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1. Descripcion del producto

La DUHKDPP ADLER 69 es una maquina de costura especial de aplicacion universal.

Méaquina de costura con brazo libre de doble punto de cadeneta con transporte
inferior, transporte de la aguja y transporte de pie superior altemativo.
Seglin la subclase como maquina monoaguja con o sin corta-hilo debajo de ja-
placa de |la aguja.
Brazo Iéblra esirecho con un.gran espacio de paso yuna gran carrera del pie de
ransa elas.
I paso por debajo de Ioa pies de prensatelas levantados es de un maximo de 12
~mm (levantando €l pie de prensatelas con la palanca acodada).

Gancho horizontal pequeno.
Magquina de costura suministrable con a mitad izquierda de la placa-mesa
recortada o abatible. Esta titima permite la manipulacion sin problemas de las
piezas a coser grandes en torno al brazo libre.
Remate de los cantos liso y sin estiraje, asi como cosido exacto de las curvas
exteriores e interiores gracias al mecanismo de ribeteado mmrporadn fque se
desplaza simultaneamente.
Regulacién neumatica rapida de la carrera accionada mediante pulsader de rodilla. .
para la conmutacion del transporte de pie superior a la carrera del pie de
prensatelas maxima (equipamiento adicional).
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2. Uso segun lo dispuesto

La 69 es una maquina de costura especial que puede utilizarse segln lo dispuesio para
coser materiales de peso ligero a medio. Estos materiales estan compuestos '

normalmente de textiles o fibras plasticas, o bien de piel.

" 'Estos materiales a coser se utilizan en la industria de la confeccién, del calzado y de la

piel, asi como en las de articulos para el hogar y tapiceria de coches.

Ademas con esta maquina de costura especial g ueden ejecutarse posiblemente
también fas llamadas costuras técnicas. Sin embargo, en estos casos el usuario
{gustosamente en colaboracién con DURKOPP ADLER AG) debe efectuar una
estimacion de los posibles peligros, ya que dichos casos de aplicacion son, por una
parte, comparativamente Infrecuentes y, por otra parte, la variedad es Imprevisible.

- Segun el resultado de esta estimacion deben adoptarse las medidas de seguridad
apropiadas, en la medida de lo posible.

En general, en esta maquina de costura especial soclamente debe elaborarse material a

coser seco. El material no debe tener un grosor superior a 7 mm, cuando este
_comprimido con los pies de prensatelas bajados. El material no debe contener ningun

objeto duro, ya que en caso contrario la instalacién de costura solamente podria

utilizarse con proteccién ocular.

Una proteccién ocular de este tipo no puede suministrarse actualmente.

La costura se confecciona en general con hilos de coser de fibras textiles de
dimenslones hasta 30/3 NeB {hilos de algoddn), 40/3 Nm (hilos sintéticos) o 30/3 Nm
_{hilos torcidos para revestimiento): Si se desean utilizar otros hilos; debe efectuarse
también una estimacion previa de los peligros que se deriven de elio y.adoptar medidas
de seguridad si procede.

Esta maquina de costura especial debe instalarse y utilizarse exclusivamente en areas
secas y cuidadas. Si la instalacion de costura se hace funcionar en areas que no
retinan estas condiciones, pueden ser necesarias otras medidas que necesitaran ser
acordadas (véase EN 60204-3-1:1990).

Como fabricantes de maquinas de coser industriales, partimos de la base de gue en
nuestros productos trabaja personal operativo con la formacion adecuada, de forma
que pusda considerarse que las operaciones de manejo normales y sus peligros son -
conocidos



3. Subclases

Cl. 69-373:

Cl, 69-FA-373:

Maquina de coser monoaguja de doble punto de cadeneta con brazo
libre, con transporte inferior, fransporte de la aguja y transporte de
pie 5uperlor alternativo

como la Cl. 69-373,
con corta-hilo electrumagnéﬂcu debajo de la placa l.‘is la aguja-

3.1 -~ Equipamientos adicionales

N¢ de pedido | Equipamiento adicional
" FLP 14-2 Levantamiento electroneumatico del pie de prensatelas
- Accionado mediante pedal.

RAP 14-1 Bloqueo de la costura y levantamiento del pie del prensatelas
electroneumatico
Accionado mediante pedal.

HP 11-1 Regulacién neumadtica rapida de la carrera para el transpnrte

' superior
Acclonada mediante pulsador de rodilla.

