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Parte 1 Introduccidon al sistema de control

1.1 Resumen del sistema

iGracias por usar el sistema de control de la maquina de bordar por computadora de nuestra empresa!
El sistema se puede combinar con varios tipos de maquinas de bordar para usar en
satisfacer diferentes requisitos de bordado. Tiene efectos satisfactorios para material delgado,
material grueso y bordado tridimensional!
La tecnologia de control DSP avanzada permite que la velocidad del sistema sea mas rapida. Ademas, el
El sistema tiene una interfaz hombre-maquina amigable y ha mejorado la eficiencia de produccion.
efectivamente. El sistema de control adopta una velocidad de curva suave y permite que la mecénica
funcionamiento mas estable. Ademas, reduce el ruido de la maquina completa y prolonga
vida 0til mecanica!
Antes de usar la maquina, lea atentamente el manual de operacion para asegurarse de que
uso del sistema.
Guarde el manual de operacién correctamente para una facil referencia.
Como la configuracion varia, algunas maquinas no tienen funciones parciales enumeradas en el manual.

Prevaleceran los detalles de la funcion de operacion correspondiente.

1.2 Precauciones

Por favor, no tome mantenimiento y puesta en marcha para el sistema eléctrico por
personal no profesional, lo que puede reducir el rendimiento de seguridad de los equipos, ampliar
accidente, o incluso causar lesiones personales y pérdidas materiales.
Algunas partes de la caja pueden tener alto voltaje. Después de encender el sistema, por favor no
abra la cubierta de la caja para evitar causar lesiones accidentales.
Reemplace el tubo protector de acuerdo con los requisitos de identificacion del producto estrictamente
para garantizar la seguridad del personal y de los bienes.
El interruptor de encendido del producto tiene una funcién de proteccién contra sobrecorriente. Si sobrecorriente

se acciona el interruptor de proteccion, debe cerrarse de nuevo después de 3 minutos.
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No acumule desechos alrededor del gabinete de control. Durante el proceso de uso, limpie el
superficie del gabinete de control y polvo en el filtro regularmente para asegurar una buena ventilacion del sistema y
Ser conductivo para la radiacion de calor.
Sin autorizacion de la empresa, por favor no modifique los productos. De lo contrario, el
iLa empresa no asume ninguna responsabilidad por los resultados causados!
Advertencia
Cuando es necesario abrir la tapa de la caja, solo puede permitir tocar las partes en el
Gabinete eléctrico bajo la guia de personal profesional después de 5 minutos.
Prohibicién
Cuando la maquina esta en funcionamiento, esté prohibido tocar cualquier parte moévil o abertura
equipo de control De lo contrario, puede causar lesiones personales o causar un funcionamiento anormal de
maquina.
Esté prohibido operar equipos eléctricos en ambientes de trabajo con humedad, polvo,

gases corrosivos y gases inflamables y explosivos. De lo contrario, podria provocar una descarga eléctrica o

fuego.

1.3 Ambiente de Trabajo

Buena ventilacién, ambiente saludable, menos polvo;
Temperatura del espacio de trabajo: 5-40 °;

Humedad relativa del espacio de trabajo: 30% -90% sin condensacién

1.4 Suministro de energia del sistemay puesta a tierra

El sistema de control eléctrico puede utilizar la siguiente potencia:

Monoféasico AC100-220V/50-60HZ

Segun la configuracion de la maquina, el consumo de energia es de 0,1 a 0,4 KW.

Para evitar que los equipos eléctricos provoquen descargas eléctricas o incendios debido a
fugas eléctricas, sobrecorriente, aislamiento y otras causas, conecte a tierra la electricidad

controlar de forma fiable.
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La resistencia de puesta a tierra debe ser inferior a 100 ohmios, la longitud del conductor debe estar dentro de los 20 my

La seccion transversal del conductor debe ser superior a 1,0 mm2.

1.5 Panel de operaciones e introduccién de funciones clave

1.5-1 Introduccién a las funciones clave

X

Tecla de recorte manual: toma el recorte manual en estado de operacion y preparacion

estado.

‘ 100°

Tecla de avance del husillo: presione la tecla y mueva el husillo a 100 grados.

1.5-2 Iconos Descripcion de las teclas tactiles

“ Tecla de seleccion: Se utiliza para seleccionar el cambio de bastidor y la velocidad del husillo de elevacion.

u “ N _Teclas arriba, abajo, izquierda y derecha: Mover taburete en tarjeta de bordado

y estado de preparacion.

1000
850 +

Tecla de velocidad del husillo de elevacion: tecla - para desaceleracién y tecla + para aceleracion.

===+ Establezca el punto de inicio y recorra los alrededores del patron.
1o ORE
| —

1 Tecla de operacion de origen

)

= ®4 Tecla de operacién de punto de compensacién

e
TR |
AA Tecla de cambio de modo de trabajo (cambio de color automatico, inicio automatico

manera de bordar)

B Tecla de cambio de color manual, el lado izquierdo muestra la posicion actual de la aguja y el lado derecho

muestra el grado del husillo.
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il

5FL 2 Tecla de configuracion de cambio de color, el lado izquierdo muestra la barra de aguja de color actual y adicional

ajustes, y el lado derecho muestra la siguiente barra de agujas y ajustes adicionales.

Ml

Waiting | Tecla de cambio de forma de bordado (normalmente bordado)

0% | Tecla de cambio de estado de bordado

=== Tecla de regreso al punto de parada
==
12

. Llave trasera

file | Seleccione el patron de bordado e ingrese la tarjeta de bordado

e
el

. BesimSet . Establezca los parametros relacionados de los patrones, y solo puede operar el bordado bajo

estado de preparacion del bordado.

&

. EmbFaam | Configuracion integral
N
5

e

Menu . Configuracion de parametros de bordado

2 3

— —
23 2 red conectada 22 2 Red desconectada

AX/AY: muestra las coordenadas de origen relativo de la tarjeta de bordado.

PX/PY: muestra las coordenadas de origen absolutas de la tarjeta de bordado.

1.5-3 Introduccién a la funciéon

El sistema tiene un modo de operacion HMI amigable. Es facil de operar y aprender. El
El sistema tiene funciones poderosas y es muy conveniente para el usuario. ha mejorado
rendimiento y eficiencia operativa.

Con soporte multilinglie, puede cambiar el idioma del sistema operativo segun el

necesidades del usuario en todo momento.

Con gran capacidad de memoria, el sistema puede almacenar 20 millones de puntadas y 200 bordados

tarjetas
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Con mdltiples rutas de entrada de tarjetas de bordado, es extremadamente conveniente para el cliente
Seleccion y uso, como disco U movil, red (se requiere software de PC).

El sistema admite mdltiples formatos de archivos de tarjetas de bordado y puede identificar Tajima DST
y Barudan DSB y asi sucesivamente.

La potente funcion de ajuste de parametros puede ajustar varios parametros de acuerdo con el
requisitos para cumplir con el rendimiento de control del sistema requerido.

