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Instrucciones de ajuste para la Pfaff 461

Nota importante:

En el caso de maquinas que se pongan en marcha por primera vez o que hayan estado paradas por
cierto tiempo (a partir de 1 mes aprox.), es absolutamente necesario controlar la lubricacién del
garfio (Cap. 16). Para rellenar el deposito y cualquier otra lubricacién recomendamos utilizar aceite
Pfaff para maquinas de coser (N° de pedido 280-1-120 144) con una viscosidad de 16 mm?/s a
50°C y una densidad de 0,87 kg/dm”.

Herramientas, calibres y otros utensilios necesarios para el ajuste

1 juego de destornilladores de una anchura de hojade 2a 10 mm

| Juego de llaves de vaso hexagonales de 1,5 a6 mm

1 juego de llaves para tuercas de una anchura de bocade 7 a 14 mm
1 llave para tuercas de 22 mm

1 decimetro de metal

1 mordaza para la barra de aguja (N° de pedido 08-880 137-00)

1 calibre de ajuste (N° de pedido 61-111 639-49)

1 sobrecito con agujas

Tiras de papel blanco, hilo y material de costura.

Ajuste
previo:

11
1.2
1.3
1.4

1.5

Ajuste previo de la elevacion (til de la aguja®

Estando la barra de aguja en su punto muerto inferior, la distancia entre el portagujas
y la placa de aguja debera ser de 13 mm aprox.

—

1.0.1

—

13mm

1.0.2

Quite la aguja.
Alfloje ligeramente los dos tornillos de apriete 1.
Coloque la barra de aguja en su punto muerto inferior girando para ello el volante.

Rectifique la altura de la barra de aguja 2 de tal forma, que entre el portagujas y la
placa de aguja quede una distancia de 13 mm aprox.

Apriete en esa posicion el tornillo 1 asegurandose de que el tornillo para fijacién de la
aguja mire hacia la derecha.

*) Para el reajuste, véase el cap. 10.
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Ajuste:

21

21.7
2.1.8

Posicion neutra del transportador inferior

Estando el largo de puntada ajustado a «0», el transportador inferior no debera hacer
ningun movimiento de arrastre al girar el volante.

Ajuste con la caja de engranajes cerrada:

Retire la palanca de rodilla.

Eleve el pie prensatelas y ponga el largo de puntada a «0»,

Para mejor reconocer la posicion neutra del transportador inferior, introduzca un destor-
nillador en la ranura de la biela impelente 1 (fig. 2.0.2).

Introduzca una llave de vaso de 22 mm en el anillo tensor 2 (fig. 2.0.1) y manténgalo firme.
Afloje el tornillo 3, gire el volante continuamente y, con la llave de vaso, gire al mismo
tiempo el eje de ajuste 4 de forma que el transportador inferior no produzca ningtn
movimiento de arrastre o que el destornillador permanezca completamente inmovil
(fig.2.0.2). ’

Sujete en esa posicion la llave de vaso y apriete el tornillo 3 asegurandose de que entre
el cuerpo de fundicion y la biela de ajuste 5 (fig. 2.0.1) quede una separacién de 14 mm
aprox.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

Saque el destornillador de la ranura de la biela impelente 1 (fig. 2.0.2).

4
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Ajuste con la caja de engranajes abierta
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Retire la palanca de rodilla y eleve el pie prensatelas.

Quite |a tapa de la caja de engranajes con la junta después de haber destornillado
los 16 tornillos (tenga cuidado de no derramar el aceite).

Quite también la almohadilla de engrase de la caja de engranajes.
Ponga el largo de puntada a «0w,

Para mejor reconocer la posicion neutra del transportador inferior, introduzca un
destornillador en la ranura de la biela impelente 1.

Afloje el tornillo de apriete 6 (fig. 2.0.2) hasta que la biela de inversién 7 pueda girarse con
dificultad sobre su eje.

Ajuste la biela de inversién 7 de tal forma, que, girando al mismo tiempo el volante,
el transportador inferior no produzca ninglin movimiento de arrastre, es decir, que
el destornillador permanezca completamente inmovil.

Apriete en esa posicion el tornillo 6,
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
Retire el destornillador de la biela impelente 1.
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Ajuste:

3.1
3.2
3.3
3.4

3.5
3.6

3.7

3.8

3.9
3.10

Movimiento vertical del transportador inferior

Estando la barra de aguja en la posicion de 0,6 mm después de su punto muerto
inferior, el transportador debera hallarse en su punto de inversion superior. La muesca
del excéntrico elevador 3 debera estar situada entonces verticalmente debajo del
centro del eje (fig. 3.0.2).

