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Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Nichteinhaltung folgender Sicherheitshinweise kann zu kdrperlichen
Verletzungen oder zu Beschadigungen der Maschine fihren.

10.

11.

12.

13.

Die Maschine darf erst nach Kenntnisnahme der zugehdérigen
Betriebsanleitung und nur durch entsprechend unterwiesene
Bedienpersonen in Betrieb genommen werden.

Lesen Sie vor Inbetriebnahme auch die Sicherheitshinweise und die
Betriebsanleitung des Motorsherstellers.

Die Maschine darf nur ihrer Bestimmung gemaf und nicht ohne die
zugehorigen Schutzeinrichtungen betrieben werden; dabei sind
auch alle einschlagigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Beim Austausch von Nahwerkzeugen (wie z.B. Nadel, Nahful3,
Stichplatte, Stoffschieber und Spule), beim Einfadeln, beim
Verlassen des Arbeitsplatzes sowie bei Wartungsarbeiten ist die
Maschine durch Betatigen des Hauptschalters oder durch
Herausziehen des Netzsteckers vom Netz zu trennen.

Die taglichen Wartungsarbeiten durfen nur von entsprechend
unterwiesenen Personen durchgefiihrt werden.

Reparaturarbeiten sowie spezielle Wartungsarbeiten durfen nur von
Fachkraften bzw. entsprechend unterwiesenen Personen
durchgefihrt werden.

Fir Wartungs- und Reparaturarbeiten an pneumatischen
Einrichtungen ist die Maschine vom pneumatischen
Versorgungsnetz (max. 7 - 10 bar) zu trennen.

Vor dem Trennen ist zunachst eine Druckentlastung an der
Wartungseinheit vornehmen.

Ausnahmen sind nur bei Justierarbeiten und Funktionsprifungen
durch entsprechend unterwiesene Fachkréfte zuléssig.

Arbeiten an der elektrischen Ausristung durfen nur von dafur
qualifizierten Fachkraften durchgefuhrt werden.

Arbeiten an unter Spannung stehenden Teilen und Einrichtungen
sind nicht zulassig.
Ausnahmen regeln die Vorschriften DIN VDE 0105.

Umbauten bzw. Verdnderungen der Maschine durfen nur unter
Beachtung aller einschlagigen Sicherheitsvorschriften
vorgenommen werden.

Bei Reparaturen sind die von uns zur Verwendung freigegebenen
Ersatzteile zu verwenden.

Die Inbetriebnahme des Oberteils ist so lange untersagt, bis
festgestellt wurde, dass die gesamt Naheinheit den
Bestimmungen der EG-Richtlinien entspricht.

Das Anschlusskabel muss mit einem landesspezifischen
zugelassenem Netzstecker versehen werden. Hierflr ist eine
qualifizierte Fachkraft erforderlich (sh. auch Pkt. 8).

Diese Zeichen stehen vor Sicherheitshinweisen,
die unbedingt zu befolgen sind.

Verletzungsgefahr !

Beachten Sie darliber hinaus
auch die allgemeinen Sicherheitshinweise.
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1. Technische baten

Klasse : 204-370 205=-370
Sstichzahl,

- max. I/mins

- ab Werk 1/min: 800 800
Stichlédnge

- vorwidrts o 12 i¢

- riickwirts s 12 160

Hubh&he der altern. NAhfiipe

- max. mm e 10 10
- ab Werk mm 2 10 i¢
Nadelsystem : 784 794
Nadeldicke Nm: 280 280
{je nach E-Nr.)
NE&hfadendicken
a) Baumwolle HeB: - -
b} synthetischer Niahzwirn Nm: 11/3 11/3
¢} Umspinnzawirn Nin: - -

Max. Spulenfassungsvermégen bei
~ Ndhfidden b) ca. m: 45 45

Nahtbreite/Nadelabstand i - -
{je nach E-Nr.)

Max.Durchgangsraum unter NEhfliBen
- Nzhen M 14 14
- Liiften (mit NP) mm: 18 is




2. Einstellung der Nahmaschine

2.1 Untertransport

2.1.1 Allgemeines

Der Transporteur bewegt sich auf einer elliptischen Bahn, die aus
einer gleichzeitigen Hub- und Schubbewegung entsteht. Hub- und
Schubbewegung scllen so aufeinander abgestimmt sein, daf der
Transporteur moglichst senkrecht in der Stichplatte auf- und
abtaucht.

2.1.2 Hohe des Transporteurs zur Stichplatte

Regel: Der Transporteur soll in seiner hochsten Stellung 1 mm
waadqerecht aus der Stichplatte hervorstehen,

Kontrolle:
- Btichlénge Null einstellen und den Transporteur in seine hochste
Stellung bringen.

Korrektur:
Kl. 204370
~ Schraube r/1 losen und den Transporteurbalken P/1 ausrichten.

Ki. 205-370
- die Hohe des Transporteurs ist konstruktiv festgelegt und kann
nicht eingestellt werden.

2.1.3 Lage des Transporteurs in der Stichplatte
Regel: Bei maximaler Stichlinge soll der Transporteur vorne und hinten

den gleichen Abstand im Stichplattenausschnitt haben und
seitlich mittig stehen,

Kontrolle:
~ maximale Stichiidnge einsrellen und Handrad
drehen

Korrektur:
RKl. 204-370
in Néhrichtung:

~ Schraube g/1 l0sen und den Transporteurbalken P/1 ausrichten,
in seitlicher Richtung:

~ Schraube K/1 und Stellring L/1 losen

- Schraube g/1 16sen und den Transporteurbalken P/1 ausrichten,

Ki. 2z05-370
in Nahrichtung:

- Schraube g/3 losen und den Transporteurbalken P/4 ausrichten.
in seitiicher Richtung:

- Stichplatte in den Langldchern versetzen,.




2.1.4 Hubzeitpunkt des Transporteurs

Regel: Im unteren Totpunkt der Nadelstange socll der
Transporteur auf seiner hdchsten Stellung stehen,

Kontrolle:
~ Stichlinge Null einstellen und die Nadelstange in ihren unteren
Totpunkt bringen.

Korrektur:
El. 204-370
- Schrauben /1 losen und den Hubexzenter /1 drehen.

Ki. 205.37¢0

~ der Hubzeitpunkt des Transporteurs ist kenstruktiv mit dem
Exzenter J/4 auf der Treiberwelle festgelegt und kann nicht
eingestellt werden.

2.1.% Schubzeitpunkt des Transporteurs

Die Vorschubbewegung des Unter- und des Obertransportes geht vom
Exzenter D/9 auf der Armwelle aus.

Mit der Einstellung des Zeitpunktes der Vorschubbewegung fiir den
Untertransport ist gleichzeitig der Zeitpunkt der Verschubbewegung
fur den Obertransport festgelegt.

Regel: In Schlingsnhubstellung sollen sich beim Betitigen
des Stichstellerhebels der Transporteur und die

Nadelschwinge nichi bewsgen,

RKontrolle:
- maximale Stichlinge einstellien und die Einstellung nach oben
genannter Regel uUberprifen.

Korrektur:

~ Schrauben d/9 ldsen und den Exzenter D/9 drehen.
(Bei um 180° verdrehtem Exzenter ist die Transportrichtung
umgekehrt).

Hinweis: Bei dieser Einstellung verschiebt sich.die elliptische
Bahn des Transporteurs, Deshalb ist der Zeitpunkt der
Hubbewegung nachzustellen, siehe Punkt 2.1.4 .




2.2 Sschlingenaufnahme

2.2.1 Nadelstange zum Stichloch ausrichten

Voreinstellung:

Klasse 204-370: Bolzen X/6 ragt 16,5 mm aus dem Kloben hervor.
Klasse 205-370: Bolzen X/6 ragt um Fasenstédrke aus dem Kloben hervor.

Kontrolle:
- StichlAnge Null einstellen und Handrad drehen.

Einstellung:
- Schraube n/6 18sen und die Nadelstangenschwinge ausrichten’

2.2.2 Umkehrpunkt der Treiberbewegung

Regel: Wenn die Nadel ca. 1 mm vor dem unteren Totpunkt ist, soll dexr

Korrektur:
- Schraube £/9 ldsen und den Exzenter F/9 entsprechend einstellen.

2.2.3 Zeitpunkt der Schlingenaufnabme (Schlingenhub)
Der Schlingenhub ist der Weg der Nadel aus ihrem unteren Totpunkt
bis zur Bildung der Fadenschlinge und der Aufnahme durch den Greifer.

Regel: Wenn die Nadel 4 mm aus ihrem unteren Totpunkt
aufgestiegen ist, soll die Greiferspitze mit der
vorderen Seite der Nadel fiuchten Abh. §,

Kontrolle:

-~ die Nadelstange in den unteren Totpunkt bringen

- 4 mm Schiingenhublehre A/8 (Teile-Nr. 981 15 000 %) mit dem
Kioben B/8 (Teile-Nr. 981 15 000 2) auf der Nadelstange gegen die
Buchse schisben und den Kloben anschrauben, (Kloben nicht zu stark
festschrauben, weil sonst die Nadelstange beschiédigt werden kdnnte)

- Lehre herausnehmen und das Handrad in Laufrichtung drshen, bis der
Kioben an der Buchse anliegt (Schlingenhubstellung’

~ Greifer M/5 entgegen dem Uhrzeigersinn gegen den Treiber 0/5
driicken

- Stellung der Greiferspitze zur Nadel kontrollieren,

Korrektur:
- Schraube w/1 losen und die Welle V/1 drehen, bis die Greiferspitze

mit der vorderen Seite der Nadel fluchtet.

2.2.4 Nadelstangenhdhe

Regel: Wenn dle Grelferspltze 0.5 mm rechts von der Nadel steht, sollen

uberelnander 5&@3@3, Abb 7

Kontrolle:

- die Einstellung nach der oben genannten Regel iberpriifen.

Korrektur:

- Schrauben t/2 ldsen und die Nadelstange in der HOhe versetzen.
Hinweis:

In Nadelitiefstellung darf das Nadeldhr nicht vom Treiber verdeckt werden



2.2.%5 Abstand des Greifers zur Nadel

Regel: Die Greiferspitze go0ll in Schlingenhubstellunyg und bei
richtiger Nadelistangenhohe so dicht wie moglich neben der Nadsel
stehen, chne sie zu berihren.

Kontrolle:
- die Einstellung nach ohen genannter Regel uberprifen.

Korrektur:
Ki. 204-370

~ Stellring K/1 iosen

- in Schlingenhubstellung Schraube h/l losen und das Greiferlager H/1
axial verschisben

- Schraube h/l1 festdrehen und die Welle mit dem Stellring wieder
dichtstellen,

Kl. 205-370

- in Schliingenhubstellung Schraube i/12 fegtdrehen, sonst wird beim
Abschrauben der Greiferbahn der dahinterliegende Ring durch
Federkraft herausgedriickt

- Bchrauben r/10 herausdrehen, Greiferbahn R/10 herausnehmen und die
Pafscheiben auswechseln

~ Greiferbahn einsetzen und festschrauben

- Scghraube i/12 wieder losen, sonst kann beil Fadeneinschlag in die
Greiferbahn der Ring nicht ausweichen,

2.2.6 Greiferschutz

Regel: In Schlingenhubstellung soll die rechte Seite der Nadel am
Greiferschutz (Treiber 0/5) anliegen, ohne abgedringt zu
wverden .

Kontrolie:
- die Einstellung nach oben genannter Regel iberpriifen,

Korrektur:

- Stellring K/1 losen

- Schraube w/1 l6sen und die Treiberwelle V/1 axial verschieben
- Schraube w/l festdrehen und die Welle mit dem Stellring wieder
~ dichtstellen,

Bei Wechsel der Nadelstarke ist der Greiferschutz folgendermafien

nachzustel len:

- Schrauben q/13 herausdrehen und 2in der neuen Nadelstarke
entsprechendes Distanzstick Q/13 einsetzen

- Nadel auswechseln

- Stellring K/1 losen

~ Schraube w/1 lésen und die Treiberwvelle V{1 axial so verschieben,
daf in Schleifenhubstellunyg die rechte Seite der Nadel am
Greiferschutz (Treiber 0/5) anliegt

- Schraube w/l festdrehen und die Welle mit dem Stellring wieder
dichtstellen.




2.3 Alternierender Obertransport

2.3.1 Erlduterungen

Schubzeitpunkt des Transportfufles
Die Vorschubbewegung des Unter- und Obertransportes geht vom Exzenter D/9

auf die Armwelle aus.
Mit der Einstellung des Zeitpunktes der Vorschubbewegung des
Untertransportes ist gleichzeitig der Zeitpunkt der Vorschubbewegung des

TransportfuBes festgelegt, siehe Punkt 2.1.5

Hubzeitpunkt des TransportfufBes
Der Hubzeitpunkt des TransportfuBes wird von der Xurvenscheibe am Handrad

gesteuvert und ist nicht einstellbar.
Die Kurvenscheibe ist so ausgelegt, daf der TransportfuB prellfrei aufsetzt

GleichmdBiger Hub von Stoffdriicker und Transportfufl
Der Winkelhebel A/2Z ist konstruktiv so ausgelegt, daB Stoffdriicker und
Transportfull den gleichen Hub ausfiihren.

