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KULLANIM ONCESI DIKKAT EDILMESiI GEREKENLER

GALISTIRMA ONLEMLERI

1. Makinenin dogru calistiina emin olmak igin glg
kaynagini baglamadan Once durdurma mekanizmasini
serbest birakin ve igne tahrik kasnagini elle ¢evirin.

2. Dikis makinesini g¢aligtirmadan 6nce ok isaretli noktalari
yaglayin. Ayrica yatak montaj tabanindaki kecgeyi yeteri
kadar yaglayin.

3. Operator tarafindan bakildiginda makinenin geriye dogru
dondigine emin olun. Ters istikamette dénmemesine
dikkat edin.

1. Glg “ACIK” durumdayken veya makine galisirken elinizi
ignenin altina sokmayin.

1. Parmaklarinizi iplik alis kapagi ya da gevresine koymayin.

1. Makine basini geri egmeden veya V kayisini cikarmadan
once ana salteri “Kapall” konuma c¢evirmeyi unutmayin.

2. Motor galisirken parmaklarinizi, saglarinizi volan kasnagina,
V kayisina, motor ve gevresindeki diger parcalara
yaklastirmayin ya da buralara herhangi bir nesne koymayin.
Ciddi yaralanmalara neden olabilir.

3. Makinenizde kayis kapagi, parmak ve g6z korumasi varsa;
bunlardan birisi ¢ikartiimis durumdayken makinenizi asla
calistirmayiniz.

1.MAKINE BASININ KURULUMU

2.YAGLAMA
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Masaya 1 lastik yastigini koyun, makine
basini Ustlne yerlestirin ve 2 vidalari, diz
pullari 3 ve somunlari kullanarak masaya
sabitleyin 4.

“S” zincirli halkayi6 ve 7 zincirini,
durdurma trip koluna ekleyin 5.

1 Yeni Defrix Qil No. | yagini isaretle gosterilen
parcalara surln. (Haftada bir veya iki kez)

2. 1 baglanti vidasini gevsetin, basi geriye egin ve 4 tahrik
vitesiyle diger vitese biraz gres siriin 3 .

3. Yatak montaj tabanina yerlestirilen yag kegesinin Ustline
gelecek kadar yeterli yag oldugunu yaklasik haftada bir
kontrol edin. Yag yetersizse uygun miktarda yag ekleyin.
Bu sirada krank miline de yag surin 2.

2. [GNENIN TAKILMASI

iGNE CUBUK KORUMASININ TAKILMASI

* Motor giic
kaynagini KAPALI
5onumuna getirin.
372 igin TQx7 #16
i standart ignesini ve
: ol 373 igin de TQx7
| #16 standart ignesini
kullanin.
U Y 1. Viday!
Yo & gevsetin 1.

il 2. 2 ignesini,
f . milin iginde bulunan

-~ Tl | delikteki en derin

4 noktaya gidecek

: kadar itin.

£ T— 3.1 vidasini iyice

il /L sikin.

(/ o 1. 2 vidasini gevsetin ve
& : iplik kilavuzu No.2'yi
cikarin.
2. 1 igne gubuk
y korumasini, iplik kilavuzu
' | No.2 altina yerlestirin.
N 3. 1igne gubuk

N/ |‘{: korumasini ve iplik
=, 13&___\ r,?.t.,. kilavuzu No.2’yi birlikte vida
A D S|V kullanarak takin. (Not)

: Makinenizin silecek

miknatisi varsa, igne
R RD ¢ubuk korumasini, silecek
miknatisinin Gizerine takin
2.




KISKACIN AYARLANMASI

1 kiskaci ve kiskag blogu arasinda
0,8-1,2mm bosluk birakarak ilmek
sirasinda 2 kiskacin ipligi kesmesini
Onleyin.

3 vidasini gevsetin ve 4 kiskag
¢ubuk blogunu sola ya da saga
hareket ettirin.

IGNE KLAVUZUNUN KONUMU

2 vidasini gevsetin ve igne en alt konumundayken igne
kilavuzunu sola ya da saga kaydirarak igne ile ligne
kilavuzu arasinda 0.05 mila 0.1 mm lik bir bosluk birakin 1 .