La funcién de recuperacién automatica de bordado en caso de corte de energia puede recuperarse a varias anteriores
puntadas y contintie bordando automaticamente después de que se produzca un corte repentino de energia en
proceso de bordado sin tener que preocuparse por el extravio de la tarjeta de bordado, para ser
libre de operaciones complejas de realineacion.

La funcién de autoprueba del equipo puede tomar la deteccién del estado del equipo eléctrico y
parametros para un ajuste y mantenimiento convenientes.

Para la funcion de ajuste de la posicién de parada del husillo, el usuario puede tomar el parametro del sistema
Ajuste de acuerdo con las caracteristicas de la respectiva maquina de bordar para lograr una precision
posicion de parada.

La funcién de memoria de parametros de la tarjeta de bordado automatico puede tomar el guardado automatico para
los parametros de bordado establecidos o los datos relacionados de la tarjeta bordada, incluido el cambio de color,
origen, punto de compensacion, parametro de bordado, repeticién y otra informacion para el
conveniencia de usar la misma tarjeta de bordado.

La funcién de compensacion de apliques puede establecer cualquier barra de cambio de color y sacar el aplique del marco
para una operacion practica de apliques.

La funcion precisa de bordado que rodea la tarjeta puede cumplir con los requisitos de la tarjeta

posicionamiento del bordado.
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Parte 2 Operacion de entrada de tarjeta de bordado

La operacién de entrada de la tarjeta de bordado es para introducir la tarjeta de bordado en el disco U en la memoria. Eso
se puede operar en estado de preparacion de bordado y estado de tarjeta de bordado.

La entrada de la tarjeta de bordado es para ingresar archivos en un medio de almacenamiento externo en la memoria del sistema
para una conveniente seleccién de bordado. Si no hay ninguna tarjeta de bordado en la memoria, entrara
en la interfaz cuando se inicia el sistema.

El sistema admite la lectura de los formatos de bordado Tajima DST y Behringer DSB

archivos de tarjetas

Antes de leer la tarjeta bordada, inserte el disco U en la interfaz USB y luego tome

funcionamiento de las teclas del panel de control.

2.1 Introduzca la tarjeta de bordado U-disk en la memoria
Después de insertar el disco U, presione | Fe  tecla para entrar en la gestion de tarjetas de bordado
interfaz. Leera el contenido en el disco U, como en la siguiente Fig.

Cuando se selecciona la interfaz de la tarjeta de bordado, presione - tecla para cambiar a disco U

interfaz.

Name Stitch

TZX001.DST

18569978.DSB

Haga clic en la tarjeta de bordado para ingresar. La opcion miltiple esta disponible (que requiere software
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compatible.) Presione la r una vista previa del archivo actualmente seleccionado. El nimero de puntada seleccionado
actualmente, el color, el tamafio y otra informacion relacionada y la miniatura se muestran a la derecha

. e
lado. Presionar_ g J clave para guardar en la memoria. La velocidad de entrada aparece automéaticamente para mostrar

el nimero de memoria y la velocidad de entrada. Una vez completada la entrada, vuelve a U-disk

interfaz de operacion automéaticamente y puede continuar tomando la operacién de entrada.

Si entra en el subdirectorio del disco U, presione _ tecla para volver al anterior

interfaz.

=2

Presionar \tecla para volver a la interfaz principal.

2.2 Eliminar tarjeta de bordado U-disk

En el disco de operacion del disco U, haga clic en la tarjeta de bordado para eliminarla en el disco U. Presionar

) &

e _ tecla para realizar la operacién de borrado.
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Parte 3 Gestion de tarjetas de bordado

En la interfaz principal, presione | Fie | clave para ingresar a la interfaz de administracion de tarjetas de bordado,

como en la siguiente figura:

Si esté en la interfaz de disco U, presione tecla para entrar en la gestion de tarjetas de bordado

interfaz.

Name Stitch

TZX001.DST 5558

18569978.DSB 6897

3.1 Seleccione la tarjeta de bordado para bordar

Haga clic en la tarjeta de bordado para bordar. NUmero de puntada seleccionado actualmente, color, tamafio y

otra informacion relacionada y miniaturas se muestran en el lado derecho. Pulse para pasar m llave

automaticamente a la interfaz de configuracion de parametros de la tarjeta de bordado.
Si todavia esta en estado de tarjeta de bordado, no puede seleccionar la tarjeta de bordado y

aparece la informacién del aviso.

PreSionaE tecla para volver a la interfaz principal.

3.2 Eliminar tarjeta de bordado individual

En la interfaz de administracion de tarjetas de bordado, presione - tecla para entrar en single

8 WWWw.ricoma.us y www.ricoma.cn




Machine Translated by Google

Manual de operacién de la maquina de bordar computarizada serie TC-7S V2.0

operacion de borrado.

3.2 Salida de tarjeta de bordado a disco U

En la interfaz de administracion de tarjetas de bordado, seleccione la tarjeta de bordado para ingresar.

i<

Hacer clic__ _ clave para ingresar en el disco U.

I« .

Valor superior en L . significa la pagina actual y el valor méas bajo significa paginas méaximas del

numero de tarjeta de bordado actual. Las teclas izquierda y derecha pueden cambiar de pagina. Sin embargo, méximo

el valor de cambio de pagina no puede ser mayor que el nimero maximo de paginas de la tarjeta de bordado actual.
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Parte 4 Tarjeta de bordado

4.1 Cambio de estado de bordado

Tiene 3 estados de bordado, es decir, estado de preparacion, estado de trabajo y estado de ejecucion. Eso
puede cambiar de estado a través de teclas en la interfaz. Entra en estado de ejecucion después de dibujar el

varilla para comenzar a bordar, como en la siguiente Fig.

Estado de preparacion

V.5201.1402 !
2014-03-05 15:38 | =
192168050 | @@=

Design 1258.0ST Stitches 2094 0
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat X1 ¥ Spacing X00 Y:0.0
Frame Other-600X600 Process 598882
Pxy X0.0 Y00 Axy X0.0 Y00

En estado de preparacion, pulsar 4 y aparece "En estado de bordado o no".

Presionar -tecla para entrar en el estado de trabajo, como en la siguiente Fig.

Estado de trabajo

V.5201.1402
2014-03-05 15:38 '_!
192.168.050 |@ @

0

Design 1258.DST Stitches | 2094

Rescale | 100% 100% Dir F 0
Repeat X1 Y1 Spacing | X00 Y00
Frame | Other600X600 | Process 598882
Pxy X00 Y00 Axy X00 Y00
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8/

En estado de trabajo, presionmy aparece "Liberar estado de bordado o no". Presionar

- tecla para entrar en estado de preparacion.

4.2 Estado de preparacion

En estado de preparacién, puede tomar husillo, recorte, cambio de taburete, manual

cambio de color, configuracién de parametros de tarjeta de bordado y seleccion de tarjeta de bordado y otros

operacion.

4.2-1 Configurar los pardmetros de la tarjeta de bordado

Tk
Jinadl)

En estado de preparacion, operacién. P=@set Clave y ajuste de parametros de la tarjeta de bordado

de prensa, como en la siguiente Fig.

