Instrucciones de operacion
del panel de control
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1. Interfaz de visualizacion y operacion

1.1

Instrucciones del panel de operaciones

Descripcion

Observacion

1 ° Configuracién de parametros del cliente
1. Configuracion del idioma de voz.
$84 . . . .
D) - Botén izquierdo 2. !En el area d_e co_ntenldo del pardmetro, seleccione el elemento de
parametro a la izquierda.
3. Interruptor de anuncio de voz activado.
3 ;t Botén arriba 1. Botdn para aurlnentar la velocidad. '
2. Aumentar el nimero dentro de un parametro.
4 an Botén abajo 1. Bf)tor? péra dls,mlnulr la velocidad. ,
_ 2. Disminuir el nimero dentro de un parametro.
1. Controlar el brillo de la luz LCD del cabezal de la maquina.
5 - Botén derecho 2. Camb[o de matenal.‘ ] .
3. Enel drea de contenido del pardmetro, seleccione el elemento de
parametro a la derecha.
6 Botdn de modo de costura Cambiar el modo de costura.
7 Botdn de elevacion del prensatelas Cambiar el modo de elevacién del prensatelas.
Botdn de ajuste de pardmetros de corte de . . . .
8 hilo ) P Cambiar la longitud del hilo de corte y el interruptor de corte.
9 Botdn de reinicio Mantenga pulsado durante 2 s.para restablecer la configuracién de fabrica.
10 Botdn de succidn de aire Configuracion del modo de succién.
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1.2 iconos de la pantalla LCD

Descripcion Observacion
1 - Icono de modo inteligente completo
2 - Icono del modo semiinteligente Indica el modo de costura actual.
3 - Icono de modo de computadora completo
4 - Icono del sensor frontal
5 - Icono del sensor trasero Indica el estado actual del sensor, el icono se ilumina para indicar que
I el sensor esta bloqueado y el estado apagado indica que el sensor no
<k . esta bloqueado.
6 - Icono de sensor de hilo corto q
7 - Icono de sensor de tela anti-corte
Elicono vy la letra F se iluminan para indicar que la funcién de elevacion
“ automadtica del prensatelas frontal estd activada.
8 - Icono de elevacién del pie prensatela
El icono y la letra B se iluminan para indicar que la funcién de
elevacion automatica del prensatelas esta activada.
El icono y la letra F se iluminan para indicar que la funcién de corte
Ry FY F automatico del hilo frontal esta activada.
9 Icono de linea de corte
El icono y la letra B se iluminan para indicar que la funcién de corte
automadtico de hilo esta activada.
10 - Icono de succion El icono se ilumina para indicar que la funcién de succién esta activada.
11 - Icono de voz Elicono se ilumina para indicar que la voz esta activada.
VT TR N . - .
. . icono se ilumina arpadea para indicar que no hay aceite y es
12 Icono de cantidad de aceite (Reservado) . y_ parp P q v y
necesario agregar aceite.
Si el icono estd siempre encendido, significa que la red estd normal. Si
13 - Icono de red WiFi (opcional) el icono parpadea, significa que la red esta desconectada. Si no se
muestra, significa que no hay red.
14 - Icono de engranaje dentado Reservar
. . Muestra los parametros del motor de elevacién del prensatelas o los
15 Quinto y sexto tubo digital .
valores de voltaje del sensor




1.3 Instrucciones de configuracion de botones

Mantenga pulsado ( ° ) durante 1,5 segundos y la maquina entrara en el modo de ajuste de pardmetros del usuario. Pulse el
¢ £ < > 3 ) —

botdn izquierdo ( - ) y el botén derecho ( -) para modificar el parametro. Pulse el botdn arriba ( < ) y el botén abajo (| #* )

para modificar el valor del pardmetro correspondiente. Pulse el botén Enter ( o ) para confirmar y guardar, pulse el botén
¢ ¢ < P

izquierdo ( - ) o el botdn derecho (- ) si el usuario no desea guardar y volvera a la interfaz de ajuste de pardmetros. Pulse

( ) de nuevo para volver a la interfaz de espera.

2. Configuracion de parametros comunes

2.1 Configuracion del modo automatico / semimanual / completamente manual

Presione el botdn de modo de costura ( ) para modificar el modo de costura. Si presiona este botdn continuamente, el modo de
costura pasara por los siguientes tres modos: automatico, semiautomatico y completamente manual. Presione el botén de ingreso al
modo ( ° ) para confirmar y guardar después de finalizar la configuracidn. Si no presiona durante 10 segundos, volverd a la

interfaz de espera si el usuario no desea guardar.
2.2 Ajuste del modo de elevacion del prensatelas

Presione continuamente el botdn de funcidn del prensatelas ( ) para pasar al siguiente modo: cambiar entre dos pardmetros de
ajuste de la altura del prensatelas, funcion de modo de ajuste del prensatelas, el parametro actual ingresa el ajuste del valor del
parametro a través de la tecla superior ( - ) o inferior ( "'_‘ ). Al ajustar la altura de elevacidn, los tubos digitales quinto y sexto
muestran la altura del prensatelas y los pies en milimetros. Presione el botén Enter ( ° ) para guardar y confirmar después de

terminar la configuracidn, sin presionar durante 10 segundos
2.3 Ajuste de los parametros de corte de hilo

Pulse el botdn de ajuste de parametros de la cortadora ( ) para modificar el pardametro de estado de la cortadora y el nimero
de puntadas de retardo de la cortadora antes de coser o el nimero de puntadas de retardo de la cortadora después de coser.

Si mantiene pulsado este botdén, el modo de costura se alternara de la siguiente manera: ajuste del modo de corte, numﬂ de
puntadas de retardo de la cortadora antes de coser, nimero de puntadas de retardo de la cortadora después de coser ( = ),

numero de puntadas de retardo del sensor para evitar el corte de la tela ( ), ajuste del valor de voltaje del sensor delantero,

—
ajuste del valor de voltaje del sensor trasero y ajuste del valor de voltaje del sensor para evitar el corte de la tela.

Presione el botdn hacia arriba y el botdn hacia abajo para modificar el valor del parametro correspondiente, al ajustar el rango del
sensor, los tubos digitales quinto y sexto muestran los pies de voltaje del sensor en el botén de ingreso de voltaje ( - ) para
guardar y confirmar después de finalizar la configuracién (ajuste del valor de voltaje del sensor frontal, ajuste del valor de voltaje del
sensor trasero y ajuste del valor de voltaje del sensor anticorte de tela, se guardan automaticamente después de la configuracion),
sin presionar durante 10 segundos regresa a la interfaz de espera si el usuario no quiere guardar (cada presidn ingresa primero al

estado actual de la recortadora y se repite como se muestra a continuacién).



2.4 Modificacion de velocidad

Presione el botdn hacia arriba ( = ) y el botdn hacia abajo (
velocidad mas alto. Presione el botdn hacia arriba ( - ) aumenta 100 RPM mientras que presione el botdn hacia abajo ( ':' )

"_‘ ) en la interfaz de espera para ajustar rapidamente el valor de
disminuye 100 RPM. Después de finalizar la configuracion, presione el botén Enter ( ) disminuye 100 RPM. Después de finalizar

la configuracion, presione el botén Enter para no guardar.

