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1 Campo de Aplicacao

O motor pode ser utilizado para maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta ¢ cose de diversos fabricantes. Além
disso ¢ possivel 0 uso dum motor de passo com o comando SM210A. Ver também o esquema de ligagdes na Lista de
Parametros.

Este modelo pode substituir os seguintes comandos utilizando cabos de adaptagdo (ver cabos de adaptagdo em
“Acessorios extras”):

Fabricante da Substitui Maquina Classe Modo Cabo de
maquina corte de linha| adaptacio
Aisin AB62AV Ponto preso AD3XX,ADI158 0 1112815

3310,EK1
Brother AB62AV Ponto preso 737-113,737-913 0 1113420
Brother AC62AV Ponto cadeia FD3 B257 5 1112822
Brother Ponto preso B-891 22 ---
Diirkopp Adler DAG62AV Ponto preso 210,270 0 1112845
Global Ponto cadeia CB2803-56 5 1112866
Juki AB62AV Ponto preso 5550-6 14 1112816
Juki AB62AV Ponto preso 5550-7, 8500-7, 8700-7 14 1113132
Juki Ponto preso LU1510-7 20 1113200
Juki Ponto preso DNU1541-7 20 1113557
Juki Ponto preso LU2210, LU2260 25 1113526
Kansai AC62AV Ponto cadeia RX 9803 5 1113130
Pegasus AC62AV Ponto cadeia W500/UT 5 1112821

W600/UT/MS i

com concentragao

de ponto
Pegasus AB60C “Backlatch” 8 1113234
Pegasus Ponto cadeia | MHG-100 24 1113267
Pfaff PF62AV Ponto preso 563,953,1050, 1180 0 1113491
Pfaff Ponto preso 1425, 1525 13 1113324
Rimoldi Ponto cadeia F27 5 1113096
Singer SN62AV Ponto preso 212 UTT 2 1112824
Union Special US80A Ponto preso 63900AMZ 10 1112823
Union Special USS80A Ponto cadeia 34000, 36200 4 1112865
Union Special AC62AV Ponto cadeia 34700 com trancagem | 5 1112844

do ponto de cadeia no

final
Union Special US80A Ponto cadeia CS100, FS100 4 1112905
Yamato AC62AV Ponto cadeia Série VC 5 1113345
Yamato Ponto cadeia Série VG 5 1113345
Yamato AB60C “Backlatch” ABT3 9 1112826
Yamato “Backlatch” ABT13, ABT17 9 1113205
Yamato Ponto cadeia Trancagem do ponto 21 1113345

de cadeia no final
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1.1 Aplicagao apropriada

O motor ndo ¢ uma maquina capaz de funcionar independentemente e destina-se a incorporagdo em outras maquinas por
funcionarios especialmente instruidos para este fim. Nunca colocar em servigo antes que a maquina na qual este motor vai
ser incorporado, seja declarada em conformidade com o disposto na directiva da CE (anexo II, seccdo B da directiva
89/392/CE e suplemento 91/368/CE).

O motor foi desenvolvido e produzido conforme as seguintes normas da CE:

EN 60204-3-1:1990 Equipamento eléctrico de maquinas industriais:

Requerimentos especificos para maquinas de costura industriais, unidades de costura e
instalagdes de costura.

O motor apenas pode ser aplicado em lugares secos.

A

ATENCAO
Ao escolher o lugar de montagem e ao assentar o cabo de ligagdo, respeite sempre as
instrugdes de seguranca.
Respeitar particularmente a distancia entre o cabo e as pegas moveis.

2 Volume de Entrega

motor de corrente continua para AB221A DC1500
motor de corrente continua para AB321A DC1550

dispositivo de comando/fonte de alimentagéo
regulador de velocidade

conjunto de acessorios

consistindo de:

_ A A A

ou
1 conjunto de acessorios
consistindo de:

1  jogo de acessorios
consistindo de:

AB221A5130/N204 ou AB321A5230/N205
EB301A

B156 padrao

bolsa plastica para B156

documentacéao

B159 como opgao
bragadeira DC1500

bolsa plastica para B159

pé normal

guarda da correia cpl.
suporte + material de fixagado
documentagéao

polia A71-L

anilha adaptadora

253

barra de tracgdo, comprimento 400...700mm
ficha SubminD de 37 pinos

linha de compensacéao do potencial
dispositivo para fixacdo de EB3..

Nao havendo contacto entre os metais do motor e da cabega da maquina, ¢ necessario ligar esta a entrada no comando
prevista para este efeito, utilizando a linha de compensagdo do potencial que vem incluida!
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2.1 Acessorios extras

Painel de comando Variocontrol V810 - Pegan® 5970153
Painel de comando Variocontrol V820 - Pecan® 5970154
Accionamento de trés pedais tipo FB302B para comando em pé com aprox. 1400 mm cabo de - Peca n® 4170025
ligagao e ficha SubminD de 9 pinos

Médulo de fotocélula de reflexo LSM002 - Pecan® 6100031
Moédulo de sensor Hall HSM001 - Pegan® 6100032
Gerador de impulsos (encoder) IPG001 - Pecan® 6100033
Interface EFKANET 1F232-3 cpl. - Pegca n® 7900071
Cabo de adaptacio para ligagdo do comando a interface 232-3 -Pecan® 1113119
Cabo de adaptacdo para ligagdo do modulo de fotocélula e modulo de sensor Hall HSM001 - Pecan® 1113229

ou gerador de impulsos (encoder) IPG001, ou modulo de fotocélula, médulo de sensor Hall

HSMO001 ou gerador de impulsos (encoder) IPG001 ¢ EFKANET

Compilador C200 para programar fung¢des adicionais - Pecan® 1113262

Cabo de adaptagao para ligacdo das tomadas B18 no comando do motor de passo - Pecan® 1113172

SM210A e no comando acima mencionado (ver capitulo “Esquema de Ligagdes de um

Comando do Motor de Passo SM210A“ na Lista dos Parametros)

Electroiman de comando tipo EM1.. (p.ex. para elevagdo do pé calcador, remate, etc.) - veja modelos disponiveis
nas especificagdes electro-
imanes de comando

Adaptador mecinico para posicionador - Pegan® 0300019
Interruptor de accionamento com o joelho tipo KN3 (interruptor de contacto) com cabo de - Pecan® 5870013
aprox 950 mm sem ficha

Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas de costura rapidas AISIN AD3XX, AD158, 3310 ¢ -Pecan® 1112815
maquina overlock EK1

Cabo de adaptagio para ligagdo a BROTHER cl. 737-113, 737-913 - Pecan® 1113420
Cabo de adaptacido com resisténcia selec¢do de 100 Q para ligagdo a maquinas de ponto preso - Pecan® 1113420
BROTHER cl. 7xxx, B84xx, 877B, B87xx, 878B (mode 31)

Cabo de adaptagio com resisténcia selec¢do de 150 Q para ligacdo a maquinas de ponto cadeia - Pecan® 1112822
BROTHER cl. FD3-B257, 25xx, 26xx, 27xx (mode 32)

Cabo de adaptagao para ligagdo do sensor de posigdo integrado no volante a maquinas de costura - Pecan® 1113433
BROTHER classes B721, B722, B724, B737, B748, B772, B774, B778, B842, B845, B872, B875

Cabo de adaptacio para ligagio a DURKOPP ADLER cl. 210 ¢ 270 - Pecan® 1112845
Cabo de adaptagio para ligagdo a GLOBAL cl. CB2803-56 - Pecan® 1112866
Cabo de adaptacio para ligagdo a maquinas de costura rapidas JUKI com indice -6 -Pecan® 1112816
Cabo de adaptacio para ligagdo a maquinas de costura rapidas JUKI com indice -7 -Pecan® 1113132
Cabo de adaptacio para ligacdo do sensor de posi¢do integrado no volante a maquinas de ponto - Pecan® 1113157
preso JUKI

Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas de ponto preso JUKI cl. LU1510-7 e LU1521N-7 - Pecan® 1113557
Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas de ponto preso JUKI cl. DNU1541-7 - Pegan® 1113557
Cabo de adaptagio para ligagao do sensor de posigdo integrado no volante a maquinas de ponto - Pecan® 1113558
preso JUKI cl. DNU1541-7

Cabo de adaptacio para ligagdo a maquinas de ponto preso JUKI cl. LU2210, LU2260 - Pecan® 1113526
Cabo de adaptacdo para ligagdo a maquinas KANSAI cl. RX 9803 - Pecan® 1113130
Cabo de adaptagao para ligagdo a PEGASUS cl. W500/UT, W600/UT/MS com ou sem - Pecan® 1112821
concentragdo de ponto

Cabo de adaptacdo para ligagdo a maquinas “backlatch” PEGASUS - Pecan® 1113234
Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas de ponto cadeia PEGASUS MHG-100 - Pecan® 1113267
Cabo de adaptagio para ligagdo a PFAFF cl. 563, 953, 1050, 1180 - Pecan® 1113491
Cabo de adaptagio para ligagdo a PFAFF cl. 1425, 1525 -Pecan® 1113324
Cabo de adaptagio para ligagdo a RIMOLDI cl. F27 - Pecan® 1113096
Cabo de adaptacdo para ligagdo a SINGER cl. 211, 212U, 212UTT e 591 - Pecan® 1112824
Cabo de adaptacdo para ligagdo a maquinas de ponto preso UNION SPECIAL cl. 63900AMZ - Pecan® 1112823
(a substituir US80A)

Cabo de adaptagao para ligagdo a UNION SPECIAL cl. 34700 com trancagem do ponto de cadeia - Pecan® 1112844
no final

Cabo de adaptagao para ligagdo a UNION SPECIAL cl. 34000 e 36200 (a substituir US80A) - Pecan® 1112865
Cabo de adaptagio para ligagdo a UNION SPECIAL cl. CS100 ¢ FS100 - Pecan® 1112905
Cabo de adaptagio para ligagdo a maquinas de ponto cadeia YAMATO série VC/VG + sitchlock - Pecan® 1113345
[trancagem do ponto de cadeia no final]

Cabo de adaptacio para ligagdo a maquinas de ponto cadeia YAMATO série VG -Pecan® 1113178
Cabo de adaptagao para ligagdo a maquinas “backlatch” YAMATO ABT3 - Pecan® 1112826
Cabo de adaptacao para ligagdo a maquinas “backlatch” YAMATO ABT13, ABT17 - Pecan® 1113205

Cabo de adaptagao para maquinas de ponto preso MITSUBISHI para a ligagao do sensor de posigdo - Pegan® 1113411
integrado no volante

Extensao comprimento aprox. 1000 mm para comutador DC15.. -Pecan® 1113151
Extensiao comprimento aprox. 1000 mm para alimentacdo de corrente DC15.. - Pecan® 1113150
Kit de montagem para DC1500 na PEGASUS cl. W600 - Pecan® 1113125
Kit de montagem para DC1500 na PEGASUS Ex/Ext - Pecan® 1113126

Dispositivo para fixacdo debaixo da mesa para DC15.. - Pecan® 1113235
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Transformador para candeeiro - por favor, indicar a tensdo

da rede e do candeeiro
(6,3V ou 12V)

Ficha SubminD de 9 pinos - Peca n® 0504135
Tomada SubminD de 9 pinos - Pecan® 0504136
Invélucro para SubminD de 9 pinos - Pecan® 0101523
Ficha SubminD de 37 pinos cpl. - Pecan® 1112900
Pernos individuais para SubminD de 37 pinos com alamar de Scm - Pecan® 1112899

3 Aplicagao do compilador C200

O compilador C200 Efka ¢ uma ferramenta de software para programar fungdes adicionais que aumentam a capacidade do
comando.

