PD_3000 MANUAL DE INSTRUCCIONES

Por favor lea este manual antes de usar la maquina.
Por favor guarde este manual al alcance de la mano para una rapida referencia.

PROGRAMADOR




Muchas gracias por haber adquirido una maquina de coser BROTHER. Antes de usar su nueva maquina, por favor lea las
instrucciones de seguridad a continuacion y las explicaciones en este manual.

Al usar maquinas de coser industriales, es normal trabajar ubicado directamente delante de piezas moéviles como la aguja y
de la palanca del tirahilos, y por consiguiente siempre existe peligro de sufrir heridas ocasionadas por estas partes. Siga las
instrucciones para entrenamiento del personal y las instrucciones de seguridad y funcionamiento correcto antes de usar la
maquina de manera de usarla correctamente.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

1. Indicaciones de seguridad y sus significados

Las indicaciones y simbolos usados en este manual de instrucciones y en la misma maquina son para asegurar el
funcionamiento seguro de la maquina y para evitar accidentes y heridas. El significado de estas indicaciones y simbolos se
indica a continuacion.

Indicaciones

0 AVISO Las instrucciones a continuacién de este término representan situaciones en las cuales
el no respetar las instrucciones puede resultar en heridas serias o muerte.

Las instrucciones a continuacion de este término representan situaciones en las cuales

A ATENCION el no respetar las instrucciones, podria causar heridas al operador durante el uso de la

magquina o podrian dafar la maquina y otros objetos a su alrededor.

Simbolos
A """ Este simbolo ( A ) indica algo con lo que usted debe tener cuidado. Esta figura dentro del
triangulo indica la naturaleza de la precaucién que se debe tener.
(Por ejemplo, el simbolo a la izquierda significa “cuidado puede resultar herido”.)
® ...... Este simbolo ( ® ) indica algo que no debe hacer.
...... Este simbolo ( . ) indica algo que debe hacer. La figura dentro del circulo indica la naturaleza de
la accién a realizar.

(Por ejemplo, el simbolo a la izquierda significa “debe hacer la conexion a tierra”.)
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2. Notas sobre seguridad

A AVISO

Precauciones basicas

N
AN

2,
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No desarmar o modificar el programador, de lo
contrario se podria producir un incendio o sufrir
golpes eléctricos o problemas de funcionamiento.
Consulte en el comercio donde lo compré o a un
técnico calificado para que realice cualquier
inspeccion interna, ajuste o reparacion que fuera
necesaria.

(Cualquier problema en el funcionamiento correcto
que resulte de la tentativa del cliente de desarmar o
modificar el programador no sera cubierto por la
garantia.)

Mantenga la bolsa en la cual viene el programador
lejos del alcance de los nifios o deséchela
correctamente. Los nifios pequefios se podrian
asfixiar si se colocan la bolsa sobre sus cabezas al
jugar.

No manipule el programador o el cable del conector
de la maquina de coser o el adaptador de CA con
las manos humedas, de lo contrario podria sufrir
golpes eléctricos.

>0 PO

Si el programador se somete a una fuerza fuerte
como al caer al piso o ser pisado, se podria daiar.
Si continua usando el programador a pesar de estar
dafado, podria provocar un incendio o sufrir golpes
eléctricos. Si el programador se dafara,
desconéctelo inmediatamente de la maquina de
coser (o desconecte el adaptador de CA del
tomacorriente de la pared) y consulte en el comercio
donde lo compré o a un técnico calificado.

No inserte objetos como destornilladores en el toma
del adaptador de CA o en la ranura de la tarjeta CF,
de lo contrario se podria provocar un incendio o
sufrir golpes eléctricos o problemas con el
funcionamiento correcto.

Desconecte el adaptador de CA del tomacorriente
de la pared antes de desconectar el enchufe del
adaptador de CA del programador, de lo contrario
se podrian sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

Instalacion

>0 PO

No use ningun adaptador de CA que no sea uno de
Brother, de lo contrario se podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

Cuando use un adaptador de CA, no use ninguno
que sea diferente del voltaje especificado, de lo
contrario se podria provocar un incendio o sufrir
golpes eléctricos o problemas con el funcionamiento
correcto.

N
AN

No dafie ni modifique el cable de conexion para la
maquina de coser o el cable del adaptador de CA, ni
coloque objetos pesados como muebles encima ni
doble ni tire de ellos con mucha fuerza, de lo
contrario se podria provocar un incendio o sufrir
golpes eléctricos o problemas con el funcionamiento
correcto.

Durante el uso

>@

>0

Si  entraran objetos extrafios dentro del
programador, desconéctelo inmediatamente de la
maquina de coser (o desconecte el adaptador de CA
del tomacorriente de la pared) y consulte en el
comercio donde lo compré o a un técnico calificado.
Si continua usando el programador mientras haya
un objeto extrafio en su interior, podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

No deje que el agua ni el aceite entren en el
programador, de lo contrario se podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

Si entra algun liquido en el programador,
desconéctelo inmediatamente de la maquina de
coser (o desconecte el adaptador de CA del
tomacorriente de la pared) y consulte en el comercio
donde lo compré o a un técnico calificado.

N
7N

No use el programador si ha notado un problema
como humo o mal olor proveniente del programador,
de lo contrario se podria provocar un incendio o
sufrir golpes eléctricos o problemas con el
funcionamiento correcto.

En ese caso, desconéctelo inmediatamente de la
maquina de coser (o0 desconecte el adaptador de
CA del tomacorriente de la pared) y consulte en el
comercio donde lo compré o a un técnico calificado.

(El programador nunca debe ser reparado por el
cliente, pues eso es extremadamente peligroso.)
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A ATENCION

Requisitos ambientales

Usar el programador y la maquina de coser en un
area que esté libre de fuentes de interferencias
eléctricas fuertes como lineas eléctricas o
electricidad estatica.

Las fuentes de ruidos eléctricos fuertes pueden
afectar el funcionamiento correcto del programador
y la maquina de coser.

Cualquier fluctuacion en el voltaje de la fuente de
alimentacion debe ser +10% del voltaje nominal de
la maquina.

Las fluctuaciones de voltaje mayores que esto
pueden causar problemas con el funcionamiento
correcto del programador y la maquina de coser.

La capacidad de la fuente de alimentacion debe ser
mayor que los requisitos de consumo eléctrico de
los equipos.

Si la capacidad de la fuente de alimentacion fuera
insuficiente se puede ver afectado el
funcionamiento correcto del programador y la
magquina de coser.

0
o

L

La temperatura ambiente de funcionamiento vy
almacenamiento debe estar entre 5°C y 35°C.

Las temperaturas menores o mayores pueden
afectar el funcionamiento correcto del programador y
la maquina de coser.

La humedad relativa de funcionamiento vy
almacenamiento debe estar entre 45% y 85%, y no
debe haber condensacion en ninguno de los
dispositivos.

Los ambientes excesivamente secos o himedos y la
condensacion pueden afectar el funcionamiento
correcto del programador y la maquina de coser.

En el caso de una tormenta eléctrica, desconectar la
alimentacion 'y desenchufar el cable del
tomacorriente de la pared.

Los rayos pueden afectar el funcionamiento correcto
del programador y la maquina de coser.

Instalacion

> >

No coloque el programador sobre una
superficie inestable como mesas flojas o
estantes altos, de lo contrario se podrian dar
vuelta o caer y ocasionar heridas.

No coloque objetos pesados sobre el programador,
de lo contrario podria quedar inestable y darse
vuelta o caer y ocasionar heridas.

L
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Desconecte el interruptor de alimentacion antes de
conectar o desconectar el conector de la maquina
de coser, de lo contrario se podria dafar el
programador y la caja de control.

Asegurese de desconectar el conector de la
maquina de coser al usar el adaptador de CA, de lo
contrario se podria ocasionar problemas con el
funcionamiento correcto del programador.

Durante el uso

%,

El programador y la maquina de coser debe
ser usados por los operadores que hayan
recibido el entrenamiento adecuado.

Asegurarse de usar anteojos de seguridad al usar
la maquina de coser. Si no se usan anteojos se
corre el peligro de que si la aguja se rompe, las
partes rotas de la aguja entren en sus ojos y podria
lastimarse.

Después de completar la programacion,
desconecte el conector de la maquina de coser
y almacene el programador en un lugar
seguro.

Si se usa la maquina de coser mientras el
programador se encuentra sobre la mesa de
trabajo, el programador se podria caer y
ocasionar heridas, o se podria dafar el
programador.

Si ocurriera un problema con el funcionamiento del
programador o la maquina de coser, consulte en el
comercio donde lo compré o a un técnico calificado.

il
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CAPITULO1 PARA LEER

Confirmacion de los contenidos de la caja
Abra la caja y aseglirese que los siguientes itemes estén en ella.

1. Unidad principal del programador 2. Manual de operacion basico 3. Document CD
(Manual de instrucciones
CD-ROM)
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CAPITULO1 PARA LEER
Contenidos y uso

Este documento esta organizado de la siguiente manera.

Capitulo 1 Para leer
Describe las precauciones generales

Capitulo 2 Ajuste de su programador
Describe la manera de ajustar su programador y sus operaciones basicas

Capitulo 3 Programacion con iconos (PROGRAMA)
Describe la manera de crear programas con iconos. Este método se recomienda para personas

e que no estén familiarizadas con la entrada de iconos,
e que usan la maquina de coser por primera vez, y

e quienes algunas veces deben crear programas.

Capitulo 4 Programacion con comandos (PROGRAMA)
Describe la manera de crear programas con commandos que consisten de nimeros y caracterers.
Este método se recomienda para personas

e que sean especialmente responsable por la creacion de programas, y

e aquellos que hayan creado programas para la serie BAS-300.

Capitulo 5 Salida opcional extendida (PROGRAMA)
Describe la manera de establecer la salida opcional extendida.

Capitulo 6 Lectura/Almacenamiento/Borrado de programas y formateo del medio (PROGRAMA)
Describe la manera de leer, almacenar y borrar datos de programa y formateo del medio

Capitulo 7 Verificacion/Copiado/Movimiento/Cambio de programas (ARCHIVO)
Describe la manera de verificar, copiar, mover y cambiar datos de programa.

Capitulo 8 Visualizacion de las programas de la maquina de coser (PANEL)
Describe la manera de visualizar las programas de la maquina de coser.

Capitulo 9 Visualizacion del reloj (RELOJ)
Describe la manera de visualizar y ajustar el reloj.

Informacion adicional
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CAPITULO1 PARALEER
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Capitulo 2
Ajuste de su programador
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SUPROGRAMADOR

Nombres de las partes y sus funciones

Panel de visualizacion
Visualiza una imagen de programas y los mensajes siendo programados.

Ranura de tarjeta CF

Conector

Panel de operacion
Presione estas teclas para la operacion.

Teclas del panel de operacion

Tecla JOG
Tecla HOME 40 \,] @— Tecla DISP
Tecla BACK —9 y Q— Tecla ENTER
Tecla P
' Y o Jololo
OO ®E
I c X c XGBIEDNED)
|
Ejemplo de uso de una correa Después del uso
La correa no se provee como accesorio estandar. Bobine el cable como se muestra en la figura.

Orificio par
la correa

Después de usar el programador, guardelo en un lugar
seguro.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Caracteristicas

Longitud del punto

Puede ser establecida en el rango de 0,3 a 12,7 mm.

Cuenta de puntos

La cuenta maxima de puntos por dato es de 20,000.
CFE puede retener 900 patrones.

retenido podria ser menor.)

Operacion basica

(La maquina de coser puede retener hasta 512 patrones y la tarjeta
El nimero de patrones usando un gran nimero de puntos por dato que puede ser

A\ ADVERTENCIA

>@ POPO PO

No manipule el programador o el cable del conector
de la maquina de coser o el adaptador de CA con
las manos humedas, de lo contrario podria sufrir
golpes eléctricos.

No inserte objetos como destornilladores en el toma
del adaptador de CA o en la ranura de la tarjeta CF,
de lo contrario se podria provocar un incendio o
sufrir golpes eléctricos o problemas con el
funcionamiento correcto.

No use ningun adaptador de CA que no sea uno de
Brother, de lo contrario se podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

Cuando use un adaptador de CA, no use ninguno
que sea diferente del voltaje especificado, de lo
contrario se podria provocar un incendio o sufrir
golpes eléctricos o problemas con el funcionamiento
correcto.

Si entraran objetos extrafios dentro del
programador, desconéctelo inmediatamente de la
maquina de coser (o desconecte el adaptador de CA
del tomacorriente de la pared) y consulte en el
comercio donde lo compré o a un técnico calificado.
Si continua usando el programador mientras haya
un objeto extrafio en su interior, podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

>0 PO

Desconecte el adaptador de CA del tomacorriente
de la pared antes de desconectar el enchufe del
adaptador de CA del programador, de lo contrario
se podrian sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

No dafie ni modifique el cable de conexion para la
magquina de coser o el cable del adaptador de CA,
ni coloque objetos pesados como muebles encima
ni doble ni tire de ellos con mucha fuerza, de lo
contrario se podria provocar un incendio o sufrir
golpes eléctricos o problemas con el funcionamiento
correcto.

No use el programador si ha notado un problema
como humo o mal olor proveniente del
programador, de lo contrario se podria provocar un
incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con
el funcionamiento correcto.

En ese caso, desconéctelo inmediatamente de la
maquina de coser (0 desconecte el adaptador de
CA del tomacorriente de la pared) y consulte en el
comercio donde lo compré o a un técnico calificado.

(El programador nunca debe ser reparado por el
cliente, pues eso es extremadamente peligroso.)
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

A\ PRECAUCION

@ P> &

heridas.

vuelta o caer y ocasionar heridas.

entrenamiento adecuado.

No coloque el programador sobre una superficie
inestable como mesas flojas o estantes altos, de lo
contrario se podrian dar vuelta o caer y ocasionar

No colocar objetos pesados sobre el programador,
de lo contrario podria quedar inestable y darse

El programador y la maquina de coser debe ser
usados por los operadores que hayan recibido el

>0® @

Desconecte el interruptor de alimentaciéon antes de
conectar o desconectar el conector de la maquina
de coser, de lo contrario se podria danar el
programador y la caja de control.

Asegurese de desconectar el conector de la
maquina de coser al usar el adaptador de CA, de lo
contrario se podria ocasionar problemas con el
funcionamiento correcto del programador.

Después de completar la programacion, desconecte
el conector de la maquina de coser y almacene el
programador en un lugar seguro.

Si se usa la maquina de coser mientras el
programador se encuentra sobre la mesa de
trabajo, el programador se podria caer y ocasionar
heridas, o se podria dafar el programador.

Conexion del programador a la maquina de coser

Esta seccion describe la manera de conectar el programador a la maquina de coser.

Verifique que la maquina de coser esta apagada antes de conectar el cable.

1. Conecte el cable al conector al lado izquierdo del panel de operacion.
Apriete los tornillos seguramente.
Encendido
1. Encienda la maquina de coser mediante el 2. Monte una hoja de patron.

interruptor.

Para evitar que la hoja de patrén se mueva, asegurela
usando cinta adhesiva.

3. Presione €D del programador.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Apagado
1. Escriba las programas del programador en un 4. Remueva la hoja de patron.
medio.

Véase "Almacenamiento de programas" (pagina
178).

Si no hay necesidad de almacenar las programas,
borrelos.

Véase “Borrado de las programas almacenados en un
medio” (pagina 179).

Presione 2D del programador.

El panel se apaga.

Presione el conmutador de pedal para levantar
la abrazadera de trabajo.

¥
T U

.
/// Pedal de conmutador de pie

PD-3000

5. Apague la maquina de coser mediante el
interruptor.




CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Al usar solamente el programador

Compre un adaptador CA de acuerdo con las especificaciones a continuacion.
SALIDA: 24V CC, 0,5 A
Polaridad: O—(E—@®

~ 3

¢ 2. 1lmm

__j:5mm <E§)

¢ 5. 5mm

9. bmm

OUTPUT
DC24V
0.5A

O—(—©®

@

Precauciones para el desarmado, armado y reemplazo de las partes

A\ ADVERTENCIA

problemas de funcionamiento.
Consulte en el comercio donde lo compré o a un técnico calificado para que realice cualquier inspeccién interna,

® No desarmar o modificar el programador, de lo contrario se podria producir un incendio o sufrir golpes eléctricos o
% ajuste o reparacion que fuera necesaria.

(Cualquier problema en el funcionamiento correcto que resulte de la tentativa del cliente de desarmar o modificar el
programador no sera cubierto por la garantia.)

e Para evitar que el cableado interno se dafie, se debe tomar mucho cuidado al armar y desarmar la caja.
e Para evitar que el cableado se atasque en la caja u otras partes, se debe tomar cuidado al armar la caja.

e Asegurese de aplicar un par de torsion de 0,5 N/m al apretar los tornillos.

El usar un par de apriete excesivo puede dafiar la caja.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Haciendo los ajustes iniciales

Si se visualiza el siguiente menu la encender la maquina, haga el ingreso de cada item usando ﬁvﬂ b y las

teclas numéricas.

Cuando se haya completado el ajuste, presione €H).

[100 fn|
Fid ENGLISH
Y/H/D T e T

=

BE 05 |

) 17
D 14

M| 32

H] 15 S

Ajusta el contraste de la pantalla.

Selecciona un lenguaje.

Selecciona un formato de fecha.
Ingresa el afio.

Ingresa el mes.

Ingresa la fecha.

Ingresa la hora.

Ingresa los minutos.

PD-3000
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SUPROGRAMADOR

Haciendo los ajustes ambientales

Para cambiar los ajustes ambientales durante el proceso de ajuste,

1. Seleccione X en la pantalla de comienzo.

12

HERRAMIEMTAS

Presione @%).

FROGRAMA RELC

[ K

ARCHIVG HERRAMIENTAS
FAMEL ESFERA

[100

usando <J[>. Presione €5).

2. Seleccione

[
B2M%

Ajusta el contraste de la pantalla.

ENGLISH

Selecciona un lenguaje.

LB ON

Conmuta entre activado (ON) y desactivado (OFF) del sonido del zumbador.
Conmuta entre activado (ON) y desactivado (OFF) del sonido de teclas.

i 0N

A ON

Conmuta entre activado (ON) y desactivado (OFF) de la visualizacién de advertencia.

¥/H/D

EOUO7 U2 1o

Selecciona un formato de fecha.

| 05

Ingresa el afio.

| 02

Ingresa el mes.

= 14

Ingresa la fecha.

Ingresa la hora.

141 25

O 17

Ingresa los minutos.
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. PROGRAMA

Zlo

Creay edita
programas.

[

ARCHIVEO

o

Visualiza la lista de
programas y las
programas en cada
medio.

-

CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR
Descripcion funcional de la PD-3000

%,

FROGRARMA

[3

CHIVG

.-

PAMEL

ool I
o RELW
Visualiza la fecha
y la hora.
Sy
RELOJ IQ
A X
o HERFAMIENTAS
HERRAMIENTAS ||—

O

ESFERA

Hace los ajustes del
programador, tal
como la visualizacion
de lenguaje y reloj.

Jlo

FAMNEL

Visualiza la imagen de
las programas de la
méaquina de coser.

O

| ESFERA

Notas sobre la hoja de patrones

Sobre la hoja de patrones

o Dibuje un patrén sobre papel de trazado delgado o use copias de la hoja de patrdn.

o Disefie la hoja de patrén a escala completa.

PD-3000

Ajuste el tamafio a la magnificacion (2, 5 6 10) al usar el ingreso magnificado.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SUPROGRAMADOR

Manipulacion del medio

4\ ADVERTENCIA

® No inserte objetos como desatornilladores en la ranura de tarjeta CF ni en la ranura de disco floppy, de lo contrario
se podria provocar un incendio o sufrir golpes eléctricos o problemas con el funcionamiento correcto.

Manipulacion de tarjetas CF

B Precaciones para la manipulacion de tarjetas CF (items comerciales)
e Use tarjetas CF de 32, 64, 128 6 256 MB.

e No desarme ni modifique las tarjetas CF.

e No doble las tarjetas CF usando fuerza excesiva, no las deje caer ni las dafie, ni ponga objetos pesados
sobre ellas.

e No someta las tarjetas CF a ningtn tipo de liquido, tal como agua, aceite, solvente o bebidas.
e Use y guarde las tarjetas CF en un ambiente libre de electricidad estatica o ruido estatico fuerte.

e No use ni guarde las tarjetas CF en lugares sujetos a vibraciones, impactos, luz solar directa, pelusas y
polvo, alta temperatura y humedad, grandes diferencias de temperatura, o fuertes campos magnéticos
generados por altavoces o dispositivos similares.

e No someta las tarjetas CF a vibraciones o impactos, ni las saque de la maquina de coser durante la lectura o
escritura de datos.

e Los datos en las tarjetas CF podrian perderse o dafiarse por la operacion incorrecta o accidente.
Recomendamos que haga respaldos de los datos importantes.

e Asegurese de apagar la maquina de coser antes de cargar o eyectar la tarjeta CF.
e Las tarjetas CF disponibles comercialmente estan preformateadas. No las formatee nuevamente.

e Las tarjetas CF recomendadas son aquellas disponibles comercialmente de SanDisk y Hagiwawa Sys-Com.
Aunque también hay disponibles productos de otros fabricantes, en algunos casos, éstos no podran leer ni
escribir los datos debido a diferencias en su formateo.

También lea el manual de instrucciones incluido con la tarjeta CF que compre.

* Este programador es compatible con tarjetas CF de formato FAT16, pero no es compatible con el formato
FAT32.

* CF™ es marca comercial de SanDisk Corporation.

* Los nombres de compaiiias y productos en este documento son marcas comerciales de las respectivas compaiiias.
Las marcas tales como TM no se indican en el cuerpo principal de este documento.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

B Configuracion de la carpeta de la tarjeta CF
\BROTHER\I[SM\ISMSYS \ISM02MN.MOT : Programa de control
\BROTHER\ISM\ISMDB%\ISMMSW.SEW : Datos de conmutacién de memoria
' \ISMUPG.SEW : Datos de programa del usuario

\ISMHST.SEW : Datos del diario de errores
\ISMS0100.SEW : Datos de coser P N° =100
\ISMS0101.SEW : Datos de coser P N° = 101
\ISMS0102.SEW : Datos de coser P N° =102

*1 Si usted cambia los valores numéricos del conmutador de memoria N° 752, el nimero subrayado sera cambiado

Mediante este procedimiento, usted puede cambiar el nombre de la carpeta \BROTHER\ISM\ISMDBO00 que
contiene los datos por operacion de coser. Para manejar los datos de coser de diferentes maquinas de coser en

una tarjeta CF, cambie el nombre de carpeta.

PD-3000
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Manipulacion de discos floppy

No toque directamente la superficie magnética abriendo
innecesariamente el obturador.

No guarde discos floppy en lugares sujetos a temperatura

ambiental alta o baja.

<4

No use ni almacene discos floppy en lugares

polvorientos.
L ] . v [
* o A o ¢ A
. 4
A * I .
. .

No doble los discos floppy. No ponga nada dentro de
ellos.

No ponga los discos cerca de elementos magnetizados,
tales como destornilladores magnéticos o el lado
posterior del programador.

BO

No use discos floppy en condiciones de alta humedad.

No almacene discos floppy sujetos a la luz solar

directa.

No someta los discos floppy a solventes ni bebidas.

No eyecte el disco floppy de la ranura mientras la lampara de acceso esté encendida.
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Tipos de medio aplicables

CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

. Cuenta d t Resolucion di . .
Tipo de dato (*1) uenta de puntos que esotucton €e Medio Formato Escritura
puede ser almacenado datos
20000 puntos/patron
900 patrones
La suma total de patrones
que puede ser retenifla 0,05 mm/pulso ' . '
Datos BAS-300G depende de la capacidad de (*4) Tarjeta CF | FAT16 Disponible
la tarjeta CF
Aprox. 7,9 millones de
puntos para una tarjeta de
32 MB.
20000 puntos/patré .
Datos BAS-300E 100 pagl(l)?leoss e 0,05 mm/pulso Disco 1,44 M para
BAS-300F, KE-436B ’ fl ’ Di ibl
5‘3 o > | Hasta 360.000 puntos en | (*4) zglfy DOS/V 1ponIble
total
Datos de bordado TFD No esta
(*2) 20.000 puntos/patroén 0,1 mm/pulso Tarjeta CF | FAT16 disponible
(DST, DSB, DSZ) p
4000 puntos/patron
Dat BAS-300A 1 t . .
a O? de BAS-300 0 patrones 0,1 mm/pulso Disponible
anterior Hasta 40.000 puntos en .
Disco Formateado
total (L
2000 puntos/patron floppy automatica
p p 2DD (*3) -mente .
Datos de BAS-300 10 patrones 0.2 mm/pulso No esta
anterior Hasta 20.000 puntos en ’ P disponible
total
(*1)  Se pueden leer los cinco tipos de datos anteriores. Los datos escritos en discos 2HD y 2DD se convierten automaticamente a
datos de BAS-300E y BAS-300A anterior, respectivamente.
(*2) Los datos de bordado TFD se convierten a datos de BAS-300G mediante el programador y quedan disponibles para la
operacion de coser.
(*3) Restricciones al usar un disco 2DD
Para mantener la compatibilidad con los datos de BAS-300A anterior, las funciones agregadas a la serie E estan sujetas a las
restricciones que se indican a continuacion.
(*4) KE-436B y 436C estan restringidas a la resolucion de datos de 0,1 mm/pulso por el lado de la maquina de coser.
Funci . icEyF KE-436B, 4 i tarjet
1Func.lon.es Serie A (2DD) Serie E y 36B, 436C | Serie G (tarjeta Comandos.
estringidas (2HD) (2HD) CF) correspondientes
Resolucion 0,1mm/pulso 0,05mm/pulso 0,1 mm/pulso 0,05 mm/pulso
Operacion de .
. 2 1400 .
costura de baja OPeIones Y|4 opciones: 400, 600, 800, 1200 rpm @Q
; 1200 rpm (6> e @
velocidad
Funcién separada
durante la No S (220D
operacion de (230D
costura
Detencion de la
separacion
mediante la aguja | No Si %%%.6
en el extremo
inferior
li ional
Salida F)pClOHa No Si No Si
extendida

PD-3000
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Ajuste del medio

B Tarjeta CF (al programador)
Al cargar la tarjeta CF en el programador,

1. Apague el programador.

2. Cargue una tarjeta CF en la ranura de CF con su orientacion correcta.

\/\

Al eyectar la tarjeta CF del programador,

1. Levante la palanca de eyeccion.

Precaucion

® No eyecte la tarjeta CF durante la escritura o lectura de datos. Esto podria causar la corrupcion de los datos.
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CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

B Tarjeta CF (a la maquina de coser)
Al cargar la tarjeta CF en la maquina de coser,

1.  Apague la maquina de coser.

2. Cargue una tarjeta CF en la ranura de CF con su orientacion correcta.

Precaucién
® Asecgurese de cargar una tarjeta CF en la ranura de CF con su orientacion correcta.

® Latapa de la ranura de CF debe estar cerrada, excepto cuando cargue o eyecte una tarjeta CF.  La entrada de
polvo podria causar mal funcionamiento.

® (Cuando no se encuentran datos validos, la lampara CF no se enciende.

Al eyectar la tarjeta CF de la maquina de coser,
1. Presione la palanca de eyeccion para eyectar la tarjeta CF.
Precaucién

® No eyecte la tarjeta CF durante la escritura o lectura de datos. Esto podria causar la corrupcion de los datos.

B Disco floppy (FD)

Al montar el disco floppy, insértelo recto en la ranura con su etiqueta hacia arriba.

\/

~

Cuando remueva el disco floppy, presione el conmutador de eyeccion.

No presione el conmutador de eyeccion cuando la lampara de acceso esté encendida.  Esto podria causar la corrupcion
de los datos.

Conmutador de eyeccion.

Lampara de acceso.

PD-3000 19



CAPITULO 2 AJUSTE DE SU PROGRAMADOR

Proteccion de los datos en discos floppy

Los discos floppy estan dotados de un dispositivo de proteccion de escritura para evitar borrar los datos
accidentalmente.

Los discos protegidos para escritura estan disponible solo para lectura. Se le recomienda que proteja contra escritura
los discos floppy que contengan datos importantes.

Para habilitar la proteccion contra escritura, deslice la muesca de proteccion de escritura al lado en que se muestra el
orificio cuadrado.

Deslice la ranura en esta direccion para evitar la
pérdida o sobre-escritura de datos.

Deslice la ranura en esta direccion para
escribir datos.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON [CONOS

Programacion con iconos

Mientras se estd operando con el programador, un nimero de iconos se visualiza en la pantalla ilustrando sus

operaciones y funciones.

Este capitulo describe el procedimiento para programar con iconos.

* Ademas de la programacion con iconos, también es posible programar con comandos. Al mantener presionado @ se permite
al usuario cambiar entre el modo de programacion con iconos y el modo de programacion con comandos.

= Refiérase al Capitulo 4 “Programacion con comandos” (pagina 88).

Teclas a ser usadas

Esta seccion describe las teclas a ser usadas para programacion con iconos.

22

GRAFHIC

La pantalla retorna a la pantalla —o

de comienzo.

Presione esta tecla para retornar al __|
paso previo o para cancelar el
ajuste.

k> +0000.
T +0000.
4+ +0000.
$ +0000.
B 0000.
[ 0000

PD-3000

Cambia el tamafio de visualizacion de
una imagen.

Mantenga presionada esta tecla para
cambiar al modo de comandos.

Presione estas teclas para seleccionar
un icono o para mover la abrazadera de
trabajo.

Presione esta tecla para confirmar los
ajustes.

Encienda (apague) el programador.
Véase “Apagado” (pagina 9)

Use estas teclas para ingresar
valores numéricos.

Use estas teclas para avanzar en los
pasos.



CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Haciendo los ajustes ambientales

Haga los ajustes ambientales del programador.

La pantalla de ajustes inicial aparece cuando usted enciende el programador la primera vez. Haga los ajustes
siguiendo las instrucciones en la pantalla.

Se pueden ajustar los siguientes itemes:

Paso igual de redondeo Crea datos de manera que el paso se iguala dentro del rango de paso especificado
cuando se usa la funcién de suavizado
Verificacion de area No crea datos fuera del &rea de coser cuando se estan creando o editando
programas
Exhibicion de marcador Exhibiza un marcador en la pantalla
Ajuste de aceleracion Cambia la velocidad de movimiento de una alimentacién
&

Seleccione E==I. Presione €.

L2
zOm

Paso igual de redondeo ONEOD
Verificar area ON
Exhibicion de marcador ON
Ajuste de aceleracion 1

Seleccion de las funciones de suavizado de paso igual y verificacion de area
1. Seleccione un item usando AV <ID>.

2. Cambie los valores usando <JP>.

3. Después que se completa el ajuste, presione €.

Pantalla de programacion

En la pantalla de comienzo, seleccione % y presione para visualizar la pantalla de programacién. Sila
PROGRAMA

pantalla no se visualiza, presione (=9.

* Cuando se visualiza el siguiente mensaje, presione para programar sin operar la maquina de coser.

O

Presione la tecla ENTER
para mover el mecanismo
de al imentacion.

Puede programar sin usar
la maguina de coser
presionando la tecla BACK.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON [CONOS
* Cuando se visualiza el siguiente mensaje, presione para programar sin operar la maquina de coser.

0

La maguina de coser no
esta conectada.

programador al presionar
la tecla ENTER.

Puede programar usando el

Visualiza un nimero de programa.
(No se visualizan nimeros cuando
se crea un nuevo programa.)

Visualiza una imagen de datos.

Visualiza el tipo de icono de la funcién.

Visualiza los ajustes detallados.

—“ |][||||TE5T PROGRAH I Visualiza un comentario.

(No se visualiza nada al crear un
nuevo programa 0 no hay
comentario.)

" b -0030. 00 isualiza la distanci
1= mml  Visualiza la distancia desde la posicion

F +0020. 00mm hogar.

02. Dwm 4"'.* +0000., O0mm
02. Dol L=_*2000. 00mm

Visualiza la distancia desde la
posicién de aguja previa.

Visualiza un tamafio de datos.

Visualiza un cédigo de fin si esta
ajustado.