DUGME KELEPGESININ YUKSEKLIGI

iS BASKI GUCU DUGME KELEPGESI

DURDURMA KOLUNUN

AYARLANMASI

Dugme kelepgesi cene kolu A ve
besleme plakasi Ust yizi 1 arasindaki
standart bosluk 2, 372 i¢in 12mm ve 373
icin 9mm’dir. 3 vidasini gevsetin ve
digme kelepgesi kaldirma kancasinin
yuksekligini ayarlayin 4.

iPLIK GERGISiNi BIRAKMA ZAMANLAMASI

| igne tahrik kasnagini
resimde gosterildigi
sekilde ok yoniinde
cevirin. 2 nolu mildeki
gergi diskinin ipligi
biraktigi noktayi
bulacaksiniz. Bu
esnada igne cubugunun
alt ve Ustl arasindaki
standart mesafe 54-
56mm’dir. igne gubuk
yuksekliginin (yukarida
belirtilen 54-56mm) iplik
gergi birakma
zamanlama ayari, 2
no.lu gergi destegini
cevirip 1 somununu
gevseterek tornavidayi 2

Standart is baski glci, 1 somun
alt yuzu ve baski ayarlama
cubugdu vida alt ucu arasinda 4 ila

5 m lik bir bosluk birakilarak elde o o Y
edilir 2. durmasini saglamak igin 3 digme

Makineyi durdurma konumuna
getirin, 1 kelepge vidasini
gevsetin, dikis konumunda
digmeyi dogru sekilde yerlestirin
ve digmenin 2 digme kelepgesi
cene kollari tizerinde dogru yerde

kelepgesi durdurma kolunu

ayarlayin. Sol ve sag ¢ene kollar
arasindaki mesafeyi belirledikten
sonra 1 kelepge vidasini sikin 3 .

2 VEYA 4 DELIKLI DUGMELER IGIiN AYAR

Digmenin iki ilik arasindaki mesafeyi olgiin ve 4
ilikli dugmeler icin besleme regulatorlerini
caprazlama ve uzunlamasina esit olarak ayarlayin.
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Uzunlamasina besleme

1 uzunlamasina besleme ayar kolunu agagi itin ve 2
ilikli dugmeler igin “0” ve 4 ilikli dugmeler icin de yeterli
miktarda ayarlayin.

Caprazlama besleme

no.lu gergi desteginin Ust yuvasina kadar iceri sokarak igne 2 gaprazlama somunu ve 3 ayar gdstergesini,
gubugunu algaltmak igin (belirtilen mesafeyi azaltmak igin) ok caprazlama besleme derece plakasinin gosterdigi

yonunde cevirerek veya aksi sekilde yapilabilir.
Asagidaki sorunlar siklikla goruldiginde ayarlama
yapmaniz gerekir,

kesisen yere ayarlayin.
Somunu iyice sikin 2 .
(Dikkat) Makineyi galistirmadan énce ignenin

1. limek, is pargasinin yanlis tarafinda yapildiginda digmedeki her ilik ortasina girdigine emin olun.
Cok gevsekse: Igne cubugunu biraz yukseltin.

2. Durdurma sirasinda iplik koptuysa;
--- Igne gubugunu biraz yiikseltin.

3. lplik dikis esnasinda sik sik koparsa:
igne gubugunu biraz agag indirin.



DUGME TEPSISININ MONTAJI
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1 diigme tepsi destegini, makinenin alt tabani sagindaki
bosluga sokun ve her tespit vidasini sikin 2 .

MAKINEYE iPLIK TAKILMASI

Operatér isterse soldaki kurulum bogluguna da takabilir. L Makineye sekilde gdsterildigi gibi 1-18
® Y @ arasinda iplik takin ve igne goziine
o 'J gegirip timsek somununu bastirarak

iPLIK GERGI AYARI

onden 60-70 mm uzatin A .