O compilador disponibiliza as seguintes func¢des de base:

Funcdes previamente definidas que sdo integradas através de um ficheiro do sistema.
Aprox. 64kB para programas de usudrio e dados.

Rotina de tratamento de erros com marcag@o automatica de erro.

Loader para memorizar o programa no comando.

Um mecanismo multi-tarefa em intervalos de tempo.

KL2479

O comando (tomada B18) e o computador (tomada com1) sdo ligados por meio do interface IF232-3.

Conjunto de acessoérios extras compilador C200 consistindo de: Pega n°® 1113262
= CD-ROM software compilador C200

= Manual do usuario compilador C200

* Interface EFKANET IF232-3

Para mais informacao sobre a programacao e aplicaciio das instrucdes de comando consultar o manual do usuario
compilador C200!
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4 Operagcao do Comando sem Painel de Comando

4.1 Autorizagcao de acesso na introdugao de comandos

Para evitar uma alterag@o involuntaria das fung¢des inicialmente programadas, a introdugdo de comandos esta distribuida
por diferentes niveis.

Acesso tem: - o fornecedor ao nivel superior e a todos os niveis inferiores mediante nimero de codigo
- 0 técnico ao nivel inferior subsequente e a todos os niveis inferiores mediante nimero de codigo

- 0 operador ao nivel inferior sem introdug@o de um numero de codigo

Chamada > Fornecedor: Numero de codigo Nivel fornecedor
para comando 311 ou Nimeros de

painel de comando 3112

parametros de 200

Técnico: Nimero de cédigo Nivel técnico
para comando 190 ou Numeros de
painel de comando 1907

parametros de 100

> >— Nivel operador
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4.2 Programagao do numero de codigo

Convengodes da visualizagao no indicador
e Se nao houver pontos entre as cifras, estara sendo indicado um valor.

e Se houver pontos entre as cifras, estara sendo indicado um nimero de parimetro.

1. Pressionar tecla P e ligar a rede.

2. Pressionar tecla >> (12 cifra pisca).

11N
o + ’ LI
| %2,
@ O ®@ O
e o @ g O Oll;
a \ a
E + > - E + >>
3. Pressionar tecla +/- para 4. Pressionar tecla >> 5. Pressionar tecla +/- para
seleccionar a 12 cifra. (22 cifra pisca). seleccionar a 22 cifra.

Nivel técnico = N° de cédigo 1907
Nivel fornecedor = N° de cddigo 3112

J000 | o(|3000| | =||3.100] |2

C/ @ @ O Cf @
® @7~ ® Ol o @-r
a \ a a
E + > - E + >> E + > -
6. Pressionar tecla >> 7. Pressionar tecla +/- para 8. Pressionar tecla >>
(32 cifra pisca). seleccionar a 32 cifra. (42 cifra pisca).
= M J M J
3 B = |3 & iU =il =
® O Cf @ ® O
® @|r ® @-r ® Olls
\ [ a \ O
E + >> E + > - E + >>
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9. Pressionar tecla +/- para 10. Pressionar tecla E. E indicado o
seleccionar a 42 cifra. numero de parametro.

=

()
u
cd
cJ

\
[ ]
®
®

C ® (@ v°F ® @|r
0 i
E + > - E + > -

4.3 Regulacao dos parametros

4.3.1 Seleccao directa do numero de parametro

1. Indicag&o ap6s introdugdo do 2. Pressionar tecla >> 3. Pressionar tecla +/- para
numero de cédigo ao nivel de (12 cifra pisca). seleccionar a 12 cifra.
programacao.

MM 10 10
C.uu. L)L, L)L)
@ O @ O @
e o (@0 e @|P ® © (@ -
a \ a a
E + >> - E + > E + > -

4. Pressionar tecla >> 5. Pressionar tecla +/- para 6. Pressionar tecla >>

(22 cifra pisca). seleccionar a 22 cifra. (32 cifra pisca).

D | L =

0]

L),

e o @ ® O

® @ |P C e @|r O @|r
a a

E + > E + >> - E + >>
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7. Pressionar tecla +/- para 8. Pressionar tecla E. E indicado
seleccionar a 32 cifra. o valor do parametro.

g%%
J

- @ ® O
C e (@ vr - ® @ v
i i
E + > - E + > -

4.3.2 Selecgao dos parametros mediante as teclas +/-

1. Apés introdugéo do nimero de 2. Seleccionar o proximo parametro
cédigo ao nivel de programacéo. mediante a tecla +.
200N 200 1
c.uu. L
@
P C e @|F
a
E + >> - E + > -
3. Seleccionar o parametro precedente 4. Apé6s accionamento da tecla E sera
mediante a tecla -. indicado o valor do parametro.
JM0nN acn
'- l'-'l'-'l - -'l'-'
o e O
e o (@0 r ﬁ ® @|r
0 a
E + > - E + > -

Todos os parametros introduzidos devem ser armazenados através da alteragao do parametro 401.
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4.3.3 Alteracao de valores dos parametros

1. Indicag&o ap6s selecgéo do
valor do parametro.

®e © (@ v°F

E + > -

Possibilidade 1

Pressionar tecla E. E indicado o
seguinte niumero de parametro.

= | .30

E + >> -

Possibilidade 2

Pressionar tecla P. E indicado o
mesmo numero de parametro.

L
s

=

oo@@

E + > -

2. Alterar o valor do parametro
mediante a tecla + ou -.

4

=

g .°
o @
0
E + > -

Pressionar tecla P. A programacao é terminada.
Os valores dos parametros alterados s6 serao
assumidos de forma permanente a partir da
proxima costura.

oo@@

e O P
0
E + > -

Pressionar tecla P. A programacgao é terminada.

P

oo@@

a
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4.3.4 Memorizacao imediata de todos os valores alterados

Funcdes Parametro

Memorizagao imediata de todos os valores alterados (EEP) 401

=> Pressionar tecla E
=> Pressionar tecla E
=» Pressionar tecla E ou P

*  Introduzir nimero de codigo 3112 apos rede ligada
= Introduzir parametro 401
=  Colocar a indicagdo de 0 a 1

=  Todos so dados estdo armazenados!

4.4 Alteragao de todos os valores dos parametros ao nivel operador

Podem ser alterados todos os valores dos parametros ao nivel operador (ver Lista dos Parametros) sem introdugdo de

um niimero de codigo.

NI D o
»  Pressionar tecla P = E indicado o primeiro niimero de pardmetro g RN b4
= Pressionar tecla E > E indicado o valor do parametro > % ,:,\a‘_'J req @
=  Pressionar tecla +/- => E alterado o valor do parimetro (1 2 U000 —0

= Pressionar tecla E

=> E indicado o préximo niimero de parametro

pZA
o~
e

= Pressionar tecla E = E indicado o valor do parametro o o
= Pressionar tecla +/- = E alterado o valor do parametro o6 @—-P
etc. EI
= Pressionar 2 vezes tecla P = E terminada a programacio ao nivel E + > -
[KL2556

operador

4.5 Comutagao das funcoes

Fungdes comutaveis podem ser alteradas ao pressionar uma tecla. O estado de comutagado ¢ indicado por diodos luminosos

(LED) correspondentes. Ver ilustragdo acima!

Tabela: Atribui¢ao das fungdes a teclas e LED

Fungao Tecla LED nimero
Remate inicial simples / Aspiragdo de cadeia no inicio da costura E (S2) | 1=ligado 2 = desligado
Remate inicial duplo / Aspiragdo de cadeia no fim de costura E 1 = desligado| 2 =ligado
Aspiracéo de cadeia no inicio / fim de costura E 1 = ligado 2 = ligado
Remate inicial desligado/ Aspiracdo de cadeia desligada E 1 = desligado| 2 = desligado
Remate final simples / Cortador de fita no inicio da costura + (S3) | 3=ligado 4 = desligado
Remate final duplo / Cortador de fita no fim de costura + 3 =desligado | 4 = ligado
Cortador de fita no inicio / fim de costura + 3 = ligado 4 = ligado
Remate final desligado / Cortador de fita desligado + 3 =desligado | 4 = desligado
Elevagéo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura - (S4) | 5=ligado 6 = desligado
Elevagéo (automatica) do pé calcador no fim de costura - 5 = desligado| 6 = ligado
Elevacéo (automatica) do pé calcador ao parar a meio da costura e no fim - 5 = ligado 6 = ligado
de costura
Elevagao (automatica) do pé calcador desligada - 5 = desligado | 6 = desligado
Posigédo de base em baixo (posigéo 1) >> (S5) | 7 =ligado 8 = desligado
Posigdo de base em cima (posigéo 2) >> 7 = desligado| 8 =ligado
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4.6 Introducao directa da limitagcao da velocidade maxima sem painel de comando

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizagdo. Efectuar o ajustamento no comando
ao nivel operador.