GRAPHIC 1B 16

Visualiza la cuenta de puntos creada.

Visualiza la cuenta de puntos que
puede ser creada.

Visualiza el nimero de posicion de
aguja actual.

Descripcion de los iconos

Programacion de %

o

= Especificacion del punto de comienzo de la operacion de coser

s
Descripcion de

24

Creacion de una linea

Creacion de una curva

() e |2

Creacion de un circulo especificando 3 puntos en la
circunferencia

Creacién de un circulo de diametro especifico (en el sentido de
los punteros del reloj o al contrario)

@ @

Creacion de un circulo de radio especifico (en el sentido de los
punteros del reloj o al contrario)
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Creacion de un arco

1

Creacion de un semicirculo de diametro especifico (en el sentido
de los punteros del reloj o al contrario)

Creacién de un punto en zigzag

Creacion de un circulo en zigzag especificando 3 puntos en la
circunferencia

Creacién de un circulo en zigzag de didmetro especifico (en el
sentido de los punteros del reloj o al contrario)

3 & 05

Creacion de un circulo en zigzag de radio especifico (en el
sentido de los punteros del reloj o al contrario)

Creacion de datos de puntos dobles en la direccién inversa de la
linea de cosido

/ Creacién de datos de puntos dobles en la misma direccién de la
linea de cosido

Desplazamiento

&l Creacion de un punto maltiple

i *, .,
h Creacion de un punto

Creacion datos de caida de aguja

Creacién de datos de alimentacion

Creacion de datos de trazo

ﬁ Creacion de datos magnificados

i 2
------ Creacion de codigo %ﬁ Ajuste del cdigo de recorte de hilo

] Ajuste del codigo de salida opcional

‘E Ajuste del codigo de baja velocidad

u =

2 Ajuste del cddigo de velocidad separada
U =

t—— Ajuste del codigo de hilvan
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

Ei“m
_I Ajuste de altura del pedal presionador

e

> Ajuste de la tension del hilo

E Ajuste de entrada de disparador

| ‘g ., . . .
! i : Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos

% Edicion de programas - Movimiento de un patrén en paralelo a la alimentacion
actuales

7
Movimiento de un patron en paralelo cosiendo al paso
especificado

+*

Movimiento en paralelo

Movimiento de una parte del patron en paralelo

Aﬂ Copiado repetido de un patron

A‘B Copiado de un patrén de manera simétrica al eje Y

e
BEA Copiado de un patrén de manera simétrica al eje X
%

Copiado de un patrén de manera simétrica a un punto

” Copiado en la direccion inversa

=

Borrado de una parte del programa

=l

| Creacion de un punto mdaltiple

Creacion de un punto de parada

% Verificaci de los ajustes de programa y ajuste de atributos

e

Edicion de programas

+A Movimiento de un patrén en paralelo

"E\. Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje Y

Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje X

] .. L, . s
““=7 Movimiento de un patrén de manera simétrica a un punto
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CAPITULO 3 PROGRAMACION CON [CONOS

{ﬂ Redimensionamiento de un patron

ﬂﬂ Copiado de un patrén redimensionado

Redimensionado de un patrén al punto central de los datos

Copiado de un patréon redimensionado al punto central de los datos

3[3 Copiado de un patron rotado (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

W Rotacion de un patrdn al punto central de los datos (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

3

=i Copiado de un patron rotado al punto central de los datos (en el sentido de los punteros del reloj o al

contrario)

l-r_m-- Ajuste de la salida de opcion extendida

B Borrado de programas
ﬁ Archivo

i~
E/ Lectura de programas

E/ Lectura adicional de programas

~ .
ﬁ/ Lectura de programas en un formato diferente

-rl\j Escritura de programas

[% Borrado de un archivo
@ Formateo

Forrnat

En la pantalla de programacion se visualizan los siguientes cinco tipos de iconos y medios.

& Memoria flash del programador

E(El Tarjeta CF del programador

% Memoria flash de la maquina de coser
% Tarjeta CF de la maquina de coser

Disco floppy de la maquina de coser (opcion)

Preferencia

Efectua el ajuste de preferencias del programador.
@  Paso igual de redondeo

@  Verificar 4rea

@®  Exhibicion del marcador

[

Patron de aceleracion de movimiento de sacudida (jogging)

PD-3000
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

Procedimiento [ programacion con iconos

El procedimiento para programacién con iconos es el siguiente.
B 1. Visualizacion de la pantalla de programacion

En la pantalla de comienzo, seleccione % y presione @H).

FROGRAMA

Si la pantalla de programacion no aparece, presione (=9 .

La abrazadera de trabajo se mueve a la posicion hogar y se visualiza la pantalla de programacion.

B 2. Comienzo de la creacidon de programas

Seleccione % con AV<IP> vy presione €5).

B 3. Posicionamiento del punto de aguja de la maquina en el primer punto de la hoja de
patron

Mueva la abrazadera mediante ﬁvﬂ D- Presione @®) cuando la punta de la aguja esté en el primer punto
de la hoja de patron.

B +0000 . 00w
4+ +0000. 00mm
+ 0000, 00mm

&% 0000, 00mm
B oooo. o0mm

El primer punto se programa y la siguiente pantalla aparece.

M 4. Creacién de programas

Seleccione un icono dependiendo de su objetivo en la pantalla visualizada en el paso 3 para crear las programas del

patrén que usted desea.
Las programas estan disponibles hasta que se borran. Para los detalles sobre la creacion de programas, refiérase a
“Ejemplo de programacion” (pagina 31)/"Programacion " (page 61).
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CAPITULO 3 PROGRAMACION CON [CONOS

B 5. Ingreso de codigo de fin

Cuando se haya completado la programacion, ingrese un codigo de fin para controlar la operacion de la maquina.

Se dispone de los siguientes seis codigos, de 111 a 116, cada uno de los cuales efectiia operaciones de maquina
como se muestra en la tabla a continuacion.

Las programas que no tienen codigo de fin ajustado, no estan disponibles en la maquina. Se produce un error de
maquina.

Para evitar que las programas incompletos sean usados por error, usted puede tomar la decision consciente de no
establecer codigo de fin.

111 Término normal

112 Fijacion de la velocidad de coser a 1200 rpm o menos

113 Efectuar el barrido de hilo

114 Ajustar la velocidad de coser a 1200 rpm o menos sin barrido de hilo
115 No efectuar el recorte de hilo

116 Fijacion de la velocidad de coser a 1500 rpm o menos

* 117 a 119 no estan disponibles.

2. Seleccione un tipo de codigo de fin mediante qp, y luego presione ).

“111” se selecciona en este ejemplo.

La abrazadera de trabajo retorna al primer punto.

3. Presione ().

La abrazadera de trabajo retorna a la posicion hogar.

Bl 6. Almacenamiento de las programas creados

Para mas detalles sobre las operaciones, refiérase al Capitulo 6 “Almacenamiento de las programas” (pagina 178)

1. Seleccione ﬁ con ﬁvﬂb y luego presione ().
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

2. Seleccione -rl\j con ﬁvﬂb y luego presione (@).

52

3. Ingrese el niimero de dato, y luego presione @%).

g

—
=
=

oI
.qv‘rm_

=

s

B SZ0

LR - -l
~——®cOom
CR - e ) |
om

-

-+ —CA®
n -~

,_,..
I
#
—_—
!

OK
[1]2]3]a]5]e]7]3] 500 ReEyga +|

4. Seleccione los caracteres con ﬁ?-:".] b y luego presione @D para ingresar los comentarios.

100

OK
NHEOEHEEBEER c:rs:0

5. Seleccione "OK" con ﬁv'ﬂ b, y luego presione (@).

100
A=452h
abcdefghi]j
kIl mnopgrst
UVWXYZ -
I " #35%& "' ()~
i e i I
INEENNE
l.lﬁi
DNEHEOEHEAEBEER ::rs:

Nota Para confirmar los contenidos del destino de almacenamiento, seleccione m, y luego presione (€H).

B 7. Fin de la programacion

Presione (0)).
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CAPITULO 3 PROGRAMACION CON iCONOS

Ejemplo de programacion

Esta seccion describe los métodos de programacion usando ejemplos especificos.

Programacion para cada punto: Pagina 31 Hilvan: Pagina 36

Programe un patron detallado para cada punto Patron simétrico: Pagina 37

(ingreso magnificado): Pagina 32 . . .
Programacion con varios patrones separandolos en

Patrones con lineas: Pagina 32 secuencia (separacion): Pagina 38

Patrones con curvas: Pagina 33 Punto en zigzag: Pagina 39

Punto doble: Pagina 34 Punto multiple: Pagina 40

Operacion de cosido continuo con la abrazadera de Programacion de la traza de acuerdo a un patron:

trabajo en la posicion después del recorte de hilo Pigina 42

(alimentacion): Pagina 35

* Para la informacion sobre las funciones y operacion de cada icono, refiérase a “Programacion”  (pagina 178)

* En el ejemplo de programacion, el punto A en la ilustracion es el primer punto.

Programacion para cada punto

A continuacion se describe la manera de efectuar la programacion para cada punto de acuerdo con la hoja de patron.
A c

B

con <][‘.> y luego presione

= o 2

4. Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘ﬂb
Presione @9 cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

1. Efectlie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

5. Cree el programa para el punto C en el paso 4.

2. Séleccione b con ﬁV"ﬂb y presione 6.

Cuando se programe el punto C, presione dos
veces

UK I U_@ 7. Efectle los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
------ programacion con iconos”.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Programacion de un patron detallado para cada punto (ingreso magnificado):

Use el “ingreso magnificado” para programar precisamente un patron detallado punto a punto. A continuacion se
describe la manera de programar el patron mediante magnificacion de cinco veces.

A c

3. Seleccione ﬁ con 'QD' y luego presione
o

EEN

con <l[> y luego presione

B D

1. Efectlie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacidn con iconos”.

o
2. Seleccione ﬁ con ﬁv‘db y luego

presione O. 5. Mueva la abrazadera mediante ﬁv‘db
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

6. Cree el programa hasta los puntos C y D de la
manera que se indica en el paso 5.

7. Cuando el punto D esté programado, presione
tres veces

8. Efectue los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

Patrones con lineas

A continuacion se describe la manera de programar un patrén con lineas.

A E
BEL000
ity
ad gl
B D 4. Ingrese la longitud del punto, y luego presione
c

Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a
3,0 mm.

03. Qonm
2. Seleccione M con ﬁ?‘db y luego 5. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?ﬂb

presione . Presione @D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

k :I._E M 6. Cree el programa hasta los puntos C, D y E de

1. Efectlie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

la manera que se indica en el paso 5.

7. Cuando el punto E esté programado, presione
tres veces

3. Seleccione \\ con AV]IP>> y luego 8. Efectle los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
presione €. programacion con iconos”.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON [CONOS

Patron con curvas:

A continuacion se describe la manera de programar un patrén con curvas.

Asegurese de presionar dos veces @) para hacer una separacion en los puntos de esquina C o E.  Si la separacion no
se hace, la esquina no resultara redondeada.

Cuando se hace la separacion ~ Cuando no se hace la separacion

~ 7

Al incluir mas puntos intermedios tales como los puntos B, D, F, G y H se crean curvas mas suaves.

1. Efectie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para 5. Mueva la_abrazadera mediante ﬁ?ﬂb
programacion con iconos”. Presione @D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

2. Seleccione UZ' : con ﬁV{][} y luego 6. Programe el punto C de la manera que se indica
presione (J] en el paso 5.

7. Cuando se programe el punto C, presione €9
k ll 2 M nuevamente para la separacion.

Para cambiar la longitud de punto, presione @)
para reponer.

s 8. Cree el programa para el punto E.

3. Seleccione “— con ﬁV‘db y luego

presione

\\ .m O ® ® 11. Cuando se programe el punto I, presione €.
i g "

4. Ingese la longitud del punto, y luego presione 13. Efecttie los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
. programacién con iconos”.

9. Cuando se programe el punto E, presione (J]

10. Cree el programa para el punto I.

. Presione tres veces 9

Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0
mm.

03. Qunm
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Punto doble

Use “punto doble” para programar dos lineas paralelas. A continuacion se describe la manera de programar el punto
doble a la izquierda de la direccion de la linea de cosido.

Ancho de
costura

Direccion
de costura

A F

Asegurese de presionar dos veces @) para hacer una separacion en el punto B o E, cuando la linea cambia a la curva.
Al poner mas puntos intermedios, tales como los puntos C y D se crean curvas mas suaves.

5. Ingrese la longitud y ancho del punto, y luego

1. Efectte los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para ¢
presione

programacion con iconos”.
Ingrese “030” para hacer la longitud del punto

3,0 mm.
. i s
2. Seleccione M con ﬁvﬂb y luego Para conmutar el ingreso en tre longitud de punto y
presione . ancho de punto, use AV

6. Mueva la abrazadera mediante AV <ID>.
Presione dos veces @ para la separacion
cuando la punta de la aguja esté en el punto B
de la hoja de patrén.

l 03. 0mm
k I_+\, M E B.Dmm

3. Seleccione un tipo de punto doble mediante

ﬁ?ﬂ b, y luego presione .

En este ejemplo, seleccione r y luego presione
o 8. Cuando se programe el punto E, presione €&
nuevamente para la separacion.

oy _t?i“ @ @ 63'\ 9. Programe el punto F.
@ [ .
| i

Para los tipos de punto doble, refiérase a “Creaciéon de
punto doble” (pagina 67) La aguja se mueve a los puntos F, G y H.

7. Programe los puntos C, D y E.

+ % 10. Cuando se programe el punto F, presione €&D.

11. Presione Q

- s

4. Seleccione donde se crea un punto doble, a la
derecha o izquierda de la direccion de la linea

de costura mediante 'QD', y luego presione

V.

Al crearlo al lado izquierdo, seleccione [H.

Bessams e ———
e

I

A F

12. Cuando la aguja se detiene, presione tres veces

13. Efectie los 4pasos 5 a 7 del “Procedimiento
para programacion con iconos”.
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Operacion de cosido continuo con la abrazadera de trabajo en la posicion después del
recorte de hilo (alimentacion):

Ajuste “alimentacion” para continuar cosiendo con la abrazadera de trabajo en la posicion después del recorte de hilo.
A continuacion se describe la manera de programar el patréon 2 con una alimentacion después del patron 1.

1.

Patrén 2.

Patrén 1.

Programe el patrén 1.
= Refer to "Patron con lineas" (pagina 32).

A B

Patrén 1.

2. Presione tres veces @ después de ingresar el

punto B.

El numero de veces que se debe presionar @BY
depende del método de programacion para el patron
1.

Cuando se programa una linea linear, presione (&)
tres veces. Cuando se programa cada punto,
presionelo dos veces.

Seleccione ﬁ con ﬁV‘db y luego

presione

PD-3000

Seleccione

con .ﬂ.‘\?ﬂb y luego
presione

_ SN

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?‘db
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto C de la hoja de patron.

c D

Patrén 2.

Presione dos veces @Y.

Programe el patron 2.
= Refer to "Patrén con lineas" (pagina 32).

Cuando el punto D esté programado, presione
tres veces

Efectue los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Hilvan

A continuacion se describe la manera de programar el hilvan desde el punto C al punto F.

36

A
B4.C E
H

Efectue los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”. 7.
Seleccione h con ﬁV{J b y luego
presione
il e .
{2 I |
9.
Seleccione
presione 10.
B I
Mueva la abrazadera mediante A‘F{l D
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.
A
B 12.
13.
14.
Programe el punto C de la manera que se indica
en el paso 4.
Cuando se programe el punto C, presione ©.
PD-3000

Seleccione i con ﬁv{]b y luego

presione

TN

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?‘db
Presione @D cuando la punta de la aguja esté
en el punto D.

Programe los puntos E y F como se describe en
el paso 8.

Presione @Y.

Seleccione

presione .

i o h i

Programe los puntos G y H.

con ﬁV"ﬂb y luego

Cuando se programe el punto H, presione dos
veces

Efectue los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.



Patron simétrico

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

Cuando programe un patrén simétrico, programe un patrén objetivo y luego seleccione el tipo de patron simétrico.
A continuacion se describe la manera de programar un patron simétricamente al eje Y.

| A
v

Tipo de patron simétrico

Simétrico al eje Y

Q Simétrico a un punto

1. Cree el programa para el punto B.
= Refiérase a “Programacion para cada punto” (pagina
32) o*Patrén con curvas” (pagina 33).

2. Cuando el punto B esté programado, presione
tres veces é

El nimero de veces que se debe presionar @B)
depende del método de programacion.

3. Seleccione M con AV<> y luego

presione

4. Seleccione un tipo de patréon simétrico, y luego
presione

il RS

| Sle=

PD-3000

7.

8.

Simétrico al eje X

3 q
Q ,:' Seleccione Aﬁ l Seleccione %

Inversion

Seleccione % . ‘ Seleccione ”

Ingrese el nimero de limites de alimentacion a

ser ignorados y luego presione

= Refer to "Edicion de las programas actuales" (pagina
70)

W o0 |

La punta de la aguja se mueve lentamente desde
el punto B al punto A en la mitad derecha, y se
programa automaticamente un patron simétrico.
Presione (&) para mover mas rapido la punta
de la aguja.

Presione &Y.

Efectle los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.
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Programacion con varios patrones separandolos en secuencia (separacion)

Se programan patrones multiples separandolos en secuencia.

patrones en secuencia.

A B

Patrén 1.
c
|

Patrén 2.

L

Patrén 3.

1. Programe el patron 1.
= Refer to "Patron con lineas" (pagina 32).

2. Presione @Y cuando la punta de la aguja esté
en el punto B del patron.

El namero de veces que se debe presionar @B)
depende del método de programacion para el patron
1.

3. Seleccione ﬁ con ﬁvﬂb y luego

presione

con ﬁ?‘db y luego

5. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?‘db
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto C de la hoja de patron.

Ay 8

Patrén 1.
O

Patrén 2.

A continuacion se describe la manera de programar 3

6. Presione dos veces 9

presione €D

Mtk‘

con Av"db y luego

8. Seleccione
presione

%@1’ opgl'-
g EE

9. Seleccione ON/OFF (activado/desactivado) de
la Erada de la aguja en el fondo mediante

, y luego presione €.

OFF i

10. Presione ).

11. Programe el patron 2.
= Refer to "Patr6n con lineas" (pagina 32).

12. Programe el patron 3 de la misma manera.
= Refer to "Patrén con lineas" (pagina 32).

13. Cuando se programe el patrén 3, presione €.

14. Efectlie los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.
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Punto en zigzag

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

A continuacion se describe la manera de programar punto en zigzag de manera que el punto de comienzo de cosido (A)

esté centrado lateralmente.

Ancho de zigzag.

A

Paso

<4

Se puede programar zigzag con curvas.

1. Efectie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

2. Seleccione M con ﬁV‘db y luego

presione

e
3. Seleccione “— con ﬁV‘db y luego

presione

\10@%
= [elole

4. Seleccione con <D y luego presione
V.

PD-3000

Ingrese el ancho de zigzag y la longitud del
punto, y luego presione

Ingrese “030” para hacer la longitud del punto 3,0
mm. Para conmutar el ingreso entre longitud de

punto y ancho, use 4%

Mueva la abrazadera mediante AVQD
Presione @D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

Para programr un zigzag en curva, repita este paso.
Presione nuevamente Q
Presione tres veces @Y.

Efectlie los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para
programacién con iconos”.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Punto multiple:

A continuacidon se describe la manera de programar puntos multiples.

-
P
i

La programacion es posible a partir de una linea, ya sea en el interior o el exterior. La operacion de cosido se efectia
en el orden de programacion y en la direccion programada.

Cuando la direccion de cosido se cambia en un angulo agudo, provea una separacion en la vecindad del punto de
cambio de direccion, para terminar el punto multiple en condiciones relativamente uniformes.

Se pueden especificar hasta 200 puntos, ya sea para el interior o el exterior. Si usted intenta ingresar 201 o mas puntos,
la punta de la aguja retorna automaticamente al punto previo. En este caso, comience a ingresar los puntos de la linea
del otro lado (exterior o interior), o cambie la posicion de entrada de la punta o el patron.

B Creacién de un patrén simple

1. Cree un patron de lineas interna y externa para 3. Cree al menos 1 punto entre los puntos de
un punto multiple. cambio de direccion en ambas lineas, la interior
y la exterior, y conecte los puntos en pares en

Las dos lineas deben ser espaciadas uniformemente. , . . - .
las lineas interior y exterior usando una linea.

Ponga estos puntos de la misma manera que cuando

se crea una curva.
Debe estar espaciado = Refiérase a "Patron con curvas" (pagina 33).

uniformemente. . . . .
Especifique los puntos de cambio de direccién en

pares en las lineas interna y externa. Las lineas
deben ser espaciadas uniformemente.

Linea externa.

2. Conecte cada punto de cambio de direccién en
la linea interior con el punto de cambio de
direccion coincidente en la linea exterior usando
una linea.

40 PD-3000



B Programacion
28

1. Efectte los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

2. Seleccione M con ﬁvﬂb y luego

presione

con AVQD y luego

3. Seleccione =l
presione

g
AN EE

4. Ingrese la longitud del punto y el numero de
lineas para puntos multiples. Presione €.

Ingrese “020” para hacer una longitud de punto de
2,0 mm.

Cambie entre los campos de entrada de longitud del
punto y el nimero de lineas para punto multiple

mediante AN

02. D
B 05

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

5. Mueva la abrazadera mediante AV <ID>.
Presione @9 cuando la punta de la aguja esté
en el punto 2 de la hoja de patron.

6. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?‘db
Presione dos veces @9 cuando la punta de la
aguja esté en el punto 3 de la hoja de patron.

Asegurese de presionar dos veces @) para una
separacion en la esquina en angulo agudo como en el
punto 3. Si no se hace la separacion, la esquina
sera redonda.

7. Programe los siguientes puntos hasta el 17
usando los pasos de programacion de curvas.
= Refiérase a "Patron con curvas" (pagina 33).

Cuando se programa una linea, mueva la punta de la
aguja desde el punto de comienzo de la linea hasta el
punto de fin de la linea, y presione dos veces €)).

En el ejemplo se programa una linea linear entre los
puntos 7y 9. Asegurese de programar una linea
linear también para las secciones coincidentes entre
los puntos 24 y 26.

Para retornar la punta de la aguja, siga los pasos a
continuacion.

Retorno al punto previo: Presione (0)() (La
aguja no puede ser retornada mas alla de Ia
separacion previa.)

Retorno a la separaciéon previa: Presione (1))
(Cuando la punta de la aguja esta en una separacion,
ésta no puede ser movida.)

Retorno a la separacion antes de la anterior: Presione

@O@.

8. Presione () y mueva la abrazadera de trabajo

con ﬁVﬂb Presione @D cuando la

punta de la aguja esté en el punto 18 del patron.

9. Programe los siguientes puntos hasta el 34 de la
misma manera.

Al programarlo, aseglirese que los puntos y
separaciones especificadas en la linea interior estén
apareadas con aquellas en la linea exterior,
respectivamente.

Si los puntos en el interior y exterior no estan
apareados, la punta de la aguja retorna
automaticamente al punto previo. En tales casos,
efectue nuevamente la programacion.

10. Presione €.

11. Presione ).
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12. Efectlie los pasos 5 a 7 del “Procedimiento para

programacion con iconos”.

Programacion de la traza de acuerdo a un patron

Efectiie la programacion usando las teclas numéricas y ﬁvdb de manera que la punta de la aguja efectlie

precisamente la traza de un patron.

42

Efectlie los pasos 1 a 3 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

%wcione ﬁ con ﬁv‘db Presione

Ingrese una longitud de punto. Presione (J]

Para ajustar una longitud de punto de 3,0 mm,
ingrese “030”.

03. Qonm

A continuacién se describe la manera de efectuar la programacion.

5. Opere la aguja desde el punto de comienzo de
costura A usando ﬁ?ﬂb de manera que
su punta se mueva precisamente de acuerdo con
el patron.

6. Presione @D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

7. Presione tres veces .

8. Efectue los pasos 5 y 6 del “Procedimiento para
programacion con iconos”.

Nota: En las posiciones en que usted desea coser
cuidadosamente (esquinas en un angulo agudo o
partes delicadas), efectie la programacion
usando @). Esto creard una esquina con
puntos claros.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

Procedimiento para modificar programas

El procedimiento para modificar el programa usando iconos es el siguiente.

B 1. Llamada de las programas a ser modificados

%

PROGRAMA

1. En la pantalla de comienzo, seleccione
y presione €5).

Si la pantalla de programacion no aparece,
presione ().

La abrazadera de trabajo se mueve a la posicion
hogar y se visualiza la pantalla de programacion.

2. Seleccione ﬁ con AVID y luego

presione €.

B 2. Comienzo de la modificacion de programas

Find
3. Confirme que se selecciona D
.

DI

4. Ingrese el nimero de programa a seleccionar
usando las teclas numéricas. Presione €.

200
OKm

HHENEEEBER

Presione €=).

Para visualizar la lista de programas, seleccione

Refiérase a “Cambio de medios” (pagina 186)

Presione

5. Seleccione OK

Ingrese un icono mediante ﬁV"ﬂb dependiendo de sus razones para modificar el programa.
Para los detalles sobre la modificacion del programa, refiérase a “Ejemplo de programa modificado” (pagina 46)

B 3. Almacenamiento del programa modificado

Para mas detalles sobre las operaciones, refiérase a “Almacenamiento de las programas” (pagina 178)

1. Seleccione ﬁ con AV v luego

presione €5).

2
2. Seleccione con AV v luego

presione €5).

3. Ingrese el nimero de programa, y luego presione

—
=
=

et =—CRA P>
LIE =l w1

T RHREZO
#ax 20
~~X<O0m
e

- 00
n—~ I
.gv‘rm_
(=] —

—_
|
#

o [

DHEOEHEEBEN c:rs:E
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4. Seleccione los caracteres con ﬁ?ﬂb’ y

luego presione @D para ingresar los
comentarios.

100

oI
.gv‘rm_

=

LIl il 1

L REZIO

- A 20
~—®<Oom
(aln)

—

o [

HHEOHEEBER c:rs:E

CO = Y e |

~+-~CAHE|~
mn —

,_,..
I
’

B 5. Finde la programacion

Presione (0)).

PD-3000

5. Seleccione "OK" con ﬁV‘qD, y luego

presione
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CAPITULO 3 PROGRAMACION CON iCONOS
Ejemplo de programa modificado

Esta seccion describe los métodos de modificacion de programa usando ejemplos especificos.

Redimensionamiento de un patron: Pagina 45

Modificacion de una parte del patron: Pagina 46

Borrado del primer punto para cambiar el punto de comienzo de costura al segundo punto: Pagina 48
Movimiento del punto de comienzo de la operacion de coser: Pagina 49

Agregado de un nuevo punto de comienzo de costura antes del primer punto: Pagina 50

Agregar un punto de escape antes del punto de comienzo de costura: Pagina 51

Movimiento del punto de escape: Pagina 53

Borrado del punto de escape: Pagina 54

Movimiento del patrén en paralelo (cuando el primer punto es el punto de comienzo de la costura): Pagina 55
Movimiento del patron en paralelo (cuando el primer punto es el punto de escape): Pagina 55
Borrado de una parte de los datos durante la programacion: Pagina 57

Modifique una parte del programa continuo en paralelo: Pagina 58

Modifique una parte del programa continuo en paralelo: Pagina 59

No hay rompimiento del hilo en el ultimo punto: Pagina 60

Redimensionamiento de un patron

A continuacion se describe la manera de redimensionar un patréon programado.

S

Se puede cambiar el punto de referencia para redimensionado. La direccion de magnificacion varia dependiendo de la
posicion del punto de referencia.

Si el punto de referencia no esta determinado, el Si el punto de referencia estd determinado, el
patron se redimensiona en base a la posicion de patréon se redimensiona en base al punto de
hogar. referencia.

Ale - ) Ay | )
! '
’\.\ + '
Punto de referencia
B
BI

(posicion hogar). .
c B o] c

_—_— CI

Punto de referencia

con ﬁv‘db y luego

1. Efectiie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”. 2. Seleccione
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4
3. Seleccione "'“'TA con AV<IP y luego

presione

4. Ingrese el porcentaje de redimensionamiento
para los ejes X e Y.

Para magnificar el patron en 150%, ingrese 150.

Modificacion de una parte del patron:

5. Ingrese la longitud del punto, y luego presione

Para redimensionar el patron manteniendo el nimero
de puntos de los datos originales, ingrese 0.0.

W 150 %
150 %
00. 0vwm

6. Mueva la aguja al punto de referencia de
redimensionamiento mediante ﬁv‘d b

Al redimensionar el patron en base a la posicion de
hogar, no hay necesidad de mover la aguja.

7. Presione €.
EL patron se redimensiona.
8. Presione ).

9. Efectue los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

Se cambia parte del patrén programado.

4 4
5 5
6 = §
T T
8 8

1. Efectiie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁV‘db y luego

presione

3. Presione (9)(9)(9), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de
comienzo de cada punto.

999 mma|

A continuacion se describe como modificar 5,6,7a5",6'y 7.

4. Cuando la punta de la aguja alcanza a 4,
presione

La abrazadera de trabajo se detiene. Cuando se
retorna la punta de la aguja, ingrese el niumero de
puntos a ser retornados y presione

5. Presione 9

6. Seleccione b con ﬁ?"ﬂb y luego

presione
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con Qb‘ y luego presione

e

8. Mueva la abrazadera mediante AN <IP>.
Presione @D cuando la punta de la aguja esta
enS’.

9. Programa 6"y 7" como en el paso 8.

o=~
-
-

= & N

10. Presione dos veces @Y.

11. Seleccione M con ﬁ?‘ﬂb y luego

presione

12. Presione (1)), y luego presione €.

La punta de la aguja se mueve a 5.

13. Presione 9

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

14. Seleccione M con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

15. Seleccione U@ con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

M A S5
Ll &

16. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y

luego presione €.

En el ejemplo, los 3 puntos a continuacion se borran.
Presione

La punta de la aguja se mueve a 6, 7y 8 Los
puntos 5, 6 'y 7 se borran.

=i O n

17. Presione tres veces 9

18. Efectie los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.
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Borrado del primer punto para cambiar el punto de comienzo de costura a la posicion

del segundo punto

A continuacion se describe la manera de borrar el punto de comienzo de costura del patrén programado para hacer del

segundo punto el punto de comienzo de la costura.

123 4567

-0-v-0h

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificaciéon de programas”.

2. Seleccione % con ﬁvﬂb y luego

presione

3. Presione @,yluego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

001 @ma|

4. Presione &).

5. Seleccione M con ﬁV‘db y luego
presione €.

6. Seleccione U@ con ﬂvf-ﬂb y luego

presione

M A S5
Il &

7. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione 2.

En el ejemplo, el circulo blanco 1 es el primer punto.
La aguja de maquina actual esta en el primer punto.

Presione (1)) y luego la aguja se mueve al
punto de comienzo de costura en la posicion del

segundo punto 2.

2 3 45 67

(-0-v-00

8. Presione tres veces 9

9. Efecttie los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.
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Movimiento del punto de comienzo de la operacion de coser:

A continuacion se describe la manera de mover el punto de comienzo de costurade 1 a 1”.

1"

(X-0-y-0)

1. Efecttie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁV{J[} y luego

presione

3. Presione (1), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

4. Presione ).

5. Seleccione h con ﬁV{J[} y luego

presione

7. Mueva la abrazadera mediante ﬁv{] D
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto 1" de la hoja de patron.

1’se programa.
8. Presione dos veces 9

9. Seleccione M con ﬁv{]b y luego

presione

10. Presione (1)), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

11. Presione ).

12. Seleccione M con ﬁv{]b y luego

presione

kb

con ﬁv{]b y luego

13. Seleccione UG?
presione

M=
1 I =
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14. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
luego presione Q

En el ejemplo, el circulo blanco 1 es el primer punto.
La aguja de maquina actual esta en el primer punto.
Presione (1)) y luego la aguja se mueve desde
el punto de comienzo de costuraa 1".