3.01

Destornille el guiahilos 1.
Afloje los dos tornillos 2,
Coloque |la barra de aguja en su punto muerto inferior girando el volante.

Coloque la escotadura del calibre de 0,6 mm de espesor debajo del cojinete inferior de la
barra de aguja.

Coloque la mordaza contra el calibre y apriétela.

Retire el calibre y gire el volante en sentido normal hasta que la mordaza se apoye
contra el cojinete inferior de la barra de aguja.

Mantenga dicha posicién y gire el excéntrico elevador 3 hasta que el transportador
alcance su punto de inversion superior. La escotadura del excéntrico 3 debera
quedar hacia abajo en linea perpendicular con el centro del eje.

Apriete en dicha posicidn el tornillo accesible 2 teniendo cuidado de que entre el
excéntrico elevador 3 y el excéntrico del librador del hilo 4 haya una pequena separacion.

Retire la mordaza y apriete el segundo tornillo 2.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

6

Ajuste:

”4_1

4.2
43

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

49
410

Altura del transportador inferior

Estando el largo de puntada ajustado a «0» y |a barra de aguja en su punto muerto
inferior, el transportador debera hallarse en el centro de la escotadura de la placa de
aguja y apoyarse en toda su longitud contra el calibre (véase fig. 4.0.2). —

4.0.2

Asegurandose de que el largo de puntada esté ajustado a «0», glre‘%l volante hasta que
el transportador haya alcanzado su punto més elevado.

Afloje los tornillos de apriete 1y 2.

Coloque el calibre debajo del pie prensatelas de forma que quede a ras con el canto
;anterior de la placa de aguja y que la cifra 1.26 mire en direccion del transporte (véase
lecha, fig. 4.0.2).

Asiente el pie prensatelas sobre el calibre, %

Centre el transportador en la escotadura de la placa de aguja (véase fig. 4.0.2) y apriete
ligeramente el tornillo 2.

Empuje hacia arriba el soporte 3 del transportador hasta que éste quede posidona'do
contra el calibre y apriete ligeramente el tornillo 1.

Gire el casquillo de apriete excéntrico 4 de forma que el transportador se apoye en
toda su longitud contra el calibre.

Asequrandose de que el transportador continta centrado dentro de la escotadura de la
placa de aguja, apriete fuertemente en esa posicién los dos tornillos 1y 2.

Haga la comprobacion (vease «Ajuste»).
Finalmente, levante la palanca alzaprensatelas y retire el calibre.
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Ajuste:

Movimiento de avance del transportador inferior

Estando ajustado el largo de puntada al «maximon y la barra de aguja en la posicion
de 0,6 mm despues de su punto muerto inferior, el transportador no debera moverse
en ningun sentido al accionar la palanca para inversion de costura.

‘\.__;‘_ : . e

5.0.1
5.1 Ajuste el largo de puntada al maximo.
5.2 Afloje los dos tornillos 1 pero solo lo suficiente para poder girar el excéntrico de avance 2
& sobre su eje.

53 Coloque la barra de aguja en su punto muerto inferior girando el volante.

54 Coloque la escotadura del calibre de 0,6 mm de espesor debajo del cojinete inferior de
la barra de aguja.

55 Coloque la mordaza contra el calibre y apriétela.

5.6 Retire el calibre y gire el volante en sentido normal hasta que la mordaza se apoye contra
el cojinete inferior de la barra de aguja.

57 Para mejor reconocer la posicion de reposo del transportador, introduzca un destornilla-
dor en la ranura de la biela 3.

58 Mueva la palanca para inversion de costura hacia arriba y hacia abajo y gire el
excéntrico de avance 2 de forma que el transportador y el destonillador queden
inmoviles.

5.9 Mantenga dicha posicién y apriete el tornillo accesible 1 teniendo cuidado de que la
barra de traccién del excéntrico 2 se halle en angulo recto con el gje impelente.

5.10 Retire la mordaza y el destornillador.

511 Apriete el segundo tornilio 1.

512 Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

8

Ajuste:

6.1
6.2

6.3.
6.4
6.5

6.6
6.7
6.8

Posicién neutra del transporte pq’ g‘guia

Estando ajustado el largo de punfada a «O», la barra de aguja no deberé producir
ningtin movimiento de arrastre al girar el volante.