O valor actual ¢ indicado no indicador e pode ser regulado durante o funcionamento ou numa paragem intermédia da
maquina, através das teclas +/-.

Nlpb 2
Atencéo! Se se alterar a velocidade, armazenar-se-a apenas o l\,‘V 11D o)
apos o corte de linha e efectuado um novo processo de costura. P = e
(254 ;A\ﬁ\"’ A'é-'_'x_a
e MO.000\ 1-g
® o
®| o[
0
E +> - KL2556
4.7 Identificagdo do programa no dispositivo de comando
Funcdo sem painel de comando Parametro
Indicagdo do numero do programa, indice de alteragdo e nimero de identificagao 179

No indicador aparece sucessivamente apos selec¢do do parametro 179 (p.ex.) a seguinte informacgao:

1. Seleccionar o parametro 179. 2. Pressionar tecla E. 3. Pressionar tecla >>.
Indicacdo de Sr5. Indicagao do numero de
programa
1710 cC_C C 12N
e P | o Y
e O e O e O
e o (@ r .ﬁ e @ ) @ | P
a a a
E + > - E + > - E + >
4. Pressionar tecla E. 5. Pressionar tecla E. 6. Pressionar tecla E.
Indicagao do indice de Indicagdo do niumero de Indicagdo do numero de
alteragao do programa. identificagao cifra 1 e 2. identificagao cifra 3 e 4.
': '- K (D,

= | uH |

@|P

a

e
U
l

-

5

E + >> - E + > - E + > -
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7. Pressionar tecla E. 8. Pressionar tecla E.
Indicagdo do numero de Indicagdo do numero de
identificagao cifra 5 e 6. identificacao cifra 7 e 8.

m 1c
o )

-

° @ Ol
a a
E + >> - E + >»> -

Ao pressionar novamente a tecla E, repete-se a fungdo.

Depois de pressionar a tecla P uma vez, deixa-se a fung@o e o proximo ntimero de parametro sera indicado.

Depois de pressionar a tecla P duas vezes, deixa-se a programagio ¢ o motor estara liberado novamente para o processo de
costura.
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5 Operagao do Comando com Painel de Comando

5.1 Operacao do painel de comando V810

5.1.1 Introduzir numero de cédigo no painel de comando V810

Numero de codigo do nivel técnico => 1907 ou do nivel fornecedor => 3112

Exemplo: Selecgio do niimero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V810.

»

»

»

5.1.2 Introducgao através de parametros ao nivel operador no painel de comando V810

DESLIGAR A REDE.

LIGAR A REDE. 1? cifra pisca.

Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 1? cifra.

Pressionar tecla >>, a 2° cifra pisca.

Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 2% cifra.

Pressionar tecla >> duas vezes,
a 4? cifra pisca.

Pressionar tecla + ou — para seleccionar
a 4° cifra.

Se o nimero de CODIGO estiver
correcto, indicagdo do 1° nimero
de PARAMETRO ao nivel seleccionado.

Exemplo: Numero de CODIGO no foi introduzido.

LIGAR A REDE.

Indicag@o do 1° parametro ao nivel operador.

Indicagao do 2° pardmetro ao nivel operador.

O seguinte ou o pardmetro precedente pode
ser chamado mediante as teclas +/-.

Indicagao do valor do pardmetro.

Alterar o valor do parametro mediante
as teclas +/-.

Valor do pardmetro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicac¢do do
proximo parametro.

Pressionar tecla + as vezes necessarias até
que seja indicado o parametro desejado.

Indicag@o do valor do parametro.

Indicag@o do valor alterado do parametro.

c-0000
c-1000
cC-1000
C-1900
C-1900
C-1907
F- 100

Ab220A
F- 000
F- 001
003

X X X
F- 002
F- 009
0
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E Indicacdo do proximo parametro. > F- 013
ou
P Programagao terminada. > Ab220A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se
desligue a maquina.
Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacio imediata sem operacio de coser.

Aviso! O numero de parametro pode ser seleccionado directamente, como o numero de codigo! I

5.1.3 Introdugao através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no painel de
comando V810

Exemplo: Apés introducio do nimero de CODIGO ao nivel técnico.

Apos introdugdo do namero de CODIGO,

indicagdo do 1° namero de PARAMETRO. > F- 100
Pressionar tecla +. Indicagdo do proximo

+ namero de parametro. > F - 110
Pressionar tecla E.

E Indicacdo do valor do parametro. > 0180

+ - Alterar o valor do parametro. > 0 XXX

Valor do parametro ¢ assumido;
E continuar a comutar ¢ indicagdo > F- 111
do préximo parametro.

ou
Valor do parametro ¢ assumido;
P indicac¢do do niimero de PARAMETRO > F- 110
actual.
ou
Pressionar tecla P 2 vezes.
P P Programac@o terminada. -> Ab220A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se
desligue a maquina.
Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacio imediata sem operacéo de coser.

5.2 Operagao do painel de comando V820

5.2.1 Introduzir nimero de cédigo no painel de comando V820

Numero de codigo do nivel técnico => 1907 ou do nivel fornecedor => 3112

Exemplo: Selec¢io do nimero de CODIGO do nivel técnico no painel de comando V820.

DESLIGAR A REDE.
P + LIGAR A REDE. > C-0000
Introduzir o nimero de -> C-1907
1 9 0 7 CODIGO.
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Se o namero de CODIGO estiver
errado, repetir introducéo.

Se o nimero de CODIGO estiver correcto,
indica¢do do 1° niimero de PARAMETRO
ao nivel seleccionado.

C-0000

InFo F1

F-100

5.2.2 Introducgao através de parametros ao nivel operador no painel de comando V820

Exemplo: Numero de CODIGO no foi introduzido.

ou

LIGAR A REDE.

Nenhuma indicagdo no display !
Indicag@o do 1° pardmetro ao nivel
operador; ndo ¢ indicado qualquer
namero de PARAMETRO.

Alterar o valor do parametro.

Valor do pardmetro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicac¢do
do proximo parametro.

Programac@o terminada.

4000 Ab220A

c2 003
c2 XXX
c1 003

4000 Ab220A

5.2.3 Introducao através de parametros ao nivel técnico/fornecedor no painel de

comando V820

Exemplo: Ap6s introdugio do nimero de CODIGO ao nivel técnico.

Apés introdugdo do niumero de CODIGO,
indicac¢do do 1° nimero de PARAMETRO.

A casa com o valor maximo do niimero
de PARAMETRO pisca.

Introduzir o nimero de PARAMETRO

0 desejado.

ou

P

ou

P

P

Se o namero de PARAMETRO estiver
errado, repetir introducao.

Se o0 nimero de PARAMETRO estiver
correcto.

Alterar o valor do parametro.

Valor do parametro ¢ assumido;
continuar a comutar ¢ indicacao
do préximo parametro.

Valor do parametro ¢ assumido;
selec¢cdo de um novo numero de
PARAMETRO possivel.

Pressionar tecla P 2 vezes;
programagdo terminada.

>

F-100

F-100

F-110

F-XXX InFo F1

F-110 n1 180

F-110 n1 XXX

F-111 n2- 4000

F-XXX

4000 Ab220A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sdo assumidos e ficardo armazenados mesmo que se

desligue a maquina.

Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizaciio imediata sem operacio de coser.
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5.3 Identificacao do programa

Fungao com painel de comando Parametro

Indicagdo do numero do programa, indice de alteragdo e nimero de identificagao 179

Exemplo de indicacdo do parametro 179 no painel de comando V810:

] Seleccionar parametro 179!
] Pressionar tecla E > Indicagdo Sr5 [°]
] Pressionar tecla >> > Indicagdo p.ex. 5111A (Numero de programa com indice)
= Pressionar tecla E 2> Indicagdo p.ex. 010823 (1? parte da indicacdo da data)
= Pressionar tecla E 2> Indicagdo p.ex. 15 (2? parte da indicacdo da data)
= Pressionar tecla E 2> Indicagdo p.ex. 1F68 (Soma de controlo [checksum]
da EPROM)
] Pressionar tecla P 2 vezes > Indicagdo Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

Exemplo de indica¢do do parametro 179 no painel de comando V820:

] Seleccionar pardmetro 179!
] Pressionar tecla E > Indicagdo F-179 Sr5 [°]
] Pressionar tecla >> > Indicagdo p.ex. PrG  S5111A  (Numero de programa com indice)
= Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. dAt 01082315 (Indicacdo da data)
] Pressionar tecla E > Indicagdo p.ex. chk 1F68 (Soma de controlo [checksum]
da EPROM)
] Pressionar tecla E 2> Indicagdo p.ex. 132650210015 (Numero de série)
] Pressionar tecla E 2> Indicago p.ex. Skn 01047543 (Numero da caixa de controlo)
] Pressionar tecla P 2 vezes > Indicagdo 4000 Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

5.4 Introducao directa da limitagao da velocidade maxima (DED) com painel de
comando

A velocidade maxima da maquina deve ser limitada a um nivel adequado de utilizacdo. Efectuar o ajustamento ao nivel
operador. O ajustamento ¢ possivel a qualquer altura através das teclas +/-. O valor actual é indicado no display. O campo
de regulacdo encontra-se entre as velocidades programadas com o parametro 111 (limite superior) e com o parametro 121
(limite inferior).

5.4.1 Regulacao no painel de comando V810

Indicagao do tipo de comando > Ab220A
Indicagdo da velocidade maxima
+ (durante max. 5 segundos) > 4000
Alterar o valor da velocidade maxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - > 3200
Apos aprox. 5 segundos aparece a seguinte indica¢do > Ab220A

5.4.2 Regulagao no painel de comando V820

Valor actual no display, em modo directo

Indicag@o da velociodade maxima e do tipo de comando > 4000 Ab220A

Alterar o valor da velocidade maxima;
+ - p.ex. pressionar 8 vezes a tecla - 2> 3200 Ab220A

Aviso:
Alteracdo do ajuste da limitagdo de velocidade maxima influencia também a velocidade do remate inicial e final,

e a velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos.
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5.5 Teclas de informagao de fundo (HIT) com V810/V820

(para ocupacdo das teclas ver ilustragdo na tltima pagina)

Aviso:
As seguintes funcdes sdo possiveis com o painel de comando V820. Com fungdes limitadas pode ser usado

também o painel de comando V810.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida, os valores das fungdes ligadas mediante as teclas 1, 2, 3, 4 e 9 sdo
indicados durante aprox. 3 segundos no display do painel de comando. Durante esse tempo, os valores podem ser alterados
imediatamente com a tecla + ou -.

