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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Por favor preste atencion y siga estrictamente las instrucciones de este manual, para evitar cualquier dano
innecesario.

PELIGRO: Para reducir el riesgo de descarga eléctrica:

1. No deje nunca la maquina sin vigilancia mientras esté enchufada. Desenchufe siempre la

maquina de la toma eléctrica cuando termine de utilizarla y antes de limpiarla.

ADVERTENCIA:

1.-Lea este manual atentamente antes de usar la maquina.

2.-No utilize la maquina hasta estar seguros de que la maquina ha sido montada correctamente y cumple
con la normativa relativa al pais donde se va a utilizar.

3.-Observe las medidas basicas de seguridad siempre que utilize la maquina.

4.-| ea todas las intrucciones de este manual de forma que se familiarize con la maquina antes de usarla.
5.-Todos los dispositivos de seguridad deben estar conectados para poder utilizar la maquina. no esta
permitido usar la maquina sin los dispositivos de seguridad.

6.-Esta maquina debe ser utilizada por personal debidamente formado.

7.-Para la proteccion del personal es importante utilizar las medidas de seguridad marcadas en el pais
donde se vaya a utilizar.

8.-Para cualquier modificacion o mantenimiento de la maquina, debe proceder a desenchufar la maquina
de la corriente electrica, para asi evitar accidentes.

9.-Para el reemplazo de las piezas como agujas, prensatelas, placa agujas, etc, debe desconectar la ma-
quina por el interruptor correspondiente.

10.-Al abandonar el lugar de trabajo, debe siempre desconectar la maquina, no dejarla nunca conectada.
11.-Los trabajos de ajuste y reparacion deben ser hechos por personal especializado.

12.-Si aparece cualquier fallo en cualquier componente eléctrico, pare inmediatamente la maquina.
13.-Antes de proceder a reparar magquinas que incorporen dispositivos neumaticos, siempre desconecte
primero el compreso, toma de aire y eliminae la presion de aire que reste en la maquina. Estos trabajos
deben ser hechos siempre por personal qualificado.

14.-Limpie la maguna periodicamente durante el periodo de uso.

15.-La conexion de la maquina a un toma tierra es siempre imprescindible para un buen funcionamiento
de esta, por lo que asegurarse de que la conexion de corriente disponga de la conexion de toma tierra.
16.-La maquina no puede operar en zonas donde haya fuertes ruidos, y debe de estar separada de zonas
donde hay maquinas de soldadura de alta frecuencia con el fin de evitar interferencias electromagneticas y
mal funcionamiento de la maquina.

17.—La maquina solamente se puede usar para el proposito que fue fabricada.

18.-Cuando desconecte la maquina y proceda a la inspeccion de la caja de control, tenga en cuenta que
antes de abrir las tapas debe esperar al menos 1 minuto una vez haya desconectado la maquina de la red
electrica.

19.- La maquina no puede operar con una temperatura superior a 45° ni inferior a 0°, tampoco puede
operar con una humedad inferior a 30% ni superior al 95% o en lugares con niebla

20.-Cuando tenga que reemplazar piezas asegurese de que estas son originales, con el fin de poder ase-
gurar el buen funcionamiento de la maquina
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1. INSTRUCCIONES DE INSTALACION
1.1 ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO

Tipo de producto AHES9 Voltage AC 22 + 20%V

Power frecuency | 50Hz/60Hz Potencia de salida maxima 550W

1.2 CONEXIONES DE INTERFAZ
Conecte los enchufes del cabezal de la maquina a las tomas correspondientes en la parte posterior
del controlador, como se muestra en la Figura 1-2. Verifique y confirme que el enchufe esté insertado

firmemente.

i, Si es dificil insertar el enchufe en la clavija, compruebe gue lo esta insertando en la direccion
correcta.

1.3 CONEXION DE CLAVIJA Y TOMA TIERRA
Debemos preparar el proyecto de la toma tierra, para ello necesitaremos la-ayuda de un profesional.