.

6.0.1 6.0.2

Ponga el largo de puntada a «0». >

Parfa mayor precision del ajuste, introduzca un destornillador en la biela accionadora 1
(v. fig. 6.0.2). :

Destornille y quite la tapa posterior sujeta con dos tornillos.
Afloje el tornillo de apriete 2.

Ajuste la biela de desvio 3 de tal forma, que, al girar el volante, la barra de aguja
no haga ningin movimiento de arrastre (o el destornillador permanezca en reposo).

Asegure, en esa posicion, el tornillo de apriete 2.
Haga la comprobacion (v. «Ajuste»).
Deje el destornillador introducido en la biela accionadora 1 para el préximo ajuste.
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Ajuste:

743
7.2
7.3
7.4

75
7.6

7.7
7.8
7.9
7.10

711
7.12

Movimiento de arrastre de la aguja

Estando el largo de puntada ajustado al maximo y la barra de aguja en la posicion
de 0,6 mm después de su punto muerto inferior, tanto la barra de aguja como el trans-
portador deberan permanecer inméviles al accionar la palanca para inversién de
costura.

Ajuste el largo de puntada al maximo.
Afloje el tornillo 1.
Coloque la barra de aguja en su punto muerto inferior girando el volante.

Coloque la escotadura del calibre de 0,6 mm de espesor debajo del cojinete inferior
de la barra de aguja.

Coloque la mordaza contra el calibre y apriétela.

Retire el calibre y gire el volante en sentido normal hasta que la mordaza se apoye
contra el cojinete inferior de la barra de aguja.

Gire el excéntrico 2 de forma que sus tornillos queden hacia el lado posterior de la
maquina.

Accione |a palanca para inversién de costura 4 en ambos sentidos y gire al mismo tiempo
ligeramente el excéntrico 2 hacia adelante o hacia atras hasta que la barra de aguja
(0 el destornillador) permanezcan inmoviles.

Apriete en esa posicion el tornillo accesible 1.
Retire la mordaza y el destornillador.

Apriete el sequndo tornillo 2.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

10 '

8.1
8.2

8.3
8.4

8.5

8.6

8.7

8.8

8.10

Centrado de la aguja (respecto al agujero de la placa de aguja)

Estando el transportador en su punto més elevado, la aguja tiene que quedar exacta
mente centrada en el agujero de la placa de aguija (v. fig. 8.0.2).

8.0.2

: 8.0.1
Posicione la barra de aguja en su PMS y quite el prensatelas,

Coloque una aguja nueva del sistema 134 de forma que la ranura larga mire hacia la
izquierda.

Ponga el largo de puntada en «0n».

Afloje el tornillo de apriete 1 de la biela accionadora 2 para el transporte por aguja
(v.fig. 8.0.1). .

Afloje igualmente el tornillo 3 para el pivote de la armazén de la barra de aguja (fig. 8.0.3).
Gire el volante y corra simultanea y respectivamente la armazén de la barra de aguja 4
hasta que la aguja penetre en el agujero pasante del transportador.

Posicione la barra de aguja en su PMl y corra la armazén de la barra de aguja 4 de tal

forma, que la aguja quede exactamente centrada en el agujero de la placa de aguja
tanto transversal como longitudinalmente (v. fig. 8.0.2).

Asegure en esa posicion el tornillo de apriete 1 de la biela accionadora 2.

Dé unas vueltas al volante para evitar una excesiva presién de la armazén de la barra
de aguja 4 y apriete el tornillo de fijacién 3.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
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Ajuste:

9.1
9.2

9.3
94

8.5
9.6
9.7

9.8

9.9

9.10
9.11
9.12
9.13

Cojinete excéntrico del eje del garfio 10

Estando el garfio apoyado contra el anillo de engrase 3, debera haber una distancia
aprox. de 0,4 mm entre la punta del garfio y el centro de la garganta de la aguja (véase Ajuste:
fig. 8.0.2). Ademas, el juego entre las ruedas dentadas debera ser lo mas reducido
posible, pero todavia perceptible.

9.0.1

9.0.2

Destornille y quite la placa de aguja y el transportador.