5.5.1 Exemplo para HIT

Aumentar a costura contada de 20 pontos a 25 pontos.
Fungdo “contagem de pontos” (tecla 2) esta desligada.

Indicagdo apos rede ligada > 4000 Ab220A
{

Pressionar tecla 2 durante pouco tempo.
2 Seta do lado esquerdo esta acesa e > Stc 020
fungdo “contagem de pontos” esta ligada.

+ Pressionar tecla +. Aumentar o niimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.
Indicacéo apos aprox. 3 segundos > 4000 Ab220A
Funcao “contagem de pontos” (tecla 2) esta ligada.
Indicagdo apos rede ligada > 4000 Ab220A
{
Pressionar tecla 2 durante pelo menos 1 segundo.
2 Seta do lado esquerdo apaga-se por pouco > Stc 020

tempo; funcao “contagem de pontos” esta ligada.

+ Pressionar tecla +. Aumentar o nimero > Stc 025
de pontos de 20 a 25.

Indicag@o apds aprox. 3 segundos > 4000 Ab220A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se desligue a
maquina.
Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memorizacao imediata sem operacao de coser.

Tecla de fun¢do F

A tecla de fungdo (tecla 9) serve para ligar ou desligar directamente diferentes pardmetros, mesmo que pertencam a um
nivel superior.
Pode estar ocupada com as seguintes fungdes:

1. Arranque suave LIGADO/DESLIGADO

2. Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO

3. Costura bloqueada quando fotocélula clara LIGADA/DESLIGADA

4. Libertar da cadeia LIGADO/DESLIGADO

5. Sinais Al e/ou A2 activados/desactivados com as tiras de inserir 1...4
(seta do lado esquerdo = A1, seta do lado direito = A2)

6. Sinal A1 LIGADO/DESLIGADO

7. Sinal A2 LIGADO/DESLIGADO

A ocupacao da tecla pode ser alterada da seguinte maneira:

Indicagdo ap0s rede ligada > 4000 Ab220A

P Pressionar tecla P ->
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E Pressionar tecla E > c2 002

Pressionar tecla E as vezes necessarias
E até que seja indicada a abreviatura —F— > 4 -F- 2
(remate de pontos de adorno ligado/desligado)

_ Pressionar tecla — -> -F- 1
(arranque suave ligado/desligado)

P Pressionar tecla P > 4000 Ab220A

A ocupacio esta terminada

O numero dos pontos de arranque suave pode ser alterado da seguinte maneira:
Exemplo: Alterar o namero dos pontos de 1 para 3 (funcio “arranque suave” (tecla 9) esta desligada).

Pressionar tecla 9 durante pouco tempo.
9 Respectiva seta acima da tecla acende-se > SSc 001
(fungdo “arranque suave” esta ligada)

+ Pressionar tecla +. > SSc 003
Aumentar o numero de pontos.

Indicacio apés 3 segundos > 4000 Ab220A

Exemplo: Alterar o namero dos pontos de 1 para 3 (funcio “arranque suave” (tecla 9) esta ligada).

Pressionar tecla 9 durante pelo menos 1 seg.

9 Respectiva seta acima da tecla apaga-se > SSc 001
por pouco tempo (fungdo “arranque suave”
esta ligada)

+ Pressionar tecla +. > SSc 003
Aumentar o numero de pontos.

Indicacio apés 3 segundos > 4000 Ab220A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficario armazenados mesmo que se desligue a
maquina.
Mediante o parametro 401 pode-se também efectuar a memoriza¢ao imediata sem operacgao de coser.

5.5.2 Mais fungbées com os painéis de comando V810/V820

] Pressionar tecla >> > A casa com o valor maximo pisca

] Pressionar tecla +/- 1 vez durante pouco tempo > A casa que pisca altera-se por £1

Ll Manter tecla +/- premida > O valor da casa que pisca altera-se,
enquanto a tecla permanece pressionada

= Pressionar tecla >> outra vez > A casa seguinte pisca

] Pressionar tecla +/- como acima descrito

" Pressionar tecla E > A regulagdo esta terminada

Ao alterar de 0 para 9 ou vice-versa nao ha transporte com o ntimero de cddigo e de parametro. Com os valores dos
pardmetros porém, ha transporte. Por isso os valores dos parametros podem ser alterados entre o valor minimo e maximo
mediante as teclas +/-.

Se a alteragdo do valor for significante, é recomendado utilizar a tecla >>. Se a alteragdo do valor for insignificante, utilizar
as teclas +/-.

Para a regulagdo do valor minimo ou maximo, seleccionar a casa com o valor maximo mediante a tecla >>. Depois manter
pressionada a tecla — para o valor minimo ou a tecla + para o valor maximo.

A descri¢do acima vale para ambos os painéis de comando V810 e V820. A introdugdo directa dos valores ¢ possivel no
V820 mediante as teclas 0...9.
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5.5.3 Funcgoes especiais do painel de comando V820

Exemplo: Regulagido rapida do valor minimo e maximo

2 0 0 Seleccionar parametro 200 > F-200

E Pressionar tecla E. > F-200 t1 050

E indicado o valor regulado.

0 0 0 Pressionar 3 vezes a tecla 0. > F-200 t1 000

E indicado o valor minimo.

9 9 9 Pressionar 3 vezes a tecla 9. > F-200 t1 500

E indicado o valor maximo.

5.5.4 O desligar das teclas no comando ou nos painéis de comando

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Desligar das teclas P e E nos painéis de comando e da tecla P no comando (EPE) 326
Desligar das teclas + e - nos painéis de comando (EPm) 327
Desligar das teclas E, +, - e >> no comando (ob) 328

As teclas P e E nos painéis de comando podem ser ligadas ou desligadas mediante o paradmetro 326. No comando, s a
tecla P pode ser desligada mediante este parametro.

326=0 As teclas P e E estdo desligadas.

326=1 A tecla P esta ligada e a tecla E desligada.
326=2 A tecla P esta desligada e a tecla E ligada.
326=3 As teclas P e E estdo ligadas.

As teclas + e - nos painéis de comando podem ser ligadas ou desligadas mediante o parametro 327. Além disso podem ser
ligadas ou desligadas as fungoes “introducdo directa da limitagao da velocidade maxima (DED)” e “teclas de informagao de
fundo (HIT)” nos painéis de comando V810/V820 ¢ a fungdo “introdugdo directa da limitagdo da velocidade maxima
(DED)” no comando.

327=0 As teclas + e — estdo desligadas (no comando, s6 a funcdo “introducdo directa da limitagcdo da
velocidade maxima (DED)” esta desligada).
327=1 As teclas + e — estdo ligadas
As teclas E, +, - € >> no comando podem ser desligadas mediante o parametro 328.
328=0 As teclas E, +, - e >> estdo desligadas.
328=1 As teclas E, +, - e >> estdo ligadas.
As teclas 1...4 no V810 ¢ 1...0 no V820 podem ser desligadas mediante os seguintes pardmetros:
291=0 As teclas 1...4 no painel de comando V810 estdo desligadas.
292=0 As teclas 1...0 no painel de comando V820 estdo desligadas.
As teclas F1 e F2 podem ser desligadas mediante os seguintes parametros:
293=0 A tecla F1 nos painéis de comando V810/V820 esta desligada.
294=0 A tecla F2 nos painéis de comando V810/V820 esta desligada.
Aviso

O desligar das teclas pode ser anulado ao introduzir o niimero de codigo apos rede ligada!
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5.6 Programacao da costura (TEACH IN)

=  Pode ser programado um méaximo de 99 programas com um total de 99 costuras, isto ¢ 1 programa com 99 costuras
cada ou 99 programas com 1 costura cada. Entre estes dois limites sdo possiveis todas as combinagoes.

= A programagdo ¢ possivel com ou sem nimero de codigo!

=  As fungdes “remate inicial, final, contagem de pontos, fotocélula, corte de linha, elevagdo do calcador e posi¢des da
agulha” podem ser atribuidas individualmente a cada costura.

= As fun¢des das sinais Al e A2 podem também ser atribuidas a cada costura, uma vez introduzida a tira de inserir n° 6,
8, 9 ou 10 no painel de comando V820 e activada com o respectivo parametro 292.

= Os pontos para remate inicial, final e contagem de pontos, assim como os pontos de compensagdo para fungdo de
fotocélula podem ser programados individualmente para cada percurso de costura.

= Varios percursos de costuras contadas podem ser unidos (tecla 9).

Atencao! A func¢io “TEACH IN“ foi alterada em relagio as séries 62 e 82.

Costuras e/ou programas podem ser inseridos mediante a tecla INSERT F1 ou apagados mediante a tecla DELETE F2.
Antes de programar novas costuras e/ou programas ¢ aconselhavel anular programas e/ou costuras previamente
programados premindo a tecla DELETE F2 de acordo com o capitulo “Anulagdo de uma costura ou de um programa“.
Para inserir novos programas ou costuras entre programas/costuras ja existentes, pressionar a tecla INSERT F1 de acordo
com o capitulo “Inser¢do de uma costura ou de um programa‘.

Exemplo: Encontram-se 3 programas disponiveis. Apagar o 2° programa mediante a tecla DELETE F2. O 3° programa
ocupa o lugar do 2° programa. Um novo 2° programa pode ser instalado mediante a tecla INSERT F1. O programa no 2°
lugar volta ao lugar do 3° programa.

Para apenas acrescentar programas/costuras, proceder consoante os proximos capitulos.

A seguinte ilustracio mostra todas as fungdes previstas para a programacio da costura TEACH IN!

