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INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO

Dispositivo alimentador de puntillas elasticas

Gracias por comprar el dispositivo de ahorro de mano de
obra de pegaso.

Estudie este manual muy cuidadosamente antes
comenzar cualquiera de los procedimientos y, luego, use
el dispositivo correctamente y con seguridad.

Guarde este manual en un lugar conveniente para rapida
referencia cuando sea necesario.

kiR

B EHFERE
XFEXRW Y SHMENEE, RTARMGE.

FEERARENREZH, FARIZKRRNRTES
THRAZR, UHR2ERBBEREIN.

KR/ NMHERIZREZERE, UERFHEREE.



CONTENIDO

1 IUTOUUCGION <+« ce v evreemmeeemeennaennaeenaeenaaennaeenns 1
2.Indicaciones de peligro, aviso y precaucion «----------- 2-3
3.Normas de Sequridad «««««««+- veeeveerininnninn 4-5
4.0bservaciones sobre [0S procesos SigUientes «««««««««------ 5-8
Aplicaciones y funcionamiento «-------xoveeeeeennes 9
Elementosde mando -« vvviiiiiiiiiiiiiiiiie 10
Montaje de l0s elementos «+««++«sreerereieinin 11-16
Descripcioén de la caja de mandos MU «-«-ceeenens 17
Conexion de los cables eléctricos «««-exeveeeenes 18-19
Intercambio del fusible para el mando MU ---------- 20

Conexién de los tubos de aire comprimido y ajuste

del grupo acondicionador del aire comprimido ««--«------ 21
Colocacion de la puntilla elastica -« -----xereeenees 22
Ajuste de las guias a la anchura de la puntilla ------- 23
Ajuste del dispositivo alimentador de puntillas elasticas - - 24
Funciones del pedal/dispositivos de mando externos - --- 25
Ajuste de la sensibilidad del sensor «--««-eeveeeeeieennn. 26
Antes de COMENZAr *-rrrrrrrrrrrrssrenssaairaisiaannenns 26
Descripcién del panel de mandos «-«--xxoeeeeeeeenns 27
Display de datos de costura y funciones -:-----: 29 - 30
Introduccién de los datos de costura «-«-«------- 31 - 61
1. Ajustes de fAbrica +++wwrerserrrrrneiii 31
2. Modo de ajustes basicos (nivel del mecanico) - 32 - 46
Operacion de la maquina «««««-+eseeeeereneeeennn 33
Totalizador (contador de piezas) «-««-xxoereeeeeees 34
Copia de datos ««««-rrererrrrareii 35
Calibrado (0 Kg)««+««sremrrerrrmmmrenareiinnn 36
Modificar el nimero del artriculo «-««xeeveeeeees 37
Seleccic')n delidioma ««orrrrrrrrrriiiiii 38

Comprobacion rotatoria ««««««=««srereereeneenn 39
Crondmetro para paro del motor «-«---ceeeeeenee. 40
Corte iNtermMedio «-rrrrrrrrrrrrrrieeiii e, 41
Backup de datos -+« reerrermrrrneriei 42
Display para el modo indicador LCD -«+-«--c-e--e- 42
Método de aprendizaje -+« rwerererrneeens 43 - 44
Cinta Sin tensién ...................................... 45
SenSIbl'ldad ............................................. 46
3. Modo de programacion ««:-««-sseeeeeeinnn 47 - 61
Definicién de los datos de costura en funcién de
cada uno de los nimeros de articulos -------- 48 - 49
Definicién de la tensién de la cinta «----------+ 50 - 51

Definicién del nimero de puntadas y del codigo

A8 OPEIACION =+ +xvrrrrrnrenseneeeete e 52 - 53
Definicidn del cortacintas automatico AT,

del paro del motor y del prensatelas --------- 54 - 55
Tiempo de inicio del cortacintas «-«--oexoeveeeeeees 56
Tiempo inicio aspiracion del cabo cadeneta ----- 57

Temporizador duracion de la aspiracion de recortes ----58
Contador demallas ~rrrerrrrrerini 59
Conexion de nimeros de articulos -« «-«-:-exeeveee 60

Definicion del paro del motor durante el proceso

de costura (Para parar la maquina entre pasos) ------ 61
Ejemplo para la entrada de datos de costura ------ 62 -72
Costura ....................................................... 73
Inicializacién ................................................ 74
MOAO dE tESt ++ v vrrrrrrrrrrreeeee e 75



Hx

1 B ceeeeeee e 1
9. BELEETIT 2.3
I A 4-5
4, BARVETIZHERTEI o oovveevveeorneeennns 5.8
SEEANFRIE o PEBE. oo 9
BEZREOAEIFR -+ vvvvvveeeeenennneee e 10

BB BEREE oo 11-16
M U FE BT BRI EE v vvrreremrereeneennenenn 17
3 b % = 18-19
EHAM USSE FEBYREE L v vvovvvrerrneeeneeeeieann, 20
SREREERTRE SIEFIBRAET 21
BRI AN BB BT v vvvvrereeeee e 22
A N NG LA 0 B TR TR TR T TT TR 23
TET LR s s e = s m e 24
GELTNHLEERR » INERFFSEBITHEE «vvveeeeeeeeeeermnnnnnnnens 25
ARl BT SRR - vvvveverererenennne i 26
TEMERRT < vvvvvvemrreeeee e 26
B B B BRI GE e eeeeee e eermmrmrrneeee e 27
G E T T TR AL BE v vvvvvvrmremmmmmnnnnnnnnnnn, 29 - 30
BEGTIEAR BB v vvvvvvvrremmnnnennnennnineneneneees 31 - 61
1 BT ETBIEEGIER oo 31
2. BRREENR WUEFKF) s 32 - 46

- 33

B R oeeeee e 34

BB oo 35

BE HE (O KQramS) - +rererereermeemmnmnnniraianann, 36

i 37

R =R | =] e 39
KA L TR «evvvereremmrmrmeeeeeeieneeeieiennen, 40
T -0 ) P 41
Gy 42
et O 42
BE BB 43 - 44
RIS TLBR FT vvvvvmmmnmmmnnnnneneeeee 45
BRREJTE vvevvevremeeieeieeiee i 46
3. FZFERBTE oovvrrr e 47 - 61
S5mSHXREREIEMZE 48 - 49
RIS FJUETE vvvvvrermmmmmmmnnnnnnnnnnnnnnnnnane, 50 - 51
GHBAIEL o THERDIETE «oevvvvrrrrrrnnmremmnmnnnnns 52 - 53
AT BT - TAIELE - JEBETE - ooeeeeeeees 54 - 55
BTG L B E] v eeeeereeemennnee e e e e e eeeaaiaans 56
3 =TT a s N 57
FEBIEAZ LE BT <o oeeeevvemeeeeee e 58
BB LA L e vvvevvmmnneeeeeeeeeeeie e 59
B RS v 60
DA IEBIR E
(EL B [AELEGIHELE) cevvvreerrrrneneeennns 61
GEEBBRBIEINT T oo 62 -72
BEETHENE «evvveenneee e 73
FIIBEAK, <+ vevvmmnee e 74
SRR «vvvvvvveeeemememeneseseeee e 75



Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

Eégﬁi%ﬂ TBEAFARIE.

1.Introduccién

[l
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@ En este manual se describe el uso seguro del

dispositivo.

@ Sirvase leer el presente manual muy atentamente
y no comience con ningun trabajo hasta haber
comprendido perfectamente el manejo, ajuste y

mantenimiento del dispositivo.

@ Al trabajar con maquinas de coser industriales, Vd.
siempre se halla en las proximidades de piezas
moéviles, como es el caso de la aguja, por ejemplo.
Esto debera tenerlo siempre en cuenta. Para
prevenir accidentes, habra que utilizar sin falta los
dispositivos de proteccion que Pegasus suministra
con la maquina.

Este manual de instrucciones y las instrucciones
para el manejo de la maquina deberan entregarse
al personal de servicio, el cual debera leer ambos
detenidamente.

A continuacion, habra que tomar las medidas
necesarias antes de comenzar a trabajar en la

maquina de coser y en el dispositivo.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

2.Indicaciones de peligro, aviso y precaucion

Para prevenir accidentes, se utilizan en nuestros
productos y en este manual indicaciones (simbolos
y/o signos), las cuales sefalan la importancia del
peligro. Léalas detenidamente y aténgase a las
instrucciones.

Los adhesivos con las indicaciones deberan pegarse
en lugares bien visibles.

Pegue nuevos adhesivos tan pronto como los
antiguos estén sucios o se hayan retirado.

Dirijase a nuestra oficina de ventas cuando necesite
nuevos adhesivos.

Simbolos, signos y palabras de signos,
que deberan llamar la atencion del
operario sobre ciertos puntos.
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En caso de peligro de

muerte inmediato o peligro FEEREENSERRETRTI
de lesion de miembros
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En caso de peligro de muerte
potencial o peligro de lesion
de miembros corporales.
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Indica posibles peligros que
pueden generar lesiones y danos.
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Simbolos y mensajes

HIAERIES

Debera garantizarse en todo
momento un estricto seguimiento de
las instrucciones de manejo de la
maquina y del dispositivo.

BAEFET, MREARERRELE.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de una sacudida de corriente.

Ti—FERE, SAMENRR.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de lesion para las manos y/o
para los dedos.

FIEIRIE, SBHFEZM.

En caso de uso inadecuado de la
maquina o del dispositivo, existe el
peligro de lesion para las manos
y/o de los dedos.

BRIEEFHN, SBRFREBENHREZG
MREA.

Peligro de quemaduras debido a altas
temperaturas.
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El uso inadecuado de la maquina o del
dispositivo puede causar un incendio.

FIRIRIE, ATREAR AR

Estrictamente prohibido.

X R ATRITE

Al hacer trabajos de control,
mantenimiento o reparacién en la
méquina o en el dispositivo asi como
en caso de tormenta, habra que sacar
el enchufe de la maquina o cortar la
alimentacién de corriente.

EEHITISIE., ABEHETIERN, AR
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BYEEEIR IR, LUREIN.

Asegurese de que la maquinay el
dispositivo estén debidamente puestos
a tierra.

TiEEME, LURIPAE.

Lea atentamente antes de usar. Guarde
para consultar en el futuro.

BRI,
FREFUEHRSEER.

Indica la direccion de giro normal del
volante.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

REMH srrmps

3.Normas de seguridad

3. REHEtE

|® Campos de aplicacion, uso |

El dispositivo estaconcebido de tal forma, que tanto la calidad
como la productividad se aumentaran conforme a sus exigencias.
De ah que el dispositivo nunca deberausarse para otros fines que
no cumplan con los arriba indicados.

| @ Condiciones ambientales

Existen condiciones que pueden mermar la duracién de vida, la
funcion, el rendimiento y la seguridad del dispositivo ahorrador de
trabajo.

Por razones de seguridad, el dispositivo no debera
utilizarse cuando existan las condiciones enumeradas

a continuacion.

1. |El dispositivo no deberna utilizarse en las proximidades
de objetos que causen ruido, como es el caso de aparatos
soldadores de alta freuencia, por ejemplo!

2. |El dispositivo no debera almacenarse ni usarse en un aire
ambiente que contenga vapores de productos quimicos, ni
tampoco exponerse a éstos!

3. |El dispositivo no debera exponerse a altas temperaturas o a los
rayos solares directos y no utilizarse al aire libre!

4. |El dispositivo no debera usarse en caso de alta humedad del
aire o altas temperaturas ambiente!

5. |El dispositivo no debera utilizarse cuando las fluctuaciones de
tension sean mayores de = 10 % de la tension nominal!

6. El dispositivo no deber colocarse en un lugar en el que no se
disponga de la tensién de la red prescrita para el mando del
motor!

7. El dispositivo no debera usarse en lugares en los que no se
disponga correctamente de la alimentacién de aire prescrita
para el mismo!

8. |Procurese de que el dispositivo no entre nunca en contacto con
el agua!

|® Medidas de seguridad |

(1)Medidas de seguridad al realizar trabajos de reparacién
en el dispositivo ahorrador de trabajo

@ Al hacer trabajos de mantenimiento, es decir, control,
reparacion, limpieza, etc., habra que desconectar la maquina
y sacar el enchufe de la caja de enchufe. Seguidamente, es
conveniente pisar el pedal para asegurarse de que la maquina
no arranca.

Cuando haya que efectuar trabajos de mantenimiento en

la maquina y/o en el dispositivo en estado conectado, esto
debera llevarse a cabo con el mayor cuidado posible ya que
la maquina y/o el dispositivo podrian ponerse en marcha
involuntariamente.

Para evitar accidentes, causados por haber manejado la
maquina de forma indebida, deberian fijarse formas de
proceder propias para el manejo seguro y atenerse siempre a
ellas.
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@ Los trabajos de mantenimiento rutinarios a realizar diariamente
y/o reparaciones en la maquina y/o en el dispositivo, solamente
deberan ser efectuados por personal debidamene entrenado.

@ No haga transformaciones o modificaciones en la
maquina y/o en el dispositivo por su propia cuenta.

% Dirfjase para tal fin a su agencia local de ventas Pegasus o a su
representante.

é (2)Antes de la puesta en marcha

@ Antes de poner la maquina en marcha, debera comprobar
el cabezal, la unidad de la maquina y el dispositivo para
asegurarse de que no estan deteriorados y/o de que no
presentan ninguna anomalia.

Las piezas defectuosas deberan repararse o intercambiarse
inmediatamente.

@ Para evitar accidentes, siempre asegurese de que las cubiertas
blandas y las guardas blandas estén adecuadamente
aseguradas.

Nunca remueva las cubiertas y guardas blandas.

é (3)Cursillos de adiestramiento

@ Para prevenir accidentes, tanto el personal de manejo,
el de servicio y el de manteniemiento deberan tener los
conocimientos necesarios y las capacidades técnicas
correspondientes respecto a una manejo seguro.

Por esta razdn, el usuario esta obligado a organizar los
correspondientes cursillos para el personal.

4.0bservaciones sobre los procesos siguientes

/A\ PRECAUCION

La maquina y el dispositivo son embalados en cajones (y en
envolturas de platico) antes de despacharlas en fabrica. Dichos
cajones y envolturas de plastico deberan desembalarse por el
orden correcto de acuerdo con las instrucciones indicadas en los
mismos.

|® Instalacién, equipamiento |

/\ PRECAUCION

Conexién de los tubos de aire comprimido

1. Desconecte siempre la corriente y conecte seguidamente los
tubos de aire comprimido a sus elementos de unién. Todos los
tubos de aire comprimido deberan estar empalmados antes de
conectarlos a la fuente de aire.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

2. Al conectar los tubos de aire comprimido a su elementos de
unién, cercidrese de que estos Ultimos estnén introducidos lo
suficiente en los tubos y de que estén bien asegurados.

3. Durante el funcionamiento del dispositivo no deberan ejercerse
fuerzas excesivas sobre los tubos de aire comprimido.

4. ® No ladee demasiado los tubos de aire comprimido.
5. Emplace los tubos de aire comprimido en sitios seguros y/o
protéjalos mediante las tapas.

6. ® Los tubos de aire comprimido no deberan ser asegurados
mediante grapas, ya que ello podria causas dafos.

A AVISO

Conexion de los cables

1. % Antes de conectar el cable de la red, desconecte la

maquina y saque el enchufe de la caja de enchufe.

2. Proteja los cables de toda fuerza exterior durante la utilizacion
del dispositivo.

3. ® No ladee los cables demasiado.
4 Al conectarlo, asegurese de que el cable esté alejado 25
mm como minimo de toda pieza movil de la maquina o del

dispositivo.

5. En caso necesario, proteja los cables, bien posicionandolos con
seguridad, bien por medio de las cubiertas.

6. ® Para evitar que se deterioren los cables, no utilice pinzas
para cables.

Puesta a tierra

1. Conecte los conductores a tierra de la maquina de coser al
borne de puesta a tierra.

2. 9 Conecte los conductores de puesta a tierra de forma

segura a los puntos de puesta a tierra indicados en la cabeza
de la maquina.

A AVISO

|® Antes de la puesta en marcha

1. Compruebe a ver si los cables, las conexiones y los tubos de
aire comprimido estan deteriorados, asi como las uniones
sueltas y los nudos y ponga a continuacion la maquina en
marcha.
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2. ® Al realizar la conexion, no acerque las manos u otras
partes del cuerpo a la aguja o a la correa del motor.

3. La maquina, junto con el dispositivo ahorrador de trabajo,
solamente deber4 se utilizada por el personal que haya leido
atentamente este manual de instrucciones y las instrucciones de
manejo.

4. @ Los puntos bajo "2. Indicaciones de peligro, aviso y
precauciéon” deberan leerse atentamente. En caso necesario, es
conveniente instruir al personal de manejo en lo referente a la
seguridad en el puesto de trabajo.

A aviso

@ Medidas de precaucién durante el funcionamiento y
demas operaciones

1. A Durante la costura, la zona del prensatelas supone un
gran peligro. Por esta razén, no acerque las manos o cualquier
otra parte del cuerpo al prensatelas.

2. Para prevenir accidentes, mantenga alejadas toda clase de
substancias ajenas como, p.ej., agua u otros liquidos o piezas
metdlicas.

3. Péngase ropa de trabajo que no pueda engancharse en la
maquina.

4. ® No deje nunca herramientas ni otros objetos innecesarios
en las proximidades del dispositivo.

5. Para prevenir accidentes, asegurese de que todas las tapas y
dispositivos de seguridad estén debidamente colocados.

6. Si se trata de un dispositivo neumatico, vacie y limpie
periédicamente el grupo acondicionador del aire comprimido.
De lo contrario, podria penetrar el agua condensada en la
valvula electromagnética y/o en el cilindro neumatico.

7. Desconecte la maquina/dispositivo siempre que abandone el
tablero.

8. Caso de presentarse algun fallo, deje de usar la maquina.
Desconecte la maquina y realice inmediatamente un control,
una reparacion u otros pasos necesarios.

9. A IAtencién!: !Cuide de no acercar las manos y/o los dedos
a los filos cortantes de la cuchilla.
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/A\ PRECAUCION

|® Mantenimiento, control, reparaciones |

1. Los trabajos de mantenimiento, control y reparacién no deberan
ser realizados mas que por personal cualificado después de
haber leido detenidamente estas instrucciones.

2. Los trabajos de mantenimiento a realizar diariamente de
forma rutinaria o en intervalos periédicos debernan efectuarse
besandose en este manual de instrucciones.

3. En el caso de reparaciones, solamente deberan utilizarse piezas
originales Pegasus.

Pegasus no se hace responsable de accidentes ocasionados
por trabajos de reparacién/ajuste inapropiados y/o por el
empleo de piezas no originales.

4. ® No haga transformaciones o modificaciones en el
dispositivo/maquina por su propia cuenta.

Pegasus no se hace responsable de accidentes ocasionados al
realizar transformaciones o modificaciones.

5. Después de efectuar trabajos de mantenimiento, control o
reparacion en la maquina o en el dispositivo, asegurese siempre
de que no se presenten fallos al conectar la maquina.

6. Para evitar fallos, retire del dispositivo, antes y después de
funcionar la maquina, las pelusillas y otras substancias extranas.

7. Después de haber realizado comprobaciones y/o trabajos de
mantenimiento, vuelva a colocar las tapas de seguridad.

® iPeligro de lesi6n! iNo meta nunca las manos en las
cuchillas y en los rodillos! “Vigilar gue la manga no se enganche
en el rodillo”

% La Figura abajo indica la posicion de las cuchillas y de los rodillos
dosificadores cuando se alimenta la puntilla elastica desde arriba.
Empero, la precaucion de arriba tiene efecto cuando se alimenta
la puntilla elastica desde el lado o desde abajo.

: 3
TR
120N

(6 %f& - 75 - |

1. REREREERFTE HERTEFAFNEIRE
ABRET, EEILNRD ZERNMHETUEEAS .

2. BXRENLEMREREBURERRESIFE, HRBA
INRRAT

3 FEFEHRTMHN, NEAALRRAMAESR. H—
EPRERERNELSNIERRMY, SHHITAEERIZER
WE, AZBBMELALRALERR.

4. ®i§%§)ﬂmﬁﬁ?§ﬁiiﬁ *E BNSBHEIMEK.

5 #fg. RAEIETER, EFEBRRIEZH, NFIARE
ZH®E.

6. EAAZERAE, —EBFERE, EEIE, UBKE
FRFFFE.

7. AT - REMFEFRTREFRIPER, TIExE
R R BB RN

® ATBIEEERLE, BRERFHERATLN TR M
ITSUREMHE. FFEEETER L RMETENREHE.

X EIRALESREN, EEEH - TERHEREF.
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Aplicaciones y funcionamiento

El dispositivo alimentador de puntillas elasticas se puede usar para
aplicar puntillas elasticas en los panties para sefioras y ropa similar.
Simplemente, defina los datos de costura. Gracias a este dispositivo,
la aplicacién de puntillas elasticas es tan facil como la costura normal.
99 programas (articulos) de 01 a 99 (tipos y/o diferentes tamarios de ropa)
se pueden definir y almacenar en la memoria. Hasta cinco diferentes pasos
de costura por articulo (secciones a coser en la ropa) se pueden definir

y almacenar en la memoria. En cada una de las operaciones de 1 a 5, el
arranque o paro del cortacintas automatico AT (para accionar el cortacintas
automatico al comienzo o final de la costura) se pueden definir, y , también
se puede definir el paro del motor, la aspiracion de cabo cadeneta/recortes y
el prensatelas (dénde parar el motor, donde comenzar la aspiracion de cabo
cadeneta/recortes y donde bajar/alzar el prensatelas). Ademas, se pueden
definir los pasos 1 a 16 (la tension de la cinta y dénde accionar la tensién de
la cinta durante la costura).

Cuando cambia los pasos, puede seleccionar bien el modo manual
(activando por medio del pulsador rodillero) o bien el modo automatico
(activando por medio del conteo de puntadas), en la forma necesaria.