2.5 Cambiar parametro técnico

Presione el botdn ( ° ) v el botdn Enter ( ) juntos durante 1,5 segundos, la maquina ingresard al modo de ajuste de

parametros del técnico y el panel mostrara P26. Presione el botdn izquierdo ( -) y el botén derecho (- ) para cambiar el
parametro. Presione el botdn Arriba ( - ) y el botén Abajo ( "_" ) para modificar el valor del parametro correspondiente. Presione

el botén Enter ( °) para confirmar y guardar, no presione durante 10 segundos para volver a la interfaz de espera si el usuario no

desea guardar.

2.6 Cambiar parametro del proceso de costura

Presione el boton ( o ) y el botdn Enter juntos durante 1,5 segundos, la maquina ingresara al modo de ajuste de parametros del

¢ <<

proceso de costura y el panel mostrara U1. Presione el botén izquierdo ( -) y el boton derecho ( -) para cambiar el parametro.

_——

Presione el botdn arriba ( - ) v el botén abajo (| ** ) para modificar el valor del pardmetro correspondiente. Presione el botén

Enter para confirmar y guardar, no presione durante 10 segundos para volver a la interfaz de espera si el usuario no desea guardar.

2.7 Restaurar configuracion de fabrica

Presione el botén de reinicio ( . ) durante 2 segundos, los pardmetros restauraran los parametros guardados por el usuario. Los

< €<

parametros van desde el pardametro de uso hasta el paradmetro de técnico. Presione el botdn izquierdo ( -) y el botén derecho
( - ) juntos durante 2 segundos, el pardmetro restaurard los parametros de fabrica y los pardmetros asociados. Cuando P21=1,
botdn P para guardar los pardmetros comunes del usuario, botén de reinicio para restaurar los parametros guardados por el usuario,
antes de guardar, los parametros de fabrica son los mismos que los parametros guardados por el usuario. El pardmetro de ciclo de
trabajo de la placa adaptadora P66/P67/P68, el parametro de velocidad predeterminada de fabrica P73, el parametro de habilitacién

de vista del monitor P90, el parametro de seleccién de modelo P94/P95, etc. no se restauran a la configuracion de fabrica).

2.8 Configuracion del idioma

Pulse la tecla Shift izquierda ( - ) para cambiar el tipo de voz. Cuando se pulsa el botén izquierdo, se transmite el tipo de voz
seleccionado en ese momento. Pulse la tecla P ( °) para confirmar y cambiar el tipo de voz. Pulse prolongadamente la tecla Shift

o

izquierda (-) durante 1,5 s para cambiar la voz de bienvenida al iniciar.

29 Configuracion de luz LED

S

La luz LED se divide en seis modos. En la interfaz de espera, presione el botén derecho - ), el brillo de la luz LCD se alternard en

( seis modos (uno estd apagado).



2.10 Configuracion de bloqueo de teclas

Al modificar el parametro P62 a 1, el botdn se bloqueara y no respondera. Si mantiene presionado el parametro trimmer ( )

durante 1,5 segundos, se cancelara el ajuste de bloqueo. Presione para restaurar el ajuste usado.

2.11 Seleccidn de tejidos

B

En la interfaz de espera, mantenga presionado el botén LED ( - ) durante mas de 1,5 s para ingresar a la configuracion de seleccion
de tela y mostrar el tipo de tela actual (la tela normal se muestra como b0, la tela con orificios de red grandes se muestra como S, la

tela de malla se muestra como A), presione brevemente el botén LED ( - ) para cambiar entre bO / S / A, presione brevemente el

botén P (°) para guardarlo, el valor de voltaje del sensor se calibrard automaticamente nuevamente y se mostrara OK.

Modo de salida: 1. Salga automaticamente después de un cambio exitoso/fallido; 2, sin operacién de botdn dentro de 10 s, regrese

automaticamente a la interfaz de espera.

2.12 Calibracion automatica del sensor

S8 8

Mantenga presionada la tecla P ( ° ) + la tecla de mayusculas izquierda ( - ) durante aproximadamente 1,5 segundos para iniciar
la calibracion automatica del sensor. Cuando finalice la calibracién, aparecera OK, lo que indica que el reconocimiento se realizd

correctamente; de lo contrario, el reconocimiento fallara.

2.13 Ajuste de la altura del prensatelas

Presione el elevador del pie prensatela ( ) durante aproximadamente 1,5 segundos para ingresar a la interfaz de ajuste de
altura del pie prensatela, muestre el valor de voltaje de altura del pie prensatela, si el motor esta en el tope de la aguja superior en
este momento, pise el pedal y el motor funcionara automaticamente hasta el tope de la aguja inferior, y presione la tecla P ( °)
para guardar el valor de visualizacién actual en el parametro U15 (este valor es el umbral de juicio de espesor). Se muestra OK
correctamente. Interfaz de espera, el motor vuelve a la posicién cuando ingreso; visualizacién de falla Er.

Presione el botén P (°) para salir automaticamente durante el reconocimiento.

Nota: Cuando el valor guardado es mayor que el valor base - 50, el valor guardado fallara.

Método de reinicio de valor basado: Cambie P102 a 1, asegurese de que no haya tela debajo del pie prensatela, presione el botén
del pie prensatela () durante aproximadamente 1,5 segundos para ingresar a la interfaz de ajuste de altura del pie prensatela,

y el sistema guarda automaticamente el valor actual como valor base.

2.14 Mantenimiento regular

Cuando llega la hora de uso de la maquina y se cumple la hora de recordatorio de mantenimiento regular, el panel mostrara A09/
A10y un mensaje de voz. Diez minutos después, se volvera a emitir el mensaje y ya no se mostrara A09/A10 hasta que llegue la hora
del siguiente recordatorio. La hora de la alarma se puede configurar o se puede desactivar la funcién de alarma modificando los
valores de los parametros P100/P101. Nota: Se puede realizar la costura normal durante el recordatorio de mantenimiento regular

2.15 Ajuste de parametros de succién

Presione breve.&nente el botdn de succion ( . ) para modificar el parametro Inhalar después de cortar el hilo. Presione el botén

hacia arriba (| ** ) y el botdn hacia abajo ( ®* ) para modificar el valor del parametro correspondiente, presione brevemente el

botdn P ( °) para guardarlo, no presione ningln botdn durante 10 segundos, regresara automaticamente a la interfaz de espera.



2.16 Cambio rapido de modo de hilo corto

Presione el botdn de succién (. ) durante 1,5 segundos para cambiar el cortahilos corto delantero y trasero.

Cuando se activa el modo de hilo corto, el interruptor del sensor de hilo corto se activara automaticamente y el valor de voltaje del
sensor se calibrard automaticamente de nuevo. El OK indica que la seleccidn de calibracidon automatica es exitosa. Cuando se activa
la compensacion de corte automatico, el nimero de agujas retrasadas en la linea de corte delantera P27 en el botén rapido del
cortahilos se cambia al espaciado de agujas de fabrica U25.