1

345 67

(-0-v-0)

15. Presione tres veces 9

16. Efectte los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

Agregado de un nuevo punto de comienzo de costura antes del primer punto

Se agrega un punto antes del punto de comienzo de costura actual para hacerlo el nuevo punto de comienzo de costura.
A continuacion se describe la manera de cambiar el punto de comienzo de costurade 1 a 1°.

f" T
10:;123455

(X-0-¥-0)

1. Efectiie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁ?‘db y luego

presione

3. Presione (1)), y luego presione 2.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

4. Presione 9

5. Seleccione ﬁ con ﬁ?‘db y luego

presione

7. Mueva

la abrazadera de trabajo mediante

AV<IP> de manera que la punta de la aguja
esté en 1’ del patron.

Registre las coordenadas (valores de X#+ ¢ Y$).

8. Presione Q

1’se programa.

9.Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁ?ﬂb en el equivalente del valor de las
coordenadas registrado en el paso 5 en la
direccion opuesta, de manera que la punta de la
aguja esté en 1 de la hoja de patrén.

10. Presione €.

1’se programa nuevamente.

11. Presione dos veces @Y.

50 PD-3000



12. Seleccione M con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

13. Presione (2), y luego presione .

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

14. Presione &).

15. Seleccione M con ﬁV‘db y luego

presione

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

16. Seleccione U@ con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

AR
Rl =

17. Ingrese el namero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, 1 es el primer punto.
La aguja de maquina actual est4 en el primer punto.

Presione y luego la aguja se mueve desde

el punto de comienzo de costura al circulo blanco 1°.

(X-0-¥-0)

18. Presione tres veces 9

19. Efecttlie los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

Agregar un punto de escape antes del punto de comienzo de costura

A continuacién se describe la manera de establecer un punto de escape A antes del punto de comienzo de costura.

%2 3 4 5 6 T

Fl
]

da

(X-0-Y-0)

* El punto de escape es un punto provisional que se establecer para evitar que la abrazadera de trabajo interfiera con la aguja o el

pedal presionador cuando la abrazadera de trabajo se levante en el punto de comienzo.

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁV{J[} y luego

presione

3. Presione (1), y luego presione ).

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

4. Presione ).

5. Seleccione b con ﬁv{]b y luego

presione
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10.

11.

12.

13.

52

Seleccione ' con Qb‘ y luego presione

"EEN"

Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁv‘d D de manera que la punta de la aguja
esté en A del patron.

Registre las coordenadas (valores de X## e Y3).

Presione €.

A se programa.

Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁV‘ﬂb en el equivalente del valor de las
coordenadas registrado en el paso 5 en la
direccion opuesta, de manera que la punta de la
aguja esté en 1 de la hoja de patrén.

Presione €.

1’se programa nuevamente.

Presione dos veces @&).

Seleccione M con ﬁV‘db y luego

presione

Presione (2), y luego presione 2.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

PD-3000

Presione @Y.

Seleccione M con .&?ﬂb y luego

presione

Seleccione U@ con ﬁv{]b y luego

presione

MRS
Rl =

Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione 2.

En el ejemplo, 1 es el primer punto.

La aguja de maquina actual esta en el primer punto.
Presione @O y luego la aguja se mueve desde
el punto de comienzo de costura al circulo blanco A.

A 234567

(X-0-y-0)
Presione tres veces @Y.

Efectlie los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.



Movimiento del punto de escape

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

A continuacidon se describe la manera de mover el punto de escape de A a B.

- s s "o
A1 2 34567

!
B

(X-0-v-0)

* El punto de escape es un punto provisional que se establecer para evitar que la abrazadera de trabajo interfiera con la aguja o el
pedal presionador cuando la abrazadera de trabajo se levante en el punto de comienzo.

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

3. Presione (1), y luego presione ).

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
escape.

4. Presione €.

5. Seleccione ﬁ con ﬁ?"ﬂb y luego

presione €.

con Qb‘ y presione €.

CEENE

7. Mueva la abrazadera mediante ﬁvﬂb
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

B se programa.

8. Presione dos veces @Y.

9. Seleccione M con .&?ﬂb y luego

presione (J)

10. Presione (1), y luego presione (=)

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

11. Presione 9

12. Seleccione M con ﬁ?"ﬂb y luego

presione (J)

13. Seleccione UC? con .&?ﬂb y luego

presione (J)

M=
1=
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14. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
luego presione 2.

En el ejemplo, 1 es el primer punto.

La aguja de maquina actual esta en el primer punto.
Presione (1)) y luego la aguja se mueve desde
el punto de comienzo de costura a B.

1 23 45 67

(%-0-y-0)

Borrado del punto de escape

15. Presione tres veces 9

16. Efectte los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

A continuacion se describe la manera de borrar el punto de escape A.

——a—a— "
A 23 46567

(X-0-¥-0)

1. Efecttie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacién de programas”.

2. Seleccione % con ﬁvﬂb y luego

presione

3. Presione @,yluego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
escape.

4. Presione 9

5. Seleccione M con ﬁvﬂb y luego

presione

6. Seleccione U@ con ﬂvf-ﬂb y luego

presione

AR
Rl =

7. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, | es el primer punto.

La aguja de maquina actual esta en el primer punto.
Presione @O y luego la aguja se mueve desde
el punto de comienzo de costura a 1.

™2 3 456 7

{xX—0-¥-0Q)
8. Presione tres veces 9

9. Efectue los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.
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Movimiento del patron en paralelo (cuando el primer punto es el punto de comienzo de

la costura)

A continuacion se describe la manera de mover el patron en paralelo cuando el primer punto es el punto de comienzo de

la costura.
7
= \'t ..tf
A
(X-0-y-0)

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione M con ﬁV‘db y luego

presione

ﬂ con A‘Fﬂb y luego

3. Seleccione
presione

4. Mueva la abrazadera mediante ﬁV"ﬂD
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto A de la hoja de patron.

5. Presione &Y.

6. Efectue los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

Movimiento del patron en paralelo (cuando el primer punto es el punto de escape):

A continuacion se describe la manera de mover el patron en paralelo cuando el primer punto es el punto de escape.

T 7

¢

(%=0-y=0)

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.

2. Seleccione % con ﬁ?‘db’ y luego

presione

3. Presione (2),y luego presione €.
La abrazadera de trabajo se mueve al punto A.

4. Presione ).

5. Seleccione M con .&?ﬂb y luego

presione

PD-3000 55



CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

IZ] con ﬁ?"ﬂb y luego

6. Seleccione
presione

7.Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁV‘ﬂb de manera que la punta de la aguja
esté en B de la hoja de patron.

Registre las coordenadas (valores de X#+* ¢ Y$).
No presione (@5).

8. Presione tres veces 9

La punta de la aguja retorna a la posicion hogar.

9. Seleccione % con ﬁ?"ﬂb y luego

presione

10. Presione (1), y luego presione 2.
La abrazadera de trabajo se mueve al punto C.

11. Presione &).

12. Seleccione M con ﬁV‘db y luego

presione

ﬂ con ﬂV‘qp y luego

13. Seleccione
presione

14. Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁVﬂb en el equivalente del valor de

coordenadas registrado en el paso 6.

15. Haga girar la polea a mano y haga una marca
con la aguja para indicar la posicion del punto
D.

16. Gire la polea con una mano y mueva la aguja al
punto superior.

17. Presione tres veces 9

con ﬁv{]b y luego

18. Seleccione
presione

19. Seleccione
presione

NN A A

S0 8N %

20. Mueva la abrazadera mediante ﬁvﬂb
Presione @ cuando la punta de la aguja esté
en el punto D del patron.

21. Presione 9

22. Efectlie los pasos 3 a 5 del “Procedimiento para
modificacion de programas”.
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Borrado de una parte de los datos durante la programacion:

A continuacion se describe la manera de borrar 2 puntos (7 y 8) en el punto 8 y crear un nuevo programa.

4 5 6 7 8

1. Presione @Y durante la programacion para
visualizar la pantalla de abajo.

2. Seleccione % con ﬂ?"ﬂb y luego

presione

3. Seleccione U@ con ﬁvﬂb y luego

presione

M A E 5
Il &

4. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, los 2 puntos previos se borran.
Presione

La punta de la aguja se mueve a 6.

5. Presione dos veces 9

6. Continue la programacion.
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Modifique una parte del programa continuo en paralelo

A continuacion se describe la manera de mover los patrones B y C en paralelo.

58

Alimentacién 1§

______ 3
X

T

L

Seleccione % con ﬁvﬂb y luego

presione

Presione (9)(9)(9), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de
comienzo de cada punto.

999 @ma|

Cuando la punta de la aguja alcanza a 1,
presione

La abrazadera de trabajo se detiene. Cuando se
retorna la punta de la aguja, ingrese el numero de
puntos a ser retornados y presione

Presione @Y.

PD-3000

Seleccione M con AVQD y luego

presione

Seleccione
presione

A:Mﬁfj

Mueva la abrazadera mediante AVQ D
Presione @D cuando la punta de la aguja esta
en 2.

Mueva 3 a4 en los pasos 1 a 7.
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Movimiento de un programa continuo en paralelo parcialmente

Mueva una parte de un programa continuo en paralelo a la posicion antes que comience la proxima alimentacion. A
continuacion se describe la manera de mover solamente el patron B en paralelo.

2"
o
AI|mentac|on’/ |
"

/
’, .

. /
Punto de comienzos 2 |

R, 4
/I /l ’I PRd “ ,’
1/ // & g /,
7’ 4 7/
7’ ” 7/
I,// 3 ,/
o ,
’/I/ /,,
/ ~Ai i6
1 3 imentaciéon
Patrén A. Patrén B. Patrén C.
6. Mueva la abrazadera mediante AV< D
1. Seleccione con AVID y luego Presione @ cuando la punta de la aguja esta
presione €. en 2.

‘KU__‘ K y 7. Presione tres veces @Y.
I ;
i Cuando el movimiento en paralelo se efectia en el

medio de los datos de punto (6 entre 2 y 3 en un
ejemplo abajo), el movimiento en paralelo alcanza al

punto de comienzo de la proxima alimentacion
2. Presione &) y muévase a la posicion 2. (posicion 3).

El movimiento en paralelo alcanza el punto de
comienzo de la proxima alimentacion (posicion 3).
Si la distancia de movimiento en paralelo es 12,7
mm o menos, el movimiento en paralelo se efectua

La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de
comienzo de cada punto.

3. Presione ).

en los datos de puntos y si la distancia es de mas de
12,7 mm, el movimiento en paralelo se efectiia en

4. Seleccione % con AVQD y luego los datos de alimentacion.

presione Q Punto de comienzo. 2

. . 4 4
Alimentacion,

1
4 . rz
,/ Alimentacién )
i [~ i s !
/
SN , 6

’ 6 1

Il = : ,
....... ,/ /
/, 'I

3 37

ey | 5
it
3. SCICCCIOHC con AVQD Yy luego Patrén A. Patrén B. Patrén C.

presione

A
&S
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No hay recrote del hilo en el ultimo punto

Borrar el codigo de recorte del hilo después de ingresar el codigo de fin puede cancelar el recorte de hilo en el tltimo

punto.

* Para no recortar el hilo en el ultimo punto, usted también puede fijar el codigo de fin en “115”.

incluyendo la parada de emergencia se cancela.
especificado.

B Programacion

1. Programe un patron.

B Ingreso de cédigo de fin

Bl Ajuste del codigo de recorte de hilo

1. Seleccione M con AVQD y luego
presione €.

2. Presione (9)(9)X(9){5), y luego presione
.

La abrazadera de trabajo se mueve al ultimo punto.

3. Presione (1)OC).

4. Presione ).

60
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En este caso, cada recorte de hilo

Haga los siguientes ajustes para cancelar el recorte de hilo en el punto

Seleccione un tipo de codigo de fin mediante

QD', y luego presione ([ J)

= Refiérase al “Procedimiento para programaciéon con
iconos” (pagina 28)

“111” se selecciona en este ejemplo.  Presione (@)
y la abrazadera de trabajo retorna al primer punto
(punto A).

Seoleccione Ug con AV<> Presione

LN TE
Rl =

Presione para borrar el codigo de

recorte de hilo.




CAPITULO 3 PROGRAMACION CON iICONOS

% Programacion

Esta seccion describe los iconos que se usan para crear y editar programas y la manera de usarlos.
* Para mas detalles sobre las operaciones, refiérase a “Almacenamiento de las programas (pagina 178).

\\ Creacion de una linea

1. Seleccione M,yluego presione €.

2. Seleccione \\ , ¥ luego presione (J]

BL000
= Pl

Z Creacion de una curva

3. Inéese la longitud del punto, y luego presione

B 030w

4. Mueva la aguja al punto siguiente mediante

AVQD Presione €.

Aument el nimero de puntos de trazado para crear curvas mas suaves.

1. Seleccione M,yluego presione €.

2. Seleccione 1 , y luego presione €.

NEOS O
sl do

Sélo hay 99 puntos disponibles para trazado.

3. Ingese la longitud del punto, y luego presione

| 03. Qonm
4. Mueva la %uja mediante AVQD

Presione

5. Repita el paso 4 hasta que se cree el patron
deseado. Cuando la punta de la aguja alcanza
el punto de fin, presione

= +0000. 00mm
3 +0000. 00mm

4+ +0000. O0mm
+ 0000, O0mm

& 0000, 00mm
B o000, 00mm

Verifigue que ambos valores son 0000.00 mm.
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O ® ® Creacion de un circulo

Se dispone de las siguientes tres opciones para crear un circulo.

O

Creacion de un circulo especificando 3 puntos en la circunferencia

Q

Especifique un didmetro para crear un circulo (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

®©

Especifique un radio para crear un circulo (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

O

Bl Si se selecciona

1. Seleccione O , ¥ luego presione (]

N2EO©
g

2. Ingrese la longitud de punto y la cuenta de
punto solapado, y luego presione

Los valores de 0 a 9 estan disponibles para la
entrada.

Longitud del punto

03. D
0

Cuenta de puntos para
costura de solapado.

QO

1. Seleccione la linea de costura de la aguja
e ingrese la cuenta de puntos de solapado, luego

presione o).

Los valores de 0 a 9 estan disponibles para la

Bl Si se selecciona

entrada.
La linea de costura de la aguja.
= :
[lz [l O Longitud del punto
0 Cuenta de puntos
para costura de

solapado.

3. Mueva la aguja al segundo punto mediante

AVQD Presione €.

4. Mueva la aguja al tercer punto mediante €.

Presione

2. Mueva la aguja al punto que desea fijar como

diametro o radio mediante AVQD
Presione
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Creacion de un arco

3. Mueva la aguja al segundo punto mediante

1. Seleccione i , ¥ luego presione €. AVIP. Presione €.

4. Mueva la aguja al tercer punto mediante

\\ _f?_ O ® @ AV<P. presione €.
iy
_ F@eisiol
2. Ingese la longitud del punto, y luego presione

Longitud del punto

03. Qunm

Iy

Creacion de un semicirculo

Se dispone de las siguientes dos opciones para crear un semicirculo.

Especifique un didmetro para crear un semicirculo en el sentido de los punteros del reloj

Especifique un didmetro para crear un semicirculo en el sentido contrario de los punteros del reloj

2. Seleccione el método para crear el semicirculo e

1. Seleccione ,y luego presione €. ingrese la longitud del punto. Presionc €.

T 0 ) e ey 2 =

Longitud del punto

3. Mueva la aguja al punto final mediante

AVQD Presione €.
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-
£~ Creacion de un punto en zigzag

L

Se dispone de las siguientes tres opciones para crear un punto en zigzag.

Crea un punto en zigzag de manera que la curva creada llega al centro del ancho del zigzag

Crea un punto en zigzag de manera que la curva creada llega al extremo derecho del ancho del zigzag

Crea un punto en zigzag de manera que la curva creada llega al extremo izquierdo del ancho del zigzag

Sélo hay 99 puntos disponibles para trazado.
—.:I"\."‘\"‘\.
1. Seleccione =, y luego presione (]

EnEE
&l felsiol

2. Ingrese un tipo de zigzag e ingrese un ancho y
longitud de zigzag, luego presione

-
m I]E I] mm|[— Ancho de zigzag.
i 02. Doowm|—— Paso de zigzag.

Tipo de zigzag.

@ @ @ Creacion de un circulo en zigzag

Mueva la aguja al segundo punto mediante

ﬁ‘?ﬂ D Presione €.

Repita el paso 3 para el punto deseado.
Cuando la punta de la aguja alcanza el punto de
fin, presione

= +0000. 00mm
L +0000. 00um

*: +0000. 00 mm
+ 0000, O0mm

& 0000. 00mm
BE 0ooo. oomm

Verifiqgue que ambos valores son 0000.00 mm.

Se dispone de las siguientes tres opciones para crear un circulo en zigzag.

O'\ Especifique 3 puntos sobre la circunferencia para crear un circulo en zigzag

®" Especifique un didmetro para crear un circulo en zigzag (en el sentido de los punteros del reloj o al
contrario)

@ Especifique un radio para crear un circulo en zigzag (en el sentido de los punteros del reloj o al
contrario)

Bl Si se selecciona @

1. Seleccione d,yluego presione (J])

NUVOOO
~VE S O

64

Ingrese el ancho de punto en zigzag, la longitud
de punto y la cuenta de punto solapado, y luego
presione

Los valores de 0 a 9 estin disponibles para la
entrada.

Ancho de zigzag.

Mueva la aguja al segundo punto mediante

ﬁ?*:] b Presione €.

Mueva la aguja al tercer punto mediante

A‘Vd b Presione €.



Bl Si se selecciona @@

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

1. Seleccione la linea de costura de la aguja 2. Mueva la aguja al punto que desea fijar como

diametro o radio mediante ﬁV"ﬂD

e ingrese el ancho de punto en zigzag, la
longitud de punto, la cuenta de puntos de
solapado, y luego presione

Los valores de 0 a 9 estan disponibles para la
entrada.

La linea de costura de la aguja.
Ancho de zigzag.

Paso de zigzag.

Cuenta de puntos para
costura de solapado.

PD-3000

Presione €.
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r |/ |+ Creacion de punto doble

Se dispone de las siguientes tres opciones para crear un punto doble.

Cree datos de punto doble en la direccion inversa al lado izquierdo o al lado derecho de la
linea de costura

/ Cree datos de punto doble en la misma direcciéon al lado izquierdo o al lado derecho de la
linea de costura

+ Efectue el desplazamiento al lado izquierdo o al lado derecho de la linea de costura

* Si se incluyen angulos agudos o curvas finas, el punto doble deseado podria no ser logrado.

M 5. Repita el paso 4 hasta alcanzar el punto de fin y
1. Seleccione , y luego presione €. presione tres veces@D.

Presione dos veces @®). Comienza el calculo.

k ﬁ M Después del calculo, presione nuevamente ().

El célculo del punto doble comienza de nuevo.
i < — ' Cuando el célculo se detiene, la aguja se mueve en el
orden de A, B, C y D. El programa se completa
cuando la aguja llega a D.

2. Seleccione el tipo de punto doble, y luego
presione

b o

. s
- L
" eresionstos veces €
e Presione'dos veces .
|
S

3. Seleccione la posicion para crear el punto doble, o - a
ingrese la longitud del punto y el ancho del
punto doble, y luego presione

Posicion en que se crea el

- punto doble.
07. Dwwm|| — Longitud del punto

2. Dwm|| —— Ancho de punto doble.

Punto de comienzo.

4. Mueva la aguja al punto siguiente mediante

AVQD Presione Q Presione  dos S - ‘ Punto de fin.

. . . ., veces
Presione dos veces @) par cambiar la direccién de

costura. veces

Presione tres
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ol Creacion de un punto multiple

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

1. Seleccione ol , y luego presione €.
= badad ol
S NEE

2. Ingrese la longitud de punto y el nimero de
lineas para un punto multiple, y luego presione

02. Dwm
5] 03

Mueva la aguja al punto siguiente mediante

AVQD Presione (€&).

Cuando cambia la direcciéon de bordado, provea una
separacion presionando dos veces €H).

Presione (i) y mueva la punta de la aguja desde la
linea interna a la linea externa (o viceversa). C)
se hace valida después de la entrada de la separacion.
Al programarlo, aseglrese que los puntos y
separaciones especificadas en la linea interior estén
apareadas con aquellas en la linea exterior,
respectivamente.

Creacion de datos de caida de aguja

3. Repita el paso 3 hasta alcanzar el punto de finy
presione tres veces@).

El célculo comienza basandose en los datos de
entrada. Al completar el célculo, se ha completado
la programacion.

Presione dos veces Q

Presionel dos veces o

Punto
comienzo.
Punto de fin.

Presione tres

veces

Presione dos

ces &

Presione dos

Presione C)

veces

Crea los datos de caida de agua para la posicion de aguja actual.

1. Seleccione -,y luego presione (J]

o h i

" Creacion de datos de alimentacién

2. Mueva la aguja al punto que usted desea fijar
como dato de caida de aguja mediante

AVQD Presione €.

Crea los datos (alimentacion) para mover la aguja a la proxima posicion sin caida de aguja en la posicion actual.

1. Seleccione 4, y luego presione (J]

TEENT

2. Mueva la aguja al punto que usted desea usar
como dato de alimentacion mediante

AVQD Presione €.
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i Creacion de datos de hilvan

Creacion de datos de hilvan.

1. Seleccione i,yluego presione €&).

_ SN

u

Creacion de datos de trazo

2. Mueva la aguja al punto siguiente mediante

AVQD Presione Q

Efectie la programacion usando las teclas numéricas y ﬁ?ﬂb de manera que la punta de la aguja efectie

precisamente la traza de un patron.

1. Seleccione ﬁ,yluego presione (J]

=N Vi

2. Ingrese la longitud del punto, y luego presione

03. Qonm

3. Comience la operacion de la aguja en el punto
de comienzo de la costura usando AVQ D,
de manera que la punta de la aguja siga de
manera segura el trazo del patron.

4. Presione @D cuando la punta de la aguja
alcance el punto del extremo de costura.

M Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos

Refiérase a “Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos” (pagina 77).
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M Edicion de programas actuales

Las datos en y después de la posicion de aguja pueden ser movidos o copiados.
Las siguientes opciones estan disponibles como funciones de edicion.

Mover los datos de las posiciones de aguja después de la posicion actual en paralelo por alimentacion

Mover los datos de las posiciones de aguja después de la posicion actual en paralelo mediante costura
con el paso especificado

Mover los datos de las posiciones de aguja después de la posicion actual en paralelo

Mover los datos de la posicion de aguja especificada en paralelo

Copiar repetidamente los datos previos en las posiciones de aguja actual y posteriores

Copiar los datos previos simétricamente al eje Y en las posiciones de aguja actual y siguientes

Copiar los datos previos simétricamente al eje X en las posiciones de aguja actual y siguientes

Copiar los datos previos simétricamente a un punto en las posiciones de aguja actual y siguientes

Copiar los datos previos en la direccion inversa de las posiciones de aguja actual y siguientes

=l Cambiar la longitud del punto o el nimero de lineas para puntos multiples.
UQ Borrado de una parte del programa
= Creacion de un punto de parada

Ajuste la posicion de la aguja antes de la edicion.
Refiérase a “Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos” (pagina 77).

Seleccione M, y luego presione €.

B Sise selecciona

/

Ajuste el destino mediante AV< D, luego presione €.
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5l
Bl Si se selecciona

1. Ingrese la longitud del punto, y luego presione 2. Ajuste el destino mediante AVQ D, y luego
é. presione

03. Qunn

B Si se selecciona

Ajuste el destino mediante AV< D, y luego presione €.

=
B Si se selecciona Aﬁ A‘h el e ”

Los datos separados mediante datos de alimentacion se copian parcialmente.

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 0:
Soélo la unidad de datos C se copia.

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 1:
Las unidades de datos B y C se

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 2:

Las unidades de datos A, By C se
copian. copian.
A B C C
. A B C A

Ingrese el nimero de limites de alimentacion a 2. Presione €.
ser ignorados.

v 8 o2 |
Para ignorar todas las alimentaciones, ingresar 99. A ﬁ H =
0o |

[ Bl Modificar la longitud del punto o el numero de lineas para puntos multiples

Al modificar la longitud de punto o el nimero de lineas para puntos multiples, se puede usar un programa de curva
creado previamente.

Y
L]
[}

* Los programas creados previamente son requeridos para modificar programas de puntos multiples.

* Los datos para puntos multiples almacenados en un medio no pueden ser modificados.
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1. Seleccione % con ﬁ?‘db y luego

presione

2. Presione , y luego presione O

La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de
comienzo de cada punto.

999 @ma|

La abrazadera de trabajo se mueve. Cuando la
punta de la aguja estd en el punto de comienzo para
un punto multiple, deténgala presionando ().

3. Presione ).

I

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iCONOS

4. Seleccione M,yluego presione €.

5. Seleccione ﬂ , ¥ luego presione (J]
M A =
&l =

6. Ingrese la longitud del punto y el niimero de
lineas, y luego presione

02. Omm
5] 03

El calculo se efectia basandose en los datos de
Cuando termina el célculo, la punta de al

entrada.
aguja se mueve al punto de fin de un punto multiple.

Borrado de una parte de los datos actuales

Preajusta la posicion de la aguja a los puntos primero y ultimo de una parte a ser borrada.
Refiérase a “Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos” (pagina 77).

1. Seleccione Ug, y luego presione (]

LA
Rl =

2. Ingrese la cuenta de puntos a serborrados

000 @E=

3. Presione () para borrar los datos a
continuacion de la posicion de aguja actual para
la cuenta de entrada. Presione (&) para
borrar los datos anteriores a la posicion de aguja
actual.

Los datos correspondientes se borran.
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Creacion de un punto de parada

Crea datos de punto de parada.

, y luego presione €.
M F 55
IR

1. Seleccione

% Creacion de recorte de hilo

2. Ingrese una cuenta de punto de parada y la

cuenta de creacion de punto de parada.
Presione

Por ejemplo, ingrese 3 para la cuenta de punto de
parada y 2 para la cuenta de creacion de punto de
parada. Luego, los datos para 3 punto hacia atras a
partir de la posicion de aguja actual y sin
interrupcion se borran, y los datos para tres puntos
hacia delante se crean. Con esto se completa la
creacion de dos puntos de parada.

Usted puede especificar si hacer un recorte de hilo o no.

1. Seleccione % , ¥ luego presione .

nEL
U? £

2.

OP Ajuste de la salida de opcién de salida

Use P> para especificar si hacer recorte de
hilo o no, luego presionar

Es posible la salida de opcion de darse vuelta (flip-flop).

1. Seleccione OP |y luego presione €.

S< gp s |
FE.ER

72
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2. Seleccione la salida opcional de darse vuelta

(flip/flop) mediante ﬁV{J[} , v luego
presione
Encendido (ON): La salida opcional es darse
vuelta (flip/flop).
___ Apagado (OFF): La salida opcional es no darse
vuelta (flio/flop).
3l OFF a3
@2 OFF
IE OFF
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‘E Operacion de costura de baja velocidad

Fijando la costura de baja velocidad, usted puede reducir la velocidad de costura.
Se dispone de los siguientes cinco ajustes de baja velocidad.

0 (Baja velocidad 0)

La velocidad de costura no se reduce. (Se usa para cancelar otras opciones.)

1 (Baja velocidad 1)

La velocidad de costura maxima a 1200 rpm o menos.

2 (Baja velocidad 2)

La velocidad de costura maxima a 800 rpm o0 menos.

3 (Baja velocidad 3)

La velocidad de costura maxima a 600 rpm o menos.

4 (Baja velocidad 4)

La velocidad de costura maxima a 400 rpm o menos.

1. Ajuste la posicion de la aguja mediante M
para el primer punto de una parte para una parte
en que se especifica costura de baja velocidad.

2. Seleccione ‘E, y luego presione (J )

S op ol |
FE.ER

3. Seleccione una costura de baja velocidad
mediante <|[>

= ﬂnu|

*__ Creacion de datos de separacion

Um

4. Presione Q

5. Presione @Y.

6. Ajuste la posicion de aguja medianteM al

punto en que se cancela el ajuste de costura de
baja velocidad.

7. Presione 9

8. Seleccione un coédigo de costura de baja

velocidad como en el paso 2, y luego presione

9. Seleccione la baja velocidad 0 mediante db

Qoo

10. Presione €.

Especifica los puntos de rompimiento para costura de una serie de patrones.
Para los detalles, refiérase a “Programacion de diferentes patrones mediante la separacion de cada uno en secuencia

(pagina 38).

=

1. Seleccione

, ¥ luego presione ()

S< op s |
L e

2. Use <|l> para especificar si denter la aguja

en el extremo inferior o no, y luego presione

Encendido (ON): La aguja se detiene en el

extremo inferior.

El rompimiento del hilo no se efectia.

Apagado (OFF): La aguja se detiene en el
r extremo superior.

OFF a1
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™
—— Hilvan
Se puede ingresar el hilvan.

Um 2. Use <JP> para seleccionar encendido/apagado
1. Seleccione ‘"——,y luego presione €. (ON/OFF), y luego presione

S< p s |
TE.2.F

[
% Cambio de altura del pedal presionador

Se cambia la altura del pie presionador. Los valores de altura de -10.0 a 10.0 estan disponibles para la entrada.
El ingreso de 00 cancela el ajuste de la altura del pie presionador.

2. Presione el pedal presionador, y luego presione

= o.ou

1. Seleccione iﬂl .y luego presione €.

mﬁ
U“l.

ez

==< Cambio de la condicién del hilo

Se puede cambiar la condicién del hilo.
Los niveles de condicion de hilo de 0 a 9 estan disponibles para la entrada.

cand] 2. Ingrese un nivel de condicién de hilo, y luego

1. Seleccione ™=,y luego presione €=D. presione

m | 2 oo
& 0P 030
Um &Eﬁ F ‘g Visualiza el valor de ajuste de la maquina de coser
— cuando ésta estd conectada.

‘g Ingreso del disparador

Ingrese el disparador para la salida de opcion extendida.
Ajuste la posicion de la aguja antes de ingresar el disparador y ajustar el atributo.
Refiérase a “Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos” (pagina 77).

@ [ [
1. Seleccione +g,yluego presione €. &< 0P EU_

mE.EE
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2. Ingrese el nimero de salida de opcion. 3. Mueva el cursor mediante AWV, luego use
Para el numero de salida de opcion, refiérase a “Salida de q D. para especificar si la maquina se para o
opcion extendida” (pagina 72). no.

W 01 01
E oFF H oFFan

Encendido (ON): La aguja se detiene en el extremo
superior sin rompimiento de hilo, y luego rearranca
después de la salida de la opcién extendida.
Apagado (OFF): La costura no se detiene.
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| .
....... Fin de la programacion

Cuando se completa la programacion, ingrese un cddigo de fin.
Se dispone de los seis codigos de fin siguientes.

111 Término normal

112 Fijacion de la velocidad de coser a 1200 rpm o menos

113 Haciendo el barrido de hilo

114 Ajustar la velocidad de coser a 1200 rpm o menos sin barrido de hilo
115 Sin hacer recorte de hilo

116 Fijacion de la velocidad de coser a 1500 rpm o menos

l 2. Seleccione un codigo mediante {ll}, y luego
1. Seleccione - ! , ¥ luego presione (] presione o
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-%IM Verificacion de los ajustes de programa y ajustes de atributos

Es posible verificar los ajustes de programa y ajustes de atributos.
Se visualizan los siguientes itemes.

100|TEST PROGRAM

Ingresa la cuenta de puntos a
confirmar

Tipo de datos
m Punto

Alimentacion

= +0000. 00w
3 0030, 00mm

*'f -00071 . 65mm
+ 0000, 85mm
£ 0060, 00mm
Bl 0050, 00mm
0 END:  T11E ||
Hilvan .001:39
GRAFPHIC 16113 UDDDSE'HBH

E Recorte de hilo

* m Salida de opcion

n . ) Visualiza los detalles de los datos.
* Baja velocidad

* Separacion
* Altura del pedal presionador

* E Condicion de hilo

* Disparador

Con respecto a los times de tipo de datos marcados con *, usted puede establecer sus atributos.

Seleccione % 0 M y presione .
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Verificacion de cada punto

Presione ) para moverse hacia adelante, y presione €& para moverse hacia atras.

La aguja avanza en pasos para cada punto y se visualizan los ajustes de datos.

