PLK-G 2516 V4 PEGA BOLSILLOS

MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL OPERADOR ENCARGADO DEL
MANTENIMIENTO

INTRODUCCION

Muchas gracias por haber adquirido esta maquina de coser industrial VI.BE.MAC. S.A.

Antes de iniciar a trabajar con esta unidad automatica, le rogamos leer las siguientes instrucciones que lo ayudaran a
comprender el funcionamiento de la maquina.

El manual ilustrara el método de trabajo a seguir, en el respeto de las normas vigentes.

- Ninguna parte del presente manual puede ser copiada o transcripta sin solicitud previa enviada a VI.BE.MAC. S.A.

- El contenido del presente manual puede estar sujeto a ciertos cambios sin aviso previo.

Para solicitar otro manual o para obtener aclaraciones sobre cada noticia o nota técnica descrita en el presente manual,
se podra obtener mayor informacion haciendo el pedido a:

OFICINA TECNICA
VI.BE.MAC. S.A.

Via Monte Pastello 7/ 1
37047 S. Giovanni LUPATOTO (VR)
Tel. +39 045 8778151
Fax. +39 045 8779024
E-mail vibemac@vibemac.com
http:// www.vibemac.com

Se agradecen sugerencias o sefialaciones concernientes al presente manual.
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1. ESPECIFICACIONES GENERALES DE LA MAQUINA

La unidad automatica V4 es una unidad de costura programable, con barra aguja doble, para la aplicaciéon de bolsillo
de parche preplanchados en pantalones vaqueros o informales, que utiliza un cabezal Mitsubishi PLK G 30 MAXI.

El sistema, muy flexible, permite cargar previamente los cuartos de pantalon y los bolsillos preplanchados sobre una
unidad colocada junto a la maquina de coser.

Después de la introduccion del bolsillo preplanchado en la mascara, el grupo de carga lleva el material a la posicion de
trabajo, debajo de la maquina de coser, que inicia automaticamente su ciclo cuando el grupo de carga vuelve a la
posicion inicial.

El grupo de carga vuelve a la posicion inicial para permitir una nueva carga de la tela y del bolsillo preplanchado durante
el ciclo de costura. Al final de ciclo de costura, un apilador quita el cuarto de pantalén de la maquina, permitiendo asi un
nuevo ciclo de carga.

La unidad puede ser seleccionada para tres modos diferentes de trabajo:

e Aplicar un bolsillo de parche con carga automatica del cuarto de pantalén y del bolsillo preplanchado, arranque
automatico de la maquina de coser y descarga automatica de la pieza trabajada al final del ciclo.

e Aplicar un bolsillo de parche con carga automatica solo del cuarto de pantaldn, la carga del bolsillo
preplanchado y el arranque de la costura son efectuados manualmente, con la descarga automatica de la pieza
trabajada al final del ciclo.

e  Ejecucién de dibujos o simbolos sobre un bolsillo con carga y arranque automatico de la maquina de coser
sobre la misma. Descarga manual del bolsillo ya cosido.

La unidad permite un cambio rapido de las formas (unos cinco minutos). estas Ultimas se suministran junto a un
diskette(CD que contiene los programas personalizados solicitados por el cliente.

El cambio de la forma en uso no necesita la intervencién de un técnico, sino que es efectuado por el/la operador/a
gracias a la simplicidad de su proyeccion, y al uso de materiales especiales.

La unidad puede aplicar 1800-2000 bolsillos en ocho horas de trabajo efectivas.

La unidad trabaja en tdndem con una maquina plancha bolsillos manejada por el/la mismo/a operador/a.

TENSION DE ALIMENTACION

La tensién de alimentacion es de 200 monofasica 50/60 Hz para la maquina de coser y el panel de control.
El consumo es de aproximadamente 1 Kw.

CONSUMO Y PRESION DEL AIRE COMPRIMIDO

El consumo es de unos 1.2 litros de aire aspirado por ciclo con presion de por lo menos 5 bares.

MEDIDAS Y PESO
Cabeza Base utilizada Mitsubishi PLK G 30 MAXI
Anchura: 161 cm Longitud: 105 cm Altura: 135 cm Peso: 160 Kg. (calculo aproximado)

PUESTO DE TRABAJO

El usuario trabaja de pie, frente al cargador, colocado al costado derecho de la maquina para coser.

Entre el operador y el cargador esta colocado el soporte porta material en posicion frontal.

Sobre el lado derecho de la maquina pega bolsillos esta colocada la maquina plancha bolsillos en modo tal de formar
una “L” con las dos maquinas.

UNIDAD PLANCHA
BOLSILLOS V100
VIBEMAC
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Se consideran “normales” todas las operaciones necesarias para preparar, colocar y aplicar un bolsillo en un pantalén,
respetando las siguientes condiciones, es decir que:

el operador haya leido y comprendido el significado del siguiente manual en su totalidad.

el operador aplique todas las directivas “CE” y aquellas contenidas en el siguiente manual.

la anchura maxima del bolsillo debe ser de 250 mm (versién estandar)

la altura maxima del bolsillo debe ser de 250 mm (version estandar)

el cambo de trabajo efectivo es de (X) 300 mm.

el cambo de trabajo efectivo es de (Y) 255 mm.

el espesor del pantalén en el punto donde se desea aplicar el bolsillo no debe superar los 5 mm de material.
se respeten todas las normas de seguridad no quitando los céarteres o dispositivos de seguridad adoptados por
el fabricante.

la alimentacién eléctrica sea constante.

la maquina esté conectada con un diferencial inicial de 30 mA con un sistema de puesta a tierra para prevenir
interferencias o choques eléctricos.

la maquina no puede ser operada con temperaturas altas (sobre los 40° C) o bajas (debajo de los 10° C).
agua u otros liquidos (excepto aceite) no deben entrar en la maquina de coser.

agua u otros liquidos no deben entrar en la tarjeta de control, las electrovalvulas y/o los cilindros.

la unidad automatica esté instalada en plano, verificando que los pies apoyen contemporaneamente en el suelo
y sean blogueados con el bulén adecuado.

la unidad automatica no puede ser utilizada en una atmoésfera en la que pudiera haber presencia de gases
explosivos, polvo o vapores de aceite.

la maquina no debe estar conectada con un sistema de aire comprimido con agua u otros liquidos dentro del
circuito bajo presion.

la unidad esté conectada con un sistema de aire comprimido con una presiéon minima de 5.5 bares contantes
en su interior.

el usuario debe utilizar un par de protectores insonorizados para los oidos, anulando de este modo cualquier
problema a los 6rganos de audicion.

la puesta en obra de la maquina y su mantenimiento extraordinario sean efectuados por personal calificado.

El fabricante no acepta ninguna responsabilidad y dafios causados por la maquina a objetos o personas en el
caso que:

la unidad no esté instalada correctamente en plano.

la puesta en obra de la maquina no haya sido efectuada por personal calificado.

las eventuales reparaciones de la maquina no hayan sido llevadas a cabo por parte de personal calificado.
la alimentacion eléctrica no sea constante.

el aire en el interior del sistema neumatico no satisfaga los requisitos.

la unidad posea graves falencias en el mantenimiento ordinario previsto.

no se utilicen repuestos originales o especificos para el modelo.

el operador no observe las instrucciones en modo total o parcial.

no se respete la medida maxima del espesor del pantalén en el punto donde se desea aplicar el bolsillo.

el operador haya trabajado con las agujas sin punta o no idéneas y haya arruinado pantalones.

En ninglin caso se debe:

desactivar los dispositivos de seguridad predispuestos por el fabricante, transformando la maquina en peligrosa
para el usuario.

quitar el carter y los dispositivos de seguridad de sus posiciones, transformando la maquina en peligrosa para
el usuario. quitar el espejo para la proteccién de la vista sin equipar al operador con gafas protectoras para la
vista especiales y segun lo establece legislacion.

modificar la maquina, sin la autorizacion del fabricante, transformandola en peligrosa para el usuario.

2. FORMA DE GARANTIA

Se aplicara una garantia de 1 (un) afo a todas las partes que componen la unidad, enviadas y encontradas defectuosas
por el fabricante.

Todas las piezas dafadas por negligencia de parte del usuario y/o por un ajuste imperfecto de la unidad por parte de
personal técnico no habilitado por VI.BE.MAC. S.A NO seran reconocidos como defectuosos por el fabricante. Las
mismas seran cobradas, junto con todos los gastos de transporte y/o instalacién consecuentes.
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3. FASES DE ENSAMBLAJE / ASSEMBLING

APILADOR

STACKER \

GRUPO DE

ACCESORIOS CARGA

ACCESSORIES \ LOADING UNIT
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DESPLAZAR EL
GRUPO DE CARGA
REMOVE THE LOADING

UNIT

QUITAR EL
APILADOR
REMOVE STACKER
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-AFLOJAR LOS TORNILLOS DEL

SOPORTE

-LLEVAR A LA ALTURA IDONEA
LOOSEN THE SCREWS

ADJUST THE HEIGHT

VI.BE.MAC. s.p.a.

FIJACION DE LOS
TORNILLOS Y DEL
SOPORTE
FIX THE SCREWS AT
THE HIGHEST
POSITION

FIJACION DE LOS
TORNILLOS Y DEL
SOPORTE
FIX THE BRACKET




POSICIONAR EL
GRUPO DE CARGA

POSITION THE
LOADING UNIT
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CONECTAR LOS PINS
CONNECT THE PINS
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CONECTAR LOS TUBOS
CONNECT THE TUBS

INTRODUCIR LA
CLAVIJA DE
CENTRADO
INSERT THE
CENTERING PIN

ATORNILLAR LOS
TORNILLOS DEL
GRUPO DE CARGA
FIX THE SCREWS
M6X12

10




11

12

ATORNILLAR LOS
TORNILLOS DEL
GRUPO DE CARGA
FIX THE SCREWS M4X6

ATORNILLAR LOS
TORNILLOS DEL
GRUPO DE CARGA

FIX THE SCREWS
M6X20

13

VI.BE.MAC. s.p.a.

ATORNILLAR LOS
TORNILLOS PORTA
CUARTOS
FIX THE SCREWS
M6X16
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14

14 A
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CYLINDER POSITION

PISTON NO
POSICIONADO

WRONG

14 B

LLEVAR EL PISTON A
SU POSICION
PUT CYLINDER IN
CORRECT POSITION

PISTON
POSICIONADO
CORRECT CYLINDER
POSITION

12
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FIJACION TUBO
CONNECT THE TUBE

16

FLJACION SOPORTE
PISTON
CONNECT THE
CYLINDER SUPPORT

13




17

REGULACION DEL
APILADOR
LLEVAR HASTA LA
MARCA INDICADA CON
ROJO

ADJUSTMENT OF THE
STACKER: UP TO RED
SIGN

18

REGULACION DEL
APILADOR
ADJUSTMENT OF THE
STACKER: UP TO RED
SIGN

19

VI.BE.MAC. s.p.a.