BRI - %R

WU TR R R R E, A TEESR MR RE T

W ELEHIEE, FAT LUK R R ARG BB SR TR %
EXANEETLUBIZ. ”E 01 ~ 99 &Y 99 #iZFF ( nu?"'ﬁ@]‘f@ﬂuﬂ’ﬂ

ME RT). —WHRSHEFTLUEE1 ~5#MIF (LF--E4#
RYVGEBLL) . B, 1~ 5 BN TFEAT LT AT 4850 FF 44

< AT BEHIR T ((ESIYIEBEALETI FIARM4EH 22 TR ITIE) MRE
VURSIEELE - 28k / EERA « EHIBNZEF 1 ~ 16 DB (4

FISIE PRI Rk AR IR D YIHRERS) B E.

EENPE, TUEEREFIER (SENTHRARSEFLH#TD

MEFERX (TEOTHRRBSHMEEHHIT . #H, ESITE
A LUEDXEIE (FBETHE, MADIXEL).

» IRIE

Producto  Ciclo de trabajo
Programa  Tramos de costura Auto cortacintas
mEiEF ENEFES & B ff;;?
01 (1] ATCOMENZO | AT FIN | Paro del motor Rspiracidn de cabo cadsnetaecores | Alzaprensatelas %_ Auto / Manual | Paro del motor|
L — 2] AT HI| AT 5 |BH=ZLE LI TEBD [ sl | BE/Fah BLIEL
02 = 102 |
— | —3 ATCOMENZO | AT FIN Paro del motor [ Aspiracion delcabocadeneta/recones Alzaprensatelas 103 —I_ Auto / Manual | Paro del motor|
03| 1141 AT ®I| AT f5 |BHZIE S/ TERD 1 | B3/FE L
| L 15 ATCOMENZO | AT FIN | Paro del motor | Aspiacign delcabocadeneta/recones Alzaprensatelas L1 ! !
i 2] AT mI| AT B |BHELE i/ B EBH — 15 | i i
—— 1 AT COMIENZO AT FIN | Paro del motor | Aspiracion delcabocadeneta/recones Alzaprensatelas —1_—|_ Auto / Manual |Paro del motor
9] 1o AT @i| AT 5 |ReHLZIE i/ ] | Bz/FE AL
—13] AT COMIENZO AT FIN  |Paro del motor Asp\racwon delcabocadeneta/recones Alzaprensatelas 1 01 |
99 productos vy AT @7| AT Jm | BHELE Sk ER) —1.02 |
99 FhE = —103 |
I I
T |
5 tramos de costura por producto — 15 |
& 5 —16
El nimero de puntadas se pueden introducir en hasta 16 pasos. 16 pasos por producto
Es posible utilizar el dispositivo con un paso solamente £ 16 MHE
BIMMERTLURER X 16 FhETHIE. 55N, gEm D ERA—MSER.

M 99 productos (los tipos y tallas de prendas de vestir se pueden
introducir en las memorias 1 hasta la 99. Si, por ejemplo, se utiliza
puntilla elastica de una misma anchura, habra que programar los
productos de la siguiente forma:

2 productos diferentes (1, 2) se
programan para las perneras de dos
slips de sefnora diferentes.

WiEF (@S- EHMmAFED F 1~ 99 #7 99 M.
flan - EMETFHEERERNEEGT, TREUTHRS

MHEREERE BRI FA 2 #h.
(1. 2) (R~F X#ELRRE)

M En las memorias 1 hasta la 99 se pueden memorizar
99 productos, cada uno con hasta 5 tramos de costura
(ciclos de trabajo).

P ej. pernera derecha, pernera izquierda.

M En cada una de las operaciones, de 1 a 5, y en cada uno de los pasos, de 1 a 16,
se pueden definir las diferentes tareas, tales como el arranque del corte inicial
o final del cortacintas automatico AT, por medio de la cantidad de alimentacion
o del nimero de puntadas.

WE1~ 585 fimE (TF) , ATETENM KA. B 1~ 16 #SERMN

s =8 HHIEE .
W71~ 99 89 99 FISRE (R2) &4 1 ~ 5 2 Fhitts X ERETHEAIEE
EHTRF. Tramo de costura 1 #2 (TF) 1
f5lan, BHEAREE. ZBRERE. ~ comienzo de costura
454 LA E
Programa 1 Programa 2 AT LY FIaE
EFE1 EF2 AT fin / Paro del m_<_)tor AT comienzo
SR/ Bl THABERTBI]
Tramo de costura 3 Paso 3 - Conmutacion _ Paso 1 - Conmutacion
I3 automatica __ __- T automatica
B 3 AuTHk S® + ATk
Paso 2 - Conmutacion _—— Paso 2 - Conmutacion
automatica automatica
T 2@8H;THRT T~ LI 2- ATk
Paso 1 - Conmutacién - _ - Paso 3 - Conmutacién
automatica - automatica

AT comienzo

T+ AEHTHRTT

S8 3 BTk
AT fin / Paro del motor
HESEREIY)/ BALELE

FrIR4ERT 5]
Tramo de Tramo de Tramode Tramo de comienzo de costura
costura 1 costura 2 costura 1 costura 2 GEOTA T B
TR T2 IF1 TIrF2

Tramo de costura2 #ZE (TF) 2
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Elementos de mando 2= B RIHIRR

% El pulsador rodillero y el regulador del filtro se pueden instalar X EEFE. HESHRENRERSE, RIBEAGERAR
de manera muy cémoda. AT F R
Dispositivo MU Fig.1
(Desdevanador)
MU BEE & 1

EHRAFHASRE) —

Dispositivo MU
(Alimentador del elastico)

M EE
ii
! P

(METEREAESRE)
., S
Cortacintas (MU2B)

14718 (U28) x ( ' , —

Panel de mandos

ERRIER

Grupo acondicionador
del aire comprimido (MU2B)

RS RIEGIZE (Mu2B)
k

< Sensor de rotacion
; * (MU2B
Ne 72" — h JE4E M4 22 (MU2B)
) <=
N\ — 2 T Ny /;/' Caja de mandos MU
: << 4,/ MU )7

Indicador
fERa

\
Sensor de la pieza de costura
TR R (MU2B)

Interruptor de rodillera
BRETFFR

Pedal
GELNHL SR

* Piezas opcionales del MU2A
* 5. EMWEBHF




Montaje de los elementos

ZEHIRE

Montaje del tablero de control

EHIRMIERN TR

/\ PRECAUCION

% Desconecte siempre la corriente de la maquina y luego,
desenchufela del tomacorriente. Sélo un técnico bien capacitado
debe montar el tablero de control.

1. Monte el mando como se muestra abajo.
2. Monte la caja de mandos como se muestra abajo.

Fig.2

: A e
T=
1 15

é%&?%ﬁﬂﬁﬁﬁﬁy%%ﬁ%ﬂﬂ%%ﬁ%%%ﬁ,
BRIREXMEE LR T ZE, BEEITRRARARITIRE.

1 IBEEEIR IR 1 RESER 2 .
2. AEBEHBRMEEFIERR LI ARE.

Montaje del controlador (mando y caja de mandos)

EHENR R

/\ PRECAUCION

% Desconecte siempre la corriente de la maquina y luego,
desenchufela del tomacorriente. Sélo un técnico bien capacitado
debe montar el controlador.

Instale el controlador en la mesa de la maquina.

S ==
~
A/EEK

%E?c%%??%ﬂ%ﬁﬂﬂ‘, FW RN R BRIRFF XK, G
RIEKAMEE LR T 2R, BIFERRARANRBITHRE.

B ER R AN L.

Fig.4
4
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Instalacién del alimentador del elastico y su soporte

Aaviso

% Desconecte siempre primero el suministro de energia, desenchufe
la maquina y, luego, solamente los mecanicos autorizados estan facultados
para instalar el alimentador del elastico y su soporte.

Los mecanicos autorizados estan facultados para instalar el
alimentador del elastico y su soporte. En este momento, se tiene
que tener mucho cuidado para evitar lesiones.

Primero, monte el soporte en la mesa y, luego, asegure el
alimentador del elastico a su soporte (véase la Fig. 5).

( o
Dibujo de la
instalacion
completa
RETTHE

o

[Cuando la puntilla elastica
se alimenta desde arriba]

(Ex#E]

Atornille los tornillos de forma segura en la cara inferior de la mesa.

%EE%*’A%%E@%Z BREMIIE, Fu gAY IR
Rk, BRIFHIMEE LR T 2R, BEEITHRARARHITHRE.

Eﬁ'ﬁﬁ*’&%%iﬁ%éﬂé%ﬁ%ui?&ﬂ@E?EH“J, BRLEERS,
EEITRRA A R TIRIE.

WE S, BXRRREARLZE, BHITHRETRXESEENR

BES
<o

S

Tablero
NN
\

HEAWREEBEFAITE.
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[Cuando la puntilla elastica se alimenta desde abajo)
1. Monte la unidad guiacintas para la puntilla eléstica (opcional) 1 al final de la mesa con los tornillos 2, de manera que la puntilla elastica sea

alimentada de forma recta, vista desde el lado delantero de la maquina.
2. Inserte la guia del rodillo dosificador (opcional) 3 completamente en el agujero de la unidad de tensién (véase la Fig. abajo).

Luego, atornille el tornillo 4.
[T ER]
1. REHSEES GER 1, ERANIZL 2 REESHRAMNMESER—EL LMAREE.
2. BEEFM (£ 3mAKNASETHETILRL, 7584 4.
La puntilla elastica ha de ser alimentada
de forma recta, vista desde el lado

delantero de la maquina.
MEGNMERELER—BELNUE.

e J
~. 58
ﬁ/ Va al prensatelas.
@ 3 4 SENAER A 5.

/1

Tablero
AR

[Cuando la puntilla elastica se alimenta desde el lado]
1. Desmonte el soporte 6 de la unidad de tension. Monte nuevamente el soporte 6 segun se indica abajo en la Figura. Luego, atornille el tornillo 7.
2. Cambie la posicién de la guia 8 a como se indica abajo. Luego, atornille el tornillo 9.

3. Posicione el brazo 5 (al que viene montado el indicador LCD) doblando el brazo 5 (véase la Fig. abajo).

(i)

1. Mk NEE LIRS 6, WER—#HEHRE AOIrRERL7,
2. #5m 8 IRETHMNEENMRE, ITRIEL 9.
3. BIETHRLEESIHE, FEAAERIKTE.
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[ Observaciones y guia para la instalacion del (LR EHHEEESEENTEEE]

alimentador del elastico ] [ EAiER]

[Cuando la puntilla elastica se alimenta desde arriba) WE 8, REMEGMIXESREMLEN, FWHINEDINERE
Instale el alimentador del elastico y su soporte de tal forma que la FENM SRR EERMN.
cinta elastica sea transportada planamente, vista desde el verso de B, ME9, FEHIARETIERSE 1AL 2 LUR AR S 3

la maquina (véase la Fig. 8). o . . " . s
Ademas, instale el guia del eléstico 4 lo mas cercanamente al ERSMAEINAERT, URELRFIE 4 85 R 7 RHZRILE
prensatelas, pero el brazo libre 2, al que se atornilla el indicador BRI R THITRE.

LCD 1, y la cinta elastica 3, a alimentar, no deben tener ningin

contacto con la maquina (véase la Fig. 9).

Fig.8 Fig.9

&8
[Cuando la puntilla elastica se alimenta desde el lado] Fig.10
(= EAEK] & 10

Inserte la puntilla elastica aqui solamente cuando
se alimenta la puntilla elastica desde el lado

RFERE X RRT, Fiditsb.

Va al ribeteador I ]
& E K75 2]
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Montaje del interruptor de rodillera

=]
3t
H
H

i

IS

R

/\ PRECAUCION

% Desconecte siempre la corriente de la maquina y luego,
desenchfela del tomacorriente. Soélo un técnico bien capacitado
debe montar la rodillera.

Monte el interruptor de rodillera en un lugar conveniente en a parte
inferior de la mesa de la maquina segun el diagrama.

=
T=

%EE%%%%?EN, SISO R IR T R KR, G RRIRE
KR LR T ZE, BIFEITMRARAN RBTIRIE.

N9

~

FRBEEFRRERIEGR THRERZMMEL.

Fig.11
& 11

Montaje del regulador del filtro

WESRIEH SRR

/\PRECAUCION

% Desconecte siempre la corriente de la maquina, comenzando
con el compresor de aire. Luego, s6lo un técnico bien capacitado
debe montar el regulador del filtro (grupo filtro/lubricador).

AConecte las otras lineas antes de conectar la fuente de aire
(compresor de aire).

Monte el grupo acondicionador del aire comprimido en el lado
inferior del tablero de costura.

c

c
e
~ @

~

% ERFIEITSH RN, SOBRBEFXRNTSERN M
BHWEREERXEZR, BETITHRARAREITERE.

AE@E?’—:\E’M#?%, SUEBASSEENBEBE R,
EF RS,

EHTESTIERRRRIER L.
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Montaje del interruptor manual (opcional)

FIEAX (AR BIRE

/\PRECAUCION

%Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina vy, luego, los mecéanicos autorizados estan
facultados para instalar el interruptor manual.

1. Monte las sufrideras 1y 2 en la maquina con los tornillos 3 y 4.
(Si usted usa la serie W500, desmonte primero el soporte 10
para el sensor y, a continuaciéon, monte la sufridera 1 en la
méaquina.)

2. Monte el interruptor manual 5 en la maquina en el orden de las
piezas 5 a 8.

3. Conecte el cable de conexidon 9 con el cable del interruptor
manual y, luego, conecte el cable 9 con el enchufe en la parte
trasera de la caja de mando del MU (véase "Conexién de los
cables eléctricos" en la pagina 18).

S ==
~
AIE,E.‘J\

% BBV R RIRFF X, IFRIRHAMEE LIRHE,
HEMHARARREFEAX.

1. IEMRLL 3. A TR, 25220 . (£ WS00 48 40H AT,
EHANRAER 10 IFREBREFEE. )
2. 112 5 ~ 8 MIFREFIEFF X 5.

3. BSE (LMiEE (P.18) ) 1Frhaksk 9 EI1ZE W XHI RS ER

.

Fig.13
10 & 13

N (
~
g (ws00]
S—
~ R
Q)

N

N

D

i

%OOP]

O

1 8y

- LA
3 L~ )
<\>\4

N -
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Descripcion de la caja de mandos MU

1 Interruptor de la red:
Para conectar y desconectar el mando MU.

2 Alojamiento del fusible:
En él va incorporado un fusible 4A.

3 Hembrilla de conexion para el panel de mandos:
Conexién de los cables del panel de mandos.

4 Conector sensor (opcional):
Para conectar el cable de conexion que parte del sensor del

detector de giro/ del detector de material

5 Enchufe del regulador de corriente (opcional):

Para conectar el cable de conexion para el regulador de corriente.

6 Enchufe para el pulsador rodillero:
Para conectar el cable de conexion para el pulsador rodillero.

7 Enchufe de salida (opcional):
Para conectar el cable de conexion que parte de la valvula

electromagnética

8 Enchufe de salida:
Para conectar el cable de conexidn que parte de la unidad de

tensién

9 Interruptor del cortacintas y enchufe para el interruptor con
el talon (opcional)
Para conectar el cable de conexion para el interruptor manual.

10 Conexion para dispositivos de mando:
Para conectar el cable de conexion para el desdevanador.

11 Enchufe de paro de la maquina (opcional):

Para conectar el cable de conexion que parte del enchufe de
la posicion de la maquina parada motor/ del enchufe de la

magquina parada de emergencia del motor

MU 4= 5l 78 B9 2 FR & Th Ak
1 R
T WU AR RO / X,

2 RIGLLE
£5 4 ARRKL.

3 iTHIE R ARZO
EREEE I B A R .

4 BEFITHIER GEED
EREREREAR I LR 3T « PR kR 8% B R k2% .

5 RERKAFKIEE (EF
EER RN T KRR R aRek

6 RS
EEB SRR PRk

Fig.14
E 14

4— |

9

11— |

7

10—

[_Jmi-min_J
@j@ﬂ?ﬁ\"ﬁ-r:é ﬂ

.

7 HWihimElEE G
IR R Uk Lk

8 il Es
YRR A B R S

9 71R /BREEFFREERE GEE
ERTFIE T RA P Uik,

10 %yt e
ERIEM R T HA R R gk

1 EHISIEIRFIRE GEE)
EREYNDENEMEEURIFEF ST SR gLk,
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Conexion de los cables eléctricos
A\ Aviso

% Desconecte siempre la corriente de la maquina y luego,
desenchufela del tomacorriente. Sélo un técnico bien capacitado
debe conectar los cables.

Conecte el cable de tierra correctamente. De no ser asi, es
posible que usted reciba una sacudida eléctrica cuando toque el
controlador (caja de mandos) MU y/o la maquina.

A Una conexion inapropiada podria resultar en un
funcionamiento defectuoso y peligroso y dafo a la maquina.

Los cables y conectores se emparejan segun su color y forma.
Enchufe los cables en los conectores apropiados segun el diagrama
de abajo

% La Figura abajo indica la posicion de las cuchillas y de los rodillos
dosificadores cuando se alimenta la puntilla elastica desde arriba.
Empero, la precaucion de arriba tiene efecto cuando se alimenta
la puntilla elastica desde el lado o desde abajo.

54 g PERE

A
= H
%EEE%HTJ, BB ELIN B BIRFF R KR, IHESk

MEBIELERT, BIFEITHRAANRHEITIRE.

Aﬁﬂ%?%i‘é?iﬂzéi, FARIE M U $= 5 FE S 42 L0 B A AR FR AY
AREIEERK, FHAER.

A?%é%ﬁﬂ%?%i‘é, SEERFERIMEFASIBERL. ATH
IEIRREGEAIN, KRR —EEFA /0 BIIA.

SRETRKZERL®, HREMIKEOEITIEE.
BELERRTR, BRI ERSE—E.

X ERA EERER, #EES - TEGHRIEEME.

Fig.15
B 15

Unién de los enchufes de acoplamiento
BEORERRE
. }wmuzs
MU2A
_________ Opcional I, — z|(3P)
R SR S e
. = |
blanco(3P) N azul(3P) LU N .
=hE) %Ea
N : : Ej
T —~__wl
~~—

Conexion a la red para
el motor de la maquina
decoser

R B BIR

.

Fuente de

tension
z=h

1

Para la conexion de la alimentacion de la red 1, consulte la Fig. 16.
RIRERL 1 WERAE, BSHBE 16,
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UJ 8 Fig.16
]
1~
/ \
Alambre de Alambre Conecte el cable sin marca
puesta a tierra d%puesta E a dos cualquiera de los
1 b 2k atierra terminales 2, 3y 4, como
R 1 bk mostrado arriba.
Alambre
de puesta : éfg]lf)ergta
i a tierra \ B IE AL, K
=2 EHe 4 3 2 H@Tgmﬁu%m?ﬁg
- ZEimF 2, 3, 4 HEIFR
monofasicos 100V y 220V trifasicos 200V y 220V E%;Jgﬂ; hEOFAL

Ea%H 100V - 220V

=+ 200V - 220V

Conexion del cable al utilizar la funcion

"Auto - parada" (opcional)

EH BahFIEThRe Rt RYERE T 7 (RTEERE)

Asegurese de que los contactos enchufables para las funciones
opcionales del motor, como, p.ej., parada estandar y de emergencia
estén posicionados correctamente (véanse las figuras de abajo).
Ahora, empalme debidamente el cable al conector del motor.

El cable y el conector se suministran con el motor.

SRAE, FERIEENEMELIEIFEREEL L.
(&2 BT R)

X MRERAU TR, HEREIN RLAYER IR ERIHET

* En el caso de que Vd. disponga de otros motores distintos a
los modelos abajo ilustrados, sirvase observar las respectivas

EE.

instrucciones de servicio del fabricante en cuestién.

000

1 Cableé blanco

> - T3 % @

3 - Cable negro
BB

1 Cable negro :0 V 1
1 Cable blanco : Parada estandar o de emergencia }'

@Cable del Motor UT PEGASUS

PEGASUS U T 41 Cable negro
i
Cable blanco 5 E.I‘%")%
BH&%

por el lado del cable
Ex—Mm

por el lado del motor
R AL —1m

5107 1= (T ¢

@Cable del motor Mitsubishi servo AC
estandar

ZEREA CHEBIE

4 5 6

Cable negro
Ba%

Cable blanco
Btk

por el lado del cable
ZEZ—M

por el lado del motor
AL —

Cmescov :
| HEs ERErSERABL. |

@Cable del servomotor Ho Hsing
fARDE

Cable blanco
Taey
Cable negro
NMoay
por el lado del cable
L —N

por el lado del motor
AL —1
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Intercambio del fusible para el mando MU

E ik MU =5 8 R R pa 22

A\ aviso

%Antes de nada, desconecte siempre la maquina, saque el
enchufe fuera de la caja de enchufe y seguidamente haga que un
mecanico cualificado monte el mando MU!

/\ PRECAUCION

® Para el mando MU debera utilizar un fusible 4A.
No utilice nunca un fusible 4A con otro valor de amperaje.

ASi el nuevo fusible volviera a fundirse, es posible que el mando
MU no funcione bien. Deje de utilizar el mando MU y péngase en
contacto con su oficina de ventas Pegasus de su localidad o con el
representante.

Desmonte la tapa del portafusible 1, haciendo girar la tapa del
portafusible 1 en direccién de la flecha mientras la aprieta con un
destornillador y, luego, cambie el fusible 2.
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Conexion de los tubos de aire comprimido y ajuste

del grupo acondicionador del aire comprimido

SRR AT

Conexioén de los tubos neumaticos

/A\ PRECAUCION

A Desconecte siempre la corriente y el aire comprimido del
compresor antes de proceder al montaje de los tubos neumaticos
que debera ser realizado por mecanicos cualificados.

Conecte las otras lineas antes de conectar la fuente de aire
(compresor de aire).

Meta el tubo de aire comprimido 1 (desde la fuente de aire) en la pieza de

union 2 y asegurelo con la abrazadera 3 para tubos flexibles.

A continuacion, una el grupo acondicionador del aire comprimido 4 con

la valvula electromagnética 5 mediante el tubo de aire comprimido 6.

Nota

@ Asegurese de que el tubo de aire comprimido 6 esté introducido
hasta el tope en las piezas de unién 7 y 8. Asegurese también
de que el tubo de aire comprimido 6 no pueda sacarse de las
piezas de unién 7 y 8 al tirar de él con la mano.