> +0000. D0nn
w 000 =| T +0000. 00nm
4% +0000. 00mn
+ 0000, 00w

£ 0055, 00mm
BE 0012, 30mm
END: 111E

1121
00 ;00 UDDDDD'1 ga37

GRAFPHIC

Verificacion de una serie de puntos automaticamente

1. Ingrese la cuenta de puntos a ser movidos.
020 =

2. Presione ) para mover la aguja hacia adelante, y presione @ para moverla hacia atras.

La aguja se mueve de acuerdo con la cuenta de entrada, y se visualiza el ajuste de los datos.
Ingrese “999” para verificar todos los puntos.

= .
i (000 ma=| 7500
|

*# -0000. 50mm
+ 0007 . 20mm
£ 0055, 00mm
B 0012, 30mm
END: 111E

L0112
0000 UDDDED'1 8837

GRAFHIGC

Salto

1. Ingrese la cuenta de puntos al destino.

2. Presione @), y luego presione ) para mover la aguja hacia adelante y @ para moverla hacia
atras.

La aguja se salta la costura de acuerdo con la cuenta de puntos ingresada.
Ingrese “999” para saltar la costura al punto de fin de costura o a un punto de rompimiento.
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B Ajuste de los atributos

L.

Mueva la aguja a la posicion en que usted desea

aplicar el comando, y luego presione

La pantalla de ajuste de atributos aparece.

W 000 @es

= +0008. 00mm
3 +0000. 00nm

el

OFF
ON
OFF

GRAFPHIC

13:47

% +0000. O0mm

£ +0000. 00mm

£ 0008, 00mm
Bl oooo.oomm

U

00005
IIII:IIIII:IE.w

PD-3000

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

opcion)

2. Ajusta el atributo.

(Ejemplo: Salida

M 000 |

B +0012. 25mm
3 +0000. 00w

m npl
r2)

OFF 0O

ON

@ OFF

13

pl

*% 0000 . 00mm

E

+ 0000, 00mum

B 0012.25mm
B oooo. oomm

U

.0oaos
I:II:IIIII:IB.m

La pantalla retorna a la pantalla de confirmacion.

Salida de opcién

Use Av para la

seleccion.

3. Presione @) después del ajuste.

de
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Edicion de programas

Edita las programas recuperados o creados.
Las siguientes opciones estan disponibles como funciones de edicion.

Mueve un patrén en paralelo (Cambia el punto de comienzo de la costura.)

Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje Y

Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje X

HEs

&

Movimiento de un patréon de manera simétrica a un punto

Redimensionamiento de un patrén

[
[

Copiado de un patron redimensionado

Redimensionado de un patrén al punto central de los datos

X

Copiado de un patron redimensionado al punto central de los datos

Rotacion de un patron (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

EE, Copiado de un patrén rotado (en el sentido de los punteros del reloj o al contrario)

. Movimiento de un patrén al punto central de los datos (en el sentido de los punteros del reloj o al
hS contrario)

34 Copiado de un patron rotado al punto central de los datos (en el sentido de los punteros del reloj o al
X5 contrario)

1. Seleccione

2. Seleccione una funcion de edicion, y luego
presione

, y luego presione €.

NS
b 2 A

208N %

Si se selecciona A

1. Ajuste el movimiento en la direccion X/Y 2. Presione €.

mediante A‘G’*ﬂ D

80
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Si se selecciona J\'—\ =

e

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

1.

Presione €.

El patron se mueve simétricamente en base al punto de comienzo de la costura.

L]
. . ...E"'A
Si se selecciona

L.

Ingrese una escala de redimensionamiento en
las direcciones X e Y, y la longitud de punto.

Se dispone de escala de redimensionamiento entre 0
y 400%.

Si la longitud del punto es 0,0, el patron se
redimensiona con el mismo niimero de puntos que
los datos originales.

o 100%
M 100%
02. Dmm

PD-3000

Presione €.

Mueva la punta de la aguja al punto de
referencia de redimensionamiento mediante

AV<ID.
Presione €.
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CAPITULO3 PROGRAMACION CON ICONOS

. ]
Si se selecciona

Los trozos de datos separados mediante datos de alimentacion se redimensionan y se copian.

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 0:

AAB C A

Solo se copia A.
A’ se transforma en un programa separado.

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 1:

A B

A'y B se copian.

A’y B’ se transforman en programas

¢ A

separados.

1. Ingrese una escala de redimensionamiento en 2.
las direcciones X e Y, longitud de puntos y el
niumero de alimentaciones de limites a ser 3.
ignorado.

Se dispone de escala de redimensionamiento entre 0

y 400%.

Si la longitud del punto es 0,0, el patron se

redimensiona con el mismo niimero de puntos que 4

los datos originales.

Al ingresar 99 como el numero de alimentaciones de

limites para ignorar ignora todos los limites.

100 %

100 %
- 02. Dwmm
i 00

Si se selecciona A

Si el nimero de limites de
alimentacion a ser ignorado es 2:

B AAB C AN B (
r ’
) ,' ,' '
U ' ' ’
) . ' '
U v r ’
' . . ’
U ’ N U
’ r r ’
. . ’
’
'

Las unidades de datos A, B y C se copian.
A’, B’y C’ se transforman en programas
separados.

Presione Q

Mueva la punta de la aguja al punto de
referencia de redimensionamiento mediante

AVLID.

Al usar la posicién hogar como punto de referencia,
no hay necesidad de efectuar este paso.

Presione €.

Los
separados.

datos copiados se agregan como datos

1. Ingrese una escala de redimensionamiento en

las direcciones X e Y, y la longitud de punto.

Se dispone de escala de redimensionamiento entre 0

y 400%.

Si la longitud del punto es 0,0, el patron se
redimensiona con el mismo niimero de puntos que

los datos originales.

82
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Si se selecciona A

CAPITULO3 PROGRAMACION CON iICONOS

1. Ingrese una escala de redimensionamiento en
las direcciones X e Y, y la longitud de punto.

Se dispone de escala de redimensionamiento entre 0
y 400%.

Si la longitud del punto es 0,0, el patron se
redimensiona con el mismo nimero de puntos que
los datos originales.

N

Si se selecciona ~

2. Ingrese el numero de limites de alimentacion a
ser ignorados y luego presione (J]

Para el método para ignorar todos los limites de

alimentacion, refiérase a “Si se selecciona ﬂ-:d "

(pagina 82)

1. Ingrese la direccién de rotacion y el angulo de
rotacion, y luego presione

000

2

Si se selecciona

2. Mueva la punta de la aguja al punto de

referencia rotacional mediante ﬁV‘ﬂb
Presione

1. Ingrese la direccién de rotacion, el angulo de
rotacion y el numero de limites de alimentacion
a ser ignorados, luego presionc@D.

Para el método para ignorar todos los limites de

alimentacion, refiérase a “Si se selecciona ﬂ-ﬂ "

(pégina 82)
000
# 00

L
Si se selecciona ¥

2. Mueva la punta de la aguja al punto de

referencia rotacional mediante ﬁv*ﬂb
Presione

1. Ingrese la direccién de rotacion y el angulo de
rotacion, y luego presione

000
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31
Si se selecciona =&

1. Ingrese la direccion de rotacion, el angulo de
rotacion y el niimero de limites de alimentacion
a ser ignorados, luego presionc@d.

Para el método para ignorar todos los limites de

alimentacion, refiérase a “Si se selecciona ﬂ-ﬂ "

(pégina 82)
ooo
i 00
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@ Borrado de programas a ser creados/editados

Borrado de programas a ser editados.

1. Presione o © para visualizar la 3. Presione para borrar las programas, y

pantalla de programacion luego presione @Y para cancelar este
comando.

2. Seleccione @,yluego presione €.

La pantalla de confirmacion aparece.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Programacion con comandos

Al presionar combinaciones de teclas especificas en esta maquina se permite la programacion.

de teclas se denominan “comandos”. Este capitulo describe el método para programar con comandos..

Estas combinaciones

* Ademas de la programacion con comandos, también es posible programar con iconos. Al mantener presionado 9 se permite
al usuario cambiar entre el modo de programacion con iconos y el modo de programacion con comandos.

= Refiérase al Capitulo 3 “Programacion con iconos” (pagina 21).

Teclas a ser usadas

Retorna a la pantalla de comienzo.

Presione esta tecla para efectuar la
alimentacion o crear hilvan.

Presione esta tecla para suavizar o editar.

Borra una parte de los datos

Presione esta tecla para crear una linea o
un circulo.

88

k= +0000.
T +0000.
+# +0000.
$ +0000.
£ 0000.
E oooo.

U

- ggg 0°

PD-3000

Cambia el tamafio de visualizacion de
una imagen. Mantenga presionada
esta tecla para cambiar al modo de
comandos.

Mueve la abrazadera de trabajo.

Encienda (apague) el programador.
Véase “Apagado” (pagina 9)

Cancela la operacion.

Ingresa el codigo de fin.

Estos valores estan disponibles para
entrada.

Avanza pasos.

Presione esta tecla para ajustar la posicion
de la aguja o usar esta tecla como parte de
un comando.



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Pantalla de programacion

| ) | .
En la pantalla de comienzo, seleccione el icono y presione @®) para visualizar la pantalla de
PROGRS M A

programacion.  Si la pantalla no se visualiza, presione (3.

* Cuando se visualiza el siguiente mensaje, presione 9 para programar sin operar la maquina de coser.

O

Presione la tecla ENTER
para mover el mecanismo
de al imentacion.

Puede programar sin usar
la maguina de coser
presionande la tecla BACK.

* Cuando se visualiza el siguiente mensaje, presione Q para programar sin operar la maquina de coser.

O

La maquina de coser no
esta conectada.

Puede programar usando el
programador al presionar
la tecla ENTER.

Visualiza un comentario (maximo 64 caracteres de un byte).

I—Si no es visualizable, desplacelo.

||211 Comment Area

Visualiza el nimero de programa.

| A r[=]+] |__ Se visualiza cuando la abrazadera de trabajo
se puede mover.

Visualiza la imagen de datos. m

Visualiza la distancia desde la posicion

hogar.
l— |_:.‘=-
- - 0000, O0mm
Visualiza un tipo de comando. Jﬂ_\_ T +0000, 00wum Visualiza la distancia desde la posicion de
Visualiza un valor de entrada *f SENL J_ PR
: 5 0000, O0mm

Visualiza el tamafio de programas.

® 0055, 00 |||
||3t:| 0012, 20mm Is Visualiza un codigo de fin si esta ajustado.

| 0112111 Visualiza la cuenta de los puntos creados.
] e

| I

Visualiza que tecla de comando e
se presiona.

au-on Visualiza la cuenta de puntos que puede ser

creada.

Visualiza el nimero de posicion de aguja
actual.
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Descripcion de los comandos

Movimiento de la punta de la aguja

COXO X OO Procediendo por puntos ( )C ) )

OOO@ Retornando por puntos C ) ()

OO - Procediendo al punto de fin

(X (9@ Retorno al primer punto

(e - Procediendo saltandose puntos () )( )

(F e ) Retornando saltandose puntos () ()

PO - Saltandose al punto de fin (no es aplicable a la posicion hogar)

@ ) ) & Saltandose al primer punto

C) Retorno de la posicion a la posicion hogar

Programacién

Linea COOO®D

Creacion de una linea (Ingreso de la longitud de punto en C )C ) ).)

OO

Creacion de una curva (Ingreso de la longitud de puntoen C ) )( ))

Curva

Término de ingreso para una curva

OO

Creacion de un circulo especificando 3 puntos en la circunferencia (La
entrada de puntos de solapado en ().)

OO

Especificacion de un didmetro para crear un circulo en el sentido de los
punteros del reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

Circulo OO

Especificacion de un diametro para crear un circulo en el sentido contrario
de los punteros del reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en

@D))

@O

Especificacion de un radio para crear un circulo en el sentido de los
punteros del reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

OO

Especificacion de un radio para crear un circulo en el sentido contrario de
los punteros del reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

Arco GCOOO@

Creacion de un arco especificando 3 puntos

Semi- @@O

Creacion de un semicirculo en el sentido de los punteros del reloj

circulo @@@O

Creacion de un semicirculo en el sentido contrario de los punteros del reloj

@OOOD

Creacion de punto de zigzag (Después de ingresar el ancho del zigzag en

() ), ingrese el paso del punto de zigzagen () ) HED))

i (7)) 8 ) 7)) Efectuar un punto de zigzag en el lado derecho de la linea de costura
igzag
(7)) 8 )8 ) Efectuar un punto de zigzag en el lado izquierdo de la linea de costura
(7)) 8 ) 9)) Efectuar un punto de zigzag de manera simétrica a la linea de costura
)@@ Detener la aguja en el extremo superior mediante una separacion
Separacion : T : )
OO Detener la aguja en el extremo inferior mediante una separacion
Co)o 2@ Entrada magnificada (x 2)
Entrada

magni-  (C9)COCsHAD

Entrada magnificada (x 5)

ficada
o@D

Entrada magnificada (x 10)

90
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Creacion de unpunto doble en la direccion inversa de la linea de costura
(Ingresar el ancho de punto doble en () ).

Z:)l;lltz (7)) 8 )8 ) Efectuar un punto doble en el lado derecho de la linea de costura
(7)(8 ) 9)(D) Efectuar un punto doble en el lado izquierdo de la linea de costura
Creacion de un punto paralelo en la misma direcciéon de la linea de costura
OO (Ingresar el ancho de punto paraleloen () ).
1}:::;12:10 (7)) 8 )8 ) Efectuar un punto paralelo en el lado derecho de la linea de costura
(7)) 8 ) 9)) Efectuar un punto paralelo en el lado izquierdo de la linea de costura
OOOM Crear un desplazamiento (Ingreso de ancho para desplazamiento en ()
Desplaza- )
miento Efectuar un desplazamiento en el lado derecho de la linea de costura
(7)(8) 9)(D) Efectuar un desplazamiento en el lado izquierdo de la linea de costura
. Crear datos de separacion después de los datos de hilvan
Hilvan Creaci de datos de hilvan
e S S B s
acién @D(7)(7)(7)CT) Mover en paralelo para la alimentacion
()0 o@D Comienzo de un punto multiple
Pu’nt'o Creacion de un punto multiple (Ingreso del numero de lineas para punto
miltiple EOCOOD miltipleen C ) )
Traza OO0 Creacion de datos mediante el trazado de un patron.

Edicion de programas

OO

Movimiento de un patron de manera simétrica al eje Y

OO

Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje X

OO

Movimiento de un patréon de manera simétrica a un punto

OO

Reintentar un punto multiple (Ingreso del nimero de lineas para punto maltipleen () ).

Rotacién de un patrén en el sentido de los punteros del reloj

Rotacion de un patrén en el sentido contrario de los punteros del reloj

Copiado de un patron rotado en el sentido de los punteros del reloj

Copiado de un patron rotado en el sentido contrario de los punteros del reloj

Redimensionamiento de un patrén (Ingreso de magnificacion en la direccion X en () )

(@), en ingreso de la magnificacion en la direccion Y en( ) ) H@D.)

Copiado de un patron redimensionado (Ingreso de magnificacion en la direccion X en C)

C O)C @), e ingreso de la magnifiacion en la direccion Yen () HC HED.)

SO )

Copiado repetido

OEOO@®

Copiado simétricamente a un punto

OO

Copiado de un patron de manera simétrica al eje X

OO

Copiado de un patron de manera simétrica al eje Y

OO

Copiado en la direccion inversa
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@OO@OD

Movimiento de datos en paralelo antes de la posicion de aguja actual (cambiando los datos de
cantidad de movimiento de la posicion de aguja)

@O

Movimiento de datos en paralelo después de la posicion de aguja actual (usando los datos de
caida de aguja a la posicion a la que se mueve)

Ajuste de atributos

COOOD

Ajuste del nimero de limites de alimentacion a ser ignorado (0 a 99)

SEC)"

Detencion de la aguja en el extremo superior (s6lo cuando la posicion de la aguja esta en una
separacion)

S EDED

Detencion de la aguja en el extremo inferior (s6lo cuando la posicion de la aguja esta en una
separacion)

00

Ajuste de la velocidad de coser maxima a 400 rpm o menos

OO

Ajuste de la velocidad de coser maxima a 1200 rpm o menos

(e @

Ajuste de la velocidad de coser méxima a 800 rpm o menos

QOO

Ajuste de la velocidad de coser méxima a 600 rpm o menos

(e X O@

Cancelacion de los ajustes de datos de baja velocidad

OO

Activacion de la salida opcional 1

OO

Activacion de la salida opcional 2

OO

Activacion de la salida opcional 3

OO

Desactivacion de todas las salidas opcionales

OO

Cancelacion de los ajustes de altura del pedal presionador

COOOD

Ajuste de la altura del pedal presionador (Ingreso de la altura del pedal presionador de 00 a 99

en C ()

OO

No rompimiento de hilo para alimentacion (s6lo cuando la posicion de la aguja estd en
alimentacion)

COCECOO®

Rompimiento de hilo para alimentacion (sélo cuando la posicion de la aguja esta en
alimentacion)

OO

Cancelacion del ajuste de datos de hilvan

Borrado de programas

@OOO@

Borrado de todos los datos

@O

Borrado de datos de los puntos QOO

@OOO@

Borrado de datos antes de los puntos () ) )

Fin de la programacion

OO

Término normal

OB

Fijacion de la velocidad de coser a 1200 rpm o menos

SEPED =

Efectuar el barrido de hilo

GDEDEY E

Ajustar la velocidad de coser a 1200 rpm o menos sin barrido de hilo

OGO

No efectuar el recorte de hilo

OO

Fijacion de la velocidad de coser a 1500 rpm o menos
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Otras operaciones

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

o

Retorna a la pantalla de comienzo.

®

Conmutacion del tamafio de visualizacion de una imagen
Mantenga esta tecla presionada para cambiar al modo de comando

©

Encienda (apague) el programador.

Cancelacion del comando

PD-3000
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Procedimiento programacion con comandos

El procedimiento para programacion con comandos es el siguiente.

1. Visualizacion de la pantalla de programacion

Presione ((I)). En la pantalla de comienzo, seleccione el icono @ . Presione para visualizar la
FPROGRARMA

pantalla de programacion.  Si la pantalla no se visualiza, presione (3.
La abrazadera de trabajo se mueve a la posicion hogar y se visualiza la pantalla de programacion.
2. Posicionamiento del punto de aguja de la maquina en el primer punto de la hoja de
patrén

Mueva la abrazadera mediante MANF<]JP>. Presione @) cuando la punta de la aguja esté en el primer punto
de la hoja de patrén.

= -0033. 00mm
*': -0033. 00mm
+ 0000, O0mm

& 0000. 00mm
(] [ ooo00. 00mm

El primer punto se programa y la siguiente pantalla aparece.

B 0033, 00mm
J +0000. 00mm
*# +0000. 00mm
+ 0000, D0mm

¥2 0000, 00mm
| B o000, oomm

3. Creacién de programas

Ingrese un commando dependiendo de su propdsito para crear programas para el patrén que desea crear.
Los programas estan disponibles hasta que se borran. Para los detalles sobre la creacidn de programas, refiérase a
“Ejemplo de programacion” (pagina 95)/"Programming" (page 120).

4. Ingreso de codigo de fin
Cuando se haya completado la programacidn, ingrese un codigo de fin para controlar la operacién de la maquina.
Se dispone de los siguientes seis codigos de fin, de 111 a 116, cada uno de los cuales esta ajustado como se muestra
en la tabla a continuacion.
Los programas que no tienen codigo de fin ajustado, no estan disponibles en la maquina.
Para evitar que programas incompletos sean usados por error, usted puede decidir no poner ningun codigo de fin.
Término normal
Fijacion de la velocidad de coser a 1200 rpm 0 menos
Efectuar el barrido de hilo
GO Ajustar la velocidad de coser a 1200 rpm o menos sin barrido de hilo
No efectuar el recorte de hilo
Fijacion de la velocidad de coser a 1500 rpm 0 menos

1. Ingreso de codigo de fin.

se selecciona en este ejemplo.

[M]
111

EEIEEH! oo oo

La abrazadera de trabajo retorna al primer punto.
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5. Almacenamiento de las programas creados

Especifique el nimero de programa en el panel de operacion y presione el conmutador leer/escribir para escribir en
el medio.
Para detalles sobre las operaciones, refiérase al Capitulo 6 “Almacenamiento de las programas” (pagina 178).

6. Fin de la programacion

Presione (2)).
Ejemplo de programacion

Esta seccion describe los métodos de programacion usando ejemplos especificos.

Programacion para cada punto: Pagina 95 Hilvan: Pagina 100

Programe un patrén detallado para cada punto Patron simétrico: Pagina 101

(ingreso magnificado): Pgina 96 Programacion con multiples patrones separandolos
Patrones con lineas: Pagina 96 en secuencia (separacion): Pagina 102

Patrones con curvas: Pagina 97 Punto en zigzag: Pagina 103

Punto doble: Pagina 98 Punto multiple: Pagina 103

Operacion de cosido continuo con la abrazadera de Programacion mediante el trazado de un patron
trabajo en la posicion después del recorte de hilo: (traza): Pagina 106

Pégina 99

* Para mayores informaciones sobre las funciones y operaciones de cada comando, refiérase a “Programacion” (paginal20)

* En el ejemplo de programacion, el punto A en la ilustracion es el primer punto.

Programacion para cada punto

A continuacion se describe la manera de efectuar la programacion para cada punto de acuerdo con la hoja de patron.

A c 1.

B

Efectue los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

2. Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘db
Presione (") cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

3. Cree el programa para el punto C en el paso 2.

4. Efectle los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.
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Programacion de un patron detallado para cada punto (ingreso magnificado):

Use el “ingreso magnificado” para programar precisamente un patron detallado punto a punto. A continuacion se
describe la manera de programar el patron mediante magnificacion de cinco veces. (Esta funcion estd disponible s6lo
cuando la abrazadera de trabajo esta en la posicion hogar. Cuando no esta en la posicion hogar, presione O para
moverlo all4.)

1.

A c

Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Presione (9)C0)C5)CD.
(9)(C D) ) es el commando para ingreso

magnificado. Ingrese la magnificacion (02, 05, 10)

en C OO

[H]

0o o0

Patrones con lineas

3. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?"ﬂb

Presione €D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

Cree el programa hasta los puntos C y D de la
manera que se indica en el paso 3.

Efecttie los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

A continuacion se describe la manera de programar un patréon con lineas.

96

A E

c
Efectie todos los pasos hasta el paso 2 del
“Procedimiento  para  programacion  con

comandos”.

Ingrese la longitud de punto.

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0
mm.

[M]

00 :ad

PD-3000

Presione O

Para cambiar la longitud de punto, especifique el
valor de paso anes de presionar

Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘db
Presione €D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

Cree el programa hasta los puntos C, D y E de
la manera que se indica en los pasos 3 y 4.

Efecttie los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.



Patron con curvas:

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

A continuacion se describe la manera de programar un patron con curvas.

Asegurese de presionar @@Q para hacer una separacion en los puntos de esquina C o E. Si la

separacion no se hace, la esquina resultara redondeada.

Cuando se hace la separacion

Cuando no se hace la separacion

Al incluir mas puntos intermedios tales como los puntos B, D, F, G y H se crean curvas mas suaves.

L.

Efectue los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

%ese la longitud del punto, y luego presione

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0
mm.

[M]

00 :ad

Mueva la abrazadera mediante ANV
Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

B -0010. 75mm
o 03. 0| 7 20000 O

42+EIEIEIEI.EIEImm
£ 0000, 00mm
o BE oo, 0omm
oon .0oooo
ET— " z000e

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?ﬂb
Presione (7 )X(8 (9 )@ cuando la punta de

la aguja esté en el punto C del patron.

El punto C se hace una esquina aguda. Los puntos

Ay C se programan.

10.

11.

PD-3000

[ 1]
189

0000

Presione D).

Para cambiar la longitud de punto, especifique el
valor de paso anes de presionar

Mueva la abrazadera mediante AN
Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto D del patron.

Repita el paso 6 y cree el programa para el
punto E.

Presione (7)(8)(9)() al igual que en el

paso 4.

Los puntos C y E se programan.

Cree el programa para el punto I de manera
similar.

Cuando se programe el punto I, presione @

(8 )X 9 )™ again.

Efectue los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Punto doble

Use “punto doble” para programar dos lineas paralelas.
doble a la izquierda de la direccion de la linea de cosido.

Ancho de

costura

ireccion
de costura

A F

A continuacion se describe la manera de programar el punto

Asegtirese de presionar (7 )8 ) 9)() en el punto B o E, cuando la linea cambia a la curva.

Al poner mas puntos intermedios, tales como los puntos C y D se crean curvas mas suaves.

1.

4,

98

Efectlie los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Presione (2)(3)(0), y luego presione {1,

(2)C () es el commando para el punto doble.
Ingrese el ancho del punto doble en () ).

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.

= 2 5

230
[ COMMAND 00:00

Ingrese la longitud del punto y presione .

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0

= -0005,
4 +0000.

(0mm
4+ +0000. 00mm

+ 0000, O0mm

£ 0000,

(10 riri
Bl oooo. 00w

Blmm

onoop: 20900

00 0o U 20000

Programe los puntos B, C, D y E.

PD-3000

S.

Cuando se programe el punto E, presione @

(9) @) nuevamente para hacer una
separacion.

1]
189

00:on

Programe el punto F.

Cuando se programe el punto F, presione (7))

(8 )X 9)@™ nuevamente.

Después de presionar D), ingrese un codigo
de extremo.

La aguja se mueve a los puntos F, Gy H.

T

-

[ 3 ——

I

A F

Efectue los pasos 5 y 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.



CAPITULO4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Operacion de cosido continuo con la abrazadera de trabajo en la posicion después del
recorte de hilo (alimentacion):

Ajuste “alimentacion” para continuar cosiendo con la abrazadera de trabajo en la posicién después del recorte de hilo.
A continuacion se describe la manera de programar el patrén 2 con una alimentacion después del patron 1.

Patron 1. Patron 2.

1. Efectiie todos los pasos hasta el paso 2 del 4. Mueva la abrazadera mediante ﬁvﬂb
“Procedimiento  para  programacion  con Presione () cuando la punta de la aguja esté

comandos”. en el punto C de la hoja de patron.
2. Programe el patron 1. C—\ D

Refer to "Patrén con lineas" (pagina 96)

A B

Patrén 2.
5. Programe el patron 2.
Refer to "Patrén con lineas" (pagina96)
Patrén 1.

6. Efectle los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para

3. Presione @) después de ingresar el punto B. programacion con comandos”.

= -0034. 80mm
3 +0009, 75mm
*;*+DDDD.EIDmm
+ 0000, 00w
B 0020, 70mm
(] [ o012, 70mm
000
00004
[ ComManD. 100004 a0
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Hilvan

A continuacion se describe la manera de programar el hilvan desde el punto C al punto F.

1.

100

A
B4 C E

=

Efectlie los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘ﬂb

Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

A
B C-

Programe el punto C de la manera que se indica
en el paso 2.

Presione (9 )(9 )9 ).

Ingrese el comando de hilvan.

CleEE

|

1416

PD-3000

Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘dD

Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto D del patréon.

Programe los puntos E y F como se describe en
los pasos 4y 5.

Programe los puntos G y H como se describe en
el paso 2.

Efectue los pasos 4 y 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.



Patron simétrico

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Cuando programe un patrén simétrico, programe un patron objetivo y luego seleccione el tipo de patron simétrico.
A continuacion se describe la manera de programar un patrén simétricamente al eje Y.

| A
v

Tipo de patréon simétrico
Simétrico al eje Y

-

s
.

-

Simétrico a un punto

[ L

1. Efectte los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacién con comandos”.

2. Cree el programa para el punto B.
Refiérase a “Programacién para cada punto” (pagina
95)*“Patrén con curvas” (pagina 97)

3. Presione (4)(4)2)(D).

Ingrese el comando simétrico al eje Y.

[M]
442

1424

|
I'-“xl Use el comando @@@
< Y

_Q_ Use el comando @@@

Simétrico al eje X
q Use el comando @O

-
I}
n
V
e

Inversion

Use el comando @O

4. Lapunta de la aguja se mueve lentamente desde
el punto B al punto A en la mitad derecha, y se
programa automaticamente un patron simétrico.
Presione () para mover mas rapido la punta
de la aguja.

5. Efectle los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Programacion con multiples patrones separandolos en secuencia (separacion):

Se programan patrones multiples separandolos en secuencia.

patrones en secuencia.

102

A B

Patron 1.

‘T

Patron 2.

L

Patron 3.

Efectue los pasos 1y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Programe el patron 1.
Refer to "Patréon con lineas" (pagina 96).

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?db
Presione €D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?ﬂb
Presione @@@Q cuando la punta de

la aguja esté en el punto C de la hoja del patréon.

Para cambiar el patron, presione el conmutador de
levantamiento del retenedor de presion y reemplace
el patron.

A—x\_‘ B

Patron 1.

.

Patron 2.

PD-3000

A continuacion se describe la manera de programar 3

Programe el patron 2.
Refer to "Patrén con lineas" (pagina 96).

Programe el patron 3 de la misma manera.
Refer to "Patrén con lineas" (pagina 96).

Efectue los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.



Punto en zigzag

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

A continuacion se describe la manera de programar punto en zigzag de manera que el punto de comienzo de cosido (A)
esté centrado lateralmente.

Ancho de zigzag.

A

Paso

<

También se pueden programar puntos de zigzag en curva.

1.

Efectlie los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Presione (7)(3)(0), y luego presione .
(7)C )C D es el commando para el punto de

zigzag.

Ingrese el ancho del punto de zigzagen () ).

[H]

14141

%ese la longitud del punto, y luego presione

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0

= -0006 . 00w
3 +0000. 00mm
4+ +0000. O0mm
5 0000, O0me

&% 0000, 00mm
B oooo. 0omm

.00oon
1445 UDDDDD'ZDDDD

CObBAKD

PD-3000

Mueva la abrazadera mediante ﬁV‘dD

Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto B del patron.

Presione (7 (8 )9 )@m).

Se programa el punto de zigzag con ancho parejo a
la izquierda y a la derecha.

M|

789
[COMMAND 00:00

Efectue los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Punto multiple

A continuacion se describe la manera de programar puntos multiples.

La programacion es posible a partir de una linea, ya sea en el interior o el exterior. La operacion de cosido se efectia
en el orden de programacion y en la direccion programada.

Cuando la direccion de cosido se cambia en un angulo agudo, provea una separacion en la vecindad del punto de
cambio de direccion, para terminar el punto multiple en condiciones relativamente uniformes.

Se pueden especificar hasta 200 puntos, ya sea para el interior o el exterior. Si usted intenta ingresar 201 o mas puntos,
la punta de la aguja retorna automaticamente al punto previo. En este caso, comience a ingresar los puntos desde la
linea del otro lado (exterior o interior), o cambie la posicion de entrada del punto o el patron.

Creacion de un patron simple

1. Cree un patréon que combine las lineas interna y 3. Cree al menos 1 punto entre los puntos de
externa para un punto multiple. cambio de direccion en ambas lineas, la interior
y la exterior, y conecte los puntos en pares en

Las dos lineas deben ser espaciadas uniformemente. las lineas interior y exterior usando otra linea.

Ponga estos puntos de la misma manera que cuando
se crea una curva.

Debe estar espaciado Refiérase a "Patron con curvas" (pagina 97).

uniformemente.

Especifique los puntos de cambio de direccion en
pares en las lineas interna y externa. Las lineas
. Lineainterna. deben ser espaciadas uniformemente.

Linea externa.—"

2. Conectge los puntos de cambio de direccidon en
pares en las lineas interna y externa usando una
linea.
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Programacion

1. Efectte los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

2. Presione (5)(0)(0), y luego presione D).

(]
500

15:34

3. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?db
Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto 2 de la hoja de patron.

4. Mueva la abrazadera mediante ﬁ?ﬂb
Presione (7 )X(8 (9 )@ cuando la punta de

la aguja esté en el punto 3 de la hoja del patron.

Aseglrese de presionar @@Q para

hacer una separacion en una esquina, como el punto
3. Si la separacién no se hace, la esquina resultara
redondeada.

5. Programe los siguientes puntos anotados hasta
el 17 usando los pasos de programacion de
curvas.

Cuando hay una seccion lineal, mueva la punta de al
aguja desde la separacion a la proxima separacion, y

presione )8 )@

10.

