Servocontrol VISO V1.06
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Val
Nombre Min. Max. o Unidad Descripcion
preestablecido
Velocidad maxima 50¢ 3000 2500 rpm
Velocidad minima 100|300 150 rpm
Velocidad de posicién 180 1400 180 rom
Rampa de aceleracion 1 30 20 rpm/ms
Rampa de declive 1 30 20 rpm/ms
Direccion 0 1 0 ) Direccién de rotacion del motor
0=CW
1=CCW
Relacic').n.t’je 1 9999 100 ; Relacion de transmision =
transmision (Diametro de la maquina/diametro del motor)*100
Limite de velocidad 180 3d00 3000 rpm
DB3000
Limite de velocidad 180 3d00 1800 rpm
DB3000
Velocidad de 180 5do 180 rpm
puntada Unica
Velocidad manual 180 3d00 180 rom
Freno de motor 0 1 0 . Freno de motor durante parada normal
durante la parada 0: sin par de freno
1: freno activo continuamente cuando se detiene
Corriente de freno Corriente de freno =
50 500 200 -
(Par de freno/par nominal del motor)
*1000
Respuesta pos 0 255 40 ) Reservado, invalido
Cambiar
Tiempo de frenado 0 999 200 EM Reservado, invalido
Antes del angel °
2040 20
de freno
Posicion externa 0 1 0 - Sensor de posicion externo
sensor 0: deshabilitar sensor de posicion externo
1: habilitar sensor de posicién externo




Val
Nombre Min. MBpx. e Unidad Descripcién
preestablecido
Arranque suave
velocidad 180 10p0 400 rpm Veloc|dad de arranque suave
Puntada 1 99 1 Puntadas Numero de puntadas de inicio suave
Elevador del pie de costura
permitir 0 1 1 -
Retraso de inicio después de 0 255 80 EM
que el pie esté listo
Sostener el pie
0 255 40 EM
retraso del ascensor
Fin del retraso en
0 255 50 EM
la elevacion del pie
Tiempo 1 0 999 200 EM Tiempo de activacion del elevador del prensatelas
Iman en el periodo t1
Tiempo 1 deber 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t1
Tiempo 2 0 60000 10000 EM Tiempo de activacién del elevador del prensatelas
Iman en el periodo t2
Tiempo 2 de servicio 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t2
Inversion
Permitir 0 1 1 ) Habilitar reversa después de finalizar la costura
Angulo de inversion 10 180 45
Retardo de
10 255 40 EM Tiempo de espera hasta la reversién
inicio de inversion
Corte de hilo
Velocidad 100 75p 150 rpm Velodidad de corte del hilo
Pedal de corte pos 0 1 0 ) Reservado, invalido
° Interruptor de solenoide de corte en angulo
Encender el angulo 0 359 25 P ) ’
Punto muerto inferior<Angulo de activacion
<Apagar el angulo




Nombre Min. Max.

Valor

preestablecido

Unidad

Descripcion

Apagar angulo 0 359

265

Angulo de apagado del interruptor del solenoide de corte
Encender angulo < Apagar angulo
< punto muerto superior del hilo

100 100 1000

Tiempo de corte

EM

Tiempo maximo de trabajo del solenoide

de corte, luego del corte apagado automatico.

Tension del hilo

Modo 0 3

Modo de tension del hilo y del hilo
Reduccién de la tensién al coser el pie

El ascensor esta activo.

0: Sin elevacion de tension del hilo;

1: Elevacion de la tension del hilo en la costura;

2: Levantamiento de tension del hilo después

corte de hilo;
3: Elevacion de la tension del hilo en la costura.