@ Para retirar el tubo de aire comprimido 6, tire de él y presione

a la vez hacia dentro el anillo de desenganche 9.

Réglage du pression d'air

Relever le bouton 10 du conditionneur d'air comprimé jusqu'an "clic".

Régler la pression d'air 4 0.5 Mpa (5 kgf/cm?).

@ Pour augmenter la pression d'air, tourner le bouton 10 dans le
sens des aiguilles d'une montre.

@ Pour diminuer la pression, tourner le bouton 10 dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

Vaciado del grupo filtro/lubricador

El regulador del filtro 11 acumula el liquido vaciado. Presione la
valvula de vaciado 12 antes de que se acumule demasiado liquido.

/\ PRECAUCION

De no ser asi, el liquido vaciado entrara en la valvula solenoide
y/o el cilindro de aire, causando problemas.

Asegurese de que el liquido y el aire salgan hacia abajo.
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/\ PRECAUCION

éAntes de insertar la puntilla eléstica, desconecte la maquina.
Al insertar la puntilla, cuide de no meter las manos en el rodillo.

1. Coloque la puntilla eléstica 1 en posicion en el carrete de inversion
del alimentador de puntillas elasticas 2 (véase la Fig. 21).

2. Posicione la puntilla elastica 1 de las guias 3 a las guias 4.
Ahora, pulse la palanca 6 en direccién de la flecha y, luego,
inserte la puntilla elastica 1 entre el carrete auxiliar 7 y el carrete
de accionamiento 8. Después de efectuar este ajuste, ponga la
palanca 6 en su posicion inicial (véase la Fig. 22).

3. Posicione la puntilla elastica 1 de las guias 4 a las guias 5.
Luego, inserte la puntilla elastica 1 bajo el prensatelas (véanse
las Figs. 22 y 23).

Nota

Ajuste cada una de las guias de forma adecuada, de manera que
la puntilla elastica 1 circule por las guias y los carretes lisamente,
y la puntilla elastica 1 sea transportada planamente, vista desde
el verso de la maquina (véase la Fig. 24).

% Cuando la puntilla elastica se alimenta desde el lado o desde
abajo, inserte la puntilla elastica segun lo indicado en la Fig. 6
6 10.
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Ajuste de las guias a la anchura de

la puntilla

/\ PRECAUCION

Cerciérese de haber desconectado el suministro de energia
cuando inserte la puntilla elastica. Tenga cuidado de que sus
manos no sean capturadas por el carrete cuando efectla este
proceso.

1. Para ajustar una puntilla elastica de hasta 20 mm de ancho:
Mueva a mano las guias 1, 2 y 3. Para ajustar el guiacintas
(derecha) 4, suelte el tornillo 5.

Para ajustar las guias 1, 2 'y 3, ha de haber una holgurade 1 -5
mm entre cada una de las guias y los dos bordes de la puntilla
elastica. (véase la Fig. 25)

2. Con puntillas elasticas de 20 a 38 mm de anchura:
Afloje el tornillo 5 y desplace la guia 4 todo lo posible hacia la
derecha. Seguidamente, ajuste el extremo izquierdo de la guia
derecha 4 de forma que se pueda introducir una puntilla elastica
de 38 mm de anchura sin problema alguno (véase la fig. 26).

A AVISO

APara evitar accidentes al cortar la puntilla en la guia 4 (derecha),
es conveniente que ese trabajo sea realizado por mecanicos
cualificados y con la mayor precaucién posible, ya que existe peligro
de lesionarse las manos y/o los dedos.
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Ajuste del dispositivo alimentador de

puntillas elasticas

/\ PRECAUCION

é Cerciorese de haber desconectado el suministro de energia
cuando inserte la puntilla elastica. Tenga cuidado de que sus
manos no sean capturadas por el carrete cuando efectlia este
proceso.

La puntilla eléstica 3 que circula, mientras es insertada entre el
carrete de accionamiento 1y el carrete auxiliar 2, puede moverse en
direccion A o B sobre el carrete auxiliar 2 (véase la Fig. 27). Lo que
puede generar problemas con la alimentacion de la cinta eléstica.
[Para el transporte recto de la puntilla eléstica]

Suelte el tornillo 5. Mueva el eje excéntrico 4 del carrete auxiliar
con un destornillador para ajustar la inclinacién del carrete auxiliar.

Después de hacer este ajuste, atornille el tornillo 5.

Si la puntilla elastica se mueve en direccién de A sobre el carrete
auxiliar, haga girar el eje excéntrico 4 del carrete auxiliar en el
sentido contrario a las agujas del reloj.

Entonces, el carrete auxiliar 2 se inclina en la manera indicada en
la Fig. 28. Este ajuste hace que la puntilla elastica 3 se mueva en
direccion de la flecha (véase la Fig. 28).
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Si la puntilla eléastica se mueve en direccién de B sobre el carrete
auxiliar, haga girar el eje excéntrico 4 del carrete auxiliar en el
sentido de las agujas del reloj.

Entonces, el carrete auxiliar 2 se inclina en la manera indicada en
la Fig. 29. Este ajuste hace que la puntilla elastica 3 se mueva en
direccion de la flecha (véase la Fig. 29).
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Funciones del pedal/dispositivos de
mando externos

Pedal

Para poner en marcha la maquina, apriete el pedal
con un dedo del pie.

/\PRECAUCION

APisando el pedal, la maquina arranca incluso
aunqgue se estén introduciendo en ese momento
datos de costura mediante el panel de mandos.

Interruptor de rodillera

Cuando pulsa el pulsador de rodilla, el paso actual

cambia al siguiente en el modo manual/ automatico. \

Indicador

El indicador LCD indica el valor o nimero del " paso "
de la costura o una " operacion " que actualmente se
efectlia.

Interruptor manual (opcional)

Cuando usted pulsa el interruptor manual se activa
el cortacintas.
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Ajuste de la sensibilidad del sensor

AR R 25 BT T

Ajuste de la sensibilidad del sensor

BN ERATI A

A aviso

En todo caso, la sensibilidad debera ajustarse de acuerdo
con el material de costura.

ALa maquina continda encendida cuando Ud. ajusta la
fotocélula, de manera que la maquina puede ponerse en marcha
repentinamente. Ha de tenerse mucho cuidado para prevenir
accidentes.

1 » Mueva completamente en el sentido contrario a las agujas del
reloj el boton del ajuste de la sensibilidad 2 para la fotocélula 1.

2- Mueva lentamente en el sentido de las agujas del reloj el botén
del ajuste de la sensibilidad 2 para encender la luz 3 (anaranjada)
y laluz 4 (verde).

3- Cercidrese que la luz 4 (verde) esta encendida cuando el
material de costura se encuentra debajo de la fotocélula 1,
mientras que la luz 3 (anaranjada) esta apagada.

Si la luz 3 (anaranjada) no esté apagada, mueva lentamente el
botén del ajuste de la sensibilidad 2 en el sentido contrario a las
aguijas del reloj hasta que la luz 3 se apague.

Nota
Limpie el reflector en la superficie de la placa de aguja, ya que
si esta sucio podrian producirse fallos de funcionamiento.
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Antes de comenzar

Cuando se usa por primera vez el dispositivo MU, cerciorese de

haber configurado los siguientes parametros:

@ Seleccione inglés o japonés como el idioma de visualizacion
en la pantalla (véanse las paginas 32 y 38).

@ Calibree el dispositivo MU (véanse la paginas 32 y 36).

AR

MR EERANE, Fkx T EETIRE.

QR ERFRMETIE [HiE]
(B 32T, 38T

- THE] .

@G EREME (BB 32 T, 36 T1)




Descripcion del panel de mandos

1 10 13 14 17 Fig.35
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PROGRAM—7R1% 7 L

A
FUNCTION HEEIR
€y

TEACHNG —7 1 —F2%

9
5 — Q

L

O
9 SENSOR
/1\ R

O |

O MACHINE RUN
R

(%0s) (Eff’@:\%
FREETAPE—rU—i‘f/a‘/ smsnwmt%&i

12 11 16 15 18

1 Display LCD (cristal liquido) 10 Tecla AT END
Visualiza diferentes informaciones. Con él se conecta (ON) o desconecta (OFF) la funcién AT
* Seleccionar respectivamente japonés o inglés como idioma (cortacintas automatico) END.

(véase la pagina 38).

11 Tecla paro del motor

2 Tecla programador )
Para seleccionar si se usa la funcién paro del motor (activada)

Para definir los datos de costura para cada articulo. 0 no (desactivada).
3 Tecla de funcién 12 Tecla alzaprensatelas (PL)
Para seleccionar el idioma a usar (japonés o inglés)
Para seleccionar cada una de las funciones. Para seleccionar si se usa la funcién del alzaprensatelas

(activada) o no (desactivada).
4 Tecla de aprendizaje (TEACHING)/Tecla de FUNCION (tecla reverso)

Para almacenar en la memoria el nUmero de puntadas para

13 Tecla CUTTER

cambiar el paso mientras se hace costura de prueba, después El cortacintas se activa pulsando esta tecla por 0.3 segundos.
de haber entrado los datos de costura.
Para cambiar un display de la pantalla (funcién) en un display 14 Tecla STITCH
precedente. Para entrar el nUmero de puntadas.
5 Tecla de entrada / tecla del cursor 15 Tecla STOP by STEP
Para almacenar en la memoria el nUmero de puntadas para el
aprendizaje P P Para seleccionar si el motor se para durante la costura (activado)

Para mover el cursor en la pantalla. © no (desactivado).

6 Tecla INC. 16 Tecla cinta sin tensién

Para definir la sensibilidad para cinta sin tension (la cinta se

Para aumentar los valores de los datos. | L -
aplica sin ninguna tension).

7 Tecla DEC. L
17 Tecla para correccién del tramo de costura
Para reducir los valores de los datos. / Tecla copiar
8 Tecla de paso (STEP) Para regresar a un paso de costura previo.

Para copiar los datos del programa.
Para seleccionar un paso para ajuste de la tensién de la cinta.

Cada vez que pulsa una tecla paso por 2 segundos, el display 18 Tecla sensibilidad
cambia entre las configuraciones para los pasos numero 1 - 8
y los pasos numero 9 -16. Ademas, pulsando cada tecla por Para ajustar la sensibilidad para la tension de la cinta.
un breve lapso de tiempo, puede seleccionar un paso de 01
a 08 con el display de ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, 19 Lampara del sensor para detectar el material
bien, de 09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16 en la Se enciende tan pronto como el sensor haya detectado el
pantalla. material.
9 Tecla AT START 20 Lampara de control de la rotacion

Para seleccionar si se usa la funcién del cortacintas automatico

- . i Se prende cuando la maquina esta en marcha.
(activada) o no (desactivada) al inicio de la costura.
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Display de datos de costura y funciones

[ Display ]
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[ Descripcion de los datos de costura y funciones ]

(D Numero de articulo [01-99]

(2 Silos nimeros de articulos se usan secuencialmente, se
visualiza"—".
Si los nimeros de articulos se usan independientemente, no se
visualiza nada.

@ Paso de costura (operaciones) nimero [1-5]
@ Paso nimero [01-16]
@ El nimero de puntadas definidas para un paso [ 000 — 999 ]
Si se cambia manualmente un paso (sin puntadas definidas en
el paso) no se visualiza nada en la pantalla.
@ Cédigos de operacién con conteo de puntadas seleccionado
paraun paso [ M, A, F ]
"M" : Operacién manual para un paso
"A" : Operacién automatica para un paso
"F" : Operacion automatica para un paso con la fotocélula desactivada
Si selecciona " F ", el conteo de puntadas se efecttia
continuamente durante el proceso de costura, sin material
de costura bajo la luz del sensor.
(El final de la costura no esta definido.)

@ Cadigos de operacion seleccionados para una operacion [C, E, D ]
"C": Una operacion seleccionada pasa en forma continua a la
siguiente operacion.
: Solamente para terminar la operacién seleccionada
: Una operacioén seleccionada no pasa automaticamente a
la siguiente operacion.

Se visualiza" * " para indicar el nivel del mecénico.

©® Contador de piezas [ 00000 ~ 99999 ]
Si se selecciona " desconectado " para el contador de piezas,
no se visualiza nada en la pantalla.

Contador de puntadas mientras la maquina esta en marcha
Cuando el nimero de puntadas excede 999, el nUmero regresa
a 000.

@ Sensibilidad del sensor

@ Tension de la cinta elastica para los pasos nimero 1 -8 69 - 16
[001 ~999]
* No se visualiza la tensién de la cinta elastica para un paso
no usado.

@ Si un paso pasa automaticamente al siguiente paso, por medio
de conteo de puntadas (si ha seleccionado"A"o"F " para el
codigo de operacidn por conteo de puntadas (véase ©)), se
visualiza " —".

Si cada paso cambia automéaticamente al paso siguiente
habiendo conteo de puntadas con el paro del motor "ACTIVADO"
para el paso en cuestion, se visualiza "+".

Si cada paso cambia manualmente al paso siguiente estando
"ACTIVADQ" el paro del motor para el paso en cuestion, se
visualiza " 1".
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[ Tecla]

A%

+ -« Tecla subir :

Tecla programa: Enciende la luz para entrar el

... modo de programacion (para seleccionar una

operacion).

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2

*** segundos, el display cambia entre las

configuraciones para los pasos nUmero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display de
ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien, de
09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16
en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa una
tecla paso que carece de datos, la tecla paso

es invéalida (una tecla paso después de la Ultima
tecla paso con datos es vélida).

Tecla para seleccionar funciones: Para entrar el modo

* de ajustes basicos (para llamar al display para el

contador de piezas). Si se ha seleccionado
"desactivado" para el contador de piezas al nivel del
operador, este contador no se puede usar.

Tecla aprendizaje : Enciende la luz para entrar el
modo de aprendizaje.

Tecla cinta sin tension : Enciende la luz para
llamar al display para cinta sin tension.

Tecla sensibilidad : Enciende la luz para llamar al
display para el ajuste de la sensibilidad.

Para aumentar el nUmero de articulo

(para ir al siguiente nimero de articulo)

* Después del numero de articulo 99, el
siguiente nimero regresa al articulo nimero 01.
Si se ha seleccionado el "nivel del mecanico" en
el display para cambiar el nimero de articulo, el
numero de articulo no se puede cambiar en el
nivel del operador.

-+ - Tecla bajar : Para reducir el nimero de articulo

(para regresar a un previo nimero de articulo).

* Después del nimero de articulo 01, el
siguiente nimero regresa al articulo nimero 99.
Si se ha seleccionado el "nivel del mecanico" en
el display para cambiar el nimero de articulo, el
numero de articulo no se puede cambiar en el
nivel del operador.

-+« Tecla cortacintas : Para accionar una vez el

Tecla correccion de datos : Para regresar a una
operacion previa, donde ya se han entrado
datos de costura.

Tecla arranque: Para pasar a los parametros de
inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el
paro del motor en el modo de programacion 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los
paréametros para el cronémetro del alzaprensatelas
en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
pasar al display para el modo de programacion
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

(58]

V)~ s

&

O
=
gy

0
> ]
ye

BRESRE2Y, SURESE [1~8] U
RHR 19 ~16] WiRE. mEPRE, AT
#11] ~ 8] =&, [9] ~ [16] MZFREANTE,
BR, RAERENTERRE BERETH. FF
BMANRESRET N PREN.)

----- THEKRRERR (ERETTED. B2, iR

PEZKTR, SEREITEILES "OFF" BT T3

----- HEETORR, THHEFEK.

----- RERKNETI SRR, EREHFILKNE

"""" BERETERIES, TREEBETER.
AN RS HITEMTE.

XmS992E, EEES0
BR, HIFEEKER, ﬁtﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁiﬂo

—J'UTJLEH"?L{TI A,
Xme01zE, BHE&S 99,
EE'. HREEKER, BERSTERNIH.

----- W THE—R

E2E— TR
(EEIMAEFMANERZFZ R —MIFD

- TRIZFFIET 2 /Y AT 425 FHIARTATIR E

- WRLFE AR 2 BY AT 48528 T R BTIRE

30¢

- TR R EE (DiEdiE

TRREFER 2 M DIAFIERE,

TR 2 BEEITEHRE,

FE 1) BIPER 1 HYIRRE -




LR R E

1. B RY 42 40 50R
O W TEHRE T U T HIENE, MR RIE 41 Rt T

segun la clase material que se ha de coser. RRE

Introduccion de los datos de costura

1. Ajustes de fabrica

@ Los datos siguientes se ajustaron ya en fabrica. Modifiquelos

Ajustes de fabrica

Valores que se pueden introducir

Programa (Producto) : 01

Tramo de costura 21

Paso : 01

Ndmero de puntadas 101 a 116
Tension de la cinta : 840 a920
Cédigos (conteo de puntadas) : M (Manual)
Codigos (operaciones) . E (FIN)
Totalizador (contador de piezas) : 00000 / OFF
Copia de datos : 01 —=01
Modificacién del N° del articulo Nivel del mecénico
Ajuste del idioma . Inglés

Comprobacién rotatoria : 030/0ON
Crondmetro para paro del motor : 010

Corte intermedio . OFF
Cinta sin tensién : 980

Sensibilidad : 90

99 productos de 01 a 99 (memoria)

5 tramos de costura desde 1 a5

16 pasos desde 1 a 16

12999 puntadas

1a999

M (Manual) / A (Auto) / F (Operacion automatica sin fotocélula)
C (Continuacion) / E (FIN) / D (Manual)

0 a 99999 / Conectado(ON) — Desconectado(OFF)
01a99—01a99

Nivel del mecanico / Nivel de operador & nivel de mecanico
Inglés / Japonés

0 a 255 / Conectado(ON) — Desconectado(OFF)

0a255

Conectado(ON) - Desconectado(OFF)

900 a 999

1a99

AT comienzo : 15/ Desconectado(OFF)
AT fin : 035/ Desconectado(OFF)
Del paro del motor : 005 / Desconectado(OFF)
Del prensatelas . 030 / Desconectado(OFF)
Tiempo de inicio del cortacintas : 030

Tiempo inicio aspiracion del cabo cadeneta : 000

0 a 99/ Conectado(ON) - Desconectado(OFF)

0 a 999 / Conectado(ON) — Desconectado(OFF)
0 a 999 / Conectado(ON) — Desconectado(OFF)
0 a 255 / Conectado(ON) — Desconectado(OFF)

0a255
0a255

Temporizador duracion de la aspiracion de recortes : 000 / STD 0a255/STD - NCL
Mesh Count : 01/ Desconectado(OFF) 0 a 10/ Conectado(ON) - Desconectado(OFF)
Conexién de numeros de articulos : Desconectado(OFF) 01a99—01a99

Paro del motor durante la costura : OFF para todos los pasos Conectado(ON) - Desconectado(OFF)

Indicador LCD . STEP Paso(STEP) / Tramo de costura(PROCESS)
HBTAYIRE AT LU E BISE B

mEERF 01 01 - 99 Ay 99 MNP

Tz B 1-5Hy5 MhsE

T 01 01 -16 89 16 #

SHBIEL 1101 - 116 %t 1 -999 &

Kk A 1 840 - 920 1 - 999

TS (BHBIEGTED M (Fzh) M (Fzh) /A (B3h) F ( Bahfrl RSN )
T8 (TF) CE (IF£T) C(IFHiEE) " E(IFLT)/D(IFERE)
SERERITEL 100000 /OFF 0-99999 “ON — OFF

KIEEHF 1 01— 01 01-99—01-99

mETE LRI H K TE {XBRHIEE KT HIEE KT &IRIEHKTE
Bt IHE Hi& / #i&

ERINE=R IR 1030 /0ON 0-255/ON—OFF

&= T4ERT 1010 0-255

iR B :OFF ON—-—OFF

Bk h 1 980 900 - 999

BEIRTS 190 1-99

AT 4840 FF 84 15 /0OFF 0-99,0N—-OFF

AT 4240251k 1035 /OFF 0-999, 0N —-OFF

EHELE 1005/ OFF 0-999,0O0N—-OFF

=R 1030 /OFF 0-255,0N—OFF

B 7156 S A 1) 1030 0-255

L SER N AT 1 000 0 - 255

BB NTAT 1000 STD 0-255,STD — NCL

W ARER 45 01 /OFF 0-10/ON—OFF

mEEL :OFF 01 -99—01-99

DikrhigfEit (S BHEOFF ON—OFF

N e I 18 (STEP) #12 (STEP) /T /5 (PROCESS)
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/A\PRECAUCION

AEn el estado de entrega, el idioma predeterminado como
estandar (japonés o inglés) es el inglés.

S ==
~
A;EE&

A@ﬁaﬁﬁ&g (B8 - 355 MERRER R RE,

2. Modo de ajustes basicos (nivel del mecanico)

2. BERRERN WEFEKE)

@ En el modo de ajustes basicos, la seleccion de cada una de las
funciones esta disponible y Ud. puede entrar diferentes ajustes
para el dispositivo.

1. Conecte la maquina y pulse al mismo tiempo el botén de

programacion .

Se visualiza en la pantalla el display para el modo de costura.

W) '
>

Conectado
;:F

2. Cada vez que se pulsa la tecla para seleccionar funciones

, €l display para el modo de costura cambia

secuencialmente para que se pueda seleccionar cada una de
las funciones y entrar diferentes ajustes.

Fu@m

[ Diagrama de flujo en el modo de ajustes basicos ]

El modo de ajustes basicos se opera en el nivel del mecénico.

Display para el modo de costura

Display para el modo de operacion de la maquina

FO1 Display para el modo del contador de piezas

FO2 Display para el modo copia de datos

FO3 Calibrado

F§4 Calibrado

FO5 Display para el modo cambio de niumero de articulo
F06 Display para el modo seleccién de idioma

FO7 Display para el modo chequeo del paro del motor
FO8 Display para el modo cronémetro para paro del motor
F09 Display para el modo "corte entre piezas (corte de cinta entre las piezas)"

F10 Display para el modo backup de datos

F11 Display para el modo indicador LCD

* Cada uno de los displays para el modo regresa al display para

el modo de costura cuando se pulsa la tecla programa .

OEERKERNK, ALULEZEE IR EMIRE.