Nota: Cuando se activa el modo de hilo corto, si el nimero de agujas de compensacién automatica no es valido, el sensor de hilo

corto se apagara automaticamente.

2.17 Configuracion y visualizacion de niumeros de serie

_——

. . <+ . . . o .
Presione brevemente la tecla P ( ° ) + tecla arriba (  #* ) para ingresar a la interfaz de ingreso de contrasefia del parametro

R&D, presione la tecla P para confirmar, ingrese a la interfaz de parametro R&D, seleccione el elemento de parametro P116 con la

SISI5T —

tecla derecha ( - ), suba ( - ) 0 baje. Latecla ( = ) cambia el valor del parametro a 1, presione brevemente la tecla P para

—_—

guardar, el panel ingresa a la interfaz de configuracion/visualizacion del nimero de serie de IOT. En este momento, el valor del bit

— < €& %

parpadeante se puede configurar con la tecla arriba ( - ) o la tecla abajo ( :f ) La tecla ( - ) o el botdén derecho (
pueden seleccionar el bit que se configurard. La longitud del nimero de serie es de 11 digitos. Una vez completada la

configuracion, puede guardarla presionando la tecla P ( ° ) + tecla de recorte ( n ). Si necesita abandonar la modificacion,

presione brevemente la tecla P. Salga directamente.

2.18 Visualizacion de error de desconexion de red

Cuando el panel se desconecta del recopilador de 10T durante 1 minuto, el panel informa A13. Cuando el recopilador se
desconecta de la puerta de enlace, el panel informa A11. Cuando la puerta de enlace se desconecta del servidor, el panel informa
un error A12. Los tres numeros de error no se muestran. Ver hasta M15.

2.19 Vincular rapidamente el dispositivo

Cuando necesite vincular rapidamente el dispositivo al servidor, después de confirmar el nimero de serie de IOT y agregarlo,
presione la tecla hacia arriba (| #= ) + la tecla del pie prensatela () en el panel y el panel mostrard OK, lo que indica que la

configuracion se realizé correctamente. Ahora, el dispositivo se puede vincular rdpidamente al servidor.

3. Instrucciones de la pantalla digital
1) Parte digital

Valor numérico real 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Pantalla de tubo digital — — _ — A e -
& || [ ]| I | [ | [ I




2) Parte del alfabeto inglés

Alfabeto inglés A B E_ D E F G H I J
Pantalla de tubo digital I—I I—l { I—I :— I— : | I—I | | I
Alfabeto inglés K f ﬁ E g P E R S ?
Pantalla de tubo digital :— : : : l—'l I—I :—l I—': I_ I—l :
Alfabeto inglés ; ; w X -; Z -
Pantalla de tubo digital {_: |_| ::I : : :—I :

4. Lista de parametros

4.1. Tabla de descripcion de parametros de operacion

Parametro de funci6n Rango Por defecto Descripcién

Area de usuario: Mantenga presionada la tecla "P" durante 1,5 segundos para ingresar
P1 Velocidad maxima de rotacion 7000-500
0: Sin posicion de aguja
1: Posicidn de aguja hacia arriba
2: Posicién de aguja hacia abajo
3: Posicién de aguja hacia abajo (la banda de rodadura trasera no
P2 Selecc-ién de la posicién del tope de 0-5 1 encontrara la posicién de aguja hacia arriba)
la aguja 4: Posicion de aguja hacia abajo (puede encontrar una aguja en la
mesa de costura incluso si la pisa con o sin tela)
5: Posicidn de aguja hacia abajo (al estacionar, si no hay tela en la
mesa de costura, volvera automaticamente a la posicidn de aguja
superior)
5700
P3 Velocidad de inicio de costura 500 - 7000 (Machete) RPM
4000
(succiodn lateral)
P4 Modo de inicio 0-1 0 0: Modo automadtico; 1: Modo de control de pie
0: Computadora llena
P5 Seleccion del modo de costura 0-2 1 1: Semiinteligente
2: Completamente inteligente
2
PG Ajuste del volumen de voz 0-3 Tarjeta T-flash | 0: Desactivaldo
3 1-3: Encendido
Programa flash
0: Desactivado
P7 Ajuste del modo de recorte 0-3 3 L: Corte frontal
2: Post-corte
3: Corte frontal y posterior
1 0: Desactivado
Ps Succién trasera automética 0-3 (Machete) 1: Abertu’ra de succic’)r'1 del recortcador fron.t’al
3 2: Después del cortahilos, se activa la succion.
Succidn lateral | 3: Abertura de succién de la recortadora delantera y trasera
P9 Recortadora de contrapedal 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido




0: Desactivado
Ajuste del modo de elevacién del 1: Levante hacia adelante
P10 prensatelas 0-3 0 2: Levante hacia atras
3: Elevacion hacia adelante y hacia atras
Levante el prensatelas cuando se 0: Desactivado
P11 0-1 0
detenga la costura 1: Levante el prensatelas
P12 Presione el elevador del pie 0-1 0 0: Desactivado
después de recortar 1: Levante el prensatelas
P13 Elevacion del prensatelas con 0-1 1 0: Apagado
media marcha atras 1: Elevador de pie prensatelas semi-contrapuesto
0: Desactivado
P14 | Interruptor de succién manual 0-2 2 1: Después de la succién
2: Succidn frontal y posterior
P15 Interruptor de la lampara de cabeza 0-5 1 0: Apagado; 1-5: Encendido
P16 Interruptor de funcidén de suspension 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido
0: Desactivado
P17 Costura continua semiinteligente 0-2 2 L: pedal delant(.ero pa?ra costura co.ntlnua e s
2: Costura continua, ignorando el interruptor de habilitacion del
sensor frontal
P18 Recorte semiautomdtico de 0-1 1 0: Desactivado
velocidad constante 1: Velocidad de funcionamiento fija antes del corte del hilo
P21 Parametros comunes del 0-1 0 0: Sin operacion
usuario 1: Guarde los pardmetros como pardmetros comunes del usuario
P22 Interruptor del sensor delantero 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido
Tiempo de apertura de succiéon . .
P23 frontal 1-250 5 Tiempo de apertura de succién frontal (¥100 ms)
) . Tiempo de cierre de succién frontal (*100 ms) O significa que no hay
P24 Apagar el tiempo de succidn 0-250 0 .
cierre
P25 Interruptor del sensor trasero 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido
Parametro técnico: Mantenga presionada la tecla "P" y la tecla "Levantar prensatelas" al mismo tiempo para ingresar
Numero de puntada entre el 0 (P05=0,1)
P26 0-250
sensor frontal y el sensor trasero 100 (PO5=2)
P27 Numero de puntadas retrasadas 0-50 ) Cuanto mayor sea el nimero de agujas, mas cortos seran los
antes de cortar el hilo ) 1 (u22=0 extremos del hilo
P28 NuUmero de puntada de retraso 0-30 3 Cuanto menor sea el nimero de agujas, mas cortos seran los
posterior al corte extremos del hilo
Ndmero de agujas cuando la Después de que el motor funciona, pasa P29 y se activa la succion
P29 | succién del recortador frontal estd 1-50 1 P q ‘P y
. del recortador frontal
activada
0
Nimero de agujas cuando la (Machete) 0: Succién de corte frontal y cierre sincrénico de corte frontal
P30 | succion del recortador frontal esta 0-250 25 Otro: Cuando después de la apertura de succién de corte frontal pasa
cerrada (Succidn lateral) | por P30, se cierra el nimero de hilo
15
Retardo del cierre de succion (Machete)
- *
P31 después del corte del hilo 1-50 30 (*100 ms)
(Succidn lateral)
1
Interruptor de sensor de tela anti- (Machete) .
P32 corte 0-1 0 0: Apagado; 1: Encendido

