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Cuvant tnainte

Prezentele instructiuni de utilizare au rolul de a usura cunoasterea
masginii si posibilitatile sale de utilizare in mod optim.

Instructiunile de lucru contin indicatii importante pentru utilizarea
asigura si in mod economic a masinii. Atentia dumneavoastré va
VvV - a ajuta in a evita pericolele, costurile de reparatii si v - a creste
durata de viata a masinii ca si v - a creste eficacitatea ei.

Este recomandabil ca prezentele instructiuni de lucru si indicatiile sa
fie completate cu dispozitiile nationale de prevenirea accidentelor
si de protectia mediului.

Instructiunile de lucru trebuie sa fie disponibile in permanenta la
locul de functionare al masinii.

Instructiunile de lucru vor fi citite si Tnsusite de fiecare
persoana imputernicita sa lucreze la masina. Prin aceasta
se intelege:

— Utilizare inclusiv dotare, eliminarea defectiunilor aparute in
timpul lucrului, indepartarea deseurilor de productie,
intretinere.

- Punere in functie (intretinere, inspectii, punere in functie)
si/lsau
— Transport

Utilizatorul are obligatia de a se asigura ca doar personal
autorizat sa lucreze la masina.

Utilizatorul are obligatia sa verifice cel putin odata pe schimb,
eventualele avarii sau deficiente, modificari aparute (inclusiv cele de
comportament),fapte ce pot pune in pericol siguranta si sa le
raporteze imediat.

Utilizatorul autorizat, are obligatia sa se ingrijeasca ca magina
sa fie in permanenta n perfecta stare de functionare.

Ca principiu de baza este interzisa demontarea sau scoaterea din
functiune a oricarui dispozitiv de siguranta.

Daca in timpul lucrarilor de dotare, de reparatii sau de intretinere, este
necesara demontarea dispozitivelor de siguranta, imediat dupa
incheierea lucrarilor de intretinere sau de reparatie se vor remonta
imediat toate dispozitivele de siguranta.

Modificarile de la sine putere facute masinii, exonereaza
producatorul de la plata oricarei pagube cauzate de aceste
modificari.

Respectati toate indicatiile de securitate si de pericole, ale
masinii !

Suprafetele marcate cu dungi galben/negru, sunt suprafete cu
potential permanent de accidentare, de exemplu de strivire, de
forfecare sau de lovire.

Pe langa indicatiile din prezentele instructiuni de lucru, respectati
normele general valabile de siguranta si de evitarea accidentelors!



Norme generale de siguranta

Nerespectarea urmatoarelor norme de protectia muncii poate avea
caurmare raniri sau avarierea masinii !!

10.

11.

12.

13.

Masina se v - a porni doar dupa luarea la cunostinta ainstructiunilor
de utilizare de catre persoane instruite pentru a utiliza masina.

Tnainte de punere in functiune, cititi si instructiunile de
folosire ale producatorului motorului.

Masina se v - a utiliza doar in scopul pentru care a fost conceputa
si nu v - a fi folosita fara dispozitivele de siguranta,
respectandu - se toate normele de siguranta aplicabile.

La schimbarea dispozitivelor de cusut (de exemplu: ac, piciorus
de coasere, coasere, impingator material sau mosorel) la
inserarea firului la parasirea locului de munca ca si - n cazul
lucrarilor de intretinere masina v - a fi scoasa din functiune prin
actionare asupra intrerupatorului general sau prin deconectarea
de la retea.

Lucrarile zilnice de Intretinere vor fi executate doar de personal
instruit in mod corespunzator.

Lucrérile de reparatie sau lucrarile de intretinere speciale, vor fi
executate doar de specialisti sau de personal instruit ca atare.

In cazul reparatiilor sau a lucrarilor de Intretinere la dispozitivele
pneumatice, v - a separa prima data masina de la sistemul de
alimentare pneumatic (maxim 7 - 10 bari). Pentru separare sev - a
lua In considerare presiunea de la unitatea de intretinere aer.
Exceptii reprezinta doar operatiile de reglare si verificare de
functionabilitate, operatii executate de personal autorizat.

Lucrarile la dispozitivele electrice vor fi executate doar de personal
calificat.

Este interzisa interventia la componentele aflate sub tensiune.
Exceptie fac operatiile mentionate Tn dispozitiile DIN VDE 0105.

Modificarea respectiv reconstruirea masinii este permisa doar cu
respectarea tuturor normelor de protectia muncii aplicabile.

Piesele de schimb utilizate pentru reparatii vor fi
doar cele autorizate de noi.

Punerea In functie a partii superioare este interzisa
pana cand nu s - a stabilit ca sunt Intrunite toate
conditiile specificate in dispozitiile UE .

Cablul de alimentare trebuie prevazut cu un stecker ce intruneste
normele nationale specifice, in vigoare. Pentru aceasta este nevoie
de personal autorizat (vezi si punctul 8).

Aceste simboluri sunt indicatoare de siguranta muncii gi vor

fi respectate intocmai !
PERICOL DE ACCIDENTARE !

in afara de aceasta, respectati toate normele generale de

protectia muncii.
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1 Aspecte generale

Prezentele instructiuni pentru efectuarea lucrarilor de service descriu
reglarea masinii de cusut speciale 867.

ATENTIE!

Activitatile descrise in prezentele instructiuni pentru efectuarea
lucrarilor de service pot fi efectuate numai de catre specialisti,
respectiv persoane instruite in mod corespunzator!

Atentie pericol de ranire!

La efectuarea lucrarilor de reparatii, modificare si intretinere este
necesara dezactivarea intrerupatorului principal si deconectarea
maginii de la reteaua pneumatica de alimentare.

Efectuarea lucrarilor de calibrare si a verificarilor functionale cu masina
pornitd numai cu respectarea tuturor masurilor de siguranta si cu cea
mai mare atentie.

Prezentele instructiuni pentru efectuarea lucrarilor de service descriu m
reglarea masinii de cusut in ordinea corespunzatoare. In acest sens

trebuie avut in vedere ca diferite etape de reglare se afla in legatura
reciproca. Din acest motiv, reglarea obligatorie va fi respectata cu

respectarea succesiunii prezentate.

Pentru toate operatiunile de reglare la nivelul componentelor care
formeaza tighelul trebuie montat un ac nou in stare ireprosabila.

Capacele masinii care trebuie desurubate si insurubate la loc pentru
operatiunile de control si de reglare nu sunt mentionate in text.

Observatie

La masinile de cusut speciale 867, anumiti arbori sunt prevazuti cu
suprafete care simplifica semnificativ reglarea masinii.

La toate setarile la nivelul suprafetei, primul surub este insurubat in
directia de rotatie la nivelul suprafetei.

1.1 Etaloane

Stiftul de blocare 1 necesar pentru reglarea masinii este inclus in
pachetul de livrare a masinii Tn versiunea de serie. Acesta este inclus in
pachetul de livrare al masinii si poate fi fixat intr-o pozitie usor
accesibila pe latura inferioara a vanei de ulei.



1.2 Descrierea pozitiilor de marcare

Cu stiftul de blocare 1 si canelurile de marcare 2 si 3 in parghia pentru
arborele bratului 4, masina de cusut poate fi blocat in doua pozitii de

reglare.

Pozitia | = Stift de blocare & 5 mm pentru canelura mare
= cursa buclei, Tnéltimea barei de ace

Pozitia Il = $tift de blocare & 3 mm pentru canelura mica

= Bara pentru ace in punctul mort superior, scala
de gradare la nivelul rotii de mana




1.3 Scala de gradare pe roata de mana

 '3

Anumite setari sunt efectuate prin intermediul acestor pozitii ale rotilor
de méana.

— Deplasarea rotii de mana, pana cand pe indicatorul 3 apar gradele
mentionate Tn prezentele instructiuni.

— Efectuarea setarilor descrise.

Roata de méana 2 este imprimata cu grade. m

Reglarea rotii de méana

— Reglarea pozitiei rotii de ména la 50°

— Prin deschiderea 1 se desface stiftul filetat pentru roata de mana
— Reglarea pozitiei rotii de mana la 0°

— Marcarea masinii cu stiftul de blocare O 3 mm in pozitia Il

— Prin deschiderea 1 se desface stiftul filetat pentru roata de mana

— Reglarea rotii de ména 2, astfel incat marcajul 0° sa fie pozitionat
in centrul indicatorului 3.

— Prin deschiderea 1 se strange stiftul filetat pentru roata de méana.

— Reglarea pozitiei rotii de mana la 50°, cu strangerea stiftului filetat
pentru roata de mana



2 Masina de cusut

2.1 Pozitia parghiei pentru arborele bratului pe arborele bratului

4
3
1 e
2 1
Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Verificarea si reglarea pozitiei parghiei pentru arborele bratului numai

cu masina de cusut.

Reglare si control

Parghia arborelui bratului 1 este fixata cu trei stifturilor filetate 2 pe
arborele bratului 4. Stiftul filetat trebuie sa fie pozitionata pe
suprafata 3.

Corectare

— Desfacerea stifturilor filetate 2 la nivelul parghiei pentru arborele
bratului.

— Rotirea péarghiei arborelui bratului pe arbore astfel incat stifturile
filetate 2 sa fie pozitionate pe suprafata 3.