L2 L iPLIK CEKME KOLUNUN AYARLANMASI
N '.3 e iplik gekme kolu 1 ayari igin
S i f / ]E_—B & makine kol tarafindaki kapaktan
L f =y Ff'l_f“_ (solda) bosluga tornaviday

1 gergi destegi, digmede dikis icin iplik gergi ayari igin
kullanilir ve dusuk gergi yeterlidir.

2 No.lu 2 gergi destegi, digme dikis ilmek tabanina
uygulanan iplik gergisini ayarlamada kullanilir ve bu
gergi, iplik kumas tipine ve diigme kalinhdina goére
belirlenmelidir ve gergi destedi no 1 yilksek olmalidir.
iplik gergisini artirmak icin gergi somunlarini saat
yénunde ve azaltmak icin de ters istikamette cevirin.
Gergiyi artirmak i¢in ayar somunlarini saat yoninde ve
azaltmak igin de ters istikamette cevirin.

sokun. 2 vidasini gevsetin ve
kiskag cubuk blogunu (arkada)
sol veya saga ayarlayin.

Dikis sonrasi digmede 3 ok
boslugundan iplik ucu gekilirse
kiskag gcubuk blogunu (arkada)
sola degistirin.

iplik ucu 3 ok boslugundan
cikarsa kolu saga kaydirin.

IGNE - LUPER AYARI
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igne liiper ayarini asagidaki sekilde yapin:

1. Pedali tamamen ileri basin ve igne tahrik kasnagini normal dikis yoniine gevirerek igne gubugunu en diigiik noktaya getirin ve

_1vidasini gevsetin.
(Igne gubuk yiiksekliginin ayarlanmasi)

2. Igne gubuk yiiksekligini TQx1 ignesi icin igne gubugunun Ustiinde kazili iki cizgiyi kullanarak, TQx7 ignesi igin de alltaki iki
¢izgiyi kullanarak ayarlayin. A st ¢izgisini, 3 igne gubugunun alt u¢ yiziyle hizalayin ve 1 igne kelepge vidasi, igne cubuk
yuvasinda yatar konumda iken 4 vidasini sikin 3 .

(Liiper konumu)

3. 5vidasini gevsetin ve igne tahrik kasnagini iki gizginin alt B gizgisi, igne gubugunun alt ug yiziyle (asagida) ayni hizada
cevirin 3.

4. Makine bu durumdayken 6 luper bigagini, igne merkeziyle hizalayin ve vidalari sikin 5.

5. 7 vidasini gevsetin ve liper ile igne arasinda 0,05-0,1mm bosluk birakarak vidayi sikin 7.



17. GESITLIi ILMEK AYARLARI

Digme dikmek icin gesitli ilmekler, sol kapak (durdurma ve kasnak kapagi) agilarak erisilen ilmek ayar kam basi 1, ilmek secim kolu (kuglk) 4, ayar
vidasi 5 ve kelepge vidasiyla ayarlanir. Hiz azaltim cihazi sékilmeden bu pargalar kolaylikla ayarlanabilir.

* 8 ilmek (6 ilmek)

ilmek ayar kam basi 1’yu cekin ve sekildeki
gibi ayarlayin.

* 16 stitches (12 stitches)
ilmek)

ilmek ayar kam basi 1, “8 ilmek” igin ayarliyken
sag uca sekildeki gibi ulaginca 1 digmesini

sekildeki konuma ayarlayin.

16 ilmek (12 * 32 ilmek (24 ilmek)

iimek ayar makarasi 2 16 ilmek ayarindaki en
dislk noktaya geldiginde, 8 kelepge vidasini
gevsetin 3 ve o ilmek se¢im kolunu (klgik)
parmaklarinizla asagi itin ve 4 vidayi tekrar
sikin. Makine 3 32 ilmek atmiyorsa, «) kelepge
vidasini gevsetin 3 ve 32 ilmek olana kadar
ayar vidasini gevirin 5 .