2.3.2 Alternierender Hub von Stoffdriicker und Transportful

Kontrolle:
- die Einstellung nach der oben genannten Regel {iberprifen.

Korrektur:

-~ 10,3 mm Distanzstiick unter den Stoffdriicker legen
- Schraube b/2 ldsen und mit dem Handrad den Kloben B/2 in seine hdchste

Stellung bringen
- Transportfufl auf den Transporteur driicken und Schraube b/2 festziehen

-~ Stoffdriickerfeder entfernen und Hubmechanismus auf Leichtgdngigkeit

priifen
- Rioben B/2 verdrehen
- evtl. Fihrung D/2 l8sen.

Bei der Montage darauf achten, daf der Kulissenstein E/2 mit der langen
Seite nach oben zeigt.

2.3.3 Liftungshéhe des Stoffdriickers

Regel: Bei abgesenktem Driickerfufl soll zwischen Zugstange 2/2 und
K1k : 0 1. n Spiel seln ergibt sich beim Hog

Kontrollie:
-~ die Einstellung nach der oben genannten Regel iiberpriifen.

Korrektur:

- Stoffdriicker auf der Stichplatte aufliegen lassen

- Schraube ¢/2 1dsen und den Kloben C/2 entsprechend einstellen

- Stggfdrﬁckerfeder entfernen und Hubmechanismus auf Leichtgéngigkeit
priifen

~ Kloben €/2 verdrehen

- avil. Fihrung D/2 1ldsen,.
Bel der Montage darauf achten, daf der Kulissenstein E/2 mit der langen
Seite nach oben zeigt.




2.4 Fadenspannung

Der Hauptanteil der Nadelfadenspannung ist mit der Hauptspannung K/15
einzustellen, da dies Hauptspannung beim Hochstellen des DrickerfuBes
geluftet wird,

Regel: Bei hocbgestelltem DrickerfuB sollen die Spannungssoheiben
der Hauptspannung so weif auseinandergedriickt sein, daf sich
der Faden ven Hand leicht nachziehen 138t.

2ur Kontrolle:
- die Einstellung nach der oben genannten Regel iUberpriifen.

Zur Korrektur:
~ Mutter z/1% ldsen und die Fadenspannungseinheit entsprechend
versetzen.

2.% Fadenanzugsfeder

2.5.1 PFederspannung

Regel: Die Spannung der Fadenanzugsfeder ist dem Nahgut und dem
Nahfaden entsprechend so zu requlieren, daf die Feder F/11

gleichmdfig arbeitet und wieder bis zum Anschlag zuriickfedert.

Zur Korrekiur:
- Schraube g/li losen und die gesamte Einheit drehen.

2.5.2 Federweg

Regel: Die Feder F/11 soll entspannt am Anschlag anliegen, wenn das
Nadeldhr in das Nahgut eintaucht. '

Zur Korrektur:
-~ Schraube p/il losen und den Anschlag P/11 in der Hohe versetzen.




3. Positionsgeber

3.1 1. Position

Regel: Die Greiferspitze hat die Fadenschlinge erfaft, so daf beim
Drehen des Nahgutes der Faden nicht vom Greifer rutscht,

Hinweig; Der Greifer hat die Fadenschlinge sicher erfafit, und das
Néhgut kann bei 1-Nadel-Maschinen um die Nadel gedreht
wverden, ohne daf die Schlinge vom Greifer f&allt.

Damit bei 2-Nadel-Maschinen das Nihgut gedreht werden kann,
muf der Schalter 817/20 am Efka- Steuerkasten bzw. b5/19 am
Quick-Steuerkasten wihrend des Niahens auf “Nadel hoch®
stehen, so daf die Maschine in der 2., Position stoppt.

Zur Einstellilung des Positionsgebers fur die !. Position

Ist auf "Nade!l tief" umzuschalten,.

Kontrolle:

- Bteuerung auf "Nadel tisef” stellen

- Pedal vorwirtstreten und entlasten, die Maschine soll in der
1. Position halten,

Korrektur:
Positionsgebey Guick Typ B/O

~ Greifer von Hand in die 1. Position bringen

~ Schraube c/f16 leicht ldsen

- Schaltkante s5/16 der Nutblende B/16 unter der Kerbe des
Blendenschiebers A/16 ausrichten

- Positionierung kKontrollieren,. bei Abvweichung die Stellung der
Nutblende korrigieren.
Positionsgeber Efka Typ P 4 ~ 1 _

- Greifer von Hand in die 1. Position bringen

~ Schraube c¢c/17 leicht lidsen

- innere Schaltscheibe A/f17 so ausrichtiten, daf die beiden
weifen Markierungen zur Hialfte von den Lichtblenden verdeckt werden,
{die Kante lost den Impuls aus).

- Posiltionierung kontrollieren, bei Abweichung die Stellung der
Schaltscheibe korrigieren,

3.2 2. Position

Regel: Die 2. Position ist die Nadelstangen-Hochstellung,

Kontrolle:

- Steuerung auf “"Nadel hoch" stellen

~ Pedal vorwidrtstreten, entlasten und ganz rickwirtstreten, die
Maschine soll in der 2. Position halten.

Korrektur:
Positionsgeber Quick Typ B/O

- Nadelstange von Hand in Hochstellung bringen

~ Schaltkante s/16 der Nasenblende C/1é unter der Kerbe des
Blendenschiebers A/16é ausrichten

~ Positionierung kontrollieren, bei Abweichung die Stellung der
Nasenblende Korrigieren.
Positionsgeber Efka Typ 4 - 1

- Nadelstange von Hand in Hochstellung bringen

~ dufere Schaltscheibe B/17 so ausrichten, daf die beiden weifien
MarKierungen zur Hialfte von den Lichtblenden verdeckt werden

- Positionierung kontrollieren, bei Abweichung die Stellung der
Schalitscheibe korrigieren.




4. Zusatzausstattung

4.1 Pnemmatischer Riickwirtsstich, RSP

Regel: Die maximale Stichlange soll beim Vorwarts- und Rickwartnidhen
gleich sein, so dap der Stichstellerhebel beim Vorwirtsnahen
oben und beim Riickwartsnahen unten im Ausschnitt anliegt.

Konérolle:
-~ gleiche Anzahl Stiche vorwdrts- und riickwartsnahen und die

Stichlangen vergleichen.

Korrektur:
- Schraube o0/14 losen {(durch den Schlitz) und die Kulisse P/i4 mit dem

Stichstellerhebel Z/14 ausrichten.

Hinweis: Bei Maschinen mit RSP ist die Schraube r/é6/14 zuriickgedreht
und die Klemmung der Kulisse P/14 mit der Schraube o0/14
leichigingig singestellt
Bei Maschinen ochne RSP ist die Schraube r/6/14 eingsdreht
und die Klemmung der Kulisse P/f14 mit der Schraube o/14
schwergingiy eingestelilt.

4.2 Pnoeumatische Fiifichenliuftung, FLP

Regel: Dar Hub der FLP scll stwas qrﬁﬁar sein als der Hub des

Hendhebels, damit der mit dem Handhebel hochgestellte
Driuckerfuff mit der FLP abgesenkt werden kann.

Kontrolle:
- SBtoffdricker mit dem Handhebel hochstellen
- FLP ausliosen, der Handhebel soll selbsttédtig herunterklappen.

Korrektur:
- Mutter g/6 losen und die Kolbenstange entsprechend verdrehen.

4.3 Pnoeumatische Riegelautomatik, RAP

4.3.1 Allgemeines
Beim Vorwartsnihen ist die Kolbenstange des RAP-Zylinder M/18
eingsfahren. Zum Verriegeln schaltet die ausfahrende Kolbenstange
den Stichsteller um.

4.3.2 Dampfung

Regel: Die Geschwindigkeit der ein- und ausfahrenden Kolbenstange ist
sc sinzustellen, da der Stichstellerhebel bei maximaler
Stichlange nicht schlagartig in die Endiagen fahrt.

Korrektur:

- die Geschwindigkeit beim Ausfahren mit der Drossel H/18,
die Geschwindigkeit beim Einfahren der Kolbenstange mit der
Drossel K/18 =instellen.




MR

5. Wartung

Bei intensivem Betrieb tdglich Greifer, Transporteur und
Nadel fadenspannung reinigen und Maschine dlen.

Olstellen siehe Betriebsanleitung K1. 204/205-370

Schmierdcl
Nur Markendl, z.B. "ESSO MILLCOT K 68", mit folgenden Richdaten verwenden:

viskositat bei 40° C: 65 mm’/s
Flammpunkt : 212° C

ESSO MILLCOT X 68 kann von Diirkopp Adler AG bhezogen werden:
11 = Art.-Nr.,: 5400120
5 1 = Art.-Nr.: 5400112

Pneumatikél
HNur Markendcl, z.B. "ESSO NUTO H 68", mit folgenden Richtdaten verwenden:

Viskositdt bei 40° C: 66 mm’/s
Flammpunkt 1 236° C

ESSC NUTU H 68 kann von Diirkopp Adler AG bezogen werden:
250 cm’® = Art.-Nr.: 5396247
11 = Art.-Nr.: 5400155







General safety instructions

The non-observance of the following safety instructions can cause
bodily injuries or damages to the machine.

10.

11.

12.

13.

The machine must only be commissioned in full knowledge of the
instruction book and operated by persons with appropriate training.

Before putting into service also read the safety rules and
instructions of the motor supplier.

The machine must be used only for the purpose intended. Use of
the machine without the safety devices is not permitted. Observe all
the relevant safety regulations.

When gauge parts are exchanged (e.g. needle, presser foot, needle
plate, feed dog and bobbin) when threading, when the workplace is
left, and during service work, the machine must be disconnected
from the mains by switching off the master switch or disconnecting
the mains plug.

Daily servicing work must be carried out only by appropriately
trained persons.

Repairs, conversion and special maintenance work must only be
carried out by technicians or persons with appropriate training.

For service or repair work on pneumatic systems, disconnect the
machine from the compressed air supply system (max. 7-10 bar).
Before disconnecting, reduce the pressure of the maintenance unit.
Exceptions to this are only adjustments and functions checks made
by appropriately trained technicians.

Work on the electrical equipment must be carried out only by
electricians or appropriately trained persons.

Work on parts and systems under electric current is not permitted,
except as specified in regulations DIN VDE 0105.

Conversion or changes to the machine must be authorized by us
and made only in adherence to all safety regulations.

For repairs, only replacement parts approved by us must be used.

Commissioning of the sewing head is prohibited until such time as
the entire sewing unit is found to comply with EC directives.

The line cord should be equipped with a country-specific mains
plug. This work must be carried out by appropriately trained
technicians (see paragraph 8).

It is absolutely necessary to respect the safety
instructions marked by these signs.

Danger of bodily injuries !

Please note also the general safety instructions.
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Technical data

Class 204-370 205-370
Stitches,
- max. T/min:
- performed I/min: 800 800
Max. stitch length
- forward mm: 12 10
-~ backward mme: 12 10
Stroke height of the alternating
feeat :
- MaXx. mm: 10 10
- performed mm: 10 10
Needle system 794 794
Needle size Nm: 280 280
{according to E-No.}
Thread thickness
&) Cotton NeB: - -
b) Synth. sewing thread Nin: 1173 11/3
¢} Braided thread Nm: - -
Max. bobbin contents of thread
- sewing cotton b) ca. m: 45 45
Seam width/needle clearance mm: - -
(according to E«No.)}
Max. space below presser feet
~ Sewing i 14 14
« Lifting (with NP) mm ¢ 19 19




.-..3,_,

2. Adjusting the sewing machine

2.1 Lower feed

2.1.1 In general

The feed dog describes an eliptic path, producing simultanecusly a
lifting and thrusting movement. Lifting and thrust movement should be
co-ordinated se that the feed dog emerges and descends vertically
through the throat plate.

2.1.2 Height of feed dog in relation to throat plate

Rule: The feed dog should be 1 mm above the throat plate at its
highest position.

Check:
- Set to stitchlength 0O, and bring the feed dog to its highest point

Correction:
Class 204.370

- Loosen screw r/l and re-set feed dog carrier P/1

Class 205-370
- The height of the feed dog is constructionally fixed and cannot be
adjusted,

2.1.3 Position of feed dog in the throat plate

Rule: AL maximum stitchlength, the feed dog should have the same
clearance fore and aft and egual distance to both sides of the

throat plate cut-out.

Check:
~ Set to max. stitchlength and advance the machine by hand.