WE-6 Unidad de mantenimiento :
Para equipamientos neumaticos adicionales.

0797 003031 Paquete de conexion neumatica
Para la conexion neumatica de bastidores con unidad de
mantenimiento y equipos adicionales neumaticos.
Compuesto por tubo flexible de conexion (longitud 5 m, diametro 9 mm)
Boquillas portatubos, abrazaderas de manguera, caja de acoplamieniol
y conector de acoplamiento.

9822 510001 | Luzde cosido (halégena)
WALDMANN, con lampara 12V/20W, colocar sobre la parte superior
de la maquina de coser.

0798 500088 | Transformador de la luz de cosido
Para 230V, con linea de alimentacion de red, sin interruptor, para las
luces de cosido 9822 510125 y 9822 510001.

0707 487519 | Juego de montaje de luces de cosido

Para la luz de cosido 9822 510001 .

4. Datos técnicos

Valor indicativo de ruidos Le: Valor de emision referido al _puestu de tral:aa]o segl]n

DIN 45635-48-A-1-KL2.
Lc = 81 dB (A)

Clase:; 89-373, 69-FA-373
Longitud de puntada 4 mm

Carrera del pie de prensatelas: 3,2 mm

N de puntada: 1700 [min’"]

Material: ' Skai dobje de 1,6 mm

900 g/m°> DIN 53352



Sistema de aguja: 134
Grosor de aguja (segunn® E) [Nm] 110 - 130
Grosores méxlmns del hilo de coser: :

- Algoddn [NeB -~ 30/3

- Sintético sin fin_ [Nm 40/3

- Torcido para revestimiento [Nm] 30/3

Nimero de puntadas: ; _ '

- Max: min- 11 2000

- de fabrica min’ 1700

Longltud de puntada maxima: _

- avance fmm] 5

- retroceso . fmm] 5

Carrera de pie de prensatelas méx:: {mm] 7

Holgura de paso max. debajo de los pies de prensatelas

levantados:

- Elevacién de pie de prensatelas sobre la : .
alanca del ventliador fmm] 7
levacion de pie de prensatelas sobre la

palanna acodada [mim] 12
Presion de régimen: [bar] 6
Tensién nominal: - 3 x 220240 V, 50/60 Hz

: 3 x 380-415V, 50/60 Hz

Dimenslones: : '

- Juego de bastidor MG 53~3 HxBx [mm 1540 x 1060 x 550

- Juego de bastidor MG 56-2 (H x B x mm 1560 x 1200 x 600

Altura de trabajo:

- Juego de bastidor MG 53-3 . [mm] 760 - 850

- Juego de bastidor MG 56-2 [mm] 780

Peso (sélo parte superior de la méquina): _aprox. [kg] 33
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5. Manejo

5.1~ Abatimiento de la mitad izquierda de la placa-mesa
(s6lo con el juego de bastidor MG 56-2) -~

Cuando la maquina de costura especlal est4 equipada con el juego de bastidor
MG 56-2, la placa-mesa consta de dos piezas. Para poder manipular sin problemas las .
piezas a coser grandes en torno al brazo libre, la mitad izquierda de la placa-mesa 3
puede abatirse.

Abatimiento de la mitad izquierda de la placa~mesa

= Los bloquena 7.y 8 debajo de la placa-mesa 3 para dasbloquear la mitad izquuerda
* de’la misma giran en sentido antihorario.

— - Abatir la mitad-izquierda de la placa-mesa 3 hacia la izquierda.

= _Enganchar el estribo de su}ecldn 1 en la elavlja 2 del'larguero izquierdo del
bastidor.

- Plegar hacia atrés la mitad izquierda de la placa-mesa
' Desanganchar el estribo de sujecion 1 de la clavija 2.

— Elevarla placa izquierda de la placa-mesa 3, bascular hacia la derecha y depusnar i

sobre las dos placas de apoyo 5y 6. -
Las clavijas 4 de la mitad derecha de la placa-mesa deben introducirse en los
orificios correspondientes de la mitad izquierda de la placa-mesa 3,

- Los bluqueos 7.y 8 de debajo de la placa-mesa 3 para bloquear la mitad |zqwerda
de la. misma.giran en sentido horario.