REGULACION DEL
APILADOR
ADJUSTMENT OF THE
STACKER: UP TO RED
SIGN
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FIJACION TUBOS
DEL SISTEMA GRUPO
APILADOR

CONNECT THE TUBE

21

22

\ FIJACION CONSOLA

FIX CONSOLE

FIJACION CONSOLA

/ FIX CONSOLE
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FIJACION SOPORTE
CAJON

PUT THE DRAWER

24

POSICIONAMIENTO

PEDAL
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4. DESCRIPCION INGRESOS

TIPO FUNCION CONEXION
PEDAL ACCIONAMIENTO MASCARA INTERNA I
PEDAL ACCIONAMIENTO MASCARA DE CARGA 12
MICRO STOP + MICRO SEGURIDAD VUELQUE 14
PRESOSTATO “A” AIRE PRESENTE 15
SENSOR SENSOR ROTURA HILO IZQUIERDO 16
SENSOR SENSOR ROTURA HILO DERECHO 17
MICRO LIMITADOR DERECHO CARGA 18
MICRO ARRANQUE COSTURA 19
MICRO LIMITADOR IZQUIERDO CARGA 1A
PRESOSTATO "B’ SEGURIDAD RETORNO CARGA 1B
SENSOR SEGURIDAD PLATILLO CENTRAL IC
BOTON ARRANQUE CARGA ID
MICRO CAMBIO BARRA AGUJA IE
MICRO ACCIONAMIENTO PLATILLO CENTRAL IF

CAMBIO BARRA

AGUJA (IE) —_
ARRANQUE
COSTURA(I9)
STOP (14)
INTERRUPTOR
GENERAL
MASCARA MASCARA MASCARA
INTERNA(IF) EXTERNA(I1) CARGA(I2)

VI.BE.MAC. s.p.a.
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MICRO SEGURIDAD
VUELQUE (14)

PRESOSTATO “A”
(15)

PRESOSTATO

B"(IB)

SENSOR ROTURA HILO
IZQUIERDO(16)DERECHO(I7)

SENSOR SEGURIDAD

PLATILLO(IC)
LIMITADOR DERECHO
CARGA(I8)
SENSOR MASCARA
CARGA(IB)
ARRANQUE
CARGA(ID)
LIMITADOR
IZQUIERDO
CARGA(IA)
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5. ARRANQUE DE LA MAQUINA

Antes de arrancar la maquina, controlar la posicién:

- del manubrio, colocar su punto de referencia paralelo a la referencia presente en la fundicion.
- del plano de acero inoxidable con su orificio del punto de origen colocado sobre el orificio de la placa aguja.
- del carro de carga colocado todo hacia el lado derecho como se presenta en el dibujo.

En el caso que el manubrio, el plano de acero inoxidable o el carro estén fuera de posicion, deslizarlos hacia la posicion
correcta con las manos.

Dar corriente apretando el botén ON sobre el interruptor general de corriente.

Una vez que el ordenador ha efectuado el check-up (control):

en el display se visualiza:

Bajar las mascaras INTERNA y EXTERNA con los respectivos botones.

Apretar el icono ; { para la busqueda del punto origen.
La maquina busca los dos sensores de posicion, encuentra el punto origen.
Se alzan las mascaras y la maquina esta lista para trabajar con el Gltimo programa utilizado ya presente en la memoria.

6. PARADA DE LA MAQUINA

Quitar la corriente apretando el boton OFF sobre el interruptor general de corriente, solo con la maquina parada.
Automaticamente se quita también el aire comprimido.

ATENCION

En caso de apagdn de la energia eléctrica, la maquina de coser de detiene por inercia, con la unidad de carga que
permanece detenida en posicién de descanso y un ciclo de carga, de estar presente, es cancelado.
Volver a posicionar el tira hilos en el punto muerto superior con la mano, girando el manubrio.

VI.BE.MAC. s.p.a. 18



7. REGULACIONES

7.1. Regulacion del punto origen

El punto origen de la maquina se controla posicionando el acero inoxidable de centrado (ver foto 1) bajando las
mascaras y apretando el boton . En este momento la aguja debe encontrarse en el centro del orificio (ver foto2).

1 2

El punto rigen de la maquina se regula, para el eje X, desplazando la cuchilla de lectura sensor, aflojando los tornillos
con una llave Allen de 3 mm y deslizando la cuchilla hacia la derecha o la izquierda.

En cambio, el sensor eje Y se regula aflojando los tornillos y deslizando el sensor hacia adelante y atras, segun sea
necesario.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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7.2. Centrado uniball

Para controlar el centrado de los uniball: con la maquina apagada, posicionar el acero inoxidable de centrado (ver foto),
luego posicionar la plantilla de centrado uniball colocando el perno en correspondencia con el orificio sobre el acero
inoxidable y la mordaza de la mascara central en la sede adecuada, ahora controlar que los uniball entren en los pernos
de centrado (ver foto).

Si es necesario ajustarlos, aflojar las tuercas usando una llave de 10 mm y haciendo rotar los uniball hasta obtener un
centrado perfecto y luego ajustar nuevamente las tuercas.

7.3. Centrado de carga

Para controlar el centrado de la carga seleccionar el sistema de funcionamiento N°5 (parrafo sistema de
funcionamiento), bajar las mascaras y apretar , bajar la mascara de carga y apretar el botén de arranque de la
carga.

La carga se lleva a la posicién (ver foto 1), ahora controlar con las clavijas de centrado que los orificios sobre la carga
correspondan a los del acero inoxidable.

En caso de regulacion adelante y atras, actuar aflojando la tuerca sobre el vastago del cilindro con una llave de 13 mmy
atornillar o desatornillar el vastago en la medida necesaria utilizando una llave de 6 mm (ver foto 2)

ATENCION: después de haber ajustado el recorrido del carro, controlar siempre que el tornillo de final de recorrido
presione el micro, prestando atencién a que no lo apriete demasiado o demasiado poco, la regulacion justa se da
cuando se escucha el “CLIC” del micro, el carro debe moverse hacia adelante al MAXIMO por otros 5 mm.

Para efectuar el centrado “hacia arriba y hacia abajo” aflojar los bulones que fijan las pinzas usando la llave Allen de 3
mm y desplazar hacia arriba y hacia abajo en la mediad deseada (ver foto 3).

Para alinear los orificios aflojar con destornillador los tornillos que fijan la carga en la pinza y hacer rotar en la medida
necesaria (ver foto 4).

VI.BE.MAC. s.p.a. 20



7.4. Regulacion de la velocidad de carga

La velocidad de carga se ajusta mediante dos reguladores de flujo colocados sobre las expansiones, el regulador
superior ajusta la velocidad de retorno, el regulador inferior ajusta la ida.

El mejor ajuste se obtiene regulando el carro lo mas rapido posible en la ida y en el retorno, sin que golpee al final del
recorrido.

7.5. Regulacion de los movimientos del equipo

La velocidad de los movimientos se ajusta mediante los reguladores de flujo colocados sobre el equipo, los mismos
funcionan de esta manera:

1. Velocidad bajada platillo central.
2 Velocidad elevacién platillo central.
3 Velocidad salida platillo central.

4 Velocidad bajada mascara externa.

El mejor ajuste se obtiene cuando los movimientos de todos los dispositivos son rapidos pero no golpean, recordando

que aumentando la presién, abriendo los reguladores, no se obtiene ninguna mejoria en términos de produccién, es
mas, se aumenta el desgaste de las partes mecanicas y de los cilindros mismos.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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7.6. Regulacion de los movimientos del apilador

El apilador se ajusta sobre el tablero cuando las maquinas son probadas, y se “bloquean” los reguladores de flujo.

1 Regulador apertura brazo corto.

2 Regulador cierre brazo corto.

3 Regulador apertura brazo largo.

4 Regulador cierre brazo largo.

5 Regulador apertura corredera central.
6 Regulador cierre corredera central.

Todos los movimientos deben ser fluidos y rapidos, pero sin golpear.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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7.7. Alzar la maquina

8. REGULACION CABEZA COSEDORA

)

Aflojar el tornillo

VI.BE.MAC. s.p.a.

Regular la posicién
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Excéntrico de regulacion
1

; ornillos de fijacio

REGULACION REGULACION SALVA AGUJA
CROCHET _
3mm
«€>
- :'

ESTAS MEDIDAS SON CON LA BARRA
AGUJA EN PUNTO MUERTO INFERIOR.

.-

VI.BE.MAC. s.p.a. 24



8.1.

Regulacion de la altura de la aguja

ESTE TORNILLOS SIRVE
PARA AFLOJAR LOS

INTERNOS.

8.2.

VI.BE.MAC. s.p.a.

MECANISMOS

AFLOJAR ESTE TORNILLO Y ROTAR
LA MORDAZA AGUJA HASTA
OBTENER LA ALTURA DE LA AGUJA
DESEADA.

/

Regulacion interna de la barra aguja

25



8.3.

VI.BE.MAC. s.p.a.

Cilindros de desplazamiento de la barra aguja
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8.4. Regulacion del movimiento del pie

El movimiento del pie puede ser ajustado para evitar que la maquina salte la puntada sobre tejidos ligeros o para ajustar
el punto en tejidos pesados.

Quitar el carter (1), aflojar los tornillos (3 y 4) y mover el excéntrico (2) en direccion a o b para aumentar o disminuir la
velocidad del movimiento del pie.

a. para aumentar la velocidad del movimiento.

b. para disminuir la velocidad del movimiento.

VI.BE.MAC. s.p.a. 27



8.5. Movimiento del pie

Antes de efectuar este control:

Si el bot6n “thickness” es blanco, significa que ya
esta programado en 0 mm.

Si en cambio es negro, la programacién no esta en
0 mm. Respetar el procedimiento siguiente y
configurarlo en 0 mm.

1) apretar el boton THICKNESS (grosor) @hi " del mend principal.

FRESSER FOOT CORRECTION SETTING
MOTE: LOWER TOD THE NEEDLE BOTTOM

fi. GURRENT PF HEIGHT 3.0 mn
Y

= Fnn

|

Programar el valor en 0 mm utilizando las flechas y apretar ‘J .

