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1. SHFSEERIRE: 5.2mmEtHiI, SP3BT
253 E5Emld, HinlEr (RGBNE) |
FFHHTEIERZ, (FRAtNfHESEHRIER
12.7mm (2RWE) , 6.0mmEHi,
13.5mm, HEHEERIHTERIEZ

2, A EGERE: Bifta%MiEEEEHR
Trh, FREEEWNE, FEESHRLEN
SE1TEI], AR

*_-:..

RN E-HHHSE. EITEENL JDCK MsS

Posicion de la altura y paralelismo del portaaguja HESE G

1. Estandar de posicionamiento de altura del portaaguja:

Posicion de aguja 5.2 mm: cuando se gira la barra de aguja al punto muerto superior,
quitar la aguja falsa (la aguja mas a la derecha), aflojar el tornillo de fijacion del portaaguja,
de modo que la aguja mas a la derecha quede a 12.7 mm de la superficie de la placa de
aguja (medido con bloque patron);posicion de aguja 6.0 mm: 13.5 mm. Apriete

ligeramente el tornillo de fijacion del portaaguja.

2.Ajuste de la paralelidad del portaaguja:

Gire la ranura de enganche de hilo de la aguja hasta que quede debajo de la placa de
aguja, utilice una herramienta de medicion ajustada contra la aguja,

de modo que la herramienta quede paralela con las estrias de la placa de aguja, y en ese
momento apriete el tornillo'del portaaguja.

EARSHRIENFET
La herramienta de
alineacion debe quedar
paralela a los dientes de la
placa de aguja
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HirRZERE-BIDHER T8 Introduccion al AL
prensatelas de corte simple y doble

. Diferenciacion entre prensatelas de corte simple y doble:
EAMR) %0 R X 53 - (1) Observe el blogque metalico en la parte trasera del

@)wﬂﬁﬁﬂiﬂﬁﬁ %*t* (yiw*ﬁ&mﬁ Je 7 prensatelas: el prensatelas de corte doble tiene forma de "T",

F8, BiI7JERA “—" FE) -y el de corte simple tiene forma de "I".
QWMEZBEMEERAIR (WNH A ERE @ Observe la forma de la base del prensatelas: el
ERIRE =A%, Bt)%ig8) prensatelas derecho de corte doble tiene una lamina de

resorte con punta triangular; el de coﬁsimple o la tiene.

e —
)5 &R W R Bt ERRE R Wit EREE R
Prensatela prensatela _#ty Lamina de Lamina de
corte simple | [ corte doble |-/« resorte del resorte del
prensatelas de prensatelas de

corte simple corte doble



JICIK HisS
R ERE-EERERITEE R/ 1148 Introduccion a la lamina ——
de resorte del prensatelas para matenal delgado y grueso
Diferenciacion de la lamina de resorte del prensatelas

sSHEHEREERBX S : para material delgado y grueso:
rﬂrmgggﬁ_ﬁals thﬁ*ﬂs i, L.a [amina p’ara material grueso tiene una punta

triangular mas gruesa y roma,

1 1 :
@H}‘ﬂiﬂﬁ%ﬁ'{_ﬁ' S ES mientras que la de material delgado tiene una punta
triangular mas fina y afilada.

EHEREER
Placa de resorte
del prensatelas
para materiales

gruesos”

R E A
Placa de resorte
del prensatelas
para materiales

delgadas
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Introduccién a la placa de aguja para corte simple y doble corte HAR 8
nﬁe tela Diferencia entre placa de aguja para corte simple y doble corte de tela:
Eib'l’d] ol Observa si_lla_Jé)'_ngitud de las ranuras de los dientes en la placa de aguja es

xmgﬁ.wgﬁ%ﬁg%é*ﬁ‘rﬁll’ - igEl;Iallé pJacade aguja para doble corte de tela, la ranura del diente es mas
gggg%ﬁﬁ;ggs Pl -"ec';;r-’f'a'"eh el centro y mas larga en los extremoé.

“Enla placa de aguja para corte simple de tela, la longitud de las ranuras de
los dientes es igual.