Correction:
Class 204-~370
Laterally:

- Loosen screw g/l and re-set feed dog carrier P/}
Transversely:

- Loosen screw k/1 and set ring L/1

- Slacken screw g/1 and re-align feed dog carrier P/1

Class 205-370
Lateraliy:

-~ Loosen screw g/3 and re-set feed dog carrier P/4
Transversely:

~ Re-set threoatplate in its elongated holes




2.1.4 Feed dog stroke timing

Rule: The feed dog should reach its highest point when the needle bar
is at its lowest position.

Check:
- Set to stitchlength 0 and advance machine till needle bar is at jtg
lowest position.

Correction:
Class 204370
- Loosen screw /1 and turn cam F/1

Class 205.37¢C
- The feed dog stroke timing is contructively dependent on the cam J/4
and the driver shaft and cannot be adjusted,

2.1.% Feed dog thrust stroke timing

The thrust stroke movement of lower and upper feeds is governed by the
eccentric B/9 on the arm shaft,

By adjusting the thrust stroke timing for the lower feed, the upper
feed is also similarly adjusted.

Rule: 1In the looping stroke position, the feed dog and the needle
bar rocker should not move when the stitch regulator is moved.

Check:
- Set to max. stitchlength and check setting as described above.

Correction:
- Loosen screws d/9 and turn cam D/9
(By turning the cam 180° the direction of feed is reversed.)

Note: This setting displaces the eliptic path of the feed deg., the
stroke timing must therefore be re-adjusted, see point 2.1.4.




2.2 Loop reception
2.2.1 Adjust needle bar to needle hole

Rule: _With zero stitch size the needle must reed centrically in
gewing directbion into the needle hole

Presetting:
Class 204-370: pin X/6 juts out 16.5 mm from the piston.
Class 205-370: pin X/6 Jjuts out about thread size from the piston

Check:
- 8et stitch size zero and turn balance wheel.

Setting:
-~ Loosen screw n/é and align needle bar arm

2.2.2 Reversing point of the picker movement

Rule: If the needle 18 approx. 1 mm before the bottom dead
center, the picker must be in its back reversing point.

Correction:
- Loosen screw £/9 and adjust eccentric F/9 accordingly.

2.2.3 Looping stroke timing (Loop catching)

The looping stroke is the distance the needle travels from its lowest
point until a loop in the garn is formed which is then caught by the
hook.

Rule: When the needle has travelled upwards 4 mm from its lowest
point, the point of the hogk should align with the forward edge

of the needle, fig. 5,

Check:

- Advance until needle bar is at its lowest point

-~ &lide the 4 mm looping stroke gauge A/8 (Part-No. 981 15 000 9)
together with the bliock B/8 (Part-No. 981 15 (0D 2) onto the needle
bar against the bush and fasten the block not too tightly to avoid
demaging the needle bar.

~ Remove gauge and turn handwheel in sewing direction until the block
rests against the bush (Looping stroke position)

~ Turn hook M/5 anti-clockwise against the driver 0Q/5

=~ Check the position of the point of the hook in relation to the
needle.

Correction:
- Loosen screw w/1 and turn the shaft V/1 until the point of hook
aligns with the forward edge of the needle,

2.2.4 Needle bar height

Rule: If the top of the looper stands 0.5 mm on the right of the
needle, the lower edge of the top of the looper and the upper edge
of the needle eve are one on top of the other. Fig 7

Check:

- c¢heck the setting according to the above-mentioned rule.
Correction:

- Loosen t/2 screws and displace the needle bar.

Note:

In needle down position the needle eye must not be covered by the
picker



2.2.5 Clearance betwveen hook and needle

Rule: With the height of the needle set correctly, the point of the

hook should, in the looping stroke position, be as close as
pogssible to the needle without touching it,

Check:

Check as described above

Correction:

Class 204-370
Loosen set ring K/1
With the machine in looping stroke pesition, loosen screw h/l re~set
hook carrier H/1 axially

Re~tighten screw h/1 and secure axially with set-ring

Class 205-370

Tighten the screw i/12, otherwise when removing the hook cage, the
ring behind it will be pushed out by the springs.

Remove screws r/10 and hook cage R/10 and exchange the shims
Re-insert hook cage and screw tight

Silacken off screw i/12 again. otherwise the ring cannot compensate
for thread jamming in the hook cage.

2.2.6 Hook guard

Rule: In the looping stroke position, the right hand edge of the

needle should rest on the hook guard {(driver 0/5), without
being deflected.

Check:

Check the adjustment as described above

Correction:

Loosen set ring K/1
Loosen screw w/l and re-set driver shaft V/1 axially
Re~tighten screw w/l and secure the shaft axially with the set-ring

When changing to a different size of needle, the hook guard must be
adjusted as follows:

Remove screws g/13 and re-place the distance piece Q/13 with a
suitable one for the new size of needle.

Change the needle

Loosen set-ring K/1

Loosen screw w/l and re-sel the driver shaft axially so that the
right hand edge of the needle rests against the driver hook (driver
0/8) in the looping stroke position

Re-tighten screw w/l and secure shaft axially with the set-ring.




2.3. Alternating top feed
2.3.1. Explanations

Feeding time of the feed dog

The feeding movement of the bottom feed is induced by the D/9
eccentric on the arm shaft.

With setting the time of the feeding movement of the bottom feed
the time of the feeding movement of the feed dog is also set, see
item 2.1.5

Lifter time of the feed dog

The lifter time of the feed dog is controlled by the cam plate at
the balance wheel and cannot be adiusted.

The cam plate is designed is such a way that the feed dog sets
bounce-free

Even rise of pressure bar and dog feed

The A/2 angular lever is structured in such a way that pressure
bar and dog feed make the same rise.

2.3.2 Alternating rise of pressure bar and dog feed

Rule: With maximum set alternabing rise presser and dog feed must
1ift 10 mm from the needle plate.

Check:
- c¢heck the setting of the above-mentioned rule.

Correction:

- place 10.3 mm spacer undexr the presser

- loosen b/2 screw and bring piston B/2 into highest position with
the balance wheel

- Press feed dog foobt onto the dog feed and tighten b/2 screw

- remove presser spring and examine lifting mechanism on smooth
running

- turn piston B/2

~ 1f necessary, loosen guide D/2.

When assembling pay attention that the guide stone E/2 points
upwards with the long side.

2.3.3 Lifting height of the presser
Rule: With lowered presser there must be a clearance of 0.5 to 1

mm _petween gtretching bar Z/2 and piston €/2. This results in a
1ifting height of 19 to 20 mm when lifting with the hand lever,

Check:
- c¢heck the setting according to the above-menticned rule.

Correction:

- leave the presser on the needle plate

- loosen screw ¢/2 and adjust the piston C/2 accordingly

- remove presser spring and examine lifting mechanism on smooth
running

- turn piston B/2

- if necegsary, loosen guide D/2.

When assembling, ensure that the guide stone E/2 points upwards
with the long side.



2.4 Thread tension
The most important part of the tensioning system is the main tensioner
K715, as this is released when the presser foot is lifted.

Rule: When the presser foot is lifted the tensioning discs of the

main tensioner should pressed so far apart that it is possible
to pull the thread through easily by hand.

Check:
~ check the adjustment as described above

Correction:
- Loosen nut z/15 and re-set the tensioner accordingly.

2.5 Thread pulling spring

2.5.1 Spring tension

Rule: The thread pulling spring should bs tensioned according to

thread and material so that the take up spring F/1i works
smoothly and returns to the stop after tensioning,

Correction:
- Loosen screw g/11 and turn the whole unit.
2.5.2 Spring travel distance

Rule: The spring F/11 should rest against the stop untensioned when
the eve of the needle pierces the material.

Correction:
- Loosen screw p/il and re-set the height of the stop P/11.




3. Position maker

3.1 1ist. position

Rule: The point of the hook has caught the loop, so that the thread
does not slip from the hook when the sewing material is
turned.

Nete: The hook has caught the thread loop securely and the material,
by l-needle machines can be rotated around the needle without
the loop slipping from the hook.

To facilitate this by 2+-needle machines, the switch $17/20 on
the EfKa control box or b5/19 on the Quick model, should stand
at "needle up” position during sewing. causing the machine to
stop in the 2nd. position.

To adjust the position maker for the 1st position, switch to
"needle down" position.

Check:

- Control set to "needle down"

- Depress pedal forwards and release. The machine should stop in the
st position.

Correction:
Quick Type B/Q

- Advance until hook is in the lst position

- Loosen screw c¢/ié

- Sel switching edge s5/16 of the notched screen B/16 under the notch
in the screen A/lé

- Check positioning. and if necessary re-set the screens.

Efka Type P4-1

- Advance until hook is in 1st position

- Loosen screw c/l7

~ Set inner switching disc A/17 so that both white marks are partially
covered by the light screens. (the impuls is triggered by the
edge) .

-~ Check pesitioning. and if necessary re-set the switching disc.

3.2 2nd. position

Rule: The 2nd. peositien is with the needls bar up.

Check:

- Set contrel to "needle up™ position

- Depress pedal forwards, release and then depress backwards. 'The
machine should stop in the 2nd. pusition

Correcétion:
Quick Type B/O

- Advance until needle bar is up

- Set switching edge s/16 of the nosed screen /16 under the notch of
the screen A/1l6.

- Check positioning, and if necessary, re-set the nosed screen.

Efka Type 4-1

~ Advance until needle bar is up

- Sel outer switching disc Bf17, so that both white marks are
partially covered by the light screens

- Check positioning, and if necessary re-set the ocuter switching
disc,




4. Additional equipment

4.1 Pneumatic backwards stitching, RSP

Rule: The maximum stitchlength should be the same by both forward and
backward sewing, so that by forward sewing, the stitch
reguiating lever 1s in the upper half of the cut-out and by
backwards sewing in the lower half.

Check:
- Sew the same number of siitches forwards and backwards and then
compare stitchlengths.

Correction:
- Loosen screw o/14 {(through the cut~out) and adiust the guideplate
P/14 with stitch regulator lever Z/14,

Note: Machines fitted with RSP: The screw r/é6/14 is slackened and the
guideplate clamp P/14 is lightly adjusted with screw o/14.
Machines without R8P: The screw r/6/14 is fully screwed in and
the guideplate clamp P/14 is tightened firmly with screw o/l4,

4.2 Pneumatic presser foot lifting, FLP

Rule: The siroke of the FLP should be slightly longer than that of
the hand lever, sco that the presser foot which has been lifted
by hand is returned down by the FLP.

Check:
- Lift presser feoot with the hand lever
- Release FLP, and the handlever should fall! hack down.

Correction:
- Loogsen nut g/é6 and turn piston rod accardingly.

4.3 Pneumatic backtacking, RAP

4.3.1 In general

The piston rod on the RAP cylinder M/18 is retracted when sewing
forwards. To backtack, the stitch regulator is switched over by the
extending piston rod.

4.3.2 Throttling
Rule: The speed of the extending and retracting piston rod should be

so regulated that the stitch requlator lever does not crash
heavily against its stopns,

Correction:
- Regulate the extension speed with the throttle H/L8
the retraction speed with throttle K/18.
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5. Service

After heavy workloads, the hook, feed-dog, and needle thread tensiocner
should be cleaned and oil applied to the lubrication points,see
instructions for operating Ci. 204/205-370

Lubricants
Only branded oils, i.e. "ESS0 MILLCOT K 68", with the following
specifications:

Viscosity at 40° C: 65 mm® /s

Flashpoint : z2l2° C

ESS50 MILLCOT K 68 can be obtained from Diirkopp Adler AG:
i1 = Art.-No.: 5400120

5 1 = Art.-No.: 5400112

Pneumatic cil
Only branded oils, i.e. "ESS0 NUTC H 68", with the following
specifications:

Viscosity at 40° C: 66 mm?/s

Flashpoint 3 236° C

ESSQO NUTU H 68 can be obtained from Dlirkopp Adler AG:
250 cm® = Art.-No.: 5396247
11 = Art.-No.: 5400155







Normes de sécurité

L'inobservation des instructions de sécurité suivantes peut
résulter en blessures corporelles ou en dommages a la machine.

1.

10.

11.

12.

13.

La mise en service de la machine ne doit étre effectuée qu’'apres
avoir pris connaissance des instructions de service et que par des
personnes compétentes.

Avant la mise en marche, lire également les normes de sécurité et
instructions de service du fabricant du moteur.

N'utiliser la machine que pour les travaux auxquels elle est
destinée. Ne jamais utiliser la machine sans les dispositifs de
sécurité et toujours observer les normes de sécurité
correspondantes.

Avant le changement d’organes de couture (tels que I'aiguille, le
pied presseur, la plaque & aiguille, la griffe et la canette), avant
I’enfilage, avant de quitter la machine et avant les travaux
d’entretien, la machine est a mettre hors circuit a I'interrupteur
général ou par enlevement de la fiche secteur.