Una vez dentro del menu “THICKNESS” apretar

4

Frozzer foot

|MENU Frogram
2) Controlar apretando k | |

que el parametro PLP ests programado en 200.

3) Controlar que el excéntrico de elevacion del pie esté Siempre en la posicion mas baja (ver imagen 1).

VI.BE.MAC. s.p.a. 28



Bajar el pie apretando

bastidor de la barra ag@

aflojar el tornillo (imag

VI.BE.MAC. s.p.a.

mediante el manubrio, controlar que entre la placa de conexién del movimiento del pie y el
ya por lo menos 1 mm de aire, en caso que la placa toque el bastidor de la barra aguja,
desplazar a mano la placa para obtener aproximadamente 1 mm de espacio (imagen 1).

Siempreen_____
apoyo
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Controlar que cuando el pie esta en el punto muerto inferior entre la leva (1) de elevacion del pie y el cojinete

haya espacio (2).

Si fuera necesaria la regulacion, aflojar los bulones de la cuchilla de lectura del motor paso a paso y desplazarla

para obtener espacio (imagen 2).

VI.BE.MAC. s.p.a.

Regulacion motor paso a paso pie

Con el pie en posicion baja, la cuchilla de lectura (1) sobre el
motor paso a paso debe estar 90° hacia atras en sentido
contrario a las manecillas del reloj, respecto a la posicién de
lectura.

En caso de regulacién, aflojar los bulones que fijan la
cuchilla y desplazarla.
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8.6. Regulacion de los tornillos para desenganchar la barra aguja

Con las barras aguja en posicién de punto muerto superior:

ATRAS

VI.BE.MAC. s.p.a. 31



9. Enhebrado de la maquina

Para enhebrar la maquina: bajar las méascaras, apretando el pedal GRIS y el micro DERECHO sobre la cabeza
cosedora, apretar el botén de EMERGENCIA, y de ser necesario cambiar la barra aguja, apretar el botén detras (ver

foto).

Stop emergencia

VI.BE.MAC. s.p.a.
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10. CAMBIO MANUAL DE LA AGUJA

Para efectuar un cambio manual de la aguja:

Posicionar la maquina en Home position (posicion inicial) bajando las mascaras y apretando @ .

Frena hilo
izquierdo

Frena hilo
derecho

Apretar el STOP en la cabeza cosedora (1) y mantener apretado el botén para el cambio de la barra (2) por 2 segundos

hasta que la maquina baja las mascaras, en este momento, para cambiar la barra aguja basta apretar nuevamente el

boton de cambio barra aguja.

N

Para salir de esta modalidad apretar nuevamente el botén STOP (1) y la maquina volvera a la modalidad de trabajo.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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11. LUBRICACION

En esta maquina hay 3 tanques de aceite, antes de darle arranque controlar siempre que el aceite llegue al nivel
indicado.

VI.BE.MAC. recomienda el uso de aceite SQ€32.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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12. MANTENIMIENTO

La maquina PLK-G requiere un bajo mantenimiento que sugerimos efectuar por lo menos 1 VEZ POR

SEMANA.

Quitar el polvo y el hilo que se deposita sobre la barra aguja y sobre el crochet.

Quitar el polvo y la suciedad que se deposita sobre las guias eje X e Y y aplicar bastante grasa (se recomienda grasa al

litio 2).

.-'"--
e ol -
e H%M&,;’H

v :__-"-'
nw'?,-’

-~

-~ —

) g >\t
‘T,ﬁ-?__}%k;____.-'

-
T s
[y
L -~
et

Vaciar el depo6sito de recogida del aceite cuando esta lleno.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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13. SELECCION DEL SISTEMA DE FUNCIONAMIENTO

En el display se visualiza el menu principal:

_ —»
Apretar el icono # . Luego apretar el |'cono .
Apretar el icono .

¥
FORMAT

el I

Step.
Delay

PASSWORD HMODE

Ei‘é‘ luego digitar la PASSWORD “1 0 1 0”. Confirmar con 4J

[
onar ol o
Seleccionar el icono .
Seleccionar el NUMERO necesario entre los ocho iconos disponibles en la linea superior.

Seleccionar el icono

op

T
Confirmar con 4J . A penas la unidad ha terminado de cargar el método de funcionamiento, apretar EI
Apagar la unidad, esperar que el display se apague y luego volver a encender la unidad.

VI.BE.MAC. s.p.a.



CICLO AUTOMATICO CON
SENSOR DE SEGURIDAD

CICLO AUTOMATICO CON
SENSOR DE SEGURIDAD
SIN DESCARGADOR

CICLO AUTOMATICO CON
SENSOR DE SEGURIDAD

CICLO DIBUJO CON
CARGA AUTOMATICA

PROGRAMA CONTROL
CENTRADO MASCARA DE
CARGA

CICLO AUTOMATICO SIN
DESCARGADOR

CICLO AUTOMATICO SIN
SENSOR DE SEGURIDAD
Y SIN DESCARGADOR

RODAJE BARRAS AGUJA

N

VI.BE.MAC. s.p.a.

TIPO FUNCIONAMIENTO

La unidad transporta la tela debajo de la cabeza cosedora, se baja el platillo
central, luego la mascara externa y automaticamente efectua el ciclo de costura.
Cuando la maquina lee el codigo (FUN1) el platillo central se retrasa y la maquina
prosigue el ciclo de costura solo si el sensor senala el retraso que se ha verificado
en el platillo central.

Como operar: posicionar la tela sobre la carga, bajar la mascara de carga con el
pedal NEGRO, posicionar el bolsillo y apretar el botdn en la parte derecha del carro
para hacer arrancar el carro y efectuar la costura.

La unidad transporta la tela debajo de la cabeza cosedora, se baja el platillo
central, luego la mascara externa y automaticamente efectua el ciclo de costura.
Cuando la maquina lee el codigo (FUN1) el platillo central se retrasa y la maquina
prosigue el ciclo de costura solo si el sensor senala el retraso que se ha verificado
en el platillo central y el descargador no funciona.

Como operar: posicionar la tela sobre la carga, bajar la mascara de carga con el
pedal NEGRO, posicionar el bolsillo y apretar el botdn en la parte derecha del carro
para hacer arrancar el carro y efectuar la costura.

La unidad transporta la tela debajo de la cabeza cosedora, se baja el platillo
central, después la carga vuelve a la posicion de carga, se baja la mascara externa
y el platillo central se retrasa para dar la posibilidad al operador de cargar el bolsillo
preplanchado manualmente, luego apretando el micro derecho sobre la cabeza
cosedora, el platillo se baja dando el consentimiento con el micro de la cabeza
cosedora efectla el ciclo de costura.

Cuando la maquina lee el codigo (FUN1) el platillo central se retrasa y la maquina
prosigue el ciclo de costura solo si el sensor sefiala el retraso que se ha verificado
en el platillo central.

Como operar: posicionar la tela sobre la carga, bajar la mascara de carga con el
pedal NEGRO, apretar el botén sobre la parte del carro para hacer arrancar el
carro, apretar el micro derecho para bajar el platillo central, luego para hacer
arrancar la costura apretar el micro izquierdo de la cabeza cosedora.

La unidad efectla la carga del material debajo de la estacién de costura, el
descenso de las mascaras y el arranque del ciclo de costura automaticamente. El
descargador no funciona.

Como operar: posicionar la tela sobre la carga, bajar la mascara de carga con el
pedal NEGRO, posicionar el bolsillo y apretar el botén en la parte derecha del carro
para hacer arrancar el carro y efectuar la costura.

Sirve para verificar que la mascara de carga colocada en el cargador esta
posicionada correctamente respecto al especial plato de acero inoxidable con los
orificios, suministrado con la unidad.

Como operar: bajar la mascara de carga con el pedal NEGRO, apretar el botén
sobre la parte derecha del carro para llevar el carro a la posicion todo adelantado,
apretarlo nuevamente para llevarlo a la posicién de descanso.

La unidad transporta la tela debajo de la cabeza cosedora, se baja el platillo
central, luego la mascara externa y automaticamente efectua el ciclo de costura.
Cuando la maquina lee el codigo (FUN1) el platillo central se retrasa y la maquina
prosigue el ciclo de costura solo si el sensor senala el retraso que se ha verificado
en el platillo central y el descargador no funciona.

Como operar: este sistema de funcionamiento ha sido desarrollado para trabajar
con la maquina 005V+005C.

La unidad transporta la tela debajo de la cabeza cosedora, se baja el platillo
central, luego la mascara externa y automaticamente efectua el ciclo de costura.
El sensor no funciona, tampoco funciona el descargador.

Como operar: este sistema de funcionamiento ha sido desarrollado para trabajar
con la maquina 005V+005C.

Este sistema de funcionamiento sirve solo y exclusivamente para hacer rodar las
barras aguja. Este sistema de funcionamiento es utilizado solamente por técnicos
especializados.

Como operar: desde la pantalla principal apretar NEXT, luego apretar el icono
para enrollar la bobina, dar el consentimiento apretando el micro IZQUIERDO
sobre la cabeza cosedora. Para salir apretar el botén STOP DE EMERGENCIA
sobre la cabeza cosedora.
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13.1. Seleccionar un programa

En el display se visualiza el menu principal:

1
KM 001

Apretar el icono

[no]
. Apretar el icono "’

Function

Seleccionar donde se desea leer el programa, tocar el icono correspondiente:

Con el icono desde la memoria interna. con el icono ih desde el USB.
En el display se visualiza el menu principal:

L3 PATTERN READ MODE

Seleccionar el numero del pro

rama deseado, si no se visualiza, pasar las paginas del menu con el icono

d

Confirmar la programacion con

13.2. Cancelar un programa

En el display se visualiza el menu

Apretar el icono

Seleccionar donde se desea CANCELAR el programa, tocar el icono correspondiente:

Con el icono i desde la memoria interna. con el icono
En el display se visualiza el siguiente menu:

L PATTERN READ MODE

@ m [8 0 5]|1oD19 no se visualiza, pasar las paginas del menu con el icono ‘
SO 1|MoDi6a  |[B 0 B]|MOD1GA
" —. e ——

01/52 Seleccionar | y a continuacioén el nimero de programa

Confirmar la programacion {J .

NOTA : no se puede cancelar el programa en uso.

eseado, si
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13.3. Guardar un programa

En el display se visualiza el menu principal:

T o]
n
Apretar el icono . Apretar el icono ‘ .

Seleccionar donde se desea ESCRIBIR el programa, tocar el icono correspondiente.

