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INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO AT Device

Cortacintas automatico (AT) MX3200, MX5200, M932, M952
Cortacadeneta vertical en vacio (KS) Models: AT6F, AT8F
Cortacadeneta plano en vacio (KH) M922

(RIS Models: AT6F
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TERARETIZE (KH) MX5200, M952

Models: KS8B, KS8C

KH Device
MX3200, M932
Models: KH8B, KH8C






INSTRUCCIONES PARA EL MANEJO

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.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

L MMH snrmms.

1. Introduccién

i

1. A

@ En este manual se describe el uso seguro del

dispositivo.

@ Sirvase leer el presente manual muy atentamente
y no comience con ningln 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
méviles, 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 proteccién 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 deberéa leer ambos
detenidamente.

A continuacién, 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.

L MMH snrmms.

2. Indicaciones de peligro, aviso y precaucion

2. EEFRRi

Para prevenir accidentes, se utilizan en nuestros
productos y en este manual indicaciones (simbolos
y/o signos), las cuales senalan 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.

FNPURENERE ATERNRERSER
HiEE SFERESRS. FEREASR, ™

TFESET.

EENENMERNEEFEMAREES LR .
WAL AR B RESS IR, M RFTEH#R, M E#
RITREE A B -
MFEERAFBIRE, B EAQ B E W ATE
E P

RETERERICURIRERE

-

~

PELIGRO
& K

En caso de peligro de
muerte inmediato o peligro
de lesion de miembros
corporales.

RRERMERK.
FERMESERSAARETIETH
ZEMEK.

En caso de peligro de muerte
potencial o peligro de lesién
de miembros corporales.

RIEAEIRN, 2ETXENG, #
EREFRTRHAEM.

: A [— —
(=]
{ sy

Indica posibles peligros que

pueden generar lesiones y danos.
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Simbolos y mensajes

iXFAERICS

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

BREFIETR, MRHEABERRELE.

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

TI—FERE, SAEMBRER.

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

FIERIE, SBBFEZN.

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

BRIEAFER, SBRFHEBENMRERZ
RIRE

Peligro de quemaduras debido a altas
temperaturas.

BEMSEZFZHMRER.

El uso inadecuado de la maquina o del
dispositivo puede causar un incendio.

FIEIRIE, WREARARIER.

Estrictamente prohibido.

LR ATRETF

Al hacer trabajos de control,
mantenimiento o reparacion 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.

FEHITIZE, ARFUZ TN, HAF
RERTERIEME, MIEIERIFEKEtR
ROfRRER IR, LARESN.

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

FEEML, LURIPAE.

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

TBTEEAATAIE.
HREFUEHREZEN.

Indica la direccion de giro normal del
volante.

FREYN R BRI T [




Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

RETH wxmmms

3. Normas de seguridad

3. BEHNE

| 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 duracion de vida, la
funcidn, 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 continuacién.

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 tensién 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 alimentacion de aire prescrita
para el mismol!

8. IProcurese de que el dispositivo no entre nunca en contacto
con el agua!
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|® Medidas de seguridad |
(1) Medidas de seguridad al realizar trabajos de
reparacion 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
deberd 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.

@ 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.

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

C (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.

ﬁ (8) 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 razoén, el usuario esta obligado a organizar los
correspondientes cursillos para el personal.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

4. Observaciones sobre los procesos siguientes

/\ 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

Conexion 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.

2. Al conectar los tubos de aire comprimido a su elementos de
union, 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 danos.

A aAviso

Conexién 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. & Compruebe a ver si la tensién de alimentacion
corresponde a la del cable de la red. El uso de una tension
erronea podria causar deterioros en las piezas y/o producirse

un incendio.

RETH wxmmms
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3. Proteja los cables de toda fuerza exterior durante la utilizacion
del dispositivo.

4. ® No ladee los cables demasiado.

5. Al conectarlo, asegurese de que el cable esté alejado 25
mm como minimo de toda pieza movil de la maquina o del
dispositivo.

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

7. ® 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. Para evitar accidentes debido a corriente parasita o a
insuficiente resistencia dieléctrica, asegurese de haber hecho
instalar un enchufe apropiado por un electricista.

3. 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 continuacién la maquina en
marcha.

2. ® Al realizar la conexién, no acerque las manos u otras
partes del cuerpo a la aguja o a la correa del motor.

3. La méaquina, junto con el dispositivo ahorrador de trabajo,
solamente debera 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
precaucién” 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 razdn, no acerque las manos o cualquier
otra parte del cuerpo al prensatelas.
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2. Para prevenir accidentes, mantenga alejadas toda clase de
substancias ajenas como, p.ej., agua u otros liquidos o piezas
metalicas.

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

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. lAtencion!: |Cuide de no acercar las manos y/o los dedos
a los filos cortantes de la cuchilla.

/\ 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.
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Sirvase leer detenidamente estas normas para

Su propia seguridad.

BLMH wrrmns

5. Posicion de los letreros avisadores de peligro y d.
ldispositivos protectores al lado de la maquina

REMMRAES

EL
R RIPLE

Rétulo de precaucion referente a la polea
de transmision

EEEHRIRE

Para evitar danos, no deje que sus manos,
cabello y/o ropa se acerque a la polea de
transmisién de la maquina mientras la maquina
esta en marcha.

ATHIEERAE, SUFBITIRIERIET, %
&, KERAEELEHE.

Recubrimiento trasero

FirsE

HERE
CAUTION

Recubrimiento del vastago
de la cuchilla

ML ES

Etiqueta de peligro de
electrochoques

R R ARE

Para evitar calambres eléctricos,
nunca abra el recubrimiento. La
tension de lared es CA200V -240V

2 BrlE &% B EH, FMITH
JID.%O
it 51, 3513 FIAC200V-240VEY B JE .

AT8F

. o| | =28
A

5
~

Q

Recubrimiento del vastago
de la cuchilla

pL:ES

Etiqueta de precaucion para la pieza de
union del vastago de la cuchilla

ERVI TR

Guarde distancia al cilindro, cuando la maquina
esta en marcha, para evitar lesiones en los
dedos.

ATRHILERGE, SNFESITHIEREFIE
BRI TI5ER



Sirvase leer detenidamente estas normas para

" su propia seguridad. s BB wrmamE

6. Dispositivos protectores

6. RERIPEE

En este epigrafe se describen todos los dispositivos protectores.
Por tanto, lea cuidadosamente las siguientes indicaciones.

/\ PRECAUCION

|Dispositivos protectores |

(1) Recubrimiento trasero

® Nunca desmonte el recubrimiento trasero.

El recubrimiento trasero protege al cilindro del alzaprensatelas, a

las ineas de cableado y a los tubos de empalme.

La varilla para el cilindro del alzaprensatelas se mueve de arriba
hacia abajo, cuando la maquina esta en marcha.

Para proteger al cuerpo contra contactos con la varilla para el
cilindro del alzaprensatelas, nunca desmonte el recubrimiento
trasero.

(2) Recubrimiento del vastago de la cuchilla (AT6F, AT8F)

® Nunca desmonte el recubrimiento del vastago de la cuchilla.

El recubrimiento del vastago de la cuchilla protege el lado
posterior del vastago de la cuchilla.

MRERATEARBMESHRERIFEE, FIEHT
= nBﬁE"LEE$Iﬁo

A,_JEM
LERIPES

(1) FP=E

69$%ﬁﬂ

HREMSIMEMERBRRES.
BEMSEMEFEES NS ETES, ATEGHES AE
ARERR, SUERERE.

(2) Y1713 = (AT6F, AT8F)

69*%%@

THEERA TS .
THTELERIR S 2EUIREYE R, A TESHES AEMAE

El vastago de la cuchilla se mueve describiendo un arco, cuando la BR, FHEREETIHME.

maquina esta en marcha.

Para proteger al cuerpo contra contactos con el vastago de la
cuchilla, nunca desmonte el recubrimiento del vastago de la
cuchilla.

Especificaciones de la unidad de mando

=H AR

Tensién nominal Monoféasica E%8

EE B IE AC220-240V £ 10%

F -

%;;‘;ig“e”c'a 50Hz/60Hz

Velocidad de cosido Puntadas/minuto
SR 200-8000 &/ 4y

Potencia nominal

U 550W

Corriente de cortocircuito

A EE LT 15A

% Nunca intente desemsamblar la caja de mando.
El desemsamblaje de la caja de mando puede anular la garantia.

KAMEFIFERIFER, FRETERREEZA.

10



Aplicaciones y funcionamiento

Caracteristicas:
Cortacintas automatico (AT)

El dispositivo corta la ligueta y el cabo cadeneta automaticamente al
principio y/o al final de la costura.

Ademas, usted puede cortar la ligueta y/o el cabo cadeneta pulsando el
interruptor, cuando sea necesario.

Cortacadeneta vertical en vacio (KS)

El cortacadeneta vertical en vacio (KS) es un dispositivo que por
medio de un vacio aspira un cabo de cadeneta a la derecha de la
aguja y lo corta al final de la costura.

Apropiado para maquinas de sobrehilado.

Cortacadeneta plano en vacio (KH)

El KH (cortacadeneta plano en vacio) es un dispositivo neumatico
que aspira el cabo de cadeneta por debajo de la chapa de

apoyo y lo corta al final de la costura. Este dispositivo es adecuado
para maquinas de costuras de seguridad y/o maquinas

de sobrehilado de 2 agujas con grandes distancias entre agujas o
grandes anchuras de dobladillos.

HKERAIE - 148E

FHIE:
BEtlmiE (AT)

SEHI RS ESI R BB RO T AR EE .
RTHX, AUEFEEAETYIHIASRT IR,

BEERAREETIZE (KS)

K SEEMARETR, LHAERSORS N, NgEE—&%
P AE L HE IR IR BRGNS RO IR S TR B . ERTE
R AIE.

TERAREEYIZE (KH)

KHTRAYIZ iR AR BT BN, EEFIERAGL%E
MAKRSZRTAHEHRE. B TREEEI
5t BT R dE BE K RIS B 4841



Diagrama esquematico de la mesa de la maquina de coser Montaje semisumergido
aimayin LT HEE R

MX OOOO /AT6F, AT8F, KS8B, KS8C, KH8B, KH8C
M900/AT6F, AT8F, KS8B, KS8C, KH8B, KH8C

$25.5
: L Nota ;f
= e % Q Cuando la base de la maquina tiene un espesor mayor que
\ * 40 mm, entonces, cortarla a la medida indicada con %.
21 SAR RS 2 40 mm R, BRIREHTX G S R HMT.
Seccion transversal A-A paraB+C D
A—AEE (X4) B. C. D &B
Dimensiones estandares
FRAERST
(525 ,
*Lh [¥a) — * wn l
x Q =) o JRB = @
Al lado derecho 7)
AR N E
+—590 al s
5 =
= 5% =
& 2= 0 o
wg SN ™ S&
‘B I ASISY o
4o ~ 2
A
75
4
378 7@ */& x
- . 375
@ 3%
e 7/
332 A = R 2 335%
310 \ﬂ 2 7 ey
S\ L/ e
%290 S ( R
#& / 263
250 . \ \ i 250
%gﬂk | — i N 235
< >
g S | NPT
S /d 12 5
188 | 12] | g
S5 n
& ‘
*140 S
( (125)
106 | \ £ 107
i ]
60 , L/
@/ ’ b 45
| <4 AN
7 @)
- \ A\
4
Y =i I

/

\

Centro del eje gen
U

Al lado izquierdo

BIRKENE ’ 2 \ Fig.1
& 53 2 © Reg 3 B 1
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Montaje de los elementos HZEMFRIR R

Montaje del tablero de control EHRIERIRE
/\PRECAUCION VAN
% Desconecte siempre la corriente de la maquina y luego, % EREF ??T‘%VEEHT{‘, %LZ\H%‘}@%@?]M 5 Eﬁ‘ﬁ'}?*?&_ﬁ,
desenchtifela del tomacorriente. Sélo un técnico bien capacitado BRREINERE LR T 2R, BETITMEARANRBEITE
debe montar el tablero de control. €.

[MX3200, MX5200]
[MX3200, MX5200] TR 1, BIRHIRIER 7 4% 2 ~ 8 I TR

Saque los tornillos 1. Monte la caja de mando 7 en el orden de las
piezas 2 a 8 de la Figura.

Fig.3
&3
[M900] [M900]
Saque los tornillos 1. Monte la caja de mando 5 en el orden de las TR 1, BITHIRMER 5 1% 2 ~ 6 INF#ITRE.
piezas 2 a 6 de la Figura.
1-= E/4
Fig.4
& 4

14



Montaje de la caja de mando

EHEN =R

/A\PRECAUCION

% Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina vy, luego, los mecanicos autorizados estan
facultados para instalar la caja de mando.

Monte la caja de mando en el lado inferior de la mesa de la
maquina.