Cuando la maquina esté lista para usar; debe asegurarse de que la toma de corriente de la entrada de

CA esté conectada a la toma tierra de forma segura.
El cable de conexion de la toma tierra es amarillo y verde, debe estar conectado a la red y contar con

una proteccion de seguridad fiable para garantizar un uso seguro y evitar situaciones peligrosas.

I 7’ Ve . s ~ s . .
LA Todas las lineas eléctricas, lineas de sefial, lineas de tierra, no deben presionarse contra otros
: — objetos o tratarse de manera brusca, por seguridad.
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2. INSTRUCCIONES DEL PANEL DE OPERACIONES
2.1 INSTRUCCIONES DE LA PANTALLA DEL PANEL DE OPERACIONES

Segun el estado de funcionamiento del sistema, el panel LCD le mostrara el modo de costura actual, los
parametros, el prensatelas, la posicion de la aguja, inicio progresivo de la costura, etc.
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Fig.2-2 Panel LCD de operaciones
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2.2 FUNCIONES DE LAS TECLAS

SJDCK

Llave

Nombre

Descripcion

Tecla de ajuste de parametros

En el estado de inicio, mantenga presionada la tecla para acce-
der a la edicion de parametros. Después de modificar los parame-
tros, presione la tecla (P)para guardar.

Luego mantenga presionada la tecla para salir de este modo.

Tecla de prensatelas

. [xl "
En el modo de costura normal, presione la tecla 4 v €lija entre el
modo de prensatelas abajo o arriba al cortar el hilo.

Start back tacking setting key

Elija entre todos los tipos de remates (sin remate, simplem doble 444).
Elicono de la pantalla LCD nos indica que modo esta activado.
Puede editar el numero de puntadas que compondran su remate.

Remate final
Posicion parada de la aguja

Con una pulsacion elija entre los diferentes tipos de remate final
(desactivado, remate simple, remate doble).
El icono estara encendido en la pantalla. 7?7777

Platillos de tension/botdn
del sensor para la subida
automatica del prensatelas

1. Presione V& el icono de Ia pantalla LCD se iluminara J2C, la
funcion de tension del hilo se encendera. Presione brevemente
la tecla [/ laluz se apagard, la funcién de tension del hilo se
apagara.

2. Mantenga presionada la tecla [/, el icono 42 de la pantalla
LCD se iluminara, el sensor para la funcion del prensatelas
automaticamente se encendera.

Luego mantenga presionada la tecla ) , el sensor para la fun-
cion del prensatelas automatico se apagara

Free sewing trimming train

1. Presione brevemente para seleccionar el modo de
costura libre.

2, Mantenga pulsado el icono ¥ de la pantalla LCD se
encendera, la funcion de recorte automatico se enciende.
Mantenga pulsada la tecla

N

W bar tacking/Multi-section
constant-stitch sewing

1. Presione brevemente: el icono aparecera, la
funcion de marcacion de la costura W se enciende.

2. Tecla de pulsacion larga el icono de la pantalla
LCD esta encendido, la funcion de costura de punto constante
de multiples secciones se enciende.

Botdn de incrementar
el parametro

Botdn de incrementar el parametro

Botdén de disminuir
el parametro

Botén de disminuir el parametro

Boton izquierdo de seleccion

Parametros de seleccion hacia la tecla izquierda. (En el modo de
costura de puntada constante, mantenga presionada esta tecla,
la costura puede activarse o desactivarse en un solo click)

Botoén derecho de seleccion

Seleccion de parametros hacia la tecla derecha

S INONNONEONNO

Reset de fabrica

Inserte en el agujero una aguja de la maquina para tocar el
interruptor y restaurar la maquina igual que de fabrica
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3 LISTA DE AJUSTES DE PARAMETROS
3.1 MODOS DE PARAMETROS

1. En el modo de espera, presione la tecla Opara ingresar a los modos de parametros.
2. Presione la tecla (<) (>) y la tecla (+)(-) para ajustar el parametro correspondiente.
3. Cuando los valores de los parametros han aumentado y disminuido, la interfaz de parametros

parpadea. Presione brevemente la tecla (;) para guardar los parametros modificados. Mantenga
presionada la tecla O para salir de la interfaz de parametros, vuelva al modelo en espera.