Y después de cortar el hilo;

Encender el angulo 0 359

255

angulo de apagado de la tension del hilo
Punto muerto inferior < Encender angulo

< Apagar el angulo

Apagar angulo 0 359

325

angulo de apagado de la tensién del hilo
Encender angulo < Apagar angulo
< punto muerto superior del hilo

Res de subprocesos 0 1
Tension

Reservado, invalido

HP afiade tension 0 1

Abra la tensién del hilo adicional
Durante el ajuste rapido de la carrera
0:NO

1:Si

Inicio de la presilla

anadir tensién

Abra la tension del hilo adicional
Durante el remate inicial

0:NO

1:SI

El remate final

anade tensioén

Abra la tension del hilo adicional
Durante el remate final

0:NO

1:Si

presilla manual

Afadir tension

Abra la tension del hilo adicional
Durante el presillado manual
0:NO

1:SI




Valor

Nombre Min MéX Unidad Descanlén
preestablecido
La abrazadera del 0 1 0 . Abra la tension del hilo adicional
hilo afiade tension Para abrazadera de hilo
0:NO
1:SIi
El arranque 0 1 0 B Abra la tension del hilo adicional
suave afiade tension Durante el arranque suave
0:NO
1:Si
Puntada corta
. . 0 1 0 - Reservado, invalido
afadir tensién
P impl
Ljntéda Slm,p © 0 1 0 - Reservado, invalido
Afadir tension
Agregar manualmente 0 1 0 , Abra la tension del hilo adicional para la
Tension llave externa
0:NO
1:Si
Tiempo 1 Tiempo de activacion de la tension del hilo
0 999 40 EM
Iman en el periodo t1
Tiempo 1 deber 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t1
Tiempo 2 Tiempo de activacion de la tension del hilo
0 60000 0 EM
Iman en el periodo t2.(si es 0, el iman tensor
del hilo permanece encendido continuamente)
Tiempo2 de servicio 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t2
N de nivel d
amero de niverde 0 64 0 - Reservado, invalido
velocidad
Curva de velocidad 0 7 0 ° ReserVadO, invalido
Antirrebote de 1 255 5 EM Cuando el pedal esté en la posicion 0 durante
Pos. 0 mas de este tiempo, se activara la
retencion.
Antirrebote de 1 255 80 EM Cuando el pedal esté en la posicién -1 durante
Posicion -1() mas de este tiempo, se activara la elevacion
del pie.
Antirrebote de 1 255 100 EM Cuando el pedal esté en la posicion -2 durante
Posicion -2 mas de este tiempo, se activara el corte.
Ajuste de voltaje 55 4 0,01V Ajuste la sensibilidad del disparador de

Pos -2

posicion -2 (corte), cuanto menor sea el valor,
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Valor

Nombre Min. Max. Unidad Descripcién
preestablecido
Cuanto menor sea la sensibilidad.
Tipo de pedal 0 1 0 _ 0: Pedal analdgico
1: pedal digital
Posicion
Posicien de referencia 0 359 . No modificar
Fondo muerto ° i icid i
0 359 19 Aguja en la posicién baja (punto muerto
centro inferior)
Rosca en punto °
. 0 359 326 Palanca de rosca en el punto muerto superior
muerto superior
Punto muerto °
_ _ 0 359 245 Posicién de enhebrado (hilo de la aguja)
superior de la aguja
Cur pos 0 359 . Muestra el angulo actual en tiempo real
Calibrar Pos _ R R : Corrija manualmente la posicion,
Consulte el manual del usuario para conocer las
operaciones especificas.
Inicio de la presilla
° Angulo de avance cuando el remate
Encender angulo -100 g0 10
9 El iman esta encendido (cambia de adelante
hacia atras durante el remate)
. ° Angulo de avance cuando el remate
Angulo de apagado -109 60 -75
9 pag El iman esta apagado (cambia de atras
hacia adelante durante el remate)
Detenerse cuando el - . .
0 1 0 Reservado, invalido
pedal esté en la posicion 0
Modo de presilla 0 9 0 . 0O:La costura contintia después del final;
final 1:La maquina se detiene y debe
reiniciarse utilizando el pedal;
2:Corte de hilo después de iniciar el
remate.;
Tiempo de retardo para acelerar la liberaciéon
Tiempo de retencién de velocidad 0 500 0 EM p, p. -
después del remate inicial
presilla manual
Modo _ R R _ 0: La presilla manual se activa