— Impingerea parghiei arborelui bratului axial pana la opritor catre
dreapta.

— Strangerea stifturilor filetate 2.



2.2 Roata superioara si inferioara cu curea dintatad/ cureaua dintata

2.21 Pozitia rotii superioare cu curea dintata

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Verificarea si reglarea pozitiei rotii superioare cu curea dintatd numai
cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Roata cu curea dintata 2 este fixata cu doua stifturi filetate pe arborele
bratului 4. Stifturile filetate trebuie sa fie pozitionate pe suprafata 1.

Distanta intre roata cu curea dintata 2 si roata bobinatorului 3 cu
bobinatorul oprit trebuie sa fie de 0,8 mm.

— \Verificarea distantei intre roata cu curea dintata 2 si roata
bobinatorului 3 cu lera palpatoare.

Corectare
— Desfacerea stifturilor filetate din roata cu curea dintata.

— Deplasarea rotii cu curea dintata pana cand stifturile filetate sunt
pozitionate pe suprafata 1 a arborelui bratului 4.

— Reglarea distantei laterale de 0,8 mm intre roata cu curea dintata 2
si roata bobinatorului 3 cu lera palpatoare.

— Strangerea stifturilor filetate in roata cu curea dintata.



2.2.2  Pozitia rotii inferioare cu curea dintata

AN

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea pozitiei rotii inferioare cu curea dintatd numai cu
masina de cusut oprita.

Reglare si control

Stifturile filetate din roata cu curea dintata 2 trebuie sa fie pozitionate
pe suprafata 1 a arborelui inferior 5.

Roata cu curea dintata trebuie pozitionata astfel incat cureaua dintata 4
la deplasarea rotii de mana la nivelul inelului de tensionare 3, fara
inghesuirea acesteia.

— Verificarea pozitiei rotii cu curea dintata.

Corectare
— Demontarea curelei dintate de pe roata inferioara cu curea dintata.
— Desfacerea stifturilor filetate din roata cu curea dintata.

— Deplasarea rotii cu curea dintata 2 pana cand suruburile sunt
amplasate pe suprafata arborelui inferior 5.

— Strangerea stifturilor filetate Tn roata cu curea dintata.
— Montarea la loc a curelei dintate pe roata cu curea dintata.
— \Verificarea cursei curelei dintate.

ATENTIE Pericol de rupere!

Dupa o inlocuire a curelei dintate

Verificarea pozitiei graiferului (a se vedea capitolul 2.6), a cursei de
avans a sistemului de transport (a se vedea capitolul 2.3.4) si a cursei
de ridicare a sistemului de transport (a se vedea capitolul 2.3.5).




2.3

2.3.1

Transport inferior si mecanism de antrenare pentru pozitionarea tighelirii

Setare de baza pentru reglarea tighelului

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Reglarea pozitiei de baza a tighelului numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Daca roata de reglare 5 este in pozitia ,0, mecanismul de antrenare
pentru pozitionarea tighelirii trebuie sa prezinte un joc cat mai redus.

— Deplasarea rotii de reglare 5 pentru lungimea tighelului ,,0".

— Verificarea jocului mecanismului de antrenare pentru pozitionarea
tighelirii la nivelul parghiei de reglare a tighelului 1.

Corectare

— Agatarea resortului 2.

— Fixarea rotii de reglare 5 cu cheia 3

— Desfacerea surubului 4 si demontarea rotii de reglare 5.

— Rotirea arborelui 7 cu o cheie fixa de 10 catre dreapta pana cand
parghia de reglare a tighelului 1 are cat mai putin joc.

ATENTIE Pericol de rupere!

Nu rotiti arborele prea mult catre dreapta.
Componentele sistemului de reglare a tighelului se pot
bloca si lungimea maxima a tighelului de 8 mm,
respectiv 6 mm nu mai este atinsa.

— Deplasarea scalei 6 1a ,,0"

— Montarea la loc a rotii de reglare 5 si strangerea cu surubul 4.
— Verificarea jocului parghiei de reglare a tighelului 1.

— Suspendarea la loc a resortului 2.



10

Reglarea excentricului

Excentricul 3 trebuie reglat astfel incat marcajul 5 sa fie in partea
superioara stdnga, iar fanta excentricului 4 sa fie paralela cu stiftul
filetat 2.

— Desfacerea stiftului filetat 2 in bloc.

— Rotirea excentricului 3 prin deschiderea 6 astfel incat:
- marcajul 5 sa fie in partea superioara stanga
- fanta excentricului 4 si stiftul filetat 2 sa fie dispuse paralel intre
ele.

— Strangerea stiftului filetat 2 in bloc.



2.3.2 2. Selectarea lungimii tighelului

//

A

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Reglarea pozitiei de baza a tighelului numai cu masina de cusut oprita.

— Deplasarea rotii de reglare superioare 1 in pozitia ,4”
— Desfacerea surubului 2 si demontarea rotii de reglare 3.

— Rotirea cu atentie a arborelui 5 cu o cheie fixa de 10 in directia
acelor de ceasornic pana la opritor.

— Rotirea scalei 4 in pozitia ,4".
— Montarea la loc a rotii de reglare 3 si strangerea cu surubul 2.

11




2.3.3 Pozitia sistemului de transport in decupajul placii de tighelit

14

Atentie pericol de ranire!

Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea sistemului de transport si a mecanismului
de antrenare pentru pozitionarea tighelirii numai cu masina de
cusut oprita.

— Suspendarea resortului 1.

— Desfacerea stifturilor filetate la nivelul inelelor de reglare 8 si 9.
— Desfacerea surubului 5.

— Centrarea sistemului de transport in decupajul placii de tighelit.

— Etansarea arborelui 7 cu inelele de reglare 8 si 9 si strangerea
suruburilor.

— Desfacerea stiftului filetat 10 si a surubului 2.
— Desfacerea stifturilor filetate la nivelul excentricului de avans 4.

— Orientarea laterala a cadrului de reglare 14 astfel incat acesta sa
fie pozitionat central fatd de decupajele din arborele 7.

— Etansarea cadrului de reglare 14 axial cu boltul de lagar 6 (fixat cu
surubul 10) si inelul de reglare 2.

— Strangerea stifturilor filetate la nivelul excentricului de avans 4.

10 11

Observatie:
Arborele 11 este fixat pe cadrul de reglare 14 la nivelul pozitiei 3
cu doua suruburi succesive la nivelul suprafetei.

12




11 12 13

— Deplasarea rotii de mana pentru dispozitivul de fixare a tighelului in
pozitia ,0"

— Deplasarea mecanismului de antrenare in pozitia ,0"
In acest scop, rotirea cadrului de reglare 14 astfel incéat eclisele sa
fie paralele.

— Strangerea surubului 13 la nivelul blocului 12.

— Centrarea sistemului de transport pe lungime la nivelul decupajului
placii de tighelit.

— Strangerea surubului 5 (imag. pagina 12).

— Montarea resortului 1 (imag. pagina 12) la nivelul cadrului de
reglare si al etrierului de fixare.

ATENTIE Pericol de rupere!

Arborele 11 nu trebuie sa patrunda in cadrul de reglare 14 incéat sa nu
fie afectata cursa ecliselor.

13



2.3.4 Cursade avans a sistemului de transport

190°

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea cursei de avans a sistemului de transport numai
cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Daca masina este in pozitia ,190°", cu lungimea maxima selectata a
tighelului, sistemul de transport nu trebuie sa se deplaseze la
actionarea parghiei de reglare a tighelului.

— Reglarea lungimii maxime a tighelului.
— Rotirea masinii in pozitia ,190°”.

— Deplasarea parghiei de reglare a tighelului si verificarea daca
sistemul de transport se opreste.

Corectare

— Desfacerea stiftului filetat la nivelul excentricului de avans 1.
— Calibrarea ulterioara a excentricului de avans 1.

— Strangerea stiftului filetat la nivelul excentricului de avans 1.

— Deplasarea parghiei de reglare a tighelului si verificarea daca
sistemul de transport se opreste.

14



2.3.5 Cursaderidicare a sistemului de transport

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea cursei de ridicare a sistemului de transport
numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Sistemul de transport trebuie sa prezinte in punctul mort frontal si
posterior aceeasi indltime fatd de placa de tighelit:

— Verificarea deplasarii rotii de mana si a cursei sistemului de
transport.

Corectare

— Desfacerea stiftului filetat la nivelul excentricului de ridicare 1.
— Rotirea excentricului de ridicare.

— Strangerea stiftului filetat la nivelul excentricului de ridicare 1.
Verificarea setarii.

15



2.3.6

inaltimea sistemului de transport

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea inaltimii sistemului de transport numai cu masina
de cusut oprita.

16

Reglare si control
Masini fara ridicarea sistemului de transport

Sistemul de transport trebuie sa prezinte aceeasi inaltime cu placa de
tighelit.

Masini cu ridicarea sistemului de transport

Pentru Tnaintarea in siguranta a materialului de cusut, sistemul de
transport 2 in pozitia cea mai de sus

trebuie sd iasa in afara la masinile cu FA = 0,5 mm

la masinile cu KFA = 0,8 mm

peste suprafata placii de tighelit.