W60 |-

FHAsTiR E1]1%56.0
Piita de $HizEHR
aguja para Placa de
doble aguja para
corte de corte
tela 6.0 simple de
tela 6.0

ate  TREEH | BE o ] CONFIDENTIAL I
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HEE R AE-5.2mm56.0mmiNEL7 B Jii:ﬁfﬁ

Introduccion a las lengiietas de 5.2 mm y 6.0 mm:

" " . Diferencia entre la lengtieta de la placa de aguja de posicion de aguja 5.2 mmy 6.0 mm:
5.2mm¥Hi56.0mmEtHutir/IhvE kK7l : La lengiieta de'la placa de 5.2 mm tiene una protuberancia en el lado izquierdo y no tiene
S5.2mmEtHivELREDBEGE, NEBZEFEL  ranuras enel borde.

MiE, 6.0mmittRiIhVE=1NKERE, S La placa de 6.0 mm tiene tres lengiietas del mismo tamario, y el borde de la lengiieta

NS presenta ranuras.
Wi%56.0mm
% ’f‘ﬂi‘i’f‘ﬂﬁdd\ﬁl
A Lengiieta de la
?‘I‘%T?‘I‘G?}igr\‘én placa de aguja
¥ de 6.0 mm para

Lengiieta de la
placa de aguja
de 6.0 mm
para corte
simple de tela

corte doble de
tela

o
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MAARIAZARBE-FEHFAKX% Distinci 6n del guia para
materiales gruesos y delgados

BEHERRS: EERRE, BHERRE

Distincion de la guia para materiales gruesos y delgados:

La guia para materiales gruesos es mas delgada, mientras que la guia

para materiales delgados es mas gruesa.

R

guia gruesa | . %

YA
-GUIA

_DELGADA

F A 34 iR




MRS BERTIE, TTARS JBCK s

« 4o es . . . B i
Distincion del soporte de cuchilla y cuchilla para materiales gruesos y delgacfos:

T = 1] . =0 hn )
1%{,;*473;%.._'253” ,;*:I'uufg Distincion del'saporte de cuchilla para materiales gruesos y delgados:
?L;._.E#EESEW,, Eﬁugkm’— El soporte-de cuchilla para materiales gruesos tiene una ranura de guia mas ancha,
;EEEE mientras que el soporte para materiales delgados tiene una ranura mas estrecha.

= = S - [E¥Ay
Zgl;ﬂﬂ]ﬂgﬁ Eﬂﬂ]ﬂ Distincion de la cuchilla movil para materiales gruesos y delgados:

== s : . . . : .
Efims 7%#451]7]5&’? La cuchilla movil para materiales gruesos es mas ancha, mientras que la cuchilla
movil para mate lgades es mas estrecha.

BE#E7I5R. $7]
Soporte de
cuchilla-mévil y
cuchilla movil
para materiales
gruesos

EEEITIER. 170
Soporte de .+
cuchilla mévily
cuchilla movil
para materiales
delgados
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MODELO Y TALLA DE AGUJA

1. ESHISHEIS: UY36211A (Aguja ciega)
2. BEEHNETBYE: UY118GKS (Aguja normal)

: S i
Y &
L :
1 N ¥ K
B L _F wil - 1
1 RS LY " L
| i i

| 2aNEtNEES

RETHETES




= AEEfEISHRESER
¥, EEREmEEERSSH
AENERAS, SHRTEF R
StHEERLZEPT]

La punta del
gancho debe
alinearse con el
borde lateral del
medidor de
referencia.

SHRSMEEN
lprab o

AR IRE-SHRTENER X

Método de medicion de la paralelidad del gancho
Cuando el gancho:se mueve de derecha a izquierda y la punta del gancho
se alinea cofi el"medidor, empuje el medidor hacia adelante hasta que
coincida;con’el angulo y la curvatura del gancho. Luego, presione el
gancho hacia abajo completamente y apriete el tornillo de fijacion del
gancho.