18. OTOMATIK iPLiK KESKISI (373 iGiN OZEL)

Y

* Hareketli bigagin konumu

Makine “durdurma” konumunda iken ve diigme kelepce montaji en ylksek
pozisyonda bulunurken iplik kesme baglanti linki (6n) 1 ve bogaz plakasinin
ug¢ yuzu arasinda 14,5mm standart bosluk olmalidir 2. Bu bosluk, aksesuar
kotusunda kayitli belirlenmis kalibredir «), basi geriye dogru egin 3 ve yatak
yagd korumasini kaldirin, iki somunu 5 gevsetin ve baglanti vidasini eksenel
yénde kaydirarak boslugu ayarlayin. ki somunu 4 sikinca, 6 ekleminin yatay

konumda bulunmasini saglayin.

* Hareketli bigak iplik ayirma tirnaginin yiiksekligi

Liper bigak noktasi ve iplik ayirma tirnagi 2 arasinda 0,5-0,7mm
arasinda olmahdir 1. 1, yeterli bosluk yoksa tirnagi hafifge egin ve
boslugu ayarlayin.

* Diigme kelepcesi kaldirma kolu ve ayar vidasi arasindaki bogluk
Dugme kelepgesi kaldirma kolu 1 ve ayar vidasi arasinda 0,5mm 2 bosluk

birakin ve ardindan somunu sikin 3 .

* L tipi kaldirma gubugunun ayarlanmasi
L tipi kaldirma ¢ubugdu igin hareketli bigak itme yayi 2 , durdurma
lastik tamponu 4 ve durdurma lastik 5 tampon pulu seklinde
siralayin 1 . Durdurma mekanizmasi tamamen oturduguna emin
olduktan sonra, L tipi kaldirma gubugunu, durdurma lastik tampon
pulu ug ylzu, 6 makine kolunun genesine temas eder durumda
tespit vidasiyla CD sabitleyin.




ALT SINIF MODELLERI

372 372-4 372-5 372-10 372-11
373 373-4 373-5 373-10 373-11
8,16, 32 ilmek 6,12, 24 ilmek 6,12, 24 ilmek 8,16, 32 ilmek 8, 16. 32 iimek

e

372-6 372-12 372-16/Z2010-B 372-15/Z016 372-14
373-6 373-12 373-16/Z040-B 373-15/Z046 373-14
6, 12, 24 ilmek 8, 16, 32 ilmek 8, 16, 32 :ilmek 16, 32 ilmek 8,16, 32 ilmek
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EK UNITELER
Kullanim Dz digmeler Sapl digmeler Citoitiar
Biyuk ebat Orta ebat Genel Luis tipi
372 2001 2002 2003 2010 Z007
373 2031 2032 2033 2040 2037
- ‘ 1
()
Sema gizimi ' A ) A @
f R if N
e —B - s -8—": L-—A
.y . . . Digme capr: Digme ebadi: Citcit ebadi:
2%9212 ebad: R%g?e ebad: 16mm den az Z003 aynisi A:8mm
Notlar ~o76.omm -oromm (2033) fakat farkli
. . Sap ebadi: sap tipi
A A B¢ Z29mm Kalinlik : 6-5mm | diigmeler
Geniglik: 3-2,5mm | dikilebilir.
Saril diigmeler Metal digmeler
Kullanimi S L . )
Ik islem Ikinci islem Genel Sabit digme Etiketler
372 2004 2005 2008 2009 2014
373 2004 2035 2038 2039 2044
Sema gizimi Qf? \. - e’
4 | S
g q
iplik sap yliksekligi: Z004 genel iimek genisligi:
Notlar A:5,5mm 3-6,5mm
|

Ek Uniteyi makineye monte etmek igin, digme kelepce mekanizmasi 1 ya da
besleme plakasi 2'yi gikarmak zorunda kalabilirsiniz. Digme tutucusu montaj
saplamasindan 3 bir sekman halkasini ¢ikartin, bdylece digme tutucusu
mekanizmasini 1 yerinden ¢ikarabilirsiniz. Tespit vidalarini 4 sékin, besleme
plakasini 2 ¢ikartabilirsiniz.