Afloje el tornillo 1 de la valvula reguladora de aceite 2 y saque el tubito de aceite fuera del

anillo de engrase 3. 10.1
Afioje el tornillo 4 en el lado superior de la placa base. !
Gire el cojinete excéntrico 5 de forma que la muesca (véase flecha, fig. 9.0.1) quede “
visible desde abajo y el juego entre las ruedas dentadas sea lo mas reducido 10.2
posible, pero sin que tengan marcha dura.

Afloje los dos tornillos 6. ; 10.3

Posicione el garfio contra el anillo de engrase 3. 10.4

Girando el garfio y posicionando convenientemente la barra de aguja, coloque la punta

del garfio en el centro de |a garganta de la aguja. 105

Asegurandose de que el garfio se apoya contra el anillo de engrase 3, corra el '

cojinete 5 sin girarlo de forma que entre la punta del garfio y el centro de la garganta 10.6

de la aguja quede una distancia de 0,4 mm aprox.

Apriete en esa posicion el tornillo 4; observe al mismo tiempo el juego entre las ruedas 10.7

dentadas.

Afloje los dos tornillos 7. 10.8

Corra la rueda dentada 8 sobre su eje hasta que engrane con la rueda dentada pequena.

Apriete los tornillos 7. 10.9

Los tornillos 6 deberan permanecer aflojados para el préximo ajuste y el tubito de aceite 10.10

desviado. 10.11
12

Puesta a punto del garfio y de la aguja para formacién de lazada
(distancia garfio-aguja y reajuste de la elevaci6n til de la aguja)

Estandolabarra de aguja en la posicion de 1,8 mm después de su punto muerto inferior
(posicion para formacion de lazada), el borde superior del ojo de la aguja deberéestar
0,8 mm por debajo de la punta del garfio (v. fig. 10.0.3). En esa posicién, la distan-
cia max. entre la punta del garfio y la aguja debera ser de 0,1 mm (v. fig. 10.0.2).

10.0.1

Coloque la barra de aguja en su punto muerto inferior, asegurandose de que los dos tor-
nillos 1 estén aflojados y que la aguja no choque contra el garfio. "

Introduzca el calibre de 1,8 mm de espesor con su escotadura debajo del cojinete inferior
de la barra de aguja.

Coloque la mordaza contra el calibre y apriétela bien.

Retire el calibre y gire el volante en sentido normal hasta que la mordaza se apoye contra
el cojinete inferior de la barra de aguja.

Compruebe si entre el borde superior del ojo de la aguja y el borde Inferior de la
punta del garfio hay una distancia de 0,8 mm (posicién para formacion de lazada).

Dado el caso, reajuste la elevacion util de la aguja, después de aflojar el tornillo 2;
cuide de no girar la barra de aguja.

Ajuste el garfio de tal forma, que su punta quede en el «punto central de la aguja» y
a una distancia de 0,1 mm como méximo de la aguja.

Apriete en esa posicion el tornillo accesible 1 asegurandose de que el saliente de la pieza-
retén 3 esté apoyado contra la muesca del portacapsulas.

Retire la mordaza de la barra de aguja.
Apriete el segundo tornillo 1 y,dado el caso, apriete también los tornillos 2.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
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Ajuste:

Altura del librador del hilo

Estando el librador del hilo 2 en su punto de inversion inquierdo, el dedo del mismo
debera hallerse a la misma altura que el talén del portacapsulas 4.

1.1
11.2
113

11.4
11.5

11.0.1

Afloje el tornillo 1.
Gire el volante hasta colocar el librador 2 en su punto de inversion izquierdo.

Gire el cojinete excéntrico 3 del librador de forma que el dedo del librador 2 quede
exactamente enfrente del talén del portacapsulas 4 y a la misma altura.

En esa posicion, apriete el tornillo 1.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

14

12

Ajuste:

1241
12.2

123
124
12.5
12.6

12.7

12.8
12.9

Posicion del librador del hilo

Entre el dedo del librador del hilo 3 y el borde del portacapsulas 4 debera haber una
distancia de 0,8 mm aprox. (véase fig. 12.0.2). Estando el librador del hilo 3 en su punto
de inversién izquierdo, entre el portaagujas 4 y el saliente del dedo retén 5 debera
haber una distancia de 0,3 mm aprox. (véase fig. 12.0.3). En esa posicién, el tornillo 1
debera apoyarse contra el pasador de tope 7 (véase fig. 12.0.4).

Afloje el tornillo 1.

Afioje el tornillo de apriete 2 Io suficiente para que el librador del hilo 3 quede atin sujeto
ligeramente sobre su eje.