1. HIRERFE s IBFTFFEELNH A IR

RRGERRN E R

01 1 01 100 AC

900 90
840—2860—2880—~2900~
920—2940—-2960—~2980~

2. gi—RHs ﬁ?¢i§2® ERQEERORTEE
SEBIAFEL, FHALEERTIHRAEE .

[ERLEERMRE]

“RANEEKE” &5,
G2 =

HEEEE GREEKT

F$1 TR R E
FO2 ZiEEHIREm

$

FO3 #%7

$

FO4 #04

$

FO5 meSTEER EH

FO6 & F A FRNEE
F§7 SixfE IR B
ng ik fE LR EE
F§9 RIREIR N EE

-
F10 #IEEHEXEE

$
FIl RSB RTEREE

S5 (ZATHLEERT, 45%5%3, HeEF S EE

32



Operacion de la maquina

® 4

Para llegar al display para el modo de operacion de la maquina,
pulse la tecla para seleccionar funciones cuando se

visualiza en la pantalla el display para el modo de costura.

S IR A @ ST AR E .

[ Display ] [ & ]
nual
Ma a | Sensibilidad para la tension de la cinta
Kk RS
Tension de la cinta
g )
[ Funcion | [ThiE ]
M Para ajustar la creacion de la puntada de la maquina. W iR E R RSN TIR SRR E R .
O Para aumentar o reducir un valor para el ajuste de la tension
de la cinta pulse la tecla subir A o bajar ¥ . O R EHHR DR ELER, RILZA - BV,
El ajuste basico ex fabrica es " 980 ". NI E(E A “9807,
O Para aumentar o reducir un valor para el ajuste de la
sensibilidad de la tension de la cinta pulse la tecla subir A o O R R Eak W E IS EXER, 1RI%A - HVE.
bajar ¥ . El ajuste basico ex fabrica es " 90 ". SRR A AIEIB EE Y €907,
[ Interruptor ] [ $EB915%RA ]

Enciende la luz para llamar al display para cinta
* sin tension.

Pulse nuevamente la tecla de la alimentacion

de cinta sin tensién. Entonces, laluz de la

alimentacion de cinta sin tension se apaga y se

visualiza en la pantalla el display para el modo

de operacién de la maquina (véase arriba).

Enciende la luz para llamar al display para el
O4/9
""" ajuste de la sensibilidad.
Pulse nuevamente la tecla sensibilidad.
Entonces, la luz LED sensibilidad se apaga y se

visualiza en la pantalla el display para el modo
de operacién de la maquina (véase arriba).

Oé'y oo

‘ ----- Para aumentar los valores de los datos.
' ----- Para reducir los valores de los datos.
,‘ Tecla cortacintas : Para accionar una vez el
— cortacintas.

(Pulse por un lapso de

0.3 segundos)

@ _____ Para llegar al display para el modo totalizador
(contador de piezas)

""" Para retornar a la visualizacién del modo de costura.
..... También para regresar al display para el modo
de costura.

----- RERKAERT SRR, EREHELKDBE.
BER—RESRKNE, RELRNERTER,
18] B2 5K 1

----- BEWTETA AR, SHBENSEE.
Bl KON, BEEHERIAT, B3

Esk A,
‘ ..... S EETE A,
' ----- WEETEARD.

™) - IR TE 1R,
GR1E0.3FUL)

@ ..... HENSERARR TSR E
..... BE 44 EE.
---- SHLAEESE GRED S mT LU 45 E .
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Totalizador (contador de piezas)

5T A A AT 1T 2R

Para llegar al display para el modo del " contador de piezas ", pulse
la tecla para seleccionar funciones cuando se en la

pantalla el display para el modo de operaciéh de la maquina.

[ Display ]

FE B B A R @ AT EE.

[ Em]
FO1 Fo1
FTORAD b9V h FTO¥A 0 b9V h
AVY £y} AV ty }
00000 ON ) R 00000 OFF EIn;’Jme.r,ode
N ” una funciéon
Fo1 . FO T memmen
Piece Count Piece Count
AVRESET AVRESET
00000 ON 00000 OFF
Valor de conteo de piezas
SERRENRIEE
[ Funcion ] [ Th&E ]

H Cuando se termina con el Ultimo paso de la ultima operacién
entrada como datos de costura, se visualiza como un valor
aritmético el niUmero de productos cosidos que fueron acabados.

O Si se selecciona " encendido ", el contador
cuenta hasta " 99999 " y, entonces, se para.
Este contador no puede contar més de " 99999 ".

O Para poner a "0000" el valor visualizado en el display, pulse
simultdneamente los botones INC. y DEC. A - V¥ .

O Para reducir el nimero en una unidad ( — 1) pulse la tecla
bajar ¥ .

[ Interruptor ]

> Usado como tecla del cursor para mover el cursor.
""" Cada vez que se pulsa esta tecla, el cursor se
mueve alternativamente al " valor de conteo de

piezas " o a la funcién del contador de piezas
activada/desactivada.

----- Para seleccionar activado o desactivado con el
contador de piezas.
Para seleccionar activado o desactivado con el
contador de piezas (en el nivel del operador no
puede seleccionar activado o desactivado con
el contador de piezas).
Ademas, esta tecla reinicializa, aumenta o reduce
el valor del contador de piezas.

@ ----- Para llegar al display para el modo copia de datos.
----- Para retornar a la visualizacién del modo de costura.
''''' Tambien para regresar al display para el modo

de costura.

BN EHBENRE TFNRESRE TR, HITEHRTHRE
B

OONBYIERT, TTRUEA LUTHE) “99999” Fizik, XA EMEUE
T
O BB ERAMMEET “00000” &, EREIFHEER < BiEA - V.

O FEMFITHHEBERA “— 17 GBO B, RRVHE,

[ #2RYIRA ]

> T RRFR S AT LARS B AR
@ """ BIR—RIZHE, STRAUTEEUET S AT L R
ON/OFF S AT A2 B )4k«

A5EV - RS ETNRERYFE (ON) / X (OFF) .
(FERAEEKTT, FRedt T3 58 AR T 208 ON/OFF
BIREMEE.)
FAMMUERTMAEE, R TR
BEE.

@ ----- HABIEEHEREE.

o

ZHLEEIESEE GRED AT LG22 6] E i .

P




Copia de datos

WRES

Para llegar al display para el modo copia de datos, pulse la tecla

[ Display ]

para seleccionar funciones @ , cuando se visualiza en la FE ST RIS B R AT BRI R 5 @ SR EE.
pantalla el display para el modo del contador de piezas.
[ Em ]
FO2
TO-4% 1t -
\\\ ////
01 »=02=
= \FO_ZF El nimero de una funcién
HBEE E S5
Data Copy
\\\ | ///
01] »=02=

[ Funcioén ]

| N

El nimero de articulo original, que incluye los
datos de costura a copiar (01 — 99), centellea.

WEFIHMS (01 ~99) SIAKF.

M Los datos de costura que ya han sido entrados se pueden
copiar a otro nimero de articulo.

[ Interruptor ]

Cada vez que se pulsa esta tecla, el cursor se
mueve alternativamente al nimero a copiar o
al nimero de copia destino.

Para llegar al siguiente nimero de articulo.

Para llegar al nimero de articulo previo.

Para copiar datos de costura.
Cuando se pulsa esta tecla, el zumbador zumba.

Para llegar al display para el modo calibrado
(0 kg).

Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

También para regresar al display para el modo
de costura.

El nimero de copia destino (01 — 99) se ilumina.
SHIRRS (01 ~99) SRR,

[ThiE]

o=
AR o

W BRI BUR AT LS B AR 8

[ S2RYI7RA ]

I AR S AT AR B4
BERRILE, RS RETRKE TR
MEHEE.

(&
A
v

@DJ
(D

BRI, RS R BRI E ISR
MEHIEE.

B EMRSE "M AEERE.

HITEIEEH.

SRR, EREL AN " vk 7

HIEE,

il

HNRAE (Okg) EXEH.
IR B 454 B T -

o

ZHLREIEE GRED #, EEEXRERFEHE.
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Calibrado (0 kg)

® # (0 kgrams)

Para llegar al display para el modo calibrado (0 kg), pulse la tecla
para seleccionar funciones , cuando se visualiza en la
pantalla el modo copia de datos, o pulse la tecla para seleccionar
funciones durante 2 segundos, cuando se visualiza en

la pantalla el modo de costura.

FEEE ) B E A RE R R @ B3 75 4 iE R AL eI

wit () w: neznuEm.

[ Display ] . ] . [ B ]
x99 V- 737 [FOS) jamedeunaindn
Okgrams
Default 00/3 .
Settin 005 0E )f/f\lgﬁdel calibrado
P B
Calibration FO3
Okgrams
Default _0059)
Setting=0050f
T
[ Funcién ] [IhEE]

l Cuando se usa por primera vez el dispositivo MU, cerciérese de
haber calibrado este dispositivo. (En principio, cuando ya se ha
calibrado el dispositivo, no es necesario otro nuevo calibrado.)

[ Para efectuar el calibrado ]

1. Para aflojar ligeramente la puntilla eléstica (sin

T
H
3i

W ARER W EER, FSe#RiTRE. (EREUETRFERI
R

[(RERIRETE]
1. &5 k77 miR s R SR E AL BT 1, 42

tension aplicada en la puntilla elastica) pulse la
palanca 1 para el alimentador del elastico en
direccién de la flecha.

2. Entre un valor para los " ajustes " mostrados en
el " valor predeterminado ", pulsando la tecla

subir o bajar.

[ Interruptor ]

""" Para aumentar el valor del calibrado (0 kg).

----- Para reducir el valor del calibrado (0 kg).

Pulse la tecla dos veces para llegar al display
para el modo cambio de nimero de articulo.

Para retornar a la visualizacion del modo de

costura.

_____ También para regresar al display para el modo
de costura.

EHELTIMRE (ERETTEERZKRN),

2 IRIEA - BVEER—A, £ Setting WEES
Default B R B EUERFE— Bl

[ #2EYi% AR ]

ATLUSROE (Okg) BVEUERZE.

----- ATLLEROE (Okg) BIBUEIRE-

=
%
=
=
&
W
f%
G|
®
]|
it
W
3
%
H
=
=
[E|
B
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Modificar el numero del artriculo

| R e |
TERS

Para llamar este display, pulse dos veces la tecla para seleccionar
funciones , cuando se visualiza en la pantalla el display

para el modo calibrado (0 kg).

FEROE (Oke) ’fﬁiﬁ@ﬁ?ﬂﬂﬁ‘éi&%ﬁi@ﬁm BT EE.

[ Em ]
[ Display ]
FOS5 FO5
kvn v A1 kv Y AV
. AoV 5
YhEZyh o bAaT /3 & YhIvy & AT L-4
EInEme_rpde
| _unaituncion
FOS FOS|  amem
Change of Item Change of Item
With With Mechanic &
Mechanic Level Operator Level
[ Funcion | [Thée ]

M Para activar los nimeros del producto.

O Si selecciona "nivel del mecénico", el cambio de los nimeros
de articulos solamente es posible en el "nivel del mecanico".
O Si selecciona "nivel de mecanico y operario", el cambio de un
numero de articulo es también posible en el "nivel del operador".
* Nivel de operario «««--- Disponible para operarios.
Nivel de mecénico -« -+ Disponible para técnicos, para
progamar (seleccionar o modificar) las distintas funciones.

APRECAUCJC’)N La programacién de las distintas

funciones solamente debera ser realizada por técnicos
cualificados.

[ Interruptor ]
AoV

@ ----- Para pasar al modo de seleccion del idioma

("japonés "o "inglés").

----- Para seleccionar "Nivel de mec." o "mec. & oper.".

""" Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

_____ También para regresar al display para el modo
de costura.

Wi ERETE RS EE,
O®REHX [RENEEKT], AENEEKERATUHITRESEE.
OREA [HUEEKTSRIEEKT], TUEEKTSRIEEKT
AL TRSHEE.
KOTHRIEEKTE] - BBREREINEERIKTS.
[HUEEKTE] - REEHITREFERSHIREN TR

A,Fg HTRERTER, KHEEHEAARBT.

[ SEE9I5ERA ]
ADEVW - wHE [URNEEKT] 5E [NEEkT

HBIEEKTE]

&
W
=
R
=3
W
5
=]
e
|1}
w
i
3
&3
fi
=
S
=]
=]
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Seleccion del idioma

R brines

Para llegar al display para el modo para seleccionar el idioma,
pulse la tecla para seleccionar funciones , cuando se

visualiza en la pantalla el display para el modo cambio del niUmero

de articulo.
[ Display ] [ Em]
FO6 FO6
F a1t tu4y P10 tv4
. j?pinis? AoV English
) J o ’ vy
: il 143 bavy El numero de
F | unafuncién
06 FO6I ygmmsnm
Language Language
Japanese English
SFv1 k3ny I41° kagy
[ Funcién ] [IhEE]
M Elija japonés o inglés. B RCERETRXFE [HiE] #n [R5 &,
* En el estado de entrega, el idioma predeterminado como KPR ERE [2E .
estandar (japonés o inglés) es el inglés.
[ $EB915%8A ]

[ Interruptor ]

AoV ... Elija japonés o inglés.

@ ----- Para pasar al mode de comprobacion rotatoria.

""" Para retornar a la visualizacién del modo de costura.

..... También para regresar al display para el modo
de costura.

AgEV - EEREETHEREER.

@ ----- AL RS B

&

W
=
&
&
H#
-
&
"
&
i
[
g
X
il
=T
=t
IE]
=
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Comprobacion rotatoria

HINBHLIFLE

Para llegar al display para el modo de chequeo de la direccion de

rotacion, pulse la tecla para seleccionar funciones

cuando se visualiza en la pantalla el display para el modo para
seleccionar el idioma.

[ Display ] [Em]
FO7 FO7
T-4%749Y hHzy T-43749 hHhZy
030 ON 030 OFF
«— 5 El n]gme_rlo de
Fo7 F 0 7] unafuncion
. . \—f HLEEE E S 55
Rotation Check Rotation Check
030 ON 030 OFF
\
La magnitud de tiempo para chequear si
el motor se esta parando
L1 LE B A B et i)
[ Funcion | [ThiE ]

* Por regla general, no es necesario cambiar el ajuste.

M Para definir la magnitud de tiempo para chequear si el motor
esta parando y para seleccionar bien activado (esta funcion es
posible) o bien desactivado (esta funcién no es posible).

O La magnitud de tiempo se puede seleccionar en el margen de
0 - 2.55 segundos (valores 000 - 255).
Posicione el cursor en el display del tiempo y defina la
magnitud de tiempo en forma correspondiente, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

O Al elegir OFF (desconectado) - - - - Tan pronto como la pieza
de costura haya pasado por el sensor, la maquina pasara al
préximo ciclo de trabajo.

O Al elegir ON (conectado) - - -+ Tan pronto como la pieza de
costura haya pasado por el sensor, la maquina no cambiara
al préximo ciclo de trabajo hasta que se pare el motor.

Si la maquina pasa a la siguiente operacién antes de parar,
pese a que se ha seleccionado ACTIVADO, aumente la
magnitud de tiempo para controlar si el motor ha parado.

[ Interruptor ]

> Cada vez que se pulsa esta tecla, el cursor se
""" mueve alternativamente al display de ajuste del
tiempo o al display para el modo de seleccion

de la funcion encendido o apagado para el
paro del motor.

----- Para definir la magnitud de tiempo para chequear

si el motor esta parando y para seleccionar
bien activado (esta funcion es posible) o bien
desactivado (esta funcién no es posible).

Para llegar al display para el modo croné
metro para paro del motor.
""" Para retornar a la visualizacién del modo de costura.
..... También para regresar al display para el modo
de costura.

KBEBERT, TELTERIKE.
W RE DA FIEBIARRE, URREERBINDIAFIEEE.

O BiafFIEHIARES (8], FTRURZEE 0 ~ 2.55 # (IZE{E 000 ~
255).
B BABNMER, RS ARSURVEIREDEEIEHIA
BB ] .

OI£#FET OFF B9iE-- - HREB T B RE, L2BHBT—4
Ik.

O T ON B9iE--- - AREMERE B EERRE, ERIFIERT
SAUANBHET NI
BIEEET ON, SN EEILRHEAT TR, HEnG
RIFIEFBIART A

[

[ #2891 AR ]

9
@ ----- BT AT LB 545

EEE— R, IR SR B EFHLEE
ON/OFF Z [8] 32 & )i,

ASEVY - WEDEEIEFIARIATE, URIEZEDIEELE
#EHY ON/OFF,

@ ..... HEAD A I T AHE R EE.
..... BESIEE.

ZHBEEE GRED #, MEEKRERFER.

&
e
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Cronémetro para paro del motor

DAL TIEHE

Para llegar al display para el modo crondémetro para paro del motor,
pulse la tecla para seleccionar funciones , cuando se
visualiza en la pantalla el display para el modo de chequeo de la

direccion de rotacion.

7 DA (S L AR E R AR @ . STHUET.

[ Display ] [EmE]
FO8
E-4749 44%-
010
El nimero de una funcién
FO 8 ngmmsss
Motor Stop
Output Timer
010
I
Tiempo de reaccion para el paro del motor
SikfE 1k THEHRT
[ Funcion | [ThiE ]

% Por regla general, no es necesario cambiar el ajuste.

M Para definir la tiempo de reaccion para el paro del motor

O Puede ser que la maquina no pare cuando el motor esta
siendo usado.
De ser asi, aumente el tiempo de reaccién para el paro del
motor.

O Se pueden entrar valores de 0 a 2.55 segundos (ajustes de
000 hasta 255 son posibles).
Entre el tiempo de reaccion para el paro del motor en forma
correspondiente con la tecla subir A o bajar V¥ .

[ Interruptor ]

A ..... Para aumentar el valor para el tiempo de
reaccion para el paro del motor.

' _____ Para reducir el valor para el tiempo de reaccién
para el paro del motor.
..... Para llegar al display para el modo corte entre
piezas (corte de cinta entre las piezas).

""" Para retornar a la visualizacién del modo de costura.
____ También para regresar al display para el modo
de costura.

KBEIERT, TETEWIRE.

W R EDRF L ES R E A E.

O IRFFAEABDE, FRESHIEINIRBFILETENER.
XES, FEINEAEILE S HAE,

O BRI ESHMmMEE, RTLURETE 0~ 255 (REE
000 ~ 255).
RIEARESUH VIR E DA FILES M H A E .

[ B9 ]
A - DRI ESHLREE " # FETE,
v DAL SRR R FREE,

@ ..... HEN iR BT SR .

&
%
=
=
&
b
I%
G|
®
|
it
W
4>+
%
#
=
3|
[E|
B




Corte intermedio

iR 8 1]

Para llegar al display para el modo corte entre piezas, pulse la tecla
para seleccionar funciones , cuando se visualiza en la

pantalla el display para el modo cronémetro para paro del motor.

AoV

DAL E S RS B, HH e @ &%
RbEE.

FOo9
FF19%° Y

OFF

El nimero de

[ Display ]
Fo9
PFa9%" Y
ON e
FO9
Middle Cutting
ON

[ Funcion ]

M Para seleccionar si el ARRANQUE del cortacintas automatico
AT estd ACTIVADO o DESACTIVADO cuando usted arranca
nuevamente la costura estando el sensor interrumpido con el
material de costura

% El ajuste bésico ex fabrica es DESACTIVADO .

O Al elegir "OFF" ++«--
Si el sensor es interrumpido por la pieza al comienzo de la costura,
el cortacintas no entrara en accion en el valor preajustado mediante
recuento de puntadas en la funcién AT START.

O Al seleccionar "ON" ++«+
Si el sensor fue interrumpido por la pieza al comienzo de la costura,
el cortacintas entrara en accién en el valor que se preajusto
mediante recuento de puntadas en la funcion AT START.

/\ PRECAUCION

AAsegurese de que el rayo luminoso del sensor de la pieza
de costura sea interrumpido debidamente al comienzo de la
misma. Si dicho rayo luminoso fuera interrumpido durante la
marcha de la maquina, entonces el cortacintas entrara en accion
segun el ajuste previo en el modo de funcién AT START con la
funcién "corte intermedio" desconectada. Cuidado!

[ Interruptor ]

AoV ----- Para seleccionar ON u OFF para el corte intermedio.

..... Para llegar al display para el modo backup de
datos.
""" Para retornar a la visualizacion del modo de costura.
..... También para regresar al display para el modo
de costura.

funcion
Fool o o
N EE ST

Middle Cutting T

OFF

[ ThgE

W EHBEE SRS TERFIRERIN, HRERTE AT 257 4A

B9 BT84 T T 4EHY ON/OFF.
X W REIIEEA “OFF”.

OHiEETOF FR «----
B AGRLE T MRk R IR4EY), BIE4ETEA T 4Y)
FIaRIREREHE, FEBVEEBFISNE.

OHikFET ONE} +vvv-
B AMREESE T MRk EFIAEY), BIETEA TEYF
YA PIRERIEHRIEES, mEEYIRERSIME.

PR W
~
Zﬁﬁlﬁfﬁ%

Zﬁ&%m%ﬁﬂ%%ﬁﬁT@E%M%%o%EE,E%ﬂ¢$
BB SR BB RS, HEERESIER O,

[ S2EYi% AR ]

ASEVY - AIEFERIREYITIRERIFF / X (ON/OFF) .

@ ----- AR & BB
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Backup de datos

&N

Si se pulsa la tecla para seleccionar funciones
visualiza en la pantalla el display para el modo corte entre piezas,
se reactiva el display para el modo backup de datos. Sin embargo,
este modo backup de datos no esta disponible.

cuando se

IR VIS TR BEE 52 @ » SEANBIEEMER,

B TR L.

Display para el modo indicador LCD

B ER AR

Al

4

Para pasar al display para el modo indicador LCD, pulse la tecla
para seleccionar funciones @ cuando se visualiza en la
pantalla el display para el modo backup de datos.

[ Display ]

expanpramenesse () ssmes.

[ & ]
F11 F11
177 45-% tary AV7F 45-% tany’
- . AoV _
R il 1974 El nimero de
una funcién
_ Fi1 FA11U nemmes
LED Indicator LED Indicator
STEP PROCESS
[ Funcion | [Thée ]
M Para seleccionar el valor para el " PASO " o para el " PROCESO " W 7L IS B LED JE R B R R REE [$18] 2 [T/
visualizado en la pantalla del DEL durante el proceso de costura _
BEATIRE
[ Interruptor | [ $89i%eA ]
Aov .- Para seleccionar bien " PASO " o bien ASEVW oo GESE/ IR
"PROCESO "

""" Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

@ """ Para retornar a la visualizacion del modo de costura.
''''' También para regresar al display para el modo
de costura.