NO. | Distancia| Defecto | Descripcion

Seleccion de lenguaje 0O: off, 1: Chino, 2: Inglés,

P99 0-2 1 lenguaje por defecto chino
4000 Velocidad maxima por puntada en costura libre
P01 200-5000 3500 (la.maxima velocidad global)
(heavy Duty)
PO3 0/1 1 Seleccion de la aguja parada (0: Arriba; 1: abajo)
P04 0/1 1800 Velocidad del remate inicial

P05 | 200-3000 1800 Velocidad del remate final

P06 | 200-3000 1800 Velocidad de costura trasera continua (costura W)

P09 0/1 0 Interruptor de arranque suave (O: apagado; 1: encendido)

P15 0-2 0 0: continuo; 1:media puntada; 2:una puntada

P16 0-9999 30 éé%sstgrorl]e; ;;egneegc?gdrgslaptgglzta de elevacion después de que el

P17 0-99 70 Ajuste automatico del sensor del prensatelas de induccion (entre el
valor maximo y minimo de la visualicacion del parametro 02C)

P18 1-120 35 Balance de la puntada de inicio No.1

P19 1-120 20 Balance de la puntada de inicio No.2

P22 0-50 8 Umbral de la funcion de costura trasera desactivada

P24 0-1024 80 Punto de recorte del pedal

P25 1-120 35 Equilibrio en las puntadas de demate No.1

P26 1-120 20 Equilibrio en las puntadas de demate No.2

P27 0/1/2 1 Sensor del ajuste del modo del prensatelas: Ooff 1: encender solo
después de recortar 2: siempre ON

P30 0-31 0 Feedforward torque of motor: O: normal functions 1-31: feedforward
torque level

P31 10-199 50 Recorte del coeficiente de postcombustion (postcombustion
del motor)

P32 1-500 400 Tiempo de apertura del solenoide de abrazadera de hilo (ms)

P33 0-100 0 Se desconecta el solenoide de la abrazadera de hilo por ciclo (ms)
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Seleccion de lenguaje 0: off, Chino, 2: Inglés, lenguaje
P37 0-100 0 por defecto chino
Solenoide de la abrazadera de rosca a tiempo por ciclo (ms) significa
P45 0-100 0 la fuerza de la abrazadera
P46 0-100 2 Electroiman de puntada trasera por ciclo de cierre
P47 200-360 360 Después de recortar contra tirdn (se da cuenta de que la funcion de
recorte esta retraida)
P49 | 100-500 250 Velocidad de cortahilos
P50 1-500 150 Prensatelas elevacion electroiman por ciclo de tiempo de
apertura (ms)
P51 0-100 3 Electroiman de elevacion del prensatelas por tiempo de apertura
del ciclo (ms)
P52 1-800 100 Tiempo de retraso de funcionamiento cuando el prensatelas
baja (ms)
P53 0/1 1 Seleccion de la funcion de elevacion del prensatelas  0:off 1:0n
Electroiman de elevacion del prensatelas por tiempo de cierre del
P54 0/1 1 ciclo (ms)
P56 0/1 1 Levantar aguja después de encender: 0:no 1: si
P57 0-600 100 Tiempo de proteccion del electroiman de elevacion del prensatelas
100ms
P60 | 200-5000 3000 La velocidad maxima de puntada constante (velocidad de prueba
automatica)
P62 0/1/2/3 0 Modo especial:
0. Normal
1. Costura simple
2. Medicion del angulo inicial del motor (No retire la correa)
3. Estableciendo automaticamente la relacion de polea por la CPU.
(Sincronizador s necesario y la correa eliminada)
4. Prueba automatica modle 1 (tiene posicion de parada de la aguja
de prueba automatica, funcionamiento y parada 5s)
P66 0/2 2 Conjunto funcional del interruptor de seguridad: 2:on 0:off
P71 0-50 2 Ajuste de la palanca de levantamiento de liberacion lenta, los
valores mas pequefos y mas rapido rapidamente (OC open time)
P76 1-500 60 Volver a coser con electroiman y tiempo de salida completo ms
P78 1-359 120 Empezar angulo
P79 10-199 320 Acabar angulo
PAO 1-9999 5000 El pie del elevador se abre hacia abgjo .
El tiempo de espera después de quitar la tela al detectar el encendido
El alimento de elevacion libera el tiempo de retraso al detectar el
PA1 0-600 50 encendido
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3.2 MONITOR
No. Descripcion No. Descripcion
010 Contador de puntadas 025 El voltaje de muestra del pedal
011 Contador para coser piezas 026 La relacion entre el motor y la maquina
012 Velocidad real 027 Uso total de horas del motor
013 Estado del codificador 028 El voltaje de muestreo de la interac-
020 \Voltaje 029 Version de software
021 Velocidad de puntada 02A Entrada analogica 1
022 La corriente de fase 02B Entrada analdgica 2
023 Angulo eléctrico inicial 02C Contador de errores
024 Angulo de la maqguina 030-037 | Historial de codigos de error