STDCIK T
BA SR

7 Medidor de
referencia para el
angulo del gancho

Tornillo de
fijacion del
gancho

StRAEUEEMR

EHEERY

JECT NAME | date Kﬂl\"‘ 148
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PARRAEARR-TAHE T ZNE F & JICK TS
Mé todo de medici 6n de la profundidad de inserci 6 n AL
posterior del gancho:

1. Ubicar el punto cero del medidor:
. BEREN, SHhaEiflRGE, IWRE  Muevael gancho hasta su posicion mas trasera; en ese momento, ajuste el
E{J_Eﬂ TN (EeinmS THL¥EMmE medidor a cero (la superficie del extremo moleteado debe estar alineada con la
:F parte superior del perno guia).

— BSihEmak. NEEmFRET, =g 2 Rango de movimiento del gancho:

= = Eha by Sy Cuando el gancho se mueve hacia adelante, el pasador del eje del gancho
HIERIRE R m R RIS E] S R E R empuja la parte delantera del medidor hacia adelante. Esta debe avanzar sin

KIﬁﬁEEﬂﬂ}ﬁ%ﬁEﬂﬁEﬁ‘*‘“h&ﬂﬂj llegar a presionar completaménté el tope trasero del medidor.

=) . Ajuste ambos puntos repetldamente hasta alcanzar el estandar.

Medidor para la
medicion de la
profundidad de
insercidon posterior

BlES

Tornillo de ajuste de la profundidad de insercion.posterior
PROJECT NAME | date  TREEH | B e / . CONFIDENTIAL I



iRZENRE-SEHERWETZE Método de medicion del HA L

recorrido oscilatorio del gancho
Después de instalar la placa de medicion del Gira la rueda manual para mover el

ax == = ) MNE
Ei&%@ﬂ%ﬂlmwiﬂi: ?E'_%HE ,_*ﬁﬁlﬂ;ﬂgﬂ‘, o recorrido oscilatorio del gancho y el gancho hacia el extremo izquierdo.
1’__'7'%2—2 (lIRSEHET, EIRED, SRIEHET, indicador, afloja la tuerca de fijacion. El indicador debe alinearse con la
EIEERKR) |, EEFe, FSHEIIRAD, 85 Ajusta el tornillo plano: girar en sentido marca de 56.4° para la posicién de
556.4°ZA2&3¥5F, 6.0mmétHi (5.2mmétHidg  horario reduce el recorrido, girar en sentido  aguja de 6.0 mm (para la posicién de
$+555.4°Z8395%) , HTEHRT, 185150°%) antihorario lo aumenta. aguja de 5.2 mm, el indicador debe

alinearse con la marca de 55.4° ).
Cuando el gancho esté en el extremo
derecho, el indicador debe alinearse
con la marcade 0° .

Una vez ajustado, aprieta la tuerca
de fijacion. ©

B &

Z3I3F, MAFRE, SIREEREE.

El eSS —FiI PR EIENE }g5t aguja de
fijar ajustar medidor indicacion




RZEINE-SH SRS EERZE JDCK Miss

Método de ajuste de sincronizacion entre el gancho y la AR
aguja de la maquina:
1\ ﬁﬁ*ﬁﬁﬁfﬁﬁ‘ii 2L Posicionamiento aproximado de la sincronizacion:
IMEEE 3R, ERIFIe(E Afloje los 3 tornillos del acople del eje superior.
BERXIIRE R, LWHIAFHE | /Gire la rueda manual para que el contrapeso alcance su punto mas alto.
fﬂ%’i‘l‘ﬂﬁﬂlﬁe (6_FifEIZEHR Luego, gire manualmente el leva de la aguja curva para que la marca de
e ShEIRNR, BRMTE sincronizacion del eje superior se alinee con los tornillos del acople.
Apriete ligeramente los tornillos del acople.