inmediatamente

1: El remate manual se activa




Valor

Nombre Min. Max. Unidad Descripcién
pree tahlecida
dependiendo del angulo
Encender el angulo 0 60 10
Apagar angulo 0 60 10
Modo de limite de 300 3000 0 rpm Limite de velocidad de presilla manual, si=0
velocidad L iooitg o 1 icdad 21
Presilla final
£ der anaulo 100 60 10 ° Angulo de avance cuando el remate
neender anguio - El iman esta encendido (cambia de
adelante hacia atras durante el remate)
Anaulo d do 100 60 . ° Angulo de avance cuando el remate
ngulo de apagado - 7S El iman esta apagado (cambia de atras
hacia adelante durante el remate)
Aguanta la diversién 0 1 0 Reservado, invalido
Presilla ornamental
Permitir 0 1 1 Opagade
1-En
Velocidad 180 1500 800 rpm Velacidad de la presilla de puntada ornamenta
Tiermpo do epers 0 1000 50 EM Hora de finalizacion durante el remate de puntada
arnamental
Zurcidura
Permitir 0 1 0 Reservado, invalido
Velocidad 300 3900 2800 rpm Resérvado, invalido
Modo de velocidad 0 1 0 Reservado, invalido
Encender el angulo 0 254 10 Reservado, invalido
254 10 Reservado, invalido

Apagar angel 0

Presilla




Valor

Tipo de sefial HP 0

Nombre Min. Max. Unidad DeSCripCién
preestablecido

Disminucién de velocidad 0 1 1 - Disminucién de la velocidad cuando el diente de arrastre esta

cuando se reposicionado

reposiciona el diente de arrastre
Nivel al que se supone que debe estar la velocidad

Velocidad 180 30p0 500 rpm d pone
debe reducirse cuando el transportador esta
reposicionado

Tiempof 0 999 100 EM Tiempo de activacion del iman de presilla en el
periodo t1

Tiempo 1 deber 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t1

Tiempo2 0 60000 30000 EM Tiempo de activacion del iman de presilla en el
periodo t2.(si es 0, el iman de presilla
permanece encendido continuamente)

Tiempo2 de servicio 5 100 100 % Ciclo de trabajo en el periodo t2
0:Apagado

Permitir 0 1 1 -
1:En

Velocidad 180 30p0 1800 rpm Velodidad de entrada de ajuste de carrera

Tipo d

Ipo de 0 9999 0 - Reservado, invalido
potenciémetro
NUmero de puntos para Numero de puntadas para automatico
0 9999 0 Puntos de sutura

Apagado automético de HP Desactivacioén del ajuste rapido
de carrera (cuando esta en 0, el ajuste
rapido de carrera estd desactivado)

Modo de limite d

oco defimfte e 0 1 0 . Reservado, invalido

velocidad

Tiempo de retencion de 0 6000 100 EM Tiempo de retardo para la liberacién de

velocidad después de apagar HP velocidad después del apagado automatico del
ajuste de carrera rapida