W\

A 7 =
~
IEIL"\

%EE%%%H%’N, F RN R BRIRFF R KIS, KR
RIRINEE LR T 2R, BEEITHRAANRBITIRIE.

IRREHEREE AR L.

Fig.5
@5

Montaje de la unidad de la palanca

RIZRRRIRE

/A PRECAUCION

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

Monte la unidad de la palanca en el lado inferior de la mesa de

la maquina. Finalmente, controle a la vista si se puede mover
facilmente el pedal, pulsando el pedal con la punta del pie (véase
la flecha A) o bien con el talén (véase la flecha B).

e

Tornillo de ajuste

/ BTEL

P e
~
A T E

%E%‘E%EE%HT}, F RGN R RIRFF XK, 1§
RIEKMIEEE LR T 25, BIEEITRRARAREITIRE.

BEERRRIAamLE.
RKECE, ERFIBIESIR, EINERE (§FskA) FRE (&K B)
BRI 2 INH -

Fig.6
& 6
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Instalacion del iman del alzaprensatelas (AT6F)

REB BB =% (AT6F)

/A PRECAUCION

%Desconecte siempre primero el suministro de energia,
desenchufe la maquina y, luego, los mecanicos autorizados estan
facultados para instalar el iman del alzaprensatelas.

Monte el iman 1 en el orden de las piezas 1 a 4 de la Figura.

=
A =

% ERFIBEMBHKR, FSoBEINBRIEFXX
1, BRIRBEINEELETZE, BIEEITHRAANRSH
1THRAE,

AR BRI 1 321 ~ 4 IFHITRE.

Fig.7
A7

Montaje de la valvula electromagnética (exceptuando AT6F)

AR R (AT6F LIS

/A\PRECAUCION

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

Monte la vélvula electromagnética en el lado inferior de la mesa de
la maquina.

A FE
~
TE

% HERZBHEN, SORENNRIEFXXE, KB
RIEAMERE LT 25, BIEETRIRAR A SEITIRIE.

BSRTE, BR#EREESRTA.

Fig.8

Vélvula electromagnética 8
iR

16



Conexion de los cables eléctricos
AAviso

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

AUna conexién inapropiada podria resultar en un
funcionamiento defectuoso y peligroso y dafio a la maquina.

/\PRECAUCION

AAsegL'Jrese de conectar la toma a tierra con la ficha de
conexion correcta. De lo contrario, usted puede sufrir calambres
eléctricos cuando toca la maquina y la caja de mando.

Enchufe los cables en los conectores apropiados segun el
diagrama de abajo.

AT6F

IR H R

=

A\ s

%ﬁ?%?%i%ﬁﬂ‘, EEUBENNMRIRIFRKIE, Bifk
NIRRT, BEEITHRARAREITRE.

2

A?%é&ﬁﬂ%?%%‘é, SEERERIMEHSSBEL. ATH
IEIRAREEANH, REEE—EEFH /0 RIFRIA

oy i
~
Zﬁ& T E

Aﬁﬂ%ﬁ%?ﬂﬂzﬁ,
EERK, FEAEE.

AREIT I FE S AR LML A A Ak PR RO RT BE

SRERBZEORITIER.

iR

W m

N

"\ EumEG)
“EE=—=@)

L

Fig.9
®9

Negro

Ry
=

Naranja

S
i \
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ATS8F

O Lo

]
WER IN r
Negro

i) Vs

=)

\ Naranja

&

CIENi=OR

Fig.10
& 10




KS8B, KS8C, KH8B, KH8C

o=

P ——

Naranja
1

Fig.11
A& 11
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Conexion de las lineas de aire (exceptuando AT6F)

Aaviso

ALa conexién incorrecta puede que la maquina se estropee o
funcione mal. Para evitar accidentes y dafo a la maquina, no se
olvide de conectar las lineas de aire correctamente.

/A\PRECAUCION

ADesconecte 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.

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

Al compresor de aire
BEESESN

EEERE (AT6FILSM)

PANES:

Aﬁﬂ%ﬁ?&ﬁii%i%, SSEGRIRMERERK. S
AT B EEGIN, IFF S IVOHEITIHIA

A FE
~
T E

A?‘fﬁﬁ%’iﬁﬁ%ﬂi FwRBEONBRREFRRNAES
Efﬁ’fﬂﬁ#éﬁﬂ‘])ﬂﬁﬁ’—:ﬁ'&ﬁi)ﬁ, BIFETRIRAR AN RBT
#1E.

A%‘Eiﬁ%’ﬁ%ﬁi FRARMIMECE ST R, A AR R
HE=ESIR.

o

I

Conecte los tubos de aire segun se indica abajo en la Figura.
Use los restos de los tubos de aire empleados para la valvula
electromagnética como tubos de aire (véase X ).

BESRETRHITEERRE.
A X FRICHIERGL, IEXTERERITE S VIR MER .

20



KS8B, KH8B

Al compresor de aire
BETSESEN

21
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KS8C, KH8C

Al compresor de aire
BETSESEN




> - Fig.15
Instalacion del recubrimiento trasero (AT8F) 15

BIPERIR%E (ATSF)

APRECAUCK’)N =

ALa varilla para el iman del alzaprensatelas
se mueve de arriba hacia abajo, cuando la
maquina esta en marcha. Para proteger al
cuerpo contra contactos con la varilla para el
iman del alzaprensatelas, nunca desmonte el
recubrimiento trasero.

A REMSEAEFEERINS ET
iEH, ATERES AEMEE R,
FwERERE.

Saque el tornillo 1.
Monte el recubrimiento trasero 4 en el orden de
las piezas 2 a 6 de la Figura.

T2, BREIPE41£2~6
P TR %

Ajuste de la altura del iman del Fig.16
alzaprensatelas (AT6F) 16

BATRIER BRI S E (AT6F)

/\PRECAUCION i

ASe recomienda tener mucho cuidado al trabajar con la
maquina conectada. Observar las medidas de seguridad para
evitar accidentes debido a marcha inesperada de la maquina o
manejo incorrecto.

fi

iIS) =

A?‘féﬁ@]’fﬂ%ﬁlﬂi}ﬁﬁ"l'l‘%&'l?i&ﬁ{’ﬁﬂliﬁﬂ‘, AT R 4E4)
MESMYEES), SHEERIEERMERER, BFFLFER
SRR, FIRET,

1. Baje la palanca alzaprensatelas 5 hasta que toque al tope 6.

HREMRF 5 ATEERME PRAL6.

2. Mueva hacia abajo la articulacién 8 (hasta que sobresalga) por
medio del iman del alzaprensatelas 7.

WEntaER Bk 7 (FIETHE8 AT,

3. Bajo las condiciones arriba indicadas, ha de haber una holgura
de 0,2 mm (véase A) entre la palanca del alzaprensatelas 5 y
la articulacion 8. Para hacer este ajuste, suelte los tornillos 9 y
mueva el iman del alzaprensatelas 7 hacia arriba o abajo.

TEURZST, 7 1229 ETIahET fREMB#KT,
RIE $RERMRF 5 SHETE 8 RYEFRZ 0. 2mm,

4, Después de efectuar este ajuste, atornille los tornillos 9.

WiE, XE 184 9.

23
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Montaje del micro

FIAXBLIEFE
/\PRECAUCION i =

A El micro esta equipado con sensores para el material de
costura, razén por la que el suministro de energia ha de estar

ON (conectado) durante la instalacién. Por tanto, tenga mayor
cuidado durante la instalacion, ya que la maquina puede arrancar
inesperadamente en cualquier momento.

A FHMFREERBEPRE AR, RENFZITHEIN
iR, RRERER, BONFAESEINGEE, RIEMETER.

APara evitar accidentes, cerciérese de haber limpiado al
emisor y al receptor de todas las pelusas y de todos los otros
materiales ajenos. De lo contrario, el cortacintas puede ser
activado inesperadamente durante la costura.

A 24 7 FH R R 25 BY 32 S MFD & S I B 3 A T e DA R 3535
B, A AT BIYIAEEIRIESMREE, EitIEERK. &
BENBRMFHITEREERTEL.

1. Saque los tornillos 3. Monte el micro 2 en el orden de las piezas
1 a 3 de la Figura.
3 Cuando use la maguina MX OOQOO , monte el micro 2 con
los tornillos 3.

FFTB 3, BFHFX 24k 1~ 3 IFHITRE.
HIEMX OOOOEIIHMERT, FRAEL 3 XFHAX
2 #HITRE.

2. Ponga en marcha la maquina.

HHRIFIREEON £.

3. Cercitrese que la sensibilidad de sensor del detector de
material esta apagada cuando no hay material de costura
en la placa de trabajo 4 (véase la Fig. 18). Si la sensibilidad
de sensor del detector de material esté encendida, suelte
los tornillos 3 y ajuste el micro 2 de izquierda a derecha.
(Normalmente, la superficie inferior del micro 2 estéa casi
paralela a la superficie superior de la placa de trabajo 4).

K4 ERAERE, BEHATNEITLETEL (F
18) . MBEARMARSAM, NahiBIAFFEL3, %
HRHFAFE2. (—RIERT, FHFX2HEES
KRE 4 M EEEFTR.

4, Finalmente, atornille los tornillos 3 y apague la maquina.

WillE, RERL 3, XABEFX.

Casi paralela a la superficie superior
de la placa de trabajo 4.

/ 4 5K 4mEENFET




Ajuste de la presion del pedal

ESHRIESR . /R ERIE D BYIATS
/\PRECAUCION i1

%AI respecto, hay que desconectar siempre primero el
suministro de energia y desenchufar la maquina. Luego, la presion
del pedal ha de ser ajustada solamente por mecanicos calificados.

% TSRS T AR R E N, Sl A RIR
X, HREINEIRIEHE EIRTRZE, BIFEITRIRA
AGUEITIRAE.

1. Modificacién de la presion a aplicar con la punta del pie:
Modificar la posicién del resorte de tensién 1 en la palanca 2.
IEBRBEARAOE 7 BIS R IHE 1 EERAT 2 WARRE
LRiATRY.

ACuando la presién es muy baja, puede darse, que la palanca 2

contacto con el canto inferior del tornillo de tope 4)
A\ Enis mraFrmennE - s ottt

2. Modificacién de la presién a aplicar con el talén:
A discrecién, aflojar la tuerca 3 y hacer girar el tornillo de
tope 4.
A continuacién, apretar nuevamente la tuerca 3.
RERBEIRHE D =R FFURE 3, #aniRiE 4 #HTIETRY.
ATl FRIEE 3 H#HITEE.

Regulacion del aire comprimido (exceptuando AT6F)

SEE A (ATGF AN
/\PRECAUCION i1

ACuando ajuste el regulador del filtro, desconecte la corriente
y conecte todas las lineas de aire, luego comience a aplicar aire
comprimido procedente del compresor de aire.

A HITHEIBTIRAAEN, SeFEIRFFRXE. KR
AMSEEBERIFZRE, BRARESERNESR=SAMH

o

Jalar hacia arriba el botédn giratorio A al lado de la unidad de
mantenimiento 5 hasta que se escuche un desenganche.

A continuacién, ajustar el aire comprimido a 0,4 — 0,6 MPa
(4 - 6 kgf/cm?).

@ Para mas presion : Mover el boton giratorio A en el sentido de
las manecillas del reloj.
@ Para menos presion : Mover el boton giratorio A en el sentido
contrario a las manecillas del reloj.

FERIATE 5 AR AE LR, sk “IBIE” BIEEM
Bahith AR A . EBERSIEEEE A, EF=SEHAAAR
0.4-0.6 MPa(4-6 Kgf/cm’) AH.

@R, IFHEH A Em BT 7T [ AESE
O RERT, et A FEie KB 7T I hEdE .

Fig.19
& 19

Fig.20
& 20
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Descripcion del tablero de control

RIEE R AR A TR R I RE

Fig.21
L ® B 21
ol M/ IlEl'ASIIS
o® \
II\-.C)(:> // ///////}///////C)
:i%©©@®@®w
L B R=A S

® @

(@ Pantalla del display
Visualizando la informacién de ajustes

@ Tecla P (programa)
Pulse esta tecla para definir los datos de cada parametro.

(3 Tecla S (ajuste)
Pulse esta tecla para definir cada uno de los valores de los
datos etc.

@ Tecla subir (INC.)
Pulse esta tecla para aumentar cada uno de los valores de los
parametros y datos.

(® Tecla bajar (DEC.)
Pulse esta tecla para reducir cada uno de los valores de los
parametros y datos.

(® Tecla conteo
Pulse esta tecla para prender ON o apagar OFF el contador.

(@ Tecla conmutadora de la posicion de parada de la aguja
Pulse esta tecla para cambiar la posicion de parada de la aguja
de la posicion arriba/abajo a abajo/arriba. Cuando el indicador
LCD esté prendido, la aguja para en su posicion superior.

Tecla de operacion manual (tipo TK)
Cuando el indicador LCD esta prendido, la maquina se puede
usar para operaciones manuales.