5.2 Enhebrado del hilo de la aguja

5.2.1  Subclase 69-373

iPrecaucion! jPeligro de accidente! . :
Desconectar el interruptor principal! SO0
% ‘El hilo de la aguja solamente debe enhebrarse confa

magquina de costura-desconectada.

10



. 5.2.2 Subclase 69-FA-373

- jPrecaucion! 1Pﬁllgm de accidente! S
£, EDesonnectar el interruptor principal!
| hilo de la aguja solamente debe anhahrarsa con la

maquina de costura desconectada.

: E pﬁf/?T:%‘a
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Enlazadura correcta del hilo en el cantm
del producto a coser

: ~Tensién del hilo de la aguja demasiado floja-

o bien
tensldn del hilo del garfio demasiado fuerte

Tensién dsl hilo dela agu;a demasiado fuerte
o bien

tension del hifo del garhn damasnadn floja.|

12



5.3 Ajuste de la tensién del hilo de la aguja

Pretensién (subclase 69-FA-373)

En la subclase 69-FA-373, para el funclonamiento seguro del corta-hilo con la tension
principal 2 abierta, es necesaria una tensién residual del hile de la aguja. :
Esta tension residual se consigue con la pretension 1.

La pretension 1 determina al mismo tuampn la longitud del axtrsma del hilo de la aguja
después del corte del hilo.

La pretension 1 debe ajustarse menor que la tension principal 2.
= Ajustarla pretensién 1 girando'la tuerca moleteada.

= Despues de modificaciones importantes dela pretensir:-n' 1, debe regularse
consecuentemente la tension principal 2. :

-Tanslén principal

La tenslén principal 2 debe ajustarse tan baja como sea posible. .
Laenlazadura de los hilos debe quedar en el centro del producto a coser (véase la Fig. a).
Las tensiones del hilo demasiado fuertes pueden producir fruncidos y rotura del hilo no
deseados en un producto a coser fino.:

= _Ajustar la tensién principal 2 de forma que se consiga una figura de puntada
uniferme, -

5.4  Apertura de la tension del hilo de la aguja

Automatica

La tensidn principal 2 se abre automaticamente;
=__al cortar el hilo (subclase 69-FA-373 ).

= allevantar las patillas (pedal hacia atras 12 etapa)

Manual
La tensién principal 2 se abre manualmente:

= . al presionar la palanca de liberacion 3 hacia el brazo de la maquina.
La tension principal 2 se mantiene abierta mientras se mantiene presionada la
palanca de liberacién 3.

= Al levantar mecanicamente los pl&s de pransatelas con ia palanca acodada (vease
el capfiulo 5.9).

—- Al bloguear los pies de prensatelas en la posicién superior (vease el capitulo5.10)-

13
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5.5 Bobinado del hilo del garfio

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

iDesconectar el interruptor principal!
Enhebrar el hllo del garfio para bobinar solamente con la
maquina de costura desconectada.

Cuando-el bobinado tanga que realizarse durante el cosido sin el producto a coser.
colocado:
Bloguear los ples de prensatelas enla posicion levantada (véase el capitulo 5:10).

Enhebrar el hilo del garfio como puede apreciarse en la figura superior.

Bobinar el hilo del garfio en torno al nucleo de la canilla unas 5 vueltas aprox. en
sentido horario.

Introducir lacanilla 3 sobre el eje del bobinador 5.

Bascular |a palanca de desembrague 4 contra la canilla.
La rueda del bobinador 2 se presiona contra la correa trapezoidal.

Ajustar la tension 1.
El hilo del garfio debe bnbmarse conla minima tansmn posible.

Coser.
La palanca de desembrague 4 finaliza automaticamente Ia operacion en cuanto la
canilla esta llena.

5.6 Colocacion de la canilla del hilo del garfio

jPrecaucion! jPeligro de accidentel

Desconectar el interruptor principal.
La canilla del hilo del garfio solamente debe cambiarse con
la maquina de costura desconectada.

Extraer la canilla vacia del hilo del garfio

Girar el volante hasta que la barra da la agula haya alcanzado su posicion superior
maxima.

Extraer la cubierta 6 en la direccién de la flecha.

Levantar la trampilla de la caja de la canilla 8.

Extraer |la parte superior de la caja de la canilla 7 con la canilla.
Retirar la canilla vacla de la parte superior de la caja de la canilia 7.