11.

PD-3000

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

En el ejemplo se programa una linea linear entre los
puntos 7 y 9. Asegurese de programar una linea
linear para las secciones coincidentes entre los
puntos 24 y 26.

Para retornar la punta de la aguja, siga los pasos a
continuacion.

Retorno al punto previo: Presione (0 (5. (La
aguja no puede ser retornada mas alla de Ia
separacion previa.)

Retorno a la separacién previa: Presione (1 )(0).
(Cuando la posicion de la aguja estd en una
separacion, ésta no puede ser movida.)

Retorno a la separacion antes de la anterior: Presione

@O@.

Presione C) y mueva la abrazadera de trabajo

con AV<IP>. Presione ™ cuando la

punta de la aguja esté en el punto 18 del patron.

Programe los siguientes puntos hasta el 34 de la
misma manera.

Al programarlo, aseglirese que los puntos y
separaciones especificadas en la linea interior estén
apareadas con aquellas en la linea exterior,
respectivamente.

Si hay algunos puntos o separaciones que no estén
apareados, la aguja retorna automaticamente al punto
previo. Corrija el programa.

Presione (5)C ) ), y luego presione D).

Ingrese el nimero de lineas para un punto multiple

en C O

Cuando el numero es “5”, ingrese “505”.

Ingrese la longitud del punto, y luego presione

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0
mm.

Presione ).

Si el niimero de lineas para un punto multiple no ha
sido ingresado, el zumador suena.
Si esto sucede, repita el paso 8.

Efectue los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Programacion mediante el trazado de un patroén (traza):

Efectie la programacion usando las teclas numéricas y ﬁ?‘ﬂb de manera que la punta de la aguja efectlie

precisamente la traza de un patron.

106

Efectie los pasos 1 y 2 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

Presione (5)(5)(5)C0).

Ingrese la longitud de punto.

3,0 mm es el ingreso en el ejemplo.
Ingrese “030” para fijar la longitud de punto a 3,0
mm.

* Es automaticamente ajustado a 2 mm si la longitud
de punto no esta especificada, o se especifica a 0,2

A continuacion se describe la manera de programar el patron siguiente.

6. Efectle los pasos 4 a 6 del “Procedimiento para
programacion con comandos”.

mm o menos, 0 12,7 mm (visualizado como 127) o (Nota 1)
mas.
[m]
030
00 ;00

. ., . (Nota 2)
Comience la operacion de la aguja en el punto
de comienzo de la costura A usando
.ﬁ?{] D, de manera que la punta de la aguja
siga de manera precisa el trazo del patron.
Presione €D cuando la punta de la aguja esté
en el punto B.

PD-3000

En las posiciones en que usted requiera
coser con cuidado (tales como las
esquinas en angulos agudos, o partes
delicadas), efectie la programacion
usando Esto creara una esquina con
puntos claros.

@D o Dtambién pueden ser usados
durante la programacion. Si usted usa
estas teclas, presione€ ) en los puntos de
comienzo y de fin para saltar los puntos
de salto y puntos de linea.



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Procedimiento para modificar

El procedimiento para modificar el programa usando comandos es el siguiente.

1.

Llamada de las programas a ser modificados

Especifique el nimero de programa en el panel de operacion y presione el conmutador leer/escribir para leer las
programas.

También es posible la programacién con iconos.
Refiérase al Capitulo 3 “Programacion con iconos” (pagina 21).

Comienzo de la modificacion de programas
Ingrese un comando dependiendo de su propdsito para modificar el programa.
Para los detalles sobre la modificacion del programa, refiérase a “Ejemplo de programa modificado” (pagina 108).

Almacenamiento del programa modificado

Especifique el nimero de programa en el panel de operacion y presione el conmutador leer/escribir para escribir en
el medio.

También es posible la programacion con iconos.
Refiérase al Capitulo 3 “Programacion con iconos” (pagina 21).

Fin de la programacion

Presione (2)).
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Ejemplo de programa modificado

Esta seccion describe los métodos de modificacion de programa usando ejemplos especificos.

Redimensionamiento de un patrén: Pagina 109

Modificacion de una parte del patron: Pagina 110

Borrado del primer punto para cambiar el punto de comienzo de costura al segundo punto: Pagina 111
Movimiento del punto de comienzo de la operacion de coser: Pagina 112

Agregado de un nuevo punto de comienzo de costura antes del primer punto: Pagina 113

Agregar un punto de escape antes del punto de comienzo de costura: Pagina 114

Movimiento del punto de escape: Pagina 115

Borrado del punto de escape: Pagina 116

Movimiento del patrén en paralelo (cuando el primer punto es el punto de comienzo de la costura): Pagina 116
Movimiento del patrén en paralelo (cuando el primer punto es el punto de escape): Pagina 117
Borrado de una parte de los datos durante la programacion: Pagina 118

Modifique una parte del programa continuo en paralelo: Pagina 118

No hay rompimiento del hilo en el Gltimo punto: Pagina 119
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Redimensionamiento de un patron

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

A continuacion se describe la manera de redimensionar un patréon programado.

-+

=)

Se puede cambiar el punto de referencia para redimensionado.

posicion del punto de referencia.

Si el punto de referencia no esta determinado, el
patrén se redimensiona en base a la posicion de
hogar.

A _—— Iy
P b

]
\ Punto de referencia
B
BI

(posicion hogar).

s —

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las
programas.

2. Mueva la aguja al punto de referencia de
redimensionamiento mediante &V{J b

Al redimensionar el patrén a la posicion de hogar, no
hay necesidad de mover la aguja.

3. Presione (8 X(8)(8),y luego presione @.

Ingrese el comando de redimensionamiento.

2025

4. Presione (1)(5)(0), y luego presione €.

Ingrese el porcentaje de redimensionamiento para el
eje X. Ingrese el numero de 3 digitos en () )
O par especificar el porcentaje de magnificacion.
150% se especifica en el ejemplo.

= +0000, 00mm
3 +0000. 00w

* +0000. 00mm
+ 0000, 00mm
& 0016, 00mm
B 0002, 00nm
END: 111E

00041
Unnnnn.w

PD-3000

La direccion de magnificacion varia dependiendo de la

Si el punto de referencia esta determinado, el
patron se redimensiona en base al punto de

referencia.
Ay .| . LD
——
! |
B & —c

Punto de referencia

Presione (1)(5)(0), y luego presione €.

Ingrese el porcentaje de redimensionamiento para el
eje Y. Ingrese el niimero de 3 digitos en () )
() par especificar el porcentaje de magnificacion.
150% se especifica en el ejemplo.

B +0000. 00mm
J +0000. 00mm
*# +0000. 00mm
+ 0000, 00mm
£ 0016, 00mm
B 0002, 00mm
END: 111E

.ooodat
20:31 UDDDDD'1991?

%ese la longitud del punto, y luego presione

Si la longitud del punto es 0,0, el patrén se
redimensiona manteniendo el mismo nimero de
puntos que los datos originales.

Al [B 150% | T 35000: 0oem

150% ¢;*+I:I|:||:||:|.|:||:|mm

= $ +0000. 00
&% 0024, 00mm
7] EEl 0003, 00mm
- [END:  111E | 1
[ COMMAND. sz 0000090

Efectue los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar las
programas.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Modificacion de una parte del patron

Se cambia una parte del patron programado. A continuacion se describe como modificar 5,6,7a 57,6y 7'.

4 4
5 5
6 &
7 7
& 8

Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las
programas.

Presione (9)(9)(9), y luego presione ).

La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de
comienzo de cada punto.

[M]
999

21:01

Cuando la punta de la aguja alcanza a 4,
presione (5

La abrazadera de trabajo se detiene. Cuando se
retorna la punta de la aguja, ingrese el numero de
puntos a ser retornados y presione

Mueva la abrazadera mediante ﬁ?ﬂb

Presione () cuando la punta de la aguja esta
en5’.

Programa 6" y 7" como en el paso 4.

=~ ;Mo A
-
=§ @ n

PD-3000

Presione (1), y luego presione 2.

La punta de la aguja se mueve a 5.
Presione (5D,

Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, los 3 puntos adelante se borran:
Presione

La punta de la aguja se mueve a 6, 7y 8. Los
puntos 5, 6 y 7 se borran.

oo

Efectue los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar
las programas.



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Borrado del primer punto para cambiar el punto de comienzo de costura al segundo
punto

A continuacion se describe la manera de borrar el punto de comienzo de costura del patrén programado para hacer del
segundo punto el punto de comienzo de la costura.

123 4567

{%-0-¥-0)
1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para 5. Efectte los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las modificacion de programas” para almacenar las
programas. programas.

2. Presione (1), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

3. Presione (2.

4. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
luego presione €.

En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione

La punta de la aguja se mueve a 2.

2 3 45 67

\ (X-0--0)

PD-3000 111



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Movimiento del punto de comienzo de la operacion de coser

A continuacion se describe la manera de mover el punto de comienzo de costurade 1 a 1”.

112

Efectie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las
programas.

Presione (1)), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

Mueva la abrazadera mediante AV<ID>.
Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto 1" de la hoja de patron.

1’se programa.

Presione (1)), y luego presione .

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

Presione O

PD-3000

6. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y

luego presione €.

En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione

La punta de la aguja se mueve a 1".

1

(%=0-v-0)

7. Efectte los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para

modificacion de programas” para almacenar
las programas.



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Agregado de un nuevo punto de comienzo de costura antes del primer punto

Se agrega un punto antes del punto de comienzo de costura actual para hacerlo el nuevo punto de comienzo de costura.
A continuacion se describe la manera de cambiar el punto de comienzo de costurade 1 a 1°.

f" T
0_; ™2 3 4 5 B8
11

(X-0-Y-0)

1. Efectiie el paso 1 del “Procedimiento para 7. Presione @D,
modificacion de programas” para llamar las

programas. La abrazadera de trabajo retorna a la posicion hogar.

2. Presione (1), y luego presione €. 8. Presione (1), y luego presione €.

. La punta de la aguja retorna al primer punto.
La abrazadera de trabajo se mueve al punto de P &Y P P

comienzo de la costura. 9. Presione O
3. Presione @D. 10. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y

: : | i
4. Mueva la abrazadera de trabajo mediante UCEO presione

ﬁ?‘ﬂb de manera que la punta de la En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione
aguja esté en 1 de la hoja del patrén.

Registre las coordenadas (valores de [## and %). La punta de la aguja se mueve a 1"

F* -0003. 50mm
4 +0000. 00nm

*# +0003 . 50mm
+ 0000, D0mm

B 0016, 00mm
] BE 0002, ogmm
ooo 000

[ COMMAND | s 100001350

5. Presione (D).

(%-0-¥-0)

11. Efectte los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
1"se programa. modificacion de programas” para almacenar

. . las programas.
6. Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁV‘db en el equivalente del valor de

coordenadas registrado en el paso 4 a la
posicion opuesta. Presione ().

Si la distancia de movimiento es larga, presione

@.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Agregar un punto de escape antes del punto de comienzo de costura

A continuacion se describe la manera de establecer un punto de escape A antes del punto de comienzo de costura.

™2 34567

x
Fl
]

da

\‘— (X-0-Y-0)

* El punto de escape es un punto provisional que se establecer para evitar que la abrazadera de trabajo interfiera con la aguja o el
pedal presionador cuando la abrazadera de trabajo se levante en el punto de comienzo.

1. Efectiie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las
programas.

2. Presione (1), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

3. Presione (D).

4. Mueva la abrazadera de trabajo mediante

ﬁ?‘db de manera que la punta de la

aguja esté en A de la hoja del patron.

Registre las coordenadas (valores de [## and ¥).

F* -0003. 50mm
4 +0000. 00nm

*# +0003 . 50mm
+ 0000, D0mm

2 0016, O0mm
] EE 0002, 00mm
000 EMD: 111E
LI L0004
| COMMAND | s 100001350

5. Presione (D).

A se programa.
6. Presione @),

7. Mueva la abrazadera de trabajo mediante
ﬁ?‘db en el equivalente del valor de las
coordenadas registrado en el paso 4 en la
direccion opuesta, de manera que la punta de la
aguja esté en 1 de la hoja de patron.

A se programa.

8. Presione ().

1’se programa nuevamente.

9. Presione (2),y luego presione .

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
comienzo de la costura.

10. Presione C2).

11. Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione

La punta de la aguja se mueve a A.

A 234587

T

A\
\— {(X-0-¥y-0)
12. Efectie los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para

modificacion de programas” para almacenar
las programas.
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Movimiento del punto de escape

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

A continuacion se describe la manera de mover el punto de escape de A a B.

PR -
A1 2 345 67T

[
[

¢
B

(X-0-v-0)

* El punto de escape es un punto provisional que se establecer para evitar que la abrazadera de trabajo interfiera con la aguja o el

pedal presionador cuando la abrazadera de trabajo se levante en el punto de comienzo.

Efecttie el paso 1 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para llamar las
programas.

Presione (1), y luego presione €.

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de
escape.

Presione ).

Mueva la abrazadera mediante AV<ID>.
Presione ((") cuando la punta de la aguja esté
en el punto B de la hoja de patron.

B se programa.

Presione (1)), y luego presione ).

La punta de la aguja se mueve a A.

Presione Q

PD-3000

Ingrese el nimero de puntos a ser borrados, y
luego presione 2.

En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione

La punta de la aguja se mueve a B.

123 4567

hN (X-0-¥-0)

Efectue los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar
las programas.
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CAPITULO4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Borrado del punto de escape

A continuacion se describe la manera de borrar el punto de escape A.

———a————
1234567

o

N (x-0-Y-0)

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para 4. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
modificacion de programas” para llamar las luego presione €.
programas.

En el ejemplo, el primer punto se borra. Presione

2. Presione (1), y luego presione €. O

La abrazadera de trabajo se mueve al punto de La punta de la aguja se mueveaa 1.

eseape. "2 3 456 7

3. Presione ().

(X-0-¥-0}

5. Efectte los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar
las programas.

Movimiento del patron en paralelo (cuando el primer punto es el punto de comienzo de
la costura)

A continuacion se describe la manera de mover el patron en paralelo cuando el primer punto es el punto de comienzo de
la costura.

wF
'—Lr:;' \'\- ..{‘I’
A
[0 -0

1. Efectte el paso 1 del “Procedimiento para modificacion de programas” para llamar las programas.

2. Mueva la abrazadera mediante ﬁVf.‘] D Presione () cuando la punta de la aguja esté en el
punto A de la hoja de patron.

3. Efectie los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para modificacion de programas” para almacenar las
programas.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Movimiento del patron en paralelo (cuando el primer punto es el punto de escape):

A continuacion se describe la manera de mover el patron en paralelo cuando el primer punto es el punto de escape.

(X=0-y-0)

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para 6. Mueva la abrazadera de trabajo mediante
modificacion de programas” para llamar las ﬁvﬂb en el equivalente del valor de
programas. coordenadas registrado en el paso 3.

2. Presione (2),y luego presione €. El punto movido ahora es D.

Si la distancia de movimiento es larga, presione

La abrazadera de trabajo se mueve al punto A. () antes de mover la abrazadera de trabajo.

3. Mueva la abrazadera de trabajo mediante 7. Haga girar la polea a mano y haga una marca
AVIP> de manera que la punta de la con la aguja para indicar la posicion del punto
aguja esté en B de la hoja de patron. D.

Registre las coordenadas (valores de #* and ¥).
Si la distancia de movimiento es grande, presione
() antes de mover la abrazadera de trabajo.

8. Gire la polea con una mano y mueva la aguja al
punto superior.

b5 +0008 . T5mm 9. Presione D).
ECREHT A Sl La abrazadera de trabajo retorna a la posicion hogar.
e
+ T 0 mm
é 0009, 95mm 10. MueYa la abrazadera mediante .&V{J b
[T EIEIEIél m Presione () cuando la punta de la aguja esté
C 4
000 UDDUDE:DDDEE en el punto D del patron.
[ commanD | 21153 19893

11. Efectte los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar

4. Presione (D). las programas.

La punta de la aguja retorna a la posicion hogar.

5. Presione (1), y luego presione ).

La punta de la aguja se mueve a C.
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CAPITULO4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Borrado de una parte de los datos durante la programacion:

A continuacion se describe la manera de borrar 2 puntos (7 y 8) en el punto 8 y crear un nuevo programa.

4 5 6 7 8

1. Presione @2D. 3. Continue la programacion.

2. Ingrese el numero de puntos a ser borrados, y
luego presione

En el ejemplo, los 2 puntos previos se borran y luego
se presiona

La punta de la aguja se mueve a 6.

Movimiento de una parte del programa continuo en paralelo:

A continuacion se describe la manera de mover los patrones B y C en paralelo.

Alimentacion

K

Patron A. Patron B. Patron C.

1. Efectie el paso 1 del “Procedimiento para 2. Presione ,yluego presione ).
modificacion de programas” para llamar las

programas. La abrazadera de trabajo se mueve desde el punto de

comienzo de cada punto.
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3. Cuando la punta de la aguja alcanza a 1,
presione

La abrazadera de trabajo se detiene. Cuando se
retorna la punta de la aguja, ingrese el nimero de
puntos a ser retornados y presione

4. Presione @@@, y luego presione O

Ingrese el comando para el movimiento paralelo.

= +0000. 75mm

+# 0000, 35mm
+ —0000. 30mm

B 0011, 40mm
EMD: 111E

o004z
21:57 UDDMD'1 0016

o liiL:%:

=
=]
=]
=

No hay recorte del hilo en el ultimo punto

= 0009, 90um 6.

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

5. Mueva la abrazadera mediante &V{J[}

Presione () cuando la punta de la aguja esté
en el punto 2 de la hoja de patron.

Si el patron C estd presente después que el patron B,
el patron C se mueve automaticamente en paralelo.
Si esto es inconveniente, mueva el patron C en
paralelo como se indica en los pasos 1,2, 3 y 4.

O siga el capitulo 3 “Movimiento de una parte del
programa continuo en paralelo parcialmente”
(pégina 58).

Efectue los pasos 3 y 4 del “Procedimiento para
modificacion de programas” para almacenar las
programas.

Borrar el codigo de recorte del hilo después de ingresar el codigo de fin puede cancelar el recorte de hilo en el tltimo

punto.

* Para no recortar el hilo en el ultimo punto, usted también puede fijar el codigo de fin en “115”. En este caso, cada recorte de hilo
incluyendo la parada de emergencia se cancela. Haga los siguientes ajustes para cancelar el recorte de hilo en el punto

especificado.
1. Creacion de datos 4,
2. Ingresa el codigo de fin. 5.
La abrazadera de trabajo retorna al primer punto. 6.

3. Presione (9)(9)(9)@D), y luego presione
.

La abrazadera de trabajo se mueve al ultimo punto.

PD-3000

Presione @Q
Presione 2.
Presione @Q

El cédigo de recorte de hilo se borra.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
Programacion

Esta seccion describe los comandos que se usan para crear y editar programas y explica la manera de usarlos.

* Para mas detalles sobre las operaciones, refiérase a “Almacenamiento de las programas (pagina 178)

Creacion de una linea

Comando a ser usado

COOCOXX O Ingrese la longitud del puntoen () ().

Ejemplo: Paso Valor de entrada
0,5 mm 005
12,0 mm 120

1. Seleccione un punto de comienzo de costura ] o
mediante AV b,yluego presione @D). 2. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione
B -0023. 00mm
ﬁ J +0009. 00mm 020
¢ —0023, 00mm
$ +0009. 00nn [ ConMAND 00:00
% Sggggm 3. Mueva la aguja mediante ﬁ?‘ﬂb .
Presione
]
(L1 000 UDDDDD:DDDDD
0 00 20000 r E* -0006. 50mm
o 02. Oww|| 3 +0000. 00m
4+ +007 4, 50mm
+ +0000. 00w
&2 0000. 00mm
[H] Bl 0000, O0mm
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de una curva

Comandos a ser usado

COCOOOO@ Ingrese la longitud del punto en () ).

Ejemplo:  Paso Valor de entrada
0,5 mm 005
12,0 mm 120

(7)) 8)9)) Este comando representa la creacion completa de una curva.

Aument el nimero de puntos de trazado para crear curvas mas suaves. S6lo hay 99 puntos disponibles para trazado.

1. Seleccione un punto de comienzo de costura 3. Mueva la aguja mediante ﬁ?ﬂb .

mediante ﬁ?‘ﬂ b, y luego presione . Presione ()

E+ -0023. 00mm ) E+ -0021. 00mm
& T +00049. 00mm i 02. ﬂmm” T +0000. 00mm

¢ 0023, OOmm 4+ +0000. O0mm

+ 0009, O0mm + 0000, O0mm
&% 0000, 00mm &% 0000, 00mm
] B 0000, 00mm [+ B 0000, 00mm
M
] .
000 - UDDDDD:% 4. Cuando la punta de la aguja se mueve al punto

: de fin, presione (7 (8 )9 ).
2. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione D). 789
COMMAND 0000
020
0000

Creacion de un circulo

Se dispone de los siguientes cinco comandos para crear un circulo.
Creacion de un circulo especificando 3 puntos en la circunferencia (La entrada de puntos de
@@O@ Solapado en C))

Especificacion de un diametro para crear un circulo en el sentido de los punteros del reloj
@ (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

Especificacion de un didmetro para crear un circulo en el sentido contrario de los punteros
OO del reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

Especificacion de un radio para crear un circulo en el sentido de los punteros del reloj

OO (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ( ).)

Especificacion de un radio para crear un circulo en el sentido contrario de los punteros del
OO reloj (Ingreso de cuentas de puntos de solapado en ().)

Ingrese el siguiente comando para crear un circulo en zigzag.
Ingrese este comando para crear un circulo en zigzag. Ingrese el ancho en zigzag en C)
(). Elancho en zigzag puede ser especificado desde 1,0 a 25,5 mm. Para especificar el
@OOOD ancho de 10,0 mm o mas, ingrese (7 )(0 )0 )CD e ingrese el ancho en 3 digitos, luego

presione (D).

Ejemplo: Ancho de zigzag. Valor de entrada
3,5mm

DOy
18,0mm @OOO@ O O

Ingrese este comando para crear un circulo en zigzag.
OO Ingrese la longitud del punto en zigzag en .

Ejemplo: Paso Valor de entrada
0,5 mm 005
12,0 mm 120
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS
1. Seleccione un punto de comienzo de costura mediante ﬁV‘ﬂ D, y luego presione €.

1.

2. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y

Creacion de un circulo en zigzag (salto al paso 5

B -0023. 00nmm
4 +0009. 00nm

“""_* -0023. O0mm
+ 0009, 00mm

N

£ 0000, 00mm
@ B 0o0o. ogmm
ooo0 .00ooo

00 a0 UDDDDD'EDDDD

Creacion de un circulo (circulo en zigzag) especificando 3 puntos

Ingrese .

200

oo oo

luego presione

020

oo oo

cuando no se crea un circulo en zigzag)

3.

122

Ingrese (7)C )C )@D (ancho).

BEE

102

4,

Ingrese la longitud del punto en zigzag en 3
digitos, y luego presione

M|

0000

Mueva la aguja mediante ﬁv{l b gra

seleccionar el segundo punto. Presione

Mueva la aguja mediante A‘Fﬂ']b para
seleccionar el tercer punto. Presione

Creacion de un circulo (circulo en zigzag) especificando el diametro

Ingrese (2)X(1)C D@D (en el sentido de los
punteros del reloj) o (2)(2)C D@D (en el

sentido contrario de los punteros del reloj).

I 0

210

0000

Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione

020
00 :00

Creacion de un circulo en zigzag (salto al paso 5
cuando no se crea un circulo en zigzag)

3.

PD-3000

Ingrese (7)C D) D (ancho).

[ =]

703

0000

Ingrese la longitud del punto en zigzag en 3
digitos, y luego presione

M|

00:00

Mueva la aguja mediante .&V{] b 6>ara

seleccionar el segundo punto. Presione



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

u Creacion de un circulo (circulo en zigzag) especificando el radio

1. Ingrese (2)(3)C DD (en el sentido de los
punteros del reloj) o (2)(4)C D@D (en el

sentido contrario de los punteros del reloj).

[M]

00 00
2. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione

020

COMMAND

00:00

Creacion de un circulo en zigzag (salto al paso 5
cuando no se crea un circulo en zigzag)

Creacion de un arco

3. Ingrese (7)C ) D@D (ancho).

[ =&

102

|

0000

4. Ingrese la longitud del punto en zigzag en 3
digitos, y luego presione

o

00200

5. Mueva la aguja mediante ﬁ?‘db para
seleccionar el segundo punto. Presione €).

Comando a ser usado

oo @D

Creacion de un arco pasando por 3 puntos

1. Seleccione un punto de comienzo de costura

mediante A‘?{l D, y luego presione €0).

=+ -0023. 00mm
3 +0009. 00nm

*% -00%23. 00mm
& 0009, 00mm

B 0000, 00mm
Bl 0000, Odmm
.0oooa
00 :00 UDDDDD'EDDDD
2. Ingrese CGCOO0O@.
[M]
300
000

3. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione

020

0000

4. Mueva la aguja mediante A‘Fﬂb para
seleccionar el segundo punto. Presione ).

5. Mueva la aguja mediante ﬁ?-ﬂb para
seleccionar el tercer punto. Presione ().
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de un semicirculo

Comandos a ser usado

ST )

Creacion de un semicirculo en el sentido de los punteros del reloj

G2 O@D

Creacion de un semicirculo en el sentido contrario de los punteros del reloj

1.

2.

124

Seleccione un punto de comienzo de costura 3.

mediante AV<] D, y luego presione @),

B -0023. 00mm
4': -0023. 00w
& 0009, 00mm

= 0000, 00mm 4
] EHl 0000, 00mm .
noo
LI .0ooan

0000 UDDDDD'EDDDD

Ingrese (3)(1)(0)TD (en el sentido de los
punteros del reloj) o (3)(2)(0)CD (en el

sentido contrario de los punteros del reloj).

310

14:53

PD-3000

Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione D).
020

0000

Mueva la aguja mediante A‘Fﬂ']b para
seleccionar el segundo punto. Presione



Creacion de un punto en zigzag

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Comandos a ser usado

OO Creacion de un ancho en zigzag. Ingrese el ancho en zigzagen () )

Véase “Creacion de un circulo” (pagina 121).

e ) Creacién de un ancho en zigzag. Ingrese el ancho en zigzagen ( ) ) )

Véase “Creacion de un circulo” (pagina 121).

(7 )8 ) 9)() Efectuar un punto de zigzag de manera simétrica a la linea de costura
C) Efectuar un punto de zigzag en el lado izquierdo de la linea de costura
(7)8 ) 7)) Efectuar un punto de zigzag en el lado derecho de la linea de costura
1. Seleccione un punto de comienzo de costura ) )
mediante ﬁvq b y luego presione @D). 3. Ingrese la longitud del punto en zigzag en 3
’ digitos, y luego presione
E* -0023. 00mm
4 +0009. 00mm
0023, 00mm
$ +0009. 00 003
& 0000. 00mm _
B 0000, 00mm 00:00
.00ann . .
S UUUUUU “Shoon 4. Mueva la aguja mediante A<D para
seleccionar el segundo punto. Presione
2. 5. Ingrese (7 X8 )X 9 ) en la posicién de fin

00:00

|

PD-3000

de la aguja.

Ingrese (7 )(8 )(8 Y( ") for creating on the left
of the sewing path and para crear a la

derecha de la linea de costura.

1]

789
[COMMAND 00:00
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de un punto multiple

Comandos a ser usado

()0 o) @D Ingrese el punto de comienzo para el punto multiple

GO Ingrese el niimero de lineas para un punto multiple en ( )__ ). El nimero que puede ser
especificado es de 2 a 99.
Ejemplo: Numero de lineas para un punto multiple Valor de entrada
5 lineas 505

COXC X OH@D Ingrese la longitud del punto en C ) ().

(7 X8 )9 @D Ingreso de una separacion

L. Selef:cmne ﬁ%ﬁtobde comienzo 'de costura 5. Repita los pasos 3 y 4 hasta que se ingrese el
mediante , y luego presione ). punto final de la linea interior (o exterior).
b -0023. 00w Presione
+ & +0008. 00w 6. Mueva la punta de la aguja al punto de
¢ —0023. 00mm . : - . .
+ .0009. 00nm comienzo de la linea exterior (o interior)
5= 0000, 00w mediante ﬁV‘db Presione ).
(k] G 0000, 00mn .
7. Programe todos los puntos necesarios de la
oon .0oooo misma manera.
[ Comman | g °°°00: 20000
2. Ingrese (0 0)@D. 8. Ingrese el niumero deseado de lineas como
EOOOD.
F
[ |
500
h05
[ COMMAND 15:45
16:52
3.  Mueva la punta de la aguja al segundo punto o 9. Ingrese la longitud del punto deseado como
después mediante ﬁv‘db Presione
[H]
.
4. Cuando la punta de la aguja se mueve a la 030
esquina, presione (7 )(8 ) 9 (). [ COMMAND 0 <00
10. Presione ).
789
00 ;00
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

u Modificacion del programa de punto multiple
Al modificar la longitud de punto o el nimero de lineas para puntos multiples, se puede usar un programa de curva

creado previamente.

1

Los programas creados previamente son requeridos para modificar programas de puntos multiples.

Los programas de punto multiple escritos a un medio no pueden ser modificados.

Comandos a ser usado

OO

especificado es de 2 a 99.

Ingrese el niimero de lineas para un punto maltipleen ( )C ). El nimero que puede ser

Ejemplo: Numero de linea para un punto multiple Valor de entrada

5 lineas

505

o@D

Ingrese la longitud del punto en C ) ) ).

1. Presione O

La abrazadera de trabajo se mueve a la posicion
hogar.

2. Ingrese (99 ) )ED.

La punta de la aguja se mueve. Cuando la punta de
la aguja estd en el punto de comienzo para un punto
multiple, deténgala presionando ().

3. IIE%SG el namero deseado de lineas como (5)
CO@D.

M|
205

16:62

PD-3000

4. Ingrese la longitud del punto deseado como
EOOD

[H]

030

00:00

Presione Q

El calculo se efectiia basandose en los datos de
entrada. Cuando termina el célcula, la punta de al
aguja se mueve al punto de fin de un punto multiple.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de punto doble

Comandos a ser usado

OCOOD

Creacion punto doble en la direccion inversa de la linea de costura.

Ingrese el ancho del

punto dobleen () ). Los valores 1.0 a 9.9 mm estan disponibles para el ancho

Ejemplo: Ancho

Valor de entrada
1,5 mm 215

C O aD

Ingrese la longitud del punto en C ) ().

Efectuar un punto doble en el lado izquierdo de la linea de costura

Efectuar un punto doble en el lado derecho de la linea de costura

OO

133).

Comenzar los calculo de punto doble
(Este es el codigo para terminar la programacion.

Para los detalles, refiérase a la pagina

Si se incluyen angulos agudos o curvas finas en la hoja del patron, el punto doble deseado podria no ser logrado.

1.

128

Seleccione un punto de comienzo de costura

mediante ﬁ‘?{] D, y luego presione O

N

=+ -0023. 00mm
3 +0009. 00nm

4': -0023. 00w
& 0009, 00mm

= 0000, 00mm
] EHl 0000, 00mm
000 .0ooan

0000 UDDDDD'EDDDD

Ingrese el ancho del punto, y luego presione

00:00

Mueva la punta de la aguja al segundo punto o

después mediante ﬁ?ﬂb Presione

PD-3000

4. Cuando la punta de la

aguja se mueve a la
esquina, ingrese (7)(8)C D).

o
789

00:00
Repita los pasos 3 y 4 y mueva la aguja al punto
de fin. Luego, ingrese (1)

Cuando se completa el célculo, la punta de la aguja
se mueve a la posicion de fin.

&=

111

16:27



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de un punto paralelo

Comandos a ser usado

EOOOD

Creacion de un punto paralelo en la misma direccion de la linea de costura. Ingresar el
ancho de punto paraleloen () ). Los valores 1.0 a 9.9 mm estan disponibles para el
ancho
Ejemplo: Ancho Valor de entrada

1,5 mm 315

SO, " ]

Ingrese la longitud del punto en C ) ) ).