(Succion lateral)




Sensibilidad del sensor para anti-

Cuanto mayor sea el pardmetro de sensibilidad, mayor sera la

P33 corte de la tela 200 - 400 330 capacidad para identificar materiales translucidos.
Numero de puntadas entre el 99 (P05=0,1)
P34 sensor trasero y el sensor anti-corte 0-200
de la tela 0(P05=2)
0
V Machet
p3s | Retrasarel nimero de 0-99 (Machete)
puntadas al dejar de coser 30
(Succion lateral)
NG d jasd és del
P36 Umero e' agujas es'plues e . 1-50 3
corte del hilo y la succién del aire
P37 Sensibilidad del sensor frontal 200 - 400 330 .Cuan'.c(? mayor se_a el paramt?tr_o de sensibilidad, mejor podré
identificar materiales translucidos.
P38 Sensibilidad del sensor trasero 200 - 400 330 F:uan'Fc? mayor seg el parame’ztr.o de sensibilidad, mejor podrd
identificar materiales translucidos.
P39 Tiempo de sujecion del prensatelas 1-50 2 (*100ms)
P40 Hora de inicio de elevacion del 0-20 0 (*100 ms)
prensatelas
paa Tiempo de proteccion del 1-20 5 S
prensatelas
P45 Tiempo de corte de hilo 1-100 10
0: Cerrar la succion de viruta
PaG Alimentacion y succién de tela 0-2 ) 1: Aspiracidn continua de virutas
continua 2: La succidn de viruta y la succion de corte de rosca estan
sincronizadas
Int tor d i6n del 0:Desactivado
P47 n erru.p or de accion de 0-2 1 1-Encendido
cortahilos manual
2: El sensor frontal no se puede recortar manualmente
Encuentra automaticamente la .
P48 L L 0-1 0 0: Apagado; 1: Encendido
posicién al iniciar
NG d tadas de retardo del
PO Umero de pun a’ as de retardo de 0-50 0
recortador después de coser
. ) 87 (P122=1)
P51 Parametro de la punta de la aguja 0-511 Mayor que P111, menor que P121-P123-25
42 (P122=0)
P52 Prueba de velocidad 500 - 7000 5500 RPM
P53 Prueba de tiempo de trabajo 1-60 3 S
P54 Tiempo de parada de prueba 1-60 3 S
0: Desactivado
1: Activado
P55 Parametro de prueba A 0-3 0 -
2: Inactividad
3: Solo huso de envejecimiento y recorte
P56 Parametro de prueba B 0-1 0 o: Des'actlvado By .
1: Activado (elevacidn del prensatelas y cortahilos)
P57 Interruptor de seguridad del pie 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido
prensatela
pSs Interruptor de seguridad de la 0-1 1 0: Apagado; 1: Encendido
placa de costura
ps9 Interruptor de seguridad de la 0-1 ) 0: A do: 1 E did
cubierta de la barra de agujas . - Apagado; 1. kncendido
P61 Hora de dormir 1-250 30 Unidad: minutos
0: Desbloquear
P62 Bloqueo de botones del panel 0-1 0 1: Blogueo

(Después de bloquear el panel, mantenga presionada la tecla de
recorte para desbloquearlo)




P63 Boton para reducir la velocidad 0-1 0
P64 Numero de pur.rfada de la velocidad 1-200 1
de desaceleracion
P65 Velocidad descendente 500 - 7000 3500 RPM
P66 Ajuste del valor de voltaje del 1-180 30-- Cuanto mayor sea el valor del parametro, mayor sera el valor del
sensor frontal voltaje del sensor.
P67 Después del ajuste del valor de 1-180 150 Cuanto mayor sea el valor del pardmetro, mayor sera el valor del
voltaje del sensor voltaje del sensor.
P63 Ajuste de voltaje del sensor de tela 1-180 Cuanto mayor sea el valor del parametro, mayor sera el valor del
anti-corte 40— voltaje del sensor.
P69 Recuento de piezas 1-50 10 Ejecutar el nimero de recortes, el nimero de piezas se incrementa en
uno.
P70 Ajuste de conteo total 1-9999 100
0: apagado;
1: Conteo de ciclo ascendente;
P71 Modo de conteo de piezas 0-5 0 2: Conteo de ciclo descendente;
3: Alarma de conteo completo ascendente; 4: Alarma de conteo
completo descendente; 5: Borrar alarma de conteo completo;
57 Retraso en el nimero de puntadas Ajuste la f'unC|on de recorte posten’0r incluso si la tela no cubre el
después del corte forzado del hilo 0-20 9 sensor.a’mtl—corte, puedelajus.tar el nimero de puntadas antes de que
la funcidn de recorte esté activa
Parametros del administrador del sistema
p7s | Habilitar elinforme de errores en la 0-1 1 0: Apagado;
placa adaptadora 1: Active la funcién de deteccién de la placa adaptadora;
P76 Parametro de ajuste del brillo 1-3 3
0: Modo de costura normal y direccién
1: Visualizacién en tiempo real de la velocidad actual
P78 Modo de visualizacion 0-4 0 2: Valor de voltaje inducido por el sensor frontal
3: Valor de voltaje inducido por el sensor posterior
4: El tercer sensor induce un valor de voltaje
P79 | Restaurar configuracion de fabrica 0-1 0 0: Sin operacion; . .
1: Restaurar todos los pardmetros de fabrica
.. . - 0: Chino 1: Inglés 2: Ruso 3: Arabe 4: Patuano 5: Portugués 6: Espafiol
P80 Seleccion del tipo de idioma 0-11 0 . . . . .
P 7: Indonesio 8: Vietnamita 9: Polaco 10: Italiano 11: Ucraniano
0: La succidn de viruta frontal y la succiéon de corte de rosca frontal se
P81 Aspiracién sincrénica, nimero de 0- 250 0 cierran sincronicamente
bastidor de cierre de succién frontal Otros: La succién frontal se activa y se cierra después de los puntos
P81
Numero de hilo cerrado de migas de 0: La succion trasera de virutas y la succidn trasera de corte de hilo se
P82 | succién  posterior inspiratorias| 0-250 0 cierran sincrénicamente
sincrénicas Otros: Después de activar la succion en los puntos P82, se cierra.
Numero de agujas abiertas por la 0 : Apertura de la védlvula solenoide de la linea suelta de corte frontal
P83 electrovalvula de aflojamiento del 0-50 1 La valvula solenoide de la linea suelta de corte frontal pasa por (P83)-
cortador delantero 1 namero de hilo abierto
Numero de agujas cerradas de la
P84 | electrovalvula de aflojamiento del 1-50 1
cortador delantero
, . . 0: La valvula solenoide de aflojamiento del recortador trasero esta
Numero de agujas abiertas por la q
P85 electrovalvula de aflojamiento del 0-50 12 cerrada | Ivula de afloiami del tri b
cortador trasero Otro:<>. Lae ectrqva v,u a de aflojamiento del trimmer trasero se abre
mediante la aguja numero P85
Numero de agujas cerradas de la
P86 electrovdlvula de aflojamiento del 1-50 15
cortador trasero
P87 Duracién de la inspiracion manual 1-50 3
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Velocidad del motor de succién