(9 Tecla de operacién semiautomatica (tipo AT)
Cuando el indicador LCD esta prendido, la maquina se puede
usar para operaciones semiautomaticas.

Tecla de operaciéon completamente automatica
Sin uso

() Tecla de operacion iterativa (repeticiones de una operacion)
Pulse esta tecla cuando quiera repetir una operacion
determinada.
Ademas, puede fijar el nimero de repeticiones manteniendo
apretada esta tecla.

a @ ®

ORTRRE

BREMER.
QiR

WEEMSEEIERER.
L EHE

WESHEHIEIER.
@hngE

INASHEIBHER .
O3

BN S BB ER .
®©it#5E

BTHE / KA &8
SERATRY, HEIIEET R
Jﬂ;ﬂi‘i SR

DIF L4298 R i
EHAEER N EHERTIMER.
SERKTRT, $HETF LEEHL.

®@F HiRIEHE (TK)
SERATRY, AIHEITFEhIRE.

OEA=FELiat: (AT)

REATHY, AIEITH B EIRME.
0% B EhRER

AMER
OFELLLEH 52

AT SRS AR .

IR AR E L R R HL




(2 Tecla para encender/apagar el sensor ON/OFF
Pulse esta tecla cuando quiera encender ON o apagar OFF el
sensor.

Cuando esta tecla esté prendida, el sensor esta encendido ON.

@3 Tecla para el alzaprensatelas automatico (PL)

Cuando esta tecla esta prendida, el sensor detecta el material
de costura y el prensatelas se levanta.

La sensibilidad de cada sensor puede ajustarse manteniendo
apretada esta tecla.

Tecla para cortar el material de costura al comienzo de la
costura y tecla para aspirar el cabo cadeneta al comienzo de
la costura (FRT).

Para prender ON o apagar OFF el cortado del material de
costura al comienzo de la costura

Para prender ON o apagar OFF la aspiracién del cabo cadeneta
al comienzo de la costura

Cuando la lampara del lado derecho esta encendida, el cortado
del material de costura al comienzo de la costura esta prendido
ON.

Cuando la ldmpara del lado izquierdo esta encendida, la
aspiracion del material de costura al comienzo de la costura
esta prendida ON.

Ademas, manteniendo apretada esta tecla, se cambia el niUmero
de puntadas para retardar la operacién del cortador al comienzo
de la costura.

(> Tecla para cortar el material de costura al final de la costura
y tecla para aspirar el cabo cadeneta al final de la costura
(BK).

Para prender ON o apagar OFF el cortado del material de
costura al final de la costura

Para prender ON o apagar OFF la aspiracion del cabo cadeneta
al final de la costura

Cuando la lampara del lado derecho esta encendida, el cortado
del material de costura al final de la costura esta prendido ON.
Cuando la lampara del lado izquierdo esta encendida, la
aspiracion del material de costura al final de la costura esta
prendida ON.

Ademas, manteniendo apretada esta tecla, se cambia el nimero
de puntadas para retardar la operacién del cortador al final de la
costura.

Sensibilidad de sensor del detector de material (al comienzo

de la costura)

Esta lampara esta prendida, cuando el sensor del cortacintas
automatico AT detecta el material de costura al lado de la placa
de la aguja.

(7 Sensibilidad de sensor del detector de material (al final de la

costura)

Esta lampara esté prendida, cuando el sensor del cortacintas
automatico AT detecta el material de costura al lado delantero
del cortacintas.

%®,®, @, @ : Sin uso para el KS8B, KS8C, KH8B ni para el
KH8C

@FTF / Kiflfe ka5

AT / KA.
REATHY, fREERITH.

© B hia EMIGE

RERATHY, fEREERTAE, ERMAE.
IR AT AT BRI R B

RIY) / BTN

RTHI7 / K6 AIYIFNETIR T BE -

AMFATRE, BIVITHEEFB: MR, BIRTIEEFF
B

KRR LRI T ML RS HES K.

OEY / R
T4 / Kl BYIFRIRTIEE -
AMFATRE, BYITHEEFRB: MR RN, RIRIIEFF
B
KA TR TINEERHHESY.

OFBHALIEKT (BT
AT SR 2R B RHE I KTHE 36 B F KBS SR 4R4AT

OmBHEIAT (B
AT 7] T1 ) 25 B0 ARG 3G KT 36 B A R B SR 4R4AT

7£ KS8B, KS8C, KH8B, KH8C #1 B! d1, R{EHE®~,
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Ajuste del modo
/\PRECAUCION 3%

ASe recomienda tener mucho cuidado al trabajar con la
maquina conectada. Observar las medidas de seguridad para
evitar accidentes debido a marcha inesperada de la maquina o
manejo incorrecto.

A?‘fﬁiéﬂ]m%iﬁ RIRRY IR FEEITIEML R, AT RIE 424
MESNYEE S, Eii%‘l? 1’E%alaeﬁ'ﬁLEkaB_L, BEHUHIER
R, FimigE

Antes de ajustar el modo, monte cada una de las piezas, luego,
conecte cada uno de los alambres y las lineas de aire comprimido.
El ajuste basico ex fabrica del modo (Cortacintas automatico) es
AT2.

lﬁ%"%ﬁmﬁkﬂ’]**t . BEERURESERMERMELTN
ERHITENIRE
ﬁ‘tﬂ’]ﬂﬂ‘uﬁﬁ AT2 (BahHER)

1. Prenda la fuente de energia mientras pulsa la tecla “P”.
“071. MAC” se visualiza en la pantalla del display.

R P” BRI B LI E ON.
BELEZER “071.MAC” .

2. Pulse la tecla “S”.
Entonces, se visualiza el modo actualmente seleccionado.

BT “S” B, BERHBIPMZAER.

3. Cuando sea necesario, cambie el modo, pulsando la tecla subir
“INC.” o la tecla bajar “DEC.”.
Se dispone de los siguientes modos:

RTmEERE, TEEMEMRRRK.
X R RIRR RN B TR

Modo Para usar como
B =
Cortacintas automatico (AT6F, AT8F)
AT2/R7¢ Bl 2 & (AT6F, ATSF)
AT3|Af3 f}”&fﬁ

Cortacadeneta vertical en vacio (KS8B, KS8C)
Cortacadeneta plano en vacio (KH8B, KH8C)
RERMATEEI 5 (KS8B, KSSC)
TR HE188 (KHSB, KHSC)

KSKH| &5

4, Después de efectuar este ajuste arriba indicado,
pulse la tecla “S”.
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.
(En la pantalla del display, cambie al modo KS/KH).

WTTER, 3BT “S” §2. WELR, EIEIVIAEH.
(R BIREH AR E K KS/KH R BT HYIRTS)

Fig.22
A& 22

~ afeERasus.

»: " NS
120U R@ P
B ER=H e

Fig.23
& 23

T afeERASUS.
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Fig.24
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Ajuste de la velocidad maxima de la maquina

B = FF IR HYIR TE

/\PRECAUCION i

ASe recomienda tener mucho cuidado al trabajar con la
maquina conectada. Observar las medidas de seguridad para
evitar accidentes debido a marcha inesperada de la maquina o
manejo incorrecto.

A?‘féﬁéﬂ]ﬁt?ﬁém%@a@lﬁ%'l‘iﬁ?ﬂ’ﬂ@t AT FrIE5E4]
HESMEES), SEFIREEIRMENER, BFLFIER
2RI, FBEST.

El valor predeterminado para la velocidad méaxima ajustado ex
fabrica para la caja de mando es de 5000 puntadas por minuto.

La velocidad maxima de la maquina se puede modificar por medio
de la caja de mando hasta un valor de 6500 puntadas por minuto.
Ajuste la velocidad méaxima de la maquina (velocidad maxima de
costura) para la maquina en uso. En lo que se refiere a la velocidad
maxima de la maquina (velocidad maxima de costura), consulte el
manual de instrucciones para el uso. Tenga cuidado de asegurar
que la velocidad maxima de la maquina (velocidad maxima

de costura) no exceda el limite superior de la velocidad de la
maquina.

HIER HEHR R B EEE N 5, 0004 / 5.
5 B R SHIA in A R LURTIE] 6,500 & / 4, EIRIE
PG A A SR T 1 4 B (AR ) . ‘
BT RIS, RSiE (emRgRE) iF

T ER.

1. Ponga en marcha la maquina.
HIRmiRFFRIZERA ON.

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “P” por més de
tres segundos.
“001. HS” se visualiza en la pantalla.

Kig GHEE) “P” §2, #NEEEE.
EEEFRR “001. HS” FHE.

3. Pulse la tecla “S”. Se visualiza la velocidad maxima de la
maquina ajustada actualmente.

BT “s” . BETRANMRMNESEE.

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 6500. Si el valor sobrepasa el limite
superior (6500), el valor regresa al valor minimo (200).

%5/ BB AETEE. & AMEN 6500, MILE{EBEX
AN SE R &/ME (2000

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
“S”.
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WHRER, BT “S” $. REHR, HIVIHREDR.

Fig.25

& 25
Fig.26
& 26
af PEBASUS.
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Fig.27
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Ajuste de la sensibilidad del sensor

RSB R GUE T

Ajuste la sensibilidad del sensor conforme al material de costura
en cuestion. La sensibilidad de sensor LED (Sensibilidad de
sensor del detector de material) estd apagada cuando no hay
material de costura (cuando el receptor recibe la luz del emisor).
La sensibilidad de sensor LED (Sensibilidad de sensor del detector
de material) estd encendida cuando la luz del sensor (emisor) esta
interrumpida por el material de costura.

IERERRNEE SHE, BPENENRE. BHER
HUE AT, AR B MR A AR ( S atHiE
EREHKH), KT, HANEEERL R LR, KT8

7T 1o

Ajuste de la sensibilidad del sensor lateral de la placa de la aguja
wE RIS REUE

Ls
,,,,lm\?»

/A\PRECAUCION i

Para evitar accidentes, cerciérese que el sensor esté
ajustado correspondientemente al material de costura en cuestion.
De lo contrario, el cortacintas puede ser activado inesperadamente
durante la costura.

SR X EEEH Y R A TIE B REUR I TIAYIE,
SEMHFIERERIIE. ATHRERNAE, BEHY
X R EHITES AR

1. Prenda la fuente de energia.
HFBEFXIZE N ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “PL’ por méas de
tres segundos (véase la Fig. 30).
“TA.” se visualiza en la pantalla.

K BMELE) “EAEN 8, HAREEE.
BELBRT © TA " FH.

3. Llame el cédigo de parametros “MSC” en la pantalla, pulsando
la tecla “"PL".
Se visualiza el valor actual.

BT “BaEM” §, BETRSHES “NSC. 7 .
BEREETTZAE.

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir INC.” o la tecla
bajar “DEC.”. El valor maximo es de 250, pero nunca ajuste un
valor superior a 151.

s/ R
RAER 250, IEAREIAZE 151 KU E.

5. Después de efectuar el ajuste arriba indicado, asegUrese de
pulsar la tecla conteo y, luego, pulse la tecla “S”.

Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.
WhER, BEET It 8, RAR\BET “S” #.
WELER, EEIVEE.

Fig.30
& 30
A€ PEBASUS.
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O O O
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1 B R=BEOE

Fig.31
& 31

A€ PEBASUS.
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B R=HEOE

Fig.32
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Ajuste de la sensibilidad del sensor lateral
del cortacintas

WEVTIERR R EUE

/A\PRECAUCION iz

Para evitar accidentes, cerciérese que el sensor esté
ajustado correspondientemente al material de costura en cuestién.
De lo contrario, el cortacintas puede ser activado inesperadamente
durante la costura.

AR X EEEH R R A TIE S B RBUR I TIRYIE,
SERHETFIEIRERIE. ATHRERMNEE, ESY
X RGREE HHTIE HAIAT.

1. Prenda la fuente de energia.

HEmIREFXILER ON, m
A€ PEBASUS

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “PL’ por mas de ®

tres segundos (véase la Fig. 34). - O ®
“TA.” se visualiza en la pantalla. /1IN o0 ®
Ki GUUE) “AMLEM” €, #AANREEE. o o o o

L ~ o R o__ o
ot st RSN EORON)
3. Llame elnf:ocj|go de pardmetros “BSC” en la pantalla, pulsando o o6 o 5 o o
la tecla “”PL". 1+ -
Se visualiza el valor actual. ®i§“\ @ @ @ @
- /
7

BT “BaaER” 8, ETSH%S “BSC.” .
BE T YA FTRAE.

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir INC.” o la tecla
bajar “DEC.”. El valor maximo es de 250, pero nunca ajuste un
valor superior a 151. Fig.35
e /R TIRE. & 35
RAER 250, IFAEIFE 151 LLE.

5. Después de efectuar el ajuste arriba indicado, asegurese de .% PEGASUS.

pulsar la tecla conteo y, luego, pulse la tecla “S”.

Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial. - ° ® m
s = S ) @Ky k ) “er / \.‘
ABRER, BEET H 8, ARBEET 5" 2. No®

O O O

WEER, BIEYIEEE. o

O_0 O o) o}
~Nota fl“
Si quiere coser géneros de punto, ajuste el nimero de puntadas
- &}

que han de pasar por el agujero de una malla llamando el codigo J
de parametros “012-CMS” (véase la Tabla de funciones en la
pagina 60).

Cuando se cose una malla, el sensor detecta errébneamente la
malla como final de la costura y genera una operacién errada.

Para evitar este problema, entre el nimero de puntadas para la Fig.36
longitud a ignorar de cada malla que se cosera y para que la & 36
operacion proceda sin percances.

~ afpEsAsUS.

- &iE

FESERIRARATRIES, B AL P62 TIAE— I R i SRS S ® m
“012-CMS. ” , @it PERERSY B SHEHHITIRE . N @

s ARFATIN , oA T2 & e F AR RO7 7 MK A B o6 o o o

BH AP, SEREEHES. REMRIE, MRTS

WINE DR, DAL A KA AR Y Q) (m
FAESESSH T

N og@»@®
BN = Hs
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Ajuste y/o configuracion del nimero de puntadas
para retardar la operacion del cortador al comienzo

de la costura (AT6F, AT8F)
B3] 7] SAEIE IR §H £ HY IR TE (AT6F, AT8F)

Mantenga apretada la tecla (véase la Fig. 38).

Ajuste y/o configure el nUmero de puntadas para retardar la
operacion del cortador A al comienzo de la costura, y chequee
esto en la pantalla.

KRR / RIS,
IEREHELA.

BENREFRE, ATRAEERTEH ) EE

1. Prenda la fuente de energia.

HBRIEFRIZEN ON.

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “FRT” por méas
de tres segundos (véase la Fig. 38).
“FDS.” se visualiza en la pantalla.

i SBELE) “HY)/HIR B EA
B LB RER “FDS. 7 FHE.

WEEH-

3. Llame el codigo de parametros “FDN.” en la pantalla, pulsando
la tecla “”FRT”. Se visualiza el valor actual.

BT “BIY) /IR B RRSEURS FON 7
X BT FR A0

BET

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Cuando el conteo para el accionamiento del cortacintas es muy
rapido y la cinta que queda en el material de costura es muy
larga, aumente el nimero de puntadas.

@ Cuando el conteo para el accionamiento del cortacintas es muy
lento y la cinta que queda en el material de costura es muy
corta, reduzca el nUmero de puntadas.

5/ WETHATAE. BAMEY 9. MILMEREEAR
M2 EERIME (0 .

ST TEMALEE AL, BBAERN EMET
B, .
O TN EIB TIERHLRE RIS, HEERR LM T
i, S

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WHEER, BT “S” $. RELHR, HEVIAER.

Fig.37
& 37

IA (047-FDN)

Sensor lateral de la placa de la aguja
Sk Bk ER
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B R e A @S

Fig.39
& 39
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Configuracion del niumero de puntadas para
aspirar la ligueta al comienzo de la costura

BIR SEHERY IR E

Mantenga apretada la tecla (véase la Fig. 42).
Ajuste y/o configure el nimero de puntadas B para aspirar la
ligueta al comienzo de la costura.

KHRATY) / TR SE, BHENREFRE, AR EEATRTEB.

1. Prenda la fuente de energia.

HBBIRFRZER ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “FRT” por méas
de tres segundos (véase la Fig. 42).
“FDS.” se visualiza en la pantalla.

i (BRBLE) “BIY) /BB B HEA
BELHRR “F0S. " FH.

WEE M.

3. Llame el codigo de pardmetros “FSN.” en la pantalla, pulsando
la tecla “”"FRT”. Se visualiza el valor actual.

BT Byl BTR $, ETRSH%RS
L BTFTIRHIME.

“FSN. 7 . B8

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Cuando la longitud de la ligueta que permanece en el material
de costura no esta cosida uniformemente, aumente/reduzca el
numero de puntadas.

129 / BEMATRE. &XER 9. MEEEBEKIRA
W< E2&IME (0 .

O LR BEAHH LT FRESTREN, FLEEHE.

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
“S”.
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WTEER, BT “S” #. WELR, QEVKEE

Fig.41
& 41
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Fig.42
& 42
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Ajuste y/o configuracion del nimero de
puntadas para retardar la operacion del

cortador al final de la costura (AT6F, AT8F)
BT SER RS EUAIEE (AT6F, ATSF)

34

Mantenga apretada la tecla (véase la Fig. 46).

Ajuste y/o configure el nimero de puntadas C para retardar la
operacion del cortador al final de la costura, y chequee esto en la
pantalla.

'k& 1/ ERE, #NEER@, RERBPAEE
Rﬁﬂc

I E

1. Prenda la fuente de energia.

HIEHERFXIZKEA ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “BK” por mas de
tres segundos (véase la Fig. 46).
“BDS.” se visualiza en la pantalla.

iR QUL “BY/BWR” 4, #A
E®E L2 “BDS. 7 FHE.

WEE M.

3. Llame el cédigo de parametros “RDN.” en la pantalla, pulsando
la tecla “"BK”. Se visualiza el valor actual.

BT B/ RR 8, RRSHS RN .
4 B 738 A .

HBRR

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Cuando el conteo para el accionamiento del cortacintas es muy
rapido y la cinta que queda en el material de costura es muy
corta, aumente el nimero de puntadas.

@ Cuando el conteo para el accionamiento del cortacintas es muy
lento y la cinta que queda en el material de costura es muy
larga, reduzca el nimero de puntadas.

=4/ RERATRE. &AEHN 9. MEBEREXRRE
W= EE&IME (0 .

IR TAERHIRERIRIR, FREBERR LHET
AERT, NS
B IERN TIENTIRER KIS, RBEH LRSFET
TSRS, RS

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WHREER, BT “S” #. REBESR, QIVGEE

-Nota
Si el sensor lateral del cortacintas detecta material de costura
cuando el cortacintas esta en operacion, la funcién protectora
esta activada y el cortacintas no arranca (véase la Fig. 48).

Si quiere cambiar la funcion del cortacintas arriba indicada
y hacer que el cortacintas arranque, aumente el nimero de
puntadas C (véase la Fig. 45).

r&iE
VIZJAAERIES, MR EREFREMBER, MIMERP
Thee, EVITIAEE (E48) .
RIET E R ET N ANIERIE, FEIEHE C.

Fig.45

& 45
Sensor lateral de la placa de la aguja
St R ERES
C (051-RDN)
Fig.46
& 46
®
®
DuSma®

@%QC@@@@

Fig.47
& 47

~ afeEsasus.

i oUSmaP
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Fig.48
& 48
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Sensor lateral de la placa de la aguja =
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Configuracion del numero de puntadas para retardar el
proceso de aspiracion de la Iigueta al final de la costura

R SENEREIR 3T 2RI E

Mantenga apretada la tecla (véase la Fig. 50).
Ajuste y/o configure el nimero de puntadas D para retardar la
proceso de aspiracion de la ligueta al final de la costura.

KiREY) / BRE, #ENRERE, FTERRIARRERINELT
IREHE D,

1. Prenda la fuente de energia.

HIEHERFXIZEA ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “BK” por mas de
tres segundos (véase la Fig. 50).
“BDS.” se visualiza en la pantalla.

Kig G#LULE) “FBY/BR” 8, #HA
EE 2R “BDS. 7 FHf.

WEE M.

3. Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Si la longitud de la ligueta que permanece en el material de
costura no esta cosida uniformemente, ain cuando haya
aumentado el nimero de puntadas para el 036-RSN,
aumente/reduzca el nUmero de puntadas. (AT6F, AT8F)

=92 /RSERNATE. &AEN 9. MEEEBEXRE
W= EE&AME (0) .

@ X B{E &0 036-RSN HIEHES.
RraERT, BT EEE.

RBEMHEMETFRES
(AT6F, AT8F)

4, Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WTRER, BT “S” #. REER, DEVEER

Fig.49
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Configuracion del nimero de puntadas para aspirar,
la ligueta al final de la costura (AT6F, AT8F)

B ST EHI% E (AT6F, AT8F)

Mantenga apretada la tecla (véase la Fig. 53).
Ajuste y/o configure el nimero de puntadas E para aspirar la
ligueta al final de la costura.

KizRYl / RN, HENRERE, ATENRIFEERITHE.

1. Prenda la fuente de energia.

HBBIRFRZEA ON

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “BK” por mas de
tres segundos (véase la Fig. 53).
“BDS.” se visualiza en la pantalla.

K BBELE) B/ ER G, HA
EELBET “BDS. " Fif.

WEEH.

3. Llame el codigo de parametros “RSN.” en la pantalla, pulsando
la tecla “’BK”. Se visualiza el valor actual.

BT “BY/BEWR 8, RRSHES “RN. 7 .
L BT HME .

BRI

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Cuando la longitud de la ligueta que permanece en el material
de costura no esta cosida uniformemente, aumente/reduzca el
numero de puntadas.

129 / BEMATRE. &XEH 9. MEEEBEKA
W< E2&IME (0 .
OLUKBAEMM LMHEFRESTIRE

B, IRTEHE

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WTRER, BT “S” #. WELR, QEVKEE

~Nota

Vélido cuando el cédigo de parametros “034-SAE” esta puesto
en “ON”

% Cuando use el modo KS/KH, debe hacer un ajuste en la unidad
de tiempo (milisegundos). El margen de ajuste es el codigo de
parametros “050-RT” de la pagina 60.

KIE KS/KH R IHR T, Hizﬂé’-ﬁﬂeﬂiu (ms) HITIETI.
aégf(m)ﬂw,ul, BES B P62 haE— R P MBS RS
“ 5 RT)}

Fig.52
& 52

Sensor lateral de la placa de la aguja

e e S S

1

SR RRES
Fig.53
& 53
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Contador de‘piezas
it

Llame la pantalla de ajustes, pulsando y manteniendo apretada la
tecla conteo. Usted puede decidir si el conteo es necesario o noy
las condiciones de conteo.

iz 0 42, EANREEE, TNELTRE
B RMEHITRE.

AR

1. Prenda la fuente de energia.
HEBIREFXIREA ON.

2. Mantenga apretada la tecla conteo por méas de tres segundos
(véase la Fig. 56). Llame el cddigo de parametros “TKM.” en la
pantalla, pulsando nuevamente la tecla conteo.

Este cddigo de pardmetro tiene dos opciones (A: automatica,
M: invalida). La pantalla visualiza la condicién presente

KR BRLUE) “iH#” §, #HNREBEE, AFHER
BT i3, BRHSHRS TN 7 ?"15 T
SHAE2MEDR (A: BITH. M. 2D . BELEE
THYRTHIREE

3. Llame el “TKM. A’ en la pantalla, pulsando la tecla subir “INC.” o
la tecla bajar “DEC.”.

BTmMESERE, BELRER “TKM A7,

4. El conteo de piezas esta normalmente configurado para
aumentar el conteo en una unidad, después de efectuar una
unidad de costura. Si quiere definir la unidad de conteo para
mas de una unidad de costura, pulse la tecla conteo para
llamar el cédigo de parametros “TNR” en la pantalla.

Luego, cambie el valor visualizado en la pantalla, usando la
tecla subir “INC.” o la tecla bajar “DEC.”.

B, 1EAFERTHEEY, L'%I RTHWIRE A — K4
H I —4 ﬁ;ﬁz LAEEO 2 R Ll ERYEEHSIZIRE A
EI—NTEE, HET “fré‘ﬁl %, ETHSEES
“TNR. 7, WEERHITETE.

AIER “in” $EsiE R B EEHITT

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g

AR, BT “S” #.

6. Active la funcién de conteo, pulsando la tecla conteo.
La pantalla visualiza el presente valor de conteo.
Si no quiere visualizar el presente valor de conteo en la
pantalla, pulse nuevamente la tecla conteo para desactivar la
visualizacién de la funcién de conteo.

BT 90 B, [ETEUET AEY (0D . BERYE

HETAIHEE.

izu%T,uiTthﬂMEﬁT, BIRT “iH807 8, (EitE
BET AT (OFF) .

~Nota

Usted puede reinicializar un valor del output a cero, pulsando y
manteniendo apretada la tecla “S” por mas de 3 segundos.

-EE

Kz B#EAED

“g” iﬁy ﬂj%?%ﬂ‘];ﬂ1ﬁ§1ﬁj‘] “0” .

Fig.57
& 57
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Configuracion de las repeticiones de una operacion

EELLEE T BIR TE

En el modo AT2 (cortacintas automatico), la costura puede
continuarse, mientras se mantiene en suspenso el proceso de
cortado al final de la costura.