Efectuar un punto paralelo en el lado izquierdo de la linea de costura

Efectuar un punto paralelo en el lado derecho de la linea de costura

OO

Comenzar los célculo de punto paralelo

(Este es el codigo para terminar la programacion. Para los detalles, refiérase a la pagina
133.)

1.

Seleccione un punto de comienzo de costura 4. Mueva la aguja al punto de esquina e ingrese

mediante A‘F{l D, y luego presione @. @OCEO.

B -0023. 00mm
3 +0009. 00mm
“:r _DDES.DDITII'H ?HH
$ +0003, 00mn :
B 0000.00mm Lconane —
B 0000.00mm
5. Repita los pasos 3 y 4 y mueva la aguja al punto
UIIIIIIIIIIZIIZI:m de fin. Luego, ingrese
COMMAND 20000 ) g0, Ing
Cuando se completa el calculo, la punta de la aguja
Ingrese el ancho del punto, y luego presione se mueve a la posicion de fin.
COOO@.
1]
111

Mueva la punta de la aguja al segundo punto o
después mediante ﬁ?"ﬂ D . Presione

16:27
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Creacion de un desplazamiento

Comandos a ser usado

COCOOO@D Creacion de un desplazamiento. Ingrese el ancho de punto de desplazamientoen () )
Los valores de 1,0 a 9,9 mm estan disponibles para el ancho.
Ejemplo: Ancho  Valor de entrada

1,5mm 415
COC X @ Ingrese la longitud del punto en C ) ().
(7 )8 )9 X)) Efectuar un desplazamiento al lado izquierdo de la linea de costura
(7)) 8)8)) Efectuar un desplazamiento al lado derecho de la linea de costura

@@OD Comenzar los calculos de desplazamiento

(Este es el codigo para terminar la programacion. Para los detalles, refiérase a la pagina 133)

1. Seleccione un punto de comienzo de costura 4. Cuando la punta de la aguja se mueve a la
mediante ANV<IP>, y luego presione @D. esquina, presione (7)) XD
B -0023, 00nmm
+ 4 +0008. 00w
""DDEE.DDI‘I‘II‘H ?HH

£y
T2 0000, O0mm [ COMMAND | 00:00

(k] B 0000, 00mm
000 A 5. Repita los pasos .3 y 4 y mueva la aguja al punto
m S Uﬂﬂﬂﬂﬂ-m de fin. Luego, ingrese
Cuando se completa el calculo, la punta de la aguja
2. Ingrese el ancho del punto, y luego presione se mueve a la posicion de fin.
COOO.
111
403 16:27

|

oa:oo

3. Mueva la punta de la aguja al segundo punto o
después mediante ﬁv‘db . Presione

Creacion de datos de alimentacion

Comandos a ser usado

@6 (6 X6 @D Especificar separacion (el punto de separacion para diferentes patrones en la costura)

después de la alimentacion

Q@@@Q Mover en paralelo para la alimentacion
Crear datos de separacion después del hilvan
Creaci de datos de hilvan

* Para cancelar el hilvéan, ingrese (9 )(9)(0 ){) en la posicién de hilvén.

1. Presione . 2. Determine el punto de alimentacion mediante

AV<D.
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3. Ingrese el comando dependiendo de la
alimentacion.

Si no se especifica, presione ().

17 .00

Creacion de datos de separacion

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Comandos a ser usado

22 )o@ Detener la aguja en el extremo superior para la separacion

@@@D Detener la aguja en el extremo inferior para la separacion

1. Ingrese el comando dependiendo de la separacion.

[H]

0o o0

Creacion de datos magnificados

Comandos a ser usado

(oo 2)@D Entrada magnificada (x 2)

Co o X5 @D Entrada magnificada (x 5)

(o)1) 0D Entrada magnificada (x 10)

Las siguientes tres escalas estan disponibles para magnificacion: x 2, x 5,y x 10.

Use una hoja de patron adecuada para el patron de magnificacion.

Los datos magnificados se reducen cuando se ingresa el codigo de fin.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la 3.
posicion hogar.

Cuando retorne la punta de la aguja a la posicion
hogar, presione (2.

4,
2. Seleccione magnificacion, y luego presione
COOCO@D.
(]
q02
COMMAND 0000
PD-3000

Creacion de datos de patron

Mueva la aguja mediante ﬁvﬂ b Presione
.

Ingresa el codigo de fin.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Operacion de costura de baja velocidad

Haga el ajuste para la costura de baja velocidad

Comandos a ser usado

La velocidad de costura maxima a 400 rpm o menos.

La velocidad de costura maxima a 1200 rpm o menos.

La velocidad de costura maxima a 800 rpm o menos.

La velocidad de costura maxima a 600 rpm o menos.

:
i

Cancelacion de los ajustes de datos de baja velocidad

1. Mueva la aguja a la posicioén en que usted desea
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a
“Descripcion de commandos” (pagina 90).

Ajuste de la salida de opcion

2. Seleccione el tipo de costura de baja velocidad e
ingrese el comando.

k]

Ll 666

COMBAND THI1]

Esta se usa para revertir (flip/flop) la salida de opcion.

Comandos a ser usado

@O Salida de opcion de reversion (flip/flop) 1
@ Salida de opcion de reversion (flip/flop) 2
X7 3@ Salida de opcion de reversion (flip/flop) 3
@O Cancelacion del ajuste de salida de opcion

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a
“Descripcion de commandos” (pagina  90).

Ajuste de altura del pedal presionador

2. Ingrese el comando de salida de opcion.

k]

172

COMBAND THI1]

Se cambia la altura del pie presionador.

Comando a ser usado

OO . Ingrese la altura del pedal presionador en () ). Los valores de altura de 0 a 99 estan
disponibles para la entrada. El ingreso de (0 )(0) cancela el ajuste para la altura del

pedal presionador
1. Ingrese la altura del pedal presionador.

[M]
942

oo oo
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Fin de la programacion

Cuando se completa la programacion, ingrese el codigo de fin.

Comandos a ser usado

@@@Q Término normal

@@@O Término normal

@@@D Efectuar el barrido de hilo

@ Ajustar la velocidad de coser a 1200 rpm o menos sin barrido de hilo
@@@Q No efectuar el recorte de hilo
O X @D Fijacion de la velocidad de coser a 1500 rpm o menos

1. Cuando los datos han sido creados, ingrese el coédigo de fin.

&= |

111

1627

Los datos después del ingreso del cddigo de fin se borran.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Edicion de programas

Edita las programas recuperados o creados.
Las siguientes opciones estan disponibles como funciones de edicion.

OO

Movimiento de un patrén de manera simétrica al eje Y

C

Movimiento de un patréon de manera simétrica al eje X

OO

Movimiento de un patréon de manera simétrica a un punto

Rotacion de un patron en el sentido de los punteros del reloj

Rotacion de un patrdn en el sentido contrario de los punteros del reloj

Copiado de un patrén rotado en el sentido de los punteros del reloj

Copiado de un patrén rotado en el sentido contrario de los punteros del reloj

Redimensionamiento de un patrén (Ingreso de magnificacion en la direccion X en QQ

(@), en ingreso de la magnificacion en la direccion Y en( ) ) @D,

Copiado de un patrén redimensionado (Ingreso de magnificacion en la direccion X en ()

(o X2 X @D ( )C @D, e ingreso de la magnifiacion en la direccion Yen C )C ) HED))
GGG Copiado repetido
Ca )X a) o)D) Copiado de un patrén de manera simétrica a un punto

OOOD

Copiado de un patron de manera simétrica al eje X

OO

Copiado de un patréon de manera simétrica al eje Y

OO

Copiado en la direccion inversa

%

Movimiento de datos en paralelo desde la posicion de aguja actual (cambiando los datos de
cantidad de movimiento para la posicion de aguja)

@O

Movimiento de datos en paralelo desde la posicion de aguja actual (usando los datos de caida
de aguja a la posicion a la que se mueve)

Movimiento de un patron de manera simétrica al eje Y

Comando a ser usado

OO

Movimiento de un patréon de manera simétrica al eje Y que pasa el punto de comienzo de
costura

Esta funcion sélo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posicion hogar.

[

Asegurese que la punta de la aguja esté en la
posicién hogar.

3. Presione O

Presione (1) si la aguja no esta en la posicion hogar. ‘B

2. Ingrese (C0OC0)C1OED.

[M]
001

00 a0
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CAPITULO4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Movimiento de un patron de manera simétrica al eje X

Comando a ser usado

@O Movimiento de patrones de manera simétrica al eje X que pasa el punto de comienzo de
costura

Esta funcion solo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posiciéon hogar.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la | 3. Presione €.
posicion hogar.
Presione (D) si la aguja no esta en la posicion hogar. <
2. Ingrese (DD,
000
010
o000

Movimiento de un patron de manera simétrica a un punto

Comando a ser usado

CoOCOHCOH@D Movimiento de un patron de manera simétrica al punto de comienzo de la costura

Esta funcion s6lo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posiciéon hogar.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la 3. Presione ).
posicion hogar.
T
Presione ((31) si la aguja no est4 en la posicion hogar. I
2. Ingrese CoOCOCO@D.
oon
011
o0 ;00
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Rotacion de un patron (en el sentido contrario de los punteros del reloj)

Comandos a ser usado
(6 )6 )6)DH Rotacion en el sentido de los punteros del reloj
(e )6 X 7)@D Rotacion en el sentido contrario de los punteros del reloj

Esta funcion solo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posicion hogar.

Los valores de 1 a 359 grados estan disponibles para la entrada.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la 4. Ingrese el angulo en 3 digitos, y luego presione
posicion hogar. é

Presione ((i1) si la aguja no esta en la posicion hogar.

2. Determine el punto de centro para la rotacion 0
mediante A‘?{l D d
F
3. Ingrese (6 )X(6)(6)CD o (6)(6 )X 7)CD.
125
[ COMMAND 00:00
666

oa:oo

|
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Copiado de un patron rotado en el sentido de los punteros del reloj (al contrario de los
punteros del reloj)

Comandos a ser usado

(e (7 )X 6)@D Copiado de un patrén rotado en el sentido de los punteros del reloj
(6 X7 X7OE@D Copiado de un patrén rotado en el sentido contrario de los punteros del reloj

Esta funcion solo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posicion hogar.
Los valores de 1 a 359 grados estan disponibles para la entrada.

Los datos copiados se enlazan a los datos originales mediante datos separados.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la 4. Ingrese el angulo en 3 digitos, y luego presione
posicion hogar. (5

Presione Q si la aguja no esta en la posicion hogar.

3
=1
2. Determine el punto de centro para la rotaciéon
mediante ﬁvﬂ D a L]
F
3. Ingrese (XA o (OTTHAD.
030
(0]
676

oo oo

PD-3000 137



CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Redimensionamiento de un patron

Comandos a ser usado

Redimensionado de un patrén en las direcciones X e Y

XX @D

Se usa para ingresar la magnificacion en la direccion X

S, " ]

Se usa para ingresar la magnificacion en la direccion Y

Esta funcion solo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posicion hogar.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la
posicion hogar.

Presione Q si la aguja no estd en la posicion
hogar.

2. Determine el punto de referencia para

redimensionado mediante AN <>,
3. Ingrese (8 ) 8 )( 8 )LD,
(]
888
00 00
4. Ingrese la magnificacion en 3 digitos en la

direccion X, y luego presione

Los valores de magnificacion de 0 a 400 estan
disponibles para la entrada.

CIFER

5. Ingrese la magnificacion en 3 digitos en la
direccion Y, y luego presione @D.

Los valores de magnificacion de 0 a 400 estdn
disponibles para la entrada.

6. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
luego presione

Si el valor es “000”, la cuenta de puntos
permanecera sin cambiar. La longitud del punto
aumenta o disminuye.

120%
200%
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Copiado de un patron redimensionado

CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Comandos a ser usado

Copiado de un patron redimensionado en las direcciones X e Y

XX @D

Se usa para ingresar la magnificacion en la direccion X

S, " ]

Se usa para ingresar la magnificacion en la direccion Y

Esta funcion solo esta disponible cuando la punta de la aguja esta en la posicion hogar.

Los datos copiados se enlazan a los datos originales mediante datos separados.

1. Asegurese que la punta de la aguja esté en la 5. Ingrese la magnificacion en 3 digitos en la
posicion hogar. direccion Y, y luego presione
Presione (i) si la aguja no esti en la posicion Los valores de magnificacion de 0 a 400 estan
hogar. disponibles para la entrada.
2. th.ermm.e Zl pl?to deﬁl Ivrlef&regna para " ; 50%
redimensionado mediante : 100 %
+—F
= 02.0
3. Ingrese (DEXDOD. -
i T
200
S 6. Ingrese la longitud del punto en 3 digitos, y
: luego presione
4. Ingrese la magnificacion en 3 digitos en la Si el valor es “000”, la cuenta de puntos
direccion X, y luego presione permanecera sin cambiar. La longitud del punto
. . ) aumenta o disminuye.
Los valores de magnificacion de 0 a 400 estan
disponibles para la entrada.
M B 50%
200 %
£ Tl 1']']% I]E I]
== . Ui
100 % Y 0
02. Dwm M
0
o 11143
050
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Copiado repetido

Comando a ser usado

S EE) L

Copiado de datos, desde el punto de comienzo de la costura o el punto de alimentacion
(incluyendo el nimero de limites de alimentacidn a ser ignorado) a la posicion de aguja
actual, al &rea después de la posicion de aguja actual

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea 2. Ingrese GCOGCOGD.
para aplicar el comando en

La aguja sigue los datos copiados. Presione ()

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a para detener la aguja a mitad de camino.

“Descripcion de commandos” (pagina 90).

k]
333
[ COMMAND 00:00

Copiado de un patron de manera simétrica a un punto

Comando a ser usado

OO

Copiado de datos, desde el punto de comienzo o el punto de alimentacion (incluyendo el
nimero de limites de alimentacion a ser ignorado) a la posicion de aguja actual,
simétricamente a la posicion de aguja actual

1. Mueva a la posicion de aguja deseada en que 2. Ingrese (4)(4)(0)D).
usted desea aplicar el comando.

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a [H]
“Descripcion de commandos” (pagina  90).
p (pag ) 440

0000

Copiado de un patron de manera simétrica al eje X

Comandos a ser usado

OO

Copiado de datos, desde el punto de comienzo o el punto de alimentacion (excluyendo el
nimero de limites de alimentacion a ser ignorado) a la posicion de aguja actual,
simétricamente al eje X basdndose en la posicion de aguja actual

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea 2. Ingrese OOE . )
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a (]
“Descripcion de commandos” (pagina  90). 441
EEIEEH! 0000
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Copiado de un patr de manera simétrica al eje Y

Comandos a ser usado

OO

Copiado de datos, desde el punto de comienzo o el punto de alimentacion (excluyendo el

numero de limites de alimentacidn a ser ignorado) a la posicion de aguja actual,
simétricamente al eje Y basandose en la posicion de aguja actual

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a
“Descripcion de commandos” (pagina  90).

Inversion

2. Ingrese WWO@O.

ClIE=I

|

U]

Comando a ser usado

OO

Copiado de datos, desde el punto de direccion inversa desde el punto de comienzo o el punto

de alimentacion (excluyendo el nimero de limites de alimentacion a ser ignorado) a la

posicién de aguja actual

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a
2
“Descripcion de commandos” (pagina  90).

Movimiento en paralelo

2. Ingrese (4(4)(3)D.

= = )

|

00:00

Comandos a ser usado

X7 XD

Cambio de movimiento de la cantidad de datos para la posicion de aguja actual

OO

Movimiento de datos en paralelo desde la posicion de aguja actual (usando los datos de

caida de aguja a la posicion a la que se mueve)

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a
“Descripcion de commandos” (pagina  90).

2. I(r%ese @OOO@ o OO

[w]

(1]

PD-3000

3. Determine el punto de destino de movimiento

mediante .&V{J D, y luego presione ).
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Borrado de datos a ser creados/editados

Borrado de datos a ser creados o editados.

Borrado de una parte de los datos

Comandos a ser usado

Borra los datos después de los puntos Q@Q

Si este comando se usa en la posicion de comienzo de costura, el punto de comienzo de la
costura se borra y la posicion de aguja actual se transforma en el punto de comienzo de la
costura.

Borra los datos antes de los puntos OOO

Si este comando se usa en la posicion de fin de costura, el cédigo de fin se borra.

1. Mueva la aguja a la posicion en que usted desea 2. Ingrese el comando.
para aplicar el comando en

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a UQ
“Descripcion de commandos” (pagina  90).

]

042

IngreseC =) ) ) X)) para borrar los datos

después de la posicion de aguja actual.

() para borrar los datos antes

Ingrese(_ %
de la posicion de aguja actual.

Ingrese la cuenta de puntosen () ().

Borrado de datos del programa

1. Presione (2)(2)2)D.

[H]

0a:oo

Los datos entrados se borran.
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CAPITULO 4 PROGRAMACION CON COMANDOS

Verificacion de los ajustes de programa y ajuste de atributos

1. Mueva la aguja a la posicion de datos deseada para cambiar los atributos.

Para mover la posicion de la aguja, refiérase a “Descripcion de commandos” (pagina  90).

Refiérase al Capitulo 3 “Programacion con iconos” (pagina 21).
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CAPITULO5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Funcion de salida opcional extendida

Usted puede controlar los programas para controlar variados movimientos de presion y el apilamiento de los productos
cosidos en la méquina de coser por cualquier motivo.

* Los programas para el modelo antiguo (BAS300E/F series) estan disponibles en la maquina de coser de la serie BAS300G; sin
embargo, al revés no es posible.

* La operacion para la salida de opcidn extendida es para los usuarios experimentados. Como incluye operaciones
complicadas, se le recomienda que reciba capacitacion antes de usar esta funcion. Para informacion sobre la capacitacion,
contacte con el ingeniero que ha recibido la capacitacion o la tienda donde comprd su maquina de coser.

S6lo se establecen 3 condiciones; a decir, condiciones de salida, condiciones de habilitacion y condiciones de
inhabilitacion (tres itemes de cada uno); la salida de opcion extendida se ejecuta.
La relacidn entre la salida y las condiciones es la siguiente:

Condicién de salida 1
Condicion de salida 2 _‘_T\
Condicién de salida 3 _i/

Condicion de habilitacion 1 m :D—{ Procesamiento de salida opcional extendida

Condicion de habilitacion 2
Condicién de habilitacion 3 _i_,/l

Condicion de inhabilitacion 1
Condicion de inhabilitacion 2
Condicién de inhabilitacion 3

Apertura de la pantalla de ajuste de )

salida de opcion extendida 2. Seleccione ,y luego presione €.
La pantalla de ajuste de opcion extendida se visualiza ab | ] [

siguiendo el procedimiento a continuacion. *A "B e | .

1. Seleccione .y luego presione €.

La pantalla de ajuste de salida de opcidn extendida
se abre.

T

146 PD-3000



Itemes que pueden ser ajustados en la
salida de opcion extendida

Efectuar

las operaciones a continuacion en el menu de

ajuste de salida de opcion extendida.

= Véase la pagina 148

CAPITULO5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA
Lea las programas de salida de opcion

extendida almacenados en el medio.
= Véase la pagina 148

Almacenamiento de las programas de salida
de opcidn extendida en las méaquinas de coser
0 un medio diferente.

... Ajuste de los detalles de la salida de opcion — Véase la pagina 149
extendlfja L Borrado de las programas de salida de opcién
= Véase la pagina 147 . .
) o o extendida editados o almacenados en el
7 Ajuste de las condiciones de habilitacion medio.

= Véase la pagina 149

.

Especifica un valor en los items de abajo.

juste de los detalles de la salida de opcién extendida

ﬂ Ne° de salida de opcidn extendida

Especifica cualquier nimero de salida entre 1 y 20 mediante las teclas numéricas.
= Véase la “Tabla de salida de opcion extendida” (pagina 153).

Ajuste de operacion:
Seleccione ON, OFF o F/F (FLIP y FLOP) mediante <J[>.

Condiciones de salida:

Ingrese las condiciones para la salida de opcion extendida. Se pueden especificar 3 condiciones.

= Véase la “Tabla de salida de opcion extendida” (pagina 153).
E Cronémetro 1:
Ajusta un tiempo hasta que la salida se conmuta después de establecer la condicion de salida.
Ajuste 0 o cualquier valor entre 10 y 2550 ms en incrementos de a 10 ms.

E Cronémetro 2:

Ajusta una duracion de la salida de opcidn extendida.
Ajusta 0 o cualquier valor entre 10 y 2550 ms a incrementos de 10 ms.
conmutado se mantiene.

Si usted ajusta 0, el estado de salida

Cuando se ha completado el ajuste, asegurese de presionar @)

01
ON a0
000
000
000
000 0ws
0000ws

HENNAE

* Para cancelar el valor ajustado, ingrese 000 y luego presione Q

* Cuando register las condiciones de ajuste (almacénelas en la FLASH ROM incorporada en la maquina de coser)
= Véase “Almacenamiento de programas de salida de opcidn extendida” (pagina 149).
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CAPITULO5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

[ Ajuste de las condiciones de habilitacion

Ajuste de las condiciones de habilitacion abajo.

ﬁ Ne de salida de opcidn extendida:
Especifica cualquier nimero de salida entre 1y
20 mediante las teclas numéricas.

= Véase la “Tabla de salida de opcion
extendida” (pagina 153).

[ condiciones de habilitacion:

Se pueden especificar 3 condiciones.

= Véase la “Tabla de nimero de condiciones”
(pagina 150).

E Condiciones de inhabilitacion:

Se pueden especificar 3 condiciones.

= Véase la “Tabla de nimero de condiciones”
(pagina 150).

* Si las condiciones de habilitacion no estan ajustados, esta
siempre en el estado habilitado. Para usar las condiciones
de salida de opcion extendida sin cambiar ninguna, no ajuste
ningln valor como condiciones de habilitacion.

-B-. Lectura de las programas de salida de opcién extendida

Cuando se ha completado el ajuste, aseglrese de

presionar @)

01
000
000
000
000
000
000

Para cancelar el valor ajustado, ingrese (0 )0 ) 0) at

[ o [ y luego presione @).

Al leer los datos de salida opcionales expandidos almacenados en el medio (el FLASH ROM incorporado en la maquina
de coser, el CompactFlash insertado en al maquina de coser y el disco floppy).

1. Cargue un medio que retiene las programas que
usted desea leer.

Cargue un medio antes de encender la unidad.

* Cuando se leen las programas almacenados en la
FLASH ROM incorporada en la maquina de coser o
programador, este paso no es requerido.

2. Seleccione B;',yluego presione €5).

b b B3R
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3. Seleccione un medio para retener las programas
que usted desea leer, y luego presione €=).

Las programas se leen y usted retorna a la pantalla
de ajuste de salida de opcién extendida.



--@ Almacenamiento de las programas de salida de opcion extendida

CAPITULO5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Almacenamiento de las programas de salida de opcidn extendida creados por el programador en el medio y registrado
en la maquina de coser (FLASH ROM incorporada en la maquina de coser).

* Al mismo tiempo que almacena las programas de salida de opcidn extendida en la CompactFlash de la maquina de coser,
también se almacena en la FLASH ROM de la maquina de coser.

1. Cargue el medio en que usted desea almacenar
las programas.

Cargue un medio antes de encender la unidad.

2. Seleccione _"E,yluego presione €5).

=Y T

-@; Borrado de las programas de salida de opcion extendida

3. Seleccione un medio para almacenar las
programas y presione €.

Las programas se escriben y usted retorna a la
pantalla de ajuste de salida de opcion extendida.

Borrado de las programas de salida de opcién extendida editados o almacenados en el medio.

1. Cargue el medio del que usted desea borrar las
programas.

Cargue un medio antes de encender la unidad.

* Cuando borre las programas almacenados en la FLASH
ROM incorporada en la maquina de coser o
programador, este paso no es requerido.

2. Seleccione @?,yluego @

ENEgENE]

Se visualiza la pantalla de confirmacion.

3. Presione €5).

Las programas se borran y usted retorna a la pantalla
de ajuste de salida de opcidn extendida.

El borrado de las programas en la FLASH ROM
incorporada en la maquina de coser borrara las
programas almacenados en la maquina de coser.
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Tabla de numero de condicion

A continuacioén se muestran los nimeros de condiciones, los nimeros de condicion de habilitacion y los niimeros de

condicion de inhabilitacion, ademas de las condiciones para establecerlos.

Modo para operacion de la maquina de | Entrada estindar
coser
Ne de . .
o Operacion para establecer la condicion
Ne de condicion
dicid Operacion para establecer la condicion
condicion 25 Cuando el pedal se habilita (antes que la
. . i abrazadera de trabajo se mueva hacia arriba o
1 Después de completar una alimentacion en la bai
posicion hogar abajo)
2 Después de completar una alimentacion en el 26 Cuando el pedal de arranque .e'sta habilitado
. (antes de comenzar la operacion)
punto de comienzo de la costura (en el punto
de escape, si es aplicable) ,
Salida estandar
3 Antes de comenzar la costura o la
alimentacion de prueba desde el punto de N de
comienzo de costura (0 el punto de escape) . Operacion para establecer la condicion
condicion
4 Antes que el eje superior de la maquina de
coser comience a rotar en el primer punto 30 Después que la abrazadera de trabajo se levanta
) » (después que la abrazadera de trabajo derecha
5 Ante.s que la allm(.intacwn de prueba se levanta para el tipo de aire)
comience en el primer punto
31 Después que la abrazadera de trabajo baja
6 Después de que se complete la costura la
prueba (antes de moverse al punto de 32 Después que la abrazadera de trabajo izquierda
comienzo de costura o de escape) sube (solo para el tipo de aire)
7 Después que se repone una parada de 33 Después que la abrazadera de trabajo izquierda
emergencia baja (s6lo para el tipo de aire)
8 Después del comienzo de un paso de 34 Después que la abrazadera de trabajo
retroceso intermitente sube
9 Antes del comienzo de costura a la mitad 35 Después que la abrazadera de
o trabajointermitente baja
10 Después que el valor de contra hilo inferior
cambia de 1 a 0 y el estado de espera de 36 Depués que la salida del limpiador se desactiva
reemplazo de hilo inferior comienza. . L .
37 Depués que la salida de rompimiento de hilo se
11 Después que el estado de espera de desactiva
reemplazo de hilo inferior termina. .
38 Antes que la abrazadera de trabajo suba
12 Después que un programa comienza
13 Después que un programa termina
14 Cuando los datos de disparador se detectan
durante la costura
15 Después que se produce una parada de
emergencia
16 Después que se detecta un rompimiento de
hilo
17 Después que se cambia un programa
18 Después que se enciende el interruptor
19 Después que se detecta un error de baja
presion de aire
20 Antes de moverse al proximo punto de
comienzo al completar la costura en el modo
de separacion
21 Después de moverse al proximo punto de
comienzo al completar la costura en el modo
de separacion
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Entrada externa de la opcion extendida

CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Salida opcional extendida

Ne de ., -
condicion Operacion para establecer la condicion
40 Cuando la entrada de opcion extendida 1 esté activada
41 Cuando la entrada de opcion extendida 1 esta inactivada
42 Cuando la entrada de opcion extendida 2 esté activada
43 Cuando la entrada de opcion extendida 2 esta inactivada
44 Cuando la entrada de opcion extendida 3 esta activada
45 Cuando la entrada de opcion extendida 3 esta inactivada
46 Cuando la entrada de opcion extendida 4 esté activada
47 Cuando la entrada de opcion extendida 4 esta inactivada
48 Cuando la entrada de opcion extendida 5 estd activada
49 Cuando la entrada de opcion extendida 5 esta inactivada
50 Cuando la entrada de opcion extendida 6 esta activada
51 Cuando la entrada de opcion extendida 6 esta inactivada
52 Cuando la entrada de opcion extendida 7 esta activada
53 Cuando la entrada de opcion extendida 7 esta inactivada
54 Cuando la entrada de opcion extendida 8 esté activada
55 Cuando la entrada de opcion extendida 8 esta inactivada
56 Cuando la entrada de opcion extendida 9 esta activada
57 Cuando la entrada de opcion extendida 9 estd inactivada
58 Cuando la entrada de opcion extendida 10 esta activada
59 Cuando la entrada de opcion extendida 10 esta
inactivada
60 Cuando la entrada de opcion extendida 11 esta activada
61 Cuando la entrada de opcion extendida 11 esta
inactivada
62 Cuando la entrada de opcion extendida 12 esta activada
63 Cuando la entrada de opcion extendida 12 esta
inactivada
64 Cuando la entrada de opcion extendida 13 esta activada
65 Cuando la entrada de opcion extendida 13 esta
inactivada
66 Cuando la entrada de opcion extendida 14 esta activada
67

Cuando la entrada de opcion extendida 14 esta
inactivada

co:;ijfén Operacion para establecer la condicion

70 Cuando la salida de opcidn extendida 1 esta activada

71 Cuando la salida de opcion extendida 1 estd desactivada

72 Cuando la salida de opcion extendida 2 esta activada

73 Cuando la salida de opcion extendida 2 estd desactivada

74 Cuando la salida de opcion extendida 3 esta activada

75 Cuando la salida de opcion extendida 3 estd desactivada

76 Cuando la salida de opcion extendida 4 esta activada

77 Cuando la salida de opcion extendida 4 esta desactivada

78 Cuando la salida de opcion extendida 5 esta activada

79 Cuando la salida de opcion extendida 5 estd desactivada

80 Cuando la salida de opcion extendida 6 esta activada

81 Cuando la salida de opcion extendida 6 estd desactivada

82 Cuando la salida de opcidn extendida 7 esta activada

83 Cuando la salida de opcion extendida 7 estd desactivada

84 Cuando la salida de opcion extendida 8 esta activada

85 Cuando la salida de opcion extendida 8 esta desactivada

86 Cuando la salida de opcion extendida 9 esta activada

87 Cuando la salida de opcion extendida 9 estd desactivada

88 Cuando la salida de opcion extendida 10 esta activada

89 Cuando la salida de opcion extendida 10 esta
desactivada

90 Cuando la salida de opcion extendida 11 esta activada

91 Cuando la salida de opcion extendida 11 esta
desactivada

92 Cuando la salida de opcion extendida 12 esta activada

93 Cuando la salida de opcién extendida 12 esta
desactivada

94 Cuando la salida de opcion extendida 13 esta activada

95 Cuando la salida de opcion extendida 13 esta
desactivada

96 Cuando la salida de opcion extendida 14 esta activada

97 Cuando la salida de opcidn extendida 14 esta
desactivada

98 Cuando la salida de opcion extendida 15 esta activada

99 Cuando la salida de opcion extendida 15 esta
desactivada

100 Cuando la salida de opcion extendida 16 esta activada

101 Cuando la salida de opcion extendida 16 esta
desactivada

102 Cuando la salida de opcion extendida 17 esta activada

103 Cuando la salida de opcion extendida 17 esta
desactivada

104 Cuando la salida de opcion extendida 18 esta activada

105 Cuando la salida de opcién extendida 18 esta
desactivada

106 Cuando la salida de opcion extendida 19 esta activada

107 Cuando la salida de opcion extendida 19 esta
desactivada

108 Cuando la salida de opcion extendida 20 esta activada

109 Cuando la salida de opcién extendida 20 esta

desactivada
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Tabla de entradas de opcion extendida

Ne° de entrada

Salida combinada (condicién) ™!

=
Conector

2

de opcién . Ne de Ne de clavija
. Nombre Condicion de uso —
extendida conector Sefial | +24V oV
1 Sensor derecho de MEMORY 2 3 1
eyeccion SW560=1,2
2 Sensor izquierdo de MEMORY 5 6 4
eyeccion SW560=1,2 P23 (EXIN1)
3 8 9 7
4 11 12 10
5 14 15 13
6 Pno input bit0 MEMORY 2 3 1
SW354=1,2
7 Pno input bitl MEMORY 5 6 4
SW354=1,2
8 Pno input bit2 MEMORY 8 9 7
SW354-1.2 P24 (EXIN2)
9 Pno input bit3 MEMORY 11 12 10
SW354=1,2
10 Pno input bit4 MEMORY 14 15 13
SW354=1,2
11 Sensor F de atrapado MEMORY SW500 2 1 3
de hilo ON P10
12 Sensor R de atrapado MEMORY SW500 (SENSOR?2) 5 4 6
de hilo ON
13 AIR SW MEMORY SW558 P12 (AIR1) 12 11 9
ON
14 P8 11 10 12
(SENSORI1)

152

*1: Use esta salida cuando la parte opcional no esté montada.