EEHET%&

SHHIZ0R | | Eeimos || EHEEEEREX3 SRR
leva marca Tornillos del Contrapeso
sincronizaci acopledeLe}e
on 'superior (x3) [ -




iRZENNE-SH SN RS REERZE AL

Método de ajuste de sincronizacion entre el gancho y la
aguja de la maquina:

2. Posicionamiento preciso de la sincronizacién:

2. FEEEEEN: E LR E ~ Instale el medidor de ajuste de sincronizacion

= b ' 'seglin se muestra en la imagen (no incluida).
%EE:_?:H:*&“T.FET\, ' Cuando el vastago de la aguja se mueve hasta el
é:'ﬁIﬁ’EB;J*J‘-F@"“Hj ke punto muerto inferior, la punta del vastago debe
Iﬁ!ﬁﬂﬁ%ﬁﬁﬁﬂﬂgﬁ estar a 3.97 mm del tornillo de ajuste del medidor.
3.97mm -

Tornillo de
fijacion del

JECT NAME | date  TREGIR | B P . CONFIDENTIAL med id o r I 14




AR E-SHENHRESEERZ JDCK Miss

Método de ajuste de sincronizacion entre gancho y aguja BAR LR
4 - o 3. Posicionamiento preciso de sincronizacion:
de maqUIna' Después de instalar el medidor, gira la rueda manual hacia adelante y hacia atras hasta que el vastago

de la aguja toque el tornillo-de ajuste del bloque medidor.
. En ese momento, afloja los tornillos del acople del eje superior.
— il e —V o =P - = A
3. AEfEl: RRFERIIE, EREFIE, Luego, gira-ligeramente la leva del gancho y aprieta suavemente los tornillos del acople.

FEHFIRZISRATDIRZE, LA LHEEE oObservala posicion del indicador de oscilacidon en la escala del bloque medidor y determina la diferencia

1R2e, WIEETNETHOE, BAUTREEREEY, entre ambos lados.

MBS TEERZIEZ LN E, f§E328/), Alustalalevamoviéndolala mitad de la diferencia observada.

E;T\ﬁ'ﬁ*ﬁéﬁﬂg—ﬂﬁ ﬁgﬂﬁ*ﬁﬁmﬁﬁﬁﬁiﬂ?ﬁ Repite este proceso hasta que, al girar la rueda manual en ambos sentidos, el indicador de oscilacion se
= — e riu s linee exactamente en el mismo punto de la escala del bloque medidor.

HABRAER— SIS, R EmEEEEy

Finalmente, aprieta completame “fornillos del acople del eje supegigr.
BE] ) l? [ W

EESNIET
Indicad
ode o 7 =
oscilaciéon — o3 =% ng‘élfﬂlﬁﬁ Lﬁ%ﬁf&?ﬁr3

escala ._ - acoble del B

medid_q_r. superior (x3) |

r




STDCIK T

HiRAZEIRE- S-S AEE HALI
Ajuste de posicion cero entre gancho y aguja de maquina

" - — Cuando el gancho se mueve desde la posicion mas izquierda hacia la derecha hasta el
HEHNRERBIETIEIE—IRIN centro.de la primera aguja de la maquina, la punta del gancho debe tener un espacio
FrehlEd, SERSHNEI0MEER, 2  ceroconla aguja.

FEHAEREATHIR, FEES=5E] Afloja el tornillo de ajuste lateral del gancho y ajusta el tornillo de ajuste frontal y

EiEYiE4R0EE, SEEHEY trasero para lograr ese espacio cero.
!gffﬂﬂﬁj_ o N Finalmente, aprieta el tornillo de ajuste lateral para fijar la posicion.

ajuste ELRAEL
frontal y Tornillo de
trasero ajuste lateral
(izquierdo y 1=

derecho)




JIDCIC IS
MR R AR BT 4T 2) KB H] A& BA LR
Ajuste del tiempo de enganche del gancho:
HEH A REEREZISERNFROR, SHREESMRNEALF1-1.2mm

Cuando el gancho se mueve desde la posicion mas izquierda hacia la derecha hasta el centro de la
cuarta aguja de la maquina, la punta del gancho debe estar a una distancia de 1 a 1.2 mm por

encima del orificio de la cuarta aguja.

