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PARTE 1: LA INTRODUCCION AL SISTEMA

1.1. Introduccidn

Gracias por usar nuestro sistema de control computarizado de méaquinas de bordar.

Este sistema puede aplicarse a varias maquinas de bordar para cumplir con los diferentes requisitos
propios de cada una. Este sistema le proporcionard muy buenos resultados en materiales tanto

delgados como gruesos, incluso en bordados 3D.

La avanzada tecnologia de control RAM + DSP hace que el sistema funcione con més rapidez. Su
intuitiva interfaz mejora de forma notable la productividad. Este sistema de control adopta una
regulacién de curva suave, lo que hace que la maquina funcione de manera mas estable, reduce el

sonido y extiende la vida util de la méaquina.

Lea con atencion este manual antes de comenzar con el uso de la maquina, para garantizar el

correcto funcionamiento del sistema.

Guarde este manual correctamente para futuras referencias. Debido a la diferencia de configuracion
es posible que algunas maquinas no estén equipadas con algunas de las funciones que se enumeran

en este manual. Por favor, siga las funciones correspondientes.

1.2. Precauciones

Al personal no cualificado nunca se le puede permitir realizar tareas de mantenimiento y depuracién
del sistema eléctrico, puede ser peligroso, la maquina funcionara mal e incluso se podrian ocasionar

dafios materiales y/o personales.

En el caso de algunas partes con alta tension no abrir la tapa de la carcasa cuando el sistema esté

encendido porque puede provocar accidentes.

Por favor, reemplace el tubo protector solo de acuerdo con la identificacion del producto para

garantizar la seguridad personal y de la propiedad.

El interruptor de encendido de la maquina esta provisto de proteccion contra la sobrecorriente, en

caso de que este protector actle no volvera a cerrarse hasta 3 minutos después.

La unidad de disquete es un dispositivo de precisién, recuerde siempre insertar el disco en la
posicion correcta para evitar dafios en el disco o la unidad. No expulse ni inserte otro disco durante

la lectura o escritura de disco (cuando el indicador del disquete se muestre encendido).

Como el disco estd hecho de material magnético ha de mantenerse alejado de cualquier campo

magnético para evitar dafios o pérdida de datos.
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No acumule muchas cosas alrededor de la caja de control, sobre todo durante la operacion. La
superficie de la caja de control y la mafia del filtro deben limpiarse de manera regular para

mantenerla con una buena ventilacion del sistemas y facilitar asi su enfriamiento.

No modifique el producto sin la autorizacién de la empresa, la empresa no asumira ninguna

responsabilidad por las consecuencias que de ello se deriven.
Advertencia

Si es necesario abrir la tapa de la caja no toque ninguna parte de la cabina eléctrica a menos que lo
esté guiando personal profesional y la fuente de alimentacion lleve desconectada mas de cinco

minutos.
Prohibiciones

No togue nada gue esté en movimiento ni abra el dispositivo de control durante el funcionamiento
de la méaquina, puede causarle dafios personales u ocasionar un funcionamiento anormal de la
méaquina. Esta prohibido operar cualquier equipo eléctrico en lugares himedos o en entornos con
polvo, elementos corrosivos, gases inflamables, etc. Puede provocar descargas eléctricas o

incendios.

1.3. Ambiente de trabajo

El entorno debe de estar bien ventilado y con poco polvo.
Temperatura de trabajo: 5-40°

RH de trabajo: 30% - 90% sin escarcha.

1.4. Fuente de alimentacion del sistema y conexioén a tierra
Este sistema de control eléctrico puede usar las siguientes fuentes de alimentacion:

Monofasico AC100-220V / 50-60HZ.

Segun diferentes configuraciones, el consumo de energia es entre 0.1-0.4KW. Para evitar descargas

eléctricas o incendios causados por fugas de electricidad, sobretension o aislamiento.

Conecte a tierra de forma segura el sistema de control eléctrico. La resistencia a tierra debe de ser
menor de 100 ohmios. La longitud del cable ha de ser de unos 20 metros, el area del alambre debe
de ser mayor de 1.0 MM?
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1.5. Panel de control y teclas de funcién

1.5.1. Panel de control

En la imagen podemos ver la interfaz del panel de control y los controles de operacion del

sistema.
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1.5.2. Teclas de funcion

Tecla de recorte manual: cuando esté en estado de trabajo y estado de preparacion puede

realizar la funcién de recorte manual.

Tecla de empuijar el eje principal: haga clic en la Tecla para empujar 100 grados el eje
principal.

@ @ Teclas de seleccion: sirven para elegir el movimiento del frame y controlar la

velocidad del eje principal.

[ <l (> ] Teclas de direccion: sirven para mover el frame cuando se esta
— ' bordando y preparando.
Ajustar la velocidad del eje principal.

Menu principal.
[=]

Punto de origen.

Regreso al punto de origen.

Punto de compensacion.

Establecer compensacion.

Pdgina 5de 44



/ﬂ\ Haz clic para volver al inicio Er

Tecla de cambio de modo de trabajo (cambia de forma automatica el color e inicia

A/A automaticamente el modo de borrado.

Cambio de color manual.

[CERY S
L] :?1E
(0] =3

Establecer cambio de color.

~B] Interruptor de modo de bordado (bordado normal).

Quitar bordado.

Bordar al ralenti.

[l
+
h

Regresar al punto de parada.

[E]

AX/AY: Muestran las coordenadas de origen de disefio relativo.

PX/PY: Muestran la coordenada relativa del origen del frame.

1.5.4. Funcién
Este Sistema cuenta con una interfaz amigable hombre-maquina. Se realizan operaciones simples

con funciones potentes que pueden facilitar en gran medida las operaciones del usuario y mejoran

el rendimiento y la eficiencia.

Cuenta con mdaltiples idiomas compatibles, seleccione el que le sea necesario. Tiene gran capacidad
de memoria, el Sistema puede almacenar 20.000.000 de puntadas y 200 disefios. Los maltiples
medios para los disefios facilitan en gran medida la seleccion y el uso para el cliente. Un disco USB
(se requiere software compatible con PC). Red (se requiere software compatible con PC). Soporta

multiples formatos de archive de disefio, puede reconocer Tajima DST y Baudan DSB. Etc.

Las s6lidas funciones de ajuste de pardmetros le permiten ajustar varios parametros en relacion a

diferentes requisitos para lograr el rendimiento de control del Sistema necesario.

Cuando se apaga la funcién de “Restauraciéon automatica del bordado después del apagado”
permite que la maquina se reanude bordado desde las puntadas que dej6 justo antes de apagarse.
No es necesario que se preocupe por el desplazamiento de los disefios o por tener que realinear las

posiciones.
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La funcion “Autocomprobacion de dispositivos” permite verificar el estado de los pardmetros de

dispositivos externos y facilita el ajuste y mantenimiento.

La funcion “Ajuste de la posicion de parada del eje principal” permite al usuario ajustar los
parametros del sistema de acuerdo con las caracteristicas de la maquina de bordar para lograr la

posicion de parada correcta.