@ ----- EEANEE.
) _
----- HHLAERIE GEED 42, BEERREMHEE.




Método de aprendizaje

#H F

Para llamar este display, pulse la tecla aprendizaje ,

cuando se visualiza en la pantalla el display para el modo de costura.

?‘iéi‘é%ﬂ@ﬁ?ﬁ%ﬁii@, FEMIEE, HFRETIRR.

[ Display ] [&m]
(a) (b)
01 1/01 000 AC
z [TeachlS980~ 90
TEACHING —7 4 ~F %% 7502680 o
[ Funcién | [IhEE]

M Para definir el niUmero de puntadas para los datos de costura
programados en el modo de programacién durante la costura
de prueba
(a) * * *Indica que la caja de mando se encuentra en el modo de

aprendizaje.
(b) + + +Indica el nimero de puntadas (000 ~ 999) durante el
aprendizaje.

[ Interruptor ]
_____ Apaga la luz. Luego, se visualiza en la pantalla
el display para el modo de costura.

Para almacenar en la memoria el nimero de
""" puntadas en el modo de aprendizaje.

Para llegar al siguiente paso.

y - V ____ Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2
9 16 segundos, el display cambia entre las

configuraciones para los pasos nimero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo,
puede seleccionar un paso de 01 a 08 con el
display de ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o,
bien, de 09 a 16 con el display de ajuste de 09
hasta 16 en la pantalla.

Si usted pulsa una tecla paso (1 — 16) durante
el aprendizaje, el paso es seleccionado y usted
puede ajustar la tension de la cinta para el paso

en cuestion.
%R0 Enciende la luz. Para el paso seleccionado, se
""" puede hacer un ajuste de la sensibilidad de la

tensién de la cinta.

----- Para aumentar los valores de los datos.

----- Para reducir los valores de los datos.

""" Para activar una vez el cortacintas automatico AT.

(Pulse por un lapso de
0.3 segundos)

W 752 AR T IR E R SR B URE U SRV B LR 2 I TR E -

(a)+ - - FREHEH.
(b)+ + + FRAEH S EGEHHIL (000 ~ 999).

[ $2aYi% AR ]

----- HERETAIAR, EESEHEE.
@ ----- SRIZ A PR EIIEL, AT T — A SR

AN BRESEBE2Y, SURESE [1~8] U

o) "lAg REE [9~16] MRE. SHTEE, AL
201 ~ [8] S, [9] ~ [16] MBEAMSE.
EHFPIRNSEE (1~ 16) HWSEIEHL
B, FESEBIEFRNETHEATERS.

PO ... BUEAHROETIAS, EREPNSE
BT R TR

----- WEBEEEAEM.
----- REELTENRD .

..... BRI 1K,

RiE0.3FUE)
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Método de aprendizaje

44

[ Como proceder en el aprendizaje ]

En el modo automatico de costura con cédigo de operacion Ao F,
se cambia cada paso por medio del conteo de puntadas.

En el modo de aprendizaje, se almacena en memoria el niUmero de
puntadas para cada cambio de costura durante la costura de prueba.
El nUmero de articulo, la operacion, el paso, la tension de la cinta,
el cortacintas, etc., han de estar definidos antes del aprendizaje.
Observe los procedimiento indicados a continuacion.

1) Seleccione un nimero de articulo con la tecla subir A o bajar ¥ .

2) Seleccione una operacién para la que el aprendizaje se efectie
con la tecla correccién de datos

3) Para comenzar a grabar para el modo de aprendizaje, pulse la

tecla aprendizaje .

4) Posicione el material de costura y comience con la costura.
Pare la maquina en el paso posicion final y, luego, pulse la tecla

de entrada

5) Se almacena en memoria el nimero de puntadas para el paso
y el siguiente paso sigue en el modo de aprendizaje.

* Cuando se cambia manualmente un paso (cédigo de operacién
: M), el conteo de puntadas no tiene efecto.
Para continuar con el siguiente paso, pulse el pulsador rodillero.

6) Comience con la costura para el siguiente paso. Para grabar
los aprendizajes para cada paso, observe las veces necesarias

los procedimientos indicados arriba.

7) Finalmente, para terminar la grabacion del aprendizaje, pulse la

tecla aprendizaje .

* Para un paso con codigo de operacién A o F, el aprendizaje se
puede efectuar por medio del conteo de puntadas.

* Si quiere activar el cortacintas durante el aprendizaje, pulse la
tecla CORTACINTAS (el cortacintas no se activa
automaticamente durante el aprendizaje).

[ #Fm7a% )

B LES) (TIERSN ASLF D BOSEIR, #IBSRISGHTT.
#5 2 fr SERR RO 5851 72 R B ETAZ SR .
EMEREFSRE - IF - 58 - Kk - EHEzE,
BB T IRF TR E.

1) REFIFBILHA « VEHTHE.

JumTmiEr (H) snmzssnsn.

3) s , R D HERE .

4) @ BIFFRELE S AR TEIALES), BLAEHMBIRGE (SB
%?ﬁﬁ>ﬁﬁ%ﬂﬂ%¢1¢,ﬁﬁﬁﬁ<::>o

5)igzese (@) SISUBMIRIZFANEET— SR,
SEETRS AT (LB BSE, Tl HE.
B E T — A WA RIS (RS,

6) FIE T— NS @a0sEE, EE FICHIRRFR &5 R ES S B
FVEGEITHE

7 maen Co]), mmus.
HRBTIEREEN A S F OB LUHTHSMMOHE

SERER, ORI ZRASIIE.
(R EHHTIME




Cinta sin tension

R Tk 71

. . . ., W . .
Si se pulsa la tecla cinta sin tension \ % cuando se visualiza

wusEEuEEFEEEEsERoe (%P0 . atmnE

en la pantalla el modo de costura o el modo de programacion, el R Teak RS AT S
display indicado abajo aparece y la tecla cinta sin tensién se ilumina.
. a
[ Display ] @) @]
01 01 AC
G 980 90
FREETIE—7 774 840—-860—8 é’ =900~
920—2940—-2960—2980~
[ Funcién ] [ ThEE ]
W Puede ser que la ALIMENTACION DE CINTA SIN TENSION no WRIEFEANEESMENARR, REEN 980 Bf, FIER MK

se obtenga con un ajuste de 980 cuando esta siendo usado el
material de la ligueta. De ser asf, ajuste la sensibilidad para cinta
sin tension.
* Alimentacién de cinta sin tension indica que no se aplica ninguna
tension sobre la cinta a aplicar. El ajuste basico ex fabrica es 980.
(a) '+ *El valor seleccionado para la sensibilidad de la alimentacién
de cinta sin tensién (900 — 999) aparece en la pantalla.

[ Interruptor ]

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2
~ ----- segundos, el display cambia entre las

configuraciones para los pasos nUmero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display de
ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien, de
09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16
en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa una
tecla paso que carece de datos, la tecla paso
es invéalida (una tecla paso después de la Ultima
tecla paso con datos es vélida).

04/0 Tecla sensibilidad : Enciende la luz para llamar al
_I/b/"\ """ display para el ajuste de la sensibilidad.

Para aumentar el valor de la sensibilidad de la
alimentacion de cinta sin tension.

Para reducir el valor de la sensibilidad de la
alimentacién de cinta sin tension.

- Para pasar al siguiente paso de costura.

Enciende la luz. Se puede definir el nimero de
""" puntadas para un paso seleccionado.
9
Para mover el cursor al lugar de " paso de costura
(operacion) ".

s ﬁ = Tecla arranque: Para pasar a los parametros de

""" inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

5 Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
E_\. """ paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el
""" paro del motor en el modo de programacion 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los

(O —d , ,
""" parametros para el crondmetro del alzaprensatelas

en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
----- pasar al display para el modo de programacion
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

_____ Para llegar al siguiente display para el modo de
programaciéon (modo de programacion 2).

i

@

----- Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

Para llegar al Ultimo display para el modo de

r
Q """ programacién. Para llegar al modo de
programacion 2 en el " nivel del operador .

WIS, IHRER BT IR NRE.
KEHETHKNME, KRB EMKN, B REREESE 980.

(a) - RRETIKHRERIREME (900 ~999).

[ 52BY915%88 ]

_ SERESER 2, STRESE (18] UR
Vo~ e w19~ 161 wigE. AESER, TULE
(1] ~ [8) i, [9] ~ [16] fo& & 5.

B, RARENTERE, BERBEITH. il

ANOBESEH T SBWAH.)

WPOR) ... BEBHETIER, EREEATEE

a4 R T R R T B 1.
vy - R T3 N R MR EETE R .

HAT—TF.
..... SIS I T AT S S,
e
9
@ ----- SR TR BT,

°BE) - T RIS FFAER 2 B AT S50 TF 4R B3R E .

o @ o
----- S

AT LUR BRI S 3

R 2 B9 AT 486122 T R ENIRE .

@ ----- TR AR 2 MDA IR,
eI ) ... TR R E R 2 KRR B IR
D) - THIEFEE (BARREL) NHE1 .

HEANEFEAN T EE FEFER 2.

QEE.D ..... -
..... HEANEFERYREEAE. BR
TR 2.

EEE .
BRAERKER
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Sensibilidad B E AT
@ = 18] £ e e 4 b s (O e —
Si se pulsa la tecla sensibilidad fbﬁ cuando se visualiza wafEmUREFEEREEATR (YO0 . sitstEmE.
en la pantalla el modo de costura o el modo de programacién, el BEATHERTRR.
display indicado abajo aparece y la tecla sensibilidad se ilumina. _
(a) [ Em ]
[ Display ]
01 i 01 100 AF
PG 980 % 9 Ofi
SENSITVITY- gz 750680 '
[ Funcién ]
[Thig ]

M Para ajustar la sensibilidad de la tensién de la cinta.

Si la sensibilidad de la tension de la cinta es muy alta para

el material a coser, puede ser que el carrete no gire y vibre

ligeramente con frecuencia, generando sonidos de alarma.

Reduzca la sensibilidad de la tension de la cinta.

* El ajuste basico ex fabrica es 90.

(a) ' + *El valor seleccionado para la sensibilidad de la tension de
la cinta (01 — 99) aparece en la pantalla.

[ Interruptor ]

46

V)~ -

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2
segundos, el display cambia entre las
configuraciones para los pasos nimero 1 -8y
los pasos numero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display de
ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien, de
09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16
en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa una
tecla paso que carece de datos, la tecla paso
es invalida (una tecla paso después de la Ultima
tecla paso con datos es valida).

Enciende la luz de la tecla cinta sin tensién para
llamar al display cinta sin tension.

Para aumentar el valor de la sensibilidad de la
tension de la cinta.

Para reducir el valor de la sensibilidad de la
tension de la cinta.

Para pasar al siguiente paso de costura.

Enciende la luz. Se puede definir el nimero de
puntadas para un paso seleccionado.

Para mover el cursor al lugar de " paso de costura
(operacion) ".

Tecla arranque: Para pasar a los parametros de
inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacién 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el

* paro del motor en el modo de programacién 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los
- parametros para el crondmetro del alzaprensatelas

en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para

- pasar al display para el modo de programacion
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion (modo de programacion 2).

« Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

Para llegar al ultimo display para el modo de
* programacioén. Para llegar al modo de
programacion 2 en el " nivel del operador ".

W AT R R SRR .
IRIFEF MR, TRSHNBEISHINR CRETERE,
MERERE F ISR AR AEE HID . XA, IBRIRRE.
KHT RENREER 90.
(@)« RTEHEHKNBREREE (01 ~99).

Sps et

[ 52RY9I%AA ]
SRESBE2Y, SURESE [1~8] UK
S 19~ 16] MRE. STEHEE. ALLE
(1) ~ 18] 5%, 191 ~ [16] MEEMSE.
B2, RAREHNSER, MERGIN. IR
ANOBRRSBEOT—NSBER.)

RERKNETIRSR, HEANEFLKNEE.
RSk N BRI EE T E .
KAHERNBRERREEEELRD
HANT—IF.

SHMBIREE T A%, ATLUREMAFENSE
BISTRIEL.

R E LRI ERT

TARIEFARR 2 B9 AT 4251 FFIARTBIR E -

- TRIZFFIET 2 By AT 485148 TRTAYIR E

- BRFEFER 2 DX FIEIRE.

TRREFRR 2 BERITERE.
-TREFEE (DAFREL) PR ERE.
- HEARFEANT - EE GEFERX 2.

- 1R Bl 48 4] B TH
HEANEFEANSEER. B2, BIEEKER

THEFER 2




3. Modo de programacion

3. i FHER

1. Se enciende la luz de la tecla programa al pulsar la

tecla programa y se visualiza en la pantalla el display para el

1. s E R ﬁz . BREET

BN FER

: \n..y

(BFEHE) . AEUEFEE ATLUEES®SHERMEREE.
modo de programacion. En este display para el modo de
programacion, puede definir datos de costura para cada uno de
los nimeros de articulos. |TF3 [P l e
O
PRGM PATTERN STEP STITCH CODE
I 3 77 S a-F
e O o LK J o o o [ N
7 7
£ 01 =1=01 100 AC
PROGRAMY?’D'?‘%'A 2 980 90

840—-860—»880—900~
920—2940—2960—980~

Tecla de paso (STEP)

Z

Al

8408602880900~
429940960980~

WIEGE
01 1 01 100 AC
" 9200 9 0| (Display de ajuste para la tension de la cinta)
S

(R#EKhi&E®EM)

01 1

Tecla STITCH
SHRE R & :
smc!—%/
\ l |
1=t AC
//é”é\\\\ 9 0| (Display de ajuste para el numero de puntadas)

8402860880900~
920-29402960—~980~

($tRIENS E &)

2. Cada vez que se pulsa la tecla para seleccionar funciones

, el display para el modo de programacion cambia

secuencialmente para que se pueda seleccionar cada una de
las funciones y entrar diferentes ajustes.

FU@R

[ Secuencia del modo de programacién ]

Display para el modo de programacion

Cortacintas automatico AT, paro del motor,
display para el modo de ajuste del prensatelas

(Los modos indicados abajo se operan en el "nivel del mecanico".)

P03 cortacintas activado, display para el modo del temporizador
P04 Display para el modo de temporizador de succion del cabo cadeneta
P05 Display para el modo del temporizador de succién de recortes/pelusas
P06 Display para el modo contador de supresion de puntadas
P07 Display para el modo enlace de pasos

P08 Display para el modo paro del motor durante la costura

% Cada uno de los displays para el modo regresa al display para

el modo de costura cuando se pulsa la tecla programa .

2.

3

[#2

ERFERSE—

RHLEE

Fl

e » BEFEARSIZIN

HERTEH, BEATHILBERY IR FNIR RE -

il

g B iE]

i

._“

=]

]

A TEI] » Bkl - ERIEERERE

(LUF, 277 HUgEKE " BEE. )

(——)»44—).;4}

P03 51471 O N it R &= B
P04 ZHEWR AN iTBT R EIE
PO5 #EfBIR AR S B

P06 [ ERAM I AR &
POE S EERNXER

P08 Tixrhig{e bRz E

% (ETH AR, iR , 12 B3] E
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Definicion de los datos de costura en funcion de
cada uno de los nimeros de articulos

Se enciende la luz de la tecla programa al pulsar la tecla

programa y se visualiza en la pantalla el display para el modo de
programacion. En este display para el modo de programacion,
puede definir datos de costura para cada uno de los nimeros de

5 M58 X EFIEIERIZE

i CL)). mrwmnss. wwmsas

&
ERBFEE, TURESRSHXREHIEIE.

TEGEH]

articulos. b d f [ & ]
. Lidl}
[ Display | (T) (|) (<|=) (|) (9|l)(e) (/)
01] JiE[01] [100] | A
e 900+ [90f—(h)
odwDyas7a 840-860-880-900~
920D940—>960—>980—>
| (I) | |
(i)
[ Funcién « Display ] [HlEE « FTRAYIEAR ]

M Definicién de los datos de costura en funcién de cada uno de
los nimeros de articulos.
(@) * * * Nimero de articulo [ 01 - 99 ]
(b) + + + Paso de costura (operaciones) nimero [1-5] (b)-
Si se cambia del display para el modo de costura al display para
el modo de programacion, el display pasos de costura centellea.
(¢)* + +Paso nimero [ 01 -16] (e
(d)+++El nimero de puntadas definidas para un paso [ 000 - 999 ]
(e) + + + Codigos de operacidn con conteo de puntadas seleccionado
(e)- -
paraun paso [ M, A, F]
Operacién automatica para un paso con la fotocélula desactivada
Si selecciona " F ", el conteo de puntadas se efectia
continuamente durante el proceso de costura, sin material
de costura bajo la luz del sensor. ) RTEBEEZILFHIESE. [C E D]
(El final de la costura no esta definido.) ==
(f) + + + Codigos de operacion seleccionados para una operacion [ C, E, D ] 9 HT 0 5K
(g)* + *Indica cero como sensibilidad de la tensién. (h): «  RREHKN
(h) + + *Indica la sensibilidad de la tensién de la cinta. (i) ETHEE1~8HELSEI~ 16 HIEHHKA.
(i) + « Esta pantalla visualiza las tensiones de la cinta para cada MR AT RS S B E.

paso (1-869-16).
* No se visualiza la tension de la cinta elastica para un paso () * - HLSEBATHMETEMm B H TR T—NSER (X (e)
[JI{IEquJ IIA n —I n F n HT) %'Tj] n II

W iRESmSH KMERIZE.
(@ F£TmS (01~99).
*RTIF(1~5).
MEEH B E IR 212 7 B A,
cRTTE (01~ 16).

(d): « « RRFTRSEREVEHEIEL. [000 ~ 999 ]
CRTIREEESTENITES GHHETHTIE). [M A F]
HIgER F OB, SR hEMERRIGTE, SMETEE

G, (RSPIMEEHILT

IFETERLE.

no usado.

(j)+ + * Si un paso pasa automaticamente al siguiente paso, por
medio de conteo de puntadas (si ha seleccionado"A"o"F"

o 9 KAERBTBEAERT.

para el cédigo de operacidon por conteo de puntadas

(véase (e)), se visualiza"—".

* No se visualiza la tensién de la cinta elastica para un paso [ 52415 AR ]
no usado.
[Interruptor] ) BEGEHIEE, RS TTIER.

Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga. % ~ % ,,,,, EIRMESEEE 2T, SUBNEESE [1~ 8] K
Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2 REE [9~16] MRE. K& LRE, WLUE
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% ~ %; """ segundos, el display cambia entre las
configuraciones para los pasos nimero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display
de ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien,
de 09 a 16 con el display de ajuste de 09
hasta 16 en la pantalla. Sin embargo, cuando
pulsa una tecla paso que carece de datos, la
tecla paso es invélida (una tecla paso después
de la Ultima tecla paso con datos es valida).
Ahora, también cambian los displays indicados
por (c).

_____ Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion (modo de programacion 2).

#[1] ~ 8] F&.[9] ~ [16] BRREANTE,
B, RARENTERE BERdtT

o (FIAAHMRESROT—MERELH
XEf, (c) WIFRRMESNF BHITIIR.

HEABFEANT - EE FEFEK 2.




Para llamar al ultimo display para el modo de
----- programacion.

En el nivel del operador, el display para el modo

de programacién 2 aparece.

Enciende la luz de la tecla cinta sin tension para
llamar al display cinta sin tension.

Tecla sensibilidad : Enciende la luz para llamar al

display para el ajuste de la sensibilidad.

----- Para aumentar los valores de los datos de costura.
Cuando se selecciona el cédigo de operacion
para el conteo de puntadas, el display (véase (e))
cambia secuencialmente de "M" — "A" = "F" — "M".
Cuando se selecciona el codigo de operacion
para una operacion, el display (véase (f)) cambia
secuencialmente de "E" — "C" = "D" = "E".

' ----- Para reducir los valores de los datos de costura.

Cuando se selecciona el cédigo de operacion
para el conteo de puntadas, el display (véase (e))
cambia secuencialmente de "M" — "F" — "A" = "M".
Cuando se selecciona el codigo de operacion
para una operacion, el display (véase (f)) cambia
secuencialmente de "E" — "D" = "C" = "E".

----- Para pasar al siguiente paso de costura.

Enciende la luz. Se puede definir el nimero de
puntadas para un paso seleccionado.

Si el cursor se posiciona en el display niUmero
""" del "paso de costura", el cursor mueve

secuencialmente "codigo de operacion para el

conteo de puntadas seleccionado para un paso"
— "codigo de operacion seleccionado para una
operacién" — display numero del "paso de costura".

Tecla arranque: Para pasar a los parametros de
""" inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
""" paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el
paro del motor en el modo de programacién 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los
""" paréametros para el crondémetro del alzaprensatelas
en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
""" pasar al display para el modo de programacién
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

BRAEE KT

----- EAEFEA NS EEE. B2,

HEREFER 2.

----- RERKAERI AR, EREHELKDEE.

""" Frik R SR &EE "8 " AETE.
" TAERS CEHRVEUTEITME) "B, REB "M >
"AR" = "F" = "M" BRI
"THERS (ZFIME " B, REBE" > "C >
"D" — "E" Bl .

""" PR By SEHI 8RR " R HEEE.
" TER (REIEUTEI/E) "B, 3REBM"—>
"F" = "A" = "M" BRI
"THERS (ZFIME " B, REBE">"D"—>
"C" = "E" BRI .

@ ----- HATF—TIH.
----- SR IR S, AR5

IREISTRIESL.

9
@ ----- BRTE " IR "B, EORER v TAERD (STRIEGT

HIE "> "IHEB (IFIME " >"IF"

IR 5.
) - T RIS 2 Y AT G55 T IR R AR E .
@ . . , N
g ... T RIS 2 B AT 48512 T AGRE.
e TSR 2 MDA IR
°3T ) ... RIS FFIER 2 B B A IR
D) - A R (DR L) S5 1 R,
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Definicion de la tension de la cinta

R 3 IR E

Si se pulsa la tecla paso ~ brevemente (o por 2 segundos)

cuando se visualiza en la pantalla el modo de costura o el modo de
programacion, el display indicado abajo aparece y la luz de la tecla
programa se enciende.