Si quiere activar la funcién de las repeticiones de una operacion,
pulse la tecla “repeticiones de una operaciéon” en la pantalla inicial

(véase la Fig. 60). o ;
EAT2 R (BEheimiEE) F, ATLMREE LR 4EH| 4R AT EE @ @ @ @ @ ®
BIVIRIEah(E, BT X EERmRIHI TR N . o_ ¥
EVIEEE S, BT “ESES” §#, RITEESEHI R EQ @ @ @ @
REZANBH (ON) . L =

Configuracic’m del nimero de repeticiones
EEEER R BBIRE

1. Prenda la fuente de energia. Fig.61
HIRmiRFFRILEA ON. & 61

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “operacién
iterativa” por mas de tres segundos (véase la Fig. 60). /’m
Heratva” por ms PEBASUS.

. 1”7 se visualiza en la pantalla.

Kig BRLLE) “EEEEH" 8, dAREEE. B O®
ERBRER “c1. 17 FH. /U .
AN ..O ®

3. Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o

la tecla bajar “DEC.”. El valor méximo es de 300. Si el valor O_ Xk
excede los 300, se regresa al valor minimo (1). ﬁa @ @ @ @ O ®
g /BRI EE. &AEN 300. NHEERE O/
KAN<EEFNME (1D . O XX
S o % O S,
4, Si quiere definir secuencialmente otro nimero de repeticiones, ) L
pulse continuamente la tecla “repeticiones de una operacion”. NG

La pantalla visualiza el siguiente nimero de C2 a C5. Entre el
valor correspondiente para C2 hasta C5 (la Fig. 62 visualiza el
numero de repeticiones para el caso cuando C1 =1y C2 = 2).

éi@%i‘ﬂ’ﬂﬂ’]&f CAETR BRI TIR B R, AR %

GlEh @, BaR R F—EE IR (62 - Fig.62
C5) , iB4)BIEINAE N HIRE . Caz2
(E62 BRf 2 C1=1. 02=2 FEIFIIE) = B 62

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial. El cortacint h
BERER, 8T “S” @, RBLR, BRVBEE. e cortacintas marcha

IR

C1=1
IF
La maquina para.

El cortacintas marcha LELNHLIEH

B ME

B P

La maquina para.

- ul La maquina para.
EHFH

LEGIEM

E

E

El cortacintas marcha El cortacintas marcha
| IEIZ B 1E VIEESFLS




Ajuste del numero de puntadas F, después de las que la
maquina para cuando efectla repeticiones de una operacion.

EES LT RS ANHIS LS B F AR E

1. Prenda la fuente de energia.

HBBIRFRZEA ON

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “P” por méas de
tres segundos.
“001. HS” se visualiza en la pantalla.

Kig GHLE) “P” §, HANRBEEE.
BE LG ER “001. HS” FHE.

3. Llame el “018. MSE” en la pantalla, pulsando la tecla “P”, ,
luego, pulse la tecla “S”.

#% “P” RIEEE LRR “018.MSE” . % “S” &,

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (0).

@ Si el nimero de puntadas F se aumenta con la tecla subir
“INC.”, la Igueta entre las piezas de costura resulta mas larga.

@ Si el nimero de puntadas F se reduce con la tecla bajar “DEC.”,

la Igueta entre las piezas de costura resulta més corta.
BNgE / BERETAE. RAEHN 9. MEHEBEX
ANEEEHNME (0 .

Oﬁufﬁ‘l‘ “hn” gE, (ESEFEM, HRZENFTFRES

.iIHT&T R B, EHEFREL, ARZENTTRES

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WHEER, BT “S” %, RELHR, HEVIAEE.

B oUS WA R

2 R %

Fig.64
& 64
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Ajuste del numero de puntadas para
soltar la tension del hilo (KS8C, KH8C).

AT 30 B (KS8C, KH8C)

El dispositivo KS8C (KH8C) esta equipado con una funcién de
abertura de tension del hilo (SC) que suelta el hilo cuando se
forma el cabo cadeneta antes/después de la costura del material
de costura. Por tanto, el dispositivo KS8C aspira y corta el cabo
cadeneta con mayor suavidad.

Fif&7B SCIIREMI KS 228 (KHESE) , AEHHILESIFIFR
LR T R BT I TAN GRS EE . XA, TJ%*&%&*EX%EM& ﬁ
o KS 2% & BE05 B N i ith 3 2 BEFE TR 5 | RO 1 .

Ajuste del numero de puntadas para soltar la
tension del hilo al comienzo de la costura.

G2 I RY IR IRE

1. Prenda la fuente de energia.

HBRIEFXZEN ON.

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “FRT” por mas
de tres segundos (véase la Fig. 67).
“FDS.” se visualiza en la pantalla.

Kig BILLE) “HIY) /AR G, HEA
B LR CFDS.” FHE

WEEH .

3. Llame el codigo de pardmetros “FLS.” en la pantalla, pulsando
la tecla “"FRT”. Se visualiza el valor actual.

BT “Aiyl / IR 8. BTRSHHS “FLS.V
HETATIR A .

. BER

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (1).

g/ BERHATEE. RAEAN 9. MILEHEBREX
ANSERHRIME (1) .

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

ATRER, BT “S” §. RELR, CEYBER

Fig.67
& 67
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Ajuste del nimero de puntadas para soltar la

tension del hilo al final de la costura.
AR MBI T ~ af.PEBAS

o®
1. Prenda la fuente de energia. o®
o

HIGBRIFEFRIZEHN ON. o
2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “BK” por mas de . @ @ @ @ @ ®
tres segundos (véase la Fig. 70).
“BDS.” se visualiza en la pantalla. O @ @ @ @ @
K QB “BY/ER 4% #AREEE. =~
BEEREETR “BDS. 7 FHE.

3. Llame el codigo de pardmetros “LSE.” en la pantalla, pulsando
la tecla “”BK”. Se visualiza el valor actual.

BT “BY/BR” 8, BETSHRS “LSE.” . BER Fig.71
LATEIRAE. & 71

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”. % PEBASUS
®

El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa

al valor minimo (0). - e ®
HEANGE / BRI . BAEN 99, MUtBIEBEX Mo @ m

AN ERI&ME (0 .

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla . @ @ @ @ @ ®

“gn.

Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial. O . @ @ @ @
WTTEER, BT “S” . RELR, BEVKRE

Fig.72
E 72
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Ajuste del nimero de puntadas para efectuar una operacion
intermitente del sistema de coleccion de desechos.

R4 3 & R B BRIEEE I E

Para evitar la acumulacion de desechos de corte en la mesa de la
maquina, Usted puede poner en marcha el sistema de coleccién
de desechos en forma intermitente durante el proceso de costura,
ajustando el nimero de puntadas en la forma necesaria.

iJTB)‘iJJ:tJ]JEiE* VERTLL, WRERSRERLERSES
12 BRI E B ST AT B BRIESE

1. Prenda la fuente de energia.

HRBBRIEFRIZEN ON.

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “FRT” por méas
de tres segundos (véase la Fig. 74).
“FDS.” se visualiza en la pantalla.

Kz ML) “miy] / mik” $8, #ENREEME.
BIEEHETR “FDS. 7 FHE.

3. Si quiere ajustar el niimero de puntadas para activar la
operacion intermitente del sistema de coleccién de desechos,
llame el cédigo de parametros “WT” en la pantalla, pulsando la
tecla “FRT” (Fig. 75).

Si quiere ajustar el nUmero de puntadas para desactivar la
operacion intermitente del sistema de coleccién desechos,
llame el cédigo de parametros “WN” en la pantalla, pulsando la
tecla “FRT” (Fig. 76).

AR E X B SR R RS TIRERT, IFIRT “HIY)

T/ GREERTIR B, iTHﬂ%iﬂ?ﬁ% “WT.” (B 75) .

é(%;ﬂ%%;l?&fﬂ%%‘ﬂﬁﬁ&ﬁﬂi BETHSHES “WN. 7
& 76) .

4, Se puede ajustar un valor pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.
El valor maximo es de 99. Si el valor excede los 99, se regresa
al valor minimo (1).

RNGE / BERETE. RAEHN 9. MEHEBEX
WS ER&ME (1D .

5. Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
“g
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

WHEER, BT “S” . RELHR, EEVIAEE.

~Nota

Usted puede desactivar la operacion intermitente del sistema de
coleccion de desechos, ajustando a cero el valor del cédigo de
paréametros “WT”.

&

WMRBEFER SR BN EEZEE ALY, FRSHRS
4‘WT ”» H’]gi1EIXEjJ “07}

Fig.73
& 73

\

Fig.74
& 74
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EI numero de puntadas que desactiva la operacion
intermitente se visualiza como un valor en décimas.
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Ajuste de la luminosidad de la luz DEL

LED 5 RATHI R E AT

Llame el display de ajustes, pulsando y manteniendo apretada la
tecla para el alzaprensatelas automatico.
Ajuste la luminosidad de la luz DEL.

KiZ “Bahfa R 8, #ENREEE, BIAIX LED $57R KT
MR EHEITIAT.

1. Prenda la fuente de energia.

HBRIFEFRIZEN ON.

2. Mantenga apretada la tecla “PL” por més de tres segundos
(véase la Fig. 78). Llame el cddigo de parametros “LUM.” en la
pantalla, pulsando nuevamente la tecla “PL".

Se visualiza el valor actual.

Kz GRLULE) “BaisE” #, EANREER, A
FRRIZT “BahfaE” 8, B8RS L7 B
Hak. B2 BRHYETATIZAE.

3. Se puede ajustar la luminosidad de la luz DEL, pulsando la tecla
subir “INC.” o la tecla bajar “DEC.”.
La unidad de ajuste es de 50.
El valor maximo es de 250.(luminosidad méaxima).
Cuando la pantalla visualiza 0 (cero es el valor minimo), la
lampara DEL est4 apagada.

BT “hn” gEsE R B, BNATRER 50 Jy I xd A{EiH
17T, HEIER 250 (RAE) HAFHERIRE, HE
EH 0 (&/ME) BIATIRATIRZS.

4, Después de efectuar este ajuste arriba indicado, pulse la tecla
g

WHEER, BT “S” #.

Fig.78
& 78
A€ PEBASUS.
o C® -
II\-.O ®
O

O O O

SISICIOIOIG

B BRNEHOE

Fig.79
E 79

€ PEBASUS.
/'\‘oo®

B oUSwaP

e

R s

43



44

Regulacion de los ajustes antes de

arrancar la maquina

LEYMBABRRE

Para ajustar la funcion de bloqueo

Si la funcién de bloqueo estéa activada, no se puede arrancar la
maquina pulsando el pedal cuando el sensor lateral de la placa de
la aguja no detecta material de costura.

B RIRIRE BB IR, BIERTHEIER, BIER
HEEM . (BIETNEE)

1. Prenda la fuente de energia.
HFBIEFXIZE N ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “Sensor ON/
OFF” por més de tres segundos (véase la Fig. 86).
“SMP” se visualiza en la pantalla.

K BWUAL) “$TFF / KMERER" 52, HA
B EFETR “SWP. 7 FHE.

3. Llame el cédigo de parametros “PSN.” en la pantalla, pulsando
la tecla “Sensor ON/OFF”. Se visualiza el valor actual.

BT TR/ RAERE” 8, BETRSEES “PSN. 7
BEREAETENE. BETHAETZAE.

4, Llame el “PSN. ON” en la pantalla, pulsando la tecla subir
“INC.” o la tecla bajar “DEC.”.

BTmEsEREE, RHELRER “PSN. ON” .

5. Pulse la tecla “S” con el “PSN.ON” visualizado en la pantalla. La
funcién de blogueo esta entonces activada y si pulsa el pedal
cuando el sensor lateral de la placa de la aguja no ha detectado
material de costura, la sigla de fallo “E15” se visualiza en la
pantalla y la maquina no arranca.

AR T, 32T “S” 3=8l, MWINREEN. (FERENE
E{;ET) BT, SBRIEIRAER (E15], E4HNF
=R2E

WEEH.

% Si pulsa la tecla “S” con el “PSN.OF” visualizado en la pantalla,
la funcién de bloqueo esta entonces desactivada. Por tanto,
aun cuando el material de costura no es detectado, la maquina
arranca siempre al pulsar el pedal.

XEHE LR [PSN. OF] B, 32T “S” ##, HINRERZL.
(BMEREMBIER, BRTER, SONHRSB3N. )
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Configuracion de la funcion extra para el KS y KH

KS, KH IEIRTNRERY IR &

Uso de un micro
Caso dado, usted puede operar la maquina por medio del
intrruptor manual para efectuar unas pocas puntadas.

RFehFRIFAERTABATIRE, (E4ELINBRBN LS.

APRECAUCK’)N =

ASi no se usa como dispositivo KS (KH), nunca efectie los
ajustes especificados arriba. Ya que de lo contrario, esto puede
producir accidentes debido a la marcha inesperada de la maquina
y/o fallas durante el proceso de costura.