Sapli diigme takilmasi (inci diigmeler) (ZO03, 2010, Z033, Z040)

(KURULUM)

Dugme kelepce mekanizmasini ve besleme plakasini yerinden ¢ikarin ve
ek Unite 1 monte edin. 3 vidalari gevsetin ve 4 digme kelepge braketini,
igne, metal digme 2 adaptdrindeki igne yuvasinin ortasina inecek
sekilde ayarlayin.

5 digme kelepge besleme plakasini, 7 vidalarini kullanarak ignenin,
besleme plakasi 6 igne yuvasinin ortasina gelecek sekilde takin.

8 digme kelepge saplamasinin Ust ucunu, makine kolunun yanagindaki
acikhga yerlestirerek 9 vidasi ile monte edin.

(ZOI0 ya da 2040 takarken, diigme kelepgesi basing ayarive 10 diigme
kelepgesi durdurma pimini ayni zamanda degistirmelisiniz 11 .)

(AYARLAR VE CALISTIRMA)
1. 12 vidayi gevsetin, 5besleme plakasini, 2 digme kelepge gene kolunun sol tarafindan 0,5 ila 1,0 mm arasi geri ¢ekin 12 .

2. 13 vidalari ve 14’i gevsetin ve 15’ sapli dugme kelepgesini digmenin merkezine hizalayin.
3. 15 sapli digme tutma kelepgesi, diigmeye dikilmis oldugu pozisyonda sabit kalmasi igin uygun basing uygulamalidir. 16 baski
mangonundaki tespit vidasini gevsetin ve baski mangonunu, 15 ayakl digme tutma kelepgesi uygun basing olusturana kadar

doéndurin.
4. 17 dugme kelepge blojunu uygun pozisyonda sabitleyebilirsiniz.
(Dikkat) 1. Baski mansonunu sabitlediginizde, 18 diigme kelepgesi déndiirme milinin braketin igcinde eksenel olarak

hareket etmediginden emin olun.
2. 20 kaldirma kancasi ve 11 durdurma pimini L tipi kaldirma gubuk makarasi 19, diigme kelepge braketi 4 ile
temas etmeyecek sekilde ayarlayin.

Sarili diigmelerin ilk evresi ek iiniteleri (Z004)

(KURULUM)

sarih diigme ayagini , 2 vida ve kilavuz pim vidasi kullanarak diigme kelepgesi gene kollarina
takin. 3 ayagini, kollarla ortada bir diigme olacak sekilde hizalayin 1 .

(AYARLAR VE CALISTIRMA)

Ayarlar ve galistirma prosediirleri diiz diigmeler igin de aynidir fakat iplik gekme kolunu ipligin
gevsemesi igin daha ok iplik alacak sekilde ayarlamaniz gerekmektedir. (Bkz. 8, iplik gekme kolu
ayari).

Sarili dugmelerin ikinci evre ek uniteleri (Z005, Z035)

B S i | (KURULUM)

(Z035) ' Diigme kelepce mekanizmasi, diigme kelepge baski ayarlama cubugu ve besleme
plakasini makineden sokin ve 1 sarili digmelerin ikinci evresi igin ek Uniteyi monte
edin. Z035 ek Unitesini takarken L tipi kaldirma ¢ubugunu kaldirmalisiniz. Hareketli
bigak itme yayi, 4 pulu, 5 tamponu ve 4 pulu seklinde siralayarak 2 yay kilavuz miline
pargalari takin. Durdurma mekanizmasi tamamen oturduguna emin olduktan sonra,
ek unite montajini, 5 tamponu, makine koluna oynamadan yakindan temas eder

| durumda takin. Ardindan besleme derece plakasini boyuna yerlestirin 6 .

i (AYARLAR VE CALISTIRMA)
1.7 vidayi gevsetin, 8 blylk ve 9 kiguk kilavuzlarini igne giris noktasi ile ayni hatta
kaydirarak iplik sap uzunlugunu ayarlayin.
2.Dagmeyi (kolay takmak icin hafifge egin) ayarlayin ve ipligi ok yoninde gegirin.
3.Uzunlamasina beslemeyi “0” ayarlayin.
2035 ile 16 ilmek dikince "1.5mm" In\"O" )