111213 14 15 16 17 18 19
7 \/)
041G 4 b2t 008
R 4 33338 3484880 O T
[\ [\T }_ }- HR RE V V‘L :&:E\B»;l ;" "' 'l' HH F ‘-9 insert_F 1 oetere in
Pzt s e L L
—_————
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 A B 1

1 =Remate inicial simples ligado (seta do lado esquerdo) 7 =Posicdo de base em baixo (seta do lado esquerdo)
Remate inicial duplo ligado (seta do lado direito) Posigdo de base em cima (seta do lado direito)
Remate inicial desligado 8 =Sinal Al activado (seta do lado esquerdo)

2 =Costura contada para a frente ligada (seta do lado Sinal A2 activado (seta do lado direito)
esquerdo) Sinal Al e A2 activados (ambas as setas)
Costura contada para tras ligada (seta do lado direito) Sinal Al e A2 desactivados
Costura contada desligada 9 =Comutagdo da uma costura para a proxima ligada

3 =Fotocélula clara/escura ligada (seta do lado esquerdo) (seta do lado esquerdo)

Fotocélula escura/clara ligada (seta do lado direito) Comutag@o da uma costura para a proxima
Fotocélula desligada desligada

4 =Remate final simples ligado (seta do lado esquerdo) 10 =Costuras programadas TEACH IN ligadas (seta do
Remate final duplo ligado (seta do lado direito) lado esquerdo)

Remate final desligado Costuras programadas TEACH IN desligadas

5 =Corte de linha ligado (seta do lado esquerdo) 11 =Simbolo para programa
Limpa-linhas ligado (seta do lado direito) 12 =Indicagdo do niumero de programa
Corte de linha e limpa-linhas ligados (ambas as setas) 13 =Simbolo para costura
Corte de linha e limpa-linhas desligados 14 =Indicagdo do numero de costura

6 =P¢ calcador a meio da costura ligado (seta do lado 15 =Simbolo para nimero de pontos de uma costura
esquerdo) 16 =Indicagdo do numero de pontos
P¢ calcador apds fim de costura ligado (seta do lado 17 =Simbolo para fotocélula
direito) 18 =Indicagdo dos pontos de compensagdo da fotocélula
P¢ calcador a meio da costura e apds fim de costura 19 =Seta para TEACH IN
ligado (ambas as setas) A =INSERT =» Para inser¢do de costuras ou programas
P¢é calcador desligado B =DELETE =» Para apagamento de costuras ou

programas
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5.6.1 Programacao apés introdugao do numero de cédigo

€

1.) P|+@mO :> Cz'@@@@

= Introduzir o nimero de codigo através das teclas 0...9.

2) = | F-200 &

3y [P —> 400 BLe20n

g 003088 & E=

4) = | F-200 b

5) |0 > i1

D —

Activar a programacdo da costura TEACH IN com a tecla 0 / indicagdo do numero de programa.
Determinar novos nimeros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o proximo numero de programa com a tecla +.

Continuar a programacio da costura com ponto 4.) no capitulo “Programacio sem introducio do nimero de
codigo“!

5.6.2 Programacao sem introdug¢ao do numero de cédigo

1) op |:> Y000 Abeebn
3 44030838 8 ===
2) | P > F-000 g
v o | 0
HUS [n

= Activar a programacdo da costura TEACH IN com a tecla 0 / indicagdo do nimero de programa.
Determinar novos nimeros de programa com as teclas 0...9. Seleccionar o proximo niimero de programa com

atecla +.
9 ==
4) |E ) oig ¢
3: J/e=
= Indicagdo do ntimero de costura
&>
5 [e = 00 oo
g §03838 3 J: =
& == =
o) [1] [o]c 0i0 i
Ry g 308308 3 U [

Activar todas as fung¢des desejadas na costura actual, como p.ex. fotocélula, com as teclas 1...9.
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&b e =1
7) |2 > T Ee 000
gy J 88534883 O B [

Ao activar a contagem de pontos, € possivel alterar o nimero de pontos dentro de 2 segundos mediante a
tecla 2. Ao encontrar-se a contagem de pontos ja activada, ¢ possivel alterar o nimero de pontos mantendo a
tecla 2 carregada aprox. 2 segundos. A seta acima da tecla 2 comuta brevemente.

& == =1
8y [+]-] & 018 Ee g15
Ry g 030038 O Bl
Carregar na tecla + / - imediatamente a seguir.
© == Lagal
9.) > Bio i bis ---
Ry g0 03008 O Bl —

Se as teclas + / - ndo forem premidas dentro de 2 segundos, o numero de pontos pré-programados surge no
indicador por baixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).

10.)

D=

gJ

& e
big i

4

=

L

VR VRVRY

4

BIE

Ao activar a fotocélula, é possivel alterar o numero de pontos de compensacao da fotocélula dentro de 2
segundos mediante a tecla 3. Ao encontrar-se a fotocélula ja activada, ¢ possivel alterar o nimero de pontos
de compensacdo da fotocélula mantendo a tecla 3 carregada aprox. 2 segundos. A seta acima da tecla 3
comuta brevemente.

© == =3
ny |[+|-| © b0 L 083
Ry 4 8388848 8 0 =
Carregar na tecla + / - imediatamente a seguir.
S = —
12.) > bto B1i5 @ @ 9
Ry 4 848884 8 DI f—

= Se as teclas + / - ndo forem premidas dentro de 2 segundos, o niimero de pontos pré-programados surge no
indicador por baixo do respectivo simbolo (indicagdo normal).

= Mudar para a préxima costura carregando 1 vez na tecla E.

= Abandonar a programagdo da costura carregando 2 vezes na tecla P.

= Efectuar o processo de costura para armazenar os valores.

5.6.3 Exemplo practico

Pretende-se a seguinte programacgao sob o proximo nimero de programa possivel, p.ex. 01 (sem introdu¢do do nimero de

c6digo): uma costura 01 com remate inicial duplo, contagem de pontos para a frente, posi¢do em baixo, pé calcador em

cima, uma costura 02 com contagem de pontos para a frente, posicdo em baixo e uma costura 03 com fotocélula, remate

final duplo, corte de linha, posi¢do em cima, pé calcador em cima.

= Ligararede

=  Pressionar tecla P =» Indicacdo do parametro 000.

=  Pressionartecla0 = Indicacdo do niimero de programa. O simbolo do programa e a seta acima da tecla 0 do lado

esquerdo piscam.

= Pressionar tecla F2 =» Os programas existentes serfo apagados.

2 vezes

Caso houver um 2° programa ou programas
adicionais, o numero de programa 01 tem de ser inserido mediante a tecla INSERT F1.
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Regular as funcdes da costura 01:

= Pressionar tecla E =¥ Indicagdo do niimero de costura 01.

»  Pressionar tecla E =» As fungdes podem ser programadas.

=  Pressionarteclal =» A seta acima da tecla 1 do lado direito mostra que o remate inicial duplo esta ligado. Ha de
introduzir individualmente os pontos de remate inicial!

=  Pressionartecla2 =» A seta acima da tecla 2 do lado esquerdo mostra que a contagem de pontos para a frente esta
ligada. O nimero de pontos pode ser alterado, como mostrado previamente!

=  Pressionartecla 6 =» A seta acima da tecla 6 do lado esquerdo mostra que o pé calcador se eleva automaticamente a
meio da costura.

= Pressionartecla7 = A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na posi¢ao “em
baixo”.

<& == =1

R 020
g4 g 7 Bl
N[ =l LRI - (o]

1023|4567 ]|8]9]|0|—

= (33
= ===

Indicag@o da costura 01 apos introducéo correcta das fungdes!

Regular as funcdes da costura 02:

= Pressionar tecla E =¥ Indicagdo do ntimero de costura 02.

= Pressionartecla2 =» A seta acima da tecla 2 do lado esquerdo mostra que a contagem de pontos para a frente esta
ligada. O nimero de pontos pode ser alterado, como mostrado previamente!

= Pressionartecla7 = A seta acima da tecla 7 do lado esquerdo mostra que a agulha se encontra na posi¢ao “em
baixo”.

s

% =3
bitoe 030
J J

NI
NN [ =l LRI - [ ]

1023|4567 ]|8]9]|0|—

R R 3|3
ENN= ==

il

Indicag@o da costura 02 apos introducéo correcta das fungoes!

Regular as funcdes da costura 03:

= Pressionar tecla E =¥ Indicagdo do ntimero de costura 03.

= Pressionartecla3 =» A seta acima da tecla 3 do lado direito mostra que a fotocélula funciona de escura =» clara.
Os pontos de compensacao da fotocélula podem ser alterados, como mostrado previamente!

=  Pressionartecla4d =» A seta acima da tecla 1 do lado direito mostra que o remate final duplo esta ligado. Ha de
introduzir individualmente os pontos de remate inicial!

» Pressionartecla5 =» As duas setas acima da tecla 5 mostram que o corte de linha e o limpa-linhas estéo ligados.

=  Pressionartecla 6 =» A seta acima da tecla 6 do lado direito mostra que o pé calcador se eleva automaticamente apds
o fim de costura.

» Pressionartecla7 =» A seta acima da tecla 7 do lado direito mostra que a agulha se encontra na posi¢do “em cima”.

?

@ U,
5163  --- 068

i 4 48 U 4 :
VS - o]

3”4567‘8”9”0:
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Indicag@o da costura 03 apos introducéo correcta das fungdes!

=  Pressionar tecla P 2 vezes > A programagio da costura ¢ abandonada.
=  Efectuar 1 vez o processo de costura = Os dados programados serdo armazenados!
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5.6.4 Insergcao de uma costura ou de um programa

Um programa ou uma costura pode ser inserido(a) mediante a tecla A ,,INSERT F1%, apenas se o simbolo acima do
numero de programa ou de costura estiver a piscar durante a programacao.

Seleccionar o nimero de programa ou de costura onde o numero novo devera ser inserido. O simbolo acima do niimero
de programa ou de costura tem de estar a piscar. Proceder como mostrado nos capitulos “Programacido com ou sem
introducio do nimero de codigo*.

Pressionar tecla A “INSERT F1% brevemente 2 vezes sucessivas. O novo niimero de programa ou de costura sera
inserido. Todos os seguintes numeros sdo aumentados automaticamente um valor. O exemplo seguinte mostra como ¢
inserida uma costura antes da costura existente.

© &=
= 01g
i =
INSERT F1 @ é:/ﬁ:i
> > ny - O
U (e
INSERT F1 > =
—> > dont
VS |
<> <5
|::> /& 3 sec. |::> @ g@ 8
i =

As fungdes desejadas podem agora ser atribuidas a nova costura!