Con el icono| en la memoria interna, con el icono
En el display se visualiza el siguiente menu:

en el USB.

RITE MODE
_PAT

Seleccionar el icono . Digitar el nombre del programa mediante el teclado, si desea cancelar tocar el icono

=
ABC|

Si se desea cambiar el nimero del programa seleccionar

Salvar el programa con una numeracién comprendida entre 600 vy 999.

|

Confirmar con

13.4. Copiar los programas desde la memoria al USB o viceversa

En el display se visualiza el mend principal:

Ly FUNCTION MODE

¥
FORMAT

e e I

Step.
Delay

Apretar el icono . Apretar el icono .

Seleccionar desde dopde copiar los programas, si desde la memoria al USB ﬂ‘o del USB a la memoria

ALL | p

Seleccionar si se desea copiar solo 1 0 mas programas o todos luego confirmar con

interna de la maquina i .
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13.5.

B PLE-E FI
[ HAHE ]

Regulacion conteo de la produccion y de la bobina

Aparece

X

En el display se visualiza el mend principal:

MEXT]
—»

. Aparece

para seleccionar el contador de la PRODUCCION.

+ |-
= |o|n|h

[=J R =g ) N )

o

Apretar el icono

SET

Apretar el icono

NOW

Para habilitar el funcionamiento del contador apretar el icono

Para poner en cero el valor de la produccién apretar el icono

13.6.

y programar el valor 0000.

CLR

#

y programar un valor alto, por €j.: 9999.

Habilitar el conteo de la bobina

Apretar el icono

DN COUNTER

Aparece

M O COUNTER

NN
«|eo|w|m

Slw|lom|w

o

para seleccionar el contador de la BOBINA.

Apretar el icono

Apretar el icono

NOW

Para habilitar el funcionamiento del contador apretar el icono

13.6.1.

y programar el valor 100.

SET

-

e

&

y programar un valor, por ej.: 100.

Puesta en cero del conteo de la bobina

A) Cuando el conteo de la BOBINA llega al numero PROGRAMADO y suena la chicharra
En el display aparece el siguiente mensaje “DOWN COUNTER SETTING VALUE UP”:

Apretar el boton

d

ENTER para poner en cero el conteo.

B) Cuando la BOBINA termina antes de que se llegue al numero PROGRAMADO.

Apretar el icono

DN COUNTER

Para poner en cero el valor de la produccién, apretar el icono

VI.BE.MAC. s.p.a.

para seleccionar el contador de la BOBINA.
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13.7. Enrollar la bobina

De ser necesario enrollar una bobina sin efectuar un ciclo de costura.
Una vez llevada la maquina al punto origen, apretar @ .

Bajar las mascaras.

MEXT]
—»

Desde el menu principal apretar

O

Aparece esta pantalla:

O

Apretar el boton g , Se pasa a esta pantalla:

Ahora apretar el micro IZQUIERDO en la cabeza cosedora, la maquina comenzara a girar permaneciendo detenida

sobre el punto origen, mantener el micro apretado hasta el llenado completo de la bobona y para salir apretar >< .

VI.BE.MAC. s.p.a.



14. PROGRAMACION DE LA COSTURA

ESPECIFICACIONES GENERALES

La MITSUBISHI PLK G2516 esta dotada con un software muy versatil y de facil utilizacion.
Para la creacion de un nuevo programa de costura, llevar a cabo las siguientes instrucciones sobre un bolsillo, dichas
instrucciones lo llevaran, paso a paso a la memorizacion del programa en el diskette o en la memoria interna.

LONGITUD DE LA PUNTADA

La longitud de la puntada que se puede programar esta comprendida entre 0.1 mm y 20.0 mm con variaciéon de 0.1 mm.
La maquina rota a la maxima velocidad con la puntada comprendida entre 0.1 y 3.3 mm.

VELOCIDAD DE COSTURA

Es posible elegir entre cuatro tipos diferentes de velocidades (H — MD1 — MD2 — L) durante el programa de costura.
La maquina esta calibrada para una velocidad maxima de 2500 giros por minuto. La velocidad de corte del hilo esta
calibrada en 180 giros por minuto.

CcODIGOS

Los codigos pueden ser introducidos en el programa de costura para manejar el funcionamiento de la maquina o de
eventuales electrovélvulas.

Tipos de cddigos en uso en los programas:

FUN 1 MASCARA INTERNA - movimiento hacia atras al final de la primera
costura
FUN2 DESCARGADOR - MOVIMIENTO BRAZOS

FUN4 DESCARGADOR — MOVIMIENTO CARRO
F6_H AGUJA IZQUIERDA
F6_L AGUJA DERECHA

VI.BE.MAC. s.p.a. 42



14.1. CREAR UN PROGRAMA

' | PARA CONTINUAR LA PROGRAMACION DEL PROGRAMA EN USO.

fn;TCEJ. PARA CREAR UN PROGRAMA NUEVO.

H ||MD$I|"-J1D2 L

H VELOCIDAD ALTA

MD1 VELOCIDAD MEDIO-ALTA

MD2 VELOCIDAD MEDIO-BAJA

L VELOCIDAD LENTA

Para programar la longitud de la puntada usar el teclado numérico y las flechas direccionales

O[|9([+( 1T

de a y comprendida entre 0.1 y 20.0 mm.
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Cuando aparece esta pantalla la maquina ya esta programada.

En FEED (desplazamiento en vacio), desplazarse hasta la primera puntada de costura (A) moviéndose con las flechas
direccionales.

O

Y confirmar con {J

Ahora, el codigo cambia de FEED (desplazamiento en vacio) a SEW (costura).

O

Desplazarse hasta el punto B, moviéndose con las flechas direccionales.

O

Apretar ‘J en este momento se ha creado una costura entre el punto A y el punto B.
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Ahora apretar @ y aparece el menu siguiente:

v 3.0 CODE:SEW P 001
v HIGH STITGH: 00024/00024

{ATENCION!

Después de haber apretado I la maquina se desplaza

rapidamente al punto origen, controlar que la posicién de la
aguja sea alta.

% =
IE]

MOD

=

Apretar para terminar el programa.

Aparece esta pantalla, apretar Home position @
La maquina vuelve al punto 0 (Home position).

Luego aparece esta pantalla, para guardar.

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntos y confirmar

con J

[J PATTERN WRITE MODE

SOBRESCRIBIR

GUARDAR COMO
NUEVO

SALIR SIN GUARDAR
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14.2. Programar un bolsillo

14.2.1. COSTURA EXTERNA

o]

Bajar las_ mascaras y apretar luego apretar %E .
o

:DLR} H

Apretar| =% | para crear un nuevo programa, luego apretar

Con los numeros seleccionar la longitud de puntada deseada (ej.:

Apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 1 y apretar

para la velocidad (H alta

2.8 mm) y confirmar con

o

para seleccionar el tipo de costura deseada apretar y aparece el siguiente menu:

Seleccionar el tipo de costura deseado y apretar J .

LONGITUD DE LA PUNTADA

PUNTO A PUNTO

LINEA RECTA

LINEA PARTIDA

CIRCULO: el circulo se crea introduciendo
ademas de aquella de partida.

IR IE

2 puntadas

D

ademas de aquella de partida.

CURVA: la curva se crea introduciendo 2 puntadas

U

una serie de curvas.

CURVA IRREGULAR: une hasta 300 puntadas con

VI.BE.MAC. s.p.a.
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Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 2 y apretar

L=

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 3 y apretar

Para regular la altura del pie durante la programacion:

.+0000.0 PITGH: 3.0 OGODE:SEW P 001
L +0000. 0 SPEED: HIGH STITGH: 00010/00010
PF:+00.0

= ke
L “{4 Y e peirs o

En el punto indicado en la pagina sucesiva apretar %aa y aparece:

LYSETTING FOR PRESSEE FOOT MOMEMENT
MOTE: LOWERE TO THE MEEDLE EOTTOM

B. THKCKNESS 4.0 mn
C. DIFF. HEIGHT [#%, Hnm

< i i

(1

Ahora apretar |—_| y ajustar DIFF. HEIGHT en +9mm usando las flechas direccionales para bajar el pie
y apretar ‘J .

Estas programaciones son “ESTANDAR?”, sin embargo, en caso de especiales exigencias, se tenga en cuenta gue el pie
puede ser regulado a la altura deseada entre +9 mm y -9 mm, en cualquier punto del programa.

Con las flechas direccionales degnlazarse al punto N° 4 y apretar ‘J .

Fong| |

Para introducir un cédigo apretar y seleccionar el cédigo deseado, en este caso y luego repetir

5 . I . d
la operacién y seleccionar , confirmar con .

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N°5 y apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 6 y apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 7 y apretar

(|t

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 8 y apretar

T Goog N I
Para introducir un cédigo apretar . y seleccionar el cédigo deseado, en este caso y ‘J
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Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 9 y apretar ‘J .

Para regular la altura del pie durante la programacién:

bl CLIRSOR TNFUT
v+0000.0 PITGH: 3.0 CODE: SEW F ool
v+0000. 0 SPEED: HIGH STITCH: 00010700010

G . H K * ’

- % AXIS:-0012.9
i TOP A5 +0030. 0
TS( F\"g@ 4J PF AXIS: +04.0

En el punto indicado en la pagina sucesiva apretar E&—_,El y aparece:

LYSETTING FOR PRESSER FOOT HMOWEHENT
MOTE: LOWER TO THE WMEEDLE EBOTTOM

E. THKCKNESS 4.0 mn
G. DIFF. HEIGHT [FEx, A

% i

]

Ahora apretar y ajustar DIFF. HEIGHT en -9mm usando las flechas direccionales para bajar el pie
y apretar ‘J .

Estas programaciones son “ESTANDAR?”, sin embargo, en caso de especiales exigencias, se tenga en cuenta gue el pie
puede ser regulado a la altura deseada entre +9 mm y -9 mm, en cualquier punto del programa.

d

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 11 y apretar ‘J

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 10 y apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 12 y apretar GJ .

TRIM
Para introducir un cédigo apretar y seleccionar el cddigo deseado, en este caso luego ‘J repetir

la operacion e introducir UN 1 y apretar ‘J .

‘J FoH y apretar ‘J .

luego seleccionar

Repetir la operacion y seleccionar @/ después apretar
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14.2.2. Costura externa

Seleccionar el zigzag VA .

Seleccionar

Apretar ZIG WIDTH e introducir la altura deseada.
A
A 4 ) V V V \

| e introducir el paso deseado.