C12¢? tak?Imas?(Zoo7, Z037)

(KURULUM)

Digme kelepge mekanizmash? ve besleme plakas™h? sokin. Capraz ve
uzunlama besleme derece plakash? “4mm” ayarlayh. 1 ¢2¢? besleme
plakas? kelepgesini ignenin kare alan dort kdsesinde cift koselere inecegi
sekilde monte edin. 2 ek Uniteyi makineye monte edin, ¢2¢? kelepge gene
kollarha bir ¢2¢? yerlestirin ve ignenin her ilige tam olarak girdiginden emin
olun. Gerekirse altygen baslkl?viday? 3 gevsetin ve konumu uygun sekilde
ayarlayh.

Son olarak 4 ¢2¢? kelepgesi kayd?ma k?avuzu alt yuzindeki igbikey
bolimin, d3bikey ¢2¢? kelepgesi besleme plakas? 1 ile tam olarak
eslestiginden emin olun. iplik k?avuzu no 5 takh.

(KURULUM)

Digme kelepgce mekanizmash?ve besleme plakas™? yerinden ¢karh ve

ek Unite 1 monte edin. 3 vidalar? gevsetin ve 4 digme kelepge braketini,

igne, metal diigme 2 adaptériindeki igne yuvasthh ortasha inecek sekilde
ayarlayh.

5 digme kelepce besleme plakasth? 7 vidalarh? kullanarak ignenin,

besleme plakas?igne yuvas™h ortasha gelecek sekilde takh.

6 digme kelepge saplamashh Ust ucunu, makine kolunun 8 yanaghdaki

ac’klGa yerlestirerek 9 vidas?ile monte edin.

(AYARLAR VE CALISTIRMA)

. 10 viday?gevsetin, besleme plakash? 6 digme kelepge ¢ene kolunun
sol tarafhdan 1,0 ila 1,5 mm aras?geri ¢ekin 2 ve 10 vidash?tekrar
skh.

2. 11 vidalar?ve 12'i gevsetin ve 13 metal sapl?digme kelepcesini
diigmenin merkezine hizalayh.

3. Metal diigme tutucusu 13, digmeye dikilmis oldugu pozisyonda sabit kalmas?icin uygun bashg¢ uygulamald?. 14 bask? mansonundaki tespit
vidas’h?gevsetin ve bask?mansonunu, 13 metal digme tutma kelepgesi uygun bashg¢ olusturana kadar déndurin.

4. 15 duigme kelepce blogunu uygun pozisyonda sabitleyebilirsiniz.
(Dikkat) 1. Bask?mansonunu sabitlediginizde, 16 diigme kelepgesi déndiirme milinin braketin icinde eksenel olarak hareket

etmediginden emin olun.
2. KaldTma kancas?ve 19 durdurma pimini L tipi kald?ma gubuk makaras?18, diigme kelepge braketi 17 ile temas
etmeyecek sekilde ayarlayh 4 .

TEKN K OZELL KLER

372 373
Dikis h%Z? Maks. 1,500

iimek say3? 8. 16 and 32 iimek

(kam degistirerek 6, 12 ve 24 ilmek)

Capraz besleme 2,5 — 6,5 mil
Besleme oran?
Uzunlamasha besleme 0 - 6,5 mm

Digme ebad? 10 - 28 mm ¢ap
igne TQx7, TQx|#14 #16 #18

TQx7, TQx|#14 #16 #18

22. MOTOR KASNAGI VE KAYIS

1. Bu makinede tek fazl?ya da 3 fazl?200 watt (1/4 H') endiiksiyon motoru kullan?%.
2. Yuvarlak deri kay% (17 x 650 mm) kullan?%.
3. Dikis hZ? asagda listelenen motor kays ¢ap®ha bagld?:

Frekans Dikis hZ? Motor kasnak parga no Motor kasnag? D% gap?
1.500 ilmek/dak B71 0 1372000 71 mm
50Hz 1,2'50 B7102372000 59.~
1,500 B7102372000 59.2
60Hz
1,3DO B 7103372000 510,3

o Motor kasnag?etkin ¢cap? d3 captan 1 mm ¢kartarak elde edilir.
o Motor kasnak taraf’hdan bak?dghda motor saatin ters yoninde dénmelidir. Ters yonde ¢al3mamas‘ha dikkat edin.