A SN BRI SNERZFR Y H Ei’naean’EA%IZv:fLL,
%TthWFL,TTﬁWM EE (KHES) HAE#R
IX/E

1. Prenda la fuente de energia mientras pulsa la tecla “S”.
“071. MAC” se visualiza en la pantalla del display.

BE “S” EAYEIRGRIRFFKIAE ON.
E@ELERER “071.MAC” .

2. Llame el “087. IN1” en la pantalla, pulsando la tecla “P”, ,
luego, pulse la tecla “S”.

:B—-z uPn %1% 'E'J:ij—_ “087 IN-I » *; “S” %Eo

3. Llame el “KS” en la pantalla, pulsando la tecla subir “INC.” o la
tecla bajar “DEC.”.

BTmMEsmERE FELRER “KS” .

4. Pulse la tecla “S” mientras se visualiza “KS” en la pantalla.
Ahora, el ajuste ha terminado y se visualiza el display inicial.

FERARE TR “S” #, RETHK, BREZHIAEE

% Si pulsa el micro, después de haber efectuado los ajustes arriba
indicados, la maquina efectia automaticamente el nimero
de puntadas definidas en el codigo de parametros “063-FS1”
(véase la Tabla de funciones en la pagina 60).

KERREFIRFHNFFRMIE, EIHXEHIESNTE P62 4
BE— ISR BB ERED “063-FS1” EigERIEHE.

Fig.84
& 84
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Inicializacion

ia it

Cuando la maquina de coser y/o el equipo (dispositivo LC/
dispositivo PL) no funcionan normalmente, cerciérese que

marchen correctamente inicializando cada uno de los dispositivos.

LGN E 3 Eﬂﬁ#E\H
PITAE L FE I ERE)

*EB) ;MMERER,

1. Ponga en marcha la maquina.

HIFHIEFXIZEEHN ON,

2. Vaya a la pantalla de ajustes pulsando la tecla “P” por mas de
tres segundos.
“001. HS” se visualiza en la pantalla.

Kiz G “P” §, #AEBSHEME.
EELIERETR “001. HS” .,

3. Llame el “027. FLO” en la pantalla, pulsando la tecla “P”, y,
luego, pulse la tecla “S”.

.—. “P” gz1§ ‘EJ:E_J—_ “027 FLO” s ? “S” %ﬁo

4, Llame “YES” en la pantalla, pulsando la tecla subir 7INC.” o la
tecla bajar “DEC.”, y, luego, pulse la tecla conteo.
Los valores iniciales ex fabrica son leidos y se inicializa la caja
de mando.

MRS EMREEE LR YES” , I R,
BEIREE RS RORGE, BATAAL.

5. Apague una vez el suministro de energia y enciéndalo
nuevamente.

IHEAXH (OFF) BIRFX, AR

o

SuSwmar
ER=%wE”

BREE (N HBIREF

Fig.89
& 89
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Costura

4%

AT6F, AT8F

Coser el material observando el procedimiento indicado a
continuacion.

BB T B T2

1 + Ponga en marcha la maquina.

B HRIRIEELL ON L.

2- Colocar el material debajo del prensatelas.

EBHRBANEM T2

3- Presione el pedal de la maquina y ponga la maquina en
marcha.

B 2 aNA AR EEAR . FFUR 424

:h

El cortacintas corta la cinta (cadena flotante)
automaticamente en la posicién seleccionada en el modo de
operacion del cortador de la caja de mando.

EHISRERETREXE, EERFNEEL, BT
VBRI BV HE T (ZLIH) .

% Para cortar manualmente la ligueta y/o el cabo cadeneta (tipo
TK), pulse el interruptor (véase la Fig. 94).

KIGEHMBAFE T B, ZTHFX, VIS0, VI
i (BHRO .

Fig.91
91

‘ Fig.93

5 o~ 27 @93
0 \@(

()

S0

Pulse esta tecla para cortar manualmente
la ligueta y/o el cabo cadeneta (tipo TK).

EFEEFIHERX (T
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KS8B, KS8C

~Nota

Antes de la primera puesta en marcha del cortacadeneta habra
que lubricar la mecha de engrase, el tubo de engrase y/o las
piezas moviles. Por lo demas, la lubricacién debera realizarse
cuando sea necesario.

&
fEREYIRZE, MEME. EF. BHWEHAZE. FH
TR ERERTGH, BRI,

Coser el material observando el procedimiento indicado a
continuacion.

IEE BT IR T84

1 + Ponga en marcha la maquina.

BEIRIEEEON L.

2. Pise el pedal con el tacén para elevar el prensatelas.
Colocar el material debajo del prensatelas.

B f5 R EREEMR, HRdER.
BARENER T2,

3- Pise el pedal hacia adelante para comenzar con la costura.

BREN AR FF 46 42 40] -

4. Termine el proceso de costura.
Para conseguir un corte impecable del hilo, no alimente
mas material cuando el cabo de cadeneta haya alcanzado
la abertura de aspiracion 1 mostrada en la figura de abajo.
Después del corte, pare la maquina.

EHITER, RBERERMESEEEATRK 18
EEEMIEILER, RETIZ %, BiiERE RIS

Fig.97
& 97

Fig.98
& 98

Fig.99
& 99




KH8B, KH8C

~Nota
Antes de la primera puesta en marcha del cortacadeneta habra
que lubricar la mecha de engrase, el tubo de engrase y/o las
piezas moviles. Para la lubricacion saque los tornillos 1 y el guia
tope del material 2.

Por lo demas, la lubricacion debera realizarse cuando sea

necesario.

r&iE
EMEYIZRZAT, MEWE. EF. BHWEHAE.
hEHENEE T 242 1 FimRE 2.

Fia TIERHERER 4, LB,

Coser el material observando el procedimiento indicado a
continuacion.

IEE BT IR T84

1 + Ponga en marcha la maquina.

B HIRIZEE ON £,

2. Pise el pedal con el tacén para elevar el prensatelas. Flg‘1 02
Colocar el material debajo del prensatelas. El 102
6 /7 R BR AR, $RECIERD.
BHRBBANERTZ.
3. Pise el pedal hacia adelante para comenzar con la costura.
BREN BSR4 484 .
Fig.103
4. Termine el proceso de costura. & 103
Para conseguir un corte impecable del hilo, no alimente
mas material cuando el cabo de cadeneta haya alcanzado
la abertura de aspiracién 3 mostrada en la figura de abajo.
Después del corte, pare la maquina.
LgHIseEEfE, RBETREMMETLEEATR. 3 /M
EEEMIEILER, RETIM=%EE, BiiERE RIS
Fig.104
& 104

49



50

Modo de reemplazar y ajustar cuchillas
AAviso

%AI respecto, hay que desconectar anteriormente la maquina
y sacar el enchufe del tomacorriente y, luego, los mecanicos
autorizados estan facultados para reemplazar y ajustar las cuchillas.

Tenga cuidado de no herirse las manos y dedos, cuando
reemplace y ajuste las cuchillas.

Nota

Las cuchillas del cortador de cadeneta son partes reemplazables.
Cuando el corte no es suave, reemplace las cuchillas con unas
nuevas.

Aaviso

Para evitar heridas fisicas, no toque la cuchilla superior con
la mano cuando haga este ajuste.

AT6F, AT8F

1. Abra el ojal 1y la placa de tela 2. Gire la polea de la maquina
hasta que la aguja se ponga en la posicion mas alta de su
carrera. Presione la palanca 3 de alza de pedal 4 hacia fuera.

2. Remueva el tornillo 5 y la placa de aguja 6.

3. Remueva el tornillo 7 y el cortador de cinta 8.

1) 7] By B A
A\ s
= H

% HITTIMERRIATE, 1E5w TSN 8 R IRFF
K, FENFEEEIR PR R IRIE K E R TR A ARHET.

2

BRSO TR, MIEE/VD, URBITIFE
LR

-
x

VAN N 2iERER, VEZEEMNRRERR, #ME
B REAR, LFHRHF.

A\ wx

BZGrER, EERIRANECTERFEEMIZT
Jl.

1. SEATFPREG 1 MR 2. AFEEFahign, F45E
MtRAZGSMER, ETERT I, FTHER 4

IFTIEL45T 5, FIFTER 6.
EERTIEL5T 7 MIFTYIFRA 7171 8.

w ™

Fig.105
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4. Remueva las siguientes partes. Tornillo 9 y guarda de tela 10,

Tornillo 11 y pieza de unién 12, Tornillo 13 y Cubierta 14.

5. Remueva el anillo 15 y saque la cuchilla superior 16 juntamente

con el resorte 17.

L ORFFIRTRZ25T 9, IREDSAHIA 10, RTHRZET 11,

FIF12, IFTERLE4ET 13, REIEE 14,

. IFTFARAS, HEETITI16, EIRHFENEE 17,

Fig.106
& 106

6. Reemplace la cuchilla superior 16 con otras nuevas y monte

las piezas desmontadas en el orden inverso al indicado en los
pasos 5 a 4. Ha de haber una distancia de 8,5 mm de la pieza
de unién 12 al final del vastago de la cuchilla superior (véase

A en la Fig. 107). Después de efectuar este ajuste, atornille
temporalmente el tornillo 11.

. Luego, mueva la cuchilla superior 16 haciendo girar con la
mano la pieza de unién 12. Controle a la vista si la cuchilla
superior 16 gira libremente contra la cuchilla inferior 18, y si un
hilo de lana o un tipo de hilo similar es cortado adecuadamente
en cualquier parte por las cuchillas. Si se requieren ajustes,
suelte los tornillos 19 y ajuste la posicion de la cuchilla inferior 18.
Después de efectuar cualquier ajuste, atornille los tornillos 19.

. Coloque la pieza de unién 12 en el iman 20.
Atornille temporalmente el cortacintas 8 con los tornillos 7 (véase
la Fig. 108). En este momento, la holgura B entre el iman 20
y la arandela 21 ha de ser 0,1 ~ 0,2 mm. Al respecto, suelte el
tornillo
11 y regule la posicién del vastago 22. Después de efectuar
este ajuste, atornille el tornillo 11 (véase la Fig. 107).

Fig.107

A=8.5 mm & 107

22

]
\ZZ1)
[~ t—
24 11
20

B=0.1~0.2 mm

6. EEHRIAY LT 16, FiRB ST RHER B IRE L)

%ITIH,
XFIR12, @E 107 FiR, 15822 11, LUEM
L iimEmE A ERR T ALE) 8.5 mm.

. BB FEEEIA12, B ETI16. BELETI16 T T

7118 BEBIRFIHERE . FELFAETIRIIRAB R ATIRAIE
TERALY REI BT RO L B #rHA4E42 19, FFFTIT 71 18 BY&
FNUE. BATE, FXEZRZ 19,

. GNE 108 B, 154 20 F0IK 12 AES, AR 7 IRAT
ElEI 718 8. XA, #NE 107 FiRA T 154 20 #0
#E 21 AYiE)FE B RIFE 0.1 mm ~ 0.2 mm, #AFFIELL 11
BT 22 BIALE. FETREITEEZ 1.
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9. Enganche la placa de aguja 6 con el tornillos 5.

10. [Ajuste de la altura del cortacintas ]

Moviendo el cortador de cinta 8 (véase la Fig. 108) arriba y
abajo, alinee el lado superior de la cuchilla inferior 18 con el lado
superior de la placa de aguja 6 y anivele la placa 8a.

Luego, apriete el tornillo 7.

Serie M952
M952 27

11. Alce el magneto del cortacintas 20 usando un dedo,
haga girar la pieza de acoplamiento 12y, luego, mueva la
cuchilla superior 16 (véase la Fig. 110). Controle a la vista
si la cuchilla superior 16 y la cuchilla inferior 18 traslapan
libremente. Para controlar el resultado del corte, ponga un
hilo de lana o un tipo de hilo similar entre las cuchillas. El hilo
debera ser cortado en cualquier parte de las cuchillas. Sise
requieren ajustes, suelte los tornillos 19 y ajuste la posicién de
la cuchilla inferior 18. Después de efectuar cualquier ajuste,
atornille los tornillos 19.

/A\PRECAUCION

Hay que tener mucho cuidado cuando se hacen ajustes en
las cuchillas.

Fig.110

A1
I
[ORV

] ~

0

3=
i

— N

9. 5 6 FIRLL4T 5 KEE.

10. & NAmRESEET]

Bit2E 8 (SHBE 108) ETahE, ABATIVI 18
LEFSR 6 E—5E, FHER 8a ERIFKTIRE,
MirRIBL4sT7TEEZ.

Serie M922 - M932 - MX3200 « MX5200
M922 - M932 - MX3200 - MX5200 %5

e
;

Fig.109
& 109

11. @ 110 FirR, 1B FIEE L#ELE 20, HEiEIR 12,
H#E L7 16. iBEHIALT] 16 BT 7] 18 EFIAH| Huk:
&, FHHINEBLETE T RIRERFIET iR B (T AT ER A B
YIWT. FoSRUITET, i5frisiEss 19, AT T 71 18 %
EAE. ATRE, BirEiEZ£ 19,

A FE
~
T E

W, EEALETIRTIEFE.