No esta disponible como entrada/salida (I/O) de opcion extendida si se establecen las condiciones.

*2: Los numeros de conector y niimeros de clavija en el tablero de control de la caja de control.
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Tabla de salidas de opcion extendida

CAPITULO5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Ne de salida de Salida combinada (condicién) ™ Conector ™ _
opcion extendida Nombre Condicién de uso Ne° de conector Nj de clavija
Sefial +24V
1 DISPOSITIVO DE | MEMORY SW563 ON 5
TENSION DE HILO
DE 2 PASOS 10
2 AIR WIPER MEMORY SW557=2 P12 (AIR) 6 11
3 AUTO EJECT MEMORY 7
SW560=1,2,3
RIGHT WORK MEMORY SW055 ON
4 CLAMP FLIP/FLOP 1
Pno output bit0 MEMORY SW951 ON
LEFT WORK MEMORY SW055 ON
5 CLAMP FLIP/FLOP 2
Pno output bitl MEMORY SW951 ON
6 Pno output bit2 MEMORY SW951 ON 3 9
7 Pno output bit3 MEMORY SW951 ON P25 (AIR2) 4 10
8 5
9 SIGNAL TOWER MEMORY SW559 ON 6
GREEN
10 SIGNAL TOWER MEMORY SW559 ON 7
YELLOW
11 SIGNAL TOWER MEMORY SW559 ON 8
RED
12 DISPOSITIVO DE | MEMORY SW550 ON 8
ENFRIAMIENTO
DE LAAGUJA
13 DISPOSITIVO DE MEMORY 4
ABRAZADERA SW556=1,2,3 10
INTERNO P12 (AIR1) 11
14 3
15 LCLAMP Cuando se usa la 2
abrazadera de trabajo de
2 etapas
16 RCLAMP Para el tipo de aire 1
17 1
18 2
19 P26(AIR3) 3 5
20 4

*1: Use esta salida cuando la parte opcional no esté montada.
No esta disponible como entrada/salida (1/0) de opcién extendida si se establecen las condiciones.

*2: Los numeros de conector y nimeros de clavija en el tablero de control de la caja de control.
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Ejemplos de salida de opcion extendida

Para programar la salida de opcion extendida, prepara el diagrama de tiempo. Luego, establezca las condiciones de
salida y las condiciones de habilitacion/inhabilitacion en el diagrama.

Los siguientes ejemplos describen la manera de desarrollar los valores de ajuste del programa basandose en el diagrama
de tiempo.

* No se provee explicacion sobre la operacion de la maquina de coser.

B Ejemplo 1

Secuencia 1 para el apilador
Esta secuencia eyecta inmediatamente el material después que la abrazadera de trabajo se eleva al completar la costrua,
y programa la operacion de apilado.

Salida de opcion 4 BARI: Para retener material
Salida de opcion 5 BAR2: Para mover material
Salida de opcion 6 AIR: Para soplado de aire

Diagrama de tiempo

@ BART

o T :-—
[ BAR2

"'0,5 seg.-.-;i- 0,7 seg.
& AR

TL‘O,S seg.h-:-‘ 1,7 seg.

Suba la abrazadera de trabajo cuando se haya completado la costura.

Valores de ajuste del programa

Condicion de salid N c Condiciones de Condiciones de
. ondicion de salida: rondmetro rondmetro ke
N°de | Ajuste de 1 5 habilitacion inhabilitacion
salida operacion: o o °
N ,d?, Contenido [ms] [ms] N Ad'.s, Contenido N .d?, Contenido
condicion condicion condicion
Encendido Elevacion de la Fin de la Salida 6
4 (ON): 30 abrazadera de trabajo 0 1200 6 costura 81 OFF
Encendido .
5 (ON): 76 Salida 4 ON 500 700 - - - -
Encendido .
6 (ON): 76 Salida 4 ON 500 1700 - - - -
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA
B Ejemplo 2

Secuencia 2 para el apilador
Esta secuencia eyecta inmediatamente el material después que la abrazadera de trabajo se eleva al completar la costrua,
y programa la operacion de apilado.

Salida de opcion 3 UP/DW: Subida/bajada para remocion de material
Salida de opcién 4 MOVE: Movimiento para remocion de material
Salida de opcioén 5 BARI: Para retener material

Salida de opcion 6 BAR2: Para mover material

Diagrama de tiempo

@ UP/DOW
-
0,2 seg.
@ MOVE b
/ Lo
® BARI :
i == |0ms == 10ms
5 BARZ2
0,5 seg.
Lg deteccion del codigo de —Sensor de apilado (salida de opcion 2) ON
disparo durante la costura
Movimiento del punto de comienzo de — _—Sensor de subida de la abrazadera (salida de opcién 1) ON

costura después que termina la costura

Valores de ajuste del programa

Condicién de salid Condiciones de Condiciones de
N° de Ajuste de ondieion de saiida: Cronometro 1 | Cronoémetro 2 habilitacién m inhabilitacion E
salida | operacion: o [ms] [ms] o o
N .d?, Contenido N _d_e' Contenido N _d‘e' Contenido
condicion condicion condicion
Movimiento Lo méquina d
del punto de a maquina de
3 ON 2 comienzo de 0 0 6 Fin de la | coser retorna a
costura costura la posicion
. h
OFF 78 Salida 5 ON 200 0 ogar
ON 14 De~tec01on de 0 0
4 disparador _ _ _ _
OFF 40 Entrada 1 ON 0 0
s ON 42 Entrada 2 ON 0 0
OFF 78 Salida 6 OFF 10 0
6 ON 75 Salida 3 OFF 10 500 - - - -
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA
B Ejemplo 3
Seiales para los equipos externos

Cuando se conecta a la unidad de secuencia externa, esta secuencia programa operaciones para emitir sefiales de
sincronizacion.

Salida de opcion 4 READY: Sefial listo para coser
Salida de opcion 5 END: Seiial de fin de costura
Salida de opcion 6 | THBK: Seiial de deteccion de rompimiento de hilo

Diagrama de tiempo

@) READY
S 0,1 seg. i
- '
E EMD 5
® THBK ;
i "
Movimiento del punto de — Retorno a la posicion hogar de la maquina de
comienzo de costura coser o cambio de N° de P.
Movimiento del punto de comienzo de — L— Comienzo del paso de vuelta o retorno a la posicion
costura cuando termina la costura hogar de la maquina de coser o carga de N° de P.
— Deteccién de rompimiento
del hilo
Valores de ajuste del programa
. . Condiciones de Condiciones de
o . Condicion de salida: Cronémetro | Crondémetro o . .
N°de | Ajustede 1 P) habilitacion inhabilitacion
salida | operacion: ° ° o
N 'd'e' Contenido [ms] [ms] N .d.e, Contenido N .d?, Contenido
condicion condicion condicion
Movimiento del
ON 2 punto de comienzo 0 0
de costura
4 La maquina de _ _ - _
1 coser retorna a la
OFF posicion hogar 0 0
17 Cambio de N° de P.
Movimiento del Fin de la Egs::r;arcgtl:;ﬁadz
5 ON 2 punto de comienzo 0 100 6 1 S
costura la posicion
de costura
hogar
Deteccion de
ON 16 rompimiento del 0 0
hilo
6 3 Comienzo de paso - - -
OFF de retorno 0 0
77 Salida 4 OFF
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Uso de la salida de opcion extendida (Basica)

Esta seccion provee una descripcion comprensiva de la manera de usar la salida de opcion extendida para proveer un
rango de ejemplos de manea que los usuarios los puedan usar con facilidad.

Los ejemplos muestran los programas que pueden ser tratados y probados s6lo con la maquina de coser de tipo de aire.

Itemes necesarios

Magquina de coser de tipo de abrazadera de trabajo de aire (el tipo electromagnético no es aplicable).
El programador
Tarjeta CF

Manual de instrucciones de programacion (Véase el manual de instrucciones cuando se provea una pagina de
referencia.)

Manual de ajuste de la maquiina de coser (Véase la seccion para cambiar el conmutador de memoria).

Ejemplos simplificados de salida de opcion extendida

Las programaciones N° 1 a N° 20 son posibles como salidas de opcion; la N° 15 es para la salida de vélvula de aire de
la abrazadera de trabajo izquierda y la N° 16 es para la salida de valvula de aire de la abrazadera de trabajo derecha. Si
las salidas N° 15 y 16 estan programadas como salida opcional, la abrazadera de trabajo no funcionarad como estaba
originalmente programada, sino que funcionara como salida de opcion. Los ejemplos muestran la manera de programar
las salidas de opcion N° 15 y 16 para confirmar su operacion (aceptable si las abrazaderas de trabajo izquierda y
derecha funcionan de la manera programada).

Precaucién
Un ejemplo muestra la manera de coser con la abrazadera de trabajo levantada. Tenga cuidado al intentarlo.

Asegurese de remover la aguja antes de confirmar su operacion.

B Activando y desactivando el enclavamiento de salida correspondiente a las operaciones de la

maquina de coser
Cree un programa para subir y bajar automaticamente la abrazadera de trabajo izquierda (salida de opcion N° 15 ON y
OFF) en el punto de comienzo de la costura.

1. Cargue la tarjeta CF en la ranura CF de la maquina de coser. Encienda la maquina de coser.

2. Tenga el programador a mano. Visualice la pantalla de ajustes de salida de acuerdo con la operacion de
salida de opcion extendida (véase la pagina 146).

3. Refiérase a la tabla de los nimeros de condiciéon de modo de operacion de la maquina de coser (véase la
pagina 150)ajuste “ON” cuando se establezca la condicion N° 2 (al completar el movimiento del punto
de comienzo de costura). Ajuste el Crondmetro 2 a 1 seg. (1000 ms). En la pantalla de ajuste, haga
los siguientes ajustes.

15
ON
002
000
000
000 Ows
100 Ons

HENEE

Después de ingresar los valores, presione @) para confirmar los ajustes.

Para confirmar que los valores seleccionados fueron ingresados correctamente, mueva el cursor a [ij§. Presione la
tecla (C) una vez para seleccionar N° 16. Presione la tecla (") para retornar al N° 15.

4. Presione ).
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

5.

. . .
Seleccione _D, y luego presione €.

e b7 13 b

Seleccione %, y luego presione Q

i =]

Presione €D para apagar la luz del programador. Apague la alimentacién y vuelva a encenderla.

Los ajustes iniciales se efectiian en la condicion encendida; después de escribir las salidas de opcion extendida,
apague una vez. (En este caso, efectiie los ajustes iniciales de manera que la salida N° 15 no funcione como
abrazadera de trabajo izquierda, sino que funcione como opcién extendida.)

Lea los datos de costura corta de aproximadamente 10 puntos. Ajuste el conmutador de memoria N° 50
a 4 (la abrazadera de trabajo no sube automaticamente cuando se completa la costura). Efectle la
operacion de costura.

Confirme que la abrazadera de trabajo izquierda esta en la posicion levantada, que permanece en esa posicion por
un segundo, y luego baja cada vez que la aguja retorna a la posicion de comienzo de la costura. Si la abrazadera
de trabajo izquierda opera de esta manera, ésta estd operando de acuerdo con el programa.

Modificacion de los datos programados

Modifique los datos de programa existente de acuerdo con el procedimiento que se describe en “Activacion y
desactivacion de enclavamiento de salida correspondiente a las operaciones de la maquina de coser”.

En la mayoria de los caos, s6lo un programa de opcion pude ser almacenado en una tarjeta CE.  (Su nombre de archivo
es [ISMSEQO00.SEQ].)

L.

158

Confirme que la tarjeta CF a la que se escribe en conformidad con el procedimiento que se describe en
“Activacion y desactivacion de enclavamiento de salida correspondiente a las operaciones de la maquina
de coser” esta cargada. Visualiza la pantalla de hogar de salida de opcion extendida (que se muestra
abajo).

Lea los datos escritos usando B;’
- 7 R

Visualice la pantalla de ajuste de salida. Ajuste el Cronémetro 1 a 0,5 seg. (500 ms) y el Crondémetro 2
a 0,5 seg. (500 ms). En la pantalla de ajuste, haga los siguientes ajustes.

15
ON
002
000
000
050 Ons
050 Ons

HRAREE

Mueva el cursor al valor de ajuste [1000] en el Cronémetro 2. Escriba [0500] sobre ¢€l.
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

4. Siguiendo el mismo procedimiento que se describe en los pasos 4 y 5 “Activacion y desactivacion de
enclavamiento de salida correspondiente a las operaciones de la maquina de coser”, escriba el programa
de opcion sobre el programa en la tarjeta CF. Presione € para apagar la luz del programador.
Apague la alimentacion y vuelva a encenderla.

ey 127

5. Efectte la operacion de costura. Confirme que el tiempo que pasa desde que la aguja retorna al punto
de comienzo de costura hasta que la abrazadera de trabajo izquierda sube es mas largo (ya que el ajuste
del Cronémetro 1 ha cambiado de 0 a 0,5 seg.), y que el tiempo que la abrazadera de trabajo toma en
subir es menor (ya que el ajuste del Cronometro 2 ha sido cambiado de 1 a 0,5 seg.).

B Programacion individual de encendido y apagado

En los ejemplos de “Activacion y desactivacion de enclavamiento de salida correspondiente a las operaciones de la
maquina de coser” y “Modificacion de las programas que ha programado una vez”, se describié un procedimiento que
describe la manera de crear un programa para mantener el estado activado de la salida por un tiempo ajustado por el
Cronometro 2, y retornarla al estado desactivado automaticamente.

En este ejemplo, se crea un programa para abrir automaticamente la abrazadera de trabajo izquierda en el punto de
comienzo de la costura (salida de opcion N° 15 ON) y cerrarla simultaneamente cuando la maquina comienza (salida de
opcion N° 15 OFF).  Confirme que las condiciones de salida de activado y desactivado son diferentes.

1. Tenga el programador a mano. Visualice la pantalla de ajuste de salida.

B Lk

2. Refiérase a la tabla de los nimeros de condicion de modo de operacion de la maquina de coser (véase la
pagina 150) ajuste“ON” cuando se establezca la condicion N° 2 (al completar el movimiento al punto de
comienzo de costura). En la pantalla de ajuste, haga los siguientes ajustes.

15
ON 0O
002
000
000
000 Ows

000 Dns

HEARRE

3. Mueva el cursor a [ON]. Presione la tecla+. Cada vez que se presiona la tecla + se conmuta entre ON,
OFF y F/E. Ajustela a [OFF]. Refiriéndose a la tabla de nimeros de condiciones (véase la pagina 150),
ajuste “OFF” cuando la condicion N° 3 (antes de comenzar la costura) se establezca. En la pantalla de
ajuste, haga los siguientes ajustes.

i 15

B OFF
003
0oo
0oo
@ 0000
B 0000

4. Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser. Presione €2)
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacién y vuelva a encenderla.

e b7 13 R
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S.

Efectue la operacion de costura. Confirme que la abrazadera de trabajo izquierda se levanta después
que la aguja retorna al punto de comienzo de la costura y que baja cuando la costura comienza.

Como se muestra en el ejemplo anterior, cuando el Cronémetro 2 se ajusta a [00], el estado activado o desactivado
permanece sin cambiar después que se establece la condicion.

Uso de los datos de disparador para activar la salida durante la costura

En el ejemplo de “programacién individual de activado y desactivado”, N° 15 fue programado para ser activado en el
punto de comienzo de costura. Sin embargo, en este ejemplo, cambia los ajustes de manera que N° 15 se active
durante la costura. No cambie el ajuste de condicion de desactivado “OFF cuando comienza la costura”, que fue
establecido para “programacion individual de activado y desactivado de salida”.

1.

2.

160

Lea los datos escritos usando B;'

- - R

Refiriéndose a los nimeros de condicion de modo de operacion de la maquina de coser (véase la pagina
150), ajuste “ON cuando la condicion N° 14 (deteccion de datos de disparador) se establezca”. En la
pantalla de ajuste, sobre-escriba los valores de la manera siguiente..

15
£l oNOOo
014
]1]1]
000
@ 0000
B 0000
Mueva el cursor a [ON]. Presione la tecla -. El valor se desactiva. Confirme que los datos establecidos en la

seccion previa permanecen.

Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF.  Presione €2 para apagar la luz del
programador.

e b B R

Presione la tecla P del programador nuevamente para leer y editar los datos de costura. Ingrese los
datos de disparador en cualquier posicion. (Véase la pagina 75) En la pantalla de datos de disparador,
ajuste la salida de opcion N° 15 y la pagina de pausa de la maquina de coser a OFF. En la pantalla de
ajuste, haga los siguientes ajustes.

< B

Almacene los datos de costura como nuevo numero de programa después de ingresar los datos de
disparador.  Presione ') para apagar la luz del programador. Apague la unidad y vuelva a
encenderla nuevamente.

Efectue la operacion de costura. Confirme que la abrazadera de trabajo izquierda sube en la posicion en que usted
ingreso los datos de disparador, y que baja cuando comienza la costura.
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CAPITULO 5 SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

B Salida de secuencia

Cree un ejemplo para efectuar la salida de secuencia después que la abrazadera de trabajo sube cuando la costura
termina bajo la hipotesis de que esta salida de opcion es para el apilador (un dispositivo que eyecta el material después
que se completa la costura).

Haga los ajustes de manera que la salida de opcion N° 15 esté activada y desactivada en correspondencia con la subida
de la abrazadera de trabajo y la salida de opcion N° 16 se active y desactive. En la proxima seccion, agregue una
condicion de fin de costura.

1. Tenga el programador a mano. Visualice la pantalla de ajuste de salida.

2. Refiérase a la tabla de numeros de condicion de la salida estandar (véase la pagina 150), ajuste la
condicion de salida N° 15 a “ON cuando la condicion N° 30 se establece (después que sube la abrazadera
de trabajo)”. Ajuste el Cronémetro 2 a 1,2 seg. (1200 ms). En la pantalla de ajuste, haga los
siguientes ajustes.

15
ON
030
000
000
000 Dws
12000

RN

3. Refiriéndose a la tabla de nameros de condicion de la salida de opcidn extendida (véase la pagina 151),
ajuste la condicion de salida para N° 16 a “condicion N° 98 (cuando N° 15 esta activada)”. Ajuste el
Cronometro 1 a 0,5 seg. (500 ms) y el Cronéometro 2 a 0,7 seg. (700 ms). En la pantalla de ajuste, haga
los siguientes ajustes.

16
ON
098
000
000
0500w
07000

HENEE

4. Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser. Presione €20
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacion y vuelva a encenderla.

ey 12

5. Ajuste el conmutador de memoria N° 50 a 3 (las abrazaderas de trabajo suben automaticamente cuando
se completa la costura) para efectuar la operacion de costura. Confirme que la abrazadera de trabajo
izquierda (N° 15) estd activada y que la abrazadera de trabajo derecha (N° 16) est4 activada después de
un retraso de 0,5 seg. Y que ambas estan desactivadas en 0,7 seg. correspondientemente con la subida de
las abrazaderas de trabajo (en este ejemplo, las abrazaderas de trabajo derecha e izquierda operan como
salidas de opcion).

Presione el pedal de pie para confirmar que N° 15 y N° 16 estan activada y desactivada. Al rearrancar,
confirme que la abrazadera intermitente esté en la posicion bajada.

En el modo de salida de secuencia (las salidas se activan y desactivan secuencialmente), especifique la operacion de
la maquina de coser como la condicion de la salida a ser activada primero, y luego especifique “cuando la primera
salida se activa o desactiva” como la condicion para las salidas subsecuentes. Este método es muy util.
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Agregado de condiciones de habilitacion (ADD) a la salida de secuencia

En el ejemplo de la seccion previa, las salidas de opcion N° 15 y N° 16 se activan y desactivan incluso cuando usted
presiona el pedal de pie. En esta seccion, agregue las condiciones de habilitacion para permitir que la salida sea
activada y desactivada solamente cuando se termine la costura.

1.

162

Lea los datos escritos usando B;’
L
- - R

L
En la pantalla de hogar de salida de opcion extendida, presione Ii para visualizar la pantalla de
ajuste de la condicion de habilitacion.

o =Ry

Refiriéndose a la tabla de nimeros de condiciones del modo de operacion de la maquina de coser (véase
la pagina 150), ajuste la condicion de habilitacion N° 15 a “Habilitacion B cuando la condicion N° 16
(después del término de la costura) esté establecida”. Ajustela a "Inhabilitacion = (condicion N° 101
de acuerdo con la tabla de nimeros de condiciones en la pagina 149) cuando la salida N° 16, que termina
la salida de la serie de secuencia esta desactivada” se establece.”

15
006
000
000
101
000
000

Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser. Presione 2D
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacion y vuelva a encenderla.

Si se ha establecido una condicion de habilitacion, esta salida se inhabilita inmediatamente después del encendido
como ajuste inicial.

e b B R

Lea los datos de costura para efectuar las operaciones de costura. Confirme que las abrazaderas de
trabajo izquierda y derecha (salidas de opcion N° 15 y 16) no operan cuando el pedal de pie esta
presionado, sino que se activan y desactivan correspondientemente con la subida de las abrazaderas de
trabajo cuando se completa la costura. (Confirme que la abrazadera intermitente esté en la posicion
bajada. Presione el conmutador de comienzo.)

Si usted ajusta “habilitacion ﬁ" como la condicion de habilitacion”, usted generalmente necesita ajustar
"inhabilitacién [B" también.

En el ejemplo anterior, ajuste la condiciéon de habilitacion (AND) en el N° de salida a ser activado y desactivado
primero, y y como condicion de inhabilitacion, ajuste el nimero de condicion a “cuando la ultima secuencia se
activa y desactiva”.

Si usted no establece las condiciones de habilitacion como en los ejemplos anteriores, las salidas se activan y
desactivan de acuerdo con los ajustes hechos en la pantalla de ajuste de salida.
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Copiado de los datos de salida de opcion ya creados

Usted puede producir copias de datos de salida de opcion entre las maquinas de coser que no usan el programador, pero
si usan la tarjeta CF en su lugar.

Refiriéndose al manual de ajuste de la maquina de coser, efectie la operacion del modo de lectura/escritura de datos
[r11] en la maquina de coser destino de la copia.

Borrado de datos de salida de opcion extendida desde la maquina de coser

1.

Tenga el programador a mano. Visualice la pantalla hogar de salida de opcion extendida (mostrada
abajo) de acuerdo con la operacién de la salida de opcion extendida (véase la pagina 146).

Borre de datos de salida de opcion extendida desde la maquina de coser usando E?

e Y

Presione €D para apagar la luz del programador. Apague la alimentacion y vuelva a encenderla.
Lea los datos de costura para efectuar las operaciones de costura. Confirme que los datos de salida de
opcion extendida han sido borrados.

Los datos de salida de opcion extendida permanecen en la tarjeta CF. Para registralos nuevamente, efectie la
operacion del modo de lectura/escritura de datos [r11] en la maquina de coser.

Como alternativa para borrar los datos de salida de opcion extendida, usted puede usar una de las operaciones para
borrados de datos almacenados en la maquina de coser: Borrado de los datos de salida de opcidén extendida o
borrado de todos los datos almacenados.
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Uso de la salida de opcion extendida (Aplicacion

Con la condicion previa de que se cree un tablero de verificacion, esta seccion describe la manera de crear programas
presentando algunos ejemplos.

Items necesarios (distintos de los de la parte basica)

Tablero de verificacion (Véase “Material de referencia™.)

Limitaciones de salida opcional extendida

e Inhabilitada cuando la cuenta de punto de salida sobrepasa 20 (incluyendo la salida de abrazadera de
trabajo).

e Inhabilitada cuando la cuenta de punto de entrada sobrepasa de 14.

e La verificacion de entrada durante la operacion de la maquina de coser esté inhabilitada. Por lo tanto, la
operacion de activado y desactivado detectada por la entrada desde el pedal de conmutador de pie
durante la costura no es posible.

e Lasalida de secuencia durante la operacion de la maquina de coser esta inhabilitada.

La operacion de activado y desactivado de la salida mediante el ingreso de datos de disparador de los datos de
costura esta habilitada.

La pausa temporal de la maquina de coser para operar la salida de opcion extendida ingresando datos de disparador
estd habilitada. (La entrada y la salida estan habilitadas en este caso.)

e Inhabilitada cuando se establecen muchas condiciones AND. Por ejemplo, la operacion por
conmutacion entre modos multiples e inhibicion de salida mediante la combinacion de entradas multiples
esta inhabilitada.

Los ajustes de 2 condiciones AND de entrada por salida de opcién estan habilitadas; la configuracion de 3
condiciones AND de entrada est4 habilitada ajustado una salida como salida virtual. (Véase “Ejemplos de salidas
de opcion™.)

e El control de la salida de motor de paso incorporado mediante la salida de opcion extendida esta
inhabilitado.

Ejemplos de salidas de opcion (Aplicacion)

B Automatizacion del comienzo de la costura

Si usted ajusta el conmutador de memoria N° 950 a ON, la costura comienza automaticamente después de activa la
salida de opcion N° 1. Cree un programa para hacer que la maquina comience la costura después que se baja la
abrazadera de trabajo.

1. Ajuste el conmutador de memoria N° 950 a ON.

2. Tenga el programador a mano. Visualice la pantalla de ajuste de salida.

Si algiin programa de opcion registrado ya existe, borrelo usando el icono de borrado. Vuelva a encender el
programador.

3. Refiriéndose a la tabla de numeros de condicion de la salida estandar (véase la pagina 150), ajuste la
condicion de salida para N° 1 a “ON cuando la condicion N° 31 se establece (después que baja la
abrazadera de trabajo)”. Ajuste el Cronometro 2 a 100 ms. En la pantalla de ajuste, haga los
siguientes ajustes.

01
ON
031
000
000
000 Ows
0100

HEARAE
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Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser.  Presione
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacién y vuelva a encenderla.

e b7 13 R

Lea los datos de costura. Presione el pedal de comienzo. La maquina de coser detecta la posicion
hogar y se mueve al punto de comienzo de la costura. Aunque al presionar el pedal de comienzo
generalmente se comienza la operacion de costura, esto no ocurrird cuando el conmutador de memoria
N° 950 esté ajustado a ON. Presione dos veces el pedal de pie para subir y bajar la abrazadera de
trabajo. Confirme que la costura comienza después que el pedal de pie ha alcanzado la posicion de
bajada.

Control del comienzo de la costura suministrando una verificacion de entrada a la funcion de
arranque automatico

Agregue la entrada de opcion N° 1 a las condiciones de habilitacion en la seccion previa.

L.

Lea los datos escritos usando el icon de lectura de la tarjeta CF.

- - R

Visualice la pantalla de ajuste de condicion de habilitacion. Refiriéndose a la tabla de numeros de
condicién de entrada externa (véase la pagina 152), ajuste la condicion de habilitacion a N° 1 para
“habilitar [ cuando la condicion N° 40 (entrada 1 ON) estd establecida”. Ajuste “inhabitacion [
cuando la condicion N° 41 (entrada 1 OFF) esta establecida”.

—

01
040
000
000
041
000
000

=]
=

=]
=

Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser. Presione €2)
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacién y vuelva a encenderla.

ey 1)

Aparte de las condiciones en la seccion previa, confirme también que la costura s6lo comienza cuando la
entrada de opcion N° 1 esté ajustada a ON.

Al efectuar el control de secuencia de subida y bajada de la abrazadera de trabajo usando la salida de opcién en el
ejemplo anterior, usted puede configurar la maquina de coser, de manera que el material sea cargado
automaticamente antes de la costura.

Agregado de la verificacion de entrada para efectuar los ajustes de 3 condiciones AND de
entrada

Agregue “cuando las entradas de opcion N° 1 y 2 estan ON” a las condiciones de habilitacion en la seccidn previa.
Como una condicion de salida, “después que la abrazadera de trabajo baja (condicion N° 31)” ha sido establecida, se
establecen 2 condiciones AND de entrada en total.

Los ajustes de 2 condiciones AND de entrada por salida de opcidn estan habilitadas; configure 3 condiciones AND de
entrada estableciendo una salida como salida virtual. En este caso, ajuste la salida d eopcion N° 2 como salida virtual.
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1. Lea los datos escritos usando el icon de lectura de la tarjeta CF.

- b IR

2. Visualice la pantalla de ajuste de condicién de habilitacion. Refiriéndose a la tabla de numeros de
condicion de salida de opcion extendida (véase la pagina 149), ajuste la condicion de habilitacion a N° 1
para “habilitar [l cuando la condicion N° 72 (salida 2 ON) esta establecida”. Ajuste “inhabitacion [
cuando la condicion N° 73 (salida 2 OFF) esta establecida”.

[

01
072
000
000
073
000
000

3. Refiriéndose a la tabla de nimeros de condicidon de entrada externa (véase la pagina 149), ajuste “ON
cuando la condicion N° 40 (entrada 1 ON) esta establecida” como la condicion de salida para N° 2 ON.
En la pantalla de ajuste, haga los siguientes ajustes.

i 02
l'"i )

ON

040

000

000

000 Ows
000 Ous

4. Refiriéndose a la tabla de nimeros de condicion de entrada externa (véase la pagina 149), ajuste “OFF
cuando la condicion N° 41 (entrada 1 OFF) esta establecida” como la condicion de salida para N° 2 OFF.
En la pantalla de ajuste, haga los siguientes ajustes.

i 02
li )

OFF
041
000
000
000 0us
000 0us

5. Refiriéndose a la tabla de nimeros de condicion de entrada externa (véase la pagina 149), ajuste
“habilitacion [l cuando la condicién N° 42 (entrada 1 ON) sea establecida” como la condicién de

habilitacion para N° 2. Ajuste “inhabilitacion B cuando la condicion N° 43 (entrada 2 OFF) sea
establecida”.

e

02
042
000
000
043
000
000
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6. Escriba el programa de opcion sobre el programa en la tarjeta CF de la maquina de coser. Presione €2)
para apagar la luz del programador. Apague la alimentacién y vuelva a encenderla.

e b7 13 R

7. Confirme que la costura comienza cuando la abrazadera de trabajo baja cuando ambas entradas de opcion
N° 1y 2 estan ON.

En el ejemplo anterior, la condicion de salida para la salida virtual N° 2 ON es la condicion N° 40 (entrada 1 ON).
Si la entrada 1 ya esta activada al encendido, la salida virtual N° 2 no serd activada.

B Pausa temporal durante la operacion de secuencia
Programe el Ejemplo 1 del manual de instrucciones. Confirme la salida de opcion durante la pausa temporal.

1. Borre el programa de opcion registrado usando @? Apague el programador y vuelva a encenderlo.

2. Refiriéndose al Ejemplo 1 (Secuencia 1 para el apilador) en el manual de instrucciones del programador
(véase la pagina 151), programe las salidas de N° 4, 5y 6 y las condiciones de habilitacion para N° 4.

3. Después de confirmar que la maquina de coser puede ser operada de la manera programada, presione el
conmutador de pausa temporal durante la operacion de secuencia para cancelarla.

Al operar la pausa temporal durante la operacidon de secuencia efectua la pausa temporal de la secuencia. Para
completar la secuencia, efectiie una operacion de restauracion.

4. Agregue la condicién N° 15 (cuando la maquina de coser entra en el estado de pausa temporal), como
condicion para la salida N° 4, 5y 6 OFF.

Si usted presiona el conmutador de pausa temporal, la salida se desactiva inmediatamente.

Manera de crear programas

B Seleccion del hardware en el lado de salida
Use las salida de recolector abierto NPN.

Tarjeta de circuitos

+24V
Terminal COM.

Zs
l =70 mA

Terminal de salida.

Carga

Se asume que se usa una valvula de aire disponible opcionalmente.
Ademas de la valvula de aire de 24V, use un relé de 24 V C.C.

Tablero de circuitos Relé de 24 V externo

+24V

? Terminal COM.
7 - 10
Terminal de salida.

1 — U9 N

Carga

Los fusibles no estan incorporados en el circuito de salida. Para evitar que el circuito resulte dafiado si la salida se
cortocircuita, se recomienda que monte un fusible extgerno para cada circuito.
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B Seleccion del hardware en el lado de entrada

e Uso de entradas IC no aisladas.