La funcion “Memorizacion automatica de los parametros de diseiio de bordado” puede
almacenar automaticamente los pardmetros de bordado preestablecidos o los datos relacionados de
los disefios bordados, incluyendo cambio de color, origen, punto de desplazamiento, parametros de

bordado, repeticion, etc, para facilitar el siguiente bordado.

La funcion “Compensacion de parches” permite al usuario establecer cualquier barra de puntada

de cambio de color para enrutar el marco y facilitar el parche bordado.

Las funciones precisas de bordado en linea recta del patrén pueden cumplir con sus requisitos para
ubicar el bordado de disefio.
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PARTE 2: PROCESO DEL TRABAJO DE BORDADOS

EEstado de disefio de bordado

}

Eliminar o cancelar el estado del disefio de bordado

}

Estado de preparacion de bordado

!

l Introduzca la gestion del disefio

}

l Seleccionar disefio para bordar

l

si . Introduzca el estado de preparacion de
i necesita bordado

repeticion

Sies
necesario
verificar los
datos

|

Establecer repeticion de Establecer repeticion de
disefio disefio

v

A 4

modificados

|

l Verificar datos de disefio

S —— Cambiar el estado de disefio de bordado

v

Establecer la secuencia de cambio

|
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Establecer el punto de inicio

Puede hacer
directamente
la siguiente
operacion

Esperar a tirar de la barra de
> puntadas para después
comenzar el bordado

del disefio

| ~ Si necesita verificar el rango
l i de disefio

Comprobar rango de disefio

L

Si necesita un contorno de
bordado

v

Disefio de contorno de
bordado

Si necesita periferia

Si necesita establecer el
desplazamiento

Operacion de periferia

I Establecer desplazamiento
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PARTE 3: ENTRADA DE DISENO

La entrada de disefio es aquella que se disefia desde el disco U a la memoria, se puede operar

durante el estado de preparacion de bordado y en el estado de disefio de bordado.

El disefio de entrada: son los archivos gque se encuentran en el medio de almacenamiento externo

y van a la memoria del sistema. Facilita mucho la seleccion de los bordados. Si no se encuentran

los disefios en la memoria entre en la interfaz cuando se inicie el sistema.

El sistema admite formato Tajima DST y Barudan DSB 2. Antes de leer el disefio inserte el disco

U al puerto USB y luego trabaje desde el panel.

3.1. Diseflo en la entrada del disco U a la memoria

En la interfaz “Ment principal” haga clic en el boton E o0 en el lanzamiento de bordado tras la

preparacion de la interfaz de bordado haga clic en E] .

3 39 48

w1 [EEEEELY AL OST TZTEI0AH  LOSTDR

43 8 3 4

RCMS0S8R CUTO2DST $RECYCLEB DHI8DS8  ANDROID

U 3y 444

44 OSTMAOINDST TZTESOTF  #ofli-1  {2&101

g4 44494

ALTIUN-1 SYSTEM-1 TZTES08A -MSSETUP.T TZTES15A

g 3

ST4445 coLt
4X995 X037 +Y03  -Y:000

DD@DDDO@Q

Haga clic en los disefios que desee y haga clic en la tecla
, S€ n@ré automaticamente la situacion del “proceso
de entrada”: nimero de memoria y proceso de entrada,
al finalizar vuelve autométicamente a la interfaz del

disco U para que pueda realizar la siguiente operacion.

Haga clic en @ para volver a la Gltima interfaz.
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PARTE 4: GESTION DE DISENOS

La gestion de disefios contiene el disefio seleccionado y el disefio de salida. Puede combinar el
disefio con el corte de disefio, puede eliminar un disefio o eliminarlos todos (no se puede hacer en

el estado de bordado).

En la interfaz “menu principal” haga clic en la tecla @ para entrar en la interfaz “Gestion de

disefios” que es la que vemos en la imagen.

4.1. Selecciéon de disefio

D BENTH En la interfaz de gestion de disefio haga clic en

DH919.DST TRIMMINGDST

g
la tecla para hacer la seleccion de disefio.

Haga clic en el disefio que desee, cuya

FROST FROST  TRMMNGDST informacion relativa se mostraréd en la pantalla y el
ST:M397 co10

+X:166.7 -X:38.7 +Y56.7

REAFR]FCAC

fondo del nombre cambia a color azul. Haga clic

en la tecla OK para acceder al estado de

preparacion de bordado.

Cuando el disefio de la memoria tiene muchas paginas haga clic en las teclas adicionales para pasar
de pagina. Haga clic en el disefio deseado durante 3 segundos para verlo en pantalla completa.
Vuelva a tocar la pantalla una vez para regresar a la interfaz de disefio seleccionada.

En el estado de preparacion de bordado puede establecer los parametros necesarios (direccion de
rotacion del disefio, enfocar el angulo de rotacion de repeticion, compensacion de puntada de

satén...).

4.2. Corte de disefio

. L - . ) . -
En la interfaz de gestion de disefio haga clic la tecla &£ despueés haga clic en el disefio deseado,
cuya informacién relativa veremos en la pantalla. EI namero de disefio seleccionado y el fondo del

nombre se pondran de color azul al ser seleccionados. Haga clic en la tecla OK.

En la caja de introduccion de nimero que aparecera, como

iy ij
WIBI@\

vemos en la imagen de la derecha, introduzca las puntadas

cortadas. Haga clic en la tecla OK. Al terminar regresard a la

interfaz de corte de disefio de forma automatica. A
e oo W

CEeEYEE

Pagina 11 de 44



/ﬂ\ Haz clic para volver al inicio nln

. ., N . byl <z
En la interfaz de gestion de disefio haga clic en la tecla para acceder a la accion de
combinacion de disefio. Haga clic en el disefio requerido, se pueden combinar un maximo de 4

disefios. EI nimero de disefios y el nombre de los seleccionados se mostraran en la pantalla, como

vemos en la primera imagen, una vez hagamos clic en la tecla —=— A ‘
OK se nos mostrard la interfaz que vemos en la segunda

imagen.

HROST HRDST

Segun los requisitos de combinacion, ha de establecerse el valor | masst  wsr  ssor  owesr (M 3 M

. , . o LWeEEE)F (@@
de necesidad. Después ha de elegir el modo de combinacion.
* Y ILIIE] T E
Haga clic en OK para confirmar. ElI ndmero y el nombre de ™+ > =~ [)z]3]
almacenamiento se generaran de forma automatica. el KA E %%
_ e R HEE
Presione la tecla para guardar la combinacién, el sistema
= — 'sm e
le dard el nombre y el nimero de almacenamiento de formaOuDOOu@QQ

automatica.

4.4. Eliminar un disefio Unico

En la interfaz de gestion de disefio, haga clic en la tecla seleccione un disefio y haga clic en

la tecla OK para confirmarlo.

4.5. Borrar todos los disefios

En la interfaz de gestion de disefio haga clic en la tecla y haga clic en la tecla OK si quiere

confirmar la eliminacion, de lo contrario presione la tecla ESC.

4.6. Disefios de entrada al disco U

En la interfaz de gestion de disefio haga clic en la tecla y seleccione el disefio deseado,
después haga clic en la tecla OK.
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Parte 5: DISENO DE BORDADOS

5.1. El interruptor de estado de bordado
El estado del bordado tiene 3 tipos: estado de preparacion, estado de trabajo y estado de ejecucion.