— Deplasarea rotii de mana, pana cand sistemul de transport 2
ajunge in pozitia cu inaltime maxima.

— Verificarea inaltimii sistemului de transport 2.

Corectare

— Deplasarea rotii de mana, pana cand sistemul de transport 2
ajunge in pozitia cu Tnaltime maxima.

— Desfacerea suruburilor la nivelul parghiei 1.

— Rotirea parghiei 1 astfel incat sistemul de transport sa iasa in afara
cu 0,5 mm la FA; respectiv 0,8 mm la KFA peste suprafata placii de
tighelit.

— Strangerea suruburilor la nivelul parghiei 1.




2.3.7

Contragreutate

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Verificarea si reglarea contragreutatii numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Contragreutatea 1 trebuie pozitionata astfel incat, in pozitia rotii de
mana ,210°”, o cheie imbus conectata 3 sa fie dispusa paralel cu placa
de baza 2.

— Verificarea pozitiei contragreutatii.

Corectare

— Desfacerea stifturilor filetate la nivelul contragreutatii 1.
— Rotirea corespunzéatoare a contragreutatii 1.

— Strangerea stifturilor filetate la nivelul contragreutatii 1.

17



2.4 Parghie de transfer

/
123,6 mm
3 2 1 4
Atentie pericol de ranire!
A Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Verificarea si reglarea parghiei de transfer numai cu masina de cusut

oprita.

Reglare si control

Parghia 3 transfera cursa arborelui de avans pe culisa barelor pentru
ace.

Parghia 3 trebuie sa fie pozitionata astfel incat distanta de la suprafata
bratului 1 pana la mijlocul boltului 2 la lungimea tighelului ,0” sa fie de
123,6 mm.

— Selectarea lungimii tighelului la ,,0”
— Verificarea dimensiunii dintre cantul superior 1 si centrul boltului 2.

Corectare
— Desfacerea stiftului filetat 4 la nivelul parghiei inferioare de transfer.
— Desfacerea surubului 5 la nivelul parghiei superioare de transfer.
5 — Reglarea péarghiei 3 in functie de dimensiunea mentionata.
— Strangerea la loc a stiftului filetat 4 si a surubului 5.
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2.5 Culisa pentru bara cu ace

2.5.1 Pozitionarea laterala a culisei pentru bara cu ace

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea culisei pentru bara cu ace numai cu masina de
cusut oprita.

Reglare si control

Acul trebuie sa patrunda central in orificiul de tighelire al sistemului de
transport.

— Montarea unui ac nou.
— Rotirea in jos a barei pentru ace cu roata de mana.
— \Verificarea pozitiei acului in orificiul de tighelire.

Corectare
— Desfacerea suruburilor la nivelul inelelor de reglare 3 si 4.

— Reglarea laterala a culisei pentru bara cu ace astfel incat acul sa
patrunda central in orificiul de tighelire.

— Setarea inelelor de reglare 3 si 4 si strangerea suruburilor.
— Desfacerea stifturilor filetate 1.

— Pozitionarea laterala a manetei pentru fire astfel incéat jocul barei de
tractiune 2 pe capul in cruce sa fie egal pe ambele laturi.

— Strangerea stifturilor filetate 1.

ATENTIE Pericol de rupere!

Dupa reglarea laterald a culisei pentru bare de ace, verificarea
distantei varfului graiferului fata de ac. Eventual corectarea
distantei (a se vedea capitolul 2.6.3).
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2.5.2 inteparea cu acul in directia de transport

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea orificiului de tighelire numai cu masina de cusut
oprita.

Reglare si control

Acul trebuie sa patrunda central in orificiul de tighelire al sistemului de
transport daca este selectata o lungime a tighelului de ,,0”.

— Lungimea tighelului reglata in pozitia ,0"

— Montarea unui ac nou.

— Rotirea in jos a barei pentru ace cu roata de mana.
— Verificarea pozitiei acului n orificiul de tighelire.

Corectare
— Desfacerea surubului 3 la nivelul parghiei superioare de transfer.

— Orientarea culisei pentru bara cu ace 2, astfel incat acul 1 sa fie
amplasat central in orificiul de tighelire.

— Strangerea la loc a surubului 3.
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2.6 Graifer, cursa buclei si inaltimea barei de ace

2.6.1 Cursa buclei

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Verificarea si reglarea cursei buclei numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Cursa buclei reprezinta distanta parcursa de bara de ace din punctul
mort inferior pana la punctul in care varful graiferului 2 este pozitionat
in centrul acului 1.

1 Cursa buclei este de 2 mm.
— Marcarea sectiunii superioara a masinii in pozitia |
2 (Stift de blocare @ 5 mm in canelura mare).
— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0".

— \Verificarea pozitiei varfului graiferului fata de ac.

Corectare

— Marcarea sectiunii superioare a masinii cu stiftul de
blocare & 5 mm in pozitia 1 (canelura mare).

— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0".
— Desfacerea suruburilor la nivelul inelului de prindere 3.

— Deplasarea graiferului astfel incat varful graiferului 2 sa fie
pozitionat in centrul acului 1.

— Strangerea stifturilor filetate la nivelul inelului de prindere 3.

ATENTIE!

Dupa reglarea graiferului este necesara verificarea pozitiei curbei
mecanismului de tdiere a firului (a se vedea capitolul 2.14.4).
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2.6.2 Inaltimea barei de ace

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea inaltimii barei de ace numai cu masina de cusut
oprita.

Reglare si control

Bara pentru ace trebuie reglata pe inaltime astfel incat varful graiferului
la lungimea tighelului ,,0“ si Tn pozitia cursei buclei sa fie amplasat in
treimea inferioara a scobiturii.

— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0”.
— Marcarea masinii de cusut in pozitia | (pozitia cursei buclei).
— \Verificarea pozitiei acului fata de varful graiferului.

Corectare
— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0”.
— Desfacerea surubului de fixare a barei acului 2.

— Deplasarea barei pentru ace 1 cu acul 3.
La deplasare nu este admisa torsionarea barei pentru ace.
Scobitura trebuie sa fie orientata catre varful graiferului.

— Strangerea surubului de fixare a barei pentru ace.

O setare incorecta a Tnaltimii barei de ace poate produce urmatoarele
efecte:

— Defectarea varfului graiferului.
— Blocarea firului de cusut intre ac si protectia acului.
— Tigheliri incorecte si ruperea firului.

ATENTIE!

Dupa o corectare a inaltimii barei de ace este necesara verificarea
pozitiei protectiei acului (a se vedea capitolul 2.6.5).
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2.6.3 inaltimea barei de ace la masinile cu bare cu ac activabil

| m
Atentie pericol de ranire!

Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea inaltimii barei de ace numai cu masina de cusut
oprita.

Reglare si control

in&ltimea barei pentru ace nu poate fi reglaté la masinile cu ace
activabile.

inéltimea necesara a acelor fata de varful graiferului este respectata cu
suporturi pentru ace 1.

Suporturile pentru ace trebuie reglate pe indltime astfel incat varful
graiferului, la lungimea tighelului ,0“ si in pozitia cursei buclei, sa fie
amplasat in treimea inferioara a scobiturii.

— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0".
— Marcarea masinii de cusut in pozitia | (pozitia cursei buclei).
— Verificarea pozitiei acului fatda de varful graiferului.
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6 3
Corectare

— Deplasarea rotii de reglare a lungimii tighelului in pozitia ,,0"
— Desfacerea stiftului filetat 2.
— Desfacerea blocului de ac 3.

4

\5/
I —

2

SW 2,5

— Cu ajutorul unei chei hexagonale SW 2,5, strAngerea
corespunzatoare a stiftului filetat 5 Tn bara de ace 4.
Stiftul filetat este utilizat ca opritor pentru blocul de ace.

— Montarea la loc a blocului de ace 3 in bara pentru ace si
impingerea pana la opritor. In acest sens, pivotul hexagonal 6 de la
nivelul blocului de ace 3 trebuie sa fie amplasat in cantul hexagonal
interior al stiftului filetat 5.

— Strangerea stiftului filetat 2.

O setare incorecta a Tnaltimii barei de ace poate produce urmatoarele
efecte:

— Defectarea varfului graiferului.

— Blocarea firului de cusut intre ac si protectia acului.
— Tigheliri incorecte si ruperea firului.

ATENTIE!

Dupa o corectare a inaltimii barei de ace este necesara verificarea
pozitiei protectiei acului (a se vedea capitolul 2.6.5).



2.6.4 Distanta graiferului fata de ac

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea distantei graiferului numai cu masina de cusut
oprita.

Reglare si control

In pozitia cursei buclei, distanta varfului graiferului fatd de scobitura
acului trebuie sa fie de max. 0,1 mm.

Corectare

— Se verifica daca acul in pozitia cursei buclei nu este inghesuit de
protectia acului 5.
Daca acul este inghesuit, protectia acului 5 trebuie deplasata
inapoi in mod corespunzator (a se vedea capitolul 2.6.4).

— \Verificarea distantei.
Distanta intre ac 3 si graifer trebuie sa fie de max. 0,1 mm.