Ejemplo: 3.0mm

Apretar| Z/G PITCH

Ejemplo: 1.0mm
. | DIRECTION |
Seleccionar la direccién .

Normalmente se selecciona L.

D

I

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 13 y apretar
Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 14 y apretar
Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 15 y apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 16 y apretar

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 17 y apretar

Seleccionar

para entrar en el menu zigzag. Seleccionar el icono

210G 208G

ZIG ZAG @

para habilitar el zigzag.

PG WIDTH

E.0 ]
2 (0.2-19. 07

FIG PITCH ]| B.o ]
(0.2-10,0)

CL

X

para entrar en el menu zigzag. Seleccionar el icono WA para habilitar el zigzag.

entonces seleccionar nuevamente el zigzag

|Z|G WIDTH |y seleccionar la altura deseada.

A
A 4

Apretar | ZIG PITCH |eintroducir el paso deseado.

Apretar

Ejemplo: 3.0mm

Ejemplo: 1.0mm

Seleccionar la direccién | DIRECTION

Normalmente se selecciona L.

A A A A

E 0 |
y (0.2-19.0)

EIG PITCH || B.o ]
(0. 2-10. 03

CL

X
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Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 18 y apretar ‘J

Seleccionar FEED 0?_;, :

Con las flechas direccionales desplazarse al punto N° 19 y apretar ‘J y seleccionar .@ luego seleccionar

y apretar ‘J

Seleccionar FEED [gz——3].

Con las flechas direccionalgs desplazarse al punto N° 20 (un punto antes de la Home position) apretar y

seleccionar ‘J . Apretar luego seleccionar E’ y apretar ‘J
[F6_L| ‘J

luego seleccionar y apretar

Al final apretar luego .
Apretar@ .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntos.

[§ PATTERN WRITE MODE

SOBRESCRIBIR

GUARDAR COMO
NUEVO

SALIR SIN GUARDAR

o

Apretar para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con

VI.BE.MAC. s.p.a.
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COSTURA EXTERNA
WA
Ul 1
F6_H
Home Position
2 Inicio 12
1| costura
e

iV 2

7 8
e
5 s
7
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Home position

W

-7

F6_L

LI

lr /20

VI.BE.MAC. s.p.

/S

a.

18|z

—

17

16

COSTURA INTERNA

V%

14
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14.3. Regulacion de la altura del pie

Con esta maquina el pie es ajustado mediante un motor paso a paso que actia mediante una media luna directamente
sobre la barra del pie.

ATENCION

Antes de ajustar la altura del pie, asegurarse de que THICKNESS en el ment principal esté en 0 mm.

Apretar ' luego y aumentar o disminuir el valor en modo tal de programar 0 MM después

confirmar apretando ‘J

Para regular la altura del pie durante la programacion:

L d CURSOR INPUT
C+0000.0 PITCGH: 3.0 CODE: SEW F ool
$+0000,0 SPEED: HIGH STITCH: 00O10/00010)
FF:+00,0

En el punto indicado en el dibujo en la pagina precedente apretar y aparece:
CXSETTING FOR PRESSERE FOOT HMOWVEMENT
MOTE: LOWER TO THE NEEDLE EOTTOM
E. THEKCKNESS

G. DIFF. HEIGHT

g s

Ahora apretar @hl y ajustar DIFF. HEIGHT en +9 mm usando las flechas direccionales para mantener el pie

en posicion alta y cuando se desea hacer iniciar el pie saltarin, repetir la operacién programando la medida en -9 mm.

Estas programaciones son “ESTANDAR”, sin embargo, en caso de especiales exigencias, se tenga en cuenta gue el pie

puede ser regulado a la altura deseada en cualquier punto del programa.
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15. ESPECIFICACIONES GENERALES DE MODIFICACION

Las maquinas MITSUBISHI PLK-G utilizan un software muy simple para la modificacion de un programa. A continuacién
se presentan las modificaciones mas comunes sobre un bardado de bolsillo 0 una etiqueta. Las instrucciones ensefian

paso a paso el método de utilizacién hasta la memorizacién del programa modificado.

Seleccionando el icono especifico (MODIFICAR)

v

(] =

aparece el menu principal.

En la parte superior se visualizan los TRES iconos que determinan que tipo de modificacion el programa necesita:

CHAMGE FEED
T HOME
POSITION

NO seleccionar este icono.

Seleccionar SIEMPRE este icono.

Modifica el punto
de partida

Cancelar
puntadas

Agregar puntadas

Modificar la
posicion de una
puntada

Desplazar un
bloque

Modificar un
bloque

Modificar la
longitud de la
puntada

Modificar la altura
del pie

Modificar la velocidad

El punto de partida es
desplazado y de consecuencia
toda la costura es desplazada.

El area seleccionada entre 2
puntadas es modificada usando
linea arco, curva, zigzag, feed...

Modifica la altura del pie

Agregar o quitar un

cédigo

Cancela un nimero predefinido
de puntadas

Cancela todas las puntadas de
costura

Agregar una puntada

Agregar una puntada de costura
manteniendo la misma longitud

Mover solo la puntada
seleccionada

Mover todas las puntadas desde
la modificada en adelante

Cambia segun la modificacion

Modifica segun el
desplazamiento

Modifica la longitud puntada de un
numero preestablecido de puntadas

Modifica la longitud puntada de
todos las puntadas

Modifica la velocidad de un
numero preestablecido de

Modifica la velocidad de todas
las puntadas

Elimina

Agrega
codigo

codigo

VI.BE.MAC. s.p.a.
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15.1. Desplazar todo el programa
(i =

Bajar las placas. Apretar el boton . Apretar el botdn

CHAKGE FEED —|
TO HOME [
POSITION s

= d

y confirmar con

Ahora se visualiza el método de modificacion, en este caso seleccionar
La maquina se desplaza automaticamente a la 1° puntada de costura.
El display pasa a:

Desplazarse todo lo deseado con las flechas direccionales.

(cada impulso equivale a un desplazamiento de un décimo de milimetro en dicha direccion)

Apretar d . Aparece el menu principal.

para confirmar la modificacion efectuada.

Probar el programa, bajar las mascaras con los botones relativos, con el boton desplazarse hasta el final del
programa de costura. g
Al final del programa apretar .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas y confirmar

con ‘ .

[J PATTERN WRITE MODE

EIIE M_00 1
I B 00

Sobrescrihir

Guardar como nuevo

FUERHRITE

Salir sin guardar

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar
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15.2. Modificar un angulo

fed

. Apretar el boton

Bajar las placas. Apretar el boton

Ex) o

y confirmar con

Programar la longitud de puntada deseada.

Seleccionar el tipo de costura

B0 ] mm
©.1-12.7) Ejemplo: 3.0

Confirmar con ‘J

El display pasa a:
START POINT JOG /

Direccién costura

Ir con hasta el inicio de la modificacion (punto A).

i

Apretar

El display pasa a:
END POINT JOG

Ir con ‘

hasta el final de la modificacién (punto B).

Apretarn JOG Apretar J .

ON
Ir con ‘. EN EL PUNTO A MODIFICAR (punto C).

Apretar

El display pasa a:

1CK, HODIFY  JOG ARROW

Desplazarse todo lo deseado con las flechas
direccionales al nuevo punto D.

(Cada impulso equivale a un desplazamiento de
un décimo de milimetro en dicha direccién).

Apretar J

El display pasa a:

B MODIFY/BLOGK MODIFY  JOG POLNT SET

INPUT POINTS E ]

JOG_POINT

STITCH: POZE/0038
He =000, 3 mm
+002.8 mm
SEW
HIGH

Apretar  |"gyp

Apretar {J
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ITCJF'l
Apretar para confirmar la modificacion efectuada. Apretar E .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[} PATTERN WRITE MODE

INE 001
KN 800

Sobhrescrihir

Guardar como nuevo

rj'u'ERl-JRITE ‘ H

Salir sin salvar

I:EXIT WITHOUT SAWING |:] @
2

Apretar J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con J

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG
Una vez llegado al final del programa apretar

VI.BE.MAC. s.p.a.
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15.3. Modificar una curva

L=

(T =

Bajar las placas. Apretar el boton . Apretar el boton

- o — [ | o
Ahora se visualiza el método de modificacién, en este caso seleccionar |=——<] y confirmar con .
Aparece el siguiente menu:

B3 MODIFT/BLOCK MODIFY HETHOD lf_\

Seleccionar el tipo de costura a modificar.
I [~ ]

Programar la longitud de puntada deseada.

PITGH o mm

(0. 1-12.7) Ejemplo: 3.0 mm

Confirmar con J . ,

El display pasa a: /
START POINT JOG ]

Ir con ‘ hasta el inicio de la modificacién (punto A).

Apretar J .

El display pasa a: C
END POINT JOG H

Direccién costura

Ir con ‘ hasta el final de la modificacién (punto B).

JOG
Apretar | OM |.  Apretan

Ir con EN EL PUNTO A MODIFICAR (punto C). D
Apretar .

El display pasa a:

Desplazarse todo lo deseado con las flechas direccionales (punto D).
(cada impulso equivale a un desplazamiento de un décimo de milimetro en dicha direccion)

Apretar qJ
d

Apretar .

Apretar

Apretar ﬁ .

TP para confirmar la modificacion recién efectuada.

MEMORIZAR EL PROGRAMA
Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 800 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[ PATTERN WRITE MODE

Sobrescribir

Guardar como nuevo

Salir sin guardar

Apretar J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo J
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15.4. Modificar la velocidad de costura

.Ap @‘5

retar el boton

Bajar las placas. Apretar el boton

. ) H .
Seleccionar el icono LI?' . Confirmar con

L d MODIFY/SPEED =Y POINT SET .
Seleccionar entre:
N/ H/L Direccién costura
¢ 00003/00015 +—a (N° de puntadas).
. : +0010. Omm H
: +0000, Omm
: +0000, Omm H JI L
CODE:SEW  SPEED:HIGH i1 |(todas las puntadas).
Puntada
A J inicial
Ir con hasta el inicio de la modificacion (punto A) y apretar . A

H/L 1J
[t
Si ha sido seleccionado LALL Juna vez apretad todas las puntadas desde alli en adelante cambiaran velocida

—
H/L ,
Si ha sido seleccionado [-#-—# aparece END POINT usar las flechas : Punta%a final

para desplazarse al punto B y apretar .

L3 MODIFY/SPEED MODIFY POINT SET
METHOD

00003/00015
+0010. Omm
+0000. Omm
+0000. Omm
SPEED:HIGH

Q000B8,/00015
+0000. Omm
-0010.0mm
+0000. Omm
SPEED: HIGH

L MODIFY/SPEED MODIFY POINT SET

METHOD

SPEED

START 00003/00015
00006/00015

CHANGE SPEED?