Puede cambiarlos por las teclas en la interfaz. Tire de la barra de puntadas para ingresar el estado

de ejecucidn, que se muestra como vemos en la imagen. AT TG T T LT
\$9; X889 +X:64.9 | | ‘HGS AX:0.0 AY:00

Y16 +Yid409 ' |AngliF 25° Workprepare PX302 _ PY293
o .

En el estado de preparacion haga clic en la tecla ,se |2 #
0
mostrara un cuadro de dialogo que dira “;Desea registrar '

el estado del trabajo?” Presione la tecla OK para confirmar.

Si no hay disefios en la memoria, en el cuadro de didlogo

pondra “no elija disefio” y no podra registrar el estado del [!ﬁl][ HAbc H -] t g ]

trabajo_ il [212008T 1 H_[%200 [sti-02860 N4 A)A | IP:0000
$v X89  +x849 | p |i|vim6 [ — AX00 _ AY00
*[va6  s+vape |\—J¥[Rg |AndeF 25° Workiwaiting PX302  PY:203
001 nne 1200 ]
0 00 U rom

En el estado de trabajo haga clic en la tecla @ y saldré|—; ¢/¢>

un cuadro de dialogo en el que pondra ;Desea eliminar el

[TLIT

wb)
>
3

estado de trabajo?

Haga clic en la tecla OK para entrar en el estado de % 1/ J‘E;r
preparacion. @]mmmmﬂ .

5.2. Estado de preparacion
En el estado de preparacion puede hacer las siguientes operaciones: mover el eje principal, adornar

el interruptor del marco, cambiar manualmente el color, establecer parametros de disefio y

seleccionar disefio, etc.
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5.2.3. Establecer parametros de disefio

Set

En el estado de preparacion haga clic en la tecla . Puede modificar el valor numérico segln
sus requisitos, después haga clic en la tecla OK para guardar s o T e Ty
o en la tecla ESC para volver a la interfaz de estado de Fuliis v | O Jvig" Aner 2% Wermrwar ooy ey

(1]

16 0
preparacion. = M i?i . ﬂ
E

Rango de parametros:

F ™ Direccion de rotacion: los valores predeterminados son: an
. g

8:0°. 90°, 180°, 270°, 0°espejo. 90° espejo.

180°espejo. 270°espejo DDD OODD QD

R’ angulo de rotacién: 0-89° (calculary tras la direccidn de rotacién)

1 ma 00
I

X
[ | Y|_ direccion de magnificacion X/Y: 50% - 200%

? Repeticion: Ordinaria, simetria X, simetria Y, simetria XY
H

BE &L
L] B Repeticion X/Y: 1-99 (ordinaria: X/Y99. Simetria X: X2/99. Simetria Y: X99/Y2.
Simetria XY: X2/Y2).

B E Distancia X/Y: 0-+999.9mm
La unidad de medida son los mm y el valor numérico de entrada es 0.1m. Por ejemplo, si

es necesario ingresar 100mm, introduzca 1000.

|H| Compensacion X/Y (puntada de raso) 0-+0.3
5.2.2. Marco del interruptor
En la interfaz de estado de preparacion haga clic en la tecla y se mostrara la pantalla que

vemos en la imagen de la derecha. Seleccione el tipo de frame que quiera desde la AalaJy el

limite del frame. El frame encontrara de forma automatica el origen absoluto. Ha de tener en cuenta

el movimiento del frame Cap y del frame A-J. B w0 1 e 5 o B2 ATD0

E 2 A B
El rango de bordado y el punto medio del frame Cap y del frame A-J | © g&} =
se muestran en el conjunto de frames. Otro frame que no pueda e
encontrar el origen absolute del rango establecido como limite [ |[oer]
de software (operacion detallada en el conjunto de limites del ] ]DDD[ ]OD: )
software).

Tras elegir el marco se regresa de manera automatica a la interfaz de estado de preparacion. Si no

se elige ninguna el Sistema utilizara el ultimo que se ha usado.
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Cuando elija el frame Cap el disefio seleccionado actual rotara de forma automatica 180°, los otros

no cambiaran.

5.3. El estado de trabajo

En el estado de trabajo puede establecer el origen del disefio (punto de inicio), el desplazamiento
(otro punto de inicio), origen de retorno, retorno compensado, punto de parade de retorno, cambiar
la secuencia de color, trotar el eje principal, recorte manual, cambiar de color de forma manual,
cambiar el modo trabajo, interruptor de modo de bordado, posicién inactiva, bordado de disefio de
contorno, bordado en linea recta angulada, bordado + linea, bordado en linea recta, disefio generado
frame mavil, ver gama de bordados, apagar el punto de trabajo de bordado de retorno y compruebe
el disefio y la posicidn del frame, etc.

5.3.1. Conjunto de origen de disefio (punto de inicio)

En el estado de trabajo mueva el frame al origen del disefio (punto de inicio). Presione la tecla =
para configurar la version de la flor yuandian. Vaya al inicio y marque la casilla a lo largo del rango
méaximo del patron. Coordenada clara AX/AY. Si el disefio actual se hubiera establecido como
punto de origen se le notificara de la siguiente forma “se establecid el punto de origen, ¢necesita
reestablecer de nuevo? ” haga clic en la tecla OK para restablecer la posicion actual como punto de
origen. Haga clic en ESC para no hacerlo, continte usando el tltimo origen.

5.3.1.1. Esquema del patrdn de verificacion de baja velocidad

Después de establecer un punto de partida presione la tecla para comenzar a generar el
control de la version de la flor. Si pasa més alla de la version del rango de configuracion del frame

el sistema mostrara la version de bordado de flores mas alla del alcance del mensaje de error.

5.3.1.2. Perfiles de patrones de bordado

Después de configurar el punto de inicio, presione la tecla para comenzar a generar el
contorno automaético del bordado del marco de bordado, después de completar el contorno del
bastidor de bordado volvera automéaticamente a la version de la flor del punto de partida. Si pasa
maés all& de la version del rango de configuracion del frame, el sistema mostrara la version de

bordado de flores més alla del alcance del mensaje de error.
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5.3.2. Conjunto de compensacion (otro punto de inicio)
Establecer el punto de compensacidn sirve principalmente para facilitar los materiales de bordado

retractiles y que se coloquen en el parche. El punto de compensacion debe establecerse antes del
origen (desde el punto de bordado).

Cuando no se establece el punto de compensacion el frame predeterminado es el punto de de

compensacion.

Presione la tecla la interfaz mostrara el siguiente mensaje “mueva el frame al punto de
desplazamiento y presione la tecla OK”. Mueva manualmente ¢l frame a la ubicacion deseada y

después pulse la tecla OK para completar.

Cuando acabe con la configuracion, cada vez que inicie el bastidor del bordado la maquina
comenzara a bordar. Cuando lo complete el frame se detendra de forma automatica en el punto de

desplazamiento.