Les travaux d’entretien général sont a confier a du personnel
compétent.

Les travaux de réparation, de transformation et d’entretien spécial
ne doivent étre effectués que par des spécialistes ou des
personnes compétentes.

Pour les travaux d’entretien et de réparation sur le systéme
pneumatique, séparer la machine du réseau pneumatique

(max. 7-10 bar). Avant de déconnecter la machine, réduire la
pression de I'unité de maintenance. Les seules exceptions admises
sont les réglages et contréles par du personnel compétent.

Les travaux sur les équipements électriques sont a confier a un
électricien ou a du personnel qualifié.

Les travaux sur les pieces ou dipositifs sous tension ne sont pas
admis, sauf les exceptions selon les normes DIN VDE 0105.

La machine ne peut étre modifiée ou transformée qu’en respectant
les normes de sécurité correspondantes.

En cas de réparations, n’utiliser que des pieces de rechange
agrées par nous.

La mise en service de la téte est interdite tant que la conformité de
I'unité de couture compléte avec les dispositions de la CE n’a pas
été constatée.

Le cordon d’alimentation doit étre muni d’une fiche secteur
homologuée pour le pays dans lequel il est utilisé. Pour cela faire
appel a un personnel qualifié (voir paragraphe n°8).

Il est absolutement nécessaire de respecter les instructions
de sécurité marquées par ces signes.

Danger de blessures corporelles !
Veuillez noter également les instructions de sécurité générales.
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1.

Détails techniques

Classe : 204-370 205-370
Points
- Max. 1/min:
- axécutés 1/min: 800 800
Longueur du peint
- en avant mn iz i0
- en arriére mus 12 10
Régler la levée des alternant pieds
- max. mm: 10 ic
- exécutéds mm 10 10
Systéme d’aiguille : 794 794
Grosseur dfaiguilile N 280 280
{selon No. E)
Grosseur f£il couture
a} Coton NeB: - -
b} Synthétique Nm: 11/3 11/3
c) Revétu Nm: - -
Capacite maxi de la canette
avec les fils b) anv. m: 45 45
Distance de coutures/
distance aiguilles mm 3 - n
{selon No. E)
Pagssage maxl sous les pieds de
couture
-~ lors de la couture mm 14 14
Y " lrélévation{avec NP}mm: 19 i3




2. Réglage de |la machine

2.1 Entrainement inférieur

2.5.1 Généralités

La griffe se déplace sur une tigne elliptique, résultant des mouvemenis d'avance
simultanés, Ces mouvements doivent @ire accordés de teile sorte que la griffe sorte
de la plague a aiguilie et y renire verticalement.

2.1.2 Hauteur de la griffe par rapport & la plague & aiguille

Régtle: La griffe, dans sa position supériedre, doit dépasser Ja surface de la
plague & aiguille hoerizopialement de § mm.

Contréle:
- Regler ita longusur du point au zéro el amener Ja griffe dans sa position
supérieur.,

Correction:
CL 204-370
~ Besserrer la vig r/1 et ajusier la barre P/1 de la griffe,

Cl. 205-370

- La hauteur de ia griffe est déterminée par ia construction el il n'est pas
possibie de ia régler,

2.1.3. Position de la griffe dans la plaque & aiguille

Reégle: Avec la longueur maximale du point, |es c8tés avant et arriere de la grifie
doivent avoir ia méme distance par rapport 3 i{a découpure de la plague a
aiguilie ot jateralement il doit &tre ay milieu.

Conitrdle:

- Régler la fomgueur maximaie du point et tourmer fa machine & la main.

Correction:
Ci. 204-370
Dans ie sens de couture:

- Desserrer Ja vis g/t et ajuster ia barre P/1 de ia gritfe,
Dans !e seng lalératl:

- Desserrer ia vis k/1 ot ia vis de régiage L/1,

- Desserrer la vis gf/1 et ajuster {a barre P/1 de ja griffe,

Cl. 205-370
Dang le sens de coulure:

~ Desserrer la vis g/3 et ajuster la barre P/4 de la griffe.
Dans ie sens latéral:

- Déeplacer ia plague & aiguiile dans les trous oblongs.




2.1.4 Moment d'é&lévation de la griffe

Regle: La barre 3 aiguiile se trouvant & son point mort bas, la griffe doit se
trouver dans ga posiltion supérieure,

Confrdfe:

- Régler la longueur du point au zéro et amener la barre a aiguiiie & son point mort

bas.

Correclion:
Cl. 204-370
-~ Desserrer ies vis /1 et tourner !'excenirique Jd'élévation F/1.

Cl. 205-370
- Le moment d’'élévation de la grifie est déterminé par la conception de
{'excentrigue J/4 sur |'arbre de commande et il n'es! pas possible de le régler.
2.1.5 Moment d'avance par la griffe

Le moment d’avance par les entrainemenis supérieur et inférieur esl déterminé par
Fexcentrigque DJ9 sur |'arbre du bras.
Par le réglage du moment d'avance par |’entrainement supérieur.

Regle: Dans !tz position de formation de la boucle, 1a griffe et la balancelle
d'aiguille ne doivent pas bouger lorsgue |'on actionne le levier
régle-points,

Contréle:
- Ajuster fa Jongueur maxi du point et conirdler le reglage selon ja reégle
ci-dessus.

Correclion:
- Desserrer les vis d/9 el tourner |’excentrigue D/9. (Apres avoir lourné
i'excenirique de 180°, le sens d'entrainement est inverse.)

Observation: Lors de ce réglage la ligne etliptigue de la griffe se déplace. Par
conséquent, il faut rajuster le moment du mouvement d'élévation. Voir
i'alinéa 2.1.4,




2.2 Réception de boucle

o

2.2.1 Ajuster l'aplomb de la barre & aiguille par rapport
au trou de pigflire

Régle: Pour une longqueur de point égale & zéro dans la
dirvection de couture, l'aiguille doit piguer au

centre du trou de piglire.

Préréglage:

Classe 204-370: la goupille X/6 dépasse de 16,5 mm de
1'étau.

Clagse 205-370: la goupille X/6 dépasse d'une épalisseur
de listel de 1l'étau.

Contrdle:
- régler la longueur de point sur zéro et tourner le volant

manuel.

Réglage:
- dévigser la vis n/6 et ajuster l'élément oscillant de la
barre 4 aiguille.

2.2.2 Point de rebroussement du mouvement du porte-boucle
Régle: guand l'aiguille est & 1 mm environ du point mort

bas, le porte-boucle doit ge trouver & son point de
rebrougsement arrigre.

Correction:
- dévisser la vis £/9 et ajuster de manifre adéquate

l'excentrique F/9.

2.2.3 Moment de prise de la boucle (levée de la boucie)
La levée de la boucle est le chemin de {‘aiguiile & partir de son point mort bas
jusqu’'a la formation de la boucie du fil et sa prise par le crochet,

Regle: Lorsgue l'atguille a monté 4 mm de son point mort bas la peinte du crochet
doit 8ire en alisnement avec le c6té avant de |‘aiguille, fig, &

Contrile:

- Amener J1a barre a aiguille & son point mort bas.

- Pousser la jauge de ta levee de boucle de 4 mm, A/B {no. de réf. $81 15 000 8)
avec son bloe B/8 (no., de réf. 981 15 BOB 2) sur ia barre & aiguille conire Ja
douilie et visser le bloc (ne pas visser ie bioc trop fortement, car autrement on
pourrait endommager la barre & aiguillel,

- Retirer la jauge et tourner le volant dans le sens de marche jusqu’'a ce que le
bloc s'applique & la douiile (position de ta levée de bouclie)}

- Presser le crochel M/5 en sens inverse horaire contre le taguet 0/5

- Contrdier la position de la pointe du crochet par rapport & {‘aiguilie.

Correction:
~ Desserrer la vis w/t et tourner !'arbre ¥/1 jusqu'ad ce gue la pointe du crochet se
{rouve en alignemeni avec le c8té avant de 'aiguilie.

2.2.4 Hauteur de la barre d aiguille

Régle: guand la pointe de la navette ge trouve a4 0.5 mm 3
droite de l'aigquille, le bord inféyrieur de la
peinte de la pnavette et le bord supérieur du chas
de l'aiguille doivent se trouver 1'un au-dessus de
Lrautre. (fig. 7)




Contrble:

- vérifier le réglage d'aprés les régles indiquées plus
haut.

Correction:

- dévisser les vis t/2 et déplacer la barre & ailguille en
hauteur.

Attention:

En position basse de l'aiguille, le chas ne doit pas étre

caché par le porte-boucle.

2.2.5 Distance du crochet par rapport & l'aiguiile

Régle: Dans 1a position de 1a levée de boucie et avec la propre hauleur de la barre
4 aigutlle, la pointe du crochet doit se trouver $réds pras de {'ajguitle,
mais sans ia loucher.

Coniréle;
~ Contrdler je réglage seion la régle ci~dessus.

Correction:
Ch 204-3704

- Desserrer la bague de raglage K/1

- Dans Ja position de la levée de boucle, desserrer {a vis h/1 et déplacer fe palier
H/{ du crochetl dans le sens axial.

- Serrer la vis hit el éliminer le jeu de 1'arbre par la bague de réglage.

Ci. 205-370)

- Dans la position de !a igvée de bouclie, serrer la vis 1/12, car auiremenl, en
dévissanl la coursiére du crochet, Ia bague. se lrouvant |3 derridre, sera expulsé
par ja force du ressordi.

~ Retirer les vis r/i0, enlever la coursiére de crochet R/10 et remplacer les
rondelles

- Remeitre en place la coursiére de crochet et serrer par Ja vis

- Besserrer la wvis /12 3 nouveau, car autrement, lorsque le fil s'engage dans la
coursiéere de crochet, Ja bague ne peut pas s'échapper,

2.2.86 Protége-crochet

Regle: PDans la position de Ia Jevés de boucle, le cdié droit de 1'ajguille doit
s'appligusr auy protége-crochet ({aguet 0/5}, mais sans le dévier,

Contrdle:
- Contrdler le réglage selon la reégle ci-dessus.

Correction:

- Besserrer {a bague de réglage Kit

~ Desserrer la vis w/i et déplacer {'arbre de commande Y/1 en sens axial
- Resserrer ta vis 2/t ot serrer |'arbre par la bague de réglage.

Lors du changement! de la grosseur d'aiguilie, rajuster le protége-crochet comme

suit:

- Retirer les vis gf13 el insérer un espaceur (/13 correspondant & la nouvelle
grosseur de |aiguille

- Changer {'aiguille

- Desserrer la bague de réglage K/1

- Desserrer la vis w/1 el déplacer |'arbre de commande V/1 en sens axial, de sorte
que, dans la position de la levée de boucie. le cbté droil de 1'aiguille
s'applique au protége-crochet (taguet 0/5)

~ Resserrer la vis w/t el ressorrer |'arbre par Ja bague de réglage.



2.3 Transport supérieur alternant
2.3.1 Explications

Moment d'avancement du pied de transport
Le mouvement d'avancementi des transports inférieur et
supérieur part de 1l'excentrigue D/9 pour aller vers l'arbre du

bras.
Le réglage du moment du mouvement d'avancement du transport
inférieur détermine simultanément le moment du mouvement

d'avancement du pied de transport; voir point 2.1.5.

Moment de levée du pied de transport

Le moment de levée du pied de transport est commandé€ par la
came du volant et ne peut &tre modifié.

La came est étudiée pour gue le pied de transport se pose en
douceur,

Levée réguliere du presseur d'étoffe et du pied de transport
La construction du levier coudé A/2 est &étudiée pour que le
presseur d'étoffe et le pled de transport effectuent la méme

course.

2.3.2 Course alternante du presseur de tissu et du pied de
transport

Reégle: Pour une course alternante réglée au maximum, le
presseur de tigssu et le nied de transport doivent se
goulever de 10 mm de la plague d'aiguille,

Contrdle:
- vérifier le réglage d'aprés les regles indigquées plus
haut .

Correction:

- placer une piéce intercalalre de 10,3 mm sous le pied-de-
biche

- dévisser la vis b/2 et avec le volant manuel amener
1'étau B/2 dans sa position la plus haute

- presser le pied de transport sur le transporteur et
revisser la vis b/2

- enlever le ressort du presseur et vérifier la souplesse
du mécanisme de levée

- tourner l'étau RB/2

- détacher éventuellement le guidage D/2.

Lore du montage veliller & ce que le ¢dté long du coulisseau

BE/2 solt tourné vers le haut.

2.3.3 Marge en hauteur du presseur

Regle: guand le pied-de-biche egt abaissé, i1 doit v avoir
un_jeu de 0. 5% 3 1 mm entre la barre de kraction 2/2
eb 1'étau C/2; i1 résulte alors une marge en hauteur
de 19 3 20 mm lors de la levée avec le levier
manuel .