V.5201.1402 1
2014-03-05 1538 | =

192.168.050 | ==
0

Design 1258.DST Stitches 2094
Rescale 100% 100% Dir F 0°
Repeat X1 ¥ Spacing X00 Y00
Frame Other:600X600 Process 5988&2
Pxy X0.0 Y00 Axy X00 Y00

Modificar valores segun el bordado. Una vez completada la modificacion, presione

m tecla para guardar la modificacion. m tecla para volver a la interfaz principal.

Pulse Parametro Rango Descripcion:

Direcciones de rotacion: totalmente 8, es decir, por defecto 0°, 90°, 180°, 270°, 0° espejo, 90° espejo,

Espejo de 180° y espejo de 270°

Angulo de rotacion: 0-89° (el angulo se calcula después de la direccién de rotacion)

Potencia multiplicadora de direccién X/Y: 50%-200%
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Numero de replicacion X/Y: 1-99

Espacio de direccion X/Y: 0-£999,9 mm

El sistema de control toma mm como unidad. Se ingresa en 0,1 mm cuando se ingresan digitos, es decir,
deberé ingresar 1000 al ingresar 100 mm.

Compensacion X/Y (puntada satinada): 0-+0,3

4.2-2 Switch Tabouret

En la interfaz de configuracién de parametros de la tarjeta de bordado, presione el cuadro de entrada detras entrar

en la operacién de conmutacion de taburete, como en la siguiente Fig.

V.§201.1402
2014-03-06 15:38 ,_;,!_|
192168.0.50 | =32
0

Design 1258.08T Stitches 2094
Rescale 100% 100% Dir F 0*
Repeat X1 Y1 Spacing X00 Y00
Frame Other:600X600 Process 598842
Pxy X0.0 Y00 Axy X0.0 Y:0.0

Seleccione el tipo taburete de bordado utilizado actualmente. Cuando el marco del sombrero y los taburetes AG son
seleccionado, el taburete buscara el origen absoluto automaticamente y se detendra en el centro del seleccionado
taburete Por favor, preste atencion al movimiento taburete.

Consulte Ajuste de taburete en la gama de bordado de bastidores de sombreros y taburetes AG

Otros taburetes no aceptan la busqueda absoluta del origen. La gama de bordados también esta confirmada
mediante la configuracién de limites de software (consulte Configuracion de limites de software para obtener informacion detallada sobre el funcionamiento).

Seleccione la interfaz detras de taburete y regrese al estado de preparacién autométicamente. Si taburete
no se selecciona el tipo, el sistema seguira utilizando el tipo taboure utilizado anteriormente
automéaticamente.

Después de seleccionar el marco del sombrero para usar, la tarjeta de bordado seleccionada actualmente se rotara
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180 ° autométicamente, y otros taburetes no se cambian.

4.3 Estado de trabajo

En estado de trabajo, puede tomar la configuracion del origen de la tarjeta de bordado (punto de partida), el bordado
retorno del origen de la tarjeta, retorno del punto de compensacién, retorno del punto de parada, secuencias de cambio de color
configuracién, movimiento del husillo, recorte manual, cambio de modo de trabajo, modo de bordado
conmutacién, contorno de tarjeta de bordado, control de rango de bordado y punto de bordado

operacion de retorno en caso de corte de energia.

4.3-1 Configuracion del origen de la tarjeta de bordado (punto de inicio)

En estado de trabajo, mueva el taburete al origen de la tarjeta de bordado requerida (punto de partida).

Presionar E ;

bordado. Si la posicion es insuficiente, modifica el origen (punto de partida) automéaticamente. Después

. tecla para tomar la configuracion de origen. El taburete camina a lo largo de la gama méxima de tarjetas de

siendo modificado, da error si la posicion es aun insuficiente. Después del origen (comenzando
punto) esté posicionado, las coordenadas AX/AY son claras.
Si la tarjeta de bordado actual esté en proceso de bordado, aparecera un cuadro emergente.

Operar de acuerdo a los requerimientos.

4.3-2 Configuracion del punto de compensacion (punto mas alto del centro de Tabouret)

El punto de compensacion es principalmente para dibujar y liberar material de bordado convenientemente y
aplicar colocacion.

En "Otros parametros" de "Parametros de bordado", configure "Desplazamiento automatico fuera de taburete".
como “Si”. Una vez configurado correctamente, el taburete vuelve al origen de la tarjeta de bordado para comenzar
bordado después de la puesta en marcha cada vez. Después de completar el bordado, esté fuera del
taburete y se detiene en el punto de compensacion.

El desplazamiento fuera del taburete depende de las dimensiones establecidas del taburete, y se desvia a

autométicamente la posicién més alta del taburete actualmente seleccionado.
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4.3-3 Regreso al Origen (Punto de Partida)

En el proceso de bordado, si se requiere regresar al origen para reiniciar el

bordado, puede tomar la operacion.

«

prensa [i====tecla y el sistema mostrara "Terminar bordado y volver a la

¢éorigen?" Presione la‘tecla'y'el'taburete se mueve al origen de la tarjeta de bordado y se detiene. Se borran las

coordenadas AX/AY.

4.3-4 Operacioén de taburete de entrada y salida

En el proceso de bordado, si se requiere regresar al punto de compensacion, puede tomar el

operacion.

Presionar | @

ganancia clave, el taburete se mueve al punto de parada y se detiene y puede continuar bordando.

4 tecla una vez y el taburete se mueve al punto de compensacion y se detiene. presione el

4.3-5 Retorno al punto de parada

En el proceso de bordado, después de que el taburete se mueva manualmente, cuando se requiera

volviendo a la posicion de parada de la maquina de bordar, puede tomar la operacion.

Presionarii====. tecla para tomar la operacion de volver al punto de parada. Después de presionar la tecla, se

mueve automaticamente a la posicion de cambio de cuadro manual y se detiene.

4.3-6 Establecer cambio de color

La configuracion de cambio de color incluye la configuracién de secuencias de cambio de color y la barra de aguja

reemplazo.

En la interfaz de trabajo, presione 2! clave para entrar en la interfaz de cambio de color. Por defecto es

entrar en la operacion de secuencias de cambio de color, como en la siguiente Fig.

14
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2014-03-05 15:38
192.168.050 |m= @

V.5201.1402 1
—

ll
4 | 5 | 6 N
nﬂ .

10| 11|12
1 P13 14 |15 6]

1FL 5 8

4.3-6-1 Establecer secuencias de cambio de color

En la interfaz de configuracién de secuencias de cambio de color, presione la tecla numérica para ingresar al color
cambio de configuracién de secuencias. Cambie el color 1-200 veces desde la primera pagina (el sistema admite
maximo 200 veces de secuencias de cambio de color). Cuando se abre la interfaz, el cursor se
comenzo6 desde la posicién del Gltimo valor con la barra de aguja automéaticamente. Pulse la tecla numérica y
ingrese el nimero de barra de aguja correspondiente de la secuencia de cambio de color actual. el cursor es
movido a las siguientes secuencias de cambio de color automaticamente.

En el proceso de configuracion, si el nimero de barra de aguja actual tiene un error, haga clic en el nimero seleccionado
para restablecer el valor.