5.3.3. Operacion de acceso al punto de compensacion (parte superior del frame).

Presione la tecla

cuando el frame se encuentre en la posicion deseada para establecer el
tamarfio del frame de la mayoria de los dispositivos moviles, cada vez que presione la tecla en la

posicion de estacionamiento para moverse de forma alternativa.

Cuando se ajusten los parametros de forma automatica: “Si” tras completar la version de la flor
bordada del frame bordado, se movera de forma automatica para establecer el tamafio del frame de
la parada del vértice, comenzard de nuevo automaticamente tras regresar a la Gltima posicion de

inicio para comenzar el bordado.

5.3.4. Origen de retorno (punto de inicio)
Si es necesario puedes volver al principio, aungue el bordado ya esté a mitad de camino. Puedes

hacer la operacién presionando la tecla . El sistema le notificara lo siguiente “;Se vuelve al

origen una vez finalizado el bordado?”.

Haga clic en latecla OK, el frame se movera al origen del disefio y se detendra. Coordenada AX/AY

clara.

5.3.5. Retorno al punto de parada
Pare el bordado a mitad de camino tras mover el frame de forma manual. Si necesita volver al punto

de parada puede realizar la operacion. Presione la tecla

.+ lel frame se movera de forma

automatica al punto al que se haya movido manualmente y pare.
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5.3.6. Establecer cambio de color

|

Para establecer el cambio de color que contiene la secuencia ha de reemplazar

wl UW-E

) ) aB .

la barra de puntada. En el estado de trabajo haga clic en la tecla o
se mostrara como en la imagen de la derecha. S e

[DIWWDCIJI

BEEE

EIENEIEN

?

5.3.6.1. Establecer la secuencia de cambio de color (desplazamiento del pafio pegado)

Haga clic en la tecla de la interfaz. 001-200 significa los tiempos de cambio de color (el
sistema solo admite que se haga 200 veces). El cursor en la interfaz comenzaréd desde la dltima
posicion que tiene la barra de puntada.

Introduzca la secuencia de color correspondiente a la barra de puntada. Después el cursos se movera

a la siguiente secuencia.

Si a la mitad de camino la barra de puntada da error reinicie. Cuando una secuencia de color puede

necesitar un frame desfasado (ruta de costura de bordado).

Antes de introducir el nimero de barra de puntada haga clic en la tecla atiempo, el fondo de

F
. . o . _ £l
la barra de puntada cambiard y se pondré en rojo. Si necesita cancelarlo haga clic en la tecla

a tiempo.
El bordado de baja velocidad: si el cursor estd en un orden de color, debe de utilizar el bordado de

. . . . o)1 . . .
baja velocidad de forma automaética. Presione la tecla de forma inmediata antes de registrar

la barra de agujas y aumente la “L” después del nimero actual de la barra de agujas.

LLowl[
Si desea cancelar el bordado de baja velocidad presione de nuevo la tecla .

Bordado de toalla simple: si el cursor esta en un orden de color, debe hacer un simple bordado de

. . . p .
toalla, presione la tecla sin barra de aguja de entrada y aumente la “T” después del nimero de

barra de aguja seleccionado. Si desea cancelar la configuracion de bordado de toalla, presione de

nuevo la tecla .

La altura de la toalla se puede ajustar segln le sea necesario. Ajuste la altura del prensatelas
(prensatelas eléctrico): en el uso de la funcion del prensatelas eléctrico, cada color se puede ajustar

segun las necesidades. No establezca la altura predeterminada cuando use parametros de bordado.

Una vez completada la configuracion haga clic en la tecla OK para guardar. En la funcion del

sistema se guardaran los datos anteriores.
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5.3.6.2. Reemplazar la barra de puntada

La funcion se utiliza para modificar una cierta puntada de toda la secuencia de color. En la interfaz

: . : : il :
de configuracion de cambio de color haga clic en la tecla y luego en la barra de agujas
seleccionada necesita reemplazarse. Selecciona la misma posicion de la aguja y presione la tecla

que desea reemplazar para completar el valor de reemplazo de la operacion de la barra de agujas.

5.3.6.3. Cambiar de modo de trabajo

En la interfaz de estado de trabajo ha de hacer clic en la tecla @ para cambiar el modo trabajo.

Haga clic a tiempo y ha cambie un modo (cambio de ciclo). Haga clic en las teclas después del

. A/A - Lt L. "
cambio puede cambiar de forma automatica el color de modo de inicio automatico del color.

AM . » . .
cambiar de forma automatica el modo manual de cambio de color. cambiar de forma

manual el color inicial.

En el modo de cambio manual de color de inicio la secuencia de colores establecida no es valida.

Apagado y encendido sigue siendo el modo modificado.

5.3.7. Interruptor de modo de bordado
Cambia el modo de bordado principalmente para la realizacion de la accion de compensacion. Los

usuarios pueden mover el seguimiento de la puntada a la posicidn que especifiquen, manteniendo

=0
inactivo el bordado. En la interfaz de estado de trabajo haga clic en la tecla E“: para cambiar el

modo de bordado, haga clic a tiempo para cambiar un modo (cambio de ciclo). Haga clic en la tecla

¥

-l
después del cambio. El siguiente ‘& es el bordado normal, bordado de baja velocidad en

=) . )
ralenti. Esta tecla a es el bordado de alta velocidad en ralenti.

)
el bordado de baja velocidad en ralenti: detiene el estado, haga clic en la tecla de inicio
(avance de baja velocidad) una vez el eje principal no se mueva, el frame avanzara con la pista de

puntada de bordado. Para que pare haga clic en la tecla Stop.

=)

Bordado de alta velocidad al ralenti: para detener el estado haga clic en la tecla de inicio (avance
répido) una vez. El eje principal y el frame no se moveran. Las puntadas de bordado aumentaran
de forma considerable. Haga clic en la tecla Stop para detener, el frame se movera directamente a

la posicion de seguimiento de la puntada enviada.
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5.3.8. Posicionamiento en el ralenti
El ralenti de posicionamiento contiene la puntada especificada, reduce la puntada especificada,

. . +/- p
reenvia un color y hace retroceder un color. Haga clic en la tecla y se mostrard como en la

imagen que vemos a la derecha.

Complete el posicionamiento en ralenti y haga clic en la tecla ESC para volver al estado de trabajo.

21.20DST x = X:200 |sti-08860 Ndl:d AJA IP:0.00.0

$v X8B3 +X648 | p |Y85 e e AX00 __ AY00

*[¥15__ +vd09 e . |PEEF 2 Wi i PX303 __ PY:293

001 . 1200] n

N

002
0

+

I .
= [ '
B2E& ()

5.3.8.1 Adadir la puntada especificada / Reducir la puntada especificada

+ | E - | !
En la interfaz de posicionamiento de ralenti haga clic en la tecla w 0 "= para hacer la

seleccion. La interfaz se mostrard como en la imagen de la derecha. Haga clic en las teclas

numeéricas para registrar las puntadas requeridas, haga clic en la telca OK, el frame, este se movera

directamente a la posicion de puntada que haya especificado.