Corrael librador del hilo 3 de forma que entre su dedo y el borde del portacépsulas 4
quede una distancia de 0,8 mm.

Gire el volante hasta que el librador del hilo 3 alcance su punto de inversién izquierdo.

Gire el librador del hilo 3, asegurandose de que est4 apoyado contra el talén del
portacapsulas 4, de forma que entre el lado derecho de la muesca del portacapsulas
4y el saliente de la pieza retén 5 quede un paso para el hilo de 0,3 mm aprox.

Apriete en esa posicién el tornillo 2.

Posicione el anillo regulador 6 contra el librador del hilo 3 y girelo de tal forma, que el tor-
nillo 1 venga a apoyarse contra el pasador de tope 7.

Apriete en esa posicion el tornillo 1.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»),

15
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Ajuste:

13.1
18.2
13.3

13.4
13.5

13.6
13.7
13.8

139
13.10

Movimiento del librador del hilo

Estando la barra de aguja en la posicion de 1,8 mm después de su punto muerto inferior,
el librador del hilo 2 debera encontrarse en su punto de inversion derecho.

Afloje ligeramente los dos tornillos 1.
Girando el volante, coloque la barra de aguja en su punto muerto inferior,

Introduzca el calibre de 1,8 mm de espesor con su escotadura debajo del cojinete inferior
de la barra de aguja.

Posicione la mordaza contra el calibre y apriétela.

Retire el calibre y gire el volante en sentido de giro hasta que la mordaza se apoye contra
el cojinete inferior de la barra de aguja.

Para mejor reconocer el punto de inversidn, introduzca un pequeno destornillador en la
ranura del librador del hilo 2.

Gire el excéntrico 3 hasta que el librador del hilo 2 quede en su punto de inversién
derecho.

En esa posicion, apriete el tornillo accesible 1; aseglrese de que entre el excéntrico 3 y el
4 haya una separacion minima.

Retire la mordaza de la barra de aguja y apriete el segundo tornillo 1.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste») y saque el destornillador de la ranura.

16
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Ajuste:

141

1411

12.2
143

Tubito de aceite y anillo de engrase

El tubito de aceite 2 debera estar introducido en el orifico del anillo de engrase 3.

-

Aseglrese de que el tornillo 1 esté aflojado e introduzca el tubito de aceite 2 en
el orificio del anillo de engrase 3 (véase flecha, fig. 14.0.2). Dado el caso, gire con-
venientemente el anillo de engrase 3.

En méquinas con la subclase -900/. ., para girar el anillo de engrase 3 hay que aflojar
primero sus tornillos de fijacién.

Finalmente, apriete el tornillo 1.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
17
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Ajuste:

Nota:

15.1
15.2
15.3

15.4

15.5
15.6
15.7
15.8
15.9

Valvula de bloqueo del paso de aceite

Entre el pistén de accionamiento 3 y el émbolo 4 de la valvula deberd haber un juego
de1 mm.

En el caso de maquinas que estén en servicio hace tiempo, recomendamos, antes
de cerrar la caja de engranajes, recambiar la almohadilla de engrase (N° de pedido
91-171 951-05) y anadir unos 120 cm® de aceite (N° de pedido 280-1-120 144).

15.0.1

15.0.2

Afloje el tornillo 1 de la valvula de bloqueo 2.
Empuije el pistén de accionamiento 3 dentro del regulador centrifugo hasta el tope.

Empuje también hacia dentro el émbolo 4 de la valvula hasta que note una cierta resis-
tencia.

Corra la valvula de blogueo 2 hasta que entre el pistén 3 y el émbolo 4 quede una
separacion de 1 mm.

Apriete en esa posicion el tornillo 1.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).

Cologue la almohadilla de engrase entre el tubo de aceite y el engranaje.

Limpie la superficie de apoyo de la caja de engranajes y la junta de la tapa.

Atornille regularmente y en cruz la tapa de la caja de engranajes y los dos estribos de
apoyo.

18
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Ajuste:

16.2

16.3
16.4
16.5
16.6
16.7

16.8

16.9

Lubricacion del garfio

Marchando la maquina a toda velocidad, debera aparecer después de unos 10 segun-
dos una linea fina de aceite en un trozo de papel blanco colocado a la altura de la
corredera del garfio sobre la ranura de la placa de aguja (véase flecha, fig. 16.0.2).