Si no hay un ajuste de secuencia de cambio de color, usa la barra de aguja actual para tomar
bordado

Si los tiempos de cambio de color no se configuran como el nimero méaximo de cambio de color de

tarjeta de bordado, use el nimero de cambio de color establecido actualmente para tomar pedidos de ciclo.

I« !

Valor superior en 3 . significa la pagina actual y el valor mas bajo significa paginas méaximas del

numero de tarjeta de bordado actual. Las teclas izquierda y derecha pueden cambiar de pagina. Sin embargo, maximo

el valor de cambio de pagina no puede ser mayor que el nimero maximo de paginas de la tarjeta de bordado actual.
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4.3-6-2 Desplazamiento de apliques, bordado a baja velocidad y barra de agujas

Reemplazo

Si una cierta secuencia de cambio de color en la que se encuentra el cursor requiere un desplazamiento fuera de

taburete (aplicacion) al final del bordado, presione la tecla una vez antes la barra de la aguja y se muestra “F”

detras del nimero actual de la barra de la aguja. Si para cancelar la compensacion de

configuracion de taburete, presione una vez mas.

Si una cierta secuencia de cambio de color en la que se encuentra el cursor requiere desaceleracion para

bordado al final del bordado (la velocidad reducida se establece en “velocidad de bordado baja” en

AN

"parametros de velocidad" de los parametros de bordado, presione la tecl s de que no se ingrese la barra de

aguja y se muestre "F" detras del numero de barra de aguja actual. Si para cancelar bajo

ANAA .
unavez mas.

ajuste de la velocidad de bordado, pulse

Si todas las secuencias de cambio de color de una determinada barra de aguja deben ser reemplazadas por otra

barra de agujas para bordar, después de presionar la tec la barra de agujas para reemplazarla, se seleccionan

todas las barras de agujas idénticas, reemplace los valores de la barra de agujas de acuerdo con los requisitos.

Presionar tecla una vez mas para salir de la operacion de reemplazo.

Una vez completada la configuracion, presione tecla para guardar la configuracion actual.

4.3-6-3 Disefio multi-oropel

Si la secuencia de cambio de color actual es un bordado de oropel, presione Llave para llevar

disefio de combinacion libre de multi-oropel (la parte mecénica debe estar soportada). Si el color actual

cambiar no es oropel, pulsar la tecla y no puede entrar en funcionamiento.

1088

Después de entrar en la interfaz de configuracion, @ muestra el nimero maximo de oropel de

cambio de color actual. Seleccione el método de aplicacion: A/B/AB segun los requisitos.
El fondo seleccionado tiene un cambio de color. Ingrese el nimero de salida actual en el cuadro de entrada después

la opcién. Puede usar un maximo de 9 tipos de combinaciones.
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Cuando el nimero de oropel combinado no se establece por completo, el residual se emitira con
ciclos automaticos de acuerdo con las secuencias de configuracién actuales.
El tamafio del oropel A/B esta determinado por los parametros de bordado.

El diametro méaximo de oropel de la maquina no puede ser mayor que el tamafio de oropel de la tarjeta de bordado.

4.3-7 Cambiar modo de trabajo

e

En la interfaz de estado de trabajo, presione AR Tecla para cambiar el modo de trabajo. cambiar uno

modo cuando se procesa la clave una vez (cambio de ciclo) y la visualizacién de la clave se cambia a lo largo

—
(TR ¢
con eso. Los modos de trabajo son AIA | cambio de color automatico y modo de elevacion automético,
dhme—
T 1y
cambio de color automatico y modo de elevacién manual y MIM " cambio de color manual

y modo de elevacién manual sucesivamente.
En el modo de cambio de color manual y elevacién manual, las secuencias de cambio de color establecidas son
invalido.

Sigue siendo el modo modificado después de que la maquina se apague y se vuelva a encender.

4.3-8 Cambio de modo de bordado

El cambio de modo de bordado es principalmente para lograr una operacion de compensacion. El usuario

puede mover la aguja de bordar a la ubicacion especificada a través del bordado de aire.

MA

En la interfaz de estado de trabajo, presione | Waiting | tecla para cambiar el modo de bordado. cambiar uno

modo cuando se procesa la clave una vez (cambio de ciclo) y la visualizacion de la clave se cambia a lo largo

A 2|
con eso. Los modos de bordado son Waitna bordado normal, vacio a baja velocidad
(33 H :_—,H
bordado de puntada, FH | bordado de puntada vacia de alta velocidad y posicionado
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vaciando sucesivamente.
2
Bordado de puntada vacia a baja velocidad:

En el estado de parada, presione la tecla de inicio (reenvio vacio a baja velocidad) una vez y el eje no se
movido. El taburete se avanza a lo largo de las puntadas de bordado. Pulse la tecla de parada de nuevo y
detener el reenvio a baja velocidad.

En el estado de parada, presione la tecla de parada (retroceso vacio de baja velocidad) una vez, y el husillo no se
movido. El taburete se retrocede a lo largo de las puntadas de bordado. Vuelva a pulsar la tecla de parada y deténgase.

marcha atras a baja velocidad.

»u

EH . Bordado de puntada vacia de alta velocidad:
En el estado de parada, presione la tecla de inicio (reenvio vacio de alta velocidad) una vez y el husillo y el
taburete no se mueven. Se aumentan las puntadas de bordado. Pulse la tecla de parada de nuevo y el
taburete se mueve directamente a la posicion de avance de puntada.
En el estado de parada, presione la tecla de parada (retroceso vacio de alta velocidad) una vez y el husillo y el
taburete no se mueven. Se reducen las puntadas de bordado. Pulse la tecla de parada de nuevo y el
taburete se mueve directamente a la posicién de puntada de respaldo.
e
iy
Vaciado posicionado:

En estado de parada, la llave del lado derecho cambia a la operacién de vaciado posicionado

interfaz.

+

.agregar puntadas especificadas: después de presionar la tecla, aparece un teclado de figuras.

—

Presione la tecla de figura para ingresar las puntadas requeridas. clave y el taburete se mueve a

Pulse las puntadas especificadas y se detendra automaticamente.

reduccién de puntadas especificadas: después de presionar la tecla, aparece un teclado numérico

—

afuera. Presione la tecla de figura para ingresar las puntadas requeridas. clave y el taburete se mueve a
Pulse las puntadas especificadas y se detendra automaticamente.

L

.Reenvio de un color: después de presionar la tecla, se mueve a la posicion de inicio de
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siguiente color y se detuvo automaticamente.

.
respaldo de un color: después de presionar la tecla, se mueve a la posicion de inicio del color anterior y se

detiene automaticamente.

4.3-9 Operacion de contorno de tarjeta de bordado

Después de establecer el origen de la tarjeta de bordado, si el contorno de la tarjeta de bordado de puntadas vacias y
Se requiere el contorno de la tarjeta de bordado, puede usar la operacion.

La operacion solo se realiza después de configurar el origen de la tarjeta de bordado y antes de tomar la barra.
dibujo. No se puede operar después del dibujo de la barra.