23. ARIZA TESPITI VE DUZELTICi ONLEMLER

SORUNLAR NEDENLERI DUZELTICi ONLEMLER
1. iplik kopmasi (1) Iplik kaymasi dogru yénde hareket etmez. (0] :;;rrag;?nkl Iplik kaymast hareket zamanlamasini
(2) No 2 iplik gergi tamponu dogru zamanlamayla | O iplik birakma zamanlamasini biraz erken bir
(3) !plik kiskaci ipligi tutuyor. O Kiskag gubuk blogunun konumunu ayarlayin.
(4) 1gne digmedeki her ilik ortasina girmiyor. O Dugme kelepgesi ¢cene kol tasiyiciyi ayarlayin.
(5) llik gapr igin igne cok kalin. O Igneyi daha ince olaniyla degistirin.
. D.u.gm.eler siki (1) Iplik kaymasi dogru yénde hareket etmez. o Her uctaki iplik kaymasi hareket zamanlamasini
dikilmiyor. ayarlayin.
(2) No 2 iplik gergi tamponu dogru zamanlamayla | O Iplik birakma zamanlamasini biraz erken bir
(3) No 2 iplik gergi tamponu yeterli gergide degil. | O No 2 iplik gergi tampon somununu sikin.
(4) igne diigmedeki her ilik ortasina girmiyor. O Dugme kelepgesi ¢cene kol tasiyiciyi ayarlayin.
(5) Is baski giicii yok yiiksek veya diisik. O Kumasa uygulanan baski giiciinu iyi ayarlayin.
ik ilmek diigme sag y .
3. tarafina uzun iplik iplik gekme kolu diizgiin galigmiyor. (0] Kiskag gubuk bloguyla (arkada) iplik gekme
kolunu ayarlayin.
atiyor.
4. Durdurmada iplik ) No 2 iplik gergi tamponu dogru zamanlamayla o iimegi daha gok germek igin iplik birakma
kesme arizasi. iplik birakmiyor. zamanlamasini az sonraya ayarlayin.
(2) igne digme ilik kenarlarina basiyor. O Dugme kelepgesi gene kol tasiyiciyi ayarlayin.

(3) Dugme kelepge montaji yeterli yikseklige

O Yikselince besleme plakasi ve digme

(4) Iplik kiskaci iplige basmiyor. O Kiskag¢ cubuk blogunu ayarlayin.
; . Baski ayar somunuyla is baski giciini
(5) s baski glcti yiiksek. (0] ayarlayin.
SADECE 373 iCIN
SORUNLAR NEDENLERI DUZELTICi ONLEMLER
iplik kesme arizasi. (1) Hareket bicagi kumas ipligini ayirma timagiyla| O Hareketli bigagin konumunu ayarlayin.

(2) igne diigmedeki her ilik ortasina girmiyor.

Dugme kelepgesi gene kol tasiyiciy ayarlayin.

(3) Son dikis kayyor. O Ldiper ayarlarini yapin.
(4) Hareket bicagi ayirma tirnagdi cok yiksek veya| O Hareketli bigak iplik ayirma tirnaginin
igne ipligi kumasin . y .
2. yanhs tarafinda iki (1) Hareketli bigak yanhs yere ayarlanmis. (0] ;'a;ﬁzem biagi makine durdurmadayken
yerden kesiliyor. yariayin.
(2) Hareket bigagi ayirma tirnagi gok yilksek veya| O Iplik ayirma tirnaginin yiiksekligini ayarlayiniz.
iplik kesim sonrasi
3. digme ipligi cok (I) Hareket bicagi zamanlamasi yanlis. O Hareketli bigagin konumunu ayarlayin.
uzun.
(2) Dugme kelepge montaji cok yikseliyor. O Duigme kelepgesini 9mm asagdi indirin.
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