Compruebe el nivel de aceite en la mirilla; dado el caso, rellene el depésito de aceite hasta
la marca superior (con aceite N° de pedido 280-1-120 144).

Cierre del todo el tornillo regulador 1 de la valvula de bloqueo 2 y vuelva a abrirlo seguida-
mente 3 vueltas aproximadamente. o

Conecte la maquina y déjela marchar hasta que el garfio despida aceite.
Cierre del todo el tornillo regulador 1 y dbralo después 1/4 de vuelta.
Deje marchar la maquina 1 minuto aproximadamente.

Cologue un papel blanco sobre la escotadura de la placa de aguja.

Deje marchar la maquina 10 segundos: ahora debera aparecer una fina linea de
aceite en el papel a la altura de la corredera del garfio (véase flecha, fig. 16.0.2).

Caso de que el garfio despida demasiado aceite, cierre un poco el tornillo regulador 1, y
viceversa,

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
19



17

Ajuste:

Espacio de pasaje entre el prensatelas y la placa de aguja

Estando la palanca manual 1 (palanca alzaprensatelas) levantada, el espacio de
pasaje entre el prensatelas y la placa de aguja debera ser de 7 mm.

17.0.1

20

17.1

17.2

17.3

17.4

17.5
17.6
17.7
17.8

17.9

17.10
17.11

Atornille el transportador y la placa de aguja aseguréndose de que el transportador pueda
moverse libremente en la escotadura de la placa de aguja.

Atornille el pie prensatelas y haga que se asiente sobre la placa de aguja mediante la
palanca manual 1.

Reduzca la presion de la barra del prensatelas mediante el tornillo regulador 2 de forma
que el prensatelas se asiente suavemente sobre la placa de aguja.

Introduzca debajo del prensatelas el calibre de 7 mm de espesor de forma que quede
debajo de la articulacion del pie prensatelas.

Afloje el tornillo de apriete 3 de la pieza de elevacién 4.
Levante la palanca manual 1.
Gire el volante hasta que la aguja penetre en el agujero pasante del prensatelas.

Rectifique la posicidn del prensatelas hasta que la aguja quede exactamente centrada en
el agujero del mismo.

Conservando esa pds!clbn, presione la pieza de elevacién 4 hacia abajo contra la
palanca 5, que se ha elevado, y apriete el tornillo 3.

Retire el calibre y haga que el pie prensatelas se asiente sobre la placa de aguja.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
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Ajuste:

18.1
18.2
18.3

18.4
18.5

18.6

Eliminacion de una posible diferencia de arrastre entre ambos transportadores
con el largo de puntada maximo

Estando el largo de puntada al maximo y al girar el volante, los movimientos de
arrastre de la aguja y del transportador tienen que ser idénticos.

Ponga el largo de puntada al maximo.
Afloje la tuerca 1 del perno articulado 2 en la biela reguladora 3.

Corra el perno articulado 2 dentro de la horquilla de la biela reguladora 3.
Corriéndolo hacia el eje regulador, el transporte por aguja disminuye; en sentido
contrario, aumenta.

Asegure de nuevo la tuerca 1 del perno 2.

Compruebe la posicion neutra del transporte por aguja (v. cap. 6), y corrijala en caso
necesario.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
22
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Ajuste:

19.1
19.2

19.3

19.4

Suspension de la tensién del hilo superior

Estando la palanca manual 1 levantada, los dos platillos tensores deberan estar sepa-
rados uno del otro por lo menos 0,5 mm. S0

19.0.2

Levante el prensatelas mediante la palanca manual 1,

En esa posicion, tuerza el estribo tensor 2 de tal forma, que entre los dos platillos
tensores quede una separacion de unos 0,5 mm.

Asiente el prensatelas sobre la placa de aguja: la tension tiene que ser ahora completa-
mente efectiva.

Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
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Ajuste:

Nota:

201
20.2

203
204
20.5

20.6

Muelle recuperador del hilo y regulador del hilo

El recorrido del muelle recuperador del hilo 3 debera ser de 5 a 7 mm aproximadamente.

Puesto que el recorrido del muelle recuperador del hilo 3 y la posicién del regulador del
hilo 5 dependen de Ia clase de hilo y del material que se empleen, debera hacerse un
reajuste posterior de acuerdo con el resultado de la costura.

Afloje el tornillo 1.

Gire el tensahilos 2 hasta que el recorrido del muelle recuperador del hilo sea de
unos 7 mm.