[ Display ]

.,

PROGRAM—7R% 7 Ly

[ Funcién « Display ]

W Para definir la tensién de la cinta de cada paso.

Esta pantalla visualiza las tensiones de la cinta para cada paso
(1-8069-16). Sise pulsauna tecla paso, el valor de la tensién
(véase (b)) correspondiente para esta tecla paso se selecciona
en la pantalla.

[ Interruptor ]

Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga.

Si pulsa brevemente una tecla paso
correspondiente a un paso indicado con el
cursor, los valores para todos los otros pasos
subsiguientes a este paso desaparecen y los
valores no son disponibles. Si pulsa nuevamente
esta tecla paso, los valores que habian
desaparecido, aparecen nuevamente en la
pantalla y son nuevamente disponibles
(exceptuando los valores para el nUmero 1).
Los valores de cada paso que no se usa no se
visualizan. Si se pulsa una tecla paso que no
corresponde con el paso indicado por el cursor,
el cursor se mueve al paso correspondiente a la
tecla paso que fue pulsada. Entonces, este paso
esta seleccionado. Ahora, también cambian los
displays indicados por (a).

(Pulse durante un breve
lapso de tiempo)

Cada vez que se pulsa una tecla paso por 2
segundos, se puede definir la tensién de la cinta
para cada paso correspondiente (1 -8y 9 - 16).
Ahora, también cambian los displays indicados
por (a). Sin embargo, cuando no se entra una
tension de la cinta para el paso 8, no se visualiza
el display de ajuste de la tension de la cinta para
los pasos 9 a 16.

Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion (modo de programacion 2).

(Pulse por un lapso
de 2 segundos)

Enciende la luz de la tecla cinta sin tensién para
llamar al display cinta sin tension.

Tecla sensibilidad : Enciende la luz para llamar al

display para el ajuste de la sensibilidad.

Para aumentar un valor de la tensién de la cinta.

Para reducir un valor de la tension de la cinta.

Para pasar al siguiente paso de costura.

Enciende la luz. Se puede definir el nimero de

puntadas para un paso seleccionado.

AEHEENERFERATSRE "' (B, ZEMD

Mb), FTHRLET, BFERTAS.
(a)
' | [Em ]
01 1 01 100 AC
Nz 900 90
'64%?860*880*900*
9209402960980~
| | (b) | |
[#l8E - RAETIRAA ]
WSS BN SNR.
FTRESE 1 ~ 8 WELIE 9 ~ 16 M ESKS . TIHRAILE

B, ATLLERE 5 BRI GRAEXT R A3k S11E (b).

[ 528995 RA ]
----- BESEHIEE, TR
)~ - mas—mmmrEsEO SRR, TolE
(HE) HEW /T3, (BRSBTS

AERANMERNTBEHEEE.
R ETIE R S BRSNS, ﬁi’iﬁAﬁiﬂEU'—ﬁ
#?cﬁszﬁiﬂ‘“ BIER, HERiEHiE

. (a) R BESF B ﬁt)]??&o

SERESBRBHLE—R, AIRE K
1~ 8 FMETHKT 9~ 16 HIKE.

HT, (a) BORFBIE DI BTN

B8R, REREHESH, TAMREHKA
9 ~ 16 B E.

i

GRIERMBLLL)

HARFEANT -1 EE (BFER 2.

KELKNETIRT, EREFETLKNE

BEFTERIRAR, TRBEBETE@E

BETS (6 FT I 13 B B 7 3K 1 O 5B 48

HEN5 3 FT i 132 1) RO 755K 0 BB D

HAT—IF.

----- HMBIRER TSR, ATLUREMARMNSE
BISTRIES .




ﬁodaeraci(’)n ! .

ra mover el cursor al lugar de " paso de costura
Tecla arranque: Para pasar a los pardmetros de
inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el
paro del motor en el modo de programacion 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los
parametros para el cronémetro del alzaprensatelas
en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
pasar al display para el modo de programacién
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

r

CRGNCI
ey

R ELFRIRERT
Qﬁ&ﬁﬁﬁ2MM%ﬂ%%ﬁmﬁio
Qﬁ&ﬁﬁﬁ2MM%ﬂ%TNM&EO

THIEFERX HDIAFIERE.
2

TBEFERX  BEEITENRE,
2

TEFEE (BEFREIE PR MRE.
1
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Definicion del nimero de puntadas y del cddigo de operacion

SHRIE - TIERDIRRE

Si se pulsa la tecla puntada , cuando el modo de

programacion (display de ajuste de la tension de la cinta), se
visualiza en la pantalla, aparece el display indicado abajo y se
enciende la luz de la tecla programa y la luz de la tecla puntada.

[ Display ]
Fle

STITCH-38”

<

PROGRAM~—7R% 7 Ly

[ Funcion « Display ]

M Para definir el nUmero de puntadas y seleccionar un cédigo de
operacion (para conteo de puntadas: "M", "A" o "F") para el paso
seleccionado.

(@)* * *Paso nimero [01-16]
(b) + + + El nimero de puntadas definidas para un paso [ 000 - 999 ]

(c)+ « + Codigos de operacion con conteo de puntadas seleccionado
paraun paso [ M, A F]

(d) « + + Si un paso pasa automaticamente al siguiente paso, por
medio de conteo de puntadas (si ha seleccionado"A"o0"F"
para el cddigo de operacion por conteo de puntadas
(véase (), sevisualiza"—".

Si cada paso cambia automaticamente al paso siguiente
habiendo conteo de puntadas con el paro del motor
"ACTIVADQ" para el paso en cuestion, se visualiza "+".
Si cada paso cambia manualmente al paso siguiente
estando "ACTIVADO" el paro del motor para el paso en
cuestion, se visualiza " 1 ".

[ Interruptor ]

Para regresar al display para el modo de costura.

La luz de la tecla programa se apaga.

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2

""" segundos, el display cambia entre las
configuraciones para los pasos nimero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display
de ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien,
de 09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta
16 en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa
una tecla paso que carece de datos, la tecla
paso es invélida (una tecla paso después de la
Ultima tecla paso con datos es valida).

Enciende la luz de la tecla cinta sin tensién para
llamar al display cinta sin tension.

.... Tecla sensibilidad : Enciende la luz para llamar al
display para el ajuste de la sensibilidad.

Para aumentar el nimero de puntadas.

Para reducir el nUmero de puntadas.

Para pasar al siguiente paso de costura.

wrrEm gwwrezem wewan C | )
HeEE, 2R RATANE IR RAT 2

\.n..o

@ (b (c) [ ® ]
Ll
o1 1 [01]F100F [Ac
0 90
840~860-880-900~
920+%940-960-980~

!
(d)

[#&E - RREGILAR ]
W & EFMES TSI TIER (SHIEGTE T /ER "M" 0 "A"
& "F.
@-F#FF®. [01~16]
(b)+ + « RIREM S ERAGEHAIEL. [000 ~ 999]
(€) + RTFREBESHEHIERL GTHETHTIME. [M A F]
(d): « « HTEHTHMEGTE M AMHITEI T —NTRN, RR
nyn
PREHEHERANEANT —HPR
FIEEONE, H" +"RR.
SREVIRER T, EPRMDXIFIEEONE, SRR

B, BESREIDE

ﬂ\] n I "o
[ $EB915% AR ]
----- BT, BRI
Vel~|Sg oeee SHRESER Y, SURESE 18] )

RET [9~16] WRE. mEHPRE, "kl

?4: 1] ~ 18] &, 19] ~ [16] MEBENMTRE.
BR, RARENTERE BEREITH.

(Fﬁ’iﬁ“)\ﬂ’]ﬁ—f‘yﬂ MT—MPREL

SRIEEET EhEm.

BB ETEARLD .




-----

Si se pulsa la tecla puntada cuando se selecciona
el modo automatico (el codigo de operacion es "A"
0 "F") para definir el nimero de puntadas, el codigo
de operacion cambia a "M" (manual). Por el contrario,
si se pulsa la tecla puntada cuando se selecciona
el modo manual (M) para definir el nimero de
puntadas, el cédigo de operacion cambia al modo
automatico (‘A" o "F").

El cursor se mueve de "puntada (el nimero de
puntadas)" a "paso de costura (operacién)".

Tecla arranque: Para pasar a los parametros de
inicio del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla fin: Para pasar a los parametros para el
paro del cortacintas automatico AT en el modo
de programacion 2.

Tecla parar: Para pasar a los parametros para el
paro del motor en el modo de programacién 2.

Tecla alzaprensatelas PL: Para pasar a los
parédmetros para el crondémetro del alzaprensatelas
en el modo de programacion 2.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
pasar al display para el modo de programacién
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion (modo de programacion 2).

SRV EA BRI (TIERSH "A" S "FY) B
RETRIEE, FaTERIGETR "M .

BRE, RERFE "M" LR, ST
Bz (A& P).

9
@ oo A T ERBIS " TEhE " TR,

- TRIZFIER 2 B AT 485 FHIARTRYIR E -

TARFIEFRR 2 89 AT 42H128 TRIENRE .

THEFER 2 SIEFIERE.

- TARFRFER 2 RN AHRE .

-TREFEE (SEFRELD PR ERE.

----- HEARFEANT - EE GEFRK 2.
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Definicion del cortacintas automatico AT, del paro del motor y del prensatelas

AT 551)] - DxfF Ik - [ERNRTE

Pulse la tecla para seleccionar funciones @ cuando se
visualiza en la pantalla el display para el modo de programacion o

O e : I
pulse la tecla arranque , la tecla fin , la tecla
parar o la tecla alzaprensatelas PL cuando se

visualiza en la pantalla el display para el modo de costura o el display
para el modo de programacion. Se visualiza el display indicado
abajo (el display para el modo de programacion 2) y se enciende
la luz de la tecla programa.

ERFEE L ?;%E@ S EE NS AR EE

12 AT G5 T oA Oﬁ:’ - AT SEHIR T8 . Tk

mgz Eﬁiuaz-,ﬂﬁm GEFET 2),

BFETIRR.

‘ﬂﬂf

[ & ]

(d)
% \| STARTﬁm\kssé smp
15/

103’51 (f)

[ Display ]
’ (T) (T) (T)
rr
FU@’R Iu, I—i—l ON
%\ (e) ON
S (g) {OFF
FROGRAM\QI’)7A %0 FF |

005 (h)
0 3 G (]) END—&W& Cm—ﬁ;ﬁ

[ Funcion - Display ]

M Se puede definir para la operacion seleccionada en este display
activado/desactivado y el niUmero de puntadas para cada una de
las funciones del arranque del cortacintas automatico AT, paro
del cortacintas automatico AT, paro del motor y prensatelas o
valores para el temporizador.

(@) * * Nimero de articulo [ 01 =99 ]

(b)* + + Paso de costura nimero [1-5]

(c)+ + + Aparece "activado" o "desactivado" para el arranque del
cortacintas automatico AT. Si se selecciona "activado", la
luz de la tecla de arranque del cortacintas automatico AT
se enciende.

(d)+ * + Aparece el nimero de puntadas (00 — 99) para el arranque
del cortacintas automatico AT.

(e)* + + Aparece "activado" o "desactivado" para el paro del
cortacintas automatico AT. Si se selecciona "activado”, la
luz de la tecla fin se enciende.

(f) - + + ApareceAparece el nimero de puntadas (000 - 999) para
el paro del cortacintas automatico AT.

(g)+ * + Aparece "activado" o "desactivado" para el paro del motor.
Si se selecciona "activado", la luz de la tecla paro del motor
se enciende.

(h) + + + Se visualiza el nimero de puntadas (000 - 999) para el paro del motor.

(i)+ + + Se visualiza "activado" o "desactivado" para el cronémetro
del alzaprensatelas. Si se selecciona "activado", la luz de
la tecla alzaprensatelas PL se enciende.

(j)+ + * Se visualiza el valor del temporizador (000 — 255).

Unidad: El valor x 10 mseg.
Ejemplo: 030 = 0.3 segundos (30 x 10 mseg.)

[ Interruptor ]

Para regresar al display para el modo de costura.
""" La luz de la tecla programa se apaga.

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2

"' %5 ----- segundos, el display cambia entre las
configuraciones para los pasos nimero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display de
ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien, de
09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16
en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa una
tecla paso que carece de datos, la tecla paso
es invalida (una tecla paso después de la ultima
tecla paso con datos es valida).

Si se pulsa la tecla en el nivel del operador, se
----- visualiza el display para el modo de programacién
(en el que se puede seleccionar si el motor se

para (activado) o no (desactivado) durante el
proceso de costura).

Para regresar al display para el modo de
""" programacion.

[¥EE - FHIIEAA ]
WEEIEEFTETFR AT 485 T8 « AT 488187 - SikfElk
o ERIEIZANHLEERY "ON/OFF" FnEt B Rt Bt Y 201 .
(@ FRES (01 ~99).
(b): + +RZIHF (1~5).
(c)+ + + 7R AT 48 FFEAB9I& E (ON/OFF).
REA "ON" B, AT 485 A BMIE R~ A%.
(d) « + « R AT &5 FF AR RYETRI SR (00 ~ 99).
(e): + + 7R AT B5HI22 T 9L E (ON/OFF).
WETE “ON” B, AT EHIATEMIETRTSS.
(f)+ « « T AT EH122 7 ROSTEIEL (000 ~ 999).
(9)  * TRDIAFILRYIZE (ON/OFF).
WEAE "ON" B, SikfEIEEERTSR.
(h) - -« - TIRDIEFE RIS RIS (000 ~ 999)0
(i)« + RREHIAIIZE (ON/OFF).
WETE "ON" B, EMIERIIE TR SR
() + + RREMAIITETEE (000 ~ 255),
ITETEIEGIZ X 10 msec.
—1f5) 030 = 0.3 # (30 X 10msec)

[ #2891 AR ]

----- BE4EHEE, BFETTER.

Vol~|Se) +ee- SRESER 2, SUBRESE 18] KL
REE 19~ 16] WgE. SEHBE, ALk
#[1] ~ 18] 5&,19) ~ [16] MEBISRE,
BR, RERENSERE, MERGEHY.
(A RESBO TS BER.)

@ ----- HAEFERN T EE.

BR, BEARKEN, THREFE®E (P&
=1k,

----- B R F R H — BT 2B
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Para aumentar el nimero de puntadas o el valor
del temporizador para una funcion seleccionada.

Para reducir el nimero de puntadas o el valor
del temporizador para una funcion seleccionada.

Para pasar al siguiente paso de costura.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"desactivado" para el arranque del cortacintas
automético AT, "desactivado" cambia en "activado"
y se enciende la luz de la tecla arranque. Pulse
esta tecla si el cursor no esta posicionado en el
display indicando el nimero de puntadas para el
arranque del cortacintas automatico AT. El cursor
se mueve al display del nimero de puntadas para
el arranque del cortacintas automético AT. Para
cambiar el nimero de puntadas, posicione el
cursor en el display del nimero de puntadas para
el arranque del cortacintas automatico AT. Si se
pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"activado" para el arranque del cortacintas
automético AT, "activado" cambia en "desactivado”
y se apaga la luz de la tecla arranque.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"desactivado" para el paro del cortacintas automatico
AT, "desactivado" cambia en "activado" y se
enciende la luz de la tecla fin. Pulse esta tecla si el
cursor no esta posicionado en el display indicando
el nimero de puntadas para el paro del cortacintas
automatico AT. El cursor se mueve al display del
numero de puntadas para el paro del cortacintas
automatico AT. Para cambiar el nimero de puntadas,
posicione el cursor en el display del numero de
puntadas para el paro del cortacintas automatico
AT. Si se pulsa esta tecla cuando se ha
seleccionado "activado" para el paro del
cortacintas automatico AT, "activado" cambia en
"desactivado" y se apaga la luz de la tecla fin.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"desactivado" para el paro del motor, "desactivado"”
cambia en "activado" y se enciende la luz de la
tecla fin. Pulse esta tecla si el cursor no esta
posicionado en el display indicando el niUmero
de puntadas para el paro del motor. El cursor se
mueve al display del nimero de puntadas para
el paro del motor. Para cambiar el nimero de
puntadas, posicione el cursor en el display del
numero de puntadas para el paro del motor.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"activado" para el paro del motor, "activado" cambia
en "desactivado" y se apaga la luz de la tecla fin.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"desactivado" para el prensatelas, "desactivado”
cambia en "activado" y se enciende la luz de la
tecla fin. Pulse esta tecla si el cursor no esta
posicionado en el display indicando el nimero
de puntadas para el prensatelas. El cursor se
mueve al display del niUmero de puntadas para
el prensatelas. Para cambiar el niUmero de
puntadas, posicione el cursor en el display del
numero de puntadas para el prensatelas.

Si se pulsa esta tecla cuando se ha seleccionado
"activado" para el prensatelas, "activado" cambia
en "desactivado" y se apaga la luz de la tecla fin.

Tecla para parada intermedia en el paso: Para
pasar al display para el modo de programacion
(donde se puede seleccionar para el paso 1 si
se para el motor durante el proceso de costura
(ACTIVADO) o no (DESACTIVADO)).

BT LU BT iz 43 BO ML RE B SR AR LU R it B RO 20{E
TEAEM.

AT LU i 43 BO ML RE B ST B ER LA R it B RO 2B

HEAT—IF.

AT 485 FF IR ETE "OFF" BY, $ZULHE, IRETH
"ON", AT @EHIFIBIETAT A=,

WERATE AT 25 FHIAST IR L E T, $RILHE,
RSB E AT 525 FF iSRS & .
WHRTE AT SIS B RS, AT
STRIEEYEUE.

AT 455 FF 4418 EFE "ON" B, $RULHE, AT 484
FHIGIE T AT KR E LA "OFF",

AT 48%122 TR TETE "OFF" BT, $2ULHE, RETH
"ON", AT 4EHI#&THRRIRS.

R ATE AT 48528 T SHRIERO LB AT, $R1E 52,
TR SN E AT SEHIL T SHEMME.
WERTE AT 2128 T SRR ERY, ATAERE
SRR EIE.

AT 48528 TR ETE "ON" B, $RULHE, AT 484
BTIRTATIE KR EL A "OFF",

DikF IR EE "OFF" B, $RULE, REZAH
"ON", DxfEIbiE R R=.

TR EDAFIL SR ER, RILE,
RSB ED AL E.
TRED IS LS I ERT, RIS
B EME -

Ok iR ESE "ON" B, 3Rtk HE, DikfEibis
TR R IR E LA "OFF",

[EMNZETE "OFF" B, 3RULHE, REEHA "ON"
EMMETA SR

TR E RS AL ER, RIS, R
S EEMSMEMGLE.

R RIS RV AL B AT, AT LA BRI
HYEE.

WARTEE RN AT RO B R, AT LU S B B EUE
[EMNZTETE "ON" B, $RILHE, EEMERATIER

REEH "OFF".

TREFER (DAFRELD SR 1 IRE.
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Tiempo de inicio del cortacintas

B 17] 460 i Bt (8]

Para llegar al display para el modo tiempo de inicio del cortacintas,
pulse la tecla para seleccionar funciones , cuando se

visualiza en la pantalla el display para el modo de programacion 2.

Bt
i
3
El
=)
N

*m%ﬁ%@(::i>,ﬁ§ﬁﬂﬁmo

[ Em ]
Displ
[ Display ] (@—FJo 1] P 03— (b)
(c)—rhv4%- ON 4%47-
(d)— 030
01 P03
(c)—prCutter Output
Timer
030

[ Funcién - Display ]
¢ Por regla general, no es necesario cambiar el ajuste.

M Para definir el tiempo "activado" del cortacintas (000 — 255 : 0 —
2.55 seg.)

Si el cortacintas no corta la ligueta, aumente el tiempo de inicio
del cortacintas.

(@) + * Nimero de articulo [ 01 -99 ]

(b) + + + El nmero para el display para el modo de programacién
(véase P03).

(c)+ + +Funcién
(d)+ + +Valor a entrar (000 - 255 : 0 - 2,55 seg.)
[ Interruptor ]

Para regresar al display para el modo de costura.

La luz de la tecla programa se apaga.

..... Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.

Para regresar al display para el modo de
@ """ programacion previo (modo de programacion 2).
----- Para aumentar el nimero asignado a un articulo.

----- Para reducir el nimero asignado a un articulo.

[#18E - FTRYILAA ]
HEEERT, EREEURE.
Wi E IR A "ON" BfjE (000 ~ 255 0 ~ 2.55 #).
WYV BTAETRIVING, iR tATiE .
@) - FFRS (01~ 99).
(b): + - FRERFEESH (PO3).

(€):  + FFHEEMBIR.
(d): + + FTIREME (000 ~ 255 : 0 ~ 2.5 7).

[ #2EYi% AR ]

----- REEFEE, EFERTER.

""" HEANEFEANT—1EE.

.
----- EEERREEA NN EE GEFEE2).

----- WEELEAEM.

----- REEBLTEARBD .




Tiempo inicio aspiracion del cabo cadeneta

ZHEMNIF LB

Para llegar al display para el modo inicio aspiracion del cabo

cadeneta, pulse la tecla para seleccionar funciones

cuando se visualiza en la pantalla el display para el modo tiempo
de inicio del cortacintas.

i’fiﬁtﬂiﬁﬁﬂﬁl‘ﬂ@ﬁ?ﬁmﬁﬁﬁﬁ%i@@ » SRR EE.

P 0 4}—(b)

449 -

[ Display ] (@)—to 1]
©—F h3hy 2413
(d)— 000

01

(c)—rChain Suction

000

P04

Timer

[ Funcion - Display ]
* Por regla general, no es necesario cambiar el ajuste.

M Para configurar el tiempo desde cuando la maquina para
durante el proceso de costura hasta que pare la aspiracion de la
cadeneta (000 - 255: 0 — 2.55 seg.)

(a)* * *Numero de articulo [01 =99 ]

(b) + + + El nmero para el display para el modo de programacién
(véase P04).

(c)+ + + Funcion
(d)+ + +Valor a entrar (000 - 255 : 0 - 2.55 seg.)