Seleccionar la velocidad deseada y apretar ‘J
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En el display se visualiza:

TP J
Apretar 1 para confirmar la modificacion efectuada, luego

Apretar ; E .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[§ PATTERN WRITE MODE

= M__ 001
Il 800
Sobhrescrihir
r]'u'ERl-JRITE ‘
Guardar como nuevo

Sallir sin guardar

[EXIT WITHOUT SAUTIG |] @
il

Apretar "I para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con "I

ATENCION:
Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar

VI.BE.MAC. s.p.a.
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15.5. Modificar la longitud de la puntada

Seleccionar la modalidad modificacién:

CHANGE FEED
TO HOKE
POSITION

i
2

Ahora seleccionar:

b

L@~ Para cambiar la longitud de la puntada de todo el programa.
ALL

..I":_:i_ Para cambiar la longitud de la puntada de un trecho, incluida entre start point y end point.

Ahora seleccionar el punto de partida y confirmar con ‘J

[J MODIFY /LENGTI
METHOD

POINT BET

STITGH:  000L4,/00038
X! +O002, 9nm
Eah +0000 . Onm
PF: +0000, Onm
CODE:SEW SPEED:HIGH

n de la modificacion y confirmar con ‘J

METHOD

STRET
o FOINT

STITGH: Q004 /00095
i +0002, 9nm
Tl +0000 . Onm
FF: +Q0O0, Onn
CODE:SEW  SPEED:HIGH

STITCH: 00083 00098

xi +0000 . Onm @
T +0002 ., 9nn
+0000, Onn

Introducir la longitud de la puntada deseada, incluida entre 0.1 y 20.0 y confirmar apretando
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B HODIFY,/STITCH LENGTH MODIFY O
METHDD

] 11213
PITCH o] mm

(0, 1-20.0 4|56
START ann14,/n0098 718|9
END 000B3,/00098 +(310

FITGH MODIFY?
@

CHANGE FEED
TO HOKE
FPOSITION

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[§ PATTERN WRITE MODE

M_001
Il 800
Sobhrescrihir
r]'u'ERl-JRITE ‘
Guardar como nuevo

Salir sin guardar

EXTT WITHROLT SAVING || ""“
A
Apretar para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con J .

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar
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15.6. Modificar la altura del pie

ATENCION: Por motivos de seguridad, durante la modificacion el pie permanecera en posicion alta.

Antes de modificar la altura del pie controlar que THICKNESS esté programado en 0 mm (ver parrafo 8.5).

= e
Para modificar la altura del pie apretar luego ﬁ] -

GHANGE FEED
TO HOME
FOSITION

Aparece esta pantalla: apretar @'ﬂa luego J . Aparece esta pantalla, moverse al punto deseado.

L PF CORRECTION POSITION IMDICATION

JOG POINT

STITCH:  Poo1g/00098

K +0003, Omm
T +0000. Omm
PF: +0000, Omm

CODE: SEW  SPEED:HIGH

Xrl B 4
7l
Usando las flechas, una vez alcanzado el punto deseado.

Apretar J .

00 FY /PRESSER FOOT MOWEMENT 0K

FEESSER FOOT MOVEMENT AMOUNT WHILE
SEWING

AMOUNT OF CORRECTION AT
START SEW POINT

3.0 mm

HMATL E B |mn:

e HT (A

MDL POS 00015/00098

Apretar M

Seleccionar la altura o el descenso entre + 9.0 mm (maximo) y -9.0 mm (minimo) deseado usando las flechas y

confirmar con I
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MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[§ PATTERN WRITE MODE

I M_00 1
N 800

FUERHRITE ‘

[EXIT WITHOUT SAUTIG |]

Apretar (J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con ‘J .

ATENCION:

Sobhrescrihir
‘ ‘ Guardar como nuevo

7~ Sallir sin guardar

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar

VI.BE.MAC. s.p.a.
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Agregar un codigo

DESCARGADOR - MOVIMIENTO BRAZOS
DESCARGADOR — MOVIMIENTO CARRO

15.7.
FUN 1
costura
FUN 2
FUN 4
F6_H  AGUJA IZQUIERDA
F6_L  AGUJA DERECHA

Bajar las placas. Apretar el boton

Seleccionar el icono

|

GODE

Apretar

Apretar

l MODIFY/AD0 CODE

JOG POINT

ADD POINT SET

STITCH:
xe
T

pooog/o0014
+0010, 0mm
+0000, Omm
0000, Omm

- +
CODE: SEM > SPEED: HIGH

| g ]
Ir con E hasta el punto necesario. Apretar

Apretar el botén

MASCARA INTERNA - movimiento hacia atras al final célula primera

El

|
=|

d|

Aparece el nuevo menu con todos los cédigos en caso que se desee seleccionar el cddigo para el movimiento de la

barra aguja.

| S|

Apretar luego

o

para activar la barra aguja de la izquierda, después apretar

Seleccionar

d|
dl

Aparece el menu princip

UN 1

Apretar

Apretar

Top
]
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Apretar

Apretar

al:

, después seleccionar

F6_L

para activar la barra aguja de la derecha, o

o

para confirmar la modificacion efectuada.

F&_H
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MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[} PATTEREN WRITE MODE

EEE M_001
NN (8 00

Sobhrescrihir

Guardar como nuevo

FUERHRITE

Salir sin guardar

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar
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15.8. Eliminar c

Bajar las placas. Apretar el boton

gos

[F——]
Apretar el boton @

= |
Seleccionar el icono .

Apretar .

Apretar J
A

Ir con hasta el punto necesario.

Cuando en el display aparece el CODIGO a cancelar, por ej.:

Apretar J
Apretar J

Aparece el menu principal-

Un1

Apretar| o | para confirmar la modificacion efectuada.

Apretarnﬂ .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[§ PATTERN WRITE MODE

N 800

=
o
o
=

FUERHRITE ‘

[EXIT WITHOUT SAUTIG |]

Sobhrescrihir
H Guardar como nuevo

Salir sin guardar

Apretar (J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar
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15.9. Volver a programar una costura rectilinea

Bajar las placas.

Apretar el boton .

]
Apretar el boton @5

I— >

|

Ahora se visualiza el método de modificacién, en este caso seleccionar [Z—_%| y confirmar con J

El display cambia, seleccionar

GHANGE FEED g
TO HOME i

POSITION

Seleccionar el tipo de costura

3 |l| Programar la longitud de puntada deseada.

6 Ejemplo: 3.0

9
o |l| Confirmar con {J ) A

o]

t—|

El display pasa a:

Y HODIFY /BLOCK MODIFY START POINT SET

STITCH: 00006/00027
; +0002, Smm

Al
¥ -0001, Bmm
PF: +0000, Omm
CODE:SEW SPEED:HIGH

Ir con hasta el inicio de la modificacion (punto A) y apretar 1J .

El display pasa a:

(¥ MODIFY/BLOCK MODIFY END POINT SET
START [ STITCH: 0000B/00027

POINT [ X: +0002. 5mm
T -0001.Bmm
FF: +0000. Omm

CODE:SEW SPEED:HIGH

ND STITCH: P001d8/00027
OINT (B +0000, Omm

Y +0003. Omm
FF: +0000, Omm m
CODE:SEW SPEED:HIGH | ===

A

VI.BE.MAC. s.p.a.
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Apretar J

En el display se visualiza:

[} MODIFY/BLOCK MODIFY OK

MAKE LINEAR DATAT

Apretar 1J

En el display se visualiza:

CHANGE FEED
TO HOME
POSITION

Apretar

Apretar

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[J PATTERN WRITE MODE

M_ 001
AN B 00
Sobrescribir
FUERHRITE |
Guardar como nuevo

Salir sin guardar

I:EXIT WITHOUT SAWING |:] @
2

Apretar 1J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con ‘J

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG
Una vez llegado al final del programa apretar @ .
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15.10. Modificar el bartack de la derecha
— (]
Bajar las mascaras Apret y apretar @ =

FOHCHOHY

Apretar

|

| #cof luego J

Con

A

ir al punto A (una puntada antes del inicio del bartack derecho )

Seleccionar el icono de la derechaf®™™ y con las flechas direccionales desplazarse todo lo deseado, ej.: Tmm

METHOD

MODIFY
KT

MDL POS

MODIFY

Apretar

Con ‘

ir al punto B (una puntada después del final del bartack derecho).

y 4J de nuevo. i :

Seleccionar
precedente pero en la direccién opuesta por ej.: Imm

i

el icono de la derecha y con las flechas direccionales desplazarse en por la misma cantidad

Entonces apretar ‘J para confirmar la modificacion.

Apretar

Apretar

I E

B

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 800 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[J PATTERN WRITE MODE

I:EXIT WITHOUT SAWING |:] @
2

Apretar

M_ 001
KGN E00 N
Sovrascrivi
FUERMRITE |
Salva come nuovo

Esci senza salvare

o

para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar nuevamente con ‘J .

ATENCION:

Antes de efectuar un ciclo de costura, bajar las mascaras y probar el programa en JOG

Una vez llegado al final del programa apretar
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15.11. Modificar el bartack de la izquierda
= () =

Bajar las mascaras Apretar y apretar
FoHCHOHCH
Apretar cri'}':' y J
Con ‘ ir al punto A (una puntada antes del inicio del bartack izquierdo).
Aparece el siguiente display: : J
Seleccionar el icono de la derecha |*f y luego .

B MODIFT/MODIFY STITCH OK

HETHOD m K 4

MODIFY
KT

MDL POS

00003/00011

Programa original Después de la
modificacién

Desplazarse con las flechas direccionales la cantidad deseada, por ej.: 1 mm hacia arriba y apretar J .

Apretar

Apretar

#‘—'
o
o

MEMORIZAR EL PROGRAMA
Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 800 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[} PATTERN WRITE MODE

IIDE MO0 1
NN 800

Sobhrescrihir

Guardar como nuevo

JD

YERWRITE ‘ H

Sallir sin guardar

Apretar d para confirmar, introducir el nombre deseado, confirmar nuevamente con
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15.12. Rotacion del programa

CONVERT MODE

Bajar las mascar

Apretar el icono .

Apretar el icono .

Aparece el menu sucesivo:

Apretar el icono .
<
Apretar J .