5.6.5 Anulagao de uma costura ou de um programa

Um programa ou uma costura pode ser apagado(a) mediante a tecla B “DELETE F2%, apenas se o simbolo acima do
numero de programa ou de costura estiver a piscar durante a programagao.

Seleccionar o nimero de programa ou de costura que devera ser apagado. O simbolo acima do niimero de programa ou
de costura tem de estar a piscar. Proceder como mostrado nos capitulos “Programac¢io com ou sem introduc¢io do
numero de codigo®.

Pressionar tecla B “DELETE F2¢ brevemente 2 vezes sucessivas. O nimero de programa ou de costura serd apagado.
Todos os seguintes ntimeros sdo reduzidos automaticamente um valor. O exemplo seguinte mostra como ¢ apagada a

costura n° 2.

© ==
= = 0102
VR e
DELETE F2 @ ,::::T.‘:?
=] = dEL - 02
20—
DELETE F2 5> &
> > dont
=
© ==
|::> A 3 sec. |::> @ g@ 8
VR
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5.6.6 Modo de execugao

Pressionar tecla0  =» As costuras programadas sdo ligadas. A seta acima da tecla 0 esta acesa (mas no pisca).
Pressionar tecla +/- =» Selecc¢do do programa. Sé se varios programas estiverem programados.
Pressionar teclaE = Se ndo se pretender comegar com a 1* costura, seleccionar outro nimero de costura.

Pressionar tecla E as vezes necessarias que seja indicado o numero de costura desejado.

Agora ¢ possivel arrancar com o motor e executar o programa usando o pedal!
Pressionar tecla0  =» As costuras programadas sdo desligadas. A seta acima da tecla 0 esta apagada.

5.6.7 Regulagoes adicionais para TEACH IN

Fungdes Parametro
Supressao da costura quando estéo regulados 0 pontos (Std) 321
321=0 “Supressiao da costura” desligada: ndo estando regulada uma fotocélula e uma contagem de pontos
com 0 pontos, efectuar-se-4 uma costura livre.
321=1 “Supressao da costura” ligada: nad estando regulada uma fotocélula e uma contgem de pontos com
0 pontos, o programa passara para a proxima costura se a funcao estiver ligada. Se estiverem ligadas
as fungdes tais como remate inicial ou final, corte de linha, sinais Al / A2, efectuar-se-d0 estas
fungdes antes de passar para a proxima costura.
Fungbes Parametro
Costura de correcgédo ligada/desligada, interrupcdo da costura ou do programa com (dkn) 322
corte de linha

322=0
322=1
322=2

Costura de correc¢ao desligada:
- A costura pode ser interrompida estando o pedal na posigdo—2. O comando passa automaticamente
para o proximo ntimero de costura.

Costura de correcc¢io ligada:

- A costura pode ser interrompida com corte de linha estando o pedal na posigdo —2 ¢ pode ser
efectuada manualmente uma costura de correcgéo (costura livre).

- A costura de correc¢do pode ser terminada estando o pedal na posicdo —2 ou com fotocélula
contanto que esteja ligada. O comando passa automaticamente para o proximo nimero de costura.

Interrupcio da costura ou do programa com corte de linha:

- A costura pode ser interrompida com corte de linha estando o pedal na posi¢do —2, mesmo nao
estando ligado o corte de linha. O comando volta depois a primeira costura do programa
seleccionado.

Funcées da elevacio do pé calcador estando ligado 0o TEACH IN:

Apos rede ligada o pé calcador encontra-se baixado, mesmo estando ligada a elevag@o do pé calcador apos o corte de linha
no painel de comando. O pé calcador pode se elevado estando o pedal na posigdo —1 ou -2.

Estando activada a elevagdo do pé calcador no final da costura (no painel de comando V820 a seta do lado direito por cima
da tecla 6 ligada), o pé calcador eleva-se ao concluir a costura. Depois de o pedal se encontrar na posigdo 0, é procedido
para a seguinte costura. O pé calcador mantém-se elevado até ser iniciada a costura. O facto de o pé calcador se encontrar
ligado ou desligado ¢ irrelevante para o final da nova costura.

Elevacao automatica do pé calcador com o pedal para a frente, estando ligada a fotocélula ou a contagem de pontos:

023=0 Elevagdo automatica do pé calcador desligada
023=1 Elevagdo automatica do pé calcador ligada
Parametro 023 Tecla 6 (seta do lado Pé calcador com o Pé calcador estando o
direito) pedal para a frente pedal = 0
apos o final da costura
0 0 Desligado Desligado
1 0 Ligado Desligado
1 1 Ligado Ligado
0 1 Ligado Ligado
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Funcgbes Parametro

Pé calcador apés rede ligada elevado ou como programado (FLn) 323

Esta fungdo esta activada s6 estando ligado o TEACH IN.

323=0 A func¢do “elevagdo do pé calcador apds rede ligada” funciona como previamente programado.
323=1 O pé calcador eleva-se sempre apds rede ligada mesmo n3o estando programada a elevagio
automatica do pé calcador.

Fungbes Parametro

TEACH IN ligado/desligado (ti) 324

Com este parametro o TEACH IN pode ser ligado ou desligado mesmo sem painel de comando. Mas a programacdo do
TEACH IN s6 é possivel com o painel de comando V820.
Estando ligado o painel de comando V820, o TEACH IN pode ser ligado ou desligado com a tecla 0.

Fungbes Parametro

Apagar de todos os dados TEACH IN (cti) 325

Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla P
Pressionar tecla P
Pressionar tecla P

= Introduzir nimero de codigo 3112 apos rede ligada

= Introduzir pardmetro 325

* Introduzir 3112

=  E indicado “deleted" por pouco tempo e ¢ emitido um breve sinal actstico.
*  Todos os programas TEACH IN estao apagados!

= O processo de costura esta activado novamente.

= Seatecla 0 for pressionada, aparece no display “no ProG*

(A XA A7

5.6.8 O desligar das teclas no painel de comando V820 estando activado o TEACH IN

292=0 As teclas 1...0 estdo desligadas.
293=0 A tecla F1 esta desligada.
294=0 A tecla F2 esta desligada.

326=0 As teclas P e E estdo desligadas (impossivel a programagdo e comutagdo de uma costura para a proxima)

326=1 A tecla P esta ligada e a tecla E desligada (programagao disponibilizada; comuta¢do de uma costura para a
proxima inibida mediante a tecla E).

326=2 A tecla P esta desligada e a tecla E ligada (programacgao inibida; comutagdo de uma costura para a proxima

disponibilizada mediante a tecla E).
326=3 As teclas P e E estdo ligadas.

Desligar da comutagdo de um programa para o proximo no inicio da costura mediante as teclas + e —.
327=0 As teclas + e - estdo desligadas (comutagdo de um programa para o préximo impossivel)
327=1 As teclas + e - estdo ligadas
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6 Colocagdo em Servigo

Antes de colocar em servico é favor verificar e/ou regular:
* A montagem correcta do motor, do posicionador e dos acessorios
= A selecgio correcta do processo de corte mediante o parimetro 290
= Se for necessario, a regulacio correcta do sentido de rotacio do motor mediante o parametro 161
= A seleccdo correcta das funcdes das teclas (entradas) mediante os parametros 240...249
=  Aregulacdo da transmissio entre o eixo do motor e a maquina mediante o pariametro 272
= A regulacio do tipo de sensores de posicio mediante o parametro 270
= Se for necessario, a regulacio dos graus de dngulo apos a posiciao do sensor mediante o parametro 271
= Se for necessario, a regulacio das posicdes mediante o parametro 171
(possivel com todas as regulagdes do parametro 270)
= A velocidade de posicionamento correcta mediante o parametro 110
= A velocidade maxima correcta compativel com a maquina de costura mediante o parametro 111
= A regulacio dos restantes parametros importantes
= Que é efectuada a operaciio de coser para que os valores regulados sejam armazenados

7 Ajuda para a Regulacao e Colocagao através da Funcgao de Instalagao
Rapida (SIR)

A funcdo de instalagdo rapida (SIR) passa por todos os pardmetros necessarios para programar a sequéncia de fungdes e o

posicionamento.
Code 3112
Introduzir parametro 500 >
Parametro para sequéncia de fungdes “processos de corte” >
Parametro para sentido de rotagdo do motor >
Parametro para relagdo de transmissdo >

Importante! A relacdo de transmissdo deve ser determinada
e indicada o mais precisamente possivel.

Parametro para tipo de sensores de posi¢do >
Parametro para posigdo 1 >
Parametro para posigdo 2 >

End SIR

Os valores podem ser alterados mediante as teclas +/-. Para que o valor seja indicado no painel de comando V810,
a tecla E tem de ser premida outra vez depois da indicacio do parimetro.

Com SIR as regulagdes importantes antes da operacdo inicial podem ser efectuados mediante uma ementa.

Por motivos de seguranga, ¢ indispensavel que a ementa seja tratada de forma completa e ponto a ponto. Apenas desta
forma se tem a garantia que todos os pardmetros importantes foram ajustados correctamente! A regulagdo normal dos
parametros ndo sera afectada.
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Funcgbes Parametro
Chamada da fungao de instalagdo rapida SIR (Sir) 500

Regulacio no painel de comando V810:
Introdug@o do nimero de codigo 3112!

Pressionar tecla E
Seleccionar 500
Pressionar tecla E
Pressionar tecla >>
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E

Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
ou virar o volante
Pressionar tecla E

Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
ou virar o volante

= O parametro mais baixo 2.0.0. deste nivel aparece
=>» Indicag¢do do pardmetro 5.0.0.

=> O signo [o] pisca

=>» Indicag¢do do pardmetro 2.9.0.

=>» Indicagio do valor do parametro 05

=>» O valor do parametro pode ser alterado
=> Indicagdo do parametro 1.6.1.

=>» Indicagdo do valor do pardmetro 1

=> O valor do parametro pode ser alterado
=> Indicag¢do do parametro 2.7.2.

=> Indicagdo do valor do pardmetro 100
=> O valor do pardmetro pode ser alterado
=>» Indicag¢do do pardmetro 2.7.0.

=>» Indicagdo do valor do parametro 0

=>» O valor do pardmetro pode ser alterado
=>» Indicagdo do pardmetro 4.5.1.