P88 500 - 7000 3500
manual
P89 Funcién de aguja de punta habilitada 0-1 0
P90 Error al habilitar la visualizacién 0-1 0
Po1 Retardo de filtro de induccion de 0-100 30
material fino / Retardo de puntada .
e . 0: Modo de tejido normal
Identificacion de la tela / Tipo de
P92 tela /Tip 0-2 0 1: Modo de tejido con agujeros de red grandes
2: Modo de tejido de gasa
Retardo de puntada del filtro de
P93 . L. . 0-100 0
induccién de material grueso
P94 Seleccién de modelo 6-8 6 6: Eléctrico 7: Neumatico 8: Tiro lateral
P95 Habilitar seleccion de modelo 0-1 0 0: No habilitado 1: Habilitado
0: La succidn frontal esta sincronizada con la succién
P96 Tres filas de modo de succién 0-2 0 trasera' . . . . .
1: Succidn intermitente (tres filas de valvulas solenoides)
2: Succioén prolongada (tres filas de vélvulas solenoides)
P97 .NL'Jmer.O de apertura de succion 1-100 50
intermitente
b Tiempo de retardo de cierre de 1.9 Unidad: 100
98 | succién intermitente -25 5 nidad: ms
P100 Hora de recordatorio de limpieza 0-9999 60 0: l_\lo habilitado
regular Unidad: hora
Recordatorio de cambio de aceite 0 : No habilitado
P101 0-500 6
blanco Unidad: Mes
P102 Hab|||t.ar el valor de base de 0-1 0
material grueso
Activacion de la elevacién del
P103 prensatelas eléctrico 0-1 0
Angulo inicial del motor de
P107 | elevacion del prensatelas 1-360 38
, ) 127 (P122=1) ]
Valor de voltaje de medio Este parametro es menor que P123-25 (P122=0) o P123-33 (P122=1),y
P109 12-511 y 99
paso del pedal mayor que 12
(P122=0)
P110 Valor de voltaje del pedal de 11-511 38 (P122=1) y Este pardmetro es menor que P109
retroceso 55 ( P122=0)
Posicién inicial de carrera con el 43 (P122=1) y
p111 | pedal hacia adelante (en relacién 3-511 30 ( P122:0) Este parametro es menor que P51
con la posicién de retorno) -
P112 Habl|lta.C,I0n de’parada intermedia 0-1 0
de succidn de linea de corte frontal
P116 Habilitar configuracién de nimero 0-1 0 Este parametro es valido cuando esta conectado al médulo loT.
de serie de loT
P117 Velocidad de aceleracion de succiéon 0-1000
posterior al recorte : 0 RPM
P118 Resta_urar_la hablllFauo_n del limite de 0-1 0 )
velocidad interno izquierdo y derecho
Retraso de recorte del nimero de
P119 0-9999 0
puntada
P120 | Velocidad minima de rotacién 200 - 500 300 Unidad: RPM
Posicién d locidad méxi del 380 ( P122=1)
P121 p:zlacllon € velocidad maxima de 0-511 y 320 Mayor que (P123+ P51+25)
( P122=0)
. Pedal lock
P122 | Seleccion del tipo de pedal 0-1 1 0 - Pedal de costura overloc

1 : Pedal de costura de pespunte
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P123

Ajuste del valor de referencia en el

0-511

182 ( P122=1)

Mayor que P109+25 (P122=0) o mayor que P109+33 (P122=1), menor

retorno del pedal y175 que P121-P51-25
( P122=0)
Parametros del proceso (tecla P+abajo)
U1 Habilitacion de deteccion de alarma 0-1 0 0: Abrir alarma
de pedal 1: Cerrar alarma
U3 Retardo del estado del motor de la
recortadora después de coser 0-100 3
Umbral de deteccion d .
U15 mbral cero de deteccion de 100 - 500 300 Unidad: 0,01V
espesor
Unidad: 100 ms
Acelera el tiempo después de pasar Cuando U20 = 2, la temporizacion comienza después de que el material
u17 la barrera 1-30 5 pesado desacelera y aumenta después de U17 * 100 ms (si es material
delgado, aumenta inmediatamente).
Reduccién de velocidad después de
u1s , P 500 - 7000 5000 Unidad: RPM
pasar el obstaculo
Incremento de velocidad para 1 RPM/WS . . .
. . . Al cambiar de material grueso a material delgado, la velocidad
U19 | cambiar entre materiales finos y| 1-100 10 . . )
gruesos aumenta desde una velocidad decreciente hasta una velocidad normal
en el rango de U19.
L, 0: apagado;
Interruptor de reduccién de ., .
u20 . 0-2 0 1: Modo de reduccién de velocidad por exceso de espesor;
exceso de velocidad o . i i
2: Modo de reduccién de velocidad después de pasar el obstaculo;
u21 Sensibilidad del sensor de hilo corto 200 - 400 330 Unidad: 0,01V
Pardmetro de activacion del
u22 sensor de hilo corto 0-1 1
Funcidn de compensacion del
U24 parametro de habilitacién de 0-1 1
recorte
U2s AJuste' de fabrica de la distancia de 10 - 60 a4 Un'lfiad: 0,1 m.m 3
la aguja Utilice la configuracién de puntada manual
., . 0: Modo de tejer con hilo corto
Compensacion automética por ) .
U26 ., . . 0-2 0 1: Modo de hilo corto tejido
seleccion de tipo de tejido . ; .
2: Modo de hilo corto y aguja de gran longitud
U33 Ajuste de altura del prensatelas 1-20 20 Engranaje
u3a Ajuste de altura de elevacion 1-11 5 Engranaje
Angulo de posicién cero del
u3s servomotor de elevacién del 0-360 345
prensatelas
Interruptor recordatorio de
u37 . P ) 0-1 0 0: Apagado; 1: Encendido
cambio de engranaje de espesor
U40 I-.|ab|I|ta.\IC|on de I? funcién de 0-1 1
liberacion especial
U4l Funcidn sin parada antes del 0-1 1
bloqueo
Disminuya la velocidad de la :
Ua2 posicion del prensatelas 0-3
e Interruptor para reduccién de 0-2 0 0: Desactivado
ruido antes de coser 2: Levante ligeramente el prensatelas al coser
Aguja de retardo de reduccion de
ua7 8 0-100 0
ruido
0: Detecta el estado del interruptor de seguridad del prensatelas al
El interruptor de seguridad del levantar el prensatelas; 1: No se detecta el estado del interruptor
u49 prensatelas y la fuerza de 0-2 1 deseguridad del prensatelas al levantar el prensatelas; 2: El control
elevacion estan dafados electrénico no detecta el estado del motor de elevacién del
prensatelas
Angulo de compensacién de
u70 & P 60-130 128 Unidad: 1 grado