Aparece el menu sucesivo:
Seleccionar en que sentido de direccion
se desea rotar

hacia la derecha seleccionar el icono B

'S
hacia la izquierda seleccionar el icono b’

Configurar el angulo de rotacion deseado mediante el teclado numérico, por e€j.: 0.1 deg (min. 0.1 max. 0.3).

%5 ES EFECTUADA LA MODIFICACION MANTENIENDO UN PUNTO FIJO.

@ LA MODIFICACION ES EFECTUADA DESDE EL CENTRO DEL PROGRAMA.

E,,__..% LA MODIFICACION ES EFECTUADA DESDE EL PUNTO ORIGEN.

%brr
Apretar el icono y confirmar con 4J . [ i

Ir con el botén | A | al punto deseado (A).

Apretar 4J y apretar de nuevo 4J

Apretar g .

Ahora aparece el menu principal.

4

Apretar para confirmar la modificacion efectuada.

Apretar

MEMORIZAR EL PROGRAMA

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 800 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.
MY FATTERN WRITE MODE

I M_00 1
N 800

Sohrescrihir

H Guardar como

Salir sin guardar

EXTT WITHROLT SAVING || @
/i J
Apretar 'I para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar nuevamente con
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15.13. Ensanchar o reducir un programa

Bajar las mascaras.

Apretar el icono .

Apretar el icono

Aparece el menu sucesivo:

|

'&r‘|
"

Apretar el icono

Apretar el icono J :

Aparece el menu sucesivo:

Apretar el icono | K-PROPORTION ||.

Configurar el valor deseado para el eje X.
Valor de base 100.0. (Ej.: 99.9 %).

Apretar el icono W'PRDPDRT]DN | .

Configurar el valor deseado para el eje Y.
Valor de base 100.0. (Ej.: 99.9 %).

Seleccionar el método de la modificacion.

% SE EFECTUA LA MODIFICACION TENIENDO UN PUNTO FIJO.

LA MODIFICACION SE EFECTUA DESDE EL CENTRO DEL PROGRAMA.

@ LA MODIFICACION ES EFECTUADA DESDE EL PUNTO ORIGEN.

%»» J
Apretar el icono y confirmar con

Ir con el botén ‘ al punto deseado (A).

A = Angulo superior del programa

VARIANDO EL VALOR EJE "X"
Se desplazan solo las costuras de la derecha.

VARIANDO EL VALOR EJE "Y"
Se desplazan solo las costuras de bolsillo.

-
~

A = Punto Central del programa

VARIANDO EL VALOR EJE "X”
Se desplazan las costuras de la derecha y de la
izquierda.

VARIANDO EL VALOR EJE "Y"
Se desplaza la posicion de ambos bartacks.

7

|
Apretar

Apretar ‘J
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Apretar E .

Apretar

TOP
]
Apretar ﬁ .

MEMORIZAR EL PROGRAMA

para confirmar la modificacion efectuada.

Memorizar siempre los programas con una numeracion entre 600 y 999 con un maximo de 20,000 puntadas.

[§ PATTERN WRITE MODE

A M 001
Al B 00
Sobrescrihir
FUERHRITE |
Guardar como nuevo

EAVE A5 NEW

[:E)(IT WITHOUT SAUTNG |] @
|

Salir sin guardar

Apretar J para confirmar, introducir el nombre deseado y confirmar de nuevo con J
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15.14. Crear una secuencia de programas

- - ;
Function

luego

Apretar

Ly FUNCTION MODE

Seleccionar |2, = .
feo] & fEirfese

% COMBINATION MODE

I |
A Pl |
~» EXE] * ¥%
‘_
i

I
FREEX RN CEE R R

P N N _
L[ o [
il

EEEEXLRHE LR R AR R XX AR AR R R kR R

PATTERN READ MODE

Seleccionar el programa deseado a agregar a la secuencia y confirmar apretando ‘J
Repetir la operacion para introducir todos los programas deseados en la secuencia.

B COMBINATION MODE
[ COMEB_ 07

P S o N N |
) e o
L

T T R SR | n
|

|1f3

e, S, B e ", Y ciin, N, N e, N, |
(] || ] || [ | [ | |mp
I —— F—" i ———
N e N L™/ b~
EESS S S RS SRS L LSS SR

@
I
Una vez introducidos todos los programas deseados (max. 24), apretar ‘ para guardar la secuencia.

BEBE
Apretar ETE e introducir el nombre deseado, seleccionar donde guardar, si en la memoria interna o en el USB y

confirmar con J
Luego d y .

Ahora, la secuencia programada esta en uso.
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15.15. Salir de Ia modalidad secuencia

MEMLI Function
Apretar ! luego e—x—1.

Ly FUNCTION MODE

= =
FORMAT

g A N
Lo ol

EEEEXLRHE LR R AR R XX AR AR R R kR R

Seleccionar | &=, | .
ot

Apretar

Apretar J .
TOP

Apretar I

Ahora la maquina esta nuevamente programada en la modalidad normal.
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16. PROGRAMACION DE PARAMETRO DE CONTROL DE LA

UNIDAD

En el displav se visualiza el menu orincioal:

Apretar el icono m . Apretar el icono

Program

En el display se visualiza una serie de iconos, en varias paginas. Seleccionar el icono de interés, con las caracteristicas

deseadas y luego confirmar con ¢ . Si se necesita pasar de una pagina a otra, utilizar los dos iconos siguientes.

ol

LR ROGEAM MODE <MODE SELECTION:

Fiper ‘ Frea limit ‘

F|DW start ‘ Peedle position‘

Ehread trimming
ensaor

Flamp

LR ROGRAM MODE

<MODE SELECTION

D.Iiper‘

| I

rea limit

Tow start

H U\leed\e PosTEion H

| [

hread trimming
ensor

H

] [Frake

H [rresser Toot H

H [Fobbin winding H

bd| | Program

L PROGRAN MODE

<MODE SELECTION

PAGINA 1

PAGINA 2

D:eed method H “Step

[Fpeed

| F

PAGINA 3

hread trimming
hread release

/H U:eed argle
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16.1. Regulacion aperturas tensiones

Thread trimning
Seleccionar [hread releaze

LRS. (220 estandar) (Retraso aper'tura tensiones).
LRE. (50 estandar ) (Duracién impulso apertura tensiones).
t (180 estandar) (Velocidad de corte).

16.2. Velocidad feed

Foed nethod

Seleccionar .
F e s. ( 7 estandar) (Velocidad desplazamiento en vacio de 0 a 9).

16.3. Velocidad de costura

L peod
Seleccionar
H = XXXX (velocidad alta) Estandar 2499 Rpm (2100 durante el rodaje).
MD1 = XXXX (velocidad medio alta) Estandar 2220 Rpm.
MD2= XXXX (velocidad medio baja) Estandar 1000 Rpm.
L = XXXX (velocidad baja) Estandar 200 Rpm.

16.4. Arranque lento

Elow start

Seleccionar

S = xxx (Velocidad).

SL = off /on (Arranque lento on/off).
SLn=x (N°de puntadas) Estandar 2.

VI.BE.MAC. s.p.a
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17. INSTALACION DEL SOFTWARE DEL SISTEMA
PLKG-system

Para cargar el software:
Copiar los archivos PLKG_system y User_system desde el CD/Ordenador en la llave USB e introducirla en el
control box. = il

|

It

B [
F I

[
| S

Encender la maquina manteniendo apretada la letra F y mantenerla apretada hasta el encendido del LED ROJO.

Y aparece esta pantalla:

PLK-G

System checking ...

Después aparece esta pantalla:

T

EnfisiiiaiEeiiing
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. |

Para seleccionar el modelo de maquina apretar .
Para la maquina 1010V4 y FLY V4 seleccionar el icono 1010 mientras que para la 2516 V4 seleccionar 2516R y

confirmar con I

Confirmar apretando 1J .

Apretar J

IN[TIALIZES SET WALUE

Apretar d .

Ahora aparece esta pantalla:

| * @l T 1
THE CONTROL EDX 15
OFF, THEM POWER

I BEAT,

Ahora apagar la maquina, dejarla apagada hasta que el LED verde esta completamente apagado.
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17.1. Instalacion programacion

User_system

Encender la maquina manteniendo apretada la letra F y mantenerla apretada hasta el encendido del LED ROJO.

23][m =
0 ©

’F (IR

i

e

Y aparece esta pantalla:

PLK-G

System checking ...

Después aparece esta pantalla:

IEMQEFID FILE

H%’ISEI'T[HG GTEF FILE READ MODE
ALL
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FETTW:. FILE ¢+.D5G, #, DSK) EEHD|

FLKo: TEL

Seleccionar el archivo deseado y apretar

Aparece nuevamente esta pantalla:

FETT].'-I".‘. FILE ¢*.D5G, *,0D5KY EE.‘-‘.D|

PFPLKG _TEL

Introducir la password.

Apretar J .
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Ahora aparece esta pantalla:

& I 1
THE CONTROL B0 1S
OFF, THEM POMER
I Besd 10,

Apagar la maquina y quitar la llave USB.

et

e ] =
__.-? e | "Il n-:* mm
(L! f_j I r .
e 7,

Volver a encender la maquina, después de haberse asegurado de que el LED VERDE esté completamente
apagado.

VI.BE.MAC. s.p.a.
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17.2. Carga programacion VI.BE.MAC.

Para cargar la programacién del a maquina, si se deseara efectuar un RESET o una actualizacion de las

configuraciones:
Cargar en el USB la carpeta User_system con la nueva programacion o con la programacién suministrada por

VI.BE.MAC. con la maquina, luego apretar:

¥
FORMAT

T EF TILE( i'.'FT.s‘J_RT-:n_n—‘
| L
WEHU FILE |

ﬁ-}'FI:—I'T[HG GTEF FILE EEAD MODE
ALL

y apretar 3 veces GJ .

Si la méaquina solicita una password ponerse en contacto con VI.BE.MAC.

La maquina inicia a leer los archivos y después de algunos instantes aparece:
Apagar la maquina y esperar que el LED VERDE se apague, luego
volver a encender la maquina y la programacion estara instalada correctamente.
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18. TEST INGRESOS (INPUT) / SALIDAS (OUTPUT)

En eI dis Ia se visualiza el menu principal:

LR-ET MODE OF VARIOUS INPUT/OUTPLUT

§
;

Il_
A | 2 | 0[]

Apretar el icono Apretar el icono sﬁ

Aparece el menu, donde los iconos siguientes tlenen este significado:

B:E Prueba INGRESOS

@f/ Prueba SALIDAS

If»% Prueba SENALES CABEZA COSEDORA (SENSORES Punto Origen, ENCODER, POSICIONADOR)

E@“{i PROGRAMACION DIRECCION INGRESOS (NO UTILIZAR, EXCLUSIVO PARA TECNICOS VI.BE.MAC.)