Contorno de tarjeta de bordado de puntadas vacias

Después de configurar el punto de inicio y buscar el contorno de la tarjeta de bordado, presione | ——y el taburete

se pone en marcha al ralenti desde el punto de inicio a lo largo del contorno (rango preciso). Después de que el ralenti es

terminado, vuelve al punto de inicio automaticamente.

Bordar el contorno de la tarjeta de bordado

Después de configurar el punto de inicio y buscar el contorno de la tarjeta de bordado, presione | —— clave y

el taburete comienza a bordar el contorno desde el punto de inicio y a lo largo del patrén

rodeando. Una vez finalizado el bordado, vuelve al punto de inicio autométicamente.

4.3-10 Operacion de Retorno al Punto de Bordado en Falla de Energia

La operacion se aplica principalmente para fallas eléctricas repentinas en el proceso de bordado y
cuando el taburete aparece bloqueando. Se pone en funcionamiento después de encender.
Cuando el tipo de taburete es “Otro”, la operacion sélo es valida cuando el origen absoluto

de taburete se busca antes de bordar.

NS
~f
PAR
En estado de trabajo, presione | Mew | clave para entrar en la interfaz de operacién de la maquina. Presionar
POWER OFF
TO BACK

====='_ y el sistema indica "Presione OK para comenzar a buscar el origen absoluto". Presionar
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OK

_Clave para comenzar a buscar el origen absoluto. Luego se mueve a la posiciéon de bordado.

antes de un corte de energia y se detuvo. Dibuja la barra y se puede seguir bordando.

4.4 Estado de funcionamiento del bordado

En el estado de ejecucion del bordado, solo puede tomar la operacién de velocidad de elevacion del husillo.

1000
850 +

Presionar, tecla para reducir o acelerar la velocidad del husillo. Presionar “clave para

Seleccione la velocidad de elevacion.

4.5 Operacion de dibujo de barras

Después de que varios parametros relacionados con el bordado hayan terminado de configurarse, puede comenzar
bordado presionando la tecla de inicio.
Deténgase en el estado de la tarjeta de bordado: presione la tecla de inicio una vez para comenzar a bordar. Presione detener
tecla una vez para comenzar a coser hacia atras.
Pespunte posterior en el estado de la tarjeta de bordado: Pulse la tecla de parada una vez para detener el pespunte posterior.
En el estado de ejecucidn de la tarjeta de bordado: presione la tecla de inicio durante mas de 3 segundos, el eje toma

bordando a velocidad minima. Pulse la tecla de parada una vez y dejara de bordar.

4.6 Control de interruptores e indicadores del cabezal de la maquina Tinsel

Cuando se utiliza el bordado de oropel, debe asegurarse de "oropel con barra de aguja" de bordado
El parametro se ha configurado correspondientemente con la barra de aguja de instalacion mecanica (Apagado, Izquierda,
Derecha e Izquierda y Derecha). El tipo Tinsel se establece como "Motor".
El motor de salida y elevacién puede usar un interruptor de cuadrante para ajustar la direccién de rotacién del motor. Cuando
el motor gira a la inversa, marque el tercer digito del interruptor SW1/SW2 para realizar el ajuste.
Puede seleccionar si el chasis de aterrizaje instalado esta en el cabezal izquierdo o derecho de la maquina.
Marque el cuarto digito del interruptor de marcacion SW1/SW2 para cambiar. ENCENDIDO (0) la direccién es la maquina izquierda
cabeza y APAGADO (1) la direccion es la cabeza derecha.

El tamafio del oropel y la velocidad de elevacion se establecen en los parametros de bordado.
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Cuando el interruptor de la cabeza de la maquina de oropel esta en la posicién superior y el indicador est4 apagado, el
el chasis de aterrizaje esta apagado.
Cuando el interruptor esta en la posicion media, el indicador superior esté en verde antes de entrar en
bordado de oropel. El chasis de aterrizaje esta en la posicion superior y esperando el control automatico.
Cuando entra en el bordado de oropel, el chasis de aterrizaje aterriza automaticamente y la parte inferior
indicador esta en verde. Los indicadores superior e inferior estan todos encendidos.
Cuando el interruptor se cambia a la posicién inferior desde la posicion media, el indicador superior
esta apagado y el indicador inferior esta en verde, y el chasis de aterrizaje esta en la posicion inferior. Presione rojo

interruptor de dial de botén una vez y el motor de salida sale una vez.
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Parte 5 Mudanza de Tabouret para Generar Tarjeta de Bordado

La funcion es principalmente para el posicionamiento conveniente del material de bordado.

En la interfaz de seleccion de tarjetas de bordado, presione la interfaz cambia a la interfaz principal.

Realice la operacion de recoleccion de acuerdo con los requisitos.

Descripcion para generar el trazo de la puntada de la tarjeta de bordado: bordar en puntada

método de seguimiento (uso predeterminado). La bordar en el método de puntada deslizante. Seleccionado

clave del método es la visualizacion inversa.
Presionar u “ n u tecla para mover el taburete a la siguiente posicion.

Presional llave. Durante el proceso de operacion, si la distancia de movimiento actual requiere una transicion

en el método de salto de puntada. Antes de mover el taburete, presione tecla una vez para seleccionar

saltando la funcion de transicion. Después de mover el taburete, presione llave. Repita arriba

operacion hasta que finalice la operacion. Presionar clave para guardar.

El nimero de tarjeta de bordado guardado en la memoria es generado automaticamente por el sistema para

exportar y seguir usando.
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Parte 6 Letras para Generar Tarjeta de Bordado

Abc

En la interfaz de operacion de la méaquina, presione tecla para entrar en la interfaz de letras, como

en la siguiente figura:

BE E
OK | Esc

A-a

Presione la tecla para seleccionar las letras requeridas u otros signos. Presionar ecla para cambiar mayusculas
y mintsculas. Presionar clave para borrar la letra. Después de completar el ingreso, presione

para saltar a la interfaz de configuracion (la operacion no puede continuar si no se libera el bordado), como en la

siguiente Fig.

Establecer parametros relacionados con las letras. Después de completar la configuracién, presione la tecla a continuacioén para seleccionar
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OK

tipo de letra requerido (5 tipos). Presionar ) .tecla para generar patron de letras. En la parte superior izquierda
o

esquina, se puede ver la tarjeta de bordado generada. Pulse en la memoria. . = , clave para guardar la tarjeta de bordado
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Parte V7 Operacion manual para cambio de color

1k

En la interfaz de trabajo o preparacion, presione L5 420

tecla para tomar cambio de color manual
operacion. La interfaz mostrara la figura de leeboard. Presione las cifras correspondientes

de acuerdo con los requisitos para cambiar el color a la barra de aguja especificada.
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Parte 8 Recorte manual

Ya sea en preparacion de bordado o en estado de trabajo, puede realizar una operacion de recorte.

Presionar x tecla en el panel para realizar la operacion de recorte de la sutura facial inferior.
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Parte 9 Operacion de origen Tabouret

La operacién de origen de Tabouret incluye configuracién de origen manual y busqueda de origen absoluta

y configuracién de limites de software.