[ Interruptor ]
. Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga.

@ ..... Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.

Para regresar al display para el modo de
programacion.

‘ ----- Para aumentar el nimero asignado a un articulo.

' ----- Para reducir el nimero asignado a un articulo.

[#18E - FRTRIILAA ]
XBEEERAT, FELEMRE.

W 3F5EH P EGNIS LU R AR EIE TIERTIRE.
(000 ~ 255 : 0~ 2.55 %)

(@) FXTHES (01 ~99).

(b): « - R RIEFEE ST (PO4).

(c): + « RRHLAERIBFR.

(d): + + FRIEEME (000 ~ 255 : 0 ~ 2.55 ),

[ SRR ]

----- BESEHIEE, BRETTER.
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Temporizador duracion de la aspiracion de recortes

B IR A5 LE it B

Para llegar al display para el modo del temporizador duracién de
la aspiracion de recortes, pulse la tecla para seleccionar funciones

@ , cuando se visualiza en la pantalla el display para el

modo inicio aspiracién del cabo cadeneta.

Eé%%iiu&)d%tﬁﬁq‘@E#Eff}lﬁ'éiﬂ%ﬁ%@ SRR EE.

[ & ]
@—fo 1] P 0 5]—(b)

©—+F U423 A{1% 5{F-

(d)——fooo0] [NCLF——~—(e)

[ Display ]
01 P05
FUS7 0 A41% 447-
AoV
000 STD s
01 P05
Waste Suction
Timer
000 STD

[ Funcion - Display ]
¢ Por regla general, no es necesario cambiar el ajuste.

M Para configurar el tiempo desde cuando la maquina para
durante el proceso de costura hasta que pare la aspiracién de
recortes y pelusas (000 - 255 : 0 - 2.55 seg.)

(@) * * *Numero de articulo [ 01 -99 ]
(b)+ + * El nlmero para el display para el modo de programacion
(véase P05).
(c)+ + + Funcion
(d)+ « + Valor a entrar(000 - 255 : 0 - 2.55 seg.)
(e)+ + + Operacién de succion de recortes y pelusas (STD o NCL)
* Ajuste basico ex fabrica: STD
"STD": « +La aspiracion de recortes y pelusas/cabo cadeneta
de inicio varia segun las condiciones de costura.
"NCL"- + « Mientras la maquina esté en funcionamiento, la
aspiracion de recortes y pelusas esta " ACTIVADA ".

[ Interruptor ]
.... Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga.
@ ..... Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.
Para regresar al display para el modo de
programacion.

> Cada vez que se pulsa esta tecla, el cursor se
@ """ mueve alternativamente al display de valores o
al display STD/NCL.

‘ ----- Para aumentar el valor cuando el cursor esta
posicionado en el display de valores.
Para cambiar la operacion de succién de
recortes y pelusas (STD o NCL), cuando el
cursor esta posicionado en el display
STD/NCL.

v ----- Para reducir el valor cuando el cursor esta
posicionado en el display de valores.
Para cambiar la operacion de succién de
recortes y pelusas (STD o NCL), cuando
el cursor esta posicionado en el display
STD/NCL.

01 P05
(c)—rWaste Suction
Timer
000 NCL

[#18E - FRTRIIGEEA |
HEEERT, EREEURE.
W X 58] R RIS AL LD IR AR TR IR 1E TR TIRE
(000 ~ 255 : 0~ 2.55 %)

(@ FxTHES (01 ~99).

(b): + - ZREFEESH (PO5).

(c)+ + « RHLBERIBTR.

(d): + + RFKEE (000~ 255:0~2.557F),

(e): + + RRFEBWANE (STD/NCL) .

X W RTRYIZE R "STD".
"STD"« « FE/E - LeHERNAY ON/OFF IRIBEEFIIRZSFAT L
"NCL": « - FE42ZIM TIEHAE), FEBIRAALTF ON BTIR 7.

[ $2R9IERA ]

----- EESHEE, BT

@ ----- ENEFER O F— A EE.
e

----- EEEE R EE.

N "
@ ..... SRR, BRSREEH, FAE RE
8" 5 "STD/NCL" Z[E#TH#5%.

A THRE " REE BN, TSR EETER
tahn, SehRze "STD/NCL" (BB, T LLsITre/E
A ZNYE (STD/NCL) HH1#% .

vy - THRE " REE BN, TSR EETER
WL, SehR7E "STD/NCL" (BB, Ll Tre/E
A ZNYE (STD/NCL) HH1#% .




Contador de mallas

P R £ 411 25

Para llegar al display para el modo contador de supresion de

puntadas, pulse la tecla para seleccionar funciones @

cuando se visualiza en la pantalla el display para el modo
temporizador duracién de la aspiracion de recortes.

TEFE B NS LE i B i TR R i 4 6 @ TR AL B

[ Display ]
01 PO6
Yyy1 b9
01 ON
01 P06
Mes h Count
01 ON

[ Funcion - Display ]

M Para definir el nimero de puntadas para el contador del filtro de
mallas usado para la costura de género de punto (00 — 99).

O Programacion del nimero de puntadas efectuado por la
maquina en el género de punto (si el sensor detecta cada
agujero de las mallas del género de punto, la maquina no
podra coser correctamente). A fin de evitar que el sensor
detecte cada agujero de la malla, programa el niUmero de
puntadas en el contador de mallas).

(@) * *Numero de articulo [ 01 -99 ]

(b) + + + El nimero para el display para el modo de programacién
(véase P06).

(¢)* + « Funcién
(d)+ + +Valor a entrar (00 ~ 10)

(e)* + - Se visualiza "activado" o "desactivado" para el contador
del filtro de mallas.
Seleccione "activado" cuando cose género de punto.
Seleccione "desactivado" cuando cose género de punto.
* El ajuste basico ex fabrica es "desactivado".

[ Interruptor ]
Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga.
@ ..... Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.

____ Para regresar al display para el modo de
programacion.

> Cada vez que se pulsa esta tecla, el cursor se
@ """ mueve alternativamente al display de valores o
al display STD/NCL.

‘ ----- Para aumentar el valor cuando el cursor esta
posicionado en el "valor de ajuste".
Para seleccionar activado o desactivado para el
contador del filtro de mallas, cuando el cursor esta
posicionado en el display de activado/desactivado.

' ----- Para reducir el valor cuando el cursor esta
posicionado en el "valor de ajuste".
Para seleccionar activado o desactivado para el
contador del filtro de mallas, cuando el cursor esta
posicionado en el display de activado/desactivado.

[EmE]
(@)—0 1] P 0 64—(b)
©)—*yv1 H9 7%
(d)——o01] [oFF——F—(e)
01 P06
(c)—rMes h Count
01 OFF

[#8E  FTHIIZAA ]
W 45 MR RLET, IR E MERLAMTEL (00 ~ 99).
OB E @i MR A AR5 B B TR 4L
(TR 2R 7E MR R MR SIRFAI AR E LB, Em
TREIERRLEY). EMRITERETIRE THEEE, ATLITRIA
FIAR TSRS, FTIART LAE # i1 T4840. )
(@ F=FES (01 ~99).
(b): - - RRIEFEESH (P06).
(c)+ + + RTHEEBI AR,
(d): + + RFEEME (00~10).
(e)+ + + FRMERLAITEH 8ERY ON/OFF.
IR E BT IR AL A 45 "ON" ~ "OFF".
% HRTRYIRZE A "OFF".

[ $28995ERA ]

----- EEEHEE, ERETATBR.
@ ----- BN FRR T — A EE.

. e
----- EEEE s R — .

N .
@ ..... SRR, RSETBS, FAE RE
" 5 "ON/OFF" Z [E# 1Tk,

A o REREE BN, TUEREETER
W0, WERRZE "ON/OFF" B, AIILi#H(TRIARLR
T4 58 "ON/OFF" 8917)3% .

vy - AR " R AER, TSR EETE R
W, HERRAE "ON/OFF" B, AT LU {TRERZR
U85 "ON/OFE" K912,
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Conexion de numeros de articulos

Para llegar al display para el modo conexion de nimeros de articulos,

pulse la tecla para seleccionar funciones , cuando se
visualiza en la pantalla el display para el modo contador de

supresion de puntadas.

[ Display ]

01 P07
kvn v by OFF

N AoV

ERRAHSE m&ma&&%s&@ T EE.

(lf)
(a)—fo 1P] PO 7y—(b)
©—Ftvyn v byhy [ON}——(e)

(d)——Fo0 2

01 PO7
ltem Connect OFF
Centellea

PP

[ Funcién - Display ]

H Todavia se puede conectar cuando un nimero de articulo incluye
mas de 5 operaciones.
Para seleccionar los nimeros de articulos que han de ser
cosidos ininterrumpidamente (01 - 99).
Seleccione un numero de articulo que ha de ser cosido
ininterrumpidamente pulsando la tecla subir A o bajar ¥ .
Cuando aparece el numero de articulo (d) que ha de ser cosido
ininterrumpidamente y que es diferente del nimero de articulo (a),
el "desactivado" (e) visualizado cambia automaticamente a
"activado".

(@) * * *NUmero de articulo [ 01 - 99 ]

(b) « + + El nimero para el display para el modo de programacién
(véase P0O7).

(c)* + *Funcion

(d)+ + » Cuando aparece el nimero de articulo

(e)+ + + Para indicar "activado" o "desactivado" para la funcion
de enlace de pasos de costura

(f)- + - Sise selecciona "activado" para la funcién de enlace de
pasos de costura, " — " aparece.
Si no se usa la funcién de enlace de pasos de costura, no
se visualiza nada en la pantalla.

[ Interruptor ]

..... Para regresar al display para el modo de costura.
La luz de la tecla programa se apaga.
@ ..... Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.

..... Para regresar al display para el modo de
programacion.

‘ ----- Para aumentar el nimero asignado a un articulo.

' ----- Para reducir el nimero asignado a un articulo.

01~ P07
*ltem Connect ON

(c)

02

[#L8E - %‘%ﬁ?ﬂ‘]iﬁﬁﬁ]

W E 1 B IFET 5 FR, ATLUESASHE

FEN—TRSES—TES

(01 ~99).

FHITHEHE, REEENRS

RIZA - BVE. BMEEHRS (d) 5 (a) MRSTEEITEE
REZTHE A "OFF" ZAL "ON".

@-FFr@S (01~ 99).

(b): « - RFEFBESH (PO7),

()« « RTHLEERY AR,

(d): « - FRELR RS (01 ~99).

(e) + » R S ELHLHERT ON/OFF.

(fF):  RETRSESFRF, HI "> "HRR.
s

RAREMSELHN, RBEEFET.

[ $28995ERA ]

----- EEEHIEE, R
@ ----- HENEFRR T — /B

‘ ----- ALUERSEEAEEE.

v ..... ALBRE RS EEE.




Definicion del paro del motor durante el proceso de costura
(Para parar la maquina entre pasos)

ML

DA PIRIFIERIRE
(L RZEELEGHIFIE)

Pulse la tecla para seleccionar funciones , cuando se

visualiza en la pantalla el modo de programacién 2 (en el nivel del
operador) o el display para el modo enlace de pasos, o pulse la
tecla parada intermedia en el paso cuando se visualiza

ERFER 2 GRIEASKTR) MRS ES B R R

®, E&i%‘?{éﬁ%@ﬁw&%ﬁ%tﬁé, SRR

en la pantalla el display para el modo de prdgramacic’m o el display Ei'E° N
para el modo de costura. El siguiente display aparece y la luz de la XA, BFETARR.
tecla programa se enciende.
- (b)
[Display ] = | [ & ]
Furvcno»lggg;gya (@) _m, I_il Po08f—(c)
d—t-4% tF19749
(6)—4so1 S02 S03 SO 4
@H—r\ (f)—r1OFF ON OFF OFF|
STOPby-STEP—;iqfﬁJt 01 1 POS
(d) *STOP by STEP
\g S01 S02 S03 S04
PROGRAN—L7 0155 Ly OFF ON OFF OFF
Funcién - Displa “ s
[ Play ] [HlBE - FFA0N ]

M Para parar la maquina durante el proceso de costura.
El paro del motor durante el proceso de costura se puede definir
para la operacion seleccionada en este display.
(@) * *NUmero de articulo [ 01 - 99 ]

(b)+ + + Paso de costuranimero [1-5]

(c)+ + * El nilmero para el display para el modo de programacién
(véase P08).

(d)+ * * Funcién

(e) + + Para indicar el paso niUmero a definir cuando el motor
se para (activado) o no (desactivado) durante el
proceso de costura.

* Para indicar "activado" o "desactivado" para cada paso.

(f)--
[ Interruptor ]

Para retornar a la visualizacion del modo de costura.

Cada vez que pulsa una una tecla paso por 2
segundos, el display cambia entre las
configuraciones para los pasos nUmero 1 -8y
los pasos nimero 9 — 16. Ademas, pulsando
cada tecla por un breve lapso de tiempo, puede
seleccionar un paso de 01 a 08 con el display de
ajuste de 01 hasta 08 en la pantalla o, bien, de
09 a 16 con el display de ajuste de 09 hasta 16
en la pantalla. Sin embargo, cuando pulsa una
tecla paso que carece de datos, la tecla paso
es invalida (una tecla paso después de la ultima
tecla paso con datos es valida).

Para llegar al siguiente display para el modo de
programacion.

Para regresar al display para el modo de

programacion.

Para seleccionar si se para el motor durante el
proceso de costura (activado) o no (desactivado)
para el paso seleccionado.

Si se selecciona "activado", la luz de la tecla
paso se enciende.

----- Para seleccionar si se para el motor durante el
proceso de costura (activado) o no (desactivado)
para el paso seleccionado.

Si se selecciona "activado', la luz de la tecla

paso se enciende.

W 7245 ) 72 T A IR UL SELTHL IR E
RN EEETFODARREL

(@- - HXFEE (01~99).

(b): + +FFIF(1~5).

(0 + + FRIERFETSH (PO8).

(d): - - RRHEERBFR.

() RFREFRELMSEER.

(f)+ + + RRE LB RIRIEILRTE (ON/OFF).

[ #2RYIRA ]

1R [5] 42 ) i

BRESRE2Y, SURESE [1~8] U
BT 19 ~16) WiIRE. REHRE, AU
#11] ~ 8] =&, [9] ~ [16] HEZFREANTE,
BR, RAREMSRE, BMERBITH.
(FRIAHNERESROT -1 PREL)

HEANEFEXHT— B

BREFEFEXRI—NEE RFEHE.

AT AR ik i R 5 B A ik 1= 1k B9 ON/OFF
WEHITEE.

REKEHN "ON" ER, BRIAS

E

A LA BRI R S IR RY iR

WEHITEZE.
SBKEN "ON" T, BROAS

1= 1E &9 ON/OFF

5=
J'\.D
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Ejemplo para la entrada de datos de costura

Los ejemplos 1 a 3 para los datos de costura se describen partiendo
del MU2B.

Si usted usa el MU2A, se requieren piezas opcionales (véase % en
la pagina 10).

/\ PRECAUCION

ALa maquina y/o el dispositivo MU se pondran en marcha
cuando se accione el pedal durante la programacion. Cuidado!

AEn cada uno de los métodos de entrada para los sigientes
ejemplos de entrada se han ajustado los ajustes béasicos ex fabrica.

ALOS valores para la el nUmero de puntadas indicados arriba
son sélo a modo de ejemplo.
Para sus productos, introduzca los nimeros idéneos.

L EiE RO

LA MU2B 33 N34T T 15 RR
F. )

VAN
AE*LQE#EF%HTJ‘E}T&T@J‘%%ME’E*&, BYHHNHMURKBEH ST,

BEAEE.

(fEF MU2A BY, BEEARSIEAANIE

—
————

1N

AE@)\E‘J@U?% EIRREETHMNT E.

Afifﬁi)\éﬁéﬁﬂ hFr A SR ER = 00 T T IR AR IR Y BIAEL
B, FREEFRANEE. HRERAEI-RGANSENEKE.

1. Ejemplo 1

1. 525 3R A BT 1

El ejemplo 1 indica, como se entran los datos de costura para
coser el producto Ay el producto B (véase abajo).

Producto A : Operacion 1; nimero de pasos 3; todos los pasos se
conmutan automaticamente.

Producto B : Operacion 1, nimero de pasos 3, los pasos nimero
1y 3 se conmutan automaticamente y el cambio al paso nimero 2
se efectla automaticamente cuando la fotocélula es invalida.

Se han de entrar todos los nimeros de puntadas de cada paso.
Entre los datos de costura segun se indica abajo.

% Los procesos niimero 10y 11 valen solamente para el producto B.

WETE—HEERAC(TIF1 - PR3 - 2HOSRUIRIEH)
MREIRB (THF1 - $RE3 - PR, IWYIHRARY - PR 2
BRIV A B AT BRI AR TT R0 HEAT 4] A 42 I SR A N BT 25451
.

XE, FEMAZIHHTE.

ERUU TR R TIRE «

x 82, rFE10-11, 2EEFH5B.

Tramo de costura1 #3 (TF5) 1

comienzo de costura
B IEAE

[

Paso 1 - Conmutacion
automatica
TE

tBETH

Paso 2 - Conmutacion
automatica

HIR 2- BHEHR

//’_\\
A g
\\4//

Paso 3 - gﬁgﬁg}?c";"’“ Tramo de costura Paso tension de la cinta ngmﬁ;%gse
% SB IFHhTH ME (IF TR WEFHKANE SRR
. 1 750 120
\ comienzo de costura
LRI TR B
o BB FIRAIE 2 700 100
B 3 740 110
Paso 1 - Conmutacién

automatica

S 1 - BTk

TIg 2-

Paso 3 - Conmutacién
automatica

3 BT

HIR

N\
/

B IR AR 28 Rl

Paso 2 - La fotocélula es invalida cuando se efectia operacion automatica.
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1. Pulse el botén programador la lampara de control de

la programacion se enciende.

El control esté listo para la introduccion. o

PROGRANI7 0155 Ly
R AT 558 2N SRR RIS .

2. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 1.

% I
gasme (1], mEsm. 5=
LK J
| 01 1 01
3. Entre el valor " 750 " para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ . o
37
i REA -V, BAREERAE " 750" A
] 01
\J.
4. puise la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas.
Se enciende la luz de la tecla puntada.
IR RIETAT SR, RERASHI. e
5. Entre el valor" 120 " para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ . |l P |
PATTERN || STEP s;lréH
e - A - W, BINEHEIE 120", i I

1 01 =120=

=

TN
6. Pulse brevemente la tecla paso para seleccionar el paso 2.
r|ri [
2 PRGM PATTERN STEP
. g i i
EeE T LA P “s L8 (T ||
01 1 02
7. Entre el valor " 700 " para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ . o
5
T
i - A -V, MARERRNE 700" Al (') 2 !
\J}
//4
[N
8. Pulse la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas.
Se enciende la luz de la tecla puntada.
IR TR, EEHAHB. 1A
9. Entre el valor " 100 " para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ . prv l
el - LA - W, HIASTEIZ " 100 " T || R
° o o o, 9 0
1 02 =100=
THTIN

63



10. Para mover el cursor a la posicion donde se puede seleccionar
un codigo de procedimiento para cada paso, pulse dos veces
la tecla de entrada [gréfico] (vale solamente para el
"producto B").

,
wiptrit (R AR, BESTREN TSR EEREN
E. (REAFHS6]

11. Seleccione el cédigo de procedimiento "F" pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ (vale solamente para el "producto B").
Si selecciona "F", el conteo de puntadas se efecttia
continuamente durante el proceso de costura, sin material de
costura bajo la luz del sensor. Esto se debe a que el sensor no
reconoce la posicién como el final de la costura.

RIEA - BYHE, EETER"F. [REATH MBI
®EEF R, BVEEESITRE PR E T SIIA A ERILT
mEsEITHSHETIE.

12. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 3.

R , HIEHIE 3.

13. Entre el valor " 740 " para la tensién de la cinta, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

I - FEA -V, MARETEKAE"740",

14. Pulse la tecla puntada para entrar el niUmero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.
BIHE ST AR, EERNGI.
15. Entre el valor " 110 para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

I - FEA -V, MASE " 110",

16. Pulse brevemente la tecla paso %z .
S bamas (4 /)
,.‘.ﬁyqﬂzg;.

17. Pulse brevemente la tecla paso . Se borran los datos

previamente definidos para los pasos subsiguientes al paso 4.

BasmsEe (V).

XHESR 4 2R ERIEEIRIF AR,

18. Pulse la tecla programa para encender la luz de la

tecla prgrama.

sre g | IR TATIAR.

Con lo que se termina la entrada de las operaciones de
los datos de costura para el ejemplo 1.

AL, SEHEBHREANGIT 1 RBMAL R,

[ Vale solamente para el "producto B" RiEMA T #l& B

P I (@ ]

Q = EP STITCH 563‘5
h_ v7 #HH a-F
INPUT—R—E [ ) e o o 4 L
1 110 \A/

TINS

[ Vale solamente para el "producto B" RiERAF#I5 B]

r
A P sn!w @g:;{[;‘:
| v s s
7 [ ) o o o , [ )
DEC. AN
\Js 1 110 =F=
AN
| || P
3 PRGM PATTERN STEP
1§ 2B I 77
e O o [ J LK J

|o1 1 03

STITCH
.ﬁ;& °
Ny
4 0=
200D
s;TCH-sﬂa/
« |
i = h
‘C LI J .|‘7 [ J
) |o1 1 03 =110=
2T

PROGRANL/ 155 s
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2. Ejemplo 2 2. SEHI BRI NG F 2

Cémo entrar datos de costura para la figura bajo indicada (el ATEFRTHG (IF1 - $EBH3 - FHBmSE235E3)
numero de operaciones: 1, el nUmero de pasos: 3, operaciones 5551 B O\ S5 1 253 B 15) F s BR .

manuales para paso 2 a paso 3). XA, BRERASE1URSE 3 BRI

Se debe entrar el nUmero de puntadas para los pasos 1y 3. 1R LT IR TR .

Observe los procedimiento indicados a continuacion.