(Por razones técnicas de costura puede ser necesario a veces ajustar el recorrido del
muelle recouperador del hilo 3 mas corto o mas largo).

Apriete en esa posicion el tornillo 1.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»),

Afloje los tornillos 4, empuje el regulador del hilo 5 hacia arriba, hasta el tope, y apriete los
tornillos 4.

Finalmente, atornille el estribo guiahilos 6.
24
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Ajuste:

Posicion neutra de la palanca de rodilla

En la posicién neutra (posicion de reposo), la barra de union 2 de la palanca de rodilla
debera formar aproximadamente un angulo recto con la placa base.

T

T e
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211
21.2

213
21.4

21.5
216

Levante el pie prensatelas. "

Introduzca la pieza de acoplamiento de la palanca de rodilla en el eje 1 y haga encajar la
barra de uni6n 2 en la pieza de acoplamiento.

Afloje la contratuerca 3.

Gire el tornillo de tope 4 de forma que la barra de unién 2 forme aproximadamente
un angulo recto con la placa base.

En esa posicion, apriete el tornillo de tope 4 con la contratuerca 3.
Quite la palanca de rodilla.

25



Ajuste:

Juego de la palanca de rodilla

Estando el pie prensatelas asentado sobre la placa de aguja entre la palanca eleva-
dora 3 y la pieza de elevacién 4 debera haber una distancia de 0,6 mm aprox.

Posicione la aguja en su punto muerto inferior y haga que el prensatelas se asiente sobre
la placa de aguja.

Quite |a tapa posterior, que va asegurada con dos tornillos.
Afloje los tornillos de apriete 1.

Ajuste la biela de transmisién 2 de tal forma, que entre la palanca elevadora3 y la
pieza de elevacion 4 quede una distancia de 0,6 mm aprox. (utilice el calibre de ajuste).

Apriete en esa posicion los tornillos 1, asegurandose de gue el eje vertical de la palanca
de rodilla no presente juego en la altura.

Retire el calibre de ajuste.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»).
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Requisito:

Ajuste:

Limitacién del recorrido de la palanca de rodilla
El prensatelas debera estar elevado

Alaccionar la palanca de rodilla hasta el tope, el pie prensatelas debera haberse alzado

dﬂ,| la placa de aguja poco mas de 7 mm y la palanca manual debera descender por sf
sola.

23.1
232
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235

23.6

23.7
238
23.9
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Afloje la contratuerca 1.
Afloje unas vueltas el tornillo de tope 2.
Levante la palanca manual y coloque la palanca de rodilla.

Coloque debajo del pie prensatelas el calibre de 7 mm de espesor y baje de nuevo la
palanca manual. 5

Accione la palanca de rodilla hasta que note una clara resistencia o tope; el prensatelas,
sin embargo, no debera despegarse del calibre.

Conservando esa posicién, apriete primeramente el tornillo de tope 2 hasta el tope,
aflojelo después media vuelta y asegurelo con la contratuerca 1.

Retire el calibre.
Haga la comprobacion (véase «Ajuste»),
Atornille la tapa frontal.

-
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Ajuste:

241

242
243
244
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246

24.7
24 8

Dispositivo devanador

El devanador debera desconectarse automaticamente cuando el hilo devanado llegue
aproximadamente a 1 mm del borde de la canilla.

Coloque unacanilla (bobina) en el husillo del devanador, enhebre lamaquina para devanar,
conecte el devanador y ponga la maquina en marcha

Afloje el tornillo 1.
Corra el tensahilos 2 de forma que el hilo sea devanado por igual.
Apriete el tornillo 1,

Afloje el tornillo 3.

Sila canilla se llena excesivamente, desvie la leva de conexion 4 hacia abajo y en caso
contario hacia arriba.

Apriete el tornillo 3.
Haga la comprobacion (véase «Ajuster)

28
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251
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253
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Trabajos finales

Coloque y atornille la tapa posterior del brazo y el guardacorreas.

COIO{I;ue la corredera de la placa base e introduzca la palanca de rodilla en su pieza
angular. =

e e
Enhebre la maquina, coloque una pieza de ca‘sﬁxra debaijo del pie prensatelas y asiente
éste sobre la pieza, SR

Haga una prueba de costura y ajuste en el tornillo regulador 2 (fig. 17.0.1) la presién del

pie prensatelas de forma que la pieza de costura sea arrastrada perfectamente incluso
a la velocidad maxima de costura.
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