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Ajuste

iObserve todas las normas de seguridad que constan en el Capitulo 1
Seguridad del Manual de instrucciones! jAnte todo, asegurese de que después
realizar el ajuste todos los dispositivos de seguridad estén montados de forma
reglamentaria, véase Capitulo 1.06 Indicaciones de peligro del Manual de
instrucciones!

iSi no se indica lo contrario, antes de realizar los trabajos de ajuste la
maguina debe ser desconectada de la red eléctrical

Instrucciones de ajuste

Todos los trabajos de ajuste descritos a continuacién se refieren a una maquina montada por
completo y sélo puede realizarlos personal debidamente formado para ello.

No se mencionan aqui las tapas de la maquina que se deben destornillar y de nuevo atornillar
para trabajos de control y ajuste.

La secuencia del capitulo que sigue corresponde a la secuencia légica de trabajo en caso de
ajustar la maquina completa. Si sélo se realizan partes de trabajo especificas, también
deberan tenerse en cuenta siempre los capitulos anteriores y siguientes.

Los tornillos y tuercas que estan entre paréntesis ( ) sirven para la fijacién de piezas de la
maguina que se deben aflojar antes del ajuste y se deben apretar una vez terminado el

ajuste.

Herramientas, calibres y otros utensilios necesarios para el ajuste

1 juego de destornilladores de un de ancho de hoja de 2a 10 mm.
1 juego de llaves para tuercas de un ancho de boca de 7 a 13 mm
1 juego de llaves hexagonales de 1,5a 6 mm

1 decimetro de metal, N® de pedido 08-880 218-00

Hilo y material de costura para la puesta a punto

Abreviaturas

pms = punto muerto superior

pmi = punto muerto inferior
Explicacion de los simbolos

En el presente manual de ajuste las operaciones o informaciones importantes aparecen
resaltadas mediante simbolos. Los simbolos empleados tienen el siguiente significado:

O
ﬂ Observacién, informacion

Mantenimiento, reparacion, ajuste, conservacioén (a realizar Unicamente por per-
% sonal especializado).
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Ajuste

12.05 Puntada cero

Norma
Estando ajustado el ancho de zigzag a "0" y la posicion de puntada en el "centro”, la barra de
aguja no debera ejercer ningln movimiento lateral al girar el volante.
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Fig. 12-01
% e Desplace el tope 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.
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Ajuste

12.06 Centrado de la aguja en el agujero de la placa (en el sentido transversal a la costura)

Norma

Estando ajustado el ancho de zigzag a "0" vy la posicién de puntada en el "centro”, vista en el
sentido transversal a la costura, la aguja debera penetrar por el centro de su agujero
pasante.
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Fig. 12-02

/ e Gire el excéntrico 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.

) La excentricidad méaxima del excéntrico 1 debera estar arriba (la marca 3 se
ﬂ senala hacia arriba).
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Ajuste

12.07

Ancho de zigzag

Norma
Estando ajustado el ancho méximo de zigzag, la anchura del zigzag debera ser de 9 mm.
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Fig. 12- 03

iLa aguja no debera tocar ni el prensatelas ni la placa de aguja!
En el caso de que la maquina esté equipada con una placa de aguja o un
A prensatelas cuyo agujero pasante sea mas pequeno, el ajuste del ancho de zigzag

debera hacerse de acuerdo con la anchura del agujero pasante en cuestion.

% e Desplace el tope 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.

©) Para comprobar el ajuste, gire una vuelta completa el volante en el sentido de

ﬂ giro.




Ajuste

12.08 Movimiento zigzag

Norma
Estando la aguja en su pms, la barra de aguja no debera ejercer ningin movimiento lateral
al accionar la palanca de ajuste de zigzag.
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Fig. 12-04

% e Gire larueda dentada 1 (tornillos 2), sin desplazarla, conforme a la Norma.
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12.09

A

Simetria de la puntada

Norma

1. Estando ajustado el ancho de zigzag a "0", la aguja debera penetrar por el centro del
agujero pasante.

. Estando ajustado el ancho maximo de zigzag, la aguja deberd penetrar tanto por la
izquierda como por la derecha guardando la misma distancia respecto al punto central.

Fig. 12- 05

e Coloque la palanca de ajuste de la posicion de puntada 1 en el "centro” y la palanca de
ajuste de zigzag 2 en "0".

Ponga un trozo de papel debajo del prensatelas y haga que la aguja se clave en el mismo.
Coloque la palanca de ajuste de zigzag 2 en "'max." y haga que la aguja se clave en el papel.
Gire el volante en el sentido de giro y haga que la aguja se clave en el papel.

Compruebe la simetria de la puntada.

Desplace el balancin 3 (tornillos 4) conforme a la Norma.