M | 21200ST M |X:200 |sti:0R660 Ndl:4 AJA |IP:0000

@i%» X85 X649 | o |78 AX00  AYDO
*Lv15  +vos |—— i RQ | An9eF 25° Work®# PX302 __PY293
001

0
002
0

5.3.8.2. Traer un color hacia delante / Llevar un color hacia atrds

+ ——
En la interfaz de posicionamiento de ralenti haga clic en la tecla [.—J 0 u. para hacer la

seleccion, el frame se movera directamente a la posicion de puntada especifica.
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5.4. Estado de ejecucion de bordado

En el estado de ejecucion de bordado, solo realice la operacion de velocidad de elevacion de

rotacion del eje principal. Haga clic para elegir la velocidad de elevacion del eje principal. Haga

clic en las teclas para reducir o acelerar la velocidad de rotacion. Haga clic en las
teclas para elegir la velocidad de elevacion.

5.5. Operacioén de barra de puntada
Después de completar los pardmetros de bordado relativos puede hacer clic en la tecla de inicio

para comenzar el bordado.

Detenerse en el estado de disefio de bordado: haga clic en la tecla de inicio una vez para bordar
y una vez en la de detencidn para retroceder la puntada.

Retroceder la puntada en el estado de disefio de bordado: haga clic en la tecla de detencién una

vez para detener la puntada hacia atras.

Estado de ejecucion de bordado: haga clic en la tecla de inicio durante mas de 3 segundos. El
bordado del eje principal con la velocidad mas baja. Haga clic en la tecla de detencion para detener.

5.6. Control e indicador del interruptor en la cabeza de lentejuelas
Cambia el interruptor de arriba a en medio. El indicador es verde, el engranaje de aterrizaje quedara

bajo (bloqueo de la maquina abierto). Mueva el interruptor hacia abajo y corte el motor de trabajo
de forma simultanea. Mueva el interruptor hacia abajo durante mas de dos segundos, vera el

indicador en color naranja, el engranaje de aterrizaje estara arriba esperando para enviar un corte.

Cuando introduzca el bordado de lentejuelas el engranaje de aterrizaje estard hacia abajo (cuando

tenga presion de aire el engranaje se elevara de forma automatica).
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PARTE 6: LETRAS PARA GENERAR LA TARJETA DE BORDADOS

En la interfaz de operacion de la maquina presione la tecla para entrar en la interfaz de

teclado.

DDC]DC]DCJQQ

Presione la tecla |A-a | para cambiar las letras de mayuscula a mindscula. Presione la tecla ‘ CL para

borrar. Cuando termine de introducir el texto deseado haga clic en OK para saltar a la interfaz de

configuracion (la operacién no puede continuar si no se suelta el bordado).

perm 4 xm p|
[E]
E]E]
i *s vz a2 ..@
SERE | g00
{5-100mm) (-45-445) +/ cL
SEEE: | g0 W 0

(0-100mm)

BHERE: Tum: 05 M ABC )|

(02:2.0mm)

DDDODD.QQ

Después de completar la configuracion de parametros relacionados con las letras presione la telca

de bajo para seleccionar el tipo de letra que desea (hay 5 tipos). Presione la tecla OK para generar

un patrdén de letras. En la esquina superior izquierda puede ver la tarjeta de bordado generada.

. S, A . .
Presione la tecla para guardar la tarjeta de bordado en la memoria.

La cadena de letras actual debe usar bordados monocromaticos cuando se cierra el orden de color

debera abrir varios colores.
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PARTE 7: CAMBIO DE MANUAL DE COLOR

En el estado de trabajo o preparacion haga clic en la tecla ;; para cambiar de forma manual

la operacion de cambio de color. Le aparecerd un teclado numérico, introduzca los que le sean

necesarios y haga clic en el valor numérico correspondiente para cambiar de color.

ka 2120DST [xH [X:200 |sti:08.860 Ndl:4 AlA  |IP0.0.00
g%v X89  +XB48 | p | ¥ — AX00 _ AY00
*y15  +v:409 C]* Ro__|Angle:F 25° Work %45 PX:302  PY:293
H l ! ! } !
1 2 3

c o’ ===

o 5

HEE

(0] 0 [ [ o [ [ <
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PARTE 8: RECORTAR DE FORMA MANUAL
En la preparacién del bordado o en el estado de trabajo puede hacer clic en la operacién de recorte.

Hagaclicenla tecla en el panel para realizar la operacion de recorte lateral inferior.
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PARTE 9: ORIGEN DEL FRAME

La operacién de origen de trama contiene el origen establecido de forma manual. Se puede

encontrar el origen absoluto y establecer el limite del software.

MC-org
7 - - - SET - 7 s
EN el mend principal haga clic en la tecla - la interfaz se mostrara asi:

l*"%% 2120DST LFX%( X200 |sti:02860 Ndl.o AJA  [IP0.0.0.0
Tlxes  +xeas | p |5|v:85 —_ AXDO _ AY:00
*v15  +v409 J* RO __|AngleF 26° WorkE & PX302 _ PY:293
ool |
2pn 1200 o

1] LI U rpm
002
0

9.1. Establecer de forma manual el origen del marco

En la interfaz “Origen del frame” haga clic en la tecla % y aparecera un cuadro de dialogo
con el siguiente texto: ““;Esta el punto seleccionado configurado como origen del frame?”

Haga clic en OK para completar. Cambio de coordenadas PX/PY como 0.0.

9.2. Encontrar de forma automatica el origen absoluto
El origen absoluto utiliza el limite del frame para detectar la posicion absoluta del frame. Para

asegurar que no ocurran accidentes durante el bordado puede usar el bordado de recuperacion.

La funcion se encuentra automaticamente por sistema, debe de confirmar que el sensor del limite

tiene efecto o puede causar la destruccion de partes de la maquina.

Aotuo
MC-org
En la interfaz de origen de trama haga clic en la tecla - y aparecera un cuadro de dialogo

con el siguiente mensaje: “Confirme por favor ¢cambia al trabajo normal?

Haga clic en la tecla OK para buscar el origen del frame absoluto, una vez completado vuelva al

punto de parada anterior.

Tras encontrar el origen absoluto la operacion no tendra efecto hasta que el frame se mueva tras el

apagado.
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PARTE 10: CONJUNTO DEL FRAME

La funcidn se utiliza para establecer el tamafio del frame de gorra y el marco A-E y la distancia

entre el origen absoluto del frame al centro del frame.

Haga clic en la tecla - en el menu principal. La interfaz se mostrara asi:

)]
aan
200

LA )]

0 [ 0 0 9 o 5

Introduzca el valor numérico de acuerdo a sus requerimientos, después haga clic en la tecla OK

x

===aaaz:aaz:=§
<
=
¥
<
g

g
° 88 8o

c|-|z|a|=|a|a|o|a|~BI3

ole ooz 5838588

888853848323
E

]
ol o ol®

para guardar.

X Si ze

Xt ats JO S, =5 e
i < Y E; 0
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PARTE 11: ESTADISTICA

La funcion se usa para ver estadisticas generadas y estadisticas claras, haga clic en la tecla

en el mena principal.

Embroidery Sum: 0
Total Completed: 0

Break Times: o

LOOLLOLEE

Haga clic en la tecla "= para borrar el valor estadistico seleccionado.