Enhebrar el hilo del garfio

Colocar la canilla 11 llena en la parte superior de la caja de la canilla 7.
Al tirar-del hilo, la canilla 11 debe girar en fa direccion de la flecha.

Pasar el hilo del garfio a través de la ranura 10 que hay debajo del muelle de
tensiéon 9.
Extraer el hilo del garfio 8 cm aprox. de la parte superior de la caja de'la canilla7.

Colocar de nuevo la parte superior de la caja de la canilla. 7.
Cerrar la trampilla de la caja de la canilla 8.

15







5.7 Ajuste de la tension del hilo del garfio

iPrecaucién [Peligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Ajustarla tension del hilo del garfio solamente con |a
maguina de costura desconectada.

Ajustar el muelle del freno 1 (Cl. 69-FA-373)

En la subclase 69-FA-373, el muelle del freno 1 impide que la c&mlia gire porinercia al .
parar la maquina o al tirar ‘del hilo del garfio a sacudidas.

- = " Girar hacia atras sl tornillo de regulacién 4 hasta que el muslle de lensién 3 se
haya destensado totalmente.

= Ajustar el muelle del freno. 1 con el tornillo de regulacion 5.
La fuerza de frenada esta correctamente ajustada cuando el muelle de freno 1
esta 1 mm aprox. sobre la superficie 2.

~ Ajustar el muelle de tension 3

= Ajustar el muelle de tensién 3 con el tornillo de regulacion 4.
Aumentar la tension del hilo del garfio = Girar el tornllic en direcclén horarla
Reducir la tension del hilo.del garfio . - = Girar el tornillo en sentido antihorario

Para la formacién de la puntada véase el esquema a de la pagina 12.

5.8  Colocacién y cambio de laaguja

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Cambiar la aguja snlamante con la méqui‘na de costura
desconectada.

= Girar el volante hasta que la barra de la aguja 6 haya alcanzado su posicién superior.
.~ . Afiojar el tomillo. 7. -
= Extraerla aguja de la barra de la aguja 6 hacia abajo.

= _introduciria nueva aguja hasta el tope en &I orificlo dela barra de |la aguja 6.
jAtencion!
Mirando desde el lado de mando de la maquina de costura, la garganta 8 de la
aguja debe mirar hacia la derecha (véase el esquema),. .

= . Apretar el tornillo 7

{ATENTION!

Al colocaruna EI#'I.I]EI mas gruesa debe corregirse la
distancia del garfio a la aguja (véanse las Instrucclones de
servicio). '

Elincumplimiento de la indicacién anterior puede producir los fallos siguientes:

Sl se coloca una aguja mas fina: puntadas deficientes, dafios en el hilo
Al colocar una aguja mas gruesa: dafios de la punta del garfio y de la aguja’

17
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5.9  Levantamiento de los ples de prensatelas

Los pies de prensatelas, segin el equipamiento de la maquina de costura, se levantan
mecanica o electroneumaticamente.

Levantamiento mecanico del pie de prensatelas (con la maquina parada)

-~ Accionar la palanca acodada 1.
Los pies de prensatelas se mantienen levantados mientras la palanca acodada 1
esté accionada.

Levantamiento electroneumatico del ple de prensatelas
{con el equipamiento FLP 14-2 o RAP 14-1)

= Pisar el pedal hacia atras hasta la mitad.
Levantar los pies de prensatelas con la maquina parada.

= Pisar el pedal totalmente hacia atras.
Activar el corta-hilo y levantarlos pies de prensata'las

5.10_ Bloqdaar los ples de prensatelas en la posicién superior

Los pies de prensatelas 3 levantados mecanica o neumaticamente se bloquean con la
palanca del ventilador 2 en la posicién superior (por ejemplo; para bobinar el hilo del
garfio o para cambiar el pie de prensatelas). La palanca del ventilador 2 se encuentra
en la parte trasera del brazo de la maquina.

~" Conla magquina de-costura parada, bascular hacia arriba la palanca del ventilador 2.
Los pies de prensaielas 3 estan bloqueados en la posicion superior.

= Bascular hacia abajo la palanca del ventilador 2.
Se ha eliminado el blogueo de los pies de prensatelas.

5.11 Ajuste de la carrera del ple de prensatelas

La altura de la carrera del ple de prensatelas se determlna mediante la poslcldn dela -
barra de traccién 6.

iPrecaucion! jPeligro de accidente!