Compruebe otra vez la simetria de la puntada y en caso necesario corrijala.

o

il

Compruebe el ajuste conforme al Capitulo 12.06 Centrado de la aguja en el
agujero de la placa (en el sentido transversal a la costura) y en caso
necesario corrijalo.
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Ajuste

12.10

A

Palanca de ajuste de la posicion de puntada

Norma
Al seleccionar la posicién de puntada izquierda o bien derecha, la aguja debera penetrar por

el mismo agujero pasante por el que la aguja penetra con el ancho de zigzag ajustado al
Maximo.
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Fig. 12 - 06

e Ajuste la posicién de puntada derecha con el tornillo 1 (tuerca 2) conforme a la Norma.
e Ajuste la posicién de puntada izquierda con el tornillo 3 (tuerca 4) conforme a la Norma.

Para comprobar el ajuste, gire una vuelta completa el volante en el sentido de

o
ﬂ giro.
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Ajuste

12.11 Movimiento de avance del transportador inferior

Norma

Estando el largo de puntada ajustado al maximo y la barra de aguja en la posicién de
1,0 mm después de su pms, el transportador inferior 3 no deberéa ejercer ningun
movimiento al accionar la palanca para inversion de costura.
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Fig. 12-07
% e Gire el excéntrico 1 (tornillos 2) conforme a la Norma.
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Ajuste

12.12

Altura del transportador inferior

Norma
Estando el largo de puntada ajustado a "0", el transportador inferior 3 en su punto de
inversion superior debera sobresalir aprox. 1 mm por encima de la placa de aguja.
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Fig. 12 - 08

% e Gire el gje 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.
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Ajuste

12.13 Posicion del transportador inferior

Norma
1. Eltransportador inferior 5 deberé hallarse en el punto central de la escotadura de la

placa de aguja.
2. Estando ajustado el largo maximo de puntada, el transportador inferior 5, tanto en su
punto de inversion anterior como posterior, debera guardar la misma distancia respecto

al borde de la escotadura de la placa de aguja.

Fig. 12 - 09

e Gire los tornillos 1 (tuercas 2) conforme a la Norma 1.
o Gire el eje 3 (tornillo 4) conforme a la Norma 2.

12-10



Ajuste

12.14 Altura de la aguja (ajuste previo)

Norma
Estando la barra de aguja en su pmi, la marca superior de la barra de aguja 1 deberé estar
a ras con el borde inferior de la pieza de ajuste 3.
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/ e Desplace la barra de aguja 1 (tornillo 2), sin girarla, conforme a la Norma.
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Ajuste

12.15 Formacion de lazada y distancia entre garfio y aguja

Norma

Estando la marca inferior de la barra de aguja a ras con el borde inferior de la pieza de
ajuste 3, el ancho de zigzag en "0" y la posicion de puntada en el "centro’, la punta del garfio
debera hallarse en el punto central de la aguja y guardar una distancia de 0,05-0,70 mm
respecto al bisel de la aguja.

Fig. 12-12

% e Ajuste el garfio 1 (tornillos 2) conforme a la Norma.
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Ajuste

12.16 Pieza retén de la capsula

Norma
El tope de la pieza retén de la cdpsula 1 debera hallarse centrado respecto al agujero
pasante de la placa de aguja.

/ e Desplace la pieza retén de la capsula 1 (tornillo 2) conforme a la Norma.
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Ajuste

12.17 Altura de la aguja (ajuste definitivo)

Norma

Estando el ancho de zigzag ajustado a "0", la posicién de puntada a la "izquierda" y la punta
del garfio en el punto central de la aguja, el borde superior del ojo de la aguja debera
hallarse a 0,5 mm debajo de la punta del garfio.
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Fig. 12-14 [

% e Desplace la barra de aguja 1 (tornillo 2), sin girarla, conforme a la Norma.

12-14



Ajuste

12.18 Espacio de pasaje entre el prensatelas y la placa de aguja / presion del
prensatelas

Norma
1. Estando el prensatelas levantado, la distancia hacia la placa de aguja debera ser de 6 mm.
2. El material deberé ser arrastrado perfectamente, incluso a la velocidad maxima.

110-043

Desplace la barra de empuje 3 (tornillo 4), sin girarla, conforme a la Norma 1.

e | evante el prensatelas mediante la palanca manual.

/ e Reduzca la presion del prensatelas mediante el tornillo 1 (tuerca 2).

[ J
e Gire el tornillo 1 (tuerca 2) conforme a la Norma 2.
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Ajuste

12.19 Muelle recuperador del hilo y regulador del hilo

Norma
1. El movimiento del muelle recuperador del hilo debera haber terminado cuando la punta

de la aguja se clave en el material (recorrido del muelle aprox. 7 mm).
2. Enla mayor formacion de lazada durante el paso del hilo alrededor del garfio, el muelle
recuperador del hilo debera haberse movido aprox. 1 mm.

e Gire el tensor del hilo 1 (tornillo 2) conforme a la Norma 1.
o Desplace el regulador del hilo 3 (tornillos 4) conforme a la Norma 2.
S Por razones técnicas de costura, es posible que haya que realizar un ajuste

ﬂ diferente del recorrido del muelle indicado. Desplace el regulador del hilo 3
(tornillo 4) hacia "+" (= mas hilo) o hacia "-" (= menos hilo).
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