Pagina 26 de 44



/ﬂ\ Haz clic para volver al inicio E {

PARTE 12: OPERACION PRINCIPAL DEL EJECUTADOR DEL EJE

La funcidn utiliza esa posicion del eje principal, puede trabajarlo en la interfaz combinando las

teclas, segun los requisitos que necesite.

Haga clic en la tecla para activar el eje principal a 100 grados (posicion cero).
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PARTE 13: IDIOMAS

Haga clic en latecla del menu principal para cambiar de lengua, haga clic en el idioma

deseado y el sistema lo configurara de forma automatica.
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PARTE 14: PARAMETROS DE BORDADO

Debido a los diferentes requisitos de configuracion de la maquina y del proceso de bordado

necesitara cambiar algunos parametros para cumplir con sus necesidades.

=
Haga clic en la tecla del menu principal para modificarlos. Haga clic en las flechas
para desplazarse y cuando haya modificado los parametros a su gusto presione latecla OK y regrese

al menu principal.

La definicion y el rango de pardmetros se muestran en la tablal.
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PARTE 15: CONFIGURAR LOS PARAMETROS DE LA MAQUINA

Los pardmetros solo se pueden configurar por ingenieros profesionales, por favor, no cambie ni

modifique nada libremente.
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PARTE 16: GESTION DE USUARIOS

En la interfaz del menu principal presione la tecla de la interfaz de administracion de usuarios. En

esta interfaz se puede establecer la configuracion de tiempo y el limite del usuario.

)z 2]

usage time: t 4 ” 5 H 6 j

Encryption Setial Number: t 7 ” 8 H 9 j
Remove PWD.: |:| +/_ E 0 H CL j

R[] s[eE] ox [Bse

16.1. Configuracion de tiempo

Presione la tecla i para entrar en la interfaz de configuracion de la hora (si el dispositivo
esta abierto después de que las restricciones no puedan entrar a la interfaz de restriccion de la

hora), como vemos en la imagen de abajo.

oo
L
= e

LLLLLEEEE

Configure el sistema segln sea necesario y presione la tecla OK para guardar.
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16.2. Eliminar desbloqueo

La méaquina debido a restricciones en el uso de la caducidad se bloguea de forma automatica y se

le solicitara que introduzca la contrasefia de limite de liberacion.

usage time:

Encryption Serial Number:

Remove PWD.

2017410-12 15:1

0 days

M2233445566

IEEE

N

2]
B
2]
(]

-]

]
¢]
=]
o

) () ) ) () ) () B3 G0

Cuando el proveedor le de la contrasefia el usuario puede desbloguear la maquina, después de ser

desbloqueada el tiempo se reestablecera.

No cierre el dispositivo hasta que se elimine la contrasefia, de lo contrario no se desvelara.
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PARTE 17: PRUEBA DEL SISTEMA
La operacion debe de ser realizada principalmente por un ingeniero de mantenimiento,

B
compruebe y pruebe la maguina. Haga clic en la tecla E para entrar en la interfaz de

“prueba de sistema”.

17.1. Prueba de entrada

En la interfaz de la prueba de entrada haga clic en la tecla para ver los cambios de estado

de entrada. Si no hay cambio es debido a un fallo de la sefial de entrada. Por favor revise y repare.

+X limit:

X limit:

+Y limit:

=Y limit:
Hook:

Trim:

Raster mode:

17.2. Prueba de salida

Haga clic en la tecla y después clic en la tecla TEST correspondiente de los elementos de prueba
requeridos y verifique si su salida tiene efecto o no. Si el dispositivo de salida no realiza ninguna

accion es porque se encuentra defectuoso, por favor, revise y repare.

Prueba de gancho: cada clic, el cuchillo del gancho hara el movimiento alternativo entre estirar y

revertir.

Prueba de recorte: en cada clic el motor de compensacidn realizara el movimiento alternativo que

girard medio circulo y se detendra y después hara media vuelta en la misma direccion en su lugar.

Prueba de hebilla: con cada clic los electroimanes de hebilla tiran dos segundos para desconectarse

de forma automatica.

Prueba de lentejuelas: cada clic el engranaje realizara el declive. Se cortara tres veces de forma

creciente.
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17.3. Prueba de eje

En la interfaz “Prueba” haga clic en la tecla para acceder a la prueba de eje y haga clic en
la correspondiente tecla TEST de los elementos de prueba requeridos. Compruebe si el eje tiene

efecto o no.

Si el dispositivo de salida no realiza ninguna accion es porque se encuentra defectuosa, por favor,

revise y repare.

Prueba del eje XY: haga clic en las teclas de direccion para cambiar los nimeros de pulso en
movimiento del motor (1-127) el valor es 127 pulsaciones. Haga clic en la tecla TEST para

comenzar a moverse hacia adelante y hacia atras.

Prueba del eje principal: haga clic en la tecla TEST para comenzar a girar a 100 revoluciones por
minuto, haga clic en las teclas de direccion para modificar la velocidad del eje principal. Compruebe

gue la velocidad objetiva y la real sean las mismas 1000 rpm con una diferencia de menos de 5rpm).

17.4. Prueba del cabezal de la maquina (solo se utiliza en paneles de cabezales
organios)

KES'[,;
En la interfaz de prueba haga clic en la tecla i

para entrar en la prueba de rotura de cabezal
de la maquina. Presione el botén de figura para probar la barra de agujas correspondiente.
Compruebe si la deteccion de rotura el valida. Si la salida previa tiene fallos verifique y realice el

mantenimiento.

Prueba de sutura facial: cuando el resorte de prueba de sutura facial se encuentre cerrado, el

indicador rojo normalmente estara encendido. Se cambia a color verde cuando se arregla.

Prueba de sutura inferior: mueva la rueda de prueba. El indicador parpadea junto con la velocidad
de alternancia. Seleccione la sutura facial y la sutura inferior de acuerdo con los requisitos que le

sean necesarios.
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PARTE 18: SISTEMA DE INFORMACION

\Info

Haga clic en la tecla

18.1. NUmero de sistema e informacién de la version

Info
Presione la tecla para visualizar.

18.2. Actualizacion del sistema

Software
ars . . Update . A
Se utiliza para actualizar un nuevo software. Haga clic en la tecla . para actualizar. Siga las
instrucciones para actualizar, durante el proceso de actualizacion no se puede encender la maquina.

La actualizacion tardarad unos tres minutos y el sistema se reiniciard de forma automatica.

No puede desconectar el disco U antes de reiniciar.

18.3. Actualizacion de la interfaz

El archivo de la biblioteca usado para actualizar el sistema de control.

Software
En la interfaz de informacién del sistema haga clic en la tecla para iniciar la operacién de
actualizacion. Siga las instrucciones para actualizar, durante el proceso de actualizacién la maquina
no se podra encender, la actualizacion tardara cerca de ocho minutos en completarse y el sistema

se reiniciarad de forma automatica.