% g PROGRAMACION DIRECCION SALIDAS (NO UTILIZAR, EXCLUSIVO PARA TECNICOS VI.BE.MAC.)

-5 (HT]

Seleccionar el icono necesario, entre aquellos visualizados.

18.1. Test ingresos (INPUT)

Apretar el icono B-E
Visualizacion de todos los INGRESOS presentes con posibilidad de probarlos manualmente (desde |1 hasta IP)

En el display se visualiza:

Se visualiza el valor en INGRESO.
Apretando el pedal relativo o interruptor de la funcién
es posible cambiarlo de on a off y/o viceversa.

Cuando el contacto esté Cerrado = ON se presenta el siguiente icono

Cuando el contacto esté abierto = OFF se presenta el siguiente icono

PEDAL IZQUIERDO GRIS ()
PEDAL DERECHO NEGRO (12)
MICRO STOP cabeza cosedora (14)
PRESSOSTATO “A” (15)
SENSOR ROTURA HILO (IZQUIERDA) (DERECHO) (16)(17)
MICRO FIN DE RECORRIDO DERECHO CARGA (18)
MICRO IZQUIERDO cabeza cosedora (19)
MICRO FIN DE RECORRIDO IZQUIERDO CARGA (1A)
VALVOLA DE SEGURIDAD Y PRESSOSTATO “B” (IB)
SENSOR (N.O.) SOBRE LA MASCARA INTERNA (IC)
BOTON DE INIZIO DERECHO (CARGA) (ID)
NEEDLE CHANGE SWITCH BOTON CAMBIO DE AGUJA (IE)
MICRO DERECHO cabeza cosedora (IF)
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ESQUEMA INGRESOS

MICRO ELEVACION
MAQUINA (14)

PRESOSTATO “A”

(15)

PRESOSTATO

“B”(IB)

SENSOR ROTURA HILO

// DERECHO(16)IZQUIERDO(I7)
SENSOR SEGURIDAD
PLATILLO (IC)
LIMITADOR DERECHO
CARGA (18)
SENSOR MASCARA
CAMBIO BARRA CARGA(IB)

AGUJA (IE) N
ARRANQUE /
COSTURA (19)

STOP EMERGENCIA
(14)

INTERRUPTOR ARRANQUE CARGA
GENERAL \ (ID)
LIMITADOR
MASCARA MASCARA  MASCARA CARGA IZQUIERDO CARGA
INTERNA (IF) EXTERNA (1) (12) 1A
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CONEXION ELECTRICA 2516 PLK-G INGRESOS

(INPUT) CON-L
COLORES PIN INGRESO COMUN 0Vcce
SISTEMA INGRESOS PLK-G Cables negros
Boton de emergencia + micro elevaciéon
cabeza Pin 3 CONG6 (ES) Pin 4 CONG6 (ES)
conectados en serie
A’f:;‘;;‘;o Presostato A aire general Pin 2 CON7 (S6) Pin 11 0 8 CON-L
Azul Micro derecha carga Pin 1 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Verde Micro izq. cabeza “Start” Pin 3 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Amarillo Micro izquierdo carga Pin 4 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Violeta Presostato B mordaza carga Pin 6 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Rojo Boton de hongo arranque carga Pin 9 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Blanco Micro cambio barra aguja Pin 10 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
Rosa Micro der. cabeza “Platillo” Pin 12 CON-L Pin 11 0 8 CON-L
CON-L
INGRESOS
Pin01: I8 Pin07: IC
Pin02: 0 Vcc Pin08: 0 Vcc
Pin03: 19 Pin09: ID
Pin04: 1A Pin10: IE
Pin05: 0 Vce Pin11: 0 Vcc
Pin06: 1B Pin12: IF
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ESQUEMA DE CONEXION CABLES SENSORES ROTURA DEL HILO
(terminal de conexion colocada cerca de los motores paso a paso) y SENSOR PLATILLO

COLORES . ..
SISTEMA INGRESOS PINIEE I({;léESO CA;;mentacwn
MAMUT - aples marrones
Pin 1 CONS8 (THS) cable
Negro Sensor rotura hilo 1ZQ. Pin 2 CON9 (FSW) cable rojo +Vcc
sensor alto (TH2) marrén (out signal) Pin 3 CONS8 (THS) cable
blanco 0Vcc
Pin 1 CONS8 (THS) cable
Naranja Sensor rotura hilo DER. Pin 2 CONS8 (THS) cable rojo +Vcc
sensor bajo (THS) marron (out signal) Pin 3 CONS8 (THS) cable
blanco 0Vcc

Los cables rojos juntos — rojo CON THS

Los cables blancos juntos - azul CON THS
Marrén sensor rot. hilo der. - negro CON THS
Marrén sensor rot. hilo izq.- marrén CON 9
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18.2. Test senales cabeza cosedora
(sensores Punto Origen, Encoder, Posicionador, Pie)

[ T
b |
Apretar el icono %

Visualizacién de todas las SENALES CABEZA COSEDORA con posibilidad de probarlos manualmente.
En el display se visualiza:
El valor en INGRESO es visualizado.
UP POSITION = Sensor posicién TIRA HILOS al P.M.S.
DOWN POSITION = Sensor posicion AGUJA al P.M.1.
X SENSOR = Sensor posicién punto origen eje X.
Y SENSOR = Sensor posicién punto origen eje Y.
ENCODER = Senales desde Encoder Motor.
Cuando el contacto esta cerrado = ON se presenta el icono.

Cuando el contacto esta abierto = OFF se presenta el icono
T

18.3. Test salidas (OUTPUT)

Apretar el icono @ sﬁ .

Visualizacion del estado I6gico SALIDAS mientras la maquina esta cociendo (de 0 1 hasta 0 C).

- s
Cuando la salida est& activa la lampara esta iluminada.

Cuando la salida esta apagada, la lampara esta apagada.

Visualizacién de todas las SALIDAS con posibilidad de probarlas manualmente (de 0 1 hasta OO).

VERIFICAR SIEMPRE QUE NO HAYA PERSONAS O
i STATE COSAS EN EL RAYO DE ACCION DE LOS CILINDROS

Apretar el icono : ANTES DE ACTIVAR LAS SALIDAS.

Apretar manualmente cada icono (Por ej: 01 = desbarbadora) para verificar su funcionamiento.
PARAMETRO | FUNCION
01 Desbarbadora
03 Abre tensién
04 Méscara externa cabeza cosedora
05 Pie extra recorrido
06 Electrovélvula aire principal
o7 Carro carga pantalén >
08 Bajada mascara de carga
09 Activacién pie saltarin (FUN 3)
OA Apilador (Fun 2)
OB Vuelta mascara interna cabeza cosedora (FUN 1)
ocC Bajada mascara interna cabeza cosedora
oD

ATENCION: antes de probar la salida 07 quitar la mascara de carga, luego mantener apretado el icono 07 hasta
que el carro llega debajo de la cabeza cosedora.
NOTA: Para salir de todas estas funciones.

Apretar el icono >< para volver al menu precedente. Apretar para salir.
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CONEXION ELECTRICA 2516 PLK-G SALIDAS

(OUTPUT) CON-M E CON INTERNOS

COLORES ) COMUN 24Vee
SISTEMA ELECTROVALVULA PIN OUT 0Vcce cables
MAMUT marrones
Verde/Blanco EV1 = Méscara externa cabeza cosedora | Pin 1 CON13(FU) | Pin 8 e 11 CON-M
MXZE%?%:VOZCCC EV2 = Platillo central abajo/arriba Pilﬁ/llalg%l:l‘li(rgfl) Pin 3R((j)j(())l\j&1z51£lo P1)
Amarillo EV3 = Platillo central adelante/atras Pin 12 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Blanco EV4 = Carro carga Pin 10 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Gris EVS5 = Apertura tensiones Pin 1 CON12(L) Pin 8 0 11 CON-M
Gris/Rosa EV6 = Cambio barra aguja + frena hilos | Pin 1 CON14(OP2) | Pin 8 0 11 CON-M
Azul EV7 = Apilador (Fun 2) Pin 13 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Rosa EVS8 = Apilador (Fun 4) Pin 15 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Rojo/Azul EV9 = Aire general Pin 3 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Marroén/Amarillo EV10 = Mascara de carga (carro) Pin 1 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Violeta EV11 = Corta aire platillo abajo con Funl Pin 4 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Rojo EV12 = Toma hilo Pin 6 CON-M Pin 8 0 11 CON-M
Marroén/Amarillo EV13=NC Pin 1 CON11(W) Pin 8 0 11 CON-M
Desbarbadora mecanica T Pin 1 CON10(T) Pin 2 CON 10 (T)
CON-M
SALIDAS SO N
L@®
L@ e
2t
3 49 {3
Pin01: O8 Marrén/Amarillo Pin09: +24Vcc
Pin02: +24Vcce Pin10: OC Blanco
Pin03: O9 Rojo/azul Pinl1: +24Vcce Marrén
Pin04: OA Violeta Pin12: OD Amarillo
Pin05: +24Vcc Pin13: OE Azul
Pin06: OB Rojo Pin14: +24Vcc
Pin07: +24Vcce Pin15: OF Rosa
Pin08: +24Vce Marrén
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19. PREGUNTAS FRECUENTES

moda ]

¥ |
FORMAT

s s 7

Step.
Delay

Después confirmar apretando ‘J .

Los programas de costura no seran cancelados.
Una vez efectuado este procedimiento, podra modificarse el programa.
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APILADOR/ A
STACKER ESQUEMA NEUMATICO
7
P17 ALIMENTACION
P18 e
P17 19 15 9 7 1
17 20 14 12 10 8 2 SZjé’ccfﬂgge
21
Verde carro 8
Green carriage
5ap Blanco carro
o White carriage EQU'PO/
22 CLAMP DEVICE
P18 P18 P18 5
. 21 22 P2 PG A P6 P2
20 5ap
14 15 P1 P5 P5 P
7ap
14 15
CARGA CARRO / DESCARGA RAPIDA / 14 P14
LOADING CARRIAGE EXHAUST
14 15 12
12p
14f 14b 15f 15b 12p 12t CABEZA COSEDORA
0 SOBRE LA CABEZA | SEWING HEAD *
COSEDORA/
ON THE SEWING HEAD
Rojo carro
Red carriage P14
Groen cariage 2
9 9 10
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