Umbral inferior 0 20 5 -

Umbral superior 0 20 17 -

Umbral inferior

180 30p0 3000 rpm

velocidad

Umbral superior 180 3000 1800 rom

velocidad

1 0 - 0:Sefial de tienda




Val
Nombre Min. Max. e Unidad Descripcio’n
preestablecido
1: No hay sefial de tienda
Nivel Cur 0 20 R _ Visualizacién del nivel actual, Cuanto mayor
sea el nivel, mayor sera el recorrido del
prensatelas.
- Velocidad méxima permitida por el nivel actual
Limite de velocidad 180 3000 - P P
Interruptor de longitud de puntada
Limite de Limite de velocidad para puntadas largas,
180 3000 0 rpm parap 9
velocidad para (cuando es 0, el limite de velocidad no es valido)
puntadas largas
Longitud de puntada 0 2 0 R 0: Longitud de puntada preestablecida (Larga/Normal)
en la presilla 1:Longitud de puntada normal
2:Longitud de puntada larga
. 1 0 _ 0:Longitud de puntada normal
Longitud de puntada 0
1:Longitud de puntada larga
Cortocircuito d tad - T
OrtocCircuito de puntada en 0 1 O Reservado, |nva||do
Comienzo de la costura
Cortocircuito de puntada en 0 1 0 R 0: Longitud de puntada preestablecida (Larga/Normal)
Corte de hilo 1:Longitud de puntada corta
Aguja fresca
Modo de enfriamiento 0 1 0 _ 0: Enfriamiento normal de la aguja
de la aguja 1: Enfriamiento de la aguja dependiente de la velocidad
Retardo de apagado
. pag 0 6000 250p EM Desactivacion del retardo de enfriamiento de la aguja
De aguja fresca
Velocidad interrupt Velocidad para encender el enfriamiento
e OCI. ad para in etrup or 180 30000 2000 rpm o]
Enfriar la aguja de la aguja
Aguija fria durante 0:Apagado
o 0 1 0 - e
el levantamiento del pie 1:En
. 0:Apagado
Aguja fresca 0 1 0 -
1:En
Abrazadera de hilo
0:Apagado
Modo 0 2 0 -
1:solo TC
2TCyFL
. 0 3 0 . 0: Abrazadera de hilo solo al comienzo
Opciodn

de la costura

1: Abrazadera de hilo al inicio de la costura 'y
reverso
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Valor

Nombre Min MéX Unidad DescanK')n
preestablecido
2: Abrazadera de hilo al inicio de la costura y
durante la elevacion del prensatelas
3: Abrazadera de hilo al inicio de la costura y
durante la marcha atras y la elevacion del
prensatelas
Angulo de encendido del °
0 359 75
interruptor FK
Interruptor FK encendido °
0 359 215
angulo
Interruptor FL encendido
0 359 60 -
angulo
Angulo de apagado
9 pag 0 359 120 -
de FL
Interruptor FL en
0 100 100 %
servicio
NSB - - N ) Reservado, invalido

Encender el angulo de la

abrazadera adicional

Reservado, invalido

Apagar el angulo

De afiadir abrazadera

Reservado, invalido

Encender el angulo
de la rosca
dispositivo
de avance

Reservado, invalido

Desactivar el angulo
del

dispositivo

de avance del hilo

Reservado, invalido

Encender de

tension del hilo

elevar

Reservado, invalido

Desactivacion del
elevador de tension

del hilo

Reservado, invalido

Tiempo 1

Reservado, invalido

Tiempo 1 deber

Reservado, invalido

Tiempo 2

Reservado, invalido
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Valor
Nombre Min. Mgx. Unidad Descripcion
preestablecido

Tiempo 2 de servicio Reservado, invalido

Barrera de luz

Igualacion de Al detectar la desaparicion de la sefial de barrera,
0 255 0 puntos de sutura
puntadas para continte corriendo hasta
una longitud de Igualar las puntadas y luego finalizar la costura.
puntada narmal
B
Puntadas de 0 255 0 untos de sutra Al detectar la desaparicion de la sefial de barrera,
igualacién para prendas largas| continue corriendo hasta
Longitud de puntada Igualar las puntadas y luego finalizar la costura.
Numero de barreras
0 255 1 puntadas Regervadas, invalidas
costura
Puntadas de S
) . 0 255 0 puntadas Regervadas, invalidas
igualacion para
filtro de prendas de
punto
Velocidad para 180 30b0 1000 rom
puntadas de
igualacion de barrera
Modo barrera 1 3 3 _ 1: Deteccion del inicio de la costura
1: Deteccion del final de la costura
3: Deteccién del inicio y el final de la
costura
Modo para inicio de )
0 1 0 Reservado, invalido
costura
Filtro de prendas de _ o
P 0 1 0 Reservado, invalido
punto
Deteccién de 0 1 0 _ 0: Brillante
barrera de luz 1:0scuro
0:Apagado
Auto 0 1 0 - ) )
1: Modo semiautomatico
2: Modo. nnmplnfa,rnanfn automatico
Limpiador de hilo
. 0:Apagado
Permitir 0 1 0 -
1:En
Hora de encendido 10 255 100 EM Periodo de encendido del limpiahilos
Tiempo sin levantar el pie 10 255 100 EM Cuando se quita el limpiador de hilo, después del tiempo sin
elevacion del prensatelas. se permite que el prensatelas se levante.
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Valor