(Sequéncia de fungdes “processos de corte™)

(Sentido de rotagdo do motor)

(Relagao de transmissao)

(Tipo de sensores de posicdo)

(Posigdo 1 entrada do flanco, posigéo 1 saida

do flanco ¢é regulada automaticamente a 60°)

=>» Indicagdo do valor do pardmetro

=> O valor do parametro pode ser alterado

=> Regular a posi¢ao apds no minimo 1 rotagio

=>» Indicagdo do pardmetro 4.5.3. (Posi¢ao 2 entrada do flanco, posi¢éo 2 saida
do flanco ¢ regulada automaticamente a 60°)

=> Indicagdo do valor do pardmetro

=> O valor do pardmetro pode ser alterado

=> Regular a posi¢do apés no minimo 1 rotagado

= Ao pressionar novamente a tecla E o programa volta ao pardmetro 290 !
= Pressionar tecla P 2 vezes =» E abandonada a fung¢do SIR

Regulacio no painel de comando V820:
= Introdugdo do niimero de codigo 3112!

Pressionar tecla E
Seleccionar 500
Pressionar tecla E
Pressionar tecla >>
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E
Pressionar tecla +/-
Pressionar tecla E

Pressionar tecla +/-
ou virar o volante
Pressionar tecla E

Pressionar tecla +/-
ou virar o volante

=> O pardmetro mais baixo 2.0.0. deste nivel aparece
=>» Indicagdo do pardmetro 5.0.0.

=> O signo [o] pisca

=> Indicagdo do pardmetro 290 FAm 05
=> O valor do pardmetro pode ser alterado
=>» Indicag¢do do pardmetro 161 drE 1.

=>» O valor do pardmetro pode ser alterado
=>» Indicagdo do pardmetro 272 trr 100
=>» O valor do parametro pode ser alterado
=>» Indicagdo do pardmetro 270 PGm 0
=>» O valor do parametro pode ser alterado
=> Indicagdo do parametro 451

(Sequéncia de fungdes “processos de corte™)
(Sentido de rotagdo do motor)

(Relagdo de transmissdo)

(Tipo de sensores de posigdo)

(Posi¢do 1 entrada do flanco, posi¢éo 1 saida

do flanco ¢é regulada automaticamente a 60°)

=>» O valor do pardmetro pode ser alterado

=> Regular a posi¢do apds no minimo 1 rotagdo

=> Indicagdo do pardmetro 453 (Posi¢ao 2 entrada do flanco, posi¢do 2 saida
do flanco ¢é regulada automaticamente a 60°)

=>» O valor do parametro pode ser alterado

=>» Regular a posi¢do ap6s no minimo 1 rotagéo

Ao pressionar novamente a tecla E o programa volta ao parametro 290 !
Pressionar tecla P 2 vezes =» E abandonada a fungéo SIR
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8 Ajuste das Funcoes de Base

8.1 Sentido de rotagao do motor

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Sentido de rotagdo do motor (drE) 161
161=0 Rotagdo do motor a direita (olhando para o eixo do motor)
161=1 Rotacdo do motor a esquerda
ATENGAO

Quando se altera a montagem do motor, p.ex. voltado ou com contraveio, deve-se
verificar se a atribui¢ao da posi¢@o do interruptor corresponde ao sentido de rotacéo.

8.2 Utilizagado dum médulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos
(encoder) IPG...

Representaciio e instalacio dum médulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG...

Hsmoo1

KL2521

Representacio e instalacio dum moédulo de sensor Hall HSM001 ou dum gerador de impulsos (encoder) IPG... junto
com um médulo de fotocélula LSM002 mediante cabo de adaptacio n® 1113229

HSMOO1}

ik "7 p18
LSM002 g i
1113229
=%
=FH -
KL2522

Funcionamento com médulo de Funcionamento com gerador
sensorHall HSM001 de impulsos (encoder) IPG...

€ -Colocar a maquina na posigdo da agulha em
cima
- Colocar o furo para o iman de tal modo que
o iman se encontre aprox. 15° apds o
sensor, no sentido de rotacgdo.
- Colocar a maquina na posi¢do da agulhaem =
cima
- Virar o disco no gerador de impulsos
(encoder) de tal modo que a entrada da
Ly ranhura se encontre aprox. 15° apds o
sensor na placa.

i

IPG...

()
meylee KL.2524
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8.3 Relagao de transmissao

Aviso
Introduzir sempre a relagdo de transmissao, visto que serdo utilizados apenas motores com transmissor incremental
integrado. A relacao de transmissao deve ser determinada e indicada o mais precisamente possivel!

A relagdo de transmissdo entre o eixo do motor ¢ o eixo da cabega da maquina de costura tem de ser introduzido, para que
as velocidades reguladas com os parametros 110...117 correspondam as velocidades de costura.

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Transmiss&o entre o eixo do motor e o eixo da maquina (trr) 272

A relagd@o de transmissdo pode ser seleccionada no dmbito de 020...255 com o paradmetro 272.

Exemplo: Se o diametro da polia do motor for 40mm e aquele da polia da cabega da maquina de costura for
80mm, o valor 50 deve ser regulado. Se o valor selecionado for 200 com o pardmetro 272,
a polia do motor deve ser duas vezes maior que a polia da cabeca da maquina de costura.

Didmetro da polia do motor
Valor do parametro 272 = x 100
Diametro da polia da maquina

8.4 Selecgao da sequéncia de fungdes (processos de corte de linha)

Este motor pode ser utilizado para diferentes maquinas de ponto preso, ponto cadeia e corta e cose. A seleccdo do modo
para a sequéncia de fungdes requerida na maquina respectiva ocorre com o parametro 290.

ATENGCAO
Antes da comutacdo das sequéncias de fungdes, tém de ser desligadas as conexdes de ficha das
entradas e saidas entre o comando e a maquina. E imprescindivel verificar se a sequéncia de
fungdes (modo) adequada para a maquina esta seleccionada.
O efectuar da regulaciio com o parametro 290 é somente possivel apos rede ligada!

Um sumario breve dos modos regulaveis, das maquinas adequadas e cabos de adaptagdo, incluidos os sinais de saida
disponiveis, se encontram na Lista dos Parametros capitulo: Tabela dos Cabos de Adaptagao.

Modo 0 Maquinas de ponto preso
- Corte de linha a partir da entrada até a saida da ranhura na posigao 1
- Corte de linha a partir da saida da ranhura na posi¢@o 1 até a entrada da ranhura na posic¢ao 2
- Corte de linha a partir da entrada da ranhura na posi¢do 1 até a entrada da ranhura na posicao 2
- Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
- Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
- Sinal “maquina em marcha”
- Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada ap6s o pressionar da tecla
Modo 2 Madaquinas de ponto preso (Singer 212 UTT)
- Corte de linha durante um tempo programavel (kt2) ap6s paragem intermédia na posi¢ao 1
- Supressdo da tensdo da linha a partir da entrada da ranhura na posicao 1 até a entrada da ranhura na posigao 2
- Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
- Sinal “maquina em marcha”
- Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada apos o pressionar da tecla
Modo 3 Maquinas de ponto preso com sistema corte de linha (p.ex. Diirkopp Adler)
- Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) ap6s paragem intermédia na posicdo 1
- Supressdo da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posic¢do 2, durante o tempo de activagdo (FSA),
apos o retardamento (FSE)
- Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
- Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
- Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
- Sinal “maquina em marcha”
- Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada apos o pressionar da tecla
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Modo 4 Maiquinas de ponto cadeia (Union Special)

Corte de linha para a frente durante o tempo de activagdo (kt2), apds paragem na posi¢do 2 e apos o
retardamento (kd2)

Corte de linha para tras durante o tempo de activagdo (ktl), apos paragem na posi¢ao 2 e apos o retardamento
(kd1)

Limpa-linhas durante o tempo de activacéo (kt3), apos paragem na posicdo 2 e apos o retardamento (kd3)
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")

Concentracdo de ponto (ver capitulo "Concentragdo de ponto inicial" ou "Concentracdo de ponto final")
Sinal “maquina em marcha”

Modo 5 Maquinas de ponto cadeia em geral

Sinal M1 durante o tempo de activagao (ktl), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd1)
Sinal M2 durante o tempo de activagao (kt2), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd2)
Sinal M3 durante o tempo de activagao (kt3), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd3)
Sinal M4 durante o tempo de activagdo (kt4), apds paragem na posigdo 2 e apos o retardamento (kd4)
Elevagéo retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posigéo 2

(ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")

Concentragdo de ponto (ver capitulo "Concentrag@o de ponto inicial" ou "Concentrag¢do de ponto final")
Sinal “maquina em marcha”

Sinal “maquina parada”

Modo 6 Maquinas de ponto cadeia com cortador de fita ou tesoura rapida

Sinal M1 durante o tempo de activacgao (ktl), apds paragem na posi¢do 2 e ap6s o retardamento (kd1)

Sinal M2 durante o tempo de activagao (kt2), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd2)
Tesoura rapida (M3) durante o tempo de activagdo (kt3), apds o retardamento (kd3) alternadamente com M4
Tesoura rapida (M4) durante o tempo de activagio (kt4), apos o retardamento (kd4) alternadamente com M3
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)

Concentragdo de ponto (ver capitulo "Concentragdo de ponto inicial" ou "Concentrac¢do de ponto final")
Sinal “maquina em marcha”

Sinal “maquina parada”

Modo 7 Maquinas de corta e cose

Sinal M1 durante o tempo de activagéo (ktl), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd1)

Sinal M2 durante o tempo de activacao (kt2), apds paragem na posi¢do 2 e ap6s o retardamento (kd2) ou
entdo com parametro 232=1, como tesoura rapida alternando/alternadamente com M3 (parametro 282=0)
Aspiracao de cadeia durante a contagem de pontos (c1) no inicio da costura e durante a contagem de pontos (c2)
no final da costura

Supressao da tensdo da linha apds a fotocélula clara

Cortador de fita ap6s a contagem de pontos (c3) no inicio da costura e ap6s a contagem de pontos (c4) ¢ o
tempo de retardamento (kd3) no final da costura

Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)

Com parametro 018 = 1 ha que regular o parametro 022 também em "1"

Sinal “maquina em marcha”

Sinal “maquina parada”