Contrdle:

-~ vérifier le réglage d'aprds les régles indiguées plus
haut .

Correction:

- laisger descendre le presseur contre la plaque d'aiguille

- dévigser la vis ¢/2 et régler en conséqguence 1'étau C/2

- enlever le ressort du presseur et vérifier la souplesse
du mécanisme de levée

-~ tourner 1'é&tau /2

- détacher éventuellement le guidage D/2.

Lors du montage veiller 8 ce que le c¢Oté long du coulisseau

E/2 soit tourné& vers le haut.



2.4 Tension du fil
La tension du fil d'aiguille doit atre régliée surtout par la tension principate
K115, car fors de {'élévation du pied presseur slig est guverte,

Ragle: Lors de {'élévation du pied presseur ies disgues de tension de ia tension
principales doivent 8tre écartés de sorte gue ia [i] se laisse avancer a la
main,

Contrile:
- Contrdler le régilage selon la reégle ci-dessus,

Correcition:
- Desserrer fa vis z/15 ot déplacer [’'ensembie de {a tension du {il conformément.

2.5 Ressort de rappel de fil

2.5.2 Tension du ressort

Régle: Régler la tension du ressort de rappel de fil conformément au tissu et au fil

utilisé, Lo rossori F{11 doit fonctionner réguliérement et doit rebondir
jusgu'a fa butés,

Corriger:
- Desserrer la vis g/1!1 et lourner |'emsembe de ia tension.
2.5.2 Chemin du ressort

Régle: Le ressort F/11 doit éire detendy lorsqu’'if s'appligue & la buléde, c’est a
dire lorsgue le chas d'aiguille plonge dans le tissu,

Corriger:
- Desserrer la vis p/t! et déplacer la butée P/11 en hautsur,




3. Dispositi! de positionnement

3.1 Premidre position

Régie: La pointe du crochet a saisi ia boucle duy fil de telie sorl gu'en tournant
I'ouvrage, ie {il ne peut pas s'echapper duy crochet.

Observalion: Le crochet a bien saisi la boucle du fil, Ainsi, dans les machines & 1
aiguille, I'ouvrage peut étre tourné autour de J'aiguille sans que la
bouclie s’'schappe du crochet.

Pour pouvoir tourner i'vuvrage également dans les machines 3 2
aiguilles, |'interrupteur $17/20 sur la boite de commande Efka ou
F'interrupteur b5/19 sur ia boite de commande Quick doit &tre mis sur
"Nade! hoch™ (aiguilie relevés) pendant la couture, pour que la machine
s'arrédte dans la deuxisme position,

Changer |'interrupteur sur “"Nadel tief” {(aiguille abaissée) si vous
voulez changer le dispositif de positionnement pour la premiére
position,

Contrile:

- Mettre la commande sur “Nadel tief" (aiguille abaissée)

- Abaisser la pédafe on avant et la ldcher. La machine doit s'arréter dans la
premiére positiogn.

Correction:
Quick type B/O

- Amener le crochet & la main dans la premiére position

- Alojar ] tornilio cl16

~ Ajuster le bord de commande s/16 de I'écran & rainure B/16 sous |'encoche de |a
coulisse Af16 de 1|'écran

- Contrdler le positionnement. En cas de déviation, corriger la position de 1'écran
4 rainure,

Efka type P 4-1

- Amener le crochet 4 ia main dans ia premiére position

- Aflojar el tornillo /17

- Ajusisr ja came de commande intérisure A/17 de teile sorie que les deux repéres
bians se ifrouvent recouverts de moilié par les écrans de Jumiere { te berde
decienche |'impuision),

~ Contréler le positionnement. En cas de deéeviation corriger la position de i{a came
de commande.

3.2 Deuxiéme position

Regle: La douxiéme posilion est ia position supérieure de la barre & aiguille,

Contréle:

- Melire la commande sur "Nade! hoch” (aiguiile relevés}

- Abaisser la pédale en avant. la reldcher et abaisser entigrement en arriére. La
machine doit s'arréler dans ia deuxiéme position,

Correction:
Quick type B/O

- Amener la barre & aiguilie a la main dans sa position supérieurse

- Ajuster le bord de commande s/16 de 1'écran & nez C/16 sous |'encoche de la
coulisse A6 de |'écran

- Contréter le positionnemsnt. £n cas de dévialion corriger ta position de |'écran i
nez.

Efka type 4-%

~ Amener la barre & aiguilie & !fa main dans 1a position supérieure

- Ajuster la came de commande exterieure B/17 de teile sorte que les deux repéres
blancs se irouvent recouverts de fa moitié par les édcrans de tumieére.

- Contrdler le positionnement. En cas de dévialion corriger la position de la came
de commande.




4. fEquipement supplémentaire

4.1 Point arriére pneumatique, RSP

Regle: La longueur du point maximale doit 8ire égale pour ia marche avant et
arriére, de sorie gue lors de ]ls marche avant le levier tendeur de fil se
trouve en haut el jors de la marche arriére en bas dans {‘entaijlle,.

Contréle:
- Comparer 1'égalité du nombre de points et la Jongueur des points en marche avant
et arridre,

Correction:
- Desserrer fa vis of14 (par la fente) et ajuster ila coulisse P/14 du levier régle-
points 2714,

Obseryation: Dans les machines avec RSP la vis ri6/14 est desserrée et le serrage de
ta coulisse P/14 est réglée légérement par la vis ofi4.
Dans les machines sans RSP la vis r/6/14 est serrée et le serrage de ia
coulisse P/14 est réglée difficilement par la vis of14,

4.2 Léve-pied presseur pnaumatigue, FLP

Regle: La levée du FLP doit éire un peu plus grande gue celle du levier, afin gue e
pied presseur, releve par le levier, se laigse abaisser par FLP.

Confrile;
~ Relever le pied presseur par e lsvier
- Péclencher le FLP. Le levier doit descendre automatiguement.

Correction:
- Desserrer |'écrou g/6 et tourner la tige de pision conformément.

4.3 Mécanisme & arréts pneumaligue, RAP

4.3.1 Généralités
Lors de la marche avant, la lige de piston du vérin RAP, M/18, est rentrée. Pour
arréter, fa tige de piston est sortie el elle commute le régle-points.

4.3.2 Amortissement
Régle: La vitesse de ia tige de piston gui renire el sort doit éire réglée de faco

gue le levier régle-points ne se déplace pas dans ses positions finales
brusquement lorsgue ie point est régié pour sa vajeur maximale,

Correction:
- Régler la vitesse de sortie de la tige de piston par fa soupape d'étranglement
Hi18 et celle de !a rentrée par la soupape d'éniraglement ¥K/18,
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5. Entretien

En cas de travail intensif nettoyer tous les jours le crochet, la griffe
et la tension du fil d'aiguille et huiler les p01nts de graissage.
Pour les points de graissage voir de instructions d‘emploi Cl. 204/205-370.

RHuile de graissage
Utiliser seulment l‘huile de gualité, p.ex.
caractéristiques suivantes:

Vigecosité a 40° C : 65 mmz/s
Point d’'inflammation: 212° C

"ESSC MILLCOT K 68", avec les

ES80C MILLCOT K 68 est disponibles chez Dirkopp Adler AG:
1 1 =ne. de réf.: 5400120

51 = no. de réf.: 5400112

Huile pneumatique
Utiliser seulement l'huile de ¢ualité, p.ex. "ESSO NUTO H 68", avec les

caractéristiques suivantes:
Viscosité a 40° C : 66 mm‘/s

Point d'inflammation: 236° C

ESS0 NUTU H 68 peut étre Diirkopp Adler AG obtenue:
250 cm® = no. de réf.: 5396247

11 = no. de réf.: 5400155







Normas de seguridad

Lano observancia de las siguientes reglamentaciones, puede
producir lesiones y dafios en la maquina.

10.

11.

12.

13.

La maquina s6lo debera ponerse en marcha por el personal instruido al
respecto y después de haber estudiado este manual de instrucciones.

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

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

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

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

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

Al realizar trabajos de reparacion y mantenimiento en equipos
neumaticos, habra que desconectar la maquina de la red de
alimentacién neumética (max. 7-10 bar). Antes de desconectar la
magquina de la red de alimentacién neumética descargar el unidad
de acondicionamiento. S6lo se admiten excepciones en el caso de
ajustes o controles efectuados por personal especializado.

Los trabajos en el equipo eléctrico s6lo deberan ser realizados por
electricistas competentes o por personal instruido al caso.

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

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

En los trabajos de reparacion sélo deberan utilizarse las piezas
indicadas por nosotros.

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

El cable de la red debe equiparse con una clavija de enchufe de
red permitida de la normas especificas del pais de utilizacion.
Este montaje debe realizarse sélo por personal instruido al tal fin.
(Ver también punto 8)

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

Riesgo de accidentes !

Obsérvense también las instrucciones

generales de seguridad.
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1. Detailes técnicos

Modelo : 204370 205-370
Puntadas
- max. 1/min:
- efectivas /min: 800 ; 800
Largo de puntadas
- adelante mm: 12 10
- atras mn § 12 1¢
Regular la elevacidn de los ples
- Max. mm: 10 10
- efectivas mm s 10 10
Systma de aguia : 794 794
Grosor de aguja Nm: 280 280
(segin el numero E)
Numero de hile
a} Algodén NeB: - -
b} Sintético Nm: | 11/3 11/3
¢} Revestidos Nm: - -
Capacidad max. de la bobina
utilizar hileos b) ca. m: 45 45
Pigstancia de costuras/distancia
entre aguijas mme - -
{dependiente del numero E}
Pasaje debajo de los pies
prensatelas
~ &n posicidén de ¢ostura mm: 14 14
- en positidn alta (con NP) mm: 19 19




2. Ajuste de la midguina

2.1 Transporte inferior

2.1.1 Generailidades
Ei transporiador se despisza sobre una linea eliptica, resultando los movimientos de
elevacion y de avance simuitaneos. Estos movimientos deben ser concordados de modo
que e¢f transporiador salga de |a placa de agujs v entre en eila verticaimente.

2.1.2 Altura del transportador con respecto a la placa de aguja

Regla: El transporiador, en su posicion superiar, debe exceder la superficie de |a
placa de aguia horizontalments de 1 mm

Comprobar:
- Ajustar ei largo de puniada a cero y conducir el f{ransportador a su posicidn
superior,

Corregir:
Ci. 204-.370
~ Aflojar el tornilio ¢/Y y ajustar la barra P/t del transportador

CL 205-370
-~ La allura de! transportador esta determinada por ia consiruccidn y no puede ser
ajustada,

2.1.3 Posicitn del transporiador en 1a placa de aguja

Regia: Con el largo mdxime de la puniada, lvs lados delanterp y traserc del
transportador deben tener la misma distancia con respecto a la entalladura de

ia placa de aguja v iateraimente debe enconlirarse en el ceniro.

Comprobar:
- Ajustar el largo maximo de puntada y girar ia maguina a mano.

Corregir:
Ch 204-370
En ¢! sentido de cosiura;

- Aflcjar el tornilfo g/t y ajustar ia barrg P/1 del transportado,
En el sentido laleral:

- Aftojar el tornillo k/1 y e! tornilic de ajuste L/1.

~ Attojar el torniilo g/1 y ajustar la barra Pf{ del transportado.

Ci. 205-370
En ef sentido de costura:

- Aflojar el lorniilo g/3 y ajustar ia barra P/4 del {ransportador.
En e sentido lateral:

~ Despiazar la barra de aguja en los agujeros longitudinates.




2.9.4 MNomentc de elevacion del transporiador

Regla: Al enconirarse |a barra de aguja 2 su punto muerto baio, el transportador
debe enconirarse en su posicidn superior.

Comprobar:
- Ajustar el largo de puntada para cero y conducir la barra de aguja a su punio
myerto bajo.

Corregir:
ChL 204-370
~ Aflojar ios tornilios {/1 y girar 8! excénirico de sievacion F/1t,

Cl 205-370
- El movimiento de elevacidn dei transportador es determinado por ia concepcidn del
excénirico J/4 sobre el eje de mande vy no puede ser regulado.

2.1.5 Movimiento de avance del transportador

El momento de avance de los arrasires superior e inferior es determinade por el
excéntrico D/9 sobre el eje del brazo.

Por et ajuste del momente de avance del transportador se determina al mismo {iempo
¢] momenio de avance del arrastre superior.

Regla: En 13 posicion de formacion de [a lazada, el transportador y el balancin de
ia aguja no deben degsplazarse al accionar ia palanca reguladora de puntadas.

Comprobar:
- Ajustar el large médximo de puntada vy controlar gf sjuste segin ia regis
precedente.

