JACID

DE MEXICO S.A DE C.V.

Manual de control eléctrico
W4-D

JBCK Shanghai stock

China No.1 listed



1. Operacion de control eléctrico

En la interfaz P, el primer tubo muestra "P", el segundo tubo muestra la posicion actual de la
aguja, laimagen 1 muestra la posicion superior e inferior de la aguja.
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Figura 1. Interfaz de visualizacién del tope de aguja superior e inferior

1.1 Modificar la velocidad

El panel muestra "P". A continuacién, pulse [z] o E] para ajustar la velocidad hacia arriba
y hacia abajo, pulse brevemente [Z] o E para ajustar la velocidad hacia arriba T00RPM y
hacia abajo 100RPM, pulse prolongadamente @ ( ) velocidad rapidamente hacia arriba
(hacia abajo). Después de 3 segundos, el parametro guardado y el panel de nuevo a la "P".

1.2 Ajuste de la posicion de la aguja

El panel muestra "P", pulse [Z] durante 3 segundos, luego ajuste la posicion hacia arriba o

hacia abajo.
1.3 Restablecimiento de fabrica

En la interfaz "P", presione y mantenga presionado el botén durante 3 segundos y los
pardmetros se restauraran a la configuracion de fabrica (excepto los datos de monitoreo J4, )5y
J6)

1.4 Descripcién de los parametros

Por

No. Parametro Rango defecto

Descripcion

El panel muestra "P", pulse @ y E durante 3 segundos, interfaz entre ingenieros, y muestra
IIFI|.

K | Ajuste de la luz LED 0~3 2 Brillo: nivel 1-3

L | Velocidad de costura limitada | 05~55 50 Disminuye 500rpm cada vez

Cambio de posicion de la
aguja

M 0~1 1 0: apagado; 1: encendido

H | Tiempo de latencia 0~6 3 0: desactivado; unidad: 10 min




V | Indicacién de velocidad

0~1 0

0: apagado; 1: encendido

El panel muestra "P", pulse E] durante 3 segundos, parametro de inter monitorizacion, y

muestra "J",

J1 | Velocidad en tiempo real

El nimero que se muestra multiplica por 100 igual a la
velocidad real.

J2 | Potencia en tiempo real

El ndmero indicado multiplica por 10 la potencia real.

J3 | Tensién de entrada

El nimero indicado multiplica por 10 la potencia real.

J4 | Tensidn histoérica

Muestra la tension de entrada historica mas baja y la
tension de entrada mas alta.

J5 | Error histoérico

Muestra el codigo de error histérico (sélo muestra los 5
ultimos).

16 Tiempo de funcionamiento
acumulado

El nimero mostrado multiplica por 10 el tiempo real
(hora).

1.5 Descripcion del cédigo de error

Codigo de Motivos Soluciones
error
El motor se ha quedado sin capacidad de carga, reduzca
la capacidad de carga del motor y vuelva a arrancarlo;
Compruebe si el enchufe del motor estd suelto o
E1 Motor golpeado apretado;
Compruebe si el material de costura es demasiado
pesado;
Compruebe si la maquina necesita lubricacion.
Software sobre El motor esta plema_5|ado usado, reinicie la maquina
E2 : despues de varios minutos, luego por favor revise si la
corriente ¢
tela es demasiado pesada.
Guardado d Reinicie la maquina después de varios minutos o
uardado de o . .
) reiniciela (presione 3 s); Si el problema no se
E3 parametros anormal (P ; E ). ) .p
resuelve, comuniquese con los distribuidores.
Salén del motor con Ver]ﬁque sila Il,nea de 10 nuc.lleos se conecta bu/en 0 no,
E4 verifique si la linea de conexion del pasillo esta bien o
problema.
no.
Olvidese de insertar el cable sincronizador antes de
Es La senal del encender la maquina para verificar que tanto la sefal de
sincronizador. posicion de la aguja hacia arriba como la sefal de
posicién de la aguja hacia abajo estén funcionando.
Para comprobar si el prensatelas vuelve a la posicion
E6 Regulador de correcta o no, para comprobar si el botdn del interruptor
velocidad anormal. | de seguridad esta dafado o no, la salida es anormal o
no.
Compruebe si la placa de circuito esta limpia;
Deteccién de Compruebe si el voltaje de alimentacién es normal;
E7 corriente y circuito | Espere después de reiniciar la alimentacién o

completo.

restablecerla (verifique cuidadosamente cada funcién
de la placa de alimentacion).




EA

Hardware
sobrecorriente

Corte la alimentacion y reinicie; compruebe si el voltaje
de suministro es normal; Intente restaurar los valores
predeterminados de fabrica.

EB

Sistema sobre voltaje

Corte inmediatamente la alimentacion y verifique si el
voltaje de suministro es demasiado alto; en caso
afirmativo, ajuste el voltaje nominal y luego comience a
trabajar (voltaje nominal: 220 V).

EC

Sistema bajo voltaje

Significa que el voltaje es anormal, verifique si el voltaje
es normal o no; Significa esperar la energia y necesita
reiniciar nuevamente o recuperar el restablecimiento de
fabrica.

ED

Protecciéon de
resistencia de freno

Compruebe si el enchufe de la resistencia de freno esta
suelto o caido; compruebe si el voltaje de suministro es
normal; Intente restaurar los valores predeterminados
de fabrica o reinicie.
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