1-1.2mm

gancho




1. StHEEEX): STHNGEE
11§IEl9H::I BRI REIEZIS SRR
/45

2, TEHESHERERE: SSHAEE
ZRMOIRY, SSRINETREIGERISHE
EREBMB S,

iRZINE- S EXNSHEEE HR S

Ajuste de la profundidad de insercion posterior y sincronizacion del tiempo:

Tamario de la profundidad de insercién posterior del gancho:

Cuando el gancho se mueve de derecha a izquierda retirandose, la punta de la
cuarta aguja debe insertarse hasta la cuarta parte (1/4) de la parte posterior del
gancho:

Ajuste del tiempo de insercion posterior del gancho:

Cuando el gancho se mueve de derecha a izquierda retirandose, la punta de la
cuarta aguja debe insertarse justo en el borde curvo de la parte posterior del ga

ROJECT NAME

date

RE&TR | B5




JDCK M55
HRZE R - S5 S FHETRER AL
Observacion de la apertura entre gancho y aguja de

maquin
SHSENENE: SEHTRIE. %@TEEEHT%’%T"“EE%%—*EHLHG.5mm-3.8mm

Cuando el vastago de la aguja esta enla posicion mas baja y el gancho esta en la posicion mas a
la izquierda, la punta del gancho debe estar a una distancia de 3.5 mm a 3.8 mm de la primera

aguja. l , ’
|
!

3.5-3.8mm




IPERIEEE: SSH5E—R
ETEART, IPLSE—IR
FrEEPS, SHELASBIIR
FTRY, IRERiSstTnE, LbRd

SHSNERIIEERA
0.25mm

IPLetRiE iR
Tornillo de
ajuste del

guarda

% AR AR BE-P K09 ajuste de guarda AL

Ajuste del guarda:

Cuando el gancho toque la primera aguja, el guarda debe
estar en contacto sin espacio (cero holgura) con la
primera aguja.

Cuando el gancho llegue a la cuarta aguja, el guarda
debe levantar la aguja, y en ese momento la distancia
entre el gancho y la aguja debe ser de 0.25 mm.

IFEEtR
GUARDA




% ﬂ*ﬁ.iﬁﬁﬁ'@—ﬂ;ﬁfﬁ@iﬁﬁ Ajuste de dientes

e "Aj'uste de los dientes:

FEWEE: BNFRYUFEIE
i, FERIEEHEEE
1.2-1.5mm (SIERIFREEHEE

H) . BRELES. SHiELE

~ Gire la rueda manual hasta que los dientes alcancen
el punto mas alto.

La punta de los dientes debe estar a una distancia de
1.2 a 1.5 mm por encima del plano de la placa de
aguja (la raiz del diente justo sobresale del plano de
la placa).

Para materiales gruesos, ajuste para elevar un poco
los dientes; para materiales delgados, ajuste para
bajarlos adecuadamente.

T A F T

Tornillo de ajuste del diepte principal” Tornillo de ajuste del diente principal
de alimentacion

de alimentacion

BA SR



=R : YenlFheEE
M LR TFEDEIET R
FHRFER, FiStBME

I"J'F\ 7k

PHRFEE (3HTS

ENFSEEET TR
—TFHAUT)

AR T EAR B - = o) A

Ajuste de los tres niveles

F A 34 iR

Ajuste de los tres niveles (=TI %):
Gira la rueda manual para que la
aguja se mueva de arriba hacia abajo
hasta que la punta de |la aguja quede
nivelada con el plano de la placa de
aguja.

Al mismo tiempo, los dientes también
deben moverse de arriba hacia abajo
hasta quedar nivelados con el plano de
la placa de aguja.

(Una vez/que la altura del vastago de
la aguja y la altura de los dientes estén
correctamente ajustadas, solo es

'necesario verificar visualmente.)

JECT NAME | date  TREVEIA | B
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ajuste de guardg;.

IPSHIGTERS . MEHRNER
GiEthZIE— RN,
S IE S B —RH510.5mm

BA SR

Ajuste del protector de aguja:
Cuando la punta del gancho se
mueve de izquierda a derecha
hasta el centro de la primera
aguja, el protector de aguja
debe estar a 0.5 mm de
distancia de esa aguja.