No puede desconectar el disco U antes de reiniciar.
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PARTE 19: CONFIGURACIONES DE RED

En la interfaz del mend principal haga clic en la tecla para acceder a las configuraciones

de red. Dependiendo de la configuracion del sistema, deberd configurar la IP cuando use una

conexion por cable y utilice la inaldmbrica si la conexion va a través de Wifi.

Configuracion de la IP: la maquina debe establecer la IP y la IP de la LAN en el mismo ndmero o
no se podra vincular, es decir, los primeros tres segmentos de la misma, la direccion final no entra
en conflicto.

Conexion WIFI: introduzca en la interfaz de busqueda una cuenta de conexién inalambrica cercana,
el sistema las ordenara de forma automatica por la fuerza de la sefial, seleccione a la que se quiera
conectar (el nombre de la cuenta esta limitado a az/AZ y digital, no se pueden mostrar otros

caracteres correctamente).

Entre en la interfaz de entrada de contrasefia y meta la contrasefia (la contrasefia también esta

limitada a az/AZ y digital, otros caracteres no se pueden introducir).

Presione el botdn OK para conectarse. Si ha sido exitoso se mostrara en la interfaz la direccion IP,

si no aparecera un mensaje de error.
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PARTE 20: APENDICE
20.1. Tabla de pardmetros

Nombre

A

NUmero de corte de
puntada de salto

Ancho de longitud de
corte de hilo

Deteccion de rotura de
hilo inferior

Ancho de deteccién de
rotura de hilo

Deteccion de salto de
puntada de salto

Angulos de blogueo del
hilo superior

Recortar tiempos de
blogueo

Recortar longitud de
puntada de bloqueo

Romper el retorno
automatico

Punto de inicio
autoestablecido

Funciones

Comienza a recortarse 0 no cuando saltan varias
puntadas

La longitud restante del hilo después de
ser recortado, un nimero mayor significa que queda
mas tiempo.

Verificar la sensibilidad

Verificar la sensibilidad

Detectar si hay o no rotura cuando da el salto.

Cierre el angulo abierto de nuevo tras el inicio.

Bloguee varias puntadas al recortar para evitar que el
hilo quede fuera.

Aumente la longitude de la puntada de bloqueo si el
material es delgado o disminuya la longitude de la
puntada de blogqueo adecuadamente si es gruesa.

Puntadas de retorno automatico tras romperse, cuando
se rompa, la cabeza compensara el bordado por delante.

Establezca “Si” cuando los disefios en la cabeza y en
la cola sean bordado continuo.
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Fallo

w

w

Medio

5 puntadas

No

200

0.6mm

Si

Rango

1-9, sin recortar

1-7

Alto, medio, bajo,
sin detectar

3-9 puntadas, sin
detectar

Si, No

200-250

1-3

0.5-1.0mm

Si, No



Haz clic para volver al inicio

Retorno al punto de
inicio automatico

Tirar de puntadas
continuas hacia atréas

Puntada grande
en modo
bordado

Puntadas de salto
automatico

Puntadas de
desaceleracién
automatica

Desaceleracion de salto
continuo

Iniciar la velocidad
de rotacion del eje
principal

Restringir veolocidad
maxima

Alta velocidad
Velocidad de frame

Cambio gradual

Velocidad de color

Si se devuelve o no el punto de inicio
después del bordado configure “No” de
extremo a extremo del bordado continuo.

Retornar puntadas automaticas y de forma
continua después de varias puntadas. Tirar
puntadas.

Qué modos usar en una puntada grande

Cuando la puntada grande esta en salto
automatico, se divide en dos puntadas o
més de forma automatica si las puntadas
superan cierto rango.

Reduzca la velocidad del bordado si las
puntadas son sobre cierto rango.

Cuando salte de forma continua desacelere
un porcentaje de la velocidad actual.

La velocidad de rotacion del eje principal
al iniciar o al detenerse aumentara de
longitud de corte cuando aumente la
velocidad de rotacion.

La velocidad de rotacion maxima del eje
principal (por limite de parametros de la
maquina).

Establecer velocidad de movimiento alta.
Un ndmero mas alto significa una

velocidad mayor.

La velocidad de clor variable se da cuando
se usa el motor paso a paso.
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Baja
velocidad

6.5mm

6.0mm

80%

100

750

Si, No

0-9

Baja velocidad,
salto

6.5-8.5mm

2.0-9.0mm

60%-90%

60-200

550-1000

1-9

0-9
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C

Inicio automatico del
mismo color

Tirar de puntada
mas alla del frame
y parar

Puntada de la maquina,
cantidad de barra

Barra de puntada de
lentejuelas

Limite de velocidad de
bordado de lentejuelas

Cuchillo de talla'y
posicién de puntada

Bordado de cuerda
posicién de puntada

Cuerda de velocidad
de limite de bordado

Circulo de bordado

Respaldo
automatico de
compensacion

Si se inicia automaticamente o no cuando
se encuentra con la misma barra de
puntadas de color.

Si se detiene o0 no cuando tira de la
puntada mas alla del marco

La méaquina actual utiliza barra de puntada.

Use izquierda, derecha o ambos. El
parametro no es valido si la funcién se
cerré en la maquina

Eje principal a maxima v. velocidad de
rotacion en el bordado de lentejuelas

Use la posicidn del cuchillo de trinchar (no
hay deteccion de ruptura)
Use la posicidn de la puntada de

bordado de la cuerda
(desaceleracion automaética)

La maxima velocidad de rotacion en el
bordado de la cuerda del eje principal.

Si continuar o no con el bordado

El frame cambia automaticamente para
detenerse en la parte superior después de
completar el bordado (el parametro del
frame debe corresponder a su tamafio)
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Si

Si

n*

izquierda*

700

300

No

No

Si, No

Si, No

1-15

Izquierda,

derecha,

izquierday

derecha

300-1000

0-n

300-800

Si, No

Si, No
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D

Frame de movimiento
de curva

Frame en movimiento
de angulo

Marco mévil
tiempo de
compensacién

Siono

usar recortes

Break Rise

tren de aterrizaje

Restablecer marco

después del encendido

Tren de aterrizaje
tipo

Talla de lentejuelas a
la izquierda

Talla de lentejuelas a
la derecha

Varias velocidades,
puntada numérica
E

Eje principal freno
retrasar

Movimiento del
frame después de
recortar

Velocidad del motor
de gancho

Modo de movimiento del frame, ajuste

de acuerdo con el efecto de bordado
seleccionado.

Angulo de movimiento del frame, ajuste
segun el efecto de bordado seleccionado.

El material delgado usa compensacion
positiva, el material grueso usa
compensacion negativa, ajuste de acuerdo
con el efecto de bordado real

Si usar o no recortar

Si levantar o no el tren de aterrizaje después
de romper la lentejuela

Si se encuentra o no el origen absoluto del
marco después del encendido

Modo de tren de aterrizaje con lentejuelas

Tamafio de corte de lentejuelas izquierdo

Tamafio de corte de lentejuelas derecho

Ajuste la velocidad a un nimero menor que
las puntadas continuas

Cuanto mas grande sea el nimero, méas
retardado ira el angulo de freno

Si se mueve 0 no el frame después
de recortar

Ajuste la velocidad del motor al paso del
gancho
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F1*

250*

Si

Si

No

motor

3*

20*

8*

No

5*

F1-F5

220-270

5%,
0,-5%,
-10%

Si, No

Si, No

Si, No

Motor,
neumatico

3-9

3-9

5-20

1-20

Si, No
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Velocidad de elevacién
de lentejuelas

Voz rotaindicaciones

Estante de tipo de
grabacion

Levantamiento
métodos
Swing de grabacién

amplitud

Holgura de
grabacion ajustador

Levantamiento
velocidad

Ajuste la velocidad del motor paso a paso a
la elevacion de las lentejuelas.