Fig.111
B 111
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12. [Ajuste del traslapo de la hoja de la cuchilla )

El traslapo de las cuchillas superior e inferior del cortacintas
ha de ser de 0,5 mm - 1,0 mm. Ponga el magneto 20 en su
posicién mas alta usando un dedo (véase la Fig. 112).

En este momento, el traslapo de la cuchilla superior 16 y de la
cuchilla inferior 18 ha de ser de 0,5 mm — 1,0 mm.

Los ajustes se hacen soltando el tornillo 11.

Después de efectuar cualquier ajuste, atornille el tornillo 11.

Nota

Después de atornillar el tornillo 11, controle a la vista si la
longitud A (véase la Fig. 113) del extremo del vastago de la
cuchilla superior es de 8,5 mm y si la holgura B entre el iman 20
y la arandela 21 es de 0,1 - 0,2 mm.

12. AT IR ERE]

Y% TIEM ETIFT IR EEREHR 0.5~ 1.0 mm,
WE 112 iR, FAFIEE%E 20 #2325 i,

XEF, #Ehiges 11, #HiTIRT, (FLEJ116 FATJ1 18 1Y
KEREHO5~1.0 mm. PHE, iHITFZiEL 11,

i
g es 11 5, IEFIAN LTI SHAI BT AR A
(SBBE113) 8.5 mm, LIRLZE 20 FRE 21 8

BB 40.1~0.2 mm.

Fig.112
B 112

13. Después de efectuar este ajuste, monte nuevamente el
recubrimiento de seguridad 14 y atornille el tornillo 13.
Luego, monte nuevamente el protector contra piezas expelidas
tras roturas de agujas, el tablero para la ropa y el prensatelas.

14

13

AAVISO

Controlar si el recubrimiento de seguridad ha sido montado
nuevamente antes de usar el cortacintas TK.

16 Fig.113
0~0.5 mm B 113

—>

A=8.5 mm

11

21 20

—

B=0.1~0.2 mm

13. BT, MIBL13RERLE 14, BIFRE, K&,
[ERIIRE B RRAAE .

Fig.114
B 114




KS8B, KS8C

1.

Retire el tubo flexible 1. Abra el protector contra piezas
expelidas tras roturas de agujas 2 y la placa de trabajo 3.
Gire el volante hasta que la aguja se halle en su punto muerto
superior. Presione la palanca alzaprensatelas 4 y desencaje
el prensatelas 5.

HHRE 1,

FATFHFIRE 2 FIHEIEMR 3.

AFREFHER, FENHEAIESKER, ET
[EHRAT 4, FTFFIEWR 5.

Afloje los tornillos 6 y retire la placa auxiliar 7. Afloje los
tornillos 8 y retire el guiatelas 9.

R TIRL5] 6, FIRENGHBNIR 7.
FTIR22%3] 8, FHREISMARS 9.

Afloje los tornillos 10 y retire el dispositivo KS 11.

FTIE2£5] 10, FIFEK SERE 11,

Saque los tornillos 12, 13 y 14. A continuacion, retire la
cuchilla fija 15 y la moévil 16.

RBER, IFTI8R24T 12,13, 14, EHRHNEE T
15 Fnzh1ET1 7] 16,

Remplace las dos cuchillas 15 y 16 por otras nuevas. Vuelva
a montar el cortacadeneta por orden inverso a la forma de
proceder indicada arriba (puntos 1 al 4).

BEETIVI 15 FFETIT] 16 EIRH, $=IFEETRIHE/R
I E B st 2%

Fig.115
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6.

8.

(Ajuste de la presion de la cuchilla ]

Para ajustar la presién de la cuchilla, afloje la tuerca 17 y gire

seguidamente el tornillo 18, seguin sea necesario.

@ Para aumentar la presion, gire el tornillo 18 en sentido
horario.

@ Para disminuir la presién, gire el tornillo 18 en sentido
antihorario.

Después de hacer el ajuste, mueva la palanca 19 con

la mano y compruebe si las cuchillas cortan el hilo

perfectamente.

A continuacion, apriete la tuerca 17.

(RE T VIR FHITI AR )
BARIRE: 17, FESE425T 18 AR TN I IFIT.
O [3425T 18 mBTEt 75 mAEsE, FIERIRAEIEE.
@ I%425T 18 o) A §t /7 [ nEss, FLIRARSREIRES .
AF e FAFREREIF 19, Bl = &hE s T IRFI BT .
WA= L EIRF I R KBRS 17 MEEZ .

Posicione la marca 21 de la palanca 11 del cortacadeneta
contra el bloque 20.

Asegure provisionalmente el cortacadeneta 10 con el tornillo
12.

YRR A AVIEET 20 FR _EHEVIRE 11 ALATRYIEED 21
&, FHR£2%T 10 RIGESEIE T2 11,

Afloje el tornillo 13 y posicione el cortacadeneta 10 de
acuerdo con las medidas indicadas en la figura.
Una vez hecho el ajuste, apriete el tornillo 13.

FEANIRZ25T 13, BRI SR 10 FFEAL, mMiAARE
TIE, ARITRIBLIT13MEZE.

Fig.119
& 119

\

i

O

[M952/KS8B, KS8C]
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9.

10

11.

(Ajuste del solapado de las cuchillas )
Gire el volante hasta que la cuchilla mévil 16 quede en su
punto muerto inferior.
Afloje el tornillo 14. Ajuste la cuchilla mévil 16 de forma que
las cuchillas 15 y 16 se solapen de 0,5 a 1,0 mm.
Después de haber hecho el ajuste, asegure la cuchilla movil
16 apretando el tornillo 14.

GAY NS RE)
FF et s aIH 898 %e, F511ET17] 16 TFEEI T IRAL
=
FIFNBL25T 14, MiEs—E1E1ETI V] 16 IAEERES R
}-E’
BAAEETIT A5 FHETIT] 16 BIMEERELE 0.5 ~
1.0ZEXRAE.
WFE, IEBZ2T14EEZ.

Asegure el guiatelas y la placa auxiliar (véase la Fig. 116 de la
pagina anterior). Coloque el protector contra piezas expelidas
tras roturas de agujas, la placa de trabajo, el prensatelas y el
tubo en sus posiciones originales correspondientes (véase la
Fig. 115).

RBEENAE 116, KECSHIBAINGEEINR, FHSHRE 115
BEIREIRYIPIRE . RN, ER. HEREER TR

i,

Girando el volante, compruebe si el hilo queda cortado
perfectamente.

RF e F g, W=, Lkt TIRFIVIH.

Fig.123




KH8B, KH8C

1 + Retire el tubo flexible 1. Abra el protector contra piezas
expelidas tras roturas de agujas 2 y la placa de trabajo 3.
Gire el volante con la mano hasta que la aguja quede en su
punto muerto superior.

Presione la palanca alzaprensatelas 4 y vire a un lado el

prensatelas 5. Saque el tornillo 6 y quite la placa de aguja 7.

RI7EtkigiE 1, ARITHIFIRE 2 FEIER 3. AF
EEEFHhiEe, FRIEANRSMER, ETER
# 4 MFTFHER 5-

IFTHRZ25T 6, FHIREIEHIR 7.

2. Afloje los tornillos 8 y retire el guiatelas 9.
La forma del guia tope del material varia en funcién de cada
uno de los KH (cortacadenetas horizontales con aspiracién).

T IEL25] 8, FHFEISMARS 9.
A SERMIKENEMNRR A E5]

3. Afloje los tornillos 10 vy retire el dispositivo KH 11.
FRTIRL25T 10, FFIRED KH K& 11.
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4. Saque los tornillos 1, 2, 3, 4 y 5. A continuacion, retire la Flg'127
cuchilla fija 6 y la mévil 7. &l 127

RBER, FTIBL5T1, 2, 3, 4, 5, EERFHEZET]
716 FFETITI 7.

5. Remplace las dos cuchillas 6 y 7 por otras nuevas. Vuelva
a montar el cortacadeneta por orden inverso a la forma de
proceder indicada arriba (puntos 1 al 4).

BEETITI 6 FEETIT] 7 #¥RHR, IRIFENRS BOHE IR
FEMER S %8s .

6. (Ajuste de la presion de la cuchilla ]

Para ajustar la presion de la cuchilla, afloje la tuerca 8 y gire

seguidamente el tornillo 9, seguin sea necesario.

@ Para aumentar la presion, gire el tornillo 9 en sentido
horario.

@ Para disminuir la presién, gire el tornillo 9 en sentido
antihorario.

Después de hacer el ajuste, mueva la palanca 10 con

la mano y compruebe si las cuchillas cortan el hilo

perfectamente. A continuacion, apriete la tuerca 8.

R 7] T1 R FHAT AR RASEE )
AR EL 8, TEARIRET 9 HEIITIRIFHIT.
O IF425T 9 AT 5 [ hESE, FRIRRASRAE IR,
O IF425T 9 [ Bt §t 77 [EIhERE, AIEMRGREIRES.
BIF R A F RS 10, BIAT L ERETIRF kT .
WA= LSRR I 5 X EIR 5 8 MEIEZ .

7. Posicione la marca 10 de la palanca 12 del cortacadeneta
contra el bloque 11.
Asegure provisionalmente el cortacadeneta 12 con el
tornillo 13.
Coloque el guia tope del material y la placa de aguja en sus
posiciones originales correspondientes (vea la pagina 57).

R A EVIRET 11 SR B 4eiERS 12 ATATRYIE S
10 f5, FRURE25T 13 RimbYEE T =Lk iiks 12,
2B 57 T, KAIFERSHEPAIAEREE TR

8- Afloje el tornillo 13 y posicione el cortacadeneta 12 de
acuerdo con las medidas indicadas en la figura.
Una vez hecho el ajuste, apriete el tornillo 13 (véase la fig.

130).
AR 225T 13, JFIZEksiaz ik 12 s, miAABR
WE, ARITEIRZET 13 MEE (FS5HBE 130),

Borde Borde supe .
superior rior de la
del guiatelas 0.5mm —»||«— placade
SHIRLE aguja
* iR LmE
P —~
L

0.5mm




9.

10

11

(Ajuste del solapado de las cuchillas )
Gire el volante con la mano hasta que la aguja quede en su
punto muerto inferior. Afloje el tornillo 1 y ajuste la posicion
de la cuchilla moévil 3, de forma que ambas cuchillas 2 y 3 se
solapen 0,3 mm.
Una vez terminado el ajuste, asegure la cuchilla mévil 3 con
el tornillo 1.

GBI T TGS R E )
TR F e RN RIFR, (BRI RIRE TREAE.
AR ZEET 1, SATRBT1 7] 3 IEWFEETIT] 2 FA
AI#717] 3 MMESRE A 0.3 2R AL, AFREE
A#717] 3, MLEBMMRSEITRIRLET 1 MEE.

Monte el guia tope del material (véase la Fig. 125 de la
pagina anterior). Coloque el protector contra piezas
expelidas tras roturas de agujas, la placa de trabajo,

el prensatelas y el tubo en sus posiciones originales
correspondientes (véase la Fig. 124).

IZIBATIAE 125, RESHEIL, HSRE 124 BEiF
EIRYIFERE . #EIEM. B, MSRERETRAL.

Girando el volante, compruebe si el hilo queda cortado
perfectamente.

RFRREFNBR, WTLEE. LR TIRFIIE.
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Los siguientes términos provienen de cada una de las funciones, de importancia, al menos, para el operario.