— Desfacerea suruburilor 1 si 2.
4 — Desfacerea suruburilor la nivelul inelului de prindere 4.
— Deplasarea laterala corespunzatore a caprei graiferului.

— Strangerea la loc a suruburilor 1 si 2.
— Reglarea cursei buclei (a se vedea capitolul 2.6.1).
— Strangerea suruburilor la nivelul inelului de prindere 4.
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2.6.5

Protectia acului

\

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea protectiei acului numai cu masina de cusut
oprita.

Reglare si control

Protectia acului 2 trebuie sa prevind o atingere a acului cu varful
graiferului.
In pozitia cursei buclei, acul trebuie sa fie inghesuit usor.

— Verificarea protectiei acului.

Corectare
— Rotirea masinii in pozitia cursei buclei.
— Reglarea protectiei acului prin rotirea surubului 1 reglarea.

ATENTIE!

Protectia acului trebuie corectata dupa o modificare a inaltimii barei de
ace, dupa corectarea cursei buclei si dupa modificarea grosimii acului.
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2.7 Ventilator pentru carcasa mosorului

2.71 Aspecte generale

Parghia firului trebuie sa traga firul intre carcasa mosorului si suportul
acesteia.

Pentru a garanta trecerea firului fara obstacole, carcasa mosorului
trebuie aerisitd in acest moment.

Astfel este obtinuta structura doritd a cusaturilor cu cea mai mic
tensiune posibila a firului.

Setarile incorecte pot produce urmatoarele efecte:
— Ruperea firului

— Bucle pe latura inferioara a cusaturii

— Zgomote puternice

2.7.2 Cursa ventilatorului pentru carcasa mosorului

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea ventilatorului pentru carcasa mosorului numai
cu masina de cusut oprita

Reglare si control

Ventilatorul pentru carcasa mosorului 3 trebuie sa aeriseasca a 2-a
sectiune centrald a graiferului astfel incéat firul de cusut sa poata trece
fara probleme printre bosajul carcasei motorului 1 si decupajul placii de
tighelit.

Fanta de aerisire X depinde de grosimea firului pentru cusatura care va
face obiectul verificarii.

— Deplasarea rotii de mana si verificarea daca ventilatorul pentru
carcasa mosorului deschise suficient carcasa mosorului.
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M

Corectare

Desfacerea surubului 4.

Coboréarea capacului la nivelul carcasei graiferului.
Desfacerea surubului 5.

Reglarea ventilatorului pentru carcasa mosorului 3.
Strangerea la loc a surubului 5.

Montarea la loc a capacului.

Strangerea surubului 4.



2.7.3 Momentul aerisirii

AN

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Verificarea si reglarea ventilatorului pentru carcasa mosorului numai cu
masina de cusut oprita

Reglare si control

Daca varful graiferului 2 se afla dupa fixarea buclelor sub ventilatorul
pentru carcasa mosorului (pozitia rotii de mana 350°), firul de cusut
trebuie sa poata trece fara probleme intre degetul ventilatorului pentru
carcasa mosorului 3 gi carcasa mosorului 1.

— Deplasarea rotii de mana in pozitia 350°.

— Se verifica daca degetul ventilatorului pentru carcasa mosorului s-a
deschis atat de mult, incét firul de cusut poate trece fara probleme
pe dindauntru.

Corectare

— Demontarea dopului 6 de la nivelul carcasei graiferului 4.

— Cu cheia imbus 5 se desface surubul 7 din curba de comanda 8.
— Deplasarea curbei de comanda 8.

— Strangerea surubului 7.

— Montarea la loc a dopului 6.
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2.8 Piciorus de transport si piciorus de apasare a materialului

2.8.1 Cursa piciorusului de transport si a piciorusului de apasare a materialului

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Verificarea si reglarea cursei picioruselor de cusut numai cu masina de
cusut oprita.

Reglare si control

Cursele celor doua picioruse de cusut trebuie sa prezinte aceeasi
indltime daca roata de reglare 5 pentru reglarea cursei piciorusului de
cusut se afla in pozitia ,,3".

— Selectarea lungimii tighelului in pozitia ,,0”
— Reglarea presiunii mediane a piciorusului de cusut.

— Reglarea cursei piciorusului de cusut la nivelul rotii de reglare 5 in
pozitia ,3"

— Desurubarea sistemului de transport.
— Pozitionarea unei placi (3 mm) sub piciorusele de cusut.

— Compararea deplasarii rotii de mana si a curselor picioruselor de
cusut 1 si 2.
Cursa piciorusului de apasare a materialului 1 si cea a piciorusului
5 de transport 2 trebuie sa prezinte aceeasi Tnaltime.

Corectare

— Desurubarea capacului bratului.

— Deplasarea rotii de mana in pozitia 0°.

— Desfacerea surubului 3.

— Apasarea piciorusului de transport 2 complet pe placa de tighelit.
— Strangerea surubului 3.

— Desurubarea capacului bratului.

— Deplasarea rotii de reglare in pozitia , 3"

— Se verifica daca ambele curse prezinta aceeasi inaltime.
In caz contrar este necesara corectarea setarii.
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2.8.2 Miscarea de ridicare a piciorusului de transport

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Verificarea si reglarea migcarii de ridicare numai cu masgina de cusut
oprita.

Conditie
® Reglarea aceleiasi curse a piciorusului de transport si a
piciorusului de apasare a materialului (a se vedea capitolul 2.8.1)

® Momentul miscarii de ridicare a sistemului de transport este corect
(a se vedea capitolul 2.3.3).

Regula

Piciorusul de transport 2 care coboara trebuie, la cursa max. a
piciorusului de cusut si lungimea max. a tighelului, sa coboare pe
sistemul de transport in cazul in care, la acul 1 care coboara, varful
acului atinge cantul superior al piciorusului de transport (95° la roata
de mana).

— Reglarea lungimii maxime a tighelului.
— Reglarea cursei maxime a piciorusului de cusut.
— \Verificarea deplasarii rotii de mana si a miscarii de ridicare.

Corectare

— Desfacerea suruburile la nivelul excentricului de ridicare 3 (2
bucati).

— Rotirea corespunzatoare a excentricului.

ATENTIE!
Nu este admisa deplasarea axiala a excentricului.

— Strangerea suruburilor la nivelul excentricului de ridicare 3.
— Verificarea setarii.
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2.8.3 Presiunea piciorusului de cusut

Reglare si control
Materialul de cusut supus prelucrarii nu trebuie sa “pluteasca”
Nu trebuie exercitata o presiune mai mare decéat cea necesara.

Corectare

— Reglarea presiunii piciorusului de cusut cu surubul 1.
Cresterea presiunii picioruselor de cusut =
Rotirea surubului 1 in directia acelor de
ceasornic.
Reducerea presiunii picioruselor de reglare =
Rotirea surubului 1 in directia opusa
acelor de ceasornic.
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2.9 Limitarea lungimii tighelului

N

in functie de setarea selectatd pentru efectuarea cusaturii trebuie
limitata setarea lungimii tighelului la 6, 9 sau 12 mm.

— Desfacerea surubului 2 la nivelul rotii de reglare a lungimii
tighelului.

— Demontarea rotii de reglare 1.

— Desfacerea stiftului filetat 4 si rotirea n orificiul corespunzator.
Orificiile sunt prevazute cu cifre care indica lungimea maxima a
tighelului.

— Efectuarea setarii conform capitolului 2.3.1 ,Setare de baza pentru
reglarea tighelului”.

— Montarea rotii de reglare si strangerea cu surubul 2.
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2.10 Egalitatea tighelului inainte si inapoi

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Reglarea uniformitatii tighelului numai cu masina de cusut oprita.

34

Reglare si control

Lungimea tighelului cusaturii inainte si inapoi trebuie sa fie egala.

— Traiectoria cusaturii pentru efectuarea cusaturii Tnainte.

— Traiectoria cusaturii pentru efectuarea cusaturii inapoi.

— Compararea lungimilor tighelului ale ambelor trasee ale cusaturii.

Corectare
— Desfacerea surubului 2.

— Rotirea excentricului 3 prin orificiul 1 cu o surubelnita.
In directia acelor de ceasornic =
cusatura Tnainte mai mare, cusatura inapoi mai mica.

in directia opusa acelor de ceasornic =
cusatura Tnapoi mai mare, cusatura Tnainte mai mica.
— Strangerea surubului 2.
— Traiectoria cusaturii pentru efectuarea cusaturii inainte.
— Traiectoria cusaturii pentru efectuarea cusaturii inapoi.
— Compararea lungimilor tighelului ale ambelor trasee ale cusaturii.




2.11 Aerisirea piciorusului de cusut

2.11.1 Aerisirea mecanica a piciorusului de cusut

/ \

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea jocului in sistemul mecanic de aerisire numai cu
masina de cusut oprita.

Reglare si control

—} Arborele ventilatorului 6 trebuie sa se miste usor, dar nu trebuie sa
prezinte un joc axial.
Jocul din sistemul mecanic de aerisire trebuie sa fie de aproximativ
0,5 mm intre ghidajul resortului 2 si parghia ventilatorului 1.
— Coborérea picioruselor de cusut.
— Deplasarea rotii de mana péana cand se aseaza piciorusul de
apasare a materialului.
Deplasarea arborelui ventilatorului 6 si verificarea jocului.