T e R
1 -




BB S A7 5 B 22 7 T e T R

Ajuste del tope lateral del prensatelas:

ERZEGRAIRASEEE Aju.st'e de los topes laterales del prensatelas:

1IAERAMRM: T FERLEHL AR, = 1(.3?;?21?) (Ijae Iatgot?jz Celz:ZCahli?l:eada con el centro del orificio del prensatelas

{Ziﬂggg[gg ggggg;ﬁggﬁgﬁiﬁ = coloca el tope derecho en contacto con el borde derecho del prensatela’s y
" - I ' aprieta el tornillo de fijacion.

fRiRER L s, SRR AEZ 1.Ajuste del tope izquierdo:

Coloca el tope izquierdo en contacto con el borde izquierdo del prensatelas,
asegurandote de que el movimiento vertical del prensatelas sea suave. Luego,

AR\ iE22 o 2 . aprieta el tornillo-de fijacion del tope izquierdo.
X2 e | ’ ARAIAPIRZ

Tornillos de
ajuste:del tope
iderecha

Tornillos de
ajuste del tope
izquierdo (x2)

TEHIGFRRIR
~.'Tope derecha
del prensatelas

[ERZBRGOR |
Tope izquierdo |’
del prensatelas




©) nmmmme EwEnwEE

—— - ERERET
;;%EEHHE WLIRED, REEM Ajuste g!e.l'a presion
. IRASSTEDZEKR, SREHESIRI del prensatelas
2.ERIGHAEEE: MNEE, FEEER R

tERGIENE, IRESETERIRR, HRIEt .
[ERAS Ajuste de la

elevacion fina | ;. /"
1. Ajuste“dela presion del prensatelas:
Aflojeila contratuerca y ajuste la tuerca del eje del
prensatelas.
Girandola en sentido horario aamenta la presion; en
sentido antihorario la redugef?
2. Ajuste de la elevacion fina del prensatelas:
Afloje la contratuer‘c’:'a_{/ ajuste la tuerca de elevacion

fina del eje del prensatelas.
Girandola en sentido horario se baja el prensatelas;

en sentido antihorario se eleva.

Ajuste de presion de la prensatela

< !..:_. |

BA SR
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JIDCIC IS
MUK R AR BT 4L 69 T8 & BA LR
Ajuste de la posici 6n de parada de la aguja

EHERR: SERHFRRRARN, S ERZE, ERRIRBIRESER, W
ZEHHESLTFRER, !ll]7FT E'i%' (AJES LAGEEEIEFEMEENEME.

Ajuste de la posicidon de parada de la
aguja:

Inserta el callbrador en el orificio de
ajuste del volante.

Gira el calibradory Iuego retiralo.

Pisa el pedal para que la maquina
llegue a‘la posicién de parada.
Observa si el vastago de la aguja esta
en su punto mas alto. X

Si no lo est3, repite el procedlmlento
anterior hasta que la aguja se detenga
en la posicion estandar-(punto mas
alto).




FIRYERE: ShNEHEIRER, SHNESE

HikREE - BN TSR

Ajuste de la cuchilla m6vi|

FIBLIFEH2mm, 7]

S5ETNRG0.5mm[EiiRIRE, 1%1IEEJJ7JH"5:E7JHH§E‘*H152“ES§

&h7]
cuchilla
mocil

ElEigs |
tornillo
de

fijacion

E/]

cuchilla fija

Sh7JEE
base de
cuchilla

F A 34 iR

Ajuste de la cuchilla movil:

Cuando el soporte de la cuchilla
movil se mueve hasta su
posicion mas a la izquierda,
debe haber una distancia de 2
mm entre la base de la cuchilla
movil y el tornillo de fijacion.

Después, ajusta para que la
cuchilla movil se solape con la
cuchilla fija en 0.5 mm.