Tablero de circuitos Conexion de ejemplo a un sensor de proximidad
+5V
o +24V Vee
§4.7KQ Terminal de entrada Salida de sensor
Salida de sensor Colector abierto de NPN
ov
J_ ov

e Ademas de usar un conmutador de contacto o un sensor de 24 V, use los relés para aislar las entradas.

Tablero de circuitos Relé externo
+5V (o]
(P I +24V

— ——— I_ —
g 4.7KQ Terminal de entrada % Equipos
< é I L

externos
ov

_J__ I [

e Use los relés para un circuito electronico con una carga de aplicacion minima de 5 V'y 1 mA o menos.
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B Creacion de una tabla de asignacién de entrada/salida (1/0)
Asigne el hardware seleccionado para completar la tabla.

Tabla de salidas de opcién

SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Asi i0 .
N de salida de signacion Conectolr\I —
opcion Nombre Descripcion N° de conector - cenE
Sefial | +24V
1 5
10
2 P12 (AIR]) 6
3 11
4 1
5 2
6 3
7 4 9
2 P25 (AIR2) 5 0
9 6
10 7
11 8
12 8
13 4
10
14 P12 (AIR1) 3 1
15 2
16 1
17 1
18 2
P26 (AIR3) 5
19 3
20 4
Tabla de entradas de opcion
Asignacion Conector.
N° de entrada de N° do olavi
opcion Nombre Descripcion N° de conector — c e
Sefial | +24V oV
1 2 3 1
2 5 6 4
3 P23 (EXIN1) 8 9 7
4 11 12 10
5 14 15 13
6 2 3 1
7 6 4
8 P24 (EXIN2) 9 7
9 11 12 10
10 14 15 13
11 P10 1 3
12 (SENSOR?) 4
13 P12 (AIR1) 12 11 9
14 P8 (SENSORI) 11 10 12
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B Creacion de un diagrama de tiempo y una tabla de valores de ajuste de programa
Véanse los ejemplos en las paginas 154 a 156.

1. Cree un diagrama de tiempo en que se muestren las operaciones de activacion y desactivacion de las
entradas y salidas en secuencia del orden de operacion.

2. Tabule los valores de ajuste del programa basandose en el diagrama de tiempo y la tabla de ntimeros de
condiciones (véase la pagina 150).

3. Ingrese los valores usando el programador.

Uso de la salida de opcion extendida (Material de referencia

Apéndice

Partes para la opcion extendida

e Conector P12 AIR1

Para las salidas de opcion 1 a3y 12a 16
Para la entrada de opcion 13

Conector de 12 clavijas de la serie NH de J.S.T. Mfg Co., Ltd.

e Alojamiento para el conector P25 AIR 2
Para las salidas de opcion 4 a 11

Alojamiento de 10 clavijas de la serie NH de J.S.T. Mfg Co., Ltd.

e Alojamiento para el conector P26 AIR 3
Para las salidas de opcion 17 a 20

Alojamiento de 5 clavijas de la serie NH de J.S.T. Mfg Co., Ltd.
Partes para la entrada de opcion extendida

e Alojamiento y pasador para el conector P23 EXIN 1
Entradas de opcién 1 a 5

Alojamiento de 16 clavijas de la serie PHD de J.S.T. Mfg Co., Ltd.

e Alojamiento y pasador para el conector P24 EXIN 2
Entradas de opcion 6 a 10

Alojamiento de 18 clavijas de la serie PHD de J.S.T. Mfg Co., Ltd.

e Alojamiento y pasador para el conector P10 SENSOR 2
Entradas de opcion 11 a 12
Alojamiento de 6 clavijas de la serie PH de J.S.T. Mfg Co., Ltd.

e Alojamiento y pasador para el conector P8 SENSOR 1
Entrada de opcion 14
Alojamiento de 12 clavijas de la serie XAD de J.S.T. Mfg Co., Ltd.
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Diagrama de circuitos del tablero de verificacion

CAPITULO 5

SALIDA OPCIONAL EXTENDIDA

Tablero de circuitos principal

Tablero de verificacion

Tablero de circuitos principal

! ] r N N N N N N : L
' ' | ‘
' P23 EXINI i '
! 1
— { | saitazs N\ 3.3kQ  1/4W o | PIZ AIRL ||
= . Entrada 1 N 1 ! :
2 | Entrada de opeién 1 2 LT | 1 | salidade opeién1s | |
ntrada de opcion —— o— 1
3 [T24v Saida1s N 2 | 2 T Setmacopen 15 |
4 [*ov [ S I I RN 3 s wernk
! 5 | Entrada de opcion 2 — o— Salida 14 \ | _4 | Salida de opcién 14 |
6 |+24V i —— i 4 | Salida de opcion 13 | |
A EX Zlle Entrada 3 Sanda1s N ‘ I B e v |
"8 | Entrada de opcion 3 i ! Z | 8 | i o—4 A 1ot ) | Z Salida de opcién 1 |
i 9 |+24V % % \ Salida 1 \ : _7 % . Iﬁ 6 Salida de opcién 2 i
10 |0V =" | - Entrada 4 Salida 2 \ ! % | % 7 Salida de opcién 3 !
H 11 | Entrada de opcion 4 L i oo 8|~ ! = 3 i
V12424V | . Salida de opcién 12
| ! sans N 9 9 | xov !
13 [0V 14 ‘ Entrada 5 VW L1 10 T
14 | Entrada de opcién 5 1 | o— Salida 12 N — — | 10 24V |
1 . ! 1
[ 15 [+24v \ | 2424 It Entrada 13 i ol | 11| +24v |
16 |N. C. © | — ’ 12 Salida de opcién 16 |
| | |
! ! ! : | |
1 1 1 Il
| | ! |
1 ! 1
AN | | \
P24 EXINZ Salida 4 X ' P25 ATR2 .
RN EL Ll Entrada 6 —VVV m . g | 1 | Salida de opcion 4 i
| 2 | Entrada de opcién 6 \ 12 |l e Salida 5 \ ! 9 ; X
3 | +24V \ I AN e | ’ 2 Salida de opcién 5 |
4 |+0V 5 Furads 70_ Salida 6 X ] e ~[l=| 3 | salida dcopcion 6 |
'| 5 | Entrada de opcién 7 B +AAA >t 4 1== !
X | ! — L‘L | | 4 | Salida de opcién 7
6 [+24v . . Salida 7 N\ = |
7 [*ov ] Entrada 8 AV It B i 7 5 | salidadeopeions |,
, 8 | Entrada de opcién 8 % S o— Salida 8 \ —6 E | S| 6 | salidade opcién 9 |
o [Foav bl : AW Dt A I i T
10 [£ov D= Entrada 9 ; N\ ! o
A Salida 9 |
11 | Entrada de opcién 9 — o——f A — Salida de opcién 11
—1=] T > - | |
12| feav Salida 10 X | A I I T !
13 |0V | . Entrada 10 - AAA > | || [10] Foav ‘
14 | Entrada de opcién 10 114 | "o Salida 11 \ ! ' i
P15 [+24v AV > | I |
116 +5V . . | .
17 [+5V ! | | |
18 [+5V . |
1 1
| . . Salida 17 \ ! | P26 AIR3 |
N | m 1= § 1 | Salida de opcién 17 ‘
== I
P10 SENSOR2 1 Salida 18 \ | 2] A 1] 2 | salida deopcion 18 | !
VL E24V 0 5 Entrada 11 A >|—| NG | = |
2 | Entrada de opcién 11 x|: | O —— \ [ S . ! . (|,J 3 | Salida de opcion 19 | |
3 [Zov =)l Selide 19 N A !
— | E A I | 4 | Salida de opcion 20 |
4 [*24v 2l |5 Entrada 12 Salida 20 R | 2 R .
'| 5 | Entrada de opcion 12 \ 6_ | o—f %A% m | !
ET e | | |
! 1
| | : | |
L : : : !
La entrada de opcion 14 es un conector compartido por la
sefial de sensor de posicion hogar No se usa en el tablero
de verificacion
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Diagrama en bloques

Tendido del conector del tablero de circuitos principal

P5 P-ENC P& FOOT
P4 1':3[:\ \ P20 x ENC / P1 PANEL
Fi =
o ] =] ®
P7 PRG~—__ |
P8 SENSORI
\\\—-— _'_____,..-
L — j
P3 CUTTER [ fPH HEAD- S¥
. T
D — P22 FAN
P21 FLASH CLR | |~ P10 sensorz
P13 HEAD
P14 FDD —
| P12 AIRT
P18 ——1T
COMPACT FLASH

| | —— P25 AIR2

T P23 EXINI

—
P15 WARKER24 F1 1 P26 AIR3
=
O
L]
/

P27 FDD_PER

™ P24 EXINZ?

P? MARKER P17 W_MOTOR
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Lectura/Almacenamiento/Borrado de
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CAPITULO 6 LECTURA/ALMACENAMIENTO/BORRADO DE PROGRAMAS Y MEDIO DE FORMATEO
Procedimientos para lectura/almacenamiento/

borrado de programas y medio de formateo

Esta seccion describe la manera de leer, almacenar y borrar programas y formateo del medio.

1. Presione €.

2. Seleccione %" con ANIP>. Presione €.

K
FROGRARMA REL QW
ARCHIVO HERFAMIENTAS
= O
FAMEL ESFERA

3. Seleccione ﬁ con AV<IP>. Presione €.

4. Seleccione un icono dependiendo de su finalidad en la pantalla visualizada en el paso 3 usando

AV<ID>. Presione @). Para mayores informaciones, véase “Lectura de programas ” (pagina
175).“Almacenamiento de programas” (paginal78).“Borrado de programas” (paginal79),y “Formateo
del medio” (pagina 181).
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CAPITULO 6 LECTURA/ALMACENAMIENTO/BORRADO DE PROGRAMAS Y MEDIO DE FORMATEQ
Lectura de programas

Find
E—/ Lectura de programas

Lectura de programas del medio.

Cuando no se estan creando programas, usted también puede leer programas presionando el boton R/W en el panel de
operacion.

Esta operacion no esta disponible en el modo de comandos.

Usted también puede leer las programas creados por las series BAS-300, BAS-300A y BAS-300E.

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para 3. Ingrese el nimero de programa a seleccionar
lectura/almacenamiento/borrado de programas y usando las teclas numéricas. Presione @).
formateo del medio”.

200
Fond
2. Confirme que se selecciona E'/ Presione OK m
NHEOHEEEER

4. Seleccione ©OK . Presione €.
Para visualizar la lista de programas, seleccione m

£e®
o
0%

_n
o
-
3
=

También se puede cambiar el destino de lectura.
(Véase “Cambio de medios” (pagina 186).)
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F
If:-/ Lectura de programas adicionales

Seleccione esta funcion cuando desee leer programas diferentes de manera secuencial después de leer las programas.

Las programas leidos adicionalmente se agregan a las programas siendo editados como programas separados.
Esta operacion no esta disponible en el modo de comandos.
Usted también puede leer las programas creados por las series BAS-300, BAS-300A y BAS-300E.

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para 3. Ingrese el nimero de programa a seleccionar
lectura/almacenamiento/borrado de programas y usando las teclas numéricas. Presione @).

formateo del medio”.
200
- 200

nfirme que se selecciona E'/ Presione OK m

Co
=. DHEDEEHBERD

F
& . .
4. Seleccione OK | Presione €.
Q Para visualizar la lista de programas, seleccione m

También se puede cambiar el destino de lectura.
(Véase “Cambio de medios” (pagina 186).)
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F i
Ifﬁf./ Lectura de programas en un formato diferente

Lee las programas creados en una maquina de coser diferente.

Se pueden leer las programas en los siguientes tres formatos.
DST
DSB
DSz

Esta operacion no esté disponible en el modo de comandos.

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para
lectura/almacenamiento/borrado de programas y
formateo del medio”.

~ 4,

. & .
2. Confirme que se selecciona E—-/ Presione

=]

a2 "

3. Seleccione las programas leidos usando AW,
y luego presione @)

E N

CIDST E01/022
(] GO1~M 5587 B 126.30 [l 55.20mm
F1Go2- 951 B 40.70 ] 21.40mm
F1GO3~Y 950 B 40.70 [ 21.40mm
F]GO4~l 838 & 28.20 B 14.00mm
] GOh~Y 565 & 29.50 B 15.50mm
F1GO6~ 1120 B 55.00 B 12.30n0m
F1GO7~ 1987 8 99.80 B 22.60mm
]GOS 2492 B 119.10 [ 26.20mm
(]1GO9~ 2899 B 37.80 [ 75.00mm
F]1G10~ 5557 B 148.30 [ 57.00m
F1G11- 7345 8 80.10 B 91.10mm
FlG12+ 9323 B 7210 B 82.200m
0oo |

12333;35;15 07:05 brother

GRAFHIC 1342

PD-3000

Cuando se verifican las programas visualizando su
imagen (salte al paso 5 cuando no esté verificando
programas)

Presione @

Para retornar a la pantalla previa, presione @&)).

Seleccione las programas a ser leidos usando

AV
Presione €.

Si la imagen se visualiza, presione
nuevamente para leer las programas.

Para cancelar la lectura, presione @&)).

An screen example when the image is display

177
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Almacenamiento de programas

ha
Almacenamiento de programas

Escriba las programas en el programador en el medio.

Cuando no se estan creando programas, usted también puede leer programas presionando el boton R/W en el panel de
operacion.

Esta operacion no esta disponible en el modo de comandos.

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para 4. Ingrese un comentario seleccionando los
lectura/almacenamiento/borrado de programas y caracteres usando ﬁv"ﬂ b Presione
formateo del medio”. (]

-rl\j 100

2. Confirme que se selecciona . Presione A
= .
©. ABCDEFGH I J

KLMNOPQRST
Eﬂﬁgﬁg UVWXYZ  «~
P "#8$%&" ()~
i [% ) HHEHEE RS EE
Forrmat []_‘{}"
oK
3. Ingese un namero de programas. Presione NBEE0NEEEEEN </FsH
5. Seleccione ©OK  con ﬁv‘db Presione
100 o
ABCDEFGHI J 100
KLMNOPQRST #A-452h
- abcdefghij
i T T T T k lmnopgrst
[’] ,{'}l : UVWXYZ -
= ﬁi I #$%& T ()=
OK +,-.1:;=2@
HHEOHEHBEDR ::rs:H 1171 Trrnr
oK m
DHEOHEEEER -:\rs:H

Para visualizar la lista de programas, seleccione m

También se puede cambiar el destino de lectura.
(Véase “Cambio de medios” (pagina 186).)
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Borrado de programas

[% Borrado de programas almacenados en un medio

Borra las programas almacenados en un medio.

Esta operacion no esta disponible en el modo de comandos.

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para 3. Ingrese un nimero de programa a ser borrado
lectura/almacenamiento/borrado de programas y usando las teclas numéricas. Presione €.

formateo del medio”.
200

2. Confirme que se selecciona I:% Presione OK m

O NHENEEHEED

t

Cuando se verifican las programas visualizando su imagen.

6. Para comenzar a borrar, presione €.

4. Seleccione m Presione €.
200

Para cancelar el borrado, presione (&Y.

o B ©

S8e borraran los datos.
1 ]2]z]4]5]6]7]=]a]0]
Los datos no se pueden

recuperar después de
borrarlos,

5. Seleccione un programa a borrar, y luego

presione JDesea continuar?
E %=
CJ 1 SHDBOD Hi1/002
f1100 Y 136 B 60.00 B 50.00mm
200 69 8 4500 B 19.90mm
fl201 Y 270 8 46.95 B 21.95mm
f]202 Y 101 8 45.00 B 30.00mm
f]203 Y 355 B 47.00 @] 32.00mm
12044 03 B 50.00 @] 30.00mm
f]205 Y 397 8 52.00 @] 33.80mm
f]206 Y 79 B 30.00 @] 30.00mm
f]207 Y 309 B 32.00 B 31.00mm
100 | TEST PROGRAM

2005/02/10 07:23 U
B80byte

15:28
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Cuando no se estan verificando las programas visualizando su imagen.

7. Seleccione @K . Presione €. 8. Para comenzar a borrar, presione €.
200 | Para cancelar el borrado, presione @2).

HDHHOHEHBEER Se borraran los datos.

Los datos no se pueden
recuperar después de
borrarlos.

sDesea continuar?
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Fermat  FOrmateo del medio

Formateo del medio

Formatea el medio para hacerlo disponible al programador.

Esta operacion no esta disponible en el modo de comandos.

B Procedimiento de formateo 1

1. Ejecute los pasos 1 a 3 de “Procedimientos para
lectura/almacenamiento/borrado de programas y

formateo del medio”.

2. Seleccione Farmat. Presione @),

PIES e
=

-
z
B

3. Seleccione un medio.

B

Se proveen los siguientes dos procedimientos de formateo.

Presione @X).

4. Para comenzar el formateo, presione €.
Para cancelar el formateo, presione @3.

O

B Procedimiento de formateo 2

A

1. Seleccione HERRAMIENTAS @n |3 pantalla de
comienzo. Presione @X).

FROGRARA REL

[ R

HERFR.AMIEMT A S

- IO,

FaMEL ESFPERA

2. Seleccione Farmat. Presione @).

. [Elzg [ElA
E—1 Formmat | Ve |

PD-3000

Todos los datos de la
tarjeta CF del programador
seran borrados.

sDesea continuar?

3. Seleccione un medio. Presione @X).

4. Para comenzar el formateo, presione €.
Para cancelar el formateo, presione @3.

O

Todos los datos de la
tarjeta CF del programador
seran borrados.

sDesea continuar?
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CAPITULO 7 VERIFICACION/COPIADO/MOVIMIENTO/CAMBIO DE DATOS

Verificacion de programas

Visualizacion de la informacion de las programas

1. Presione 2.

2. Seleccione #reHivo | Presione @),

kK O

PROGRAMA RELC

W X

ARCHIVO HERRAMIENTAS

2. IO

FANEL ESFERA

Seleccidon de un método de visualizacion de programas

Usted puede seleccionar uno de dos tipos de métodos de visualizacion de programas, “Visualizacion de una lista” y
“Visualizacion por lengiietas de contenidos”.

Mantenta presionado (3.

Cada presion cambian entre las dos visualizaciones.

B Visualizacion de una lista
Lista las programas seleccionado en la carpeta de un medio.

Visualiza el nimero de programa. Visualiza la cuenta de puntos.
% Visualiza un medio de destino
Visuali ta de destino d de acceso.
isualiza una carpeta de destino de
acceso. - Hi1/012
F1100 ] 1368 60.00 B 50.00mm Visualiza un tamafio de
fl12004 61 & 45.00 BI 19.90um programas.
201 W 270 8 46.95 B 21.95um
fl202 W 101 B 45.00 B 30.00mm
f]203 4 23858 & 47.00 B 22.00mm Visualiza el nimero de
i paginas.
f]204 {93 & 50.00 B 30.00un Pagina actual/nimero
ﬂ 205 |-:-| 397 B 52.00 B 33.80mm total de paginas.
1206 Y 73 8 30.00 B 30.00mm
1207 Y 208 8 32.00 B 31.00mm
100| TEST PROGRAM
Visualiza los detalles de las 2005402410 07:23
programas. 28 0byte
14:37
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B Visualizacion por lengiietas de contenidos
Visualiza las programas seleccionados en la carpeta de un medio en la forma de lengiietas de contenidos.

Visualiza una carpeta de destino

de acceso.

Visualiza una imagen de
programas.

Visualiza los detalles de los datos.

B Cambio entre paginas

E01/015H

\J| o0
200 201

00 b A NA

E
)

206
207
100| TEST PROGREAM
2005402410 07223 B G0.00mm
BR0byte ¥ 135 Ed| B0.00mm|
1437

Visualiza un medio de destino de
acceso.

Visualiza el nimero de
paginas.

Pégina actual/nimero total de
paginas.

Visualiza un tamafio de
programas.

Para visualizar la proxima pagina, presione (). Para visualizar la pagina previa, presione .

B Cambio entre carpetas

1. Seleccione @ by using AWV. Presione (2]

[2

C 1 SHDBOO

1100 ¥ 136
fl200 Y &9
1201 Y 279
202 W 101
fl203 Y 385
fl2o4 tf 93
Fl1205 1 aar
1206l 79
fl1207 Y 2og

Fod | Eod I e o

G0.00
45.00
46.95
45.00
47.00
50.00
52.00
a0.00
32.00

e

E0n/0=

o sEg88

50,00 mm
19.90ram
2795 mm
30.00ram
J2.00mm
30.00mm
33.80mm
20,00 mwm
37 .00 ram
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2. Seleccione la carpeta objetivo usando AW,  Presione €.

[2

CI18H

£ 1 SMDAGO
£ 1SMDAO1
£ 1 SMDBOO
1 SMDBO1

B Cambio entre medios

1.

e

E0n/0=

Seleccione el icono del medio usando .ﬂv Presione Q

O

(1100 Y
(1200 Y
(1201 Y
f]202 I
(1203 I
(1204 1)
(1] 205 1
(] 206 1
(1207 I

126
69
2749
101
355
93
397
79
304

(o Eod ol A s e e ol

G0.00
45.00
46,95
45.00
47.00
50.00
52.00
20.00
32.00

"t

E0n/0=

oo sesgsg

50.00mm
19.90mm
21.95mm
30,00 am
32.00mm
30.00ram
33.80mm
30.00mm
31.00mm

2. Seleccione el icono del medio de destino de cambio usando A?{] D Presione €.

"l

186

|

(1100 Y
(1200 Y
f]201 Y
1202 I
(1203 Y
(']204 I
(1205 I
(1206 I
(1207 I

136
69
271
101
355
g3
397
78
204

G GH B B G CE R B R

60.C

4.0

46.95
45.00
47,00
50.00
52.00
30.00
32.00

A=

ERE R R

%

21.95mm
20.00mm
22.00mwm
30, 00
33,8 0ram
30,00 rarn
31 .00k

PD-3000
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Visualizacion de la informacion detallada de un archivo

Visualiza la imagen y la informacion detallada de un archivo.

1. Selecciona un archivo del que usted desea visualizar la informacion. Presione (9.

La imagen y la informacion detallada del archivo se visualiza.
2. Parauna acercamiento de imagen, presione O Para una alejamiento de imagen, presione Q

3. Pararetornar a la visualizacién previa, presione &,
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Copiado/movimiento/borrado de programas/renombramiento de un archivo

Copia, mueve y borra las programas, y renombra un archivo.

1. Selecciona un archivo que usted desea manipular. Presione €.

i

1 g0 /ma
1100 Y 136 B 60.00 Bl 50.00m
fl2004 638 4500 B 19.90m
fl201 4 270 8 4695 B 21.95m
fl2o2 ¥ 101 8 45.00 B 30.00m
fl203 W 355 B 47.00 Bl 32.00m
f]204 Y 93 & 50.00 B 30.00mm
fl205 Y 397 8 52.00 Bl 33.20m
fl2o6 70 8 2000 B 20.00m
fl1207 4 300 8 2200 B 31.00m
100|TEST PROGRAM
2005/02/10 07:23
A8 0byte U
14:37

2. Selecciona un icono del menu de operacion de archivos. Presione (J)

B Copiado de programas

Seleccione @ .

1. Especifica un destino de copia.

Cuando se emite el mensaje "A file with the same name exists. Do you overwrite it? (Un archivo con el
mismo nombre existe. ;Lo sobre-escribe?)

2. Para comenzar la sobre-escritura, presione @ 9. Para renombrar el archivo, presione @Y para
cambiar el nimero de programa.

B Movimiento de las programas

1. Especifica un destino de movimiento.

Cuando se emite el mensaje "A file with the same name exists. Do you overwrite it?" (Un archivo con el
mismo nombre existe. ;Lo sobre-escribe?)

2. Para comenzar la sobre-escritura, presione @9. Para renombrar el archivo, presione @Y para
cambiar el nimero de programa.
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B Cambio de un numero de programa.

L
~
Seleccione .

1. Ingrese un nimero de programa. Presione ).

I

H
G "
s

[
DHEOEEEBER c:rs:E

2. Ingrese un comentario seleccionando los caracteres usando ﬁ?ﬂ'] D Presione €.

Para cambiar entre maytsculas y mintisculas, presione ).

Para cambiar la posicion de entrada del comentario, presione (=3.

prs oS

E F

OP

Y 7 E Borra los caracteres previos.
% &

!

I

i
c .
s

I

{
Q .
-~

[
NHHEOEHEEBEDR <:rs:E
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CAPITULO 7 VERIFICACION/COPIADO/MOVIMIENTO/CAMBIO DE DATOS

B Borrado de programas

Seleccione I:% .

Cuando se emite el mensaje "Cannot be redone after deletion. Are you sure?" (No se puede recuperar
después del borrado. ;Esta seguro?)

1. Para comenzar a borrar, presione Q Para cancelar el borrado, presione 9

B Edicion de un programa

Seleccione %

La pantalla se cambia a la pantalla de programacion cuando usted edita las programas que ha seleccionado.
B Ejecucion de la costura de acuerdo con el programa

Seleccione U

La pantalla se conmuta a la pantalla PANEL donde usted puede efectuar la costura de acuerdo con el programa
seleccionado.
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CAPITULO 8 VISUALIZACION DE LAS PROGRAMAS DE LA MAQUINA DE COSER

Visualizacion de las programas de la maquina de coser

Visualizacion de las programas de la maquina de coser

Visualiza las programas de un nimero de programa visualizado en el panel de la maquina de coser, en el programador.

1. Presione €.

-

2. Seleccione raneL . Presione €=

I

| & o

| PROGRAMA RELG

| B X

I

i

| ARCHIVO HERFLAMIENT A5
FANEL ESFERA

|

[Imagen de pantalla]

Visualiza un nimero de _“ l]l]IIIT EST PROGRAM |_ Visualiza un comentario.

programa.

Area de visualizacion =~ ——
de imagen de
programas

&
Visualiza la fecha y la hora de —{2005/02710 07 . zd Em 60.00mm{ Visualiza un tamafio de
creacion, tamafio del archivo B0 :uute;'q'ﬂ 5 0.00nm programas.
(capacidad), y cuenta de puntos. il )1 ["jl EEE 00010000
12 :42

Visualiza el contador de

- I roduccion.
Visualiza el contador de hilos inferior. P

Displays the production counter.

Para una acercamiento de imagen, presione (Z.). Para una alejamiento de imagen, presione ().
Para cambiar al mend de comienzo, presione €.
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Capitulo 9
Visualizacion del reloj
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CAPITULO9 VISUALIZACION DEL RELOJ

Visualizacion del reloj

Visualizacion del reloj

1. Presione D).
i

2. Seleccione FRELey | Presione €.

/" "J.jh."-
FROGRAMA RELO
BRCHIYO HERFRAMIENTAS
v O]
FAMEL ESFERA

Seleccion de un método de visualizacion de reloj

Usted puede seleccionar uno de dos métodos de visualizacion de reloj, “visualizacion analoga” y “visualizacion digital”.

1. Presione (9.

Cada presion cambian entre las dos visualizaciones.

* 2005/02/18

2005/02/18 01:01

Presione @3 para retornar a la pantalla de comienzo..
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Ajuste del reloj

CAPITULO9 VISUALIZACION DEL RELOJ

1 SeleCCione HERRAMIENTAS

A

Presione €=).

. B
2. Seleccione [E==l,

FROGRAMA RELC

[ R

ARCHIVO HERRAMIENTAS

- IO

FANEL ESFERA

H—--

EHowy

3. Ajuste lahora. Presione @X).

Presione €5).

PD-3000
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CAPITULO 9 VISUALIZACION DEL RELOJ
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INFORMACION ADICIONAL

Actualizacion

El programador puede ser actualizado siguiendo el procedimiento que se presenta a continuacion.

Precaucion
No apague la PD3000 durante la operacion de actualizar; de otra manera podria no encenderse la proxima vez.

Use solo las siguientes tarjetas CF.

Nombre del fabricante Modelo Tamafio
HAGIWARA SYS-COM CFC-032MBA 32 M
SanDisk SDCFB-64-J60 | 64 M
SanDisk SDCFB-128-P60 | 128 M

1. Copie el archivo de actualizacion “PD-3000.PRE” en la carpeta raiz de la tarjeta CF.

Ponga solamente el archivo "PD-3000.PRE" en la carpeta raiz de la tarjeta CF.
Si hay otro archivo residente en ella, el programador no sera actualizado.

2. Apague el programador.

3. Cargue la tarjeta CF que contiene el archivo de actualizacién copiado en la ranura de CF del
programador.

4. Mientras presiona € y @D al mismo tiempo, encienda el programador.

La actualizacién comienza.
Si usted ve un mensaje en la pantalla que indica que se ha completado la actualizacion, la actualizacion ha sido
completada.

5. Vuelva a encender el programador.

Un nuevo programa arranca.

Localizacion de averias

El programador puede ser revisado contra averias siguiendo el procedimiento que se presenta a continuacion.

1. Apague el programador.

2. Mientras presiona @3 y al mismo tiempo, encienda el programador.

Aparece la pantalla de autodiagndstico.

3. Efectle la operacion siguiendo las instrucciones en la pantalla.

Si no se dan instrucciones, presione @). Si se encuentra alguna falla mediante la localizacion de averias, los
contenidos de la falla se visualizan. Registrelas.

4. Si la pantalla de fin de la localizacidn de averias aparece, encienda el programador nuevamente.

5. Informe a su distribuidor de la falla.
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INFORMACION ADICIONAL

Funcion de visualizacion de ajuste del conmutador de memoria

La lista de ajustes del conmutador de memoria de la maquina de coser conectada puede ser visualizada mediante el
procedimiento siguiente.

A

1. Seleccione HERRAMIENTAS  en |a pantalla del arrancador de programas. Presione @),

% ;
PROGRAMA RELG
ARCHIWS HERRAMIENTAS

FA&MEL ESFERA

Se visualiza la lista.

Ajustes

[y

L] E201/032 )
NGmero de conmutador de No. Value [Init, Min, Max] — PRongo de ajuste decada
memoria 001 : ON [ ON ] o

002 - 0 [ 0, 0, 2] [Inicial, Minimo, Maximo]

003 2 [ 2, 0, 2]

0bo ([ [ 1, 1]

051 : ON [ ON 1

052 : OFF [ OFF 1

053 : 110 [ 100, 0, 999]

b4 : o [ 0, 0, 2]

0bh : o [ 0, ¢, 2]

0b6 : OFF [ OFF 1

0b7 . ON [ ON 1

058 : OFF [ OFF 1

100 : OFF [ OFF 1

150 : OFF [ OFF 1

161 : 4 [ 4, 4, 30]

Presione (1) para visualizar la proxima péagina, o presione () para visualizar la pagina previa.

PD-3000 199



INFORMACION ADICIONAL

Funcion de visualizacion del diario de errores

La lista del diario de errores de la maquina de coser conectada puede ser visualizada mediante el procedimiento
siguiente.

1. Seleccione HERRAMIENTAS —an |3 pantalla del arrancador de programas.

A

ARCHIWS HERRAMIENTAS

FA&MEL ESFERA

RELG

A
O

Se visualiza la lista.

NuUmero de serie

B
[~ ]
Num

001
002 :
003 :
004 :
005
006 :
007
008 :
009
010
011
012
013
014
015

Cadigo de error

E01/02=

Error Time
EG10 10000
EG11 10001
EG15 10002
E016 10003
EQ2h 20000
EG3D 30000
EQO36 30001
EOB0 50002
EOD1  bOOO3
EODE 5004
EOED 100000
E110 1000001
E111 1000002
E120 1000003
E121 1000004

Presione @5).

Valor del contador de puntos
cuando se produce un error.

Presione (1) para visualizar la proxima pégina, o presione () para visualizar la pagina previa.
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Repuestos

A continuacién se muestran los repuestos disponibles.

INFORMACION ADICIONAL

Ne de parte Nombre de parte

SA5164001 LCD MODULE

SA5165001 LCD INVERTER

SA5166001 INVERTER HARNESS F—i=1
SA5170001 PROGRAMAMER PCB ASSY

SA5172001 SWITCH PCB ASSY

XD1115051 FFC:SML2CD - 20 X 70

SA5167001 PROGRAMMER HARNESS Db:@

PD-3000
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