Corectare

Etansarea arborelui ventilatorului

— Desurubarea unitétii electronice si pneumatice 5.

— Desfacerea surubului la nivelul inelului de reglare 3.

— Impingerea arborelui ventilatorului 6 complet la dreapta (a se vedea
sdgeata), impingerea inelului de reglare 3 la nivelul cuzinetului i
strangerea surubului.

ATENTIE!
Arborele trebuie sa se deplaseze usor.

Jocul arborelui ventilatorului
— Desfacerea suruburilor la nivelul blocului ventilatorului 4.

— Rotirea arborelui ventilatorului 6 pana cand apare un joc de
0,5 mm.

— Strangerea suruburilor la nivelul blocului ventilatorului 4.
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2.11.2 iniltimea picioruselor de cusut blocate cu maneta

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea aerisirii piciorusului de cusut numai cu masgina
de cusut oprita.

Reglare si control

Piciorusele de cusut 4 sunt blocate cu maneta 1 in pozitia aerisita, de
exemplu pentru inlocuirea picioruselor de cusut sau pentru a lasa
masina de cusut sa functioneze fara materialul de cusut sau pentru a
bobina firul pe graifer.

Piciorusele de cusut 4 blocate cu maneta in pozitia aerisita trebuie sa
prezinte o distantd de 10 mm fata de placa de tighelit.

— Aducerea ambelor picioruse de cusut la acelasi nivel.
— Aerisirea si blocarea picioruselor de cusut cu maneta.
— \Verificarea Tnaltimii de aerisire.

Corectare

— Aerisirea picioruselor de cusut.

— Pozitionarea distantierului (10 mm) sub piciorusele de cusut 4.
4 — Desfacerea suruburilor la nivelul manetei de aerisire 3.

— Apdsarea manetei de aerisire 1.

— Apdsarea manetei 3 pe saiba excentricului 2.

— Strangerea suruburilor la nivelul manetei de aerisire 3.
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2.11.3 inaltimea picioruselor de cusut aerisite

2 | 3 &

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea inaltimii picioruselor de cusut aerisite numai cu
masina de cusut oprita.

Reglare si control

Piciorusele de cusut 4 aerisite pneumatic sau prin intermediul parghiei
cotite trebuie sa prezinte la bara pentru ace in punctul mort superior o
distanta de 20 mm fata de placa de tighelit.

Surubul 2 limiteaza cursa manetei de aerisire 3.
— Coborarea picioruselor de cusut.

— Deplasarea rotii de mana, pana cand bara de ace ajunge in punctul
mort superior.

— Aerisirea picioruselor de cusut cu parghia cotita sau pneumatic si
masurarea inaltimii de aerisire.

Corectare

4 — Desfacerea contrapiulitei 1.
— Rotirea corespunzatoare a surubului de opritor 2.
— Strangerea contrapiulitei 1.
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2.12 Componente de ghidare a firului

2121

Regulator pentru fire

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si setarea regulatorului pentru fire numai cu masina de
cusut oprita.
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Reglare si control

Pozitia regulatorului pentru fire 1 depinde de grosimea materialului de
cusut, grosimea firului si de lungimea selectata a tighelului.

Aceasta trebuie reglata astfel incat firul sa treaca in mod controlat in
jurul graiferului.

In pozitia “1” este activata cea mai mare cantitate de fire, necesaré la
lungimi foarte mari ale tighelului si fire de cusut groase.

— Deschiderea vanei placii de tighelit.
— Infasurarea firului pe ac si graifer.

— Pozitionarea materialului de cusut.
— Cusatura scurta.

— Rotirea treptata a rotii de mana si verificarea apropierii de trecere a
firului de ac in jurul graiferului.

Corectare
— Desfacerea surubului 2.

— Deplasarea regulatorului pentru fire.
Regulatorul pentru fire catre stanga = mai mult fir
Regulatorul pentru fire catre dreapta = mai putin fir.

— Strangerea surubului 2.




2.12.2 Resort de tragere a firului

/ - 4

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.

Verificarea si reglarea resortului de tragere a firului numai cu masina
de cusut oprita.

Reglare si control

Regulile de setare pentru cursa resortului si tensiunea resortului sunt
aplicabile pentru grosimi normale ale firului de ac.

La fire de ac sau la materiale de cusut foarte groase sau foarte subtiri
pot fi necesare setari diferite.

Cursa resortului

Resortul de tragere a firului 1 trebuie sd mentina firul de ac din pozitia
superioara a parghiei firului paa la coborarea urechii acului in
materialul de cusut sub tensiune redusa.

Pentru obtinerea unei imagini uniforme a cusaturii in conditiile unei
tensiuni reduse a firului, cursa resortuluo de tragere a firului poate fi de
asemenea suplimentata.

Resortul de tragere a firului poate fi in contact cu opritorul numai dupa
ce acul patrunde pana la ureche in materialul de cusut.

Tensiunea resortului

Tensiunea resortului trebuie sa fie mai redusa decat cea a elementului
de tensionare a firului din ac.

Corectare
Cursa resortului
— Desfacerea surubului 2.

— Rotirea mansonului de prindere 4.
Rotirea in directia opusa acelor de ceasornic = cursa mai mare
Rotirea in directia acelor de ceasornic = cursa mai redusa.

— Strangerea surubului 2.
Tensiunea resortului
— Desfacerea surubului 2.

— Deplasarea saibei de tensionare 3, a modifica pozitia mansonului
de prindere 4.
Rotirea saibei Tn directia acelor de ceasornic = reducerea tensiunii
resortului
Rotirea saibei in directia opusa acelor de ceasornic = cresterea
tensiunii resortului

— Strangerea surubului 2, fara a modifica pozitia mansonului de
prindere 4 si a saibei de tensionare 3.

39



2.13 Bobinator

S

/ /A

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Verificarea si reglarea bobinatorului numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Procesul de bobinare trebuie sa se opreasca automat daca mosorul
este alimentat pana la aproximativ 0,5 mm sub marginea bobinei.

Roata bobinatorului nu trebuie sa prezinte un joc axial, dar nici nu
trebuie sa se deplaseze cu dificultate.

Setare de baza

10 — Demontarea bobinatorului.
11 In acest scop este necesara desfacerea ambelor suruburi de fixare
/ / 1 si 5 si demontarea bobinatorului.

— Strangerea surubului 4 p&na cand cele doua lauri ale clapetei
bobinatorului 3 sunt dispuse paralel intre ele.
/ — Montarea unui mosor alimentat complet la nivelul bobinatorului.
— Rotirea clapetei bobinatorului 3 astfel incat aceasta sa fie in
9 g contact cu firul la nivelul mosorului.

7 — Desfacerea surubului 7.

— Reglarea camei de comutare 11 astfel incéat coltul 10 al camei de
comutare si coltul 8 al arcului lamelar 9 sa fie suprapuse (resortul
este tensionat), oar clapeta bobinatorului 3 sa nu prezinte un joc
axial.

— Strangerea surubului 7.
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— Rotirea tijei bobinatorului astfel incat cutitul de desprindere 12 sa
fie orientat catre surubulde fixare 1 din dreapta.

— Desfacerea surubului la nivelul blocului de impingere 14.

— Reglarea clapetei bobinatorului astfel incat intre firul de pe mosor
si clapeta bobinatorului sa existe un luft de 2 - 3 mm (aplicarea
intermediara a distantierului).

— Reglarea blocului de impingere 14 astfel incat acesta sa fie

pozitionat la nivelul saibei de blocare 13 si sa prezinte axial un luft

de 0,5 mm fatad de roata bobinatorului 6.
— Strangerea surubului in blocul de impingere.
— Strangerea la loc a bobinatorului.

Modificari mai reduse ale cantitatii de alimentare
— Reglarea clapetei bobinatorului 3 cu surubul 4.

Corectarea pozitiei elementului de pretensionare a bobinatorului

Ghidajul trebuie reglat astfel incat mosorul sa fie alimentat uniform cu

fire pe intreaga sa latime.
— Desfacerea surubului 17.
— Reglarea ghidarii 16.
— Strangerea surubului 17.
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2.14 Mecanism de taiere a firului

2.14.1 Aspecte generale

Graifer mare Graifer XXL

2

10,7 0,05

42



in3ltimea cutit de tragere a firelor

Cutitul de tragere a firelor 1 trebuie sa treaca cat mai aproape de
MOSO.

In&ltimea cutitului de tragere a firelor 1 este reglata din fabricatie cu
ajutorul saibelor de trecere sub suportul de cutit 3 la valoarea de
10,7+0,05 intre cantul superior al suportului de cutit 3 si suprafata de
insurubare a lagarului graiferului.

La demontarea mecanismului de taiere a firului se va acorda atentie
numarului de saibe suport!.

Pozitia cutitului de tragere a firelor

Cutitul de tragere a firelor 1 nu poate fi deplasat pe suportul de cutit 3.
Astfel este garantata posibilitatea de inlocuire a cutitului de tragere a
firelor, fara a necesita o noua reglare a presiunii de taiere.