Corregir:

- Aflojar los tornilttos d/9 vy girar el excéntrico D\9.
(Después de haber girado el excénirico de 180°, el sentido de arrasire es
tnvertido.}

Observacign: Al realizar este ajuste, la linea eliptica del transportador se
desplaza. Por consiguiente, hay que reajustar e! momento de movimiento
de elevacién, Yer e! parrafo 2.1.4




2.2 Recogida de lazadas

2.2.1 Barra porta-aguja para ajustar la perforacidn de
puntada
Regla: La aguia, a una longitud de puntada cerxro y en el

sentido de cosido, ha de pinchar
concéntricamente en la perforacidn de puntadsa.

Ajuste previo:

Clage 204-370: el perno X/6 sobresale unos 16,5 mm hacia
adelante de la garrucha.

Clase 205-370: el perno X/6 sobresale hacia adelante de
la garrucha en el groscor del chafléan.

Control:
- ajustar para una longitud de puntada cero y hacer
girar el volante manual.

Ajuste:
- aflojar el tornillo n/é6 vy ajustar el balancin de la
barra porta-aguja.

2.2.2 Punto de invergidn del movimiento de la
portalanzadera
Regla: Cuandeo la aguia esté a 1 mm, aproximadamente,

del punto muerto inferior, la portalanzadera ha
de encontrarse en su punto de inversidn
Lragero.

Correccidn:
- aflojar el tornillo £/9 vy ajustar la polea de
excéntrica P/9, en consonancia.

2.2.3 Momenio de recoger ia iazada (carrera de {a lazada)
l.a carrera de la lazada es el camino de ia aguje desde su punto muerte bajo hasta ia
formacidn de ia Jazada del hile y su recogida por el garfio,

Regla: Después de subir la aguja 4 mm de su punto muerto bajo la punta del garfig
debe estar en alipeamienio con e! lado delanterc de 1a aguija, fig. 5.

Comprobar:

- Conducir {a barra de aguja a su punio muerto bajo.

- Empujar la galga de ia carrera de jazada de 4 mm, A/8, {(no. de ref. 981 15 008 9)
con su blogue B/8 {no, de ref, 981 15 080 2) sobre la barra de aguja contra el
casquillo y atornillar el blogue (no apretar el bloque excesivamenie, porgue de o
contrario la barra aguia podria ser dafiada}.

~ Relirar la galga y girar e} volante en e! sentido de marcha hasta gque el blogue se
apligue al casquilio {(posicidén de la carrera de fa tazada)

- Empujar el garfio M/5 en el sentido contrario de !as aguias del relo; contra el
taca G/5

- Comprobar la posicidn de i{a punta de! gartic con respecto a fa aguija.

Corregir:
- Atlojar el tornilioc wi/t y girar ef eje ¥/1 hasta que la punta de! garfio esté en
alineamienio con el {ado delantero de la aguja.



2.2.4 Altura de la barra porta-aguija

Regla: Cuando la punta del lagador se encuentre a 0.5
mm_a la derecha de la aguia, han de guedar

superpuestasg la arista inferior de la punta del

lazador v la arista superior del oo de la
aguija. Figura 7.

Control:

- verificar el ajuste, de acuerdo con la susodicha
regla. Correccidn:

- aflojar los tornilles t/2 vy variar la altura de la
barra porta-aguja

Nota:

2.2.5 Bistancia deil garfio con respecto a la aguja

Regla: En fa posicién de la carrera del lazo v con la correcta alfura de la barra de
aguia, ta punia del garfio debe enconfrarse o mds cercs posibie de la aguja,
sin focaria.

Comprobar:
- Comprobar el ajuste segin la regla precedente

Corregir:
€l. 204.-370

- Aflojar el anillo de ajuste K/

- En ia posicidn de la carrera de la iazada, aflojar ei tornitio hit y desplazar el
cojinete H/1 del garfio en el sentide axial,

- Apretar el tornillo hit y eliminar el juego del eje por el anillo de ajuste.

Cl. 205-370

- En la posicitn de la carrera de {a lazada, aprelar el torniilo i/12, porgque de lo
cantrario, al destorniitar la via del garfio, el anillo, en la parte trasera, sera
expulsado por la fuerza del resorte

- Retirar los tornillos r/10, quitar la via del garfio R/10 y cambiar las arandelas

- Colocar la via de! garfio y apretar per ei tornilio

- Aflojar el ternitio i/12 de nueve, porque de Io contrario, al entrar e} hilo en la
via dei garfio, ¢} anillo no puede escapar.

2.2.8 Guarda-garfio

Regla: En _la ppsicién de ia carrera de {a lazada, el lado derecho de {a aguia debe
aplicarse al guarda-garfio (tace Q/5), nero sin desviaria,

Corregir:

~ Attojar e} anitlo de ajuste K/t

-~ Aflojar el fornillo w/t y desplazar ol eje de mando V/1 en el sentido axial
- Aprelar el tornillo 2/1 y apretar el eje por eif anilio de ajuste,

Al cambiar e! grueso de la aguja, reajustar el guarda-garfio del modo siguiente:

-~ Retirar ios tornillios q/13 e insertar un espaciador Q/13 que corresponda al nuevo
grueso de la aguja

~ Cambiar la aguja

-~ Aflojar e} amillo de ajuste K/t

- Aflojar el tornillo w/t y desplazar el eje de mando V/1 en el sentido axial, de
modo gue, en i3 posicion de |a carrera de la lazada. el Jado derecho de la aguja
se aplique al guarda-garfioc {tago 0/5)

~ Apretar el tornifloc w/l y apretar el eje por el aniilo de ajuste,



Con la aguja en posicidn abatida al méximo, el ojo
de la aguja no debe quedar tapado por el lazador.

2.3 Trangporte alternante superior
2.3.1 Aclaraciones
Instante de empuje de la base de transporte

El movimiento de avance del transporte superior e
inferior se reallza a partir de la polea de excéntrica
D/9 v hacia el arbol acodado.

Al ajustar el ingtante del movimiento de avance del
transporte superior queda ajustado simultineamente el
instante del movimiento de avance de la base de
transporte, ver Punto 2.1.5

Instante de elevacidn de la base de transporte

El instante de elevacién de la base de transporte es
controlado por el disco de leva situado en el volante
manual y no se puede graduar.

El disco de leva estd dispuesto de manera gue la basge de
transporte se alce sin rebotamiento.

Elevacidén uniforme del prensatelas y de la base de
transporte

Desde un punto de vista constructivo, la palanca acodada
A/2 estd concebida de manera gue el prensatelas v la
base de transporte realicen un misme recorrido de
elevacidn.

2.3.2 Elevacidn alternante del prensatelas y de la
base de transporte

Regla: Puesta la méxima elevacidn alternante, el
prensatelas v la base de transporte se han de
levantar 10 mm por encima de la placa de la

aguia.

Control:
- verificar el ajuste de acuerdo con la susodicha

regla.

Correccidn:

- colocar la pieza distanciadora de 10,3 mm debajo del
prensatelas

- aflojar el tornillo b/2 y llevar la garrucha B/2 a su
posicidn mas elevada, mediante el volante manual

- presionar la base de transporte sobre el
trangportador y apretar el tornillo b/2

- gquitar el muelle del prensatelas y comprobar el
mecanismo de elevacidn, en cuanto a su facilidad de
movimiento

- dar vuelta a la garrucha B/2

- eventualmente, soltar la guia D/2

Al realizar el montaje, prestar atencidén a que mire hacia
arriba el lado largo del taco de corredera E/2.



2.3.3 Altura de ventilacidn del prensatelas

Regla: Con la base del prensatelas abatida, han de
guedar entye 0,5 mm a 1 mon de jJuego entre el
tirante z/2 v la garrucha ¢/2, lo que, al almar
con el volante manual, proporcionard un
entrehierro de ventilacidn de 19-20 mm

Control:
- verificar el ajuste, de acuerdo con la susodicha
regla. :

Correccidn:

- dejar que el prensatelas descanse sobre la placa de
aguia

- soltar el tornillo ¢/2 v ajustar la garrucha C/2, en
consonancia

~ gquitar el muelle del prensatelas y comprobar el
mecanismo de elevacidn, en cuanto a facilidad de
movimiento

- dar vuelta a la garrucha /2

~ eventualmente, soltar la guia D/2

Al realizar el montaje, prestar atencidn a gue wmire hacia
arriba el lado largo del taco de corredera E/2.

2.4 Tension del hile
La tension del hiio de la aguja debe ser regulada sobre todo por la tensién
principal K/15, porgue se abre al alzar el prensatelas.

Regla: Al alzar vl prensatelas los digscos de lensidp del a tensidn principal deben
ser apartados para gue el hilo se deie avanzar a mano.

Comprobar:;
- Comprobar el ajuste segun la regis precedente,

Corregir:
- Aflotiar el tornillo z/15 y desplazar el conjunto de la tensidén del hilo
raspeci ivamente,

2.5 Resorte tira~-hilo
2.5.%t Tension del resorte
Regla: Ajustar la tensidn del resorte tira~-hilo de acuerdo con el teiido v el hilo

utitéizade, El resorte F/11 debe funcionar regularmente v debe desplazarse
hacia atrds hasla ei tope,

Corregir:
- Afltojar el tornillio g/t1 y girar e} conjunio de ia tensidn.
2.5.2 Camino del resorte

Regla: EI resorte F/i1 debe ser floio al aplicarse a! tope es decir al penelrar el
nio de la aguija en la iela,

Corregir:
- Aflojar el torniltio p/t1 y desplazar wi tope P/11 en altura.




3. Dispositive de posicionamiento

3.t Primera posicidn

Regla: La puntas dei garfin ha recogido la lazada de! hilo de tal modo aque al girar
la pieza de trabajo el hilo no puede escapar de! sarfio.

Gbservacion: Ei garfio a recogide bien {a fazada del hiio. Asi, en las méquinas de
{ aguja, la pieza de trabajo puede ser girada airededor de la aguja sin
que la lazada se escape del garfio.
Para poder girar la pieza de trabajo igualmente en las migquinas de 2
agujas, el inferruplor 517/20 sobre la caja de mando Efka o el
interruptor b5/1% sobre la caja de mando Quick debe ser colocado sobre
“"Nade! hoch” {(aguja arriba} duranie el proceso de costura, para parar
fa maguina en la segunda posicion.
Cambiar el interruptor sebre "Nadel (ief” (agujas abajo} si Vd. guiere
cambiar ¢l disposilivo de posicionamiento para la primers posicion,

Comprobar:

~ Colocar el mandoc sobre "Nadel tief" (aguja abajo)

- Bajar el pedal hacia adeiante y soltario. La maquina debe pararse en i3 primera
posicion.

Corregir:
Quick tipo B/Q

~ Londucir el garfio a mano en la primera posicién

- Aflojar ei tornilio cfig

~ Ajustar el borde de mando s/16 de la panlalia con ranura B/16 sobre la entailadura
de ta colisa A/16 de la pantalia

- Comprobar el posicionamienio. En caso de desviacidn, corregir la posicién de la
pantalla con ranura,

Efka tipo PA-1

- Conducir ¢! garfio a mano en ta primera posicidn

- Aftlolar el tornillo e/17

~ Ajustar la leva de mando interior A/17 de lal mode gue las dos marcas blancas se
queden recubiertas de mitad por ias pantallas de iuz (el bordo dispara fa
impulsidn)

- Comprobar el posicionamientfo. En caso de desviacidn corregir fa posicidn de la
feva de mando.

3.2. Segunda posicidn

Regla: La segunda posicion es la posicidn superior de la barra de aguia

Comprobar:

-~ Colocar el mando scbre "Nade! hoch" (aguja arriba)

- Bajar el pedal hacia adelante, aflojarie y bajar enteramenie hacia atrds. La
maquina debe pararse en [a segunda pesicidn,

Corregir:
Quick tipo B/C

- Conducir la barra de aguja a mano en su posicidn superior

- Ajustar el borde de mando s/16 de la pantaifa con nariz /16 bajo la ranura de i{a
colisa A/18 de la pantaila

- comprobar el posiciocnamienio. En caso de desviacién corregir la posicién de ta
pantalla con nariz,

Efka tipo 4-1

- Conducir la barra de aguja a mane en la posicién superior

- Ajustar la leva de mando exierior B8/17 de tal modo que las dos marcas hiancas se
queden de mitad recubiertas por fas pantailas de iur,

- Comprobar el posicionamiento. En caso de desviacion corregir {a posicion de la
leva de mando.




4, FEquipo supiementario

4.1 Mando neumaltico para las puniadas hacia atrds, RSP

Regta: E| largo de la puntada maxima debe ser igyal para ja marcha hacia adelante v
hacia atrés, de modo gue para la marcha hacia adelanie ia palanca tira-hile
se encuentre arriba v para la marcha hacta alrds abajo en ta entalladura.

Comprobar:
- Afleciar el torhillo o/14 {(por !a hendidura) vy ajustar la pieza corrediza P/{4 de
la patanca reguladora de puntadas Z/14.