MC-org

En la interfaz de operacién de la maquina, presione la .Y | teclaparaentrar en operacion origen

interfaz, como en la siguiente Fig.

9.1 Configuracion manual del origen de Tabouret

En la interfaz de origen de taburete, presione -tecla para seleccionar la operacion. La interfaz aparecera

abre un diélogo "¢ Establecer el punto actual como origen taburete o no?" Pulse ajuste completo. Las clave para

coordenadas PX/PY se cambian a 0.0.

9.2 Busqueda Automaética del Origen Absoluto de Tabouret

El origen absoluto es usar los limites del taburete para detectar la posicion absoluta del taburete, a fin de
asegurese de usar la recuperacion de bordado en caso de corte de energia para continuar con el bordado con precision
cuando aparece un accidente durante el proceso de bordado.

La funcién es la busqueda automatica del sistema. Debe confirmar si el limite

El sensor se puede utilizar con eficacia o no. De lo contrario, puede causar dafios mecanicos.
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parte.

Acluo
MC-org)

En la interfaz de origen de taburete, presione . tecla para seleccionar la operacion. La interfaz mostrara un

didlogo emergente "Por favor, confirme que el interruptor de limite esta en funcionamiento normal”. Presionar

tecla para iniciar la busqueda absoluta de origen. Una vez completada la busqueda, el taburete

volvera al punto de parada antes de buscar automaticamente.
Después de buscar el punto absoluto, la operacion siempre es vélida si el taburete no esta

movido después de un corte de energia.

9.3 Establecer limites de software

La funcion solo es valida cuando la configuracion del taburete es "Otro".

-

En la interfaz de origen de taburete, presione = * . tecla para seleccionar la operacion. La interfaz muestra un

cuadro de didlogo "Mueva el taburete a la esquina superior izquierda y presione la tecla OK". De acuerdo con la consigna de

moviendo el taburete a la esquina superior izquierda, presione la tec|a. Lainterfaz muestra un didlogo

“Mueva el taburete a la esquina superior derecha y presione la tecla OK". De acuerdo con el indicador de movimiento

taburete a la esquina superior derecha, presione, presione ¢ 4 teclay el ajuste se completa.

Cancelar limite de software: después de ingresar a la interfaz de limite de software, no mueva el

OK

taburete y prensa = 4 tecla dos veces seguidas. Cancelara el limite de software.
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Parte 10 Configuracién de taburete

La funcion solo se usa para establecer el tamafio y la dimension del marco del sombrero y los taburetes AE desde
origen absoluto del taburete al centro del taburete.

En la interfaz de parametros de bordado, presione la tecla "configuracion de taburete”, como en la siguiente Fig.

Establezca los parametros relacionados con el taburete de acuerdo con los requisitos. Una vez completada la configuracion,

prensa m tecla para guardar la configuracion.

Diagrama de ajuste de taburete:

:  Tamafio X
Tamario del'\centro X ‘centro del marco
y 4 0
% Tamafio del centro Y Tamafio Y

Origen espacial
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Parte 11 Estadisticas de produccion

La funcion solo se utiliza para la generacion de estadisticas y la operacion de borrado de estadisticas.
Verifique la informacién de procesamiento en la interfaz principal. El frente es la cantidad de produccién de
tarjeta de bordado actual y el dltimo es puntadas totales de bordado actual.

Haga clic en estadisticas una vez para comprobar los tiempos de rotura.
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Parte 12 Operacion de jogging del husillo

La funcion solo se utiliza para el posicionamiento y la parada del cabezal. Se puede operar
interfaces con leys.

Realice la operacién de jogging segun los requisitos.

100°
Presionar C tecla para mover el husillo a 100 grados (posicién cero).
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Parte 13 Cambio de idioma

2574
English

Other

En la interfaz del menu principal, presione. . tecla para realizar la operacioén de cambio de idioma.

Haga clic y seleccione el idioma requerido. El sistema cambia al idioma seleccionado

automaticamente.
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Parte 14 Parametros de bordado

De acuerdo con los diferentes requisitos de procesamiento de bordado y configuracion de la maquina,

debera modificar algunos parametros de uso comun para cumplir con los requisitos de operacion.

En la interfaz del menu principal, presione | EmbPasm | tecla para entrar en el parametro de bordado

<4

interfaz. Haga clic en el contenido del parametro a modificar y presione 0 clave para tomar

modificacion. Después de completar la modificacién, presione y m clave para guardar la modificacién

regrese automaticamente a la interfaz del menu principal.

Consulte la Lista | adjunta sobre definiciones relacionadas de parametros de bordado y rangos de valores.
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Parte 15 Configuracion de parametros de la maquina

El parametro solo se utiliza para técnicos profesionales de plantas de montaje. no hagas
modificacion sin permiso de otras personas para evitar causar dafios a la maquina

y funcionamiento anormal.
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Parte 16 Gestidon de usuarios

El parametro solo se utiliza para técnicos profesionales. No haga modificaciones sin

permiso de otras personas para evitar causar un funcionamiento anormal de la maquina.
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Parte 17 Liberacion de restricciones

17.1 Eliminacion de bloqueo

A medida que vence la restriccion de uso, el sistema se bloquea automaticamente y solicita que

libere la restriccién ingresando contrasefias, como en la siguiente Fig.

Haga clic en el cuadro de liberacion de contrasefias y aparecera un teclado de figuras. Presiona las teclas

e ingrese las contrasefias (8 digitos) obtenidas del proveedor para realizar la operacion de liberacion. Presionar

- tecla para liberar la restriccion y continuar usando.

Puede obtener contrasefias anticipadas para liberarlas varias veces.
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Parte 18 Prueba del sistema

La operacion es principalmente para el personal de mantenimiento y se utiliza para probar si el

el funcionamiento de la maquina es normal.

En la interfaz de operacion de la maquina, presione -~ =~ e clave para entrar en la interfaz de prueba.

18.1 Prueba de entrada

En la interfaz de prueba, presione_ tecla para entrar en la prueba de entrada. Compruebe si cada elemento cambia

junto con la variacién del cambio de estado. Si no se cambia, la sefial de entrada actual

puede tener culpa. Por favor revise y haga el mantenimiento.

18.2 Prueba de salida

] TEST

En la interfaz de prueba, presionel. " | tecla para entrar en la prueba de salida. Presionar tecla

correspondiente a cada elemento de prueba, verifique si la salida es vélida. Si corresponde
la salida del equipo no tiene accion, la salida de corriente puede tener falla. Por favor verifique y haga
mantenimiento.

Prueba de ganchillo: presione la tecla una vez, y el cortador de ganchillo toma una accién alternativa
entre estiramiento y retorno inverso.

Prueba de recorte: presione la tecla una vez y el motor de recorte tomara una accion alternativa
entre la rotaciéon de medio circulo para detenerse y otra rotacion de medio circulo en la misma direccién para entrar
lugar.

Prueba de pandeo: presione la tecla una vez y el electroiman de pandeo se activa durante 2 segundos y
desconectado automéaticamente.