altura maxima para prensatelas
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Habilitar la alarma de apagado 0: 1. Abri
u7a por bajo voltaje 0-1 0 -Lerrar; L. Abrir
Habilitar alarma de .
U75 L. 0-1 1 0: Cerrar; 1: Abrir
sobretensidn para apagado
uso Angulo de ajuste del servo 0-179 81 Unidad:1 grado
U84 | Velocidad de ajuste del servo 700-1200 1150 RPM
Calibracidon de arranque 0:C 1 Abri
Uss automatica 0-1 0 sLerrar; 1. Abrir
Habilitar limite de altura del 1 ] 1 Abri
us87 prensatelas 0-1 0: Cerrar; 1: Abrir
Controlar el dngulo de corte .
Unidad:1 grad
usd durante el suministro 80 nidac:~ grado
Velocidad del motor de RPM
us1 elevacion del prensatelas 600 - 1000 900
Desviacién de | icién d
U92 esviacion de la Po_swno_n e 0-4 0
parada de la aguja inferior
Ajuste fino del dngulo de tope de . »
ua93 | . . 0-70 22 0: Desactivar esta funcion
a aguja superior
94 Habilitar la comunicacion de 1 1 0: Comunicacion en serie
la placa adaptadora 0- 1: Comunicacion serial de alta velocidad
u9s Habilitar LED del panel 0-1 1 0: Cerrar; 1: Abrir
U96 Interruptor de deteccidn de pérdida 01 0
de fase del motor del husillo ;
U101 leerepC|a de'umbral de 0-500 40 Unidad: 0,01 V (el valor méaximo es menor que el valor actual de U102)
material medio
Diferencia de umbral de Unidad: 0,01 V (mayor que el valor actual de U101, menor que U15)
U102 | 1 aterial grueso 0- 500 80 Y yora ’ a
U103 Interruptc.),r de deteccidn de pérdida 01 0
de elevacion del prensatelas
Longitud reservada del cabezal de
U104 | hilo corto del recortador frontal 0-50 0

4.2. Parametros de monitorizacion

Presione la tecla P+derecha para ingresar a la interfaz de monitoreo, use las teclas izquierda y derecha para ajustar los elementos de
los parametros de monitoreo y presione la tecla P para ingresar el valor del parametro de monitoreo actual. Al monitorear el

elemento MOO, presione P para salir del modo de monitoreo.

No.serie Contenido No.serie Contenido
MO Salir del modo monitor M14 Valor de voltaje
M1 Cantidad actual de piezas M15 Estado de la conexidn de loT
M2 Tipo de modelo M16 NUmero de software
M3 Corriente del eje Q M17 Numero de version del software de la placa adaptadora
M4 Voltaje de entrada de CA M18 Numero de version del software de control del motor principal
M5 Valor de voltaje del pedal M19 Numero de version del software de control de procesos
M7 Voltaje del sensor delantero M20 Numero de version del software del panel
M8 Valor de voltaje del sensor medio M21 Ndmero de versidn del software de control del motor del prensatelas
Completa la marca de envejecimiento en 15 minutos.
M9 Voltaje del sensor trasero M22 Digito de centenas: modelos de material grueso, modelos normales-0,
modelos de material grueso-1
M10 Valor de velocidad en tiempo real M32 Valor de voltaje de deteccion de espesor
M11 Estado de funcionamiento de la maquina de coser loT M33 Valor de voltaje del sensor de hilo corto
Valor d Itaje del tiinterf i [ L
M12 alor e voftaje del sensor antiinterterencias M34 Valor del angulo del motor de elevacion del prensatelas
(reservado)
Val Itaj I iinterf i
M13 alor de voltaje del sensor antiinterferencias M35 Corriente del motor del elevador del prensatelas
(reservado)
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M36

Fecha de la versién del panel

M37 Fecha de la versidn de control eléctrico

M38

husillo

Corriente maxima durante el funcionamiento del

M39 Angulo eléctrico del motor del prensatelas

Nota 1: (0-estado de maquina de coser normal; 1-estado de instalacion de IoT; 2-estado de maquina de bloqueo de IoT; 3-velocidad de linea de maquina de
bloqueo de IoT).

5. Tabla de descripcion de codigos de error

Cuando se produce la alarma de error de la mdaquina, la voz transmite la falla actual. Si el panel muestra E03, la voz transmite “La

comunicacidn entre el panel de operacidn y la caja del controlador es anorma

¢ < <

, presione el botdn izquierdo ( i ) para transmitir la

Ill

causa de la falla y la solucién “Revise el panel de operacién y la caja de control. Si el cable estd suelto; intente restaurar la

configuracion de fabrica o reinicie la energia; si ain no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o

llame al 4008876858. Presionando la tecla ( ° ) o el botdn de voz durante la transmisidon detendra el contenido de transmision

actual. (recuperacion de falla, detencidn de transmisién por voz)

NO

El

Contenido(cuando hay una falla,

se transmite)

Calado del motor principal

Contramedida (presione el boton de navegacion por voz para transmitir) Nota: Las amarillas
son medidas complementarias, sin voz, para referencia postventa.

Verifique si el cabezal de la maquina esta atascado o es dificil de girar; Verifique si el enchufe del motor y el conector
del sensor del motor estan sueltos o sueltos; Si atin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de
servicios local o llame al 4008876858.

1. Compruebe si hay algtin cuerpo extraiio alrededor del cabezal de la maquina y si hay suficiente aceite;

2. Verifique si la linea de alimentacién del motor del husillo y la linea de sefial Hall estan en buen contacto y no
estan dafadas;

3. Verifique si las lineas de alimentacion del motor del husillo estan conectadas y si el rotor esta desmagnetizado.

E2

Sobrecorriente del software del
motor principal

Verifique si el voltaje utilizado es normal; intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la fuente de
alimentacion; si aun no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al
4008876858.

1. Verifique si el IGBT esta dafiado o si la linea de alimentacién del motor del husillo esta en cortocircuito;

2. Verifique si el circuito del hardware de control electrénico es normal: si el IGBT, el chip del controlador y sus
circuitos periféricos estan dafiados;

3. Verifique si hay algin material extrafio conductor caido en el motor;

4. Compruebe si el control electrénico presenta algun dafio u otro fenémeno adverso. En caso afirmativo, sustittiyalo
a tiempo.