Observacion: En las maguinas con RSP ef tornific r/6/14 es aflojado v el apriete
tigero de la pieza P/14 es reguiado por el tornillio o/t4,
En 1as maguinas sin RSP e! tornilio rf6/14 es apretado y el apriele
fuerte de {a pieza P/14 es reguiado por el tornillo o/14.

4.2 Alza-prensatelas neumdiico, FLP

Regla: La carrera del FLP debe ser un poco mds grande que agueltla de fa palanca,
para gue el prensateias, alzado por ia palanca, se deje bajar por FLP,

Comprobar:
~ Abzar el prensatelas por la palanca
- disparar ei FLP, La patanca debe descender auiomaticamente,

Corregir:
- Aflojar la tuerca g/6 y girar el vastago de émholo respeciivamente,

4.3 Mecanismo presiilador neumdlico, RAP

4.3.1 Generalidades

Burante la marcha hacia adelante. el vastago de émbolio de! cilindro RAP, M/ 8, es
gntrado. Para presillar, el vastago de émbolo sale vy conmuta el regulador de
puntadas.

4.3.2 Amortiguacion
Regla: La velocidad de! vdstago de émboio gue entre y sale debe ser regulada de

modo qgue la palanca regyliadora de puniadas no se desplace en sus posiciones
finales bruscamenie al estar las puntadas reguladas para su valor maximo.

Corregir:
- Regular la velocidad de salida del vésltago de émbolo mediante la véivuia de
estrangulacidon H/18 vy aquelia de enirada por ia valvula de estrangulacién ¥/18,




-4

5. Mantenimiento

En casco de trabaic intensivo hay que limpiar todes los dias el garfio, el
transportador v la tension del hilo de la aguija y hay gque lubrificar los

puntos de engrase.
Para los puntos de engrase ver las Instrucciones para operias

Cl. 204/205-.370.

Aceite de engrase
Utilizar soclamente el aceite de calidad, p.ej. "ESSO MILLCOT X 887, con
las caracteristicas siguientes:

Vigcosidad con 40° C: 65 mm2/s
Punto de inflamacidn: 212° C

ESSO MILLCOT K 68 es entregado por Dilrkopp Adler AG:
11l =no. de ref.: 5400120
51 = npo. de ref,: 5400112

Aceite neumiatico
Utilizar solamente el aceite de calidad, p.ej. "ESSO NUTO H 68", con las
caracteristicas siquientes:

Viscosidad con 46° C: 66 mmz/s
Punto de inflamacidén: 236° ¢

ESSC NUTU H 68 es entregado por Diirkopp Adler AG:

250 cm® = no. de ref.: 5396247

11 = no. de ref.: 5400155







Norme di si curezza

L’'inosservanza delle sequenti norme di sicurezza puo provocare
ferimenti delle persone oppure danneggiamenti della macchina.

1.

10.

11.

12.

13.

La macchina deve essere messa in funzione dopo aver letto
attentamente le istruzioni per I'uso ed esclusivamente da personale
appositamente addestrato.

Prima della messa in funzione iniziale, leggere anche le norme di
sicurezza e il manuale di istruzioni della casa produttrice del motore.

La macchina deve essere impiegata esclusivamente per I'uso a cui &
destinata e con i relativi dispositivi di sicurezza, dovendo essere anche
osservate tutte le norme di sicurezza in vigore.

E’'assolutamente necessario disinserire la macchina, azionando
I'interruttore principale o togliendo la spina dalla presa di corrente,
gqualora si dovessero eseguire operazioni quali sostituzione di organi
di cucito (per es, ago, piedino premistoffa, placca d’ago, griffa,
spolina), durante l'infilatura, quando ci si allontani dal posto di lavoro,
e altresi quando si eseguano lavori di manutenzione.

| lavori di manutenzione giornalieri devono essere effettuati soltanto da
personale opportunamente addestrato.

Gli interventi di riparazione e di particolare manutenzione dovranno
essere eseguiti soltanto da personale specializzato o da personale
appositamente addestrato.

Per lavori di manutenzione e di riparazione su dispositivi pneumatici si
deve sempre staccare la macchina dalla rete di alimentazione
pneumatica (max. 7-10 bar).

Eccezioni sono possibili solo in caso di lavori di messa a punto e
controlli di funzionalita, che vengano eseguiti da personale
appositamente addestrato.

Interventi sull'impianto elettrico devono essere eseguiti soltanto da
elettricisti specializzati.

Sono vietati interventi su parti e dispositivi sotto tensione. Le eccezioni
in merito sono regolate dalle norme DIN VDE 0105.

Qualsiasi modifica o trasformazione della macchina dovra essere
effettuata soltanto in osservanza di tutte le relative norme di
sicurezza.

In caso di riparazioni, dovranno essere impiegati soltanto i pezzi di
ricambio da noi espressamente autorizzati.

E’'vietato mettere in funzione la testa della macchina, fino a che non
Si sia accertato che I'intera untia in cui la testa viene inserita risponde
a quanto previsto dalle direttive CEE.

Il cavo di collegamento dev'essere munito con una spina di rete
permessa dalle norme specifiche del paese di utilizzazione. Codesto
montaggio dev'essere effettuato esclusivamente da una persona
gualificata allo scopo. (Consultare anche il punto 8)

Questi simboli sono riportati dove esistono delle
indicazioni di prevenzione infortuni da rispettare.

anche le norme generali di sicurezza.

Pericolo di fe rimento !
RicordateVi inoltre di rispettare
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1.

Dati tecnici

Classe : 204-370 205370
Punti
~ MAX. 1/min:
- effettivi 1/min: 800 800
Lunghezza del punto massima
~ in avanti mm ¢ 12 16
- indietro mm 12 10
Scollevamento dei piedini
alternati
- max. min: 10 id
- effettive mm 10 10
Sistema dell'ago : 794 794
Finezza dell’ago Nm: 280 280
(dipendentes del numero "E")
Titolo del filto
a) Cotone NeB: - -
b} Bintetico Nm: 11/3 11/3
¢) Ricoperto Nm: - -
Capacitd massima della spolina
utilizzando filati by ca. mi 45 45
Distanza tra le cuciture/
bistanza tra gli aghi mm: - -
{dipendente del numerc "E")
Passaggio maximo sotto i piedieni
- cucendo mm: 14 14
- a piedini scllevati mm: 19 19
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2. Regolazioni della macchina per cucire

2.1 Trasporico inferiore

2.1.1 Generalita

La griffa di trasporto si muove con un movimento giittico, che & ta risuitante delta
combinazione del movimento di sollevamenio ¢ del movimenlo d'avanzamento. 11
movimentoc d'avanzamento e di scllevamento devono essere coardinati in maniera tale
che la griffa appaia e scompaia nelia placca ago il pid verticalmente possibile,

2.1.2 Altezza della griffa rispetto alla placca ago

Regola: La griffa, nella sua posizione piu atta, deve spuntare di 1 mm dalla placca
ago.

Per confrollare:
- Impostare la Junghezza punto zero e portare la griffa nelfa sua posizione pid
alta

Per carreggere:
Ci. 204-370
-~ Allentare la vite r/{ e spostare il supporio defla griffa P/1.

Cl. 205-379
- L'altezza della grifta rispette alia placca ago é fissa e non pud essere variata.
2.1.3 Ceniratura delia griffa nella placca ago
Regola: Con la massima lunghezza del punio la griffa sia svanti che indietro deve

avere la siessa distanza e lateraimenie deve essere centrata rispetto
all'intaglio della placcas agn,

Per controllare:
- Imposiare Ja tunghezza massima del punto e girare manualmenie fa macchina.

Per correggere:

Ci. 204-370
a.}) In direzione di cucitura:
- AMlentare la vite g/1 e spostare i! supporto della griffa P/1,

b.) Lateralimente:
- Alientare la vite k/{1 o 1'aneiio L/1t.

- Alleniare la vile g/1 e spostare il supporio della griffa P/i,.
Cl. 205-370
a.} In direrione di cucitura:

- Allentare la vite g/3 e spostare il supporio della griffa P/4.

b.) Lateraimenie;
- Spostare lateralmente la placca ago nei suoi fori obiunghi,
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2.1.4 Regolazione deli’'eccenirico per il solievamento defla griffa

Regoia: Quando la barra ago si trova nei suo punto morlo inferiore ia grifia deve
essere nel suo punto morto superiore.

Par controtlare:
- Imposgiare la lunghezza punio zero e portare la barra ago nel suo punto morto
inferiore.

Per correggere:
Cl. 204-370
- Allentare la vite f/1 e girare {'eccenirico F/1,

Cl 205-370
- 1l momento di soilevamento della griffa & fisso @ non pud essere varialo,

2.1.5 Regolazions dell'eccenirico par il movimento d'avanzamento dafla griffa
1 movimento d'avanzamenio de! trasporto superiore ed inferiore viene derivato
dali'eccentrico D/9 suil’albero superiore.

Regolando i} momento d'avanzamenio de! trasporto inferiore viene regolato
contemporansamente il movimento d'avanzamenio dei frasporto superiocre.

Regola: In posizions di presa del cappioc (Punio 2.2.3) e con la massima lunghezza
del punto muovendo !a leva del regolapunto la griffa o la barra sgo non gi

devono mugvere,

Per controllare:
- Imposiare 13 lunghezza massima det puntoc e controliare la regolazione come
descritto nella regola.

Per correggere:
- Atlentare le viti d/9 e girare 1'eccentrice D/S.

Attenzione: 1.) La situazione descritta nella regola si pud otteners anche con
|"eccentrico sfasato di 180°, perd in guesto caso fa griffa si
muoverd verso 1'indieiro, :

2.) Con questo regolazione si varia la posizione deli'elisse dei
percorso delfa griffa, percid @ megiio riconiroltare i! momento
d'alzata delia griffa, vedi punio 2.1.4,




2.2 Regolazione del perno
2.2.1 Allineamento della barra porta ago al foro.
Regola: Con_la lungherza del punto a zero nella

direzione di cucitura l'ago deve trovarsi in posizione
centrale nel foro,

Regolazione preliminare:

Classe 204-370: 1l bullone X/6 sporge di 16,5 mm dal
pernc.

Classe 205-370: il bullone X/6 sporge dal pernc in
misura pari allo spessore di una scanalatura.
Controllo:

- Regolare la lunghezza del punto a zero e girare 11
volante manuale.

Regolazione:

- allentare la vite n/6 e regolare il perno della barra
porta ago.

2.2.2 Punto di inversione del movimento del
caccianavetta

Regola: Quando l'ago si trova circa 1 mm prima del punto
morto inferiore, il caccianavetta deve trovarsgi nel suo
punto di inversione posteriore.

Correzione:
- Allentare la wvite £/9 e regolare l'eccentrico F/9.

2.2.3 Momento di presa del cappio

I} momento di presa del cappio corrisponde al percorso effettiuato dalia barra ago,
partendo dal suo punto morto inferiore fino al momento nel quale fa punta del gancio
si trova all'inizio deli'ago, Questo percorso, determina 1'ampiezza del cappio che
deve sssere formalo per essere sicuramente preso dal gancio,

Regola: Quando |'ago si @ sollevato di 4 mm dal suo punio morto inferiore, la punta
de! gancio deve essere allineata al !ato anteriore deli‘ago, fig. 5

Per controllare:
~ Portare la barra ago nel sup punto morio inferiore
~ Porre it calibro di 4 mm A/8 (Nr. pezzo 981 15 000 9) sulla barra ago e spingerlo

con il morseito B/B (Nr. pezzo 981 15 008 2) verso ['alto contro la bussola e
fissare il morseilto sulla barra ago senza stringere troppo la vite di fissaggio,
in caso contrario si corre il pericolo di danneggiare la barra ago.

- Estrarre il calibro A/8 e girare il volantino, in senso di marcia, fino a quando
il morsetto tocca !a bussola (Posizione di presa del cappio)

~ Premere il gancio M/5S in senso antiorario contro il mandanavetta 0/§

~ Conirollare la posizione defia punta del gancio rispelio ali'ago.

Fer correggere:
- Allentare ta vite wit e girare {'albero ¥/{1 fino al quando la punta del gancio
é allineata al lato anteriore del!'ago.

2.2.4 Altezza della barra porta ago

Regola: Quando la punta del ferma ago si trova 0,5 mm a
destra dell'adge, lo spigole inferiore del ferma aco e 1o
spigolo superiore dell'occhio dell'ago devono eggere
sovrappesti. Fig. 7




Controllo:
- Verificare la regolazione in base alla regola sopra
menzionata.

Correzione:

- Allentare la vite £/2 e regolare in altezza la barra
porta ago.

AVViso:

Quando 1'ago si trova nella posizione inferiore, 11 suo
occhio non deve venire coperto dal caccianavetta.