Prueba de oropel izquierdo: presione la tecla una vez, y el chasis de aterrizaje de oropel se ejecuta descendiendo,
Salida para 3 tiempos y elevacion.

Prueba de oropel derecho: idem
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18.3 Prueba de husillo

=ty TEST

En la interfaz de prueba, presione _ . tecla para entrar en la prueba del husillo. Presionar tecla

correspondiente a cada elemento de prueba, verifique si la salida es valida. Si corresponde

la salida del equipo no tiene accion, la salida de corriente puede tener falla. Por favor verifique y haga

mantenimiento.

Prueba del eje XY: Presione las teclas Arriba y Abajo para modificar el namero de pulso moévil (1-127) de

TEST

motor. El valor predeterminado es 12 pulsos. Presionar tecla para iniciar el movimiento de ida y vuelta.

TEST

Prueba de husillo: presionella tecla para iniciar la rotacién a una velocidad de 100 rev/min. Pulse las teclas Arriba y Abajo para

modificar la velocidad del cabezal y compruebe si la velocidad de rotacion actual es

consistente con la velocidad de rotacion real. (Dentro de 5 rev de diferencia para 1000 rev).

TEST

Prueba QEP: presione tecla para probar el nimero de linea del codificador de husillo y el ancho de posicién cero.

18.4 Prueba del cabezal de la maquina

s

En la interfaz de prueba, presione la tecla para‘ingresar a la prueba de rotura del cabezal de la maquina. Presione el boton de

figura para probar la barra de aguja correspondiente. Compruebe si la deteccién de rotura es valida. Si
el pre-out tiene falla, por favor verifiqgue y haga mantenimiento.
Prueba de sutura facial: cuando el resorte de prueba de sutura facial esta cerrado, el indicador rojo normalmente esta encendido. Eso
se cambia a verde cuando se separa.
Prueba de sutura inferior: Mueva la rueda de prueba. El indicador parpadea junto con el interruptor
velocidad.

Seleccione la sutura facial y la sutura inferior segiin los requisitos.
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Parte 19 Informaciéon del sistema

En la interfaz del mend principal, presione — clave para entrar en la interfaz de informacion del sistema.

19.1 Comprobacién de lainformacién de version y numero del sistema

Se utiliza para comprobar el codigo del sistema de control.

INFO

En la interfaz de informacion del sistema, presione [ _clave para comprobar.

18.2 Actualizacién del sistema

Se utiliza para actualizar la version de software del sistema de control.

UPdate

En la interfaz de informacién del sistema, presione la tecla para iniciar la operacion de actualizacién. Realice la operacion de

actualizacién de acuerdo con las indicaciones. No puede aparecer una falla de energia durante el proceso de actualizacion.
La actualizacién se completa durante aproximadamente 3 minutos y el sistema pasa a la interfaz de trabajo
autométicamente.
La actualizacion puede borrar el archivo de bordado actual. Complete el bordado actual antes
actualizar.

El acceso directo actualiza el funcionamiento del programa. Después de que la maquina se encendio y mostr6 el LOGOTIPO

100° P

durante 5s, presione clave dos veces y . tecla dos veces inmediatamente. La parte superior de la pantalla
muestra un cuadro de didlogo rapido: "Actualizar software, Iniciar actualizacion de clave, Detener tecla Salir". Presionar

tecla “start” para actualizar y tecla “stop” para salir.

El acceso directo actualiza la operacién del almacén de mapas Después de que la maquina se encienda y se muestre

100°

LOGO por 5s, presione tecla tres veces inmediatamente. La parte superior de la pantalla

muestra un cuadro de dialogo rapido: "Actualizar imagen, Iniciar actualizacién de tecla, Detener tecla Salir". Presiona inicio"

tecla para actualizar y tecla “stop” para salir.
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Parte 20 Configuracién de IP

IP

En la interfaz del menu principal, presione i . tecla para entrar en la interfaz de configuracién de IP.

La IP configurada para la maquina debe estar en el mismo segmento numérico que la IP de la LAN; de lo contrario,

no se puede vincular, es decir, los 3 primeros segmentos de nimeros deben ser idénticos y la Ultima direccion

no puede ser conflicto.
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Parte 21 Inicializacion del sistema

Después de que la maquina se encendié y mostré el LOGOTIPO durante 5 se, presione la tecla

3 veces y luego, el sistema. Una vez completada la inicializacién del sistema, el zumbador suena "tick, tick,
tick” tres veces seguidas, el sistema entrara en la interfaz de preparacion de bordado.
Se utiliza para la condicién en que el sistema no se puede operar debido a un autobloqueo accidental.

o se requiere la recuperacion de la configuracién predeterminada.
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Parte 22 Apéndice

22. 1 Tabla de pardmetros

Parametro
Parametro Funcién Defecto Distancia
Nombre

Parametros de bordado 1

Empezar a recortar o no recortar cuando haya

3 ~ .
Saltar a recortar: _ 1-9, sin recorte
son varios saltos de puntada.

. La puntada de bloqueo debe ser grande al bordar
Recortar Cima 0,6 mm 0,5-1,0 mm

Longitud de la rosca: material delgado

Longitud de la sutura facial después del recorte. El

Duracién después 5 1-7
Recortar: cuanto mayor es la cifra, mayor es el residuo.

LS veces mientras Bloquee varias puntadas en el recorte para evitar 1 13
Recortar: fuera de linea de bordado después del recorte.

NUmero de LS Cierra varias puntadas después de recortar para . 13
después de recortar: prevenir fuera de linea.

Marco movil Mueva el taburete o no después de recortar. No SiNo

Después de recortar

Ajuste de velocidad del motor paso a paso de ganchillo.
Motor de gancho

Cuanto mayor sea el valor, mayor sera la velocidad 5* 1-5
Velocidad:
es.
Usar la funcion de recorte o no Si Si No

funcion de ajuste;

Parametros de bordado 2

Barra de aguja usada en la maquina de bordar actual

agujas enun norte* 1-15
Cabeza: ndamero
El bordado de oropel usa el lado izquierdo, el lado derecho o
tanto del lado izquierdo como del derecho. Si la funcion de oropel Apagado, Izquierda, Derecha,
. . Apagado*

Aguja de lentejuelas: . - ’ LoR
de parametros mecénicos se apaga, el 0
el pardmetro no es valido.

Romper hilo i si .