Modo 8 Maquinas “backlatch” (Pegasus)

Sinal M1 com o pedal na posi¢ao -1 e -2

Sinal M2 com o pedal nas posi¢des 1-12

Sinal M3 invertido com o pedal nas posi¢des 1-12

Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevacdo do pé calcador")

Sinal “maquina em marcha”

Sinal “maquina parada”

Marcha com velocidade automatica

Velocidade automatica tem prioridade sobre o bloqueio de marcha

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (entrada inl / parimetro 240=6)
»Velocidade automatica tem prioridade sobre o bloqueio de marcha«

Tecla para marcha com velocidade automatica (entrada in3 / parametro 242=10)

Modo 9 Maquinas “backlatch” (Yamato)

Sinal M1 com o pedal na posicao -1 e -2

Sinal M2 com o pedal nas posi¢des 1-12

Sinal M3 invertido com o pedal nas posi¢des 1-12

Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")

Sinal “maquina em marcha”

Sinal “maquina parada”

Tecla para marcha com velocidade automatica (entrada in3 / parametro 242=10)
Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (entrada inl / parimetro 240=6)
Velocidade automatica tem prioridade sobre o bloqueio de marcha

Marcha com velocidade automatica
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Modo 10

Modo 15

Maquinas de ponto preso (cortador de linha Refrey)
Corte de linha para a frente a partir da saida da ranhura na posi¢@o 1 até a entrada da ranhura na posigéo 2
Corte de linha para tras durante o tempo de activagdo (ktl), apos paragem na posi¢do 2. Em seguida o sinal
encontra-se impulsionado periodicamente.
Sinal “supressdo da tensdo da linha” paralelo a sinal “corte de linha”
Limpa-linhas (M3) durante o tempo de activagdo (kt3), apds o retardamento (kd3)
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal “maquina em marcha”
Maquinas de ponto preso com sistema corte de linha (Pfaff 1425, 1525)
Corte de linha (M1) activa-se apos decorridos os graus de dngulo (FAE), e durante os graus de angulo (iFA)
Supressdo da tensdo da linha (M2) a partir da posi¢@o 1, durante o tempo de activacdo (FSA), apos o
retardamento (FSE)
Limpa-linhas (M3) durante o tempo de activagdo (t6), apos o retardamento (dFw)
Elevagao do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal “maquina em marcha”
Ajustamento de curso/flip-flop com velocidade limitada apods o pressionar da tecla
Tecla para fungdo “agulha em cima" (entrada inl / parametro 240=2)
Tecla para fungdo "remate intermédio" (entrada in2 / parametro 241=16)
Tecla para marcha para posi¢do 2 (entrada in3 / parametro 242=24)
Tecla para limitagdo de velocidade (n12) (entrada in4 / parametro 243=11)
Tecla para limitagdo de velocidade flip-flop (n11) (entrada inS / parametro 244=22)
Tecla para limitacao de velocidade (n9) (entrada in7 / parametro 246=23)
Tecla para ajustamento de curso com limita¢do de velocidade (n10) permanente
(entrada in8 / parametro 247=14)
Tecla para supressdo/chamada do regulador do ponto (entrada in9 / parametro 248=17)
Tecla para limitagdo de velocidade com potencidometro externo (entrada i10 / parametro 249=25)
Maquinas de ponto preso (Juki 5550-6, 5550-7, 8500-7, 8700-7)
Corte de linha (M1) a partir da saida da ranhura na posigdo 1 até a entrada da ranhura na posigao 2
Corte de linha (M4) a partir da entrada da ranhura na posicao 1 até a entrada da ranhura na posigao 2
Limpa-linhas (M3) durante um tempo programavel (t6)
Retira-linhas (M2) durante o tempo de activagado (kt2), apos paragem na posicao 2 e apds o retardamento (kd2)
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal (M5) “maquina em marcha”
Sinal (M6) “maquina parada”
Posicionamento através de um sensor integrado no volante Juki ligado ao comando
Maquinas “backlatch” (Pegasus SSC100)
Sopro de cadeia (M1) durante a contagem de pontos (c4) no inicio da costura ¢ durante o tempo de activagdo
(kt1) no final da costura apds o corte de fita
Aspiragdo de cadeia (M2) durante a contagem de pontos (c3) no inicio da costura e durante o tempo de
activagdo (ktl) no final da costura apos o corte de fita
Supressdo da tensdo da linha (M3) LIGADA apds a contagem de pontos (c1) e DESLIGADA apds a fotocélula
clara e contagem de pontos (c2)
1° corte de fita (M4) apos a fotocélula clara e a contagem de pontos (ckL) durante o tempo de activagdo (kt4),
2° corte de fita durante o tempo de activacdo (kt4), apds o retardamento (kd4)
Aspirag@o + sopro de cadeia (VR) LIGADO no final do 1° corte de fita ap6s o retardamento (kd2) e
DESLIGADO com o retardamento (kt2) ap6s o inicio do 2° corte de fita
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)
Sinal “maquina em marcha”
Ajustamento de curso permanente (entrada in4 / parimetro 243=14)
Corte de fita manual (entrada in5 / parametro 244=15)
Maquinas de corta e cose (maquinas de brago longitudinal) s em conjunto com V820 e tira de inserir n° 7
Aspiraggo de cadeia (VR) durante a contagem de pontos (c1) no inicio da costura
Supressao da tensdo da linha (M4) LIGADA no final da costura apos a fotocélula clara e os pontos de
compensacao, até a posi¢do 0 do pedal apds a paragem da maquina
Cortador de fita (M3) estando o parametro 232=0 no inicio da costura ap6s a contagem de pontos (c3) e no
final da costura ap6s a contagem de pontos (c4) durante o tempo de activagdo (kt3)
Tesoura rapida estando o parametro 232=1 no inicio da costura ap6s a contagem de pontos (c3) e no final da
costura apds a contagem de pontos (c4) alternadamente com a saida (M3) durante o tempo de activagdo (kt3) e
a saida (M8) durante o tempo de activagdo (Atl)
Soprar cadeia em sentido inverso (M1) no final da costura apos o retardamento (kd1) durante o tempo de activagéo (ktl)
Empilhar o tecido por sopro (M7) LIGADO no fial da costura apds a fotocélula clara até a paragem com o
retardamento (kt5)
Sinal (M2) no final da costura durante o tempo de activagao (kt2), apos o retardamento (kd2)
Elevagao do pé calcador através do pedal na pos. -1 ou -2
Sinal “maquina em marcha”
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Modo 17

Modo 20

Modo 22

Modo 25

Modo 26
Modo 27

Maéquinas de ponto cadeia (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock] Pegasus)
Corte de linha (FA) durante o tempo de activagao (kt2), apds paragem dependente do dngulo e o retardamento
(kd2)
Sinal “trancagem do ponto de cadeia no final” (STS) durante o tempo de activagdo (kt3), apds paragem
intermédia na posi¢do 2 e paragem dependente do angulo, apds o retardamento (kd3)
Corte da linha de recobrimento (LFA) durante o tempo de activagéo (kt2), apos paragem dependente do angulo
e o retardamento (kd2)
Elevagdo retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posi¢do 2
(ver capitulo "Elevagao do pé calcador")
Sinal “maquina em marcha”
Maéquinas de ponto preso (Juki LU1510-7/DNU1541-7)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apos paragem intermédia na posigao 1
Supressao da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posigdo 2, durante o tempo de activagao (FSA),
apos o retardamento (FSE)
Limpa-linhas durante o tempo de activagdo (kt3), apos paragem na posi¢ao 2 e apos o retardamento (kd3)
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal (M5) “maquina em marcha” / Sinal (M6) “maquina parada”
Maquinas de ponto cadeia (trancagem do ponto de cadeia no final [stitchlock])
Corte de linha (M1) durante o tempo de activacao (ktl), apds paragem na posi¢ao 2 e apds o retardamento (kd1)
Limpa-linhas (M3) durante o tempo de activagdo (kt3), apos paragem na posi¢ao 2 e apos o retardamento (kd3)
Sinal “trancagem do ponto de cadeia no final” (STV) durante o tempo de activacao (kt2), apds paragem na
posi¢do 1 e apos o retardamento (kd2)
Elevagao retardada do pé calcador por o tempo (kdF) apds paragem na posigao 2
(ver capitulo "Elevagao do pé calcador")
Concentracdo de ponto (M2) (ver capitulo "Concentragdo de ponto inicial" ou "Concentragdo de ponto final")
Sinal (M5) “maquina em marcha”
Maquinas de ponto preso com sistema corte de linha (p.ex. Brother B-891)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apos paragem intermédia na posigdo 1
Supressdo da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posi¢do 2, durante o tempo de activagdo (FSA),
apos o retardamento (FSE)
Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal “maquina em marcha”
Comutagao de comprimento do ponto /flip-flop com velocidade limitada apds o pressionar da tecla
Maéquinas de ponto preso (Diirkopp Adler 271...275)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apos paragem intermédia na posigao 1
Supressao da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posigdo 2, durante o tempo de activagao (FSA),
apos o retardamento (FSE)
Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal “maquina em marcha”
Comutagdo de comprimento do ponto /flip-flop com velocidade limitada apds o pressionar da tecla
Maquinas de ponto cadeia (Pegasus MHG-100)
Corte de linha (M1) durante o tempo de activagado (ktl), apds paragem na posicdo 2 e apds o retardamento
(kd1)
Corte de linha (M2) durante o tempo de activagdo (kt2), apds paragem na posicao 2 e apds o retardamento
(kd2)
Limpa-linhas (M3) durante o tempo de activagao (kt3), apds paragem na posigdo 2 e apos o retardamento (kd3)
Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador")
Sinal (M7) “hemming guide*
Sinal (M8) “hemming blow 1
Sinal (M9) “hemming blow 2*
Maquinas de ponto preso com sistema corte de linha (Juki LU2210/LU2260)
Corte de linha durante incrementos programaveis (iFA) apos paragem intermédia na posigdo 1
Supressdo da tensdo da linha a partir da saida da ranhura na posigdo 2, durante o tempo de activagdo (FSA),
apo6s o retardamento (FSE)
Limpa-linhas durante um tempo programavel (t6)
Elevacao do pé calcador (ver capitulo "Elevagio do pé calcador")