E3

El panel de operacion y la caja de
control se comunican de manera
anormal

Apague el sistema, verifique si el conector de sefial Hall del motor esta suelto o desconectado, vuelva a ponerlo en
funcionamiento y reinicie el sistema. Si aiin no puede resolver el problema anterior, comuniquese con su proveedor
de servicios local o llame al 4008876858.

1. Verifique si los cables de conexidon entre el panel de operacion y el control electrénico estan sueltos,
desconectados o dafiados;

2. Si la alarma sigue sonando después de reemplazar el panel, reemplace el control electrénico.

E4

Error en el Motor Hall

Verifique si el panel de operacion y el cable de la caja de control estan sueltos; intente restaurar la configuracién de
fabrica o reiniciar la fuente de alimentacidn; si aiin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de
servicios local o llame al 4008876858.

1. Verifique si hay algin material extraiio conductor caido en el motor;

2. Verifique si el valor del elemento de monitoreo M40 es 000 o 111, y si el valor cambia girando manualmente el
volante.

E5

Sefal de parada de aguja anormal

Apague el sistema, verifique si el conector de sefial de parada del motor esta suelto o se ha caido, vuelva a ponerlo en
la normalidad y reinicie el sistema. Si aiin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios
local o llame al 4008876858.

1. Compruebe si el volante y el iman en la paleta del ventilador estan instalados correctamente;

2. Si la alarma aun no se puede resolver, la funcién de detencidn de la aguja se desactivara automaticamente para
garantizar su uso.

E6

Funcién de proteccién del
prensatelas activada

Verifique si el pie prensatela esta empujado hacia la posicidn correcta; Si ain no puede resolver la necesidad de uso
temporal, cambie el 1 en el parametro P57 a 0; Si atin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de
servicios local o llame al 4008876858.

1. Verifique si el sensor del interruptor de seguridad del prensatelas esta dafiado.

E7

La funcion de proteccion de
ranura estd activada

Compruebe si la mesa de costura se ha desplazado hacia atras hasta la posicidon correcta. Si el problema sigue sin
resolverse y se requiere un uso temporal, cambie el 1 del pardmetro P58 a 0. Si lo anterior sigue sin resolver el
problema, pdngase en contacto con el proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
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1. Verifique si el sensor del interruptor de seguridad de la mesa de costura estd dafiado.

La funcion de proteccién de la

Compruebe que la proteccién de la barra de la aguja esté colocada en la posicion correcta. Si ain no puede resolver el
problema, cambie el 1 en el parametro P59 a 0. Si alin no puede resolver el problema, comuniquese con su proveedor

E8 barra de agujas estd activada de servicio local o llame al 4008876858.
1. Verifique si el sensor del interruptor de seguridad de la proteccion de la barra de agujas esta danado.
Verifique si el enchufe del pedal esta conectado a la caja de control o estd suelto; si atin no puede resolver lo anterior,
comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
L, 1. Compruebe si sigue pedaleando hacia atras para poner en marcha la maquina. Vuelva a colocar el pedal en el
E9 Conexién anormal del pedal L .
centro para que la maquina se apague automaticamente.
2. Verifique si el voltaje del pedal es demasiado bajo monitoredandolo con M05 o midiéndolo con un multimetro;
3. Reemplace el pedal.
Verifique si el voltaje de la fuente de alimentacion es normal; intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la
fuente de alimentacidn; si aiin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame
al 4008876858.
. 1. Verifique si el IGBT esta daiiado o si la linea de alimentacion del motor del husillo esta en cortocircuito;
Sobrecorriente del hardware del L I . . )
E10 incipal 2. Verifique si el circuito del hardware de control electrénico es normal: si el IGBT, el chip del controlador y sus
motor principa circuitos periféricos estan dafiados;
3. Verifique si hay algin material extrafio conductor caido en el motor;
4. Compruebe si el control electronico presenta alguin dafio u otro fendmeno adverso. En caso afirmativo, sustittyalo
a tiempo.
., L Verifique si el voltaje de la fuente de alimentacidén es normal; intente restaurar la configuracidn de fabrica o reiniciar la
Sobrepresion del motor principal . o ) . .
E11 durante la parada fuente de alimentacion; si ain no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame
Y P al 4008876858.
. i . Verifique si el voltaje de la fuente de alimentacion es normal; intente restaurar la configuracién de fabrica o reiniciar la
Sistema de motor principal bajo ) R ) . -
E12 tensié fuente de alimentacion; si ain no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame
ension al 4008876858.
- Comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
Circuito de freno anormal del - . . X o . . . .
E13 L. 1. Verifique que la resistencia de freno no esté enchufada o dafiada y que el valor de resistencia de la resistencia
motor principal
de freno sea normal.
E14 Excepcion de lectura y escritura Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de
de parametros servicios local o llame al 4008876858.
Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de
£19 El bucle de deteccién de corriente | servicios local o llame al 4008876858.
del motor principal es anormal 1. Verifique si el circuito de hardware es normal: si las resistencias de muestreo de fase U, V o los tubos
TVS estan dafiados, si el amplificador operacional o los dispositivos periféricos estan dafiados.
E20 Apagado
Verifique si la linea de alimentacidn del motor del husillo estd desfasada y si el circuito de accionamiento del hardware
. de control electrénico presenta alguna anomalia. Intente apagar la alimentacion y reiniciar. Si ain no puede resolverlo,
Falta de fase en motor principal o , -
E21 IGBT comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
1. Verifique si el circuito de hardware es normal: si las resistencias de muestreo de fase U y V o los tubos TVS del
motor del husillo estan daiiados, y si el amplificador operacional o los dispositivos periféricos estan dafiados.
24 El chip de voz funciona de manera | Intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la fuente de alimentacion; si aun no puede
anormal. resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
Verifique si la conexion entre la placa adaptadora y la caja de control estd suelta; intente restaurar la configuracién de
La placa adaptadora se comunica | fabrica o reiniciar la fuente de alimentacién;
E26 de manera anormal con el| Siaulnno puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
controlador. 1. Verifique si la placa adaptadora y el cable de conexién de control eléctrico estan sueltos, desprendidos o dafiados;
2. Reemplace la placa adaptadora.
Error de restablecimiento de , N s
E27 f4brica Después de reiniciar el apagado se restauran los valores de fabrica.
Verifique si el voltaje utilizado es normal; intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la fuente de
alimentacion; si aun no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al
Sobrecorriente en el software del 400887§858'_ _— L . . . i
L 1. Verifique si el IGBT esta dafiado o si la linea de alimentacion del motor de elevacion del prensatelas esta en
E31 motor de elevacion del L . R L . .
cortocircuito; 2. Verifique si el circuito del hardware de control electronico es normal: si el IGBT, el chip del
prensatelas - o . = . . . . o .
controlador y sus circuitos periféricos estan dafiados; 3. Verifique si hay algin material extrafio conductor caido en
el motor; 4. Compruebe si el control electrénico presenta algun dafio u otro fenémeno adverso. En caso afirmativo,
sustituyalo a tiempo.
Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de servicios local
El circuito de deteccion de o llame al 4008876858.
E32 corriente del motor del pie es 1. Verifique si el circuito de hardware es normal: si las resistencias de muestreo de fase U y V o los tubos TVS del

anormal

motor de elevacidn del prensatelas estan dafiados, y si el amplificador operacional o los dispositivos periféricos
estan dafiados.
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El motor de elevacion del

Verifique si el cabezal de la maquina esta atascado o es dificil de girar; Verifique si el enchufe del motor y el conector
del codificador del motor estan sueltos o sueltos; Si aun no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor
de servicios local o llame al 4008876858.