3.3 MENSAJE DE ADVERTENCIA

Codigo de alarma Descripcion

Correctivo

HL H - E Alarma de puntadas

El contador de puntadas alcanza el limite. Presione la
tecla P para cancelar la alarma y restablecer el contador.

HL H - 3 Cortahilos con alarma

El contador de recorte alcanza el limite. Presione la tecla
para cancelar la alarma y restablecer el contador.

PaHdgFF "%

Espere 30 segundos, luego vuelva a intentar encender la

maquina.

H ~ H H P' Alarma de interruptor

de seguridad

Ajustar la maquina en la posicion correcta.




3.4 MODO ERROR

Si aparece el codigo de error, primero compruebe los siguientes elementos:
1. Asegurese de que la maquina se haya conectado correctamente;

2. Confirme que la caja de control coincida con el cabeza de la maquina.

3. Confirmar que el restablecimiento de fabrica es exacto

Codigo de error | Descripcion Solucion
Err - 01 Sobrecorriente Apague el interruptor de alimentacion y reinicielo después de
de hardware 30 segundos.
Sobrecorriente Si el controlador todavia no funciona, por favor reemplacelo e
Err - 02 Vs cof o informe al fabricante.
Desconecte la alimentacion del controlador; compruebe que el
voltaje de la fuente de alimentacion de entrada es baja o
Err - 03 Bajo voltaje no (menos de 176V). Si el voltaje de la fuente de alimentacion
es baja, inicie el controlador después para recuperar el voltaje.
Si el controlador todavia no funciona, informe a su distribuidor
y reemplace el controlador.
Sobretensicy Desconecte la alimentacion del controlador y verifique si el
Err - 04 cuandola voltaje de entrada es demasiado alto (més alto que 264V).
magquina esta En caso afirmativo, reinicie el controlador cuando se reanude el
apagada

voltaje normal.
., Si el controlador todavia no funciona cuando el voltaje esta en el
Sobretension en

Err - 05 . . nivel normal, reemplace el controlador e informe al fabricante.
funcionamiento

Desactive la alimentacion del sistema. Verifique cuidadosa-
Falla del circuito mentg, Si la conexion del lspllen0|d.e es floja, de s,er asi cambl|e—
Err - 06 lo rapidamente. LLuego reinicie el sistema después de la confir-

del solenoide ) W . . .
macion, si aun no funciona, informe al fabricante y reemplace
el controlador.
Medicion de Apague la alimentacion del sistema, reinicie después de 30
Err - 07 corriente del segundos para ver si funciona bien. Si tal falla ocurre con fre-
motor cuencia, busque soporte técnico.
Desactive la alimentacion del sistema. Compruebe si el enchu-
fe de entrada de potencia del motor esta apagado, suelto o
Err - 08 Motor de costura 44 4 hay algo enredado én la cabeza de la-maquina. Por fa-
blogueado

vor hazlos correctos luego reinicia el sistema. Si aun no funcio-
na, reemplace el controlador.