Cadigo de . Valor inicial prefijado: , Margen de
parametros Funclon AT2 ‘KS/KH Razon ajuste
001 HS | Velocidad maxima de costura (Puntadas/minuto) 5000 x1 200-6500

Arranque suave (OF: Cuando no se usa A: Siempre B
003 SLM T: Una vez, cuando usted pulsa el pedal con el talén) OF OF /AT
004 S Velocidad de arranque suave(Puntadas/minuto) 400 x1 200-2000
005 SLS | Namero de puntadas para el arranque suave (Puntadas/minuto) 2 x1 1-99
Seleccionando como para la maquina, después de que ésta detecta _
006 SMP el fin del material de costura (M: Manualmente, A: Automaticamente) M M/A
La velocidad de la maquina (puntadas por minuto), cuando se g
009 AS selecciona AUTO en el codigo 006-SMP 4000 x1 200-6500
010 SEN | Lafotocélula es valida (ON) o invalida (OF). ON - ON/OF
Control de la senal para el detector del fin de material (contador del filtro de mallas) g
012 CMS % Valido cuando el codigo de parametros “099-ESS” esta puesto en “ON” 3 X 0-99
Condiciones antes de arrancar la maquina
013 PSN (ON: Deteccion de material, OF: Sin ninguna condicién) OF B ON/OF
Valido para el paro de la maquina después de detectar el fin del material de costura (ON) B
015 STP Invalido para el paro de la maquina después de detectar el fin del material de costura (OF) ON ON/OF
El nimero de puntadas, después de las que la maquina para, g
018 MSE cuando se efectlian repeticiones de una operacion. 16 X 0-99
021 TA | Tiempo de elevacién automatica del prensatelas (ms) 500 x1 100-5000
027 FLO | Inicializacion NO - NO /YES
Valido para la aspiracion del cabo cadeneta al comienzo de la costura (ON) B
031 SAB Invélido para la aspiracion del cabo cadeneta al comienzo de la costura (OF) ON ON/OF
El nUmero de puntadas para empezar a aspirar el cabo cadeneta al g
032 FDS comienzo de la costura 0 X1 0-99
El nimero de puntadas para aspirar el cabo cadeneta al comienzo g
033 | FSN | e a costura 8 x1 0-99
Valido para la aspiracion del cabo cadeneta al final de la costura (ON) B
034 SAE Invalido para la aspiracion del cabo cadeneta al final de la costura (OF) OF | ON ON/OF
El nimero de puntadas para empezar a aspirar el cabo cadeneta al final g
035 BDS de la costura, después que el fin de la pieza ha pasado por la maquina 10 x1 0-99
[AT2] El nimero de puntadas para aspirar la ligueta al final de la costura. (Valido cuando el
036 | RSN codigo de parametros “034-SAE” esta puesto en “ON’) 5 20 x1 0-99
[KS/KH] El nimero de puntadas desde el final de la costura hasta que la maquina para.
El nimero de puntadas para soltar la tensién del hilo al comienzo g
039 FLS de la costura. 10 x 0-99
El nimero de puntadas para efectuar una operacion de abertura de g
042 LSE tension del hilo, después de que la maquina detecta el fin de la pieza 10 X 0-99
El nimero de puntadas para retardar la operacion del cortador al g
047 FDN comienzo de la costura. 8 x1 0-99
El tiempo de ejecucién para la operacion de aspiracion del cabo g
050 RT cadeneta al final de la costura (ms) 100 | 300 X1 0-9900
El nimero de puntadas para retardar la operacion del cortador al g
051 RDN final de la costura. ° x 0-99
El nimero de puntadas para desactivar una operacion intermitente g
058 WN del sistema de coleccion de desechos/aspiracion del cabo cadeneta 10 20 x10 0-99
El nimero de puntadas para activar una operacion intermitente del g
059 WT sistema de coleccién de desechos/aspiracion del cabo cadeneta 5 20 x1 0-99
063 FS1 | Para operar la maquina por el nimero de puntadas configuradas 25 x1 0-999
Para seleccionar el método del alzaprensatelas
068 FTP (M: Eléctrico, A: Neumatico) M B M/A
071 | MAC | Ajuste del modo AT2 | - - AT2 / AT3/KS
NOP /PT/OP/TK/
073 INL | Valido (S6)/invalido (NOP) para el interruptor de seguridad 2 S6 | NOP - TK1/KSA / KSM /
F/S6/UT/PSD/KS
El dispositivo para abrir la tension de hilo (0: Valido solamente cuando B
074 SCM se efectlia un cabo cadeneta, 1: Normalmente valido, 2: Invalido) 0 0/172




Cadigo de . Valor inicial prefijado: , Margen de
parametros Funclon AT2 ‘KS/KH Razon ajuste
Para seleccionar una funcion de entrada (TK “Cortacintas” < KS “Proceso
de cortacadeneta”) NOP /PT/OP/TK/
087 IN1 Si la sefal de entrada para el micro entra cuando el KS ha sido TK - TK1/KSA/KSM /
seleccionado, la maquina efectlia entonces automaticamente el F/S6/UT/PSD/KS
numero de puntadas fijadas en el codigo 063-FS1.
NOP /PT/OP/TK/
088 IN2 | Valido (S6)/invalido (NOP) para el interruptor de seguridad 1 S6 | S6 - TK1 / KSA / KSM /
F/S6/UT/PSD/KS
Caracteristicas del material de costura
099 ESS (ON: Material de mallas, OF: Material de costura estandar) OF - ON/OF

% Para visualizar los cddigos de parametros del 001 al 030, pulse la tecla “P” por mas de tres egundos.
% Para visualizar los cédigos de parametros a partir del 031, conecte el suministro de energia, mientras pulsa la tecla «P».
% Para visualizar los coédigos de parametros a partir del 071, conecte el suministro de energia, mientras pulsa la tecla «S».

Dibujo del parametro de referencia (para AT)

4 I
(Inicio de la costura) (Final de la costura)
{1
I
11
W
[
I
i
|
I
il
o

[
&
(] Ny
[ o
a1 E (036-RSN
; E‘E’ ! —‘ ( )

Sensor lateral de la placa de la aguja " D (035-BDS)

Sensor lateral de la placa de la aguja Q : :i
©'1 ¢ (051-RDN)
o J
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EZMINGEP, ARG KR E BVRIED B T .

sHES T A:g“ﬁf/m b BB
001 HS | &=%9EE (5t/ 5) 5000 x1 200-6500
003 | SLM | TR R 1 wmmmmEn—m oF i OF/AIT
004 S BRBERE (§F/9) 400 x1 200-2000
005 | SLS | BEm4XEsts (5) 2 x1 1-99
006 | SMP | #mzlfsiRinE, SUNEHERE 0 F3), A B3D M - M/A
009 AS | ENSHBEMREMEIRE (5t/5) 4000 x1 200-6500
010 | SEN | #m#liasERzE 30 (0N - T3 (0F) ON - ON/OF
012 | CMS f*%@i%%ﬁg ffgf ;’?;F;éiﬂa A 3 x1 0-99
013 | PSN | &40 Ez%&M4 (ON: RN OF: RAEFH OF - ON/OF
015 | STP | mHRFKimBEFENIIEIAEL (O . F3f (0F) ON - ON/OF
018 | MSE | #&4EHIrTRILEGHEMNSHEL 16 x1 0-99
021 TA | BERERME EARE (ms) 500 x1 100-5000
027 | FLO | #m#afk NO - NO/YES
031 | SAB | =IRAIR B (ON) - FEH (0F) ON - ON/OF
032 | FDS | @491 EafE, =IRETRFEEE 0 x1 0-99
033 | FSN | =maiRFEHE 8 x1 0-99
034 | SAE | =IRfER B (ON) - T3 (0F) OF | ON - ON/OF
035 | BDS | mRiRimEEEH=IRERF B 10 x1 0-99
036 | RSN EQSJKH’]—E_KLZIJ-%% ﬁ;‘iiﬁéﬁ% “034-SAE” HHHIREH “ON” BTHR) 5 | 20 1 0-99
039 FLS | 7#l4Ehlaraotase st 10 x1 0-99
042 LSE | wmzlmilkiba, FRIA%KINEEREHE 10 x1 0-99
047 | FDN | mrtI7IahfEEiREHE 8 x1 0-99
050 | RT | Z=HEREFEEE (ms) 100 | 300 x1 0-9900
051 | RDN | BYI7Iah{EER 4 9 x1 0-99
058 | WN | #a%kE - I EUEEE XA 10 | 20 x10 0-99
059 WT | REEE - RETBEENEEF B 5 20 x1 0-99
063 | FS1 | &ESHH (ATEDIEYE SRS 25 x1 0-999
068 | FTP | #AEMAENIEE (M BE1X. A SFHHD M - M/A
071 | MAC | BX&& AT2 | - - AT2/AT3/KS
073 INL | ®2FX2HEF3L (S6) « T (NOP) S6 | NOP - NT?<F;//T<TS,/AC/)T<éI\T/|K//

F/S6/UT/PSD/KS

074 | SCM | #%iE (0: (RELKERBNEN, 1: HREE 2: T 0 - 0/1/2




N At
SRS ke BET
MRS ] BE T \KS/KH bt X EEE
INTHEERNIEE (K[ BT/ 1 ©KS[ TR D) NOP /PT/OP/TK/
087 | IN1 | tnBfEKS EERBAT EHFLMMASE, BONINERRE K - TK1 / KSA / KSM /
063-FS1 A% B RISHEUEITB 3hIR 3. F/S6/UT/PSD/KS
NOP /PT/OP/TK/
088 IN2 ZE2HFXR1HIFRL (S6) « FLEL (NOP) S6 S6 - TK1 /KSA /KSM /
F/S6/UT/PSD/KS
099 | ESS | %HIBGSE (ON: WERFTRL. OF: BEAED OF - ON/OF
KBRS 001 ~ 030 A BIHKIE ‘P’ BET-
%031 UGS Hm S BT i P %mm TREERET
RHIOVEEA ¢ GAEDE 5 N HE R T B
SESEE (ATH)
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/A\PRECAUCION

A Técnicos facultados y bien entrenados deben efectuar cada uno de los procedimientos para las siglas de fallo.

Si se tiene un problema, una sigla de fallo asociada se visualiza en el panel de operacion.
Si no se soluciona el problema siguiendo el procedimiento para la correspondiente sigla de fallo,
consulte sus oficinas de venta locales.

Sigla de fallo Origen del fallo Procedimiento
. . . Controle a la vista si la maquina marcha suavemente,
E1 IPM anomalia en la corriente eléctrica haciendo girar el volante con la mano.
1. Entre la tension de la red correcta (AC198V-264V.).
E4 Anomalia en el voltaje 2. Controle a la vista si la maquina marcha suavemente,
haciendo girar el volante con la mano.
. . Y 1. Cercidrese que el volante esté instalado correctamente.
Anomalia en la sincronizacién - P
E7 (Si se visualiza este cédigo inmediatamente después de 2 ﬁ:(r:%zrdegz?:féfvrglzcg]?én:or:?;cnrlZns;avemente,
gf;%céijoe:;‘k‘ﬂr)”'“'s”o de energia, debe haber unfallo en | 3 cercigrese que el montaje del motor haya sido
' efectuado correctamente.
1. Coloque el material de costura de tal forma que el
: sensor lo detecte.
E15 El material de costura no es detectado por el sensor 2. Chequee el codigo de parametros “PSN” (véase la
pagina 44).
E.16 1. La placa de trabajo esta abierta. 1. Cierre la placa de trabajo.
' 2. El brazo del prensatelas esta alzado. 2. Reemplace el brazo del prensatelas.
. Cercidrese que el motor haya sido instalado
EH Anomalia en el output del motor correctamente.
1. La unidad de la palanca no esté conectada a la caja de mando. | 1. Conecte la unidad de la palanca a la caja de mando.
2. La unidad de la palanca esta rota o la conexion esta rota. | 2. Cerciérese que la unidad de la palanca no esté desconectada.
PEDAL.N (No se detecta la sefal de la unidad de la palanca). 3. Primero, conecte la maquina antes de pulsar el pedal con la
3. El suministro de energia est4 conectado mientras pulsa punta del pie. (Cerciérese que la unidad de la palanca y el
el pedal con la punta del pie. pedal estén instalados correctamente).
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Diagrama de conector (para el modelo el dispositivo) aEEE (<ER)

e R
Sensor F #&iI8&F e N
4 [(input) Sensor F Interruptor de seguridad 2 &£ F %2
(M) fRRRERF
1 | +5V
2 | +5V
5 (Input) Protector de la barra del prensatelas
~ < AN EMBRLIAFNES
(" A 3 |0V
Sensor del cortacintas automatico AT 1 p
ATH 231 J
1 (Salida) Sensor lateral de la placa de la aguja
(b ) 0% Rk 2R <
2 | +5V Interruptor de seguridad 1 &£ FF %1
- J\ MOTO 3 | (Input) Protector de la placa de trabajo
\ [ ENMEREES
- O
Sejfr;solr ﬁgel cortacintas automatico AT 2 ,SENSOREIN 4 |0V
AT#E 252 SF TS
el Lgl
1 | (Salida) Sensor del lado delantero del cortacintas H g
(B H) 7] 7) £ Rk 2% kN
2 | +5v ——— )
. Opcion  &EMEp
g 1 | +24V
Dispositivo PL  PLEHE 2 | +24v
1| +24V APE CUTTER §W. BOX 4 | +24V
5 (Salida) Elevador del prensatelas e
(o) EMEE 5 |0V
N\ Y, )
- N 6 | +24V
Interruptor del cortacintas TK
TKFE% 7 |0V
1] +5V g | (Salide) Cortacintas
I PRt
5 (Input) Interruptor del cortacintas () ¥ )%Jj
(BN TKFF & 9 (2?53) Asp|ra%c_m de la cadeneta
3 |(nput) Sensor lateral de la placa de a aguja ( ) IR
(BN) EHi R B2S 10 (zsiglg? ASQ:[EEQ_O de recortes
4 (Input) Sensor del lado delantero del cortacintas ( ) azE
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5 (Sgida) Se}qﬁsor F ((S i ))NCL
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13 (Eﬁ".:l:'.) NCL
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