Descongctar el interruptor principal.
Ajustar la carrera del pie de prensatelas solamente con Ia
maguina de costura desconectada; .

Ajustar la carrera del pie de prensatelas
=  Adlojar la tuerca 4 que hay enla parte posterior del brazo de la maquina.

= Desplazar la barra de traccién 6 enla palanca de |a colisa 5. -
Empujar completamente hacia arriba la harra de traccion= carrera del pie de
prensatelas max. (4,5 mm)
Empujar completamente hacia abajo la barra de traccion = carrera del pie de
prensatelas min.(2,5 mm) -

= _Apretar la tuerca 4.

19



5.12 - Ajuste de la presién del pie de prensatelas

La piresidn deseada del pie de prensatelas se ajusta con el tornillo 1.
— Aumentar la presion del pie de prensatelas = Girar-el tornillo 1 en direccién horaria,
— _Reducir la presién del pie de prensatelas . = Girar el tornillo. 1 en sentido antthorario.

5.13 ‘Ajuste de la longitud de puntada

Precaucionl 1Fal!gru de accidente!
esconectar el interruptor principal.

Ajustar la longitud de puntada solamente con la maquina’

de costura desconectada.

=" Girar la tuerca de mariposa 2 en senfido antihorario hasta el tope.

= Ajustar la longitud de puntada deseada con el tornillo 3.
Aumentar la longitud de puntada = Girar el tornillo 3 en sentido antihorario.
El pufio del ajustador de puntada 4 se mueve hacla abajo.
Reducir la longitud de puntada - = ‘Girar el tomillo 3 en sentido horaro.
El pufio del ajustador de puntada 4 se mueve hacia arriba.

= Apretar la tuerca de mariposa 2 en sentido horario.

Para coser manualmanta remates (cosido hacia atras):

= _ Bascular hacia arriba hasta el tope el pufic del ajustador de puntada 4 {posrclﬁn "R").
La maquina cose hacia atras mientras el pufo del ajustador de puntada 4 se
mantiene arriba.

20




5.14 Guia del burlete

El aparato de la guia del burlete de regulacién rapida con tres posiciones ayuda al .
-cosido de burletes entre dos capas de material. Puede girarse hada_adantm 0 hacia
afuera al comienzo y al final de la costura. '

Pueden suministrarse cuatro gulas de burlete 2 (dispositivos de cosiura E20 - E23) con:
ranuras de burlete de 3 a 6 mm.

leauclén! jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal.
Colocar el burlata sulamente con la maquina de costura
desconectada. - .

Colocar el burlete

Aflojar el tornillo 1.
Introducir el burete a través de la guia del burlete 2.

Ajustar la guia del burlete 2 a la anchura del burlete a elaborar.
El burlete debe guiarse lateralmente, pere al mismo tiempu debe poderse pasar
facilmente a través de la guia del budata 2.

Apretar el tornillo 1.

Cosido de la guia del burlete

Colocar el burlete entre las dos capas de material.

Extraer el pufio de bula 4y g'lrar la palanca 3 hasta el tupe hacia la Izqwerda
(posicion P). :

Coser hasta que |la aguja haya Ilegadﬂ apmxlmadamanta hasta el centro del
burlete.

Para seguir cosiendo el burlete, extraer el puho de bola 4.y anclavar la palanca 3

en |a posicién central (posicién S).

En el extremo de la costura extraer el puﬁo de bola 4 y girar Ia palanca3ala
posicién inicial {posicion 0). :

21




5.15 - Dispositivo ribeteador (Cl. 69-379)

1

4 5 6
Para la subclase 89-373 pueden suministrarse dos juegos de dispositivos ribeteadores:
Dispositivo de ¢osido E4: Para ribeteados estrechos
Dispositivo de cosido ES5: Para ribeteados anchos

{Precaucion! jPeligro de accidente!

Descanectar el interruptor principal.
Colocar la‘cinta de ribeteado sélo con la maguina de
cosltura desconectada.

Colocar la cinta de ribeteado
= Colocarla cinta de ribeteado sobre el disco inferior del sujetador de rodillos 3.
= introducir el disco superior y el muelle de presién 2 sobre el sujetador de rodillos 3.

= Enroscar la tuerca moleteada 1 sobre el sujetador derodillos 3.
La cinta de ribeteado debe sujetarse con unaligera presion.