E33 prensatelas esta bloqueado 1. Verifique si la linea de alimentacion del motor de elevacion del prensatelas y la linea del codificador estan en
buen contacto y no estan daiiadas;
2. Verifique si la posicion de la leva del motor de elevacion del prensatelas es normal.
Verifique si el enchufe del motor y el conector del codificador del motor estan sueltos o sueltos; si ain no puede
Sefial del motor de pie del resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
E34 codificador anormal 1. Verifique si la linea de alimentacion del motor de elevacidon del prensatelas y la linea del codificador estan en
buen contacto y no estan dafadas.
Verifique si el cabezal de la maquina esta atascado o es dificil de girar; Verifique si el enchufe del motor y el conector
del codificador del motor estan sueltos o sueltos; Si atin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor
El motor de elevacion del de servicios local o llame al 4008876858.
E35 prensatelas no encuentra la 1. Verifique si la posicion de la leva del motor de elevacion del prensatelas es normal;
posicidn inicial 2. Verifique si la linea de alimentacion del motor de elevacion del prensatelas y la linea del codificador estan en
buen contacto y no estan dafadas;
3. Reemplace el motor o el codificador de elevacion del pie prensatelas.
Verifique si el voltaje de la fuente de alimentacidn es normal; intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la
fuente de alimentacidn; si aiin no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame
al 4008876858.
. 1. Verifique si el IGBT esta daifiado o si la linea de alimentacion del motor de elevacion del prensatelas esta en
Sobrecorriente en el hardware del Lo
L, cortocircuito;
E36 motor de elevacion del 2. Verifique si el circuito del hardware de control electrénico es normal: si el IGBT, el chip del controlador y sus
prensatelas circuitos periféricos estan dafiados;
3. Verifique si hay algun material extrafio conductor caido en el motor;
4. Compruebe si el control electrénico presenta algun dafio u otro fenémeno adverso. En caso afirmativo, sustittyalo
a tiempo.
Exceso de velocidad del motor de | Compruebe si la rejilla del codificador tiene polvo o estd dafiada. Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si atin no
E37 elevacién del prensatelas puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
. Verifique si la linea de alimentacién del motor de pie esta desfasada y si el circuito de control electrénico del hardware
Falta de fase en el motor de pie o ) ) o S L, .
E38 no funciona correctamente. Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su
IGBT proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
El motor del pie esta Compruebe si el codificador del motor del prensatelas esta suelto o no esta bien insertado. Intente apagar la maquina
E40 sobrecargado y reiniciarla. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
El contador de desviacion de |a Compruebe si hay polvo en la rejilla del codificador del motor del prensatelas, si el codificador esta defectuoso o si la
E41 posicidon del motor del pie esta carga es demasiado alta. Intente apagar la maquina y reiniciarla. Si ain no puede resolverlo, comuniquese con su
desbordado proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
Exceso de velocidad del motor de | Compruebe si la rejilla del codificador tiene polvo o esta dafiada. Intente apagar el dispositivo y reiniciarlo. Si adin no
E43 elevacioén del prensatelas puede resolverlo, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
Verifique si la conexion entre la placa adaptadora y la caja de control esta suelta, o configure el pardametro U94 en 0.
Falla de comunicacién serial de | Intente restaurar la configuracion de fabrica o reiniciar la fuente de alimentacién;
E57 alta velocidad de la placa| Siadn no puede resolver lo anterior, comuniquese con su proveedor de servicios local o llame al 4008876858.
adaptadora 1. Verifique si la placa adaptadora y el cable de conexion de control eléctrico estan sueltos, desprendidos o dafados;
2. Reemplace la placa adaptadora.
EAl Recuentos en orden ascendente Presione la tecla P para borrar o configure el pardmetro P71 en 5.
Contando los recuentos en orden ) ) .
EA2 Presione la tecla P para borrar o configure el pardmetro P71 en 5.

descendente

& Pulse la tecla P para borrar o establecer el parametro P71 en 5.

Cuando el modo de costura sea el modo A, pulse la tecla P (o ) para borrar el error EQ6.

Nota: El recuento del numero de piezas estd completo, no hay una voz correspondiente y el mensaje es “reservado” cuando se

informa el error.
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6. Tabla de descripcion de codigos de advertencia

Numero de

serie

Contenido

Contramedidas

. . L - Compruebe que las superficies de recepcién y transmisién del sensor
A-01 Fallo la calibracién automatica del sensor frontal P , q_ ) P P ¥
frontal estén limpias.
. . L - . . Compruebe que las superficies de recepcidn y transmision del sensor
A-02 Fallo la calibracidon automatica del sensor intermedio P i q o P P y
trasero estén limpias.
. . . o Compruebe que las superficies de recepcién y transmision del sensor
A-03 Fallé la calibracidon automatica del sensor trasero P . q o P P y
trasero estén limpias.
) . L - Compruebe si las superficies de recepcidn y transmision de los tres
A-04 Tiempo de espera de calibracion automatica L
sensores estan limpias.
A-08 El panel y el modelo de control electrénico no coinciden Actualizar los progr.amas de control electrénico y del panel a
programas compatibles
A-09 Advertencia de mantenimiento periddico del aceite
A-10 Advertencia de limpieza regular
ALl El médulo de adquisicion esta desconectado de la puerta de
: enlace.
A-12 La puerta de enlace estd desconectada del servidor Por favor, compruebe el estado de la red de la puerta de enlace
. L , Verifique si la conexidn entre el panel y el médulo de adquisicion es
A-13 El panel y el médulo de adquisicidn estan desconectados q P Y q
normal.
A-14 Advertencia de falta de aceite Por favor, compruebe el nivel de aceite de la maquina de coser
A-21 Recordatorio de cambio de material normal/grueso

7. Regulador de velocidad

Instale el regulador de velocidad (elemento 1) en la direccién que se muestra en la figura a continuacion y utilice cuatro
tornillos autorroscantes ST4.8 (elemento 2) para instalar el regulador de velocidad en una posicidon adecuada debajo de la mesa.

No. Descripcién de piezas ¥ E pes
1 Controlador de velocidad 1
5 Tornillo de rosca con cabeza alomada con 4
ranura en cruz ST4.8*22
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