Tramo de costura 1 2k (TF) 1

comienzo de costura
I E
3 Tramo de costura Paso |tensién de la cinta npumﬁ;?j gg’
Paso s | M (TR | BW HERENE | st
HI® L EHER
1 750 110

Paso 2 - manual

SH 2 FTEH 1 2 710

Paso 3 - Conmutacién
automatica 3 745 120
IR 3 BT

[
E
\

1. Pulse el botén programador la lampara de control de

la programacion se enciende.
El control esté listo para la introduccion.

S
AR AT 55 2N SRR RIS . SN

2. Pulse brevemente la tecla paso para seleccionar el paso 1.

o
sxsma (1) wEsm. 14 o
LK J
| 01 1 01
3. Entre el valor " 750 * para la tension de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ . -
7
R - HEA -V, MARETHRAE"T750 ", ° °
01 1 01
M iy
AlS
4. puise la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas. [
Se enciende la luz de la tecla puntada.
mstmnsst C | ) REFORE, EEMAHIA. %/‘L\\lﬂ -
5.Entre el valor"110 " para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ . @ |l P ]
A \‘Tac - Pagl MBI | STEP S
?Ei“aﬂ . ;JEX%EA ° V. ﬁ])\%ﬂiﬁﬂé& " 110 "n [‘)EC 0 Wo 0 0 .T/o o, 9 0
e | 01 1 01=110=
AN
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6. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 2.

aETEeE , IS 2,

7. Entre el valor " 710 " para la tension de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

IRIE - WA -V, MAREEIRAE" 710"

8. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 3.

mESER (Y| mESES.

9. Entre el valor " 745 " para la tension de la cinta, pulsando la
tecla subir A o bajar V¥ .

1RIE - A -V, NIRRT NE " 745 "

10. Pulse la tecla puntada para entrar el nUmero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.

et RIETAAS, EEMNGIL.

11. Entre el valor " 120 * para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

$RIE - A -V, MRS 120",

12. Pulse brevemente la tecla paso %z .

4
w4 .

13. Pulse la tecla paso dos veces mas. Se borran los datos
previamente definidos para los pasos subsiguientes al paso 4.

BAEREEsEe (v .

XEFESR 4 2 FIRER IR AR

14. pulse la tecla programa para encender la luz de la

tecla prgrama.
srERER | EREETATIER.

Con lo que se termina la entrada de las operaciones de
los datos de costura para el ejemplo 2.

AL, EHBIRBAGITF 2 HMALER.

2 _r'"
s e
[ I )

|o1 1 02

‘ | I I
PRGM | |PERv||  sTEP STITCH
[ nnn. [ I.E .17_-"/7. [ ﬁ? [
01 1 03
o
750-710=745=
TN
=
STITCH-8t”
| || |
@% PRGM [|PaTERN|| sTER STITCH
[ l!:‘u.§ [ I.E .17‘77. ® ﬂ? [
I |
e | 01 1 03 =120=
ZHTTIN

L

PROGRAIEF 055 Ly




3. Ejemplo 3

3. BEHI M ANGI T 3

Como entrar datos de costura para la figura bajo indicada (el nimero
de operaciones: 1 - 2, el nimero de pasos: 3 para cada operacion,
operaciones automaticas, accionamiento del cortacintas automatico
AT al inicio/final de la costura para cada operacién, paro del motor
al final de la costura para cada operacion).

Se ha de entrar el nimero de puntadas necesarias para todos los

OHTEMRH&E (LF1 2. ELBE3. £BExH%. TF1
LR 2 #ILE A 4EHI FF IR A R 4822 T AT B TIESik{E1E)
S B N\ SR R B 5 F 0 AR
XE, BuERMNEEBEYEHRIE.

pasos de este articulo.
Observe los procedimiento indicados a continuacion.

RBUAT IR #ATIRE .

Tramo de costura1 #2& (TF) 1 Tramo d , Y
= costura Paso  |tension dela cinta n&rjr;]et;%gse
[ comienzo de costura] | E??E) H1E FREHR H1E SHRIE
BT IRALE kil
AT fin / Parada del motor 1 750 120
LR EI/ Rl ELE AT COMIENZO
AT i 1 2 700 100
- i6 Paso 1 - Conmutacion
Paso 3 CoguTgrfgt'igg T~ N automatica 3 740 110
TB 3 AT} TR + BEEiR
" Paso 2 - Conmutacion 1 750 110
Paso 2 - Conmutacion automatica 2 100
sm TERER 2 2 e 2| o
Paso 1 - Conmutacion ~ g Paso 3 - Conmutacion 3 745 120
automatica - . automatica
2 BN T BT PR 3 EMER nimero de puntadas
AT COMIENZO AT fin / Parada del motor STHIE
AT BT BRI/ BHEL AT COMIENZO 5
comienzo de costura y AT_HI
B FRNE AT FIN
a AT _J5 20
Tramo de costura 2 2 (TFF) 2 Parada del motor 20
BAlZLE
1. Pulse el botén programador la lampara de control de
la programacion se enciende.
El control esté listo para la introduccion. “N
\\\"v .
PROGRAM~—70157 L
R AT B R AR RS
>
2. Pulse la tecla de entrada @ para mover el cursor al display
cédigo de operacion. >
Seleccione " C " pulsando la tecla tecla subir A o bajar ¥ . nh
INPUT—ER—E u o/l
> Ll
mige Oek gt () ERREBHBAT RN TR0 T ot || cone
MTE, %18 - FEA -V, #EC NG == \éé
, M
v D%Q
3. Pulse la tecla de arranque del cortacintas automatico AT .
12 AT G20 1A% . ‘w>
START-H4L 6
4. Para encender la luz de la tecla arranque y seleccionar
"activado" para el arranque del cortacintas automatico AT, pulse
nuevamente la tecla de arranque del cortacintas automatico AT
. Entonces, se puede definir el nUmero de puntadas - !
STEP STITCH
desde donde el cortacintas automatico AT corta la cinta después ) -~ 7 R ﬁi? o
del inicio de la costura. START-H0S485 A M=
0N

Bk AT S FF A
R " ON ",

SRR LT B TSI (I FFAS R 45 SRt 7801
#) MR

EIETA AR, AT EHIFFE
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5. Entre el valor " 05 " para el nimero de puntadas, pulsando la rlri [ e ! /&
tecla subir A o bajar ¥ . PRGM PATTERN || STEP STITCH 363'5
5E IE || x97 #3 a-F
o O o [J o o e o o L [ ]
518 - LA - V. AR " 05 ", ‘ 01 1 ON =0 5\%
\
6. Pulse la tecla fin .
B AT 4E5E4% S
AT GEHILE T2 : IS
NG
END—&W@’/
7. Para encender la luz de la tecla fin y seleccionar "ACTIVADO"
para el paro del cortacintas automatico AT, pulse nuevamente
tecla fin OE - Entonces, se puede definir el nimero de
() posceceini g ==
puntadas desde donde el cortacintas automatico AT corta la PRM STEP STITCH
ligueta después del final de la costura. %ﬁﬂkﬂ?{j R uu_§ . w7 . ? .
A=
Bk AT I T BERATAR, AT SERET o7 01 2 {1’/4
WEH"ON", NS
IXHERE AT LAHITE ) TAESTEIE (48HI4R T AT A% SRiEITEY)
&) BIRE.
8. Entre el valor " 020 " para el nmero de puntadas, pulsando la [P |l P ] @3{*
tecla subir A o bajar ¥ . PR || PEN) | STER SToH goog
o O o [ ] LK J e o o [ 2N J
I8 - FEA -V, MAERIE " 020 ", 01 1 ON \0/5
N
ON=020
77V
9. Pulse la tecla paro del motor .
0)
$ D kISR : (‘gﬂ/
10. Para encender la luz de la tecla parar y seleccionar
"activado" para el paro del motor, pulse nuevamente la tecla
arranque. Entonces, se puede definir el nimero de puntadas B ||| !
desde donde el paro del cortacintas automatico AT corta la PR || SEER S
cinta hasta dénde se puede definir el punto del paro del motor. ° ° ° ° ° e ° o °
ST 01 1 ON
B R DAL FEHETAT AR, BOAEILRE ON
5 v oN", =0\
b 1] ot " . TN
XA AT LA 42 42 7 BRI BT 190 L AR 4R ARSI Bk = L R At A
BIEHATIRE «
11. Entre el valor " 020 * para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar V¥ . r|ri el Il l @»ﬂl‘
PRGM PATTERN STEP STITCH CODE
&8 It || a7 L F,
e - REA - W, HINEHEIE " 020 " o e e flefleelee J
01 1 ON 05
ON 979
ON=020
ZL AN
] .
12. Pulse brevemente la tecla paso A para seleccionar el paso 1. rlri [ o
% PEGM PATTERN STEP
ansme (1], mrsmi. L (| w7

|o1 1

01




13. Entre el valor " 750 " para la tension de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

1218 - A -V, MAREEKAE"750 ",

14. pulse la tecla puntada para entrar el nUmero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.
ST RIGTATAE, EEMAGHIL,

15. Entre el valor " 120 * para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

1R - WA -V, EASTRIE 120",

16. Pulse brevemente la tecla paso %0 para seleccionar el paso 2.

ansme (2], mEsEa.

17. Entre el valor " 700 " para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

I8 - FEA -V, WARETHKAE"700",

18. Pulse la tecla puntada para entrar el nUmero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.
ST RIGTATAE, EEMAGHIL,

19. Entre el valor " 100 " para el niUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

1RIE - A -V, MR " 100 ",

20. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 3.

ansma (Y], mEsms.

21. Entre el valor" 740 " para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

1RIE A -V, MNRETIKNE " 740 ",

22. Pulse la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.

eI RIETRATAE, HEMAGHIL.

| I
PRGH PATIERN || STEP
A CHJET
'[‘,%C 01 1 01
N //4
=7 5 0=
TN
/és\;m!-ﬂ&/
-~ !
A TQLC sTep STIH
oy oo .|7 °
" 01 =120=
THITIN
rﬂ ||
% PRGM ATERN || STEP
HFE
| 01 1 02
| w0 ‘ i
PRGM PTERN || STEP
[ ] .!;‘n.g [ ] I.E .X?‘yz (]
01 1 02
\\\\ I/ 1/~
750=700=
ZI TN
?S\;Tc!-ﬂ&/
- !
A il
7 .T [ ] .|‘ 7 I.
& 02 =100=
N
+
3 STEP
15 .ZTW.
03
-~ !
STEP STITGH
AV | I
v[‘,%c 01 1 03
\\\\ I/ g
7502700=7 4 0—
ZITN
/ \<
STITCH-3t”
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23. Entre el valor* 110" para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

1R - HBEA -V, BRI 110",

24. pulse brevemente la tecla paso %2 .
masma ().

25, Pulse brevemente la tecla paso . Se borran los datos

previamente definidos para los pasos subsiguientes al paso 4.

BRansme [y .

XHESR 4 Z R ERIEEIRIS AR .

26. Pulse la tecla correccion de datos @ para entrar los
datos de costura para la operacion (paso de costura) 2.

prmnEr (H D). @ATE (8t 2 sssiss.

27. Pulse la tecla de arranque del cortacintas automatico AT .

12 AT S5 F a5

28. Para encender la luz de la tecla arranque y seleccionar
"activado" para el arranque del cortacintas automatico AT, pulse
nuevamente la tecla de arranque del cortacintas automatico AT

‘iz
desde ddnde el cortacintas automatico AT corta la cinta después

Entonces, se puede definir el nUmero de puntadas

del inicio de la costura.

Bkt AT SEHITFIAGR
"EHA"ON", ﬁ#i?iﬁﬁlui_
LERFITEYIHRE) BIRE.

fEIETATR=, AT 25 T4
S TAESTRIEL (BE%IFFIA R

29. Entre el valor " 05 para el numero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

1RIE - A -V, HASTRIE" 05",

30. Pulse la tecla fin .
1% AT a1 T .

31. Para encender la luz de la tecla fin y seleccionar "ACTIVADO"
para el paro del cortacintas automatico AT, pulse nuevamente

tecla fin - Entonces, se puede definir el nimero de

puntadas desde donde el cortacintas automatico AT corta la
ligueta después del final de la costura.

PR AT I T 2 HETRITAE, 15 AT 5L T
i7" ON".
SRR LT B TAESTIISL CHEBI T P ASHRIT Y]

wmE) BRE.

rlrﬂ » ([ u
PRGM PTERN || sTEP STITCH
aE IR 77 $#HE
o o o ° ° o |q .
01 1 03 =1 1 0=
TN
y
12
rlri » |l
PRGM PATTERN || STEP
RE Ik 797
PAT. CORRECT—I&?‘E [ J L] L] L N ]
~ Z
01 = 2 =
O
d
START-§LM
r|ri » |l l
g PRGM PTERN || STEP STITCH
=~ i3 I A7 #HE
o o o ° o o o ¢ o
START-§L M8 T
01 2 =0 N=
7IT| !*
» [©)
[P -~ | oo
PRGM TERN || sTEP STITCH CODE
& I 77 #HE a-F
e o o [ ] LI J o o o L { ]
T
01 2 ON =05
‘ TITIAN
) 1 | s
AL
END— o)
rlri » ([ P I
PRl RN || sTEP STITCH
I8 77 #H
[ ] . [ ] [ ] e o e o o
ENo—m\ag 2 q }\l
AN //
=l \\\




32. Entre el valor " 020 " para el nUmero de puntadas, pulsando la

tecla subir A o bajar ¥ .
R - WA -V, HIASTHIE " 020",

33. pulse la tecla paro del motor .
DI :

O, .
34. Para encender la luz de la tecla parar y seleccionar

"activado" para el paro del motor, pulse nuevamente la tecla
arranque. Entonces, se puede definir el nUmero de puntadas
desde donde el paro del cortacintas automatico AT corta la
cinta hasta dénde se puede definir el punto del paro del motor.

m—noxErg O ) BETIAE, BIABLEE
% "ON".

SRR AT LR 54142 T BRI Y15 4% 7746 T 653 348 L RO
AT

35. Entre el valor " 020" para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

R - WA -V, EASTRIE " 020 ",

36. Pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 1.
sksme (1), mEsm.

37. Entre el valor " 750 * para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

RI8 - FEA -V, MARETHRAE"750 ",

38. pulse la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.

s RIETATERE, RERASHIE.

39. Entre el valor " 110 " para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

R - FEA -V, WA " 110",

40. Pulse brevemente la tecla paso %, para seleccionar el paso 2.

ansme (2], mEsEe.

FE w | I @3{?
PRGM PATTERN STEP STITCH CODE
& E || w7 i a-F
e o o [ ] LI J o o o e O
01 2 (o) N\\\\ 05
ON=020F
LN
(e}
8z
[P -~ ’ !
PRGM STEP STITCH
pr 7 i
[ ] L N o o e o o
S
N~ 01 8;
AN
= !‘\L\\
-] o
STEP STITCH CODE
Yok #H J-F
[ N e o o e O
ON 05

ON 020

ON=020
LA
. a
/5 i
| 01 2 01
| I
PRGM PATTERN STEP
N
01 2 01
NN o
5 0=
I
/ \<
STITCH-$t3”
Y I I
PATTERN STEP STITCH
i A
2 01=110=
TN
|r_ﬁ S i
% PRGM PATTERN STEP
e % || 7
2 02
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41. Entre el valor" 710 " para la tensién de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

RIE - FEA -V, MARETEKAE"T7T10",

42, pulse la tecla puntada para entrar el nimero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.

TR RIGTATAE, EEMASHIL,

43, Entre el valor " 100 * para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar V¥ .

1RIE - A -V, MR 100 ",

44, pulse brevemente la tecla paso % para seleccionar el paso 3.

mEsme (3], mirsEs.

45, Entre el valor " 745 " para la tension de la cinta, pulsando la tecla
subir A o bajar ¥ .

I - BEA -V, MARETEKANE"745",

46. pulse la tecla puntada para entrar el nUmero de puntadas.

Se enciende la luz de la tecla puntada.

et RIGTATAE, MG

47. Entre el valor" 120" para el nUmero de puntadas, pulsando la
tecla subir A o bajar ¥ .

R - FEA -V, MASE 120",

48. Pulse brevemente la tecla paso %2 .

4
w4 .

49, Pulse brevemente la tecla paso . Se borran los datos

previamente definidos para los pasos subsiguientes al paso 4.

Basmsme (V).
KHESE 4 2 B8 AR R B

50. Pulse la tecla programa para encender la luz de la

tecla prgrama.
wizrst CL)), mmERRR.

Con lo que se termina la entrada de las operaciones de
los datos de costura para el ejemplo 3.

AL, EHBIRBAGIF 3 BMALER.

=
e

STITOH-8t”

|| e !
aTERN || STEP STITCH
IR V2 #HE
[ LI J o, ’ [ ]
2 02 =100=
ZHTNN
3 | || P
i ¥ |F B
[ ) “. [ ) [ ] .T/.
| 01 2 03
A \mtg STITCH
#E
] e o o
\ J+i
\\\\ I/ 1/~
=7 4 5=
NN
/ \<
és\mc!-ﬂ&/
-~ !
A \Iu‘c STEP STITCH
Vv 8
o ° o 0,9 0
\Z 03 =120=
ZHTTIN

45

PROGRANL/ 155 s
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Cerciorese que la puntilla elastica esta posicionada correctamente AL AN RS B R Ryt TSR ARSIl

en el dispositivo MU.  Entonces, comience con la costura. A5 2 A7) 2 2 B B 7 A N
Una vez que se termina con la costura, chequee en forma adecuada RAMEBAVEH R REHRE, ELRAOETEILE-

el material de costura acabado y reajuste los ajustes para el
dispositivo MU cuando sea necesario.

1. Conecte la maquina. - 1. T ML iR .

=
Conectado
F

2. Solicite el programa de costura deseado con el nimero en cuestion.

2. BB EE AR,

3. Posicione el material de costura de tal
forma que no interrumpa la fotocélula.

3. EFNTEFNRBRROERT, BERH.

4. Pise el pedal con la punta del pie. 4. 55 T MR -

iE

Nota
Habiendo seleccionado en la funcion AT START
la opcion "ON", se acciona automaticamente el

WMRBAT (BARFBYIR) EGF
JATHREIRTETE [ON] £, MILEL)FFaRY
B NSBH:EE.

cortacintas al principio de la costura.

~
5. Si se seleecciona el modo cambio de pasos automatico, cada e e e R . ~ ~
paso es controlado por medio del conteo de puntadas, para 5. REHSWAMMDBERAR, HBHHMBIH. AHIREITA
llegar automaticamente al siguiente paso. SIRHITEES .
6. Si se selecciona el modo cambio de pasos manual, llegue al 6. REHTRFHINRERN, BRBEFX, PRETIER.

. Si en el Ultimo paso se elige el modo operacional AUTO,
se activa automaticamente el dispositivo de corte.
Si en el Ultimo paso se elige el modo operacional MANUAL,
habra que presionar el pulsador manual para cortar la
puntilla elastica.

Nota

=
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siguiente paso pulsando el pulsador rodillero.
—~ .—%
\
7 E 7

|
e
H
b

«Si la funcion AT END esta conectada, el cortacintas sera activado < ATHEEIETNEEE A [ON] B, M4EL)4E T MBI IS B,

automaticamente al final de la costura.
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/\ PRECAUCION MAN\ir=

ALa maquina debera estar conectada cuando se quiera Aﬁﬁﬁiﬂfﬁﬁiﬂtﬁi BEBVLIEERONMET, HITE

programar. Por esta razén, la maquina podria arrancar Ak,
inesperadamente. Este proceso debera hacerse con esmero.

Conecte el control y pulse al mismo tiempo los botones INC. y DEC. FE—LERHEEE < BiE A .V, —0iTFEHIFENER.

A-V.
2%
|
AN

Conectado

CLEAR ALL DATA CLEAR ALL DATA

¥ U7 -4 ¥3%9%3F19|. Borratodos los datos MAETEEE U7 -4 Y3avEaFay kg, HiRiERILER
se visualiza en la pantalla y el zumbador de aviso suena, una vez EHRSELMWE.

que se han inicializado datos. Luego, todos los datos regresan al XA IR E IR AR G R E 2R IRTS, [EIZ)4EF]EE -

estado inicial y se visualiza en la pantalla el display para el modo (5518 T 48 I 20E)

de costura (véanse los valores iniciales ex fabrica).

01 i 01 100 AC
00000 000 90
7502680 735~

Nota b
Cuando se inicializan los datos, el idioma de visualizacién en la BRXUE, IRFHIES ARE.

pantalla cambia a inglés.
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Modo de test

SRIIRZS

Test de funcionamiento

NERL

Cuando se den mal funcionamientos durante la operacion del
dispositivo MU, favor efectuar un test de funcionamiento.

1. Poner en marcha la maquina y, simultaneamente, pulsar la

tecla para programar y la tecla para seleccionar
funciones @ .

Se visualiza la pantalla del test de funcionamiento.

(\y ur

r!i\

A PRECAUCION

® Nunca apague la maquina antes de que se visualice la
pantalla del test de funcionamiento, ya que de lo contrario se
pueden perder datos.

2. Proceda segUn las instrucciones visualizadas en el display.

A PRECAUCION

A Déandose avisos de fallas, controlar la acometida del cable/de
la tuberia de aire comprimido y la presion de la unidad de
mantenimiento, efectuando a continuacién nuevamente el ensayo.
Si se continlia visualizando la falla, favor dirijirse a la agencia de
ventas Pegasus mas proxima o a cualquier suministrador Pegasus.

3. Para reanudar la costura, primero, desconectar la maquina y,
luego, conectar nuevamente la maquina.

Desconectado

x

WU RERERAMMREENE, HITHEIHRIEE, LUTHREE
B EAER.

| RRIRIHRE R rsse R 5 @

TR,
XM EE S S E R RS EE.

Conectado
FF

ZEES\“E
~
IE 1N

®E§%ﬁ1€$3ﬁﬂﬁ?§ﬂ@@ﬁzﬁﬁ, BEFARELMBIE. MR
Mg XA RE, SARERENENER.

2. BB E R EE SRR TR R TEL.

==
ZC§LEE53

AULE@%E@%%#H%?E%“E%E‘, HRTREER. SEN
BE. WREFISENES, RREEXHITRE. MRNATEERIE,
EEHEEREMIEARLRREWAKER.

3. MR EEE IR, EXABE—K, REEHF.

Conectado
;:F
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IS PEGASUS
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