Nombre Min M éX. Unidad Desoripcién
preestablecido
Monitor de subprocesos
Permitir 0 4 0 _ Contador de puntadas de bobina/monitor
de hilo restante
0:Apagado
1: Contador de puntadas de bobina A
2: Contador de puntadas de bobina B
3: Contador de puntadas de bobina C
4: monitor de hilo restante
Puntada de bobina Restablecer el valor del contador de puntadas de la bobina
1 0 300 :)0 6000 puntos de sutura
Mostrador A A
Puntada de bobina Restablecer el valor del contador de puntadas de la bobina
1 0 300 :)0 6000 puntos de sutura
Mostrador B B
Puntada de bobina Restablecer el valor del contador de puntadas de la bobina
1 0 300 :)0 6000 puntos de sutura
Contador C do
Factor de bobina
1 255 10 - Reservado, invalido
Contador de puntadas
Numero de puntadas Y i i
p 0 9999 0 untos de sutura Numero de puntadas para el monitor de hilo
para el resto restante
Monitor de hilos
El motor se 0 1 1 _ Detenga el motor de costura cuando el contador
detiene Llegaa O
cuando cntllegaa 0 0:Apagado
1:En
Habilitar conteo de costufa 0 1 1 - Contador més uno después del corte
0:Apagado
1:En
Monitor de hilo de
0 1 0 - Reservado, invalido
aguja arriba
Monitor de velocidad
I e 180 30p0 180 rpm Resefvado, invalido
activa ascendente
Monitor d ib
ontior de .arn @ 0 255 2 puntadas Regervadas, invalidas
Puntos activos
Filtro de sefial de monitor 0 1000 3 EM Reservado, invalido
ascendente
Monitor de hilo de
] ) 0 1 0 - Reservado, invalido
aguja abajo
Monitor de bajada
180 30p0 180 rpm Resefvado, invalido
Velocidad activa
Monitor de bajada
0 1000 3 EM Reservado, invalido

de puntadas activas
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Valor
Nombre Min. Max. Unidad Descripcion
preestablecido
Rodillo portador/tirador/guia intermedia de costura
Guia central de
O 1 0 - 0:Activado
costura, seguimiento hp
1:Apagado
Configuracion del sistema
Numero de marca - ) . ) Configuracién de fabrica, los usuarios no deben
modificar
Sistema para restablecer ) . . ) Restablecimiento de parametros a la configuracion de fabrica
Wi-Fi ) . ) ) Configuracion de WIFI
Idioma 0 1 0 - 0: chino
1:Inglés
Informacion del sistema ) ) ) ) Mostrar informacion actual del software
Dispositivo 0 15 0 _ Seleccione el equipo especificado, los
parametros correspondientes se modificaran
automaticamente

Desarrollador, Ingrese después de ingresar 3692

Comprobacion de entrada

Comprobar la sefal de entrada externa

Comprobacién de salida

Comprobar la salida externa

Configuracion de entrada

Configurar la funcion correspondiente para el

puerta de entrada externo

Configuracion de salida

Configurar la funcion correspondiente para el

puerta de salida externo

Motor 0 10 0

0: VS-MO00, velocidad maxima 3000 N/min, par , maximo
7,2 N/m

1: VS-MO01, velocidad maxima 3000 N/min, par , maximo
7,2 N/m

2: VS-M02, velocidad maxima 3000 N/min, par , maximo
9,4 N/m

3: VS-M03, velocidad méxima 2500 N/min , Maximo

14




Nombre

Min. M

BX.

Valor

preestablecido

Unidad

Descripcion

par motor 12 N/m

4~9: Reservado
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