Suportul de cutit 3 poate fi montat in doua pozitii diferite: pentru
graiferul mare si pentru cel XXL. In acest scop, suportul de cutit 3 este
rotit cu 180° (a se vedea imaginea). m

Limita de rabatare a cutitului de tragere a firelor este de 35° si este
determinata de geometria curbei de comanda 4.

Curba de comanda

Curba de comanda 4 este conceputa pentru operarea graiferului mare,
precum si a celui XXL.

Atentie!

Curba de comanda 4 si inelul de prindere 5 sunt utilizate ca opritoare
reciproce si nu trebuie desfacute simultan.
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2.14.2 Cutit de tragere a firelor
15 18

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Verificarea si reglarea cutitului de tragere a firelor numai cu masina de

cusut oprita.

Reglare si control

In pozitia de repaus a cutitului de tragere a firelor 1, distanta intre
curba de comanda 4 (punctul cel mai inalt) si rola 7

poate fi de max. 0,1 mm. Curba de comanda 4 trebuie sa fie
pozitionata la nivelul inelului de prindere 5.

in pozitia de repaus, cutitul de tragere a firelor 1 trebuie s& ias4 cu
aproximativ 2 mm in afara lamei cutitului opus 2.

Cutitul de tragere a firelor 1 nu trebuie sa prezinte un joc axial, dar
trebuie sa@ se migte usor.

— Se verifica daca curba de comanda 4 este pozitionat la nivelul
inelului de prindere 5.

— Rotirea masinii pana cand cel mai inalt punct al curbei de
comanda 4 este orientat catre rola 7.

— Se verifica distanta dintre curba de comanda 4 si rola 7.
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Corectare

Desfacerea suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5 si
deplasarea catre lagarul graiferului. Strangerea la loc a suruburilor
(4x) la nivelul inelului de prindere 5 pentru a nu modifica pozitia
cursei de slefuire.

Desfacerea suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4.
Apdsarea parghiei de actionare 6 pana la opritor catre magnetul
cursei 9.

Reglarea distantei dintre rola 7 si curba de comanda 4 in cel mai
inalt punct al curbei de comanda 4 la 0,1 mm.

Strangerea la loc a suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4.

Desfacerea surubului de prindere 8 la nivelul parghiei de
actionare 6.

Rotirea cutitului de tragere a firelor 1 astfel incat varful cutitului de
tragere a firelor 1 sa iasa cu aproximativ 2 mm in afara peste lama
cutitului opus 2. (Marcajul ,0” langa lama cutitului opus 2).

Strangerea la loc a surubului de prindere 8. Evitarea aparitiei unui
joc axial.

Desfacerea suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5 si
deplasarea pana la opritor catre curba de comanda 4.

Strangerea la loc a suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5.

Verificarea cursei buclei.
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2.14.3 Cutit opus si clema inferioara firului

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea cutitului opus si a clemei inferioare a firului
numai cu masina de cusut oprita.

Reglare si control

Clema pentru fir 15 trebuie sa atinga in pozitia de repaus cutitului de
tragere a firelor 1 fara presiune cutitul de tragere a firelor.

Firul trebuie taiat in siguranta cu cea mai mica presiune posibila. O
presiune de taiere redusa mentine la un nivel scazut uzura cutitelor!
Doua dintre cele mai groase fire care trebuie cusute trebuie taiate
simultan Tn siguranta.

— Deplasarea rotii de mana pana cand cutitul de tragere a firelor 1
poate fi migcat.

— Deplasarea manuald a cutitului de tragere a firelor 1.
Apdasarea parghiei de actionare 6 catre dreapta catre curba de
comanda 4.

— Introducerea a doua fire care urmeaza a fi taiate in cutitul de
tragere a firelor 1.

— Continuarea deplasarii rotii de mana, pana cand cutitul de tragere a
firelor 1 este deplasat inapoi.

— Se verifica daca firele de cusut sunt taiate curat.

— Extragerea firelor din clema de fire 15 si verificarea in acest sens a
efectului de prindere.
Daca efectul de prindere este prea intens sau prea redus, este
necesara o noua reglare a clemei pentru fir.

ATENTIE!

Daca presiunea cutitului opus 2 este reglata la o valoare prea ridicata,
rezultd o uzura foarte mare a cutitelor.

O setare incorecta a clemei de fire 15 poate genera probleme de
apropiere.
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Corectarea presiunii de taiere
— Deplasarea masinii la nivelul rotii de mana pana cand este posibila
miscarea cutitului de tragere a firelor 1.

— Deplasarea cutitului de tragere a firelor 1 pana cand
marcajul ,N” se afld langa lama cutitului opus 2.

— Desfacerea surubului 18.
— Rotirea cutitului opus 2 catre cutitul de tragere a firelor 1.
— Strangerea surubului 18.

Observatie

Prin glefuirea excentrica a cutitului de tragere a firelor 1 este generata
automat o presiune de tdiere, daca sunt suprapuse ambele lame.

Corectarea clemei inferioare a firului

— Deplasarea cutitului de tragere a firelor 1 pana cand
marcajul ,N” se afld langa lama cutitului opus 2.

— Desfacerea surubului 17.

— Rotirea clemei de sub fir 15 la nivelul cutitului de tragere a firelor 1.
— Rotirea cutitului opus 2 catre cutitul de tragere a firelor 1.

— Strangerea surubului 17.

— Verificarea presiunii de taiere.
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2.14.4 Pozitie de taiere

N

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Verificarea si reglarea pozitiei de tdiere numai cu masina de cusut
oprita.

48

Reglare si control

La setarea din fabricatie, pozitia de taiere este “Péarghia firului in
punctul mort superior” (60° la roata de mana).

— Deplasarea rotii de mana pana cand este posibila miscarea
cutitului de tragere a firelor 1.

— Miscarea manuald a cutitului de tragere a firelor 1. in acest scop,
rotirea catre dreapta a parghiei de actionare 6 cu rola 7 catre curba
de comanda 4.

— Introducerea firului in cutitul de tragere a firelor 1.
— Deplasarea masinii cu ajutorul rotii de mana péana la taierea firului.

— Se verifica daca taierea a fost efectuata in pozitia ,Parghia firului in
punctul mort superior” (60° la roata de mana).




Corectare

Desfacerea suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4.

Miscarea cutitului de tragere a firelor 1 pana cand lama cutitului de
tragere a firelor 1 se suprapune cu lama cutitului opus 2.

Aducerea masinii Tn pozitia ,Parghia firului in punctul mort superior

(60° la roata de mana).

Aducerea curbei de comanda 4 la nivelul opritorului (inel de
prindere 5) si rotirea pe arbore pana cand curba de comanda 4
intra in contactcurola 7 .

StrAngere suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4 in
aceasta pozitie.
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2.15 Mecanism de taiere scurta a firului

2.15.1

50

Aspecte generale

10,9 0,05

\
2 1 3

inaltimea cutit de tragere a firelor

In&ltimea cutitului de tragere a firelor este reglata din fabricatie cu
ajutorul saibelor de trecere sub suportul de cutit 3 la valoarea de
10,9+0,05 intre cantul superior al suportului de cutit 3 si suprafata de
insurubare a lagarului graiferului reglata (a se vedea imaginea).

La demontarea mecanismului de tdiere a firului se va acorda atentie
numarului de saibe suport!

Pozitia cutitului de tragere a firelor

Cutitul de tragere a firelor 1 nu poate fi deplasat pe suportul de cutit 3.
Astfel este garantata posibilitatea de inlocuire a cutitului de tragere a
firelor 1, fara a necesita o noua reglare a presiunii de taiere.

Suportul de cutit 3 poate fi montat in doud pozitii diferite: pentru
graiferul mare si cel XXL.

In acest scop, suportul de cutit 3 este rotit cu 180° (a se vedea
imaginea din capitolul 2.14.1).

In pozitia de repaus a cutitului de tragere a firelor 1, lama cutitului
opus 2, pentru a evita defectarea firului superior, trebuie sa fie
acoperitd complet de cutitul de tragere a firelor 1.

Limita de rabatare cutitului de tragere a firelor este de 23° si este
determinata de geometria curbei de comanda 4.

Curba de comanda

Curba de comanda 4 este conceputa pentru operarea cu graiferul mare
si XXL. Aceasta prezinta pe ambele laturi o functie de comanda; pentru
lagarul din dreapta si din stdnga al graiferului.

Observatie!

Curba de comanda 4 trebuie sa fie pozitionata pe opritor la nivelul
inelului de prindere 5, iar inscriptionarea curbei de comanda 4 trebuie
sa fie lizibila. In cazul in care inscriptionarea curbei de comanda 4 este
inversata, curba de comanda 4 este montata incorect.



2.15.2 Maneta de blocare pentru cutitul de tragere a firelor

712 4 10 11 10 12 11 13

A

Atentie Pericol de rupere!
Nu este admisa utilizarea masinii fara cutit de tragere a firelor .

Siguranta impotriva rotirii inapoi pentru carcasa mosorului se afla la
nivelul cutitului de tragere a firelor.

Reglare si control

Maneta de blocare 10 nu trebuie sa depadseasca in pozitia de repaus a
cutitului de tragere a firelor 1 distanta de 0,1 mm fata de boltul de
blocare 11.