Una vez alineadas, aprieta los
tornillos de fijacion,
asegurandote de que el filo de la
cuchilla movil y el de la cuchilla
fija formen una linea recta al
hacer contacto.
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% m’mﬂgﬁ;ﬁ-j{lj\ﬂﬁﬁfﬂgﬂﬂg ajuste Hiok A4 85

g LIl b G d = t rama d O @S Auste del tramador inferior y superior:

1.Ajuste del tramador inferior (KMHE4T):

%ﬁ%ﬁ;ﬁgﬁfﬂﬁﬂ EXIRETRS, KIREt 1~ Cuando la aguja de la maquina alcanza la posicién del tramador inferior, la
2l . . - - unta del tramador debe estar a 0.5 mm de distancia de la aguja falsa.
2. MESHROEEE: LNSHELAIVSEE, 5 > Aluste del tramador superior (LY 9
2] ME3 — [:] \e ' :
u“’#%ﬁ' AR ?Iﬁ*n’ifﬂ?d\ﬂpzi'l'ﬂhlb‘, Cuando la aguja de la.maquina alcanza la posicion del tramador superior,
&EL_%—?E?L!,HIEHmr?m, (RRE—IR. 5 afloje el tornillo de ajuste del tramador superior y ajustelo de modo que la
—IRHEHENIREHEIE primera aguja de la maquina esté centrada con respecto al tramador superior y
%_*Em'ﬁ- (BRET lo sobrepase porla parte trasera en 1 mm.
primera aguja (Asegurese de que la primera y segunda agujas de la maquina entren dentro
aauha : del lazo de hilo del tramador).

KI5 EEIRLL
tornillo de
tramador

t hilo ; Linferior
ramador
tramdor e
- tornillo de tramador
superior tramador .- 7 inferior

superior
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Ajuste del diferencial -

STDCIK T
BA SR

ZaIRYEEE: WMEBERHRIK, LUFJEﬂEEﬁHE@ U JE

EUEE, WARREMRT, ENFSERFADEE—H

Ajuste del diferencial:
Si se desea que la tela se
estire durante la costura,
ajuste la palanca del
diferencial hacia la izquierda.
Si se desea que la tela se
encoja o frunza, ajuste la

; -palanca del diferencial hacia la
" derecha.
El método de ajuste del diente
diferencial es el mismo que el
del diente principal de
alimentacion.

ENTABIE i

palanca del

N\ EEFESEE
Palanca de ajuste del diente
principal de alimentacion

diferencial |0




% tmpEERE-IRORE ko
Anadir aceite
SIERRR, FEILARITALIGAEC, IEhSIReaEsS

Segun se muestra en‘la imagen,
abra esta boca de llenado cuando
sea necesario anadir aceite.

Llene hasta que el nivel de aceite
alcance la linea de escala estandar.




HAEAEER - $HI3IA%E Ajustar talla de aguja

INEAREEEY, FIFRISNE, MFETIRYE, EFETH, BLEBUHEBER, BTSN

Si se necesita ajustar la longitud de puntada ‘abra la tuerca y afloje el tornillo de ajuste.
Realice el ajuste moviendo hacia arriba o hacia abajo:

— Al ajustar hacia **arriba**, la longitud de puntada **aumenta**.

— Al ajustar hacia **abajo**, la longitud de puntada **disminuye**.

tornillo de

STDCIK T
BA SR

ajtste
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Ajuste de la cantidad de hilo por el tensador de hilo

Cuando el vastago de la aguja esté en su punto mas alto, afloje el tornillo

1.835 3 IRaN. (A R&E= de.ajuste de la cantidad de hilo suelto.

44 = Inserte la herramienta en el orificio de ajuste de la cantidad de hilo suelto.
ﬂ m?_' *:l'IEﬁ)\*’ 2% ﬂ-p 'Pr.esione la varilla de elevaciénf del prensatelas hasta su posicion mas
FLA, BCRTISIS ERLERT ER AT, -

baja.
W23 Gire la herramienta en el orificio de ajuste para que el tensador (% £k4%)
e SE€ abra aproximadamente 2 mm.
I Apriete el to_rni_IIQ de ajuste del tensador para fijar la posicion.

Fﬁlﬁﬁﬁtﬂﬂw}’t Egééi
2mmZEE

SFF

El tensador de
hilo debe
abrirse 2 mm.

ajuste de la
cantidad de

S RT,
o hilo suelto Orificio de ajuste de la cantidad de hilo
4 suelto