Desactive la alimentacion del sistema. Compruebe con cuida-
Fallo del circuito do, s.| el coneqtor de Iglre3|stgn0|a de frenado blanco en el
Err - 09 de freno la tarjeta de alimentacion esta suelta o se cae, por favor,

conéctela firmemente y luego reinicie el sistema, si todavia lo
hace

Compruebe con cuidado, si la conexion entre el panel de

Fallo de control y el controlador esta apagada, suelta, o rota, por favor
comunicacion hagalo corregir y luego reinicie el sistema, si todavia no funcio-
na, por favor informe al fabricante y reemplazar el controlador.

Err - 10
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Codigo de error | Descripcion Solucion

Compruebe si la linea de conexion entre el sincronizador del

Fallo en el posi- P .
P cabezal de la maquina y el controlador esta suelto, restaure y rei-

Err - 11 cionamiento de | 7. . . , .
| . nicie el sistema. Si todavia no funciona, reemplace el controlador
a aguja . .
e informe al fabricante.
Angulo eléctrico | Pruebe apagandolo 2 o 3 veces.
Err - 12 9 bag

inicial del motor | Si aun asi no funciona, reemplace el controlador.

Falla en el Hall Desconecte la alimentacion del sistema, compruebe si el enchu-
Err - 13 del Motor fe del sensor del motor esta suelto o caido, restaure y reinicie el
sistema. Si aun no funciona, reemplace el controlador.

DSP Read /
Err - 14 Write EEPROM
fracaso
Proteccion de
Err - 15 sobrevelocidad
del motor

Apague la alimentacion del sistema, reinicie el sistema después
Reversion del de 30-segundos, si aun no funciona, por favor reemplace el

Err - 16 motor controlador.
Lectura / escri-
Err - 17 tura de HMI
Falla EEPROM
Err- 18 Motor
sobrecargado
o Desactive la alimentacion del sistema. Compruebe si el enchufe
Codificador de entrada de potencia del motor esta suelto o roto, o hay algo
Err - 23 bloqueado del P ’ yag

enredado en la cabeza de la maquina. Después reinicie el siste-

motor fracaso . :
ma. Si aun no funciona reemplace el controlador.

4. AJUSTE DE SENSIBILIDAD DEL PEDAL

El movimiento del pedal comienza desde la posicion inicial (p.136) donde el motor se detiene, avanza len-
tamente hacia la baja velocidad (p.137) donde el motor funciona ala velocidad minima (p.100), avanzando
hacia el punto acelerado (p.138) donde el motor arranca, hasta el punto de maxima velocidad (p.139)
donde el motor alcanza la maxima velocidad (p.101). Y cuando el pedal retrocede a la posicion del eleva-
dor de prensatelas (p.135), la elevacion automatica del prensatelas. ??7?

Volviendo a la posicion de recorte automatico (p.134), el recorte de hilo se completa automaticamente.

El parametro el valor se establece para una garantia (parametros n.°134) <(parametro n.°135) <(parame-
tros n.°136) <(n.°137) parametros) <(Parametros n.°138) <(Parametros n.°139). Ajustando los parametros
correspondientes, el usuario puede adquirir la respuesta apropiada del pedal para adaptarse al habito

130 acceberated : ]
120 mas epeed
;= Q{j?: 136 Initel position
I;;ﬂal \<\ 135 foat lifser positian

M awin infmming
Fig. 4-1 pedal movement of each position parameter
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