Intervalos de descanso

¢Qué tipo de frame de bordado de cuerda va
a usar?

Método de elevacién de bordado de cuerda.

Ajuste del columpio para el bordado de la
cuerda.

Ajuste flojo o apretado para el bordado de la
cuerda.

Velocidad de elevacion del bordado de cuerda.

N* la maquina usa puntadas (no predeterminado).

-* establecer de acuerdo a sus requisitos (no predeterminado).
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3*

JY*

Power*

20

1*

3*

1-4

1-3, Cerrado

JY, GJ

Power, Air valve

0-20

0-9

1-4
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20.2. Fallo del sistema y solucién

Fallo

Tiempo de espera de
accion o 1/2 Tiemo de
espera de comunicacién o
Multifuncion del

tablero

El panel tactil no tiene

respuesta

El movimiento del panel
tactil (la mala posicion

de la sefial tactil)

El eje principal no se

detiene a los 100 grados

El eje principal no gira

Giro inverso del eje
principal

Causa

1.Un fallo de conexion de la linea de
sefial del cabezal de operacion a la placa
multifuncion

2.La placa de multifuncién no coincide
con el cabezal de operacién
3.El tablero multifuncional destruye.

1. Contacto deficiente del enchufe del
panel tactil.
2. Destruccion del panel tactil.

1. Panel tactil envejecido.

2. Panel tactil destruido.

Eje principal no se detiene a los 100
grados
1. Controlador del eje principal sin sefial o

entrada de potencia.

2. Motor del eje principal sin entrada de
potencia o fallo de entrada.
3. Controlador de motor destruido.

1. Error del pardmetro del controlador del

depdsito.
2. Codigo A/B en fase

Solucion

1. Revisar el cable

2. Reemplazar la placa

multifuncion

3. Reemplazar la placa

multifuncion

1. Reinsertar el enchufe del panel
téctil

2.Reemplazar el panel tactil.

1. Recalibrar el panel tactil

2.Reemplazar el panel tactil

Mueva de forma manual el eje
principal a 100 grados

1.check signal wire or power wire
2.check main axis motor input
power 3.replace controller or

motor

1.Resetear el parametro de confort

2.Ajustar la codificacién de la conexién A/B

Sin posicién cero

Cambiar el
color en
horas

extras

1. Sefial cero, panel destruido
2. Posicion cero, fallo de conexion de la

palanca principal

1.Que el motor de cambio de color no
gire

2. Que la méaquina de cambio de color se
atasque.

3. Que falle el cable de alimentacion
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1.Reemplazar la posicién cero

del panel.

2.Verificar o reemplazar la

conexion del cable

1.Verifica el motor de cambo de color o
el cable.

2. Repare o reemplace la parte de la
maquina atascada.

3. Verifique o reemplace el cable.



Haz clic para volver al inicio

Sin posicion de
puntada

X fallo del
controla
dor del

motor
Fallo del
controlador del
motor Y

El motor de
ajuste no gira

El motor
del gancho no
gira

Fallo del
cabezal de
bloqueo
(caida de la
barra de
puntada)

Fallo del cabezal
de bloqueo
(caida de la

barra de
puntada)
Falloen la

posicién de
lentejuelas

1. Fallo de posicion de la rueda de
deteccidn de puntadas.

2.Junta de deteccién de puntadas a
destruir.

1. Proteccion X contra sobretension o
sobrecorriente del controlador

2. Que el controlador se haya roto

1. Proteccién Y contra sobretension o
sobrecorriente del controlador.

2. Conductor roto

1. La deteccion del interruptor de
proximidad no esté en su lugar.
2. El interruptor de proximidad se ha

roto.

1. Contacto deficiente del enchufe o cable
del motor.

2. La placa multifuncion se ha roto.

3. El motor se ha roto.

1. Contacto deficiente del enchufe o
cable del motor.

2. La placa multifuncién se ha roto.

3. El motor se ha roto.

1. Contacto deficiente del enchufe o cable
de motor.

2. La placa multifuncion se ha roto.

3. El motor se ha roto.

4. Mala posicidon mecénica o atasco.

Fallo en la barra de puntada de lentejuelas
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1.Ajuste la posicion
2.Reemplazar el tablero

1. Verifique la potencia de entrada del
controlador y enciéndalo nuevamente.
2.Reemplace el controlador.

1. Verificar la potencia de entrada del
conductor y enciéndalo de nuevo.
2.Reemplazar el conductor

1. Ajuste de forma manual
la posicion de corte.
2. Reemplace el interruptor

de proximidad.

1. Compruebe el cable o el enchufe y
vuélvalo a insertar.

2. Reemplace la placa multifuncion.
3. Reemplazar el motor.

1. Verificar el cable o enchufe,

vuélvalo a insertar.
2. Reemplace la placa multifuncion.

3. Reemplazar el motor

1. Verificar el cable o enchufe,

vuélvalo a insertar.

2. Reemplace la placa multifuncion.
3. Reemplazar el motor

4. Mantenimiento de parte de la
maquinaria.

Reestablecer la secuencia de color.
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Deteccion
anormal de
rotura de
puntada

Mala
posicién
de disefio

1. La posicidn de instalacion del acoplador
Optico no es correcta.

2. La placa del acoplador dptico se ha roto.
3. Fallo del cable o enchufe del acoplador
optico a la placa multifuncion.

4. Tablero multifuncion roto.

5. Pardmetro de bordado "Deteccion de
rotura de hilo ancho" o "Rotura de hilo
inferior”

Deteccion de "error de configuracién”.

1. Error de datos de disefio
2. Alta velocidad de
rotacion

3. Baja corriente del
controlador XY

4, Fallo mecanico

+X fallo limite

-X fallo limite

+Y fallo limite

-Y fallo limite

+X limite de direccion
-X limite de direccion
+Y limite de direccion

-Y limite de direccion
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1. Reajuste de la instalacién.

2. Reemplace el acoplador optico.

3. Compruebe el cable y vuelva a insertar el
enchufe.

4. Reemplace la placa multifuncion.

5. Ajuste el parametro de bordado de forma
correcta.

1.Comprobar disefio.

2.Reduzca la velocidad de rotacion del eje
principal.

3.Ajuste la corriente de accionamiento o
cambie la velocidad de los valores
numéricos de paso de aguja.

4.Mantenimiento de la pieza de
magquinaria.

Mueva el frame manualmente en direccion
opuesta

Mueva el frame manualmente en direccion
opuesta

Mueva el frame manualmente en direccion
opuesta

Mueva el frame manualmente en direccion
opuesta