Elevar chasis de descanso o no en rotura. I Si No

Arriba:

Aguja De o : 0

Posicion de la puntada usando el cortador de trinchar (no 0 -n
Aburrido:
42

WWwW.ricoma.us v www.ricoma.cn




Machine Translated by Google

Manual de operacién de la maquina de bordar computarizada serie TC-7S V2.0

tomar deteccién de rotura)

Posicién de la puntada con bordado de cuerda

Aguja De 0 0-n
Cable: (desaceleracion automatica)
Pisada rota 5
Sensibilidad: Sensibilidad de deteccién de rotura de sutura facial 3-9 puntos, No
puntadas
Deteccién de TB en | Tomar deteccion de roturas o no en saltos N )
0 Si No
Saltar: bordado de puntada.
Puntadas de refuerzo automaticas después de la rotura.
Auto Atras . .
El cabezal de la maquina de rotura compensara 4 0-9
Cuando la tuberculosis:
bordado por adelantado
Tomar elevacion automatica o no cuando
Mismo ST Auto . . . i .
encontrar la misma aguja que cambia de color Si Si No
Puesta en marcha:
bar.
Parametros de bordado 3
; f o 5 Ajuste de la velocidad méxima de rotacién del husillo
Eje principal max. 750 550-1200
Velocidad: (limitado por parametros mecanicos)
Inicio del eje principal
1ep P Velocidad de rotacion del husillo en el arranque 100 60-200
Velocidad:
. Lento Lento velocidad,
Sti largo. Modo EMB: Método de bordado utilizado con puntada grande
velocidad saltando
Cuando se salta el bordado de puntada grande,
Auto Saltar o
cual es el punto para dividir en dos 6,5 mm 6,5-8,5 mm
Puntadas:
puntadas para llevar a bordar
A ¢, Cudl es la puntada para tomar la desaceleracion
uto Velocidad 2,0 mm 2,0-9,0 mm
Abajo ST: bordando
¢, Cual es el nimero de puntadas para tomar puntada
. 20* 5-20
Valor de puntadas:
ajuste de variacion
Velocidad de corriente desacelerada en continuo
Acelerar en 80y 60y-90y
Saltar: salto a la comba
maximo de lentejuelas | \/o|ncidad maxima de rotacién en bordado oropel 700 300-1000
Velocidad:
Paradmetros de bordado 4
Velocidad de pieza: Ajuste de la velocidad del motor paso a paso de elevacion. Los 3* 1-4
43
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cuanto mayor es el valor, méas rapido es.
Velocidad maxima de Velocidad maxima de rotacién en bordado de cuerda 300 300-600
Cable:
Marco maximo Establezca una alta velocidad de movimiento del taburete. EI mayor 5 1.9
Velocidad de movimiento el valor es, cuanto més rapido es.
. Velocidad de cambio de color al usar paso a paso
Cambio de color 5 0-9
Velocidad del motor motor para cambio de color
Control de fotogramas Método de movimiento de taburete, ajustable F1+ FLF5
Tipo: segun el efecto de bordado real
Angulo de arranque mévil del motor taburete. El
cuanto mayor es la carga del taburete, menor es el
Mover cuadro , - . °
angulo de movimiento es. toma apropiado 250* 220-270
Angulo:
ajuste de acuerdo con el bordado real
efecto
Compensacion positiva para material delgado
5y, 0, -5%,
Mover cuadro . . . . o*
utilizando. Se necesita un ajuste apropiado
Tiempos de pago: -10%
segun el efecto de bordado real
Bajo velocidad
Limite de velocidad de bordado bajo establecido para el color
cambiando
velocidad de rotacion
Parametros de bordado 5
Inicio automatico Si se inicia automaticamente cuando
por lo mismo Los ajustes continuos de cambio de 2 colores son para | S Si No
color la misma barra de aguja
Aut ) Establecer como "Si" al tomar la tarjeta de bordado
uto ajuste Si Si No
de posicion de origen | bordado continuo de cabeza y cola
Volver al punto de inicio o no después del bordado
Regreso automatico a se ha completado el bordado de la tarjeta. Establecer como "No" Si S NG
la posicion de origen al tomar la cabeza y la cola de la tarjeta de bordado
bordado continuo
. Seguir bordando o no después
Repetir No Si No
Bordado: la tarjeta de bordado esta completa
Pasos hacia atras Iniciar pespunte de reverso automatico después de 0 0-9
de LS:
44
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varios movimientos lentos al dibujar

barra de agujas

Filtro O Puntada

Filtrar O trazo de puntada o no n bordado Si SiNo
Datos:
Buscar origen absoluto de taburete para cada
Restablecer marco: No SiNo
tiempo de encendido
Principal Eje Cuanto mayor sea el valor, antes se detendra g 120

Retraso del freno:

angulo de posicion es

Parametros de bordado 6

Brazo de elevacion:

Chasis de aterrizaje Tinsel utilizando el método

Motor Motorgs, Voltaje

Izquierda H
Lentejuela Tamafio de salida de oropel izquierdo 3* 3-9

Tamafio:
Lentejuela derecha Tamafo de salida de oropel derecho 3* 3-9
Tamafio:

Permitir que la barra de dibujo se detenga o no cuando esté mas alla
Marco de parada de Si Si No
Moviente: el taburete

Entregar a la posiciéon més alta del taburete
Compensacion de retorno

automéaticamente o no después de que el bordado es No Si No

automaticamente

terminado.

n* Maquina de bordar usando el nimero de barra de agujas (sin valor predeterminado)

-* Establecer segun requisitos (sin valor predeterminado)

22. 2 Lista de errores del sistemay contramedidas

errores

Causas de fallas

contramedidas

El husillo no esta en

100 grados

El husillo no se detiene a 100 grados

Jogging o husillo girado manualmente a 100

grado

El husillo no es

girado

1. El controlador del husillo no tiene sefial o

entrada de alimentacion

2. El motor del husillo no tiene sefial ni potencia

aporte

3. Dafios en el controlador o el motor del husillo

1. Verifique el controlador del husillo o el cable de alimentacién

2. Verifique la potencia de entrada del motor del husillo

3. Reemplace el controlador o el motor

4.Conecte el codificador correctamente
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4. El codificador no esta conectado

rotacion inversa 1. Conexién inversa o codificador A/B 1. Ajuste el cable de fase del codificador A/B
de husillo
Con el tiempo para 1. El motor que cambia de color no gira 1. Verifique la maquina de cambio de color o

cable de conexién

cambio de color 2. Toma de color de piezas mecénicas.
cambiando 2. Repare o reemplace la pieza mecanica agarrotada
3. Fallo del cable de cableado por color 3. Verifique o reemplace el cable de conexion

cambio de motor a cuadro de potencia

sin puntada 1. Posicién de la rueda de deteccion de deteccion de stict | 1. Ajuste la posicion de la rueda de deteccion de puntadas

error 2. Reemplace la placa de deteccion

2. Dafios en la placa de deteccién de puntadas

controlador de motor XY [ 1 Sppretension o sobre corriente 1. Comprobar controlador potencia de entrada y
error proteccion del conductor re-encendido
2. Dafios en la unidad 2. Reemplace el controlador
Recortar no es 1. La deteccion del interruptor de aproximaciéon no es 1. Ajuste manual para recortar
en posicion en su lugar yo biela en su lugar
2. Se acerca el dafio del interruptor 2. Reemplace el interruptor de aproximacion
Aguja de oropel Error de ajuste de la barra de agujas Tinsel Restablecer secuencias de cambio de color
error
+X limite error +X diredcion limite Taburete de movimiento manual al contrario
direccion
-X limite error -X direcg¢ion limite Taburete de movimiento manual al contrario
direccion
+Y limite error +Y direqcion limite Taburete de movimiento manual al contrario
direccion
-Error de limite Y -Limite de direccion Y Taburete de movimiento manual al contrario
direccion
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