Deplasarea rotii de mana, pana cand rola 7 este pozitionata in cel
mai inalt punct al curbei de comanda 4.

Apésarea rolei 7 catre curba de comanda 4.

in aceastd pozitie, trebuie sa fie posibild deplasarea manetei de
blocare 10 fara o blocare, iar

distanta intre maneta de blocare 10 si boltul de blocare 11 nu
trebuie sa depaseasca max. 0,1 mm.

Corectare

Desfacerea contrapiulitei 12.

Rotirea surubului opritor 13 pa&na cand distanta intre boltul de
blocare 11 si maneta de blocare 10 este de 0,1 mm.

StrAngerea contrapiulitei 12.
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2.15.3

Cutit de tragere a firelor

\

52

14 3 7 5 4
Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Verificarea si reglarea cutitului de tragere a firelor numai cu masina de
cusut oprita.
Atentie!
Nu este admisa utilizarea masinii fara cutit de tragere a firelor.
Siguranta impotriva rotirii Tnapoi pentru carcasa mosorului se afla la
nivelul cutitului de tragere a firelor.
Reglare si control
in pozitia de repaus a cutitului de tragere a firelor 1, distanta intre

.0 ,‘\ curba de comanda 4 (punctul cel mai inalt) si rola 7 A trebuie sa fie de

0,1 mm. Curba de comanda 4 trebuie sa fie pozitionata la nivelul
inelului de prindere 5.

In pozitia de repaus, marcajul 14 cutitului de tragere a firelor 1 trebuie
sa fie opus lamei cutitului opus 2.

Suportul cutitului de tragere a firului 3 nu trebuie sa prezinte un joc
axial, dar trebuie sa fie Tnsa usor de miscat.

— Se verifica daca curba de comanda 4 este pozitionat la nivelul
inelului de prindere 5.

— Rotirea masinii pana cand cel mai inalt punct al curbei de
comanda 4 este la nivelul rolei 7.

— \Verificarea distantei intre curba de comanda 4 sirola 7.




12

14

i\

13

Corectare

Desfacerea suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5 si
deplasarea catre lagarul graiferului. Strangerea la loc a suruburilor
(4x) la nivelul inelului de prindere 5 pentru a nu modifica pozitia
cursei buclei.

Desfacerea suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4 .

Rotirea parghiei de actionare 6 pana la opritor catre surubul
opritor 13 .

Reglarea distantei dintre rola 7 si curba de comanda 4 in cel mai
inalt punct al curbei de comanda 4 la 0,1 mm.

Strangerea la loc a suruburilor (2x) la nivelul curbei de comanda 4.

Desfacerea surubului de prindere 8 la nivelul parghiei de
actionare 6.

Rotirea cutitului de tragere a firelor 1 astfel incat marcajul 14
cutitului de tragere a firelor 1 sa fie la nivelul marcajului cutitului
opus 2.

Strangerea la loc a surubului de prindere 8. Se va acorda atentia
necesara pentru a evita jocul axial.

Desfacerea suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5 si
impingerea pana la opritor catre curba de comanda 4 .

Strangerea la loc a suruburilor (4x) la nivelul inelului de prindere 5 .

Verificarea cursei buclei.

Atentie!

Curba de comanda 4 si inelul de prindere 5 sunt utilizate ca opritoare
reciproce si nu trebuie desfacute simultan!
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2.15.4 Cutit opus

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Verificarea si reglarea cutitului opus numai cu magina de cusut oprita.

Reglare si control

Firul trebuie taiat Tn siguranta cu cea mai mica presiune posibila. O
presiune de taiere redusa mentine la un nivel scazut uzura cutitelor!
Doua dintre cele mai groase fire care trebuie cusute trebuie taiate
simultan Tn siguranta.

— Deplasarea rotii de mana pana cand cutitul de tragere a firelor
poate fi impins dupa desfacerea elementului de blocare.

— Deplasarea manuala a cutitului de tragere a firelor.
In acest sens, apasarea blocului cu rola 7 catre dreapta catre curba
de comanda 4.

— Introducerea unui numar de doua fire care urmeaza a fi taiate in
cutitul de tragere a firelor 1.

— Continuarea deplasarii rotii de mana, pana la rabatarea inapoi a
cutitului.

— Se verifica daca firele de cusut sunt taiate curat.

ATENTIE!

Daca presiunea cutitului opus este reglata la o valoare prea ridicata,
este generata o uzura foarte mare a cutitelor.
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20 —

19

Corectarea presiunii de taiere

— Rabatarea cutitului de tragere a firelor 1 p&na céand
marcajul 19 se afld langa lama cutitului opus 2.

— Desfacerea surubului 20.
— Rotirea cutitului opus 2 catre cutitul de tragere a firelor 1 .
— Strangerea surubului 20.

Observatie

Prin slefuirea excentrica a cutitului de tragere a firelor 1
este generata automat o presiune de taiere, daca sunt suprapuse
ambele lame.
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2.16 Potentiometru in brat

Masinile de cusut cu mecanism de taiere a firului sunt prevazute cu un
potentiometru in scopul limitarii turatiei la cursele mai mari ale
picioruselor de cusut. Sistemul de comanda recunoaste prin acest
potentiometru cursa piciorusului de cusut si limiteaza turatia.

2.16.1 Setare de baza fara panou de comanda

Masinile de cusut fara panou de comanda vor fi reglate conform
urmatoarei descrieri.

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Reglarea potentiometrului numai cu masina de cusut oprita.

— Decuplarea stecarului 3 al potentiometrului de la nivelul placii de
conductori 4.

— Verificarea cu un ohmmetru a rezistentei la nivelul mufelor (2) si (3)
ale potentiometrului.
Mufa (3) = cablu verde
Mufa (2) = cablu maro

Valoarea masurata: 7,1 panala 7,3 kOhm

Daca valorile mentionate nu corespund, este necesara corectarea

(3) (2) pozitiei potentiometrului 2.

— Desfacerea surubului 1.

— Reglarea arborelui potentiometrului 2 la valoarea corespunzatoare.

- Tmpingerea potentiometrului complet in orificiul arborelui de reglare
si strAngerea surubului 1.

— Conectarea stecarului 3 al potentiometrului la placa de
conductori 4.
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2.16.2 Setare de baza cu panou de comanda V810 sau V820

Atentie pericol de ranire!

Calibrarea potentiometrului se realizeaza cu intrerupatorul principal
activat.

Efectuarea operatiunilor cu atentia corespunzatoare.

— Desfacerea surubului de blocare 1 pentru potentiometrul 2.

— Mentinerea apasata a tastei ,P” si activarea intrerupatorului
principal.

— Asigurarea accesului la nivelul pentru tehnicieni.
— Selectarea parametrului ,F-188”

— Actionarea tastei ,E”
Sunt afisate treapta actualda de speedomat (de exemplu 11) si
limitarile corespunzatoare ale turatiei (de exemplu 2860).

— Deplasarea arborelui cu potentiometru pana cand pe afisaj apare
Treapta de speedomat “07” si turatia maxima corespunzatoare de
3800 rotatii/min, respectiv 3400 rotatii/min (in functie de clasa
subsecventa).

— Strangerea surubului de blocare 1.
— Verificarea setarii.
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2.16.3 Verificarea reglarii potentiometrului

58

— Mentinerea apdsata a tastei ,P” si activarea intrerupatorului
principal.

— Asigurarea accesului la nivelul pentru tehnicieni.
— Selectarea parametrului ,F-188".

— Actionarea tastei ,E”.
Sunt afisate treapta speedomat actuala si limitarile aferente ale
turatiei.

— Deplasarea rotii de reglare 1 in pozitia ,indltimea minima a cursei”
Pe afisaj trebuie sa apara treapta de speedomat “07”.

— Deplasarea rotilor de reglare 1 si 2 in pozitia ,In&ltimea maxima a
cursei”
Pe afisaj trebuie sa apara treapta de speedomat ,21".
Pentru turatie apare mesajul “EEEE”".

Observatie

Daca nu sunt atinse treptele de speedomat ,,07” si ,21’, este necesara o
noud reglare a potentiometrului.



2.17 Conexiunile placii de conductori

in baza cerintei de asigurare a caracterului complet sunt explicate
diferitele conexiuni pentru placa de conductori mentionatda mai jos.
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X11 Sistem de comanda pentru
element de antrenare pentru
cusut

X12 Supapa magnetica tensionarea
firului

X13 Supapa magnetica
tensionare suplimentara a firului

X14 Supapa magnetica
reglarea pneumatica a
cursei

X15 Supapa magnetica de aerisire a
picioruselor de cusut

X16 Supapa magnetica opritor

X17 Supapa magnetica
modificarea lungimii
tighelului

X18 Supapa magnetica tighel scurt

X19 Potentiometru HP in brat
(Speedomat)

X20 Bloc de taste

X21 Bariera luminoasa pentru finalul
cusaturii

X23 Limitarile turatiei pentru lungimea
tighelului

X22
1+24V

4 |lesirea aerisirii picioruselor
de cusut

75i8+24V

2 lesirea mecanismului de taiere a
firului

5 lesirea racirii acului

9 lesirea cursei motorului/semnal

3 lesire flip-flop 3 reglabila cu
parametri 275

6 lesirea clemei de fire

100V

La conectare, 1 cablu trebuie sa fie conectat la +24V si la iesirea functionala respectiva.