= Levantar ligaramente la fapa dsl brazo 6 y bascular hacia adelante (hacia sl lado
de mando).

= Quilar la cinta de ribeteado entre los pasadores guia 5, la guia dela cinta 4, por el
dispositivo ribeteador 8 'y por debajo delos pies del prensatelas.

= Bascular de nuevo hacla atrés'la tapa del brazo 6.

Ajustar la distancia de la costura al borde de la cinta

=~ CAflojar los tornillos 7.

T Ajustarla distancia deseada de la costura al borde de la cinta desplazando el
dispositivo ribeteador 8.

= Apretarlos tornillos 7.
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8.  Mantenimiento

jPrecaucion] jPeligro de accidente!

Desconectar el interruptor principal :
El mantenimiento de la maguina de costura sa:amenta
- debe efectuarse cuando esté desconectada.

Los trabajos de mantenimlento deben llevarse a cabo como méaximo segun los
inlewaloie. de mantenlmlentu indicados en la tabla (véase la calumna "Horas de-
saervicio"

Cuando se procesan materiales-con mucha pelu&a pueden ser necesarios intervalos de
mantenimiento mas cortos.

8.1 Limpieza y comprobacién-

Ura maquina de costura limpia esta protegida contra averias
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Trabajo de mantenimiento Expiicacién' Horas de
a realizar : servicio
Parte superior de la
maquina-
- Retirar el polvo de cosido, | Zonas gue requieren una limpieza 8
restos de hilo y retales de especial:
corte. - rea debajo de la placa de la aguja
- Transportador
- reaen torno al garfio
--Caja de la canilla .
- Tensién del hilo de la agu[a
- Corta-hilo (Cl. 69-FA-373)
Aoclnnamiﬂﬁtn de costura
- Comprobar el estado y la La correa trapezoldal debe poderse 160
tensién de la correa- flechar unos 10 mm aprox. - .
trapezoidal. en-el'centro presionando con el dedo.
Unidad de mantenimiento
deaire a presion
{(equipamiento adicional)
- Comprobar el nivel de El nivel del agua no debe ascender 40
agua en el regulador de hasta el suplemento del filtro 1.
presion. - Purgar el agua bajo presion del
separador de agua 2 girando el
tornillo de purga 3.
Nota:
El separador de agua 2 esta equipado
con una purga de condensado
semiautomatica. Cuando se desciende
por debajo de una determinada presion,
el condensado se purga
automaticamentse.
- Limpiar el suplemento del | Con el suplemento de filtro 1 se 500

filtro.

excluyen la suciedad y el agua

condensada.

- Desenchufar la maquina de la red de
aire a presion.

- Enroscar el tornillo de purga 3.
El sistema neumatico de la maquina
debe estar sin presién.

- Destornillar el separador de agua 2.

- Destornillar el suplemento del filtro 1.
Lavar la cubierta y el suplemento
del filtro sucios con bencina de lavar
{no tilizar disolvente) y soplar.

- Montar y conectar de nuevo la unidad
de mantenimiento.
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8.2 * Lubricacién.

[Precaucidnl jPeligro de accidente!

El acelte puede producir erupciones cutaneas.
Evitar el contacto prolongado con la piel.
_Despues del contacto lavarse a fondo.

{ATENTION!

La manipulacion y evacuacion de aceites minerales esta
sujeta a regulaciones legales. .

. Lleve el aceite usado a un centro de recogida aumnzado
Proteja el medio ambiente. )
Tenga culdado de no verter nada de aceite.

Para la lubricacién utilice exclusivamente el acelte lubricante Essu SP-NK 10 o un
aceite equivalente con la especificacion siguiente: -

—. Viscosidad a.40° C : : 10 mm%/s
— _Temperatura de Inﬂamacldn 150 °C

ESSO SP-NK 10 puede adquirirse en los centros de venta de DURKOPP ADLER AG
con el n? de referencia siguiente:

Envase de 2 [itros: 9047 000013
Envase de 5 litros:- 9047 000014

Trabajo mantenimiento Explicacién ' Horas -
a realizar ) de servicio
Lubricar los puntos de = Retirar la tapa del cabezal. 40
lubricacion 1a 17 - Aplicar unas gotitas de acelte en todos| -

los puntos de lubricacion sefializados

en las figuras.

Nota:

En la subclase 69-FA-373 no existe el

punto de lubricacién 8.
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