2.2.5 Distanza delia punta del gancio rispettoc all'ago

Regola: In posizione di presa de! cappio e con !a giusta aliezza de{la barra ago,
la punta del gancig deve essere il pil vicino possibile ali'ago perd senza

toccarfo, fig,

Per confrollare:
- Controllare secondo (a2 regola descritta

Per correggere:
CL 204-370

~ Allentare |'anello K/t

- in posizione di presa del cappio allentare s vite h/t e spostare assialmente il
bioccco H/1 del gancio

- Fissare nuovamente Ja vite h/t e levare il givoco deii'albero tramite {‘anello
Kr
ClL. 205-370

- in posiziope di presa del cappio fissare Ja vite i/12, in caso contrario svitando
fa pista del gancio i'anelio interno verrd spinto in fueri dalia forza delle
molle

- Allentare le viti r/1D, esirarre la pista del gancio R/10 e cambiare i dischi per

spessarare

- Rimontare e fissare la pista de! gancio R/10

-~ Allentare nuovamente la vite i/12! In caso conirario, se il filo s'incasira neila
pista del gancio, {'anello non cede ed i} gancio pud essere spostato oppure

danneggiato

2.2.8 Protezione della punta del gancio

Regola: |In posizione di presa del cappio, la parle desira dell'ago deve toccare
iievemente 1a prolezione della punta del gancio (Mandanavetta 0/5) senza

che {'ago venga piegato, fig., 5

Per conlroliare:
~ Controllare secondo la regoia descritta

Per corraggere:

~ Allentare {'anello K/t

- Alltentare ia vite w/1 e spostare assialmente |'albero mandanavetta V/1

- Fissare nuovamente la vite w/1 ed eliminare i{ giuoco deli'albero tramite
f'anelio K/1

Attenzione!

Cambiando la finezza dell’'ago, 1a regolazione della protezione della punta de!

gancio deve essere variata come segue:

- Allentare je viti g/13 ed inserire un dislanziale Q/13 corrispondente alla nuova
finezza dell'ago

- Cambiare 1'ago

~ Allentare {1'anelilo K/t

- Allentare Ja vite w/1 e spostare assialmente !{'albero mandanavetta ¥/1 in
maniera tale che in posiziong di presa del cappio la parte destra dell'ago tocchi
tievemente la protezione deila punia del gancio {(Mandanavetta 0/5)

- Fissare nuovamente ia vite w/t ed efiminare il giuocn dell’albero tramitle
I'anelioc K/



2.3 Trasporto superiore alternato
2.3.1 Spiegazioni

Momento di spinta del piede trasportore

La spinta in avanti del trasportatore inferiore e 4i
guello superiore viene trasmessa dall'eccentrico D/9
allialbero a gomito.

Regolando il momento della spinta in avanti del
trasportatore inferiore si regola al tempo stesso il
momento della spinta in avanti del piede trasportatore,
vedi punto 2.1.5

Momente di sollevamento del piede trasportatore

Il momento di sollevamento del piede trasportatore
viene determinato dal disco a camma sito nel volante
manuale, e non pud essere regolato

Il disco a camma & disposto in modo tale che il piede
trasportatore poggla senza urti.

Scllevamento simultaneo del premistoffa e del piede
trasportatore

La leva a gomito A/2 & predisposta in fase di
costruzione per far si che il premistoffa e il piede
trasportatore s8i sollevinc uniformemente.

2.3.2 Sollevamento alternato del premistoffa e del
piede trasportatore

Regola: _Con il sollevamento alternato regolato al
massime, 1l premisteoffa e il piede trasportatore
i devono alzare dalla base di 10 mm.

Controllo:
- verificare la regolazione secondo la regola sopra
menzionata.

Correzione:

- collocare un distanziatore spessoc 10,3 mm sotto il
premistoffa

- allentare la vite b/2 e, agendo sul volante manuale,
portare il perno B/2 nella posizione pill alta possibile.
- Spingere il piede trasportatore sulla base
trasportatrice e serrare la vite b/2.

- Smontare la molla del premistoffa e verificare la
scorrevolezza del meccanismo.

- Girare 11 perno B/2

- Eventualmente allentare la guida D/2.

DBurante 1l montaggio fare attenzione a che il pattino
E/2 sia diretto verso l'alto nel senso della lunghezza.
2.3.3 Margine di altezza del premistoffa

Regola: _Con 1l piede premigtoffa abbassato deve eggerci
un gioco da 0,5 mma 1 mm tra il tirante Z/2 e il perno




C/2., in tal modo, alzando il piede per mezzo del volante
manuale, =gi ha un margine di altezza tra 19 e 20 mm.

Controllo:
- verificare la regolazione in base alla regola sopra
menzionata.

Correzione:

- Far appogglare il premistoffa sulla base

- Allentare la vite ¢/2 e regolare conseguentemente il
perno C/2

- 8montare la molla del premistoffa e verificare la
scorrevolezza del meccanismo di sollevamento.

- girare il perno (/2

-~ eventualmente allentare la guida D/2.

Durante il montaggio fare attenzione a che il pattino
E/2 sia diretto verso 1'alto nel senso della lunghezza.

2.4 Tensione det filo superiore
La maggior parte deila tensione de! filo superiore deve essere regolata con fa

pretensione K/ 15, poiche solievando il piedingo pressore & la pretensione che viene

aperta.

Regofa: Quando il piedino pressore ¢ soilevato, i dischi deifa pretensione devono
essere apsrii in maniera tale che il filo possa essere tirato {iberamente a
mano,

Per confroflare:
- Controllare come descritio nella regola

Per correggerea:
- Ailentare il dado z/1§ e spostare il gruppo deila pretensione fino a raggiungere
it risultaio desideralo

2.5 Molla recuperafilo
2.5.1 Tensionse della moila recuperafilo
Regoia: La tensione della molla recuperafilo deve essere regolala a seconda del

filo e materiaie utifizzalo, f(a molla deve lavorare regoiarmenie e senza
strappi e moileggiare liberamente fino_in batiuta,

Per correggere:
-~ Atlentare fa vite g/ttt e girare tutto i! gruppo

2.5.2 Quantita del movimento deila moilla recuperafilo
Regola: Quando ia cruna dei)’'ago sta penetrando nel materiale, la molla deve aver

terminato il _suo movimento di recupero del! filo e giacere sulla sua
battuta,

Per correggere:
- Allentare ia vite p/11 e spostare [a balttuta P/t in attezza,
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3. Sincronizzatore di pesizionamenio

2.1 Prima posizione

Regola: La pupts dei gancio ha preso siguramente il cappio in maniera tale che
girando 31 materiale i1 filo non scivoli dalla punta del gancio provocando
un salte dei punte.

Consiglio: Nelle macchine a due aghi, per poter girare il materiale g!i aghi devono
posizionare fuori dal materiale, a guesto scopo, durante la cucitura,
P'interruttore 517/20 {(Pannelio comandi Efka} oppure |'interrutiore
b5/18 (Paneilo comandi Quick) devono essere nella posizione "Ago alio”
in maniera tale che la macchina si fermi sempre nellia seconda
posizione.

Per poter regolare i! posizionatore (‘interruitere deve essere posieo in
posizione “Ago basso".

Per conlroifare:
- Pedale leggerments in avanti e rilasciaric., |la macchina posiziona
nella prima posizione che deve corrispondere alla regoia descrittla

Fer correggere:
Posizionatore Quick Tipo B/G:

- Portare i} gancio, girando manualmente il volantino, nella prima
posizione descritta nelia regola.

- Allentare la vite c/16

-~ Portare i! bordo s/16 della finestrelia B/16 in corrispondenza delta
tacca della mascherina A/16
- Controliare i1 posizionamento ed in caso di differenze regolare

variando la posizione della finestrelia B/i8
Posizionatore Efka Tipo P4-1

- Portare il bancio girando manualmente il voiantine, nella prima
posizione descritia nella regola

~ Allentare la vite /17

- Regolare 1] disco interno A/17 in maniera taie che | due punti bianchi
siano in corrispondenza del!'estremita deila mascherina di protezione
datia luce,

- Controilare il posizionamentio ed in caso di differenze regolare
variando la posizione del disco A/17

3.2 Seconda posizione

Regola: La seconda posizione corrispaonde ai punto mortd superiore delia
barra ago.

Per controllare:

~ Pedale leggermenie in avanti, rilasciarlo e premerlo iotalmente indietro, ia
macchina posiziona nella seconda posizions che deve corrispondere alia regola
descritia.

Per correggere:
Posizionatore Quick Tipo B/0:

- Portare manvaimenie, girando i} volantino, la barra ago nel suye punio
morto superiore

- Portare ! bordo s/16 del nasino C/16 in corrispondenza della tacca deila
mascherina A/16

- Coniroltare il posizionamenio ed in caso di differenze regolare variando fa

posizione del bordo /16 del nasino C/18
Posizionatore Etka Tipo T 4-1;

~ Portare manualmente, girando ii volantine, la barra ago nei suo punto
morio superiore
- Regotare il disco esterno B/17 in maniera tate che i due punti bianchi

siano in corrispondenza dell’estremita della mascherina di protezione
daila luce

~ Controltare i} posiziconamenio ed in caso di differenze regolare variando ta
posizione det disco BfY7




4. Apparecchiatura supplementari

4.1 Dispositivo pneumalico per | punii a marcia indietro (RSP)

Regota: La lunghezrs massima dei punlo deve essere uguaie sia in marcia avanti che
in marcia indietro.

Per conirolfare:

- Portando in battuta verso il basso {(Punieo in marcis avanti) ed in battuta verso
1'aifo (Punto in marcia indietro) ia leva del regolapunio, eseguire ia stessa
guantitd di punti in marcia avanti e in marcia indietro e conltrollare la funghezza
del punio

Per correggere:
- Allentare la vite off4 (Attraverso la feritoia) e spostare il gruppo regolapunto
PI114 con la ieva regolapunto Z7t4

Congiglio: Nelie macchine dotale di dispositivo RSP la vile r/6/14 & allientata ed
i1 bloccaggio delio scorrevole P/14 & regolate jeggero tramite ia vite
olf14,

Nelle Macching senza dispositivo RSP la vite ri6/14 & avvitalta ed i/
bloccaggio dello scorrevole P/14 e regolalo duro tramite la vite o/f14,

4.2 Dispositivo per ['aizata del piedino pneumatica (FLP)

Regola: L 'alzata del pieding pneumatica, deve essere jeggermenie maggiore
deil'alzata offetiuala manualmente con ia leva, in maniera tale che |l
piledino posss sssere sgancialo pneumaticamenie dalfa leva e possa
discendere iiberamente.

Per conirotlare:

~ Solievare e bloccare in alto i} pieding pressore manuaimente tramiie la ieva di
soltevamenio manuale -
-~ Inserire i1 sollevamento pneumatice FLP, ia leva deve sganciarsi ed il piedino

discendere liberamente

Per correggere:
- Alientare il dade g/6 e girare {'asta def cilindro

4.3 Dispositivo per ia fermatura della cucitura aulomatica (RAP)

4.3.% Generailila

~ Cucendo in marcia avanti !‘asta de! cilindro-RAP M/18 & rientrata. Per eseguire la
fermatura della cucitura |'asta de! cilindro fuoriesce variando la posizione della
leva regalapunio.

4.3.2 Riduzione deila velocila

Regoia: La velocita di fuoriuscita e di rientro dell'asta dei cilindro deve essere
regolata in mapigra taie che la leva del regolapunto, con il punto regolato

al massimo, non batta violentemente a3 fine corsy.

- Con lo strozzatore d'aria H/18 regolare la velocitd di fuoriuscita
- Con {0 strozzatore d'aria X/18 regoiare la vejocitd di rientro.
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5. Manutenzione

Pulire giornalmente il gancio, gli di trasporto, i passaggi del filo e le
tensionl, lubrificare i punti di lubrificazione segnati nelle
istruzioni per l'uso Cl. 204/205-370.

Qualita dell’olio lubrificante
Utilizzare sclo ¢lii di marca come per esempio "ESSO MILLCOT K 68" o altri
olil con i seguenti dati:

Viscosita a 40° C : 65 mm‘/s
Punto d’infiammazicne: 212° ¢

ESSC MILLCOT K 68 pud essere ordinato presso la Diirkopp Adler AG sotto i
seqguenti nr. di pezzo:

1 1 = Pezzo nr.: 5400126
5 1 = Pezzo nr.: 5400112

Aceite neumatico
Utilizzare solo olii di marca come per esempio "ESS0O NUTO H 68", o altrri

olil con i seguenti dati:
Viscositd a 40° C : 66 mm°/s
Punto d'infiammaziones 236° C

ESSO NUTU H 68 pud essere ordinato presso la Diirkopp Adler AG sotto i
seguenti nr. di pezzo:

250 cm® = Pezzo nr.: 5396247
11 = Pezzo nr.: 5400155
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