X24 Senzor de monitorizare a
firului rdmas

X25 Monitorizarea nivelului de ulei

X26 Posibila intrarea unei blocari a
cursei (conectarea
unui PIN 2/3 ext.

X27 lesire pentru max. 50 mA

J2 Jumper 2

Inchis: Sunteaza intrarea unei blocari

a cursei X26 PIN 2/3

deschise: trebuie sa fie conectat un
buton extern de ,deschizator” la
nivelul X26 PIN 2/3.
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2.18 Masini cu element mobil de prindere

1 3 2

Masinile de cusut cu acest sistem permit fixarea simultana a cantului
materialului de cusut.

Elementul de prindere 1 activat trebuie sa functioneze sincron cu
elementul de transport.

Prin intermediul tastelor ,+”/,-” poate fi reglata o Iatime mai mare sau
mai mica de transport.

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.
Reglarea elementului de prindere numai cu masina de cusut oprita.

Setare de baza a cursei sincronizate

— Deplasarea rotii de méana la 100°.
In aceasta pozitie a rotii de mana, arborele 2 trebuie sa fie paralel
fata de arborele inferior 3.

— Verificarea pozitiei arborelui 2.
— \Verificarea cursei sincronizate.

—
—

Reglarea fina a cursei sincronizate

— Reglarea blocului de cleme 6 pe arbore.
Blocul poate fi reglat la dreapta, la stdnga sau in sus gi in jos.
In acest scop este necesara desfacerea surubului 5 si demontarea
parghiei 4.
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2.19 Masini cu taietor perpendicular

| N ©

Masinile de cusut cu aceasta dotare permit taierea materialului de
cusut pe parcursul operatiunii de coasere.

Taietorul vertical este scos din functiune la fiecare aerisire pneumatica
a piciorugelor de cusut. La actionarea parghiei cotite, aceasta situatie
survine numai dupa o aerisire de 2/3.

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Reglarea taietorului vertical numai cu masina de cusut oprita.

Momentul deplasarii cutitului

Cutitul trebuie sa taie materialul de cusut daca nu se realizeaza un
transport.

— Desurubarea capacului superior.
— Desfacerea suruburilor 2 ale rotii cu curea dintata 3.

— Reglarea rotii cu curea dintata 3 astfel incéat cutitul sa taie numai
daca nu se realizeazd un transport.

— Strangerea surubului 2 la nivelul rotii cu curea dintata.
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Cursa cutitului

In&ltimea cursei cutitului 1 poate fi reglata.
Acest demers este necesar, daca de exemplu cutitul a fost glefuit
ulterior si prin aceasta s-a scurtat.

Desurubarea capacului 2.
Desfacerea contrapiulitei 3.

Rotirea surubului 4.
Rotirea surubului in sus = cursa mai mare
Rotirea gurubului in jos = cursa mai mica

Strangerea la loc a contrapiulitei 3.
Corectarea suprapunerii cutitelor. (A se vedea pagina urmatoare).



0,5 mm

Suprapunerea cutitelor m

In cazul in care cutitul 2 se afl& in punctul mort inferior, suprapunerea
trebuie sa fie de 0,5 mm.

— Desfacerea surubului 1.

— Impingerea cutitului 2 in jos pana cand se suprapune cu cutitul
opus 3 cu 0,5 mm.

— Strangerea surubului 1.

S

Pozitia si presiunea lamelor de cutit

Cutitul 2 trebuie dispus in pozitie inclinata fata de cutitul opus 3.
Cutitul trebuie sa taie sigur la cea mai mica presiune posibila.

— Desfacerea suruburilor 4 si 5.

— Reglarea pozitiei suportului de cutit 6.

— Strangerea la loc a suruburilor 4 si 5.

Observatie

Cu céat mai ridicata este presiunea cutitelor, cu atat mai mare este uzura
cutitelor!
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2.20 Masini cu bare de ace activabile

2.20.1 Reglarea vanei pentru activarea barei de ace

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupatorului principal.

Reglarea vanei pentru activarea barei de ace numai cu masina de
cusut oprita.

Pozitia vanei 1 trebuie reglata astfel incat in pozitia neutrda (ambele ace
activate), mijlocul pivotului 4 al vanei sa fie amplasat exact pe stiftul 3.

— Desfacerea suruburilor 2.

— Deplasarea corespunzatoare a vanei 1.

— Strangerea suruburilor 2.

— \Verificarea pastrarii curateniei barelor cu ac.
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2.21 Reglarea cuplului de frictiune

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Reglarea cuplului de frictiune este admisa numai cu masina de cusut

oprita.

Setarea din fabricatie a cuplului de frictiune este de aproximativ 8 Nm
si este marcata prin intermediul punctului 1 pe cuplul de frictiune.

— Desfacerea surubului 3.

— Rotiti in mod corespunzator cuplajul de frictiune.
Directia + = Momentul de rotatie creste
Directia - = Momentul de rotatie scade

— Strangerea la loc a surubului 3.
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Lubrifiere cu ulei

A
ZAN

Atentie pericol de ranire!

Uleiul poate provoca eruptii la nivelul pielii.
Evitati contactul mai indelungat cu pielea.
Spalati-va temeinic in urma contactului.

ATENTIE!

Cu privire la manevrarea si eliminarea uleiurilor minerale sunt
aplicabile prevederile legale.

Predati uleiul uzat la un centru autorizat de colectare.
Protejati mediul.

Acordati atentia necesara pentru a evita rasturnarea uleiului.
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Utilizati pentru lubrifierea masinii de cusut speciale exclusiv uleiul
lubrifiant DA 10 sau un ulei similar cu urmatoarea specificatie:

— Viscozitate la 40°C: 10 mm?/s
— Punct de inflamabilitate: 150°C

DA 10 poate fi achizitionat de la centrele de distributie ale
DURKOPP ADLER AG cu urmatorul nr. de componenta:

rezervor de 250 ml: 9047 000011

rezervor de 1 litru: 9047 000012

rezervor de 2 litri: 9047 000013

rezervor de 5 litri: 9047 000014
1

Lubrifiere a sectiunii superioare a masinii

— Sectiunea superioara a masinii este prevazuta cu un ajutaj central
de lubrifiere cu ulei. Toate punctele de lagar sunt alimentate din
rezervorul de ulei 1.

— Nivelul de ulei nu trebuie sa coboare sub linia de marcare ,MIN” .

— Completarea prin orificiile din geamul de vizitare cu ulei pana la
linia de marcare ,MAX"




3.1 Lubrifierea graiferului

L

Atentie pericol de ranire!
Dezactivarea intrerupdatorului principal.
Reglarea lubrifierii graiferului numai cu masina de cusut oprita.

Efectuarea verificarii de functionare cu masina de cusut pornitd numai
cu cea mai mare atentie posibila.

Reglare si control

Cantitatea necesara de ulei pentru lubrifierea in conditii de siguranta a
graiferului este selectata din fabricatie. Aceasta trebuie modificata
numai in situatii exceptionale.

Cantitatea de ulei necesara depinde de firele de cusut si de materialul
de prelucrare.

La coaserea unei sectiuni de aproximativ 1 m cu firele de cusut i
materialul de cusut prevazute pentru prelucrare trebuie pulverizata usor
cu ulei o bucata de hartie pozitionata sub graifer — in conditii optime
sugativa.

Corectare

— Reglarea cantitatii de ulei la nivelul surubului de reglare 1.
Rotirea surubului in directia opusa acelor de ceasornic = cresterea
cantitatii de ulei
Rotirea surubului n directia acelor de ceasornic = reduerea
cantitatii de ulei.

ATENTIE!

Cantitatea de ulei selectata se modifica numai dupa o perioada de
functionare de cateva minute.
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3.2 intretinere

Atentie pericol de ranire!

Dezactivarea intrerupéatorului principal.
Intretinerea masinii de cusut poate fi efectuata numai in stare oprita.

Lucrarile de intretinere (curatare si lubrifiere) care trebuie efectuate de
catre personalul de deservire al masinii de cusut zilnic, respectiv
saptamaéanal sunt descrise in instructiunile de utilizare (partea 1).
Acestea sunt mentionate in tabelul urmator numai pentru asigurarea
caracterului complet.

Lucrari de intretinere necesare

Ore de functionare
8 | 40 160 500

Sectiunea superioara a masinii de cusut
- Indepartarea prafului de cusut siaresturilordefire................... X

- Verificarea nivelului de ulei in rezervorul de ulei pentru lubrifierea
sectiunii superioare amasiniidecusut ............ ... ... . o X

Element de antrenare pentru cusut
- Curatarea sitei ventilatorului pentrumotor .. ......................... X

- Verificarea starii si a tensiunii curelei de transmisie................... X

Sistem pneumatic

- Verificarea nivelului de apa in regulatorul de presiune ................ X
- Curatarea cartusului de filtrare al unitatii de intretinere cu aer comprimat X
- Verificati etanseitatea sistemului pneumatic . ............. ... .. ... .. X
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