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Instrucciones de funcionamiento del panel

En la interfaz P, el primer tubo muestra "P", el segundo tubo muestra la posicién actual de la
aguja, laimagen 1 muestra la posicion superior e inferior de la aguja.
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Fig.1-Interfaz de visualizacién de parada de aguja superior e inferior

1. Modificar la velocidad

En el panel se muestra P.

Presione + o _ para ajustar la velocidad + /- para ajustar la velocidad arriba o abajo, para prensa
corta utilice + o — para ajustar a mayor velocidad a 100 RPM y bajar 100RPM, prensa alta + (-)
velocidad rapida hacia abajo. Después de 3 segundos, el parametro capturado y guardado en el
panelen P.

2. Ajuste de la luz LED
En el panel se muestra P presionar + por 3 segundos el brillo de la luz Led.

3. Reseteo de Fabrica
En el Panel se muestra P, presione — por 3 segundos, el parametro regresara a la configuracion

de fabrica.

4. Descripciéon de Parametro

Por

elfaE Descripcion

No. Parametro Rango

El panel muestra "P", presione +y - durante 3 segundos, interfaz de inter ingenieros, y muestra "F".

K |Ajuste de luz LED. 0-3 2 0: Desactivado; Nivel 1-3

L |Velocidad de costura limite. | 05-55 50 Disminucion de 100rpm cada vez.

M acgg}gio de posicion de la 02 1 0: Apagado; 1: Aguja superior; 2: Aguja inferior.
H |Tiempo de Inactividad. 06 3 0: Apagado; Unidad: 10 min.

V  |Velocidad mostrada. 01 0 0: Apagado 1: Encendido.

El panel muestra P, presione - por 3 segundos, monitoreando el parametro, hasta que muestre J.

El nimero que se muestra multiplicado por 100 sera igual a la

J1 |Tiempo real de velocidad . velocidad real

J2 |Tiempo real de energia. El numero mostrado multiplicado por 10 serd igual a la energia.




J3 |Entrada de voltaje. El nUmero mostrado multiplicado por 10 equivale al voltaje real.
J4 |Historial del voltaje. Se muestra el historial de entrada baja de voltaje y la entrada mas alta.
. . Se muestra el historial de errores y el c6digo, solamente muestra los
J5 |Historial de errores. T
ultimos 5.
16 Tiempo de funcionamiento | El nUmero mostrado multiplicado por 10 es equivalente al tiempo real

acumulado

por hora

. Descripcién del cédigo error

Err Motivo Solucioén
Favor de reducir la capacidad de carga del motor y posterior a encienda
el motor.

E1 |Motor atascado. Revisar si el enchufe del motor no esta sujeto o se cayo
Checar si el material para coser es pesado
Revisar si la maquina de coser, necesita lubricante

. En caso que el motor se haya utilizado en exceso. Reinicie la maquina

E2 |Sobre corriente de Software. ° g ¢ nay . . q

después de algunos minutos, revisar si la tela es muy pesada.
. Reinicie la maquina después de algunos minutos o permita que la
Guardado de pardmetros A 9 P J . P a
E3 maquina entre en descanso. (presione — 3S. Si el problema no se
anormal ST
resuelve, contacte a los distribuidores.
. Revisar si la linea 10 Core se conecta bien, revise si la linea esta bien

E4 [Motor con dificultades. '
conectada.

Si olvido insertar el cable sincronizador antes de prender la maquina.

E5 |Senal de sincronizacion. Para revisar que la senal de la posicion de las agujas superiores e
inferior y estan en accion.

Reaulador de velocidad Para checar que el prensatelas se encuentra en la posicion correcta o

E6 angrmal no, checar que el apagador de seguridad no esté dafiado, y el registro

‘ de velocidad este normal.
Por favor, compruebe si la placa de circuito esta limpia;
Por favor, compruebe si la tensiéon de alimentacién es normal;

E7 |Detector de circuito fallido. | Por favor, espere después de reiniciar la alimentacién o el reinicio (por
favor, compruebe cuidadosamente cada funcién de la placa de
alimentacion.

EA |Sobre corriente del Corte la corriente y reinicie la maquina. Revise que el voltaje sea

Hardware. normal. Trate de restaurar las fallas.
. . rte | rriente, revise si el voltaj Ito. Si I j I

EB |Sistema con voltaje alto. Corte la co ente, revise si el voltaje es alto Si esto es el caso ajuste e
rango de voltaje reinicie la maquina hasta que esta lleque a 220 V.

. . . i el voltaj normal, revise si el voltaj normal o no. Esperar
EC |Sistema con bajo voltaje. Si el voltaje es anormal, revise si el voltaje es normal o no. Esperar a que

llegue la electricidad, y restaurar nuevamente.
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