120 - 140 y 150 - 170)

— Corregir la separacion entre el garfio y la aguja.

15



2.6 Limitacion de la longitud de puntada

Seguln el juego de costura empleado, el ajuste de la longitud de
puntada ha de limitarse a 6 6 a 9 mm.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la limitacién de la longitud de puntada Unicamente estando la
maquina desconectada.

16

Girar el boton para la limitacién de la longitud de puntada del todo
a la derecha.
Asi esta ajustada la maxima longitud de puntada.

Coser sobre una cartulina delgada.

Segun el juego de costura empleado, la longitud de puntada ha de
serde 6 6 de 9 mm.

Si no fuera asi, hay que ajustar de nuevo la maxima longitud de
puntada.

Aflojar el tornillo 1.
Ajustar convenientemente el taco 2.
Apretar de nuevo el tornillo 1.

Después de un largo tiempo de funcionamiento de la maquina puede
originarse un juego axial en el husillo, que no permita ya mas el ajuste
de la maxima longitud de puntada. En este caso hay que ajustar de
nuevo la posicién del taco.

Aflojar el tornillo 3.
Ajustar convenientemente el taco 4.
Apretar de nuevo el tornillo 3.




2.7 Levanta-capsula

il

La palanca tira-hilo ha de pasar el hilo entre la capsula de la canilla 'y
su soporte.

Para que este deslizamiento del hilo pueda efectuarse sin
impedimentos, la capsula de la canilla tiene que ser levantada en este
momento.

Con ello se consigue el esquema de costura deseado con la menor
tension posible del hilo.

Los ajustes erréneos pueden tener las siguientes consecuencias:
— Roturas de hilo

— Ojetes en el lado inferior de la pieza a coser

— Fuertes ruidos

2.7.1 Magnitud del recorrido del dedo

Segun la cifra final de la subclase, la palanca ha de estar alojada
excéntricamente 3 6 4 mm.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la excentricidad Unicamente estando la maquina desconectada.

— Aflojar la tuerca 4.
Emplear para ello la llave especial ( N° de referencia 367 25 003 0).

— Girar la excéntrica.

Cifra final de la subclase: 3 Excentricidad aprox. 3 mm
Cifra final de la subclase: 4 Excentricidad aprox. 4 mm

— Apretar de nuevo la tuerca 4.

i ATENCION !

Después de una correccion de la magnitud hay que comprobar el
resquicio de levantamiento y el momento del mismo y, eventualmente,
corregirlos.

17




2.7.2 Magnitud del resquicio del levantamiento ( Posicion del recorrido del dedo )

La distancia X entre la capsula de la canilla levantada y su soporte
tiene que estar de acuerdo con el grueso del hilo a coser.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el resquicio del levantamiento Unicamente estando la maquina
desconectada.

— Aflojar los tornillos 1y 2 ( ver pagina 17 ).
— Ajustar convenientemente la posicién del dedo.
— Apretar de nuevo los tornillos 1y 2 ( ver pagina 17 ).

2.7.3 Momento del levantamiento de la capsula

La capsula de la canilla tiene que estar levantada en el momento del
deslizamiento del hilo entre la capsula de la canilla 'y su soporte.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el momento del levantamiento de la capsula Unicamente
estando la maquina desconectada.

— Aflojar los tornillos 1 ( 2 piezas).

— Hacer girar el volante.
Después de la captura del lazo, la punta del garfio se ha de
encontrar en la "posicion de las 3 horas".

— Girar el eje 2.
El dedo se ha de hallar en el punto de inversiéon delantero.
La capsula estéa levantada del todo.

— Apretar de nuevo los tornillos 1 ( 2 piezas).
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2.8 Mecanismo articulado para la regulacion de la carrera de los prensatelas

El mecanismo articulado contiene una excéntrica con una
excentricidad de 4,5 mm. Con esto se hace posible, segun la subclase,
una regulacion de lacarrerade 1a6 mm éde 1,6 a 7 mm.

Mediante la rueda de ajuste se puede ajustar la carrera del
prensatelas al valor deseado, incluso durante la costura.

En las maquinas de coser con regulaciéon neumaética de la carrera
"HP ", accionando el interruptor de rodilla se aumenta la carrera del
prensatelas a su valor maximo ( Coser por encima costuras
transversales gruesas ).

2.8.1 Posicion lateral de la palanca y tope de seguridad

La palanca 3 se ha de encontrar centrada dentro de la ranura de la
tapa del brazo.

El tope de seguridad 1 impide que en el caso de funcionar la maquina
sin la tapa del brazo, la articulacién 2, que no esta entonces retenida,
pueda ser arrancada de su alojamiento.

Con la carrera minima, y con la maxima, resulta una separacién de
aprox. 0,4 mm entre la articulacion 2 y el tope de seguridad 1.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la posicién Unicamente estando la maquina desconectada.

Ajustar la palanca
— Aflojar el tornillo 5.

— Alinear axialmente la palanca 3 sobre el eje 4.
La palanca no debe hacerse girar sobre el gje.

— Apretar de nuevo el tornillo 5.

i ATENCION !

No hacer nunca marchar la maquina de coser sin el tope de
seguridad 1.
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2.8.2 Campo de regulacion de la carrera

Cuando la rueda de ajuste para la regulacién de la carrera se
encuentra en la posicién " min ", entonces, segun la subclase, tiene
gue ser efectiva una carrera de 1 6 de 1,6 mm.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el campo de regulacion de la carrera y la posicién de la
palanca Gnicamente estando la maquina desconectada.

— Retirar la tapa del brazo.

— Aflojar el tope de seguridad 2.
— Aflojar el tornillo 4.
— Ajustar la chapa de tope 3.

Campo de regulacién de la carrerade 1 a 6 mm
Presionar la chapa de tope 3 hacia arriba del todo.

Campo de regulacién de la carrerade 1,6 a 7 mm
Presionar la chapa de tope 3 hacia abajo del todo.

— Apretar de nuevo el tornillo 4.

— Montar de nuevo el tope de seguridad 2.
La mecha 1 ha de encontrarse dentro de la ranura de la excéntrica
de la carrera.

i ATENCION!

Después de una correccion del campo de regulacion de la carrera
hay que comprobar el movimiento de avance del transportador vy,
eventualmente, corregirlo.
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Ajustar la posicién de la palanca
— Aflojar el tornillo 3.
— Ajustar la palanca 2.

Colocar la galga 5 tal como se muestra en la figura.
Presionar la articulacién 1 contra el tope de seguridad 4 y
presionar la palanca 2 contra la galga 5.

Si no se dispone de la galga, hay que ajustar la palanca a una
distancia de 78 mm respecto a la pared de fundicion.

— Apretar de nuevo el tornillo 3.

Galga N° de referencia: 767 250020

— Colocar de nuevo la tapa del brazo.

i ATENCION !

En méaquinas de coser con FA o con Speedomat (HP 13 - 7 ), después
de una correccién de la posicion de la palanca hay que comprobar el
potenciémetro dentro del brazo y, eventualmente, corregirlo.
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2.9 Pie transportador y pie prensatelas

2.9.1 Carreras del pie transportador y del pie prensatelas

Las carreras de ambos pies tienen que ser de igual magnitud cuando
se halla ajustada la carrera minima de los pies.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la carrera Unicamente estando la maquina desconectada.
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Comprobar el ajuste

— Ajustar la longitud de puntada " 0 ".

— Ajustar a la presion media el prensatelas.

— Ajustar la carrera minima de los pies.

— Desenroscar el transportador.

— Colocar una placa bajo los pies ( aprox. de 3 mm de grueso ).

— Hacer girar el volante y comparar las carreras.
La carrera del pie transportador y la del pie prensatelas han de ser
de igual magnitud.

Corregir el ajuste
— Desatornillar la tapa del brazo.

— Hacer girar el volante.
El pie con la mayor carrera tiene que estar algo levantado.

— Aflojar el tornillo 1.
Si el pie prensatelas estaba levantado, éste sera bajado por la
accion del muelle.
Si es el pie transportador el que estaba levantado, entonces éste
tiene que ser presionado hacia abajo con la mano.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.

— Comprobar si ambas carreras son iguales.
Si no fuera asi, hay que corregir el ajuste.

— Colocar de nuevo la tapa del brazo.

El movimiento de avance correcto del pie transportador resulta del
ajuste del movimiento de avance del transportador.
Ambos movimientos son generados por la misma excéntrica.




2.9.2 Movimiento de elevacion del pie transportador

El pie transportador ha de llegar al nivel de la placa de la aguja al
mismo tiempo que los siguientes elementos:

— Que el transportador que va hacia arriba.
— Que la aguja que va hacia abajo.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el movimiento de elevacion Gnicamente estando la maquina

desconectada.

Comprobar el ajuste
— Ajustar la maxima longitud de puntada.
— Ajustar la carrera maxima del pie.

— Hacer girar el volante y observar el movimiento de elevacion.
Tienen que cumplirse los puntos arriba indicados.

Corregir el ajuste
— Desatornillar la tapa del brazo.
— Aflojar el tornillo 1 ( 2 piezas ).

— Girar convenientemente la excéntrica 2.
La excéntrica no debe ser desplazada axialmente.
A través del agujero de la excéntrica 2 se abastece de aceite a
otros componentes de la maquina. El tubito 3 con la mecha tiene,
por lo tanto, que tocar a la ranura de la excéntrica.

— Apretar de nuevo el tornillo 1 ( 2 piezas ).
— Colocar de nuevo la tapa del brazo.
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2.10 Levantamiento del prensatelas y levantamiento del tensor del hilo

2.10.1 Carrera de los pies con levantamiento neumatico

Los pies neuméaticamente levantados tienen que estar a la siguiente
distancia respecto a la placa de la aguja:

Maquinas de coser con dispositivo de reposicionar la aguja NP 13 - 4
=16 mm

Maquinas de coser sin dispositivo de reposicionar la aguja NP 13 - 4
= 8 mm

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la altura anicamente estando la maquina desconectada.

— Hacer girar el volante hasta que ambos pies descansen sobre la
placa de la aguja.

— Bascular hacia atras la parte superior de la maquina.

— Ajustar la distancia a.
Maquinas de coser con dispositivo de reposicionar la aguja
=55 mm
Maquinas de coser sin dispositivo de reposicionar la aguja
=82 mm

Cambiar convenientemente la posicion del taco de sujecion 8.

— Ajustar la distancia b.
Maquinas de coser con dispositivo de reposicionar la aguja
=13 mm
Maquinas de coser sin dispositivo de reposicionar la aguja
= 7 mm

Regular convenientemente el tornillo 7.
— Aflojar los tornillos 1 y 5.

— Bascular la parte superior de la maquina en el escote de la
placa-mesa.
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— Presionar la palanca 2 hacia abajo y simultaneamente la espiga 3
hacia arriba. La espiga 3 tiene que estar a una distancia de aprox.
0,5 mm del extremo de la ranura.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.
— Bascular la parte superior de la maquina hacia atras.

— Alinear la palanca 6.
La distancia lateral al cuerpo de fundicién ha de serde 1 mmy la
distancia de la espiga 3 al extremo de la ranura ha de ser de
0,5 mm.

— Girar del todo hacia la derecha el eje 4 y apretar de nuevo el
tornillo 5.

— Comprobar la altura de los pies levantados neumaticamente.
Si no es correcta hay que corregir el ajuste.

Advertencia

Pueden presentarse problemas de transporte al coser telas delgadas
si la espiga 3 obstaculiza el descenso de ambos pies hasta el nivel de
la pieza a coser.

Comprobar la distancia de la espiga 3 hasta el extremo de la ranuray,
eventualmente, corregirla.

La distancia ha de ser de 0,5 mm.

2.10.2 Altura de los pies inmovilizados mediante la palanca manual

Los pies se inmovilizan en la posicion levantada, mediante la palanca
manual. para, p. ej., cambiar los pies o hacer marchar la maquina sin
material a coser o bobinar la canilla.

Los pies inmovilizados en la posicion levantada mediante la palanca
manual han de quedar a una distancia de 8 mm de la placa de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar la altura Gnicamente estando la maquina desconectada.

— Ajustar la carrera mas pequefia de los pies.
— Llevar ambos pies al mismo nivel.

— Levantar ambos pies con la palanca de rodilla e inmovilizarlos en
la posicion levantada con la palanca manual.

— Colocar una pieza distanciadora ( Grueso 8,5 mm ) debajo de los
pies.
Debido al juego entre los elementos de transmision resulta
entonces un levantamiento de 8 mm.

— Aflojar el tornillo 11.

— Presionar hacia arriba la espiga 3 ( pagina 24 ) hasta el extremo
de la ranura.

— Presionar el taco 9 contra la superficie de la palanca manual 10.

— Apretar de nuevo el tornillo 11.
La palanca manual 10 tiene que quedar alineada de forma que su
superficie quede paralela al taco.
No se debe desplazar axialmente la palanca 9 ya que ésta sitlla a
tope el eje de levantamiento.
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2.10.3 Limitacion del levantamiento

El tornillo de tope 2 limita el levantamiento cuando la palanca de
rodilla ha sido presionada del todo hacia la derecha. Con ello se
impide una colision entre los prensatelas y la barra de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principall!
Ajustar el tornillo de tope Unicamente estando la maquina
desconectada.

— Aflojar la contratuerca 1.

— Ajustar el tornillo de tope 2.
La separacion entre el tornillo de tope 2 y la palanca 3 ha de ser
de 0,5 mm cuando los prensatelas estan levantados del todo.

— Apretar de nuevo la contratuerca 1.
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2.10.4 Levantamiento del tensor del hilo

El tensor del hilo se levantara,
— cuando sea accionada la palanca de rodilla,

— cuando los prensatelas sean levantados con el pedal en las
maquinas con " RAP "y " FLP ",

— durante el proceso de corte del hilo.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el levantamiento del tensor del hilo Gnicamente estando la
magquina desconectada.

El levantamiento mediante los electroimanes se ajustara estando la
maquina conectada. jAjustar siempre con la maxima precaucién!

Levantamiento mediante los electroimanes
— Aflojar el tornillo 4.

— Ajustar la posicién del alambre 3.
La separacion entre la placa soporte 2 y el brazo 1 ha de ser de
0,5 mm cuando el tensor del hilo esta levantado.

— Apretar de nuevo el tornillo 4.

Levantamiento mediante la palanca de rodilla
— Aflojar el tornillo 5.

— Desplazar axialmente la palanca 6 sobre el eje.
La separacion entre la placa soporte 2 y el brazo 1 ha de ser de
0,5 mm cuando el tensor del hilo esta levantado.

La palanca 6 no debe ser girada sobre el eje ya que sino variaria
la ya ajustada limitacion del levantamiento.

— Apretar de nuevo el tornillo 5.
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2.11 Muelle tira-hilo

El muelle tira-hilo ha de mantener ligeramente tensado el hilo inferior
desde la posicién superior de la palanca tira-hilo hasta que el ojo de la
aguja penetre en el material a coser.

El muelle tira hilo solo tiene que llegar a tope cuando la aguja ha
penetrado hasta su ojo en el material a coser.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar el muelle tira-hilo inicamente estando la maquina
desconectada.
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Ajustar el recorrido

— Aflojar el tornillo 3.

— Girar la unidad tensora del hilo mediante el tornillo 2.
— Apretar de nuevo el tornillo 3.

— Comprobar si se cumplen los puntos arriba indicados.
En caso negativo hay que corregir el ajuste.

Ajustar la tension

— Aflojar el tornillo 3.

— Extraer la unidad tensora del hilo.

— Aflojar el tornillo 1.

— Dar vueltas al tornillo 2 hasta alcanzar la tensién deseada.
— Apretar de nuevo el tornillo 1.

— Montar de nuevo la unidad tensora del hilo.

— Apretar de nuevo el tornillo 3.




2.12 Acoplamiento de seguridad

El acoplamiento de seguridad tiene que desenclavarse en caso de
bloqueo del garfio.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Ajustar o enclavar el acoplamiento Unicamente estando la maquina
desconectada.

Enclavar de nuevo el acoplamiento

— Dar vueltas al volante e introducir una espiga de 5 mm a través del
agujero 3 en ambas partes del acoplamiento.

— Hacer girar el volante hacia adelante y hacia atras hasta que el
garfio se mueva otra vez libremente.

— Retirar la espiga.

— Aguantar firme el garfio y girar el volante hasta que el
acoplamiento 4 quede otra vez enclavado.

Ajustar el par de giro
— Aflojar la contratuerca 1.
— Ajustar el par de giro.

Enroscar los tornillos 2 = Aumentar el par de giro
Desenroscar los tornillos 2 = Reducir el par de giro

— Apretar de nuevo la contratuerca 1.

i ATENCION!

El par de giro transmisible ha sido ajustado en fabrica con una llave
dinamométrica.

Por lo tanto, sélo hay que efectuar cambios si al coser telas
particularmente gruesas el acoplamiento se desenclava con
demasiada frecuencia.
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2.13 Lubricaciéon con aceite

19 24

30

Transporte del aceite al cabezal de coser

Las ranuras espirales del arbol de accionamiento del garfio 13
transportan el aceite desde el carter, a través del conducto 23, hasta
la cavidad 3 dentro del cabezal de coser. La valvula de retencion 24
dentro de este conducto impide que cuando la maquina esté parada el
aceite retroceda. La mirilla 15 posibilita el control del transporte de
aceite.

El aceite que sale por el tubo de latén 4 gotea sobre el anillo de goma
espuma 1. Desde aqui el aceite pasa a la espiga 2 dentro del agujero
del arbol hueco 6. La espiga lleva el aceite a la mecha 7 dentro del
arbol hueco 6. La mecha alimenta los puntos de engrase del
mecanismo articulado y el cojin del aceite 8 dentro del cabezal de
coser. Desde este cojin el aceite llega directamente, o a través de una
mecha, a las articulaciones.

Transporte del aceite desde el cabezal de coser a la caja del garfio

El aceite centrifugado dentro del cabezal de coser es recogido por el
fieltro 9 y reconducido a la mecha de reaspiracion 10 situada debajo.
Esta mecha retorna el aceite a la caja del garfio.

El aceite que gotea del anillo de goma espuma 1 dentro de la cavidad
3 va a parar a la caja del garfio a través del conducto 5.

El aceite centrifugado por el mecanismo de articulacién es captado
por la placa de fieltro 11 y reconducido a la caja del garfio a través del
conducto 14.
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Transporte del aceite desde la caja del garfio al carter

Desde la caja del garfio el aceite pasa al depdsito de compensacioén
19 a través del conducto 18. La bomba 12 situada sobre el eje del
garfio aspira el aceite a través del conducto 21 y del filtro de metal
sinterizado 20 y lo retorna de nuevo al carter. Al mismo tiempo, la
bomba aspira también el aceite del carter a través del fieltro de
reaspiracion 16 y del conducto 17.

22 = Tap6n para vaciado del aceite

Transporte del aceite al garfio

El aceite que retorna del cabezal de coser pasa a la caja del garfio a
través del conducto 14. Aqui el aceite puede subir hasta un nivel,
llegado al cual pasa al depésito de compensaciéon 19 a través del
conducto rebosadero 18.

El arbol hueco del garfio 30 transporta el aceite a través de las
ranuras espirales del arbol fijo 32 hasta la cazoleta superior del garfio
26. Desde aqui, el aceite pasa a la cazoleta inferior 28 a través del
agujero 27. Debido a la fuerza centrifuga, una pequefia parte de este
aceite es conducido a la pista del garfio a través del tubito 25. La
mayor parte del aceite fluye otra vez hacia abajo y lubrica las ruedas
dentadas 31 y el cojinete de bolas 29.

Control del transporte del aceite y del nivel del mismo

— Controlar el transporte del aceite por la mirilla 33 con la maquina
en marcha.

— Controlar el nivel de aceite por la mirilla 34.
El nivel ha de estar entre "VOLL " (lleno) y " LEER " (vacio).
Si no fuera asi, hay que llenar el depdésito de aceite tal como esta
explicado en las Instrucciones de Manejo.
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2.13.1 Advertencias generales sobre el circuito del aceite

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Todos los trabajos en el circuito del aceite hay que realizarlos con la
magquina desconectada.

Realizar los trabajos de ajuste y las pruebas de funcionamiento con la

maquina en marcha siempre con la maxima precaucioén posible.

— Al cambiar el cojin para el aceite 11 hay que prestar atencioén a

gue el lado "poroso" quede de cara a la articulacion triangular 12.
Las mechas 9 y 10 que conducen al cojin del aceite han de estar
fijadas debajo de la pieza de sujecidn 8.

La mecha 3 que conduce al balancin 6 no ha de entrar en contacto
con el fieltro de reaspiracion 7.

Después de un cambio del balancin 6 hay que prestar atencion a
que su mecha 3 quede fijada entre la ranura 4 dentro de la
fundicion y el muelle espiral 5 de la mecha de reaspiracion.

La mecha de reaspiracion 2 ha de hallarse debajo del fieltro 1.
Con ello se hace posible el retorno del aceite desde el cabezal de
coser.

i ATENCION !
Al completar la maquina de coser o después de estar la maquina

parada durante largo tiempo, las mechas secas dentro del cabezal de

coser tienen que impregnarse con un poco de aceite.
( Ver también Instrucciones de Montaje )

32




2.13.2 Lubricacion del garfio

El garfio tiene que lubricarse con seguridad con la menor cantidad de
aceite posible.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.

Ajustar la lubricacién del garfio Unicamente estando la maquina
desconectada.

Realizar las pruebas de funcionamiento con la maquina en marcha
siempre con la maxima precaucion.

— Hacer marchar la maquina durante unos 2 minutos.

— Hacer marchar la maquina a intervalos.
Sostener un trozo de papel junto al garfio y comprobar si se
centrifuga aceite suficiente sobre el papel.

— Retirar la chapa de cobertura 2.

— Aflojar el tornillo 3, hasta que el tubito 1 no se mueva mas.
Este es el caso cuando el tubito se halla en el centro del agujero.

— Enroscar el tornillo 3 hasta que justo empiece a moverse el tubito
y enroscar luego todavia 1/8 de vuelta mas.
La lubricacion del garfio esta asi previamente ajustada.

— Montar de nuevo la chapa de cobertura 2.

— Ajustar la lubricacién del garfio mediante el tornillo 3.

Reducir la cantidad de aceite
Aumentar la cantidad de aceite

Enroscar el tornillo 3
Desenroscar el tornillo 3

i ATENCION !

El campo de ajuste entre las cantidades de aceite minima y maxima
es de solamente 1/4 de vuelta.

Si se enrosca demasiado el tornillo 3 existe el peligro de que se
aplaste el tubito 1 y el flujo del aceite quede interrumpido.

Continuacién en la pagina siguiente.
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2.13.3 Cambio del aceite

Advertencia

Para que quede garantizada una lubricacién segura durante el periodo
de rodaje, se ajusta en fabrica una cantidad de aceite relativamente
grande.

Después del periodo de rodaje hay que reducirla a la cantidad
necesaria.

Los atascamientos en la conduccion de aceite a la pista del garfio
pueden eliminarse mediante aire soplado.

— Desenroscar el tornillo 4.
— Eliminar el atascamiento mediante aire soplado.
— Enroscar de nuevo el tornillo 4 y apretarlo.

i ATENCION !

El aceite deberia cambiarse después de las primeras 500 horas de
marcha.

El aceite ha de cambiarse cada 2 afios, independientemente del
nimero de horas de marcha.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Cambiar el aceite Gnicamente estando la maquina desconectada.
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— Retirar la tapa del carter.
— Desenroscar el tornillo de vaciado del aceite 3 y vaciar el aceite.
— Limpiar el carter y el tubo de desaireacion.

— Limpiar el depésito de compensacién 1y el filtro de metal
sinterizado 2.

— Montar de nuevo el tornillo de vaciado 3 con una junta nueva.
— Atornillar de nuevo la tapa del carter con una junta nueva.

— Llenar de aceite.
( ver Instrucciones de Manejo )
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2.13.4 Nivel de aceite en el depdsito de compensacion

Si el nivel de aceite dentro del depdsito de compensacion 8 sube
demasiado, o el aceite rebosa fuera de este depdsito, hay que eliminar
la causa de ello.

El orden a seguir para la determinacion de la causa y su eliminacion
estan indicados abajo.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Eliminar la causa de la subida del nivel de aceite Unicamente estando
la maquina desconectada.

1. Falsa posicion del depdsito de compensacion

Alinear el depdsito de compensacion 8.
Girar el depdsito de compensacion de forma que estando vertical
la parte superior de la maquina, éste esté asimismo vertical.

2. Atascamiento del filtro de metal sinterizado

— Soplar con aire comprimido el filtro de metal sinterizado 9 desde
dentro hacia afuera.

3. Falta de estanqueidad del tubo flexible

— Cambiar el tubo flexible 10 entre el depésito de compensaciény la
bomba.

4. Fallo en el funcionamiento de la bomba
— Extraer el bulén 7.

— Aflojar los tornillos 5 y empujar la excéntrica de elevacion 4 hacia
la derecha.

— Bascular la barra de traccién 6 hacia arriba y empujarla hacia la
derecha.

— Extraer el anillo de la bomba 3.
Para ello hay que hacer girar este anillo ya que sélo se deja
extraer en una posicion.

— Retirar el piston 2 y el muelle 1.
Si fuera necesario, hay que cambiar estas piezas.

— Limpiar la bomba.
Extraer el tubo flexible 10 y soplar aire comprimido a través de la
bomba.

— Montar de nuevo la bomba siguiendo el orden inverso.

— Ajustar el movimiento de elevacién del transportador (ver capitulo
2.2.3).
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2.13.5 Montaje de la tapa de la cabeza

Durante el funcionamiento de la maquina también se centrifuga aceite
contra la cara interna de la tapa de la cabeza. Para evitar que este
aceite rezume fuera de la cabeza, la tapa lleva pegado el fieltro 2 que
reconduce el aceite al fieltro de reaspiracion 4.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Montar o desmontar la tapa de la cabeza GUnicamente estando la
magquina desconectada.
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— Colocar la tapa de la cabeza y atornillarla.
La lengua de fieltro 2 de la tapa de la cabeza 1 ha de quedar fijada
entre el fieltro de reaspiraciéon 4 y la boquilla de la mecha 5.
La lamina 3 ha de quedar tocando al lado interior de la tapa de la
cabeza.




3. Corta-hilo

3.1 Ciclo de funcionamiento

Cuando durante la costura se pisa el pedal del todo hacia atras para
iniciar el proceso de corte, la aguja se posiciona entonces en la 12
posicién. El motor se para por corto tiempo.

El electroiméan presiona la palanca con rodillo 1 contra el punto mas
bajo de la leva de mando 2. Con ello la cuchilla del hilo 4 se aparta por
completo de la contracuchilla 3.

La maquina de coser marcha al régimen de revoluciones para el corte,
de 150 min-t .

Cuando la leva de mando 2 hace girar la cuchilla tira-hilo 4 hacia la
contracuchilla 3, esta cuchilla tira-hilo gira, en su 12 fase del
movimiento, hasta poco antes de la nariz de la capsula de la canilla.
Con ello, la cuchilla tira-hilo se halla fuera del campo de movimiento
del dedo del levanta-capsula.

Al principio de la 22 fase del movimiento, la cuchilla tira-hilo capta
primero el hilo del garfio y luego el de la aguja. El tensor del hilo se
levanta. Prosiguiendo el ciclo, la cuchilla tira-hilo extrae hilo del
carrete. Poco antes de la posicidn superior de la palanca tira-hilo se
cortan los hilos y el hilo del garfio queda sujeto.

Cuando se alcanza la posicién superior de la palanca tira-hilo, y con
ello la 22 posicion, se para el motor. El electroiméan para el
levantamiento del tensor del hilo y el electroiman para el corta-hilo se
desconectan.
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3.2 Cuchilla tira-hilo

AN W N R

La cuchilla tira-hilo ha de ajustarse lateralmente de forma que gire por
delante de la nariz de la capsula de la canilla a una distancia segura.
Esta cuchilla no debe colisionar con la capsula de la canilla.

La altura de la cuchilla tira-hilo ha de ajustarse de forma que gire por
encima de la canilla lo mas cerca posible de ella, pero sin tocarla.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar la cuchilla tira-hilo tnicamente estando la maquina
desconectada.

Posicion lateral
— Aflojar los tornillos 3y 4.

— Ajustar lateralmente la cuchilla tira-hilo 1 tal como se ha explicado
arriba.

— Apretar de nuevo los tornillos 3 y 4.

Altura
— Aflojar los tornillos 2 y 5 de los anillos de ajuste.
— Ajustar la altura de la cuchilla tira-hilo.

— Fijar axialmente el eje 6 con ambos anillo de ajuste de forma que
la cuchilla tira-hilo se pueda mover con suavidad sin presentar
juego.

— Apretar de nuevo los tornillos 2 y 5 de los anillos de ajuste.

i ATENCION !

Un ajuste erréneo de la altura puede tener las siguientes
consecuencias:

— Los hilos no se captan con seguridad.
— Toque con la corredera.
— Dairios a la canilla.
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3.3 Contracuchilla y sujetador del hilo inferior

La distancia entre el filo de la contracuchilla 1 y la guia de la corredera
3 ha de ser de 26 mm.

Las cuchillas han de cortar con seguridad, con la menor presion
posible de la contracuchilla contra la cuchilla tira-hilo 2. Este es
normalmente el caso cuando con un solapado de las cuchillas hasta la
mitad, el filo de la contracuchilla toca justo a la cuchilla tira-hilo.

El sujetador del hilo inferior 4 ha de sujetar firme el hilo inferior
durante el proceso de corte, para que éste, al iniciar la costura, sea
captado con seguridad por el hilo de la aguja.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar la contracuchilla y el sujetador del hilo inferior iGnicamente
estando la maquina desconectada.

Contracuchilla
— Aflojar los tornillos 7 y 8.

— Alinear el soporte de la contracuchilla.
Los puntos arriba indicados tienen que cumplirse.

— Apretar de nuevo los tornillos 7 y 8.

Sujetador del hilo inferior
— Aflojar los tornillos 5 y 6.

— Alinear el sujetador del hilo inferior 4.
Los puntos arriba indicados tienen que cumplirse.

— Apretar de nuevo los tornillos 5y 6.

— Cortar los hilos con la cuchilla tira-hilo accionandola con la mano.
Extraer el hilo del sujetador y comprobar el efecto de sujecion del
mismo. Si el efecto de sujecién es demasiado fuerte o demasiado
débil hay que ajustar de nuevo el sujetador del hilo inferior.

i ATENCION!

Si la presién de la contracuchilla estd ajustada demasiado fuerte tiene
lugar un desgaste acrecentado de las cuchillas.

Un ajuste erréneo del sujetador del hilo inferior puede ocasionar
problemas al iniciar la costura.
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3.4 Leva de mando, campo de giro de la cuchilla tira-hilo y de la palanca con rodillo

N WON
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La leva de mando 4 determina el curso del movimiento de la cuchilla
tira-hilo.

La posicion de la cuchilla tira-hilo girada del todo se alcanza cuando la
palanca con el rodillo 2 descansa sobre el punto mas bajo de la leva
de mando.

Durante la costura, la leva de mando 4 no debe tocar a la palanca con
rodillo 2.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar la leva de mando, el campo de giro de la cuchilla tira-hilo y la
palanca con rodillo, Unicamente estando la maquina desconectada.
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Posicion de la leva de mando
— Aflojar los tornillos 3 ( 3 piezas).

— Ajustar la leva de mando 4.
En la posicién superior de la palanca tira-hilo, el centro del agujero
7 y el centro del eje 8 y del rodillo 6 han de estar en una misma
linea (A).

— Apretar de nuevo los tornillos 3 ( 3 piezas).

Campo de giro de la cuchilla tira-hilo
— Aflojar el tornillo 5.

— Ajustar la armadura del electroiman 9.
El dorso de la cuchilla tira-hilo 11 ha de estar enrasado con el filo
de la contracuchilla 10 cuando la armadura del electroiman 1 ha
salido afuera del todo.

— Apretar de nuevo el tornillo 5.

Posicién de la palanca con rodillo
— Aflojar el tornillo 1 .

— Girar la palanca con rodillo 2 sobre el eje.
El rodillo 6 ha de estar centrado respecto a la leva de mando.
La separacion entre la palanca con rodillo 2 y el punto mas alto de
la leva de mando ha de ser de 0,1 mm cuando la armadura del
electroiman 9 ha salido afuera del todo.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.




4. Transmisor de posicion

El ajuste del transmisor de posicién es necesario cuando al montar la
maquina se ha montado este transmisor al volante o cuando se ha
efectuado un cambio del mismo.

El ajuste del transmisor de posicion digital esta explicado en el
capitulo "Unidad de mando".

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.

Ajustar el transmisor de posicién Gnicamente estando la maquina
desconectada.

Realizar la prueba de funcionamiento con la maquina en marcha
siempre con la maxima precaucion.

Ajustar la 12 posicion

En esta posicién se pone en marcha el proceso de corte. Este proceso
tiene lugar ya antes de la posicion inferior de la aguja, ya que de lo
contrario la cuchilla tira-hilo colisionaria con el dedo del
levanta-capsula.

En esta posicidn, el canto inferior del ojo de la aguja que esta
descendiendo ha de ajustar con el anillo de cobertura del garfio 3.
Esto es necesario para que la palanca con rodillo pueda girar hasta el
punto mas bajo de la leva de mando.

— Hacer girar el volante hasta que se alcance la posicion descrita.
— Girar convenientemente el disco 1.

Ajustar la 22 posicion

Después del proceso de corte la maquina se ha de parar en la
posicién superior de la palanca tira-hilo.

— Hacer girar el volante hasta alcanzar la posicién superior de la
palanca tira-hilo.

— Ajustar convenientemente el disco 2.

Los ajustes del transmisor de posiciéon se comprobaran con la
maquina en marcha.

Si no se consiguen las posiciones, hay que corregir entonces los
ajustes con la maquina desconectada.
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5. Unidad de mando y tablero de mandos

5.1 Unidad de mando y tablero de mandos QUICK

En estas Instrucciones de Servicio sélo se describen los puntos mas
importantes de la unidad de mando.

Una descripcion mas detallada la encontraran en las adjuntas
instrucciones de servicio del fabricante del motor.

5.1.1 Variar los valores de ajuste
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Para evitar una variacion indeseada de los valores de ajuste, estos
s6lo se pueden cambiar después del acceso al Nivel de Técnicos.

Desconectar el interruptor principal.

Pulsar simultdneamente las teclas "G " y " - " y sostenerlas en
esta posicion.

Conectar el interruptor principal y soltar ambas teclas.
En el visualizador aparece: " * "

Pulsar latecla” G " y sostenerla, y pulsar latecla" -".

En el visualizador aparece: " INTRODUCIR ".

Los valores de ajuste del Nivel de Técnicos pueden ahora variarse.
El motor no puede ahora funcionar.

Variar los valores de ajuste

Pulsar latecla" G ".
Se selecciona el grupo.

Pulsar latecla™ F ".
Se selecciona el valor de ajuste.

Pulsar la tecla ™ +".
Se aumenta el valor seleccionado.

Pulsar latecla" - ".
Se disminuye el valor seleccionado.

Pulsar latecla"” G " y sostenerla, y pulsar latecla" -".
En el visualizador aparece: " *MANUAL " .
El motor puede ahora funcionar otra vez.



5.1.2 Transmisor de posicion

700

702

703

5.1.3 RESET

(6] [F] [+] [}

Determinar el punto de referencia

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.
— Seleccionar el valor de ajuste " 700 ".

— Pisar brevemente el pedal hacia adelante.

— Hacer girar el volante en el sentido de la marcha hasta que la
aguja que desciende haya llegado al nivel de la placa de la aguja.

— Pisar brevemente el pedal hacia adelante.
El valor determinado queda guardado.

— Salir del Nivel de Técnicos.
— Desconectar el interruptor principal.

Ajustar la 12 posicion

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

— Seleccionar el valor de ajuste " 702 ".

— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.

— Hacer girar el volante hasta alcanzar la posicion descrita en el
capitulo 4.

— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.
— Salir del Nivel de Técnicos.

Ajustar la 22 posicion

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

— Seleccionar el valor de ajuste " 703 ".

— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.

— Hacer girar el volante hasta alcanzar la posicion descrita en el
capitulo 4.

— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.
— Salir del Nivel de Técnicos.

Mediante un RESET todos los valores de ajuste retornan al estado
gue tenian al suministrar la maquina.

— Desconectar el interruptor principal.
— Pisar el pedal del todo hacia adelante ( Escalén 12).

— Pulsarlasteclas"G" ,"F" ,"+" y"-" del tablero de mandosy
sostenerlas en esta posicion.

— Conectar el interruptor principal.
En el visualizador aparece: " RESET +/-".

— Pulsarlatecla" +".
Todos los valores de ajuste quedan ajustados al estado de
suministro.

i ATENCION !

El valor de ajuste " 700" " Punto de referencia del transmisor de
posicion " no se repone.

Los valores de ajuste " 702" y " 703 " tienen que ser comprobados y,
eventualmente, corregidos.
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5.1.4 Disparo del tensor del hilo

El momento del levantamiento del tensor del hilo se ajusta por el
tablero de mandos.

Durante el proceso de corte el tensor del hilo ha de levantarse para
poder extraer el hilo de la aguja del carrete.

Al comienzo de la 22 fase del movimiento de la cuchilla tira-hilo 2 hacia
la contracuchilla, el tensor del hilo ha de levantarse justo cuando la
cuchilla tira-hilo pasa ante la nariz de la capsula de la canilla.

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.
707 — Seleccionar el valor de ajuste " 707 ".
— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.

— Hacer girar el volante en el sentido de la marcha hasta alcanzar la
posicion deseada.

— Pisar brevemente el pedal un poco hacia adelante.
El valor determinado queda grabado.

— Salir del Nivel de Técnicos.
— Desconectar el interruptor principal.
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5.2 Unidad de mando y tablero de mandos EFKA

En estas Instrucciones de Servicio sélo se describen los puntos mas
importantes de la unidad de mando.

Una descripcion mas detallada la encontraran en las adjuntas
instrucciones de servicio del fabricante del motor.

5.2.1 Variar los valores de ajuste

AOEREE

IR

Para evitar una variacion indeseada de los parametros, estos solo se
pueden cambiar después del acceso al Nivel de Técnicos.

— Desconectar el interruptor principal.
— Pulsarlatecla" P " y sostenerla en esta posicion.

— Conectar el interruptor principal.
En el visualizador aparece: " C-0000 ".

— Con el teclado numérico introducir el n° de cédigo " 1907 " y
pulsarlatecla"E ".
En el visualizador aparece: " F-xxx " .
Ahora pueden variarse los parametros del Nivel de Técnicos.

Variar los valores de ajuste

— Pulsarlatecla"P".
Se puede seleccionar el n® de parametro.

— Pulsar las teclas numéricas: " 1..9 ".
Queda seleccionado el n° de parametro.

— Pulsarlatecla"E".
El valor del parametro puede modificarse.

— Pulsarlatecla" +".
Se aumenta su valor.

— Pulsarlatecla"-".
Se disminuye su valor.

— Pulsarlatecla"E".
El valor modificado del parametro queda grabado y aparece en el
visualizador el siguiente n° de parametro.

— Pulsarlatecla"P".
El parametro es aceptado sin variacion y en el visualizador
aparece el siguiente n° de parametro.

— Pulsarlatecla" P " 2 veces.
La programacion ha finalizado.
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5.2.2 Transmisor de posicion
Determinar el punto de referencia

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.
1[7]0] — Seleccionar el parametro " 170 " .

— Pulsarlatecla"3".

— Hacer girar el volante en el sentido de la marcha hasta que la
aguja que esta descendiendo llegue al nivel de la placa de la aguja.

— Pulsarlatecla"E".
El valor determinado queda grabado.

Ajustar la 12 y 22 posicion
— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.
— Seleccionar el parametro " 171 ".

— Pulsarlatecla"3".
— Hacer girar el volante hasta alcanzar la 12 posicion descrita en el
capitulo 4.

— Pulsarlatecla"E".
Ahora se puede ajustar la posicién siguiente.

— Hacer girar el volante hasta alcanzar la 22 posicion descrita en el
capitulo 4.

— Pulsar latecla" E" varias veces.

Las posiciones 3y 3A no necesitan ser ajustadas.

E — Pulsarlatecla"P".
Las posiciones quedan guardadas.

5.2.3 RESET
Mediante un RESET todos los valores de ajuste retornan al estado
que tenian al suministrar la maquina.

— Desconectar el interruptor principal.
E — Pulsarlatecla" P " y sostenerla en esta posicion.

— Conectar el interruptor principal.
En el visualizador aparece: " C-0000 " .

[5]9]1]3] — Con el teclado numérico introducir el n°® de codigo "5913" y
pulsarlatecla"E ".

Los parametros han sido repuestos al estado que tenian al
suministrar la maquina.

i ATENCION !

Los parametros " 170" y " 171" no se reponen a su antiguo valor.
Hay que comprobar los valores de ajuste y, eventualmente, corregirlos.

5.2.4 Disparo del tensor del hilo

El momento del levantamiento del tensor del hilo no se pude variar en
el Nivel de Técnicos.
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6. Potenciometro dentro del brazo

Las maquinas de coser en versidn FA estan equipadas con este
potencidmetro para la limitacidon del nimero de revoluciones en caso
de carreras grandes. A través de este potenciémetro el mando detecta
la carrera del prensatelas y limita las revoluciones.

6.1 Ajuste basico sin tablero de mandos

18 13 10 51 15 52 53

S S

)

54 55 15 1 1 20 56
o s
an br
Cddigo de
colores:
gn = verde
4 5 ws = blanco

br = marréon

Las maquinas de coser sin tablero de mandos se ajustaran de acuerdo
con la descripcion siguiente.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar el potenciémetro Gnicamente estando la maquina
desconectada.

— Con la tapa del brazo montada:
Ajustar en la rueda de ajuste la carrera del prensatelas " max. " .
Con la tapa del brazo desmontada:
Tirar de la palanca 1 hacia el centro del cabezal de coser, hasta el

tope.

— Con un 6hmetro medir la resistencia en los bornes 54 y 55 del
distribuidor:
Con la tapa del brazo montada: 4,7 a 5,3 kOhmios

Con la tapa del brazo desmontada: aprox. 5 kOhmios

— Con la tapa del brazo montada:
Ajustar en la rueda de ajuste la carrera del prensatelas " min. " .
Con la tapa del brazo desmontada:
Llevar la palanca 1 a la posicién para la carrera mas pequefia del
prensatelas.

— Con un 6hmetro comprobar la resistencia en los bornes 54 y 55.
Con la tapa del brazo montada: 6,2 a 6,8 kOhmios
Con la tapa del brazo desmontada: aprox. 6,5 kOhmios

Cuando los valores mencionados no concuerdan hay que corregir la
posicién del potenciémetro 4.

— Aflojar el tornillo 3.
— Ajustar el eje del potenciémetro 4 al valor correspondiente.

— Empujar el potenciémetro hacia dentro del todo del agujero del eje
de ajuste 2 y apretar de nuevo el tornillo 3.
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6.2 Ajuste basico con el tablero de mandos QUICK

1
QU'CK digital |
4 i

Las maquina de coser con tablero de mandos " QUICK " se ajustaran
segln este método.

Las maquinas de coser con tablero de mandos " EFKA " se ajustaran
siguiendo el método descrito en el capitulo 6.3.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Realizar el ajuste y la prueba de funcionamiento con la maquina en
marcha siempre con la maxima precaucion.

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

501 — Seleccionar el valor de ajuste 501.
En el display ha de aparecer la indicacion " 1" cuando la rueda de
ajuste para la carrera del prensatelas esta en la posicion " min. " .
Si no fuera asi, hay que corregir la posicion del potenciometro.

— Desatornillar la tapa del brazo.

— Llevar la palanca 1 a la posicion para la carrera mas pequefia del
prensatelas.

— Aflojar el tornillo 3.

— Girar el eje del potenciémetro 4.
En el display ha de aparecer la indicacion: " ---

— Empujar el potenciometro 4 hacia dentro del todo del agujero del
eje de ajuste 2 y apretar de nuevo el tornillo 3.

B — Pulsarlatecla" G" y sostenerla, y pulsar latecla" - ".
En el visualizador aparece: " MANUAL "
El potenciémetro esta ahora ajustado.

— Atornillar la tapa del brazo.
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6.3 Ajustar la curva caracteristica para maquinas de coser de la version FA

402

[n]

-

QUICK

[n]

EFKA
F-111

D

F-117

min. A B

y
y

max. min. A B C D E F max.
21 1 21

B
F-182
1.+2

402

o

a1
o

2]

1

7

502

o]
]

[+] [F]

3E
-
05 OF
)

[m] [m]

=
[
™
[m]

XX AB YY
27277

[ [m [m]

Ajustar la curva caracteristica con el mando QUICK

Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

Seleccionar el valor de ajuste 402. Numero de revoluciones
maximo para carreras grandes.
(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

Conlasteclas" +" y"-" ajustar el valor deseado.

Seleccionar el valor de ajuste 501.
Conlasteclas " +" y " -" ajustar el valor 10.

Seleccionar el valor de ajuste 607. Numero de revoluciones
maximo para carreras pequefias.
(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

Conlasteclas" +" y"-" ajustar el valor deseado.

Seleccionar el valor de ajuste 502.
Conlasteclas " +" y"-" ajustar el valor 10.

Pulsar latecla" G " y sostenerla, y pulsar latecla " -".
En el visualizador aparece: " MANUAL "
Los valores ajustados han quedado grabados.

Ajustar la curva caracteristica con el mando EFKA

Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

Seleccionar el parametro " 111 ".

Introducir el valor deseado para el maximo nimero de
revoluciones para carreras pequefias con las teclas"+" y " -".
Grabarlo mediante la tecla " E ".

(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

Seleccionar el parametro " 117 " .

Introducir el valor deseado para el maximo nimero de
revoluciones para carreras grandes con lasteclas"+" y"-".
Grabarlo mediante la tecla " E .

(iTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase! )

Seleccionar el parametro " 182 " y confirmarlo con " E ".
En el display se indicaran los siguientes valores:

XX = punto de inflexion angular inferior
AB = carrera ajustada

YY = punto de inflexiéon angular superior
72777 = N° de revoluciones actual

Ajustar la rueda de ajuste sobre el punto de inflexién angular
superior / inferior, C / D.

Pulsar latecla"E ".
Queda grabado el valor para el punto superior de inflexiéon angular.

Pulsar latecla" E ".
Queda grabado el valor para el punto inferior de inflexion angular.

Pulsar latecla" P ".
La curva caracteristica queda programada.
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7. Equipamientos adicionales

7.1 RAP 13 -2 Remate electroneumatico de la costura

Las maquinas de coser con remate electroneumatico de la costura
estan equipadas con el cilindro 2. El cilindro lleva el regulador de
puntadas a la posicion para coser hacia atras.

Las maquinas de coser con este equipo adicional permiten ademas
coser presillas con punto de fantasia.

Las entradas para el remate de la costura se efectdan en el tablero de
mandos.

Durante el remate de la costura se halla activado el nimero de
revoluciones para presilla ( Ajuste de fabrica 1 200 min-1).

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Ajustar el estrangulador Unicamente estando la maquina
desconectada.

Realizar la prueba de funcionamiento con la maquina en marcha
siempre con la maxima precaucion.

— Ajustar el estrangulador 1.
El eje del émbolo ha de salir con rapidez y uniformemente.

i ATENCION!

Una conmutacion del regulador de puntadas al pinchar la aguja en el
material a coser puede conducir a la rotura de la aguja. En este caso
hay que corregir convenientemente el ajuste del estrangulador.
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7.2 NP 13 - 4 Dispositivo electroneumatico de reposicionar la aguja

Después del corte del hilo la maquina se para en la 22 posicion
cuando la palanca tira-hilo ha alcanzado su posicion superior. En esta
posicion la barra de la aguja ha abandonado ya su posicién superior,
de forma que la aguja sobresale por debajo de los prensatelas
levantados. Para poder aprovechar el maximo paso para la tela debajo
de los prensatelas para materiales a coser gruesos, el cilindro del
dispositivo de reposicion de la aguja hace girar el eje de
accionamiento del garfio hacia atras hasta que la barra de la aguja ha
alcanzado su punto muerto superior. Este proceso tiene lugar
inmediatamente después del corte de los hilos.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Ajustar la posicion de retén y el estrangulador Unicamente estando la
maquina desconectada.

Realizar la prueba de funcionamiento con la maquina en marcha
siempre con la maxima precaucion.

Posiciéon de retén

Después del proceso de posicionamiento la barra de la aguja se ha de
hallar en su posicion superior.

— Aflojar el tornillo 1.

— Girar el anillo 3.
En la posicién superior de la palanca tira-hilo, la distancia entre la
espiga de arrastre 5y el canto superior del cuerpo de fundicion 2
ha de ser de 76 mm.

— Apretar de nuevo el tornillo 1.

Velocidad de posicionamiento

— Ajustar el estrangulador 4.
El eje del pistdn ha de hacer salir el eje de accionamiento del
garfio rapida y uniformemente.
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7.3 HP 13- 7 Ajuste rapido electroneumatico de la carrera ( Speedomat )

1
A
[n]
QUICK
607 *
|
402 *
|
min. A B C D E F max. -
1
R <J—> !
502 501

Las maquinas de coser con este equipamiento adicional posibilitan la
costura con las siguientes carreras y numeros de revoluciones:

Speedomat conectado

— Regulacion del nimero de revoluciones con el pedal hasta el
numero de revoluciones maximo en funcién de la carrera.

— Carrera correspondiente al ajuste en la rueda de ajuste 1.
Speedomat desconectado

— Regulacion del nimero de revoluciones con el pedal hasta
2 000 min-1.

— Carrera a la altura maxima de 6 6 7 mm.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Realizar los trabajos de ajuste con la maquina en marcha siempre con
la maxima precaucion.
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Ajustar la curva caracteristica mediante el mando QUICK

— Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

— Seleccionar el valor de ajuste 402. Nimero de revoluciones
maximo para carreras grandes.
(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

— Ajustar el valor deseado mediante las teclas " +"y " - ".

— Seleccionar el valor de ajuste 501.
Carrera a partir de la cual rige el nUmero maximo de revoluciones
(Punto inferior de inflexién angular).

— Ajustar el valor deseado mediante las teclas " + "y " - ".

— Seleccionar el valor de ajuste 607. Nimero maximo de
revoluciones para carreras pequefias.
(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

— Ajustar el valor deseado mediante las teclas " +"y " - ".

— Seleccionar el valor de ajuste 502.
Carrera maxima para el nimero maximo de revoluciones (Punto
superior de inflexién angular).

— Ajustar el valor deseado mediante las teclas " + "y " - ".

— Pulsarlatecla” G" y sostenerla, y pulsar latecla" - ".
En el visualizador aparece: " MANUAL "
Los valores ajustados quedan grabados.




F-117

-

[n]
EFKA
min. A B [ D E F max. »
1 21
L
F-182 F-182

XX AB YY
27277

@ [m]

Ajustar la curva caracteristica con el mando EFKA

Establecer el acceso al Nivel de Técnicos.

Seleccionar el parametro " 111 ".

Introducir el valor deseado para el maximo nimero de
revoluciones para carreras pequefias con las teclas"+" y " -"
Grabar el valor mediante latecla" E ".

(jTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase!)

Seleccionar el parametro " 117 " .

Introducir el valor deseado para el maximo nimero de
revoluciones para carreras grandes con las teclas"+" y " -"
Grabar el valor mediante latecla"E".

(iTener en cuenta el no maximo de revoluciones para la subclase! )

Seleccionar el parametro " 182 " y confirmarlo con " E ".

En el display se indicaran los siguientes valores:

XX = punto de inflexién angular inferior
AB = carrera ajustada

YY = punto de inflexion angular superior
Z277Z = N°de revoluciones actual

Ajustar la rueda de ajuste sobre el punto superior de inflexién
angular.

Pulsar latecla"E ".
Queda grabado el valor.

Ajustar la rueda de ajuste sobre el punto inferior de inflexion
angular.

Pulsar latecla"E".
Queda grabado el valor.

Pulsar la tecla" P ".
La curva caracteristica queda programada.
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7.4 RFW 13 -3 Monitor del hilo restante

El monitor del hilo restante vigila la cantidad del hilo en la canilla del
garfio. Mediante una sefial aclstica se avisa que s6lo queda en ésta
una pequefia cantidad de hilo.

El monitor del hilo restante se puede aplicar a todas las maquinas de
coser monoaguja de la clase 767 provistas de un corta-hilo, con la
condicion previa de que se halle montado en ellas el soporte corto de
la cuchilla tira-hilo que se emplea desde mayo de 1992, pieza n° 367
35008 3 (22 mm largo).

El juego de piezas 767 36 762 9 se compone de:

4 Barrera luminosa 9815 92 500 2
Soporte de barrera luminosa 767 35003 3
3 canillas especiales 767 150170
Electrovalvula 9710 06 1110

5 Soporte de la contracuchilla 767 350020
Mando 9850 76 700 7

3 Capsula de la canilla K 767 150184
Mangujtos de plastico, cables, tubo flexible y varias piezas
pequefias

Montar el monitor del hilo restante

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principall!
Montar el monitor del hilo restante Unicamente estando la maquina
desconectada.
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— Atornillar la barrera luminosa 4 sobre el nuevo soporte de la
contracuchilla 5.

— Cambiar la capsula de la canilla 3 y el soporte de la contracuchilla 5.
— Ajustar la contracuchilla 1 y el sujetador del hilo 2.

— Ajustar la posicién de la barrera luminosa 4.
El rayo luminoso ha de ser retrorreflejado por la superficie
reflectora de la canilla hacia la barrera luminosa, a través de la
ranura de la capsula de la canilla.

— Insertar el manguito de plastico sobre el pasador estriado 6 del
bobinador.
La palanca del bobinador es detenida antes de que sea girada
sobre la acanaladura de reserva de la canilla.




DURKOPP ADLER 767

——

Cddigo de colores:
ge = amatrillo

gn = verde

br = marrén

ws = blanco

Conectar el mando y la electrovalvula

i ATENCION !

iLa instalacion eléctrica debe ser realizada exclusivamente por
electricistas especializados o por personas convenientemente
instruidas!

iEl enchufe a la red tiene que estar retirado!

— Atornillar el mando 3 a la placa de base de la maquina de cosery
la valvula 2 a la regleta de valvulas.

— Empalmar el tubo flexible desde la barrera luminosa 1 a la
valvula 2.
Pasar el tubo flexible y el cable de conexion por la ranura del
soporte de la barrera luminosa, situarlos detras del eje de
accionamiento del garfio y sujetarlos juntos alli con una
abrazadera.
Fijar el tubo flexible y el cable con sendas abrazaderas al conducto
de retorno del aceite y al eje de la palanca de rodilla.

— Enchufar los enchufes planos de la valvula 2 a los bornes 1y 8 de
la caja de distribucion.

— Enchufar el cable de conexién del mando 3 a los bornes 10, 20, 15
y 1 de la caja de distribucion 4.
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7.5

STLS13-2

22 Longitud de puntada

a N W N

La 22 longitud de puntada, que puede ser llamada, posibilita un
cambio rapido desde la costura de montaje a la subsiguiente costura
de sobrepespunte.

La seleccion de la 12 6 22 longitud de puntada se efectia mediante el
pulsador que hay en el brazo. La 22 longitud de puntada es siempre
mas pequefa que la 12

Después de conectar la maquina se halla activa la 22 longitud de
puntada.

Montar el equipamiento adicional: 28Longitud de puntada

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principall!
El equipamiento adicional: 22 Longitud de puntada, debe Unicamente
montarse estando la maquina desconectada.
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— Retirar la proteccion de la correa y el viejo indicador de la longitud
de puntada.

— Montar los pernos roscados 2y 7 con Loctite 270.
Tener en cuenta las indicaciones del fabricante del pegamento.
Los pernos roscados sobresalen 32 mm. El exagono interior del
perno roscado se halla dentro del agujero roscado.

— Insertar el nuevo indicador de la longitud de puntada 6 sobre el
eje, y atornillarlo.
El perno 4 se ha de encontrar en el centro del agujero rasgado.
No apretar el tornillo de fijacién 5.

— Colocar la unidad de conmutacién 3y fijarla a los pernos roscados.

— Empalmar el tubo flexible 1 a la electrovalvula situada debajo de la
placa-mesa.




Ajustar el indicador de la longitud de puntada

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

El indicador de la longitud de puntada se ajustara con la maquina de
coser conectada.
Realizar el ajuste siempre con la maxima precaucion.

— Girar el boton 1 del todo hacia la izquierda.
La 12 longitud de puntada se ajusta asi al valor minimo.

— Conectar la maquina de coser.
El diodo luminoso del pulsador del brazo se enciende. La 22
longitud de puntada esta ahora activa. El eje del émbolo sale hacia
afuera.

— Aflojar el tornillo moleteado 4 y tirar el cilindro lo mas posible hacia
abajo.

— Apretar el tornillo de fijacion 8.

— Pegar la escala inferior 7.
El indicador de la longitud de puntada ha de indicar la magnitud
"0".
— Pegar la escala superior 2.
El canto superior de la chapa 3 es el indicador.
Tiene que indicarse la magnitud "0 " .

— Unir el indicador de la longitud de puntada 6 con la barra de
traccion del cilindro.

— Montar la nueva proteccién de la correa.

Igualar la 22 longitud de puntada

— Ajustar la posicién del perno 5 dentro del agujero rasgado.
La 22 longitud de puntada ha de tener al coser hacia atras la
misma magnitud que al coser hacia adelante.
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7.6 VA Cortador vertical

Las maquinas de coser con este dispositivo permiten recortar el
material a coser durante el proceso de costura.

A cada levantamiento neumatico de los prensatelas, el cortador
vertical queda fuera de funcionamiento. Al accionar la palanca de
rodilla, esto s6lo ocurre después de 2/3 del levantamiento.

Para la puesta en marcha del cortador vertical hay que girar hacia
abajo la palanca de accionamiento.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar el cortador vertical tnicamente estando la maquina
desconectada.

Inaccién de la cuchilla estando desconectado el cortador vertical

— Empujar la palanca de accionamiento 3 hacia la derecha.
El cortador vertical queda fuera de funcionamiento.

— Hacer girar el volante.
Con el cortador vertical desconectado, la cuchilla no debe
moverse durante la marcha de la maquina.
Si se moviera, hay que ajustar convenientemente el tornillo de
tope 2.

Momento de la desactivacion de la cuchilla al levantar los
prensatelas mediante la palanca de rodilla

Mediante este ajuste se ha de hacer posible el levantamiento de los
prensatelas hasta una determinada posicion (p. ej. para girar la pieza
a coser), sin que la cuchilla sea puesta fuera de funcionamiento.

— Aflojar el tornillo prisionero 1 y ajustar su posicion.
Con el levantamiento de los prensatelas mediante la palanca de
rodilla, el cortador vertical ha de ser puesto fuera de
funcionamiento cuando los prensatelas estan 2/3 levantados.

— Apretar de nuevo el tornillo prisionero 1.
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Posicién del taco de desembrague

Aflojar el tornillo 1.

Girar el taco 2.

Con el cortador vertical conectado, la separacién entre el taco de
desembrague 3y el gatillo 4 ha de ser de 0,5 mm.

El taco 2 no debe tocar al arbol del brazo.

Apretar de nuevo el tornillo 1.

Lubricacién de la excéntrica

Aflojar el tornillo 6.

Ajustar la posicidn del tubito del aceite 5.
La mecha ha de tocar con su nudo a la ranura de la excéntrica.

Apretar de nuevo el tornillo 6.

Carrera de la cuchilla

Aflojar los tornillos 9 ( 3 piezas ).

Ajustar la posicion del casquillo excéntrico 10 en sentido radial.
La carrera (8 a 12 mm ) ha de corresponder al grueso de la pieza
a coser.

De fabrica viene ajustada una carrera de 8 mm.

Apretar de nuevo los tornillos 9 ( 3 piezas ).

Corregir el solapado de la cuchilla.
( ver mas abajo en este capitulo )

Momento del movimiento de la cuchilla

Aflojar los tornillos 7 ( 2 piezas ).

Girar la excéntrica 8 sobre el gje.
La cuchilla y el prensatelas han de llegar al mismo tiempo a su
punto muerto superior.

Apretar de nuevo los tornillos 7 ( 2 piezas ).

La barra de traccion 11 ha de asentarse centrada sobre la
superficie de rodadura de la excéntrica sin tocar al collarin de la
misma.
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0,5 mm
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Solapado de la cuchilla

Es condicidn previa que el taco 11 se asiente enrasado sobre la barra 12.
Con ello se consigue un efecto de sujecion 6ptimo.

— Aflojar el tornillo 6.
( Insertar la llave a través del agujero de la pared de la caja )

— Girar el eje 5.
Cuando la cuchilla esta en el punto muerto inferior, el solapado ha
de ser de 0,5 mm.

— Apretar de nuevo el tornillo 6.
El taco 7 no debe tocar a la colisa 8.

Advertencia

Cuando la cuchilla ha sido frecuentemente reafilada, entonces,
eventualmente, no se podra ajustar el solapado de 0,5 mm. En este
caso se puede cambiar la placa distanciadora 4 desde debajo del
portacuchillas 3 a encima de este portacuchillas.

Posicion y presién de los filos de las cuchillas
— Aflojar los tornillos 1y 2.

— Ajustar la posicién de la cuchilla.
La cuchilla 9 ha de estar algo inclinada respecto a la contracuchilla 10.
La cuchilla ha de cortar con seguridad con la minima presion posible.

— Apretar de nuevo los tornillos 1 y 2.

Advertencia

Cuanto mayor es la presién de las cuchillas tanto mayor es su
desgaste.



7.7 AE Cortador de bordes y ribeteador

N\

Las maquinas de coser con este dispositivo hacen posible cortar el
borde de la pieza cosida y al mismo tiempo ribetearlo.

La cuchilla del cortador de bordes marcha continua y simultaneamente.
Con la palanca manual se puede mover el cortador de bordes unos 6
mm hacia la derecha, al principio y al final de la costura.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustar el cortador de bordes y el ribeteador Gnicamente estando la
maquina desconectada.

Carrera de la cuchilla
— Aflojar los tornillos 1 ( 3 piezas).

— Ajustar la posicién del casquillo excéntrico 2 en sentido radial. La
carrera (de 8 a 16 mm ) tiene que corresponder al grueso de la
pieza cosida.

En fabrica se ha ajustado una carrera de 8 mm.

— Apretar de nuevo los tornillos 1 ( 3 piezas ).

— Corregir el solapado de las cuchillas.
( ver mas abajo en este capitulo )

Momento del movimiento de la cuchilla
— Aflojar los tornillos 4 ( 2 piezas).

— Girar la excéntrica 3 sobre el eje.
La cuchilla y el pie prensatelas han de alcanzar su punto muerto
superior al mismo tiempo.

— Apretar de nuevo los tornillos 4 ( 2 piezas).

Lubricacién de la excéntrica
— Aflojar el tornillo 6.

— Ajustar la posicién del tubito del aceite 5.
La mecha ha de tocar con su nudo a la ranura de la excéntrica.

— Apretar de nuevo el tornillo 6.
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Solapado de la cuchilla

Es condicion previa que el taco 7 se asiente enrasado sobre la barra 8.
Con ello se consigue un efecto de sujecion 6ptimo.

— Aflojar el tornillo 3 de la excéntrica.

— Girar el eje.
Cuando la cuchilla 5 esta en el punto muerto inferior, el solapado
ha de ser de 0,5 mm.

— Apretar de nuevo el tornillo 3.

Posicion y presién de los filos de las cuchillas
— Aflojar los tornillos 1 y 2.

— Ajustar la posicién de la cuchilla.
La cuchilla 5 ha de estar algo inclinada respecto a la
contracuchilla 6.
La cuchilla ha de cortar con seguridad con la minima presién
posible.

— Apretar de nuevo los tornillos 1y 2.

Advertencia

Cuanto mayor es la presidn de las cuchillas tanto mayor es su
desgaste.
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8. Mantenimiento

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
El mantenimiento de la maquina de coser especial debe efectuarse
Unicamente estando la maquina desconectada.

Los trabajos de mantenimiento a realizar diaria o semanalmente por el
personal al servicio de la maquina de coser especial ( limpiary
lubricar ) estan descritos en la parte 12: Instrucciones de Manejo. Se
exponen en la tabla siguiente Unicamente por razones de integridad de
esta documentacion.

Trabajos a realizar

Parte superior

Retirar las acumulaciones de pelusa, polvo del cosido, restos de
hilos y recortes, de las areas del garfio, corta-hilos, placa de la
aguja, transportador y cabezaldecoser.........................

Controlar el nivel de aceite enelcarter .......... ... ... ... ....
Controlar el transporte del aceite porlamirilla ...................
Controlar la lubricacién del garfio . .............................
Controlar el funcionamiento del acoplamiento a friccion ...........
Controlarlacorreadentada . ........... ...

Unidad motriz
Controlar el estado y la tensién de la correa trapezoidal ...........

Sistema neumético
Comprobar el nivel del agua en el regulador de presiéon. ...........

Limpiar el elemento filtrante del grupo de
acondicionamientodelaire........... ... ... ... . . . . . i oo,

Comprobar la estanqueidad del sistema. .. ......................

Horas de funci onamiento
8 40 160 |, 500
X
X

X

X

X
X

X

X

X
X

i ATENCION !

marcha.

numero de horas de marcha.

Hay que cambiar el aceite cada 2 afios, independientemente del

El aceite deberia cambiarse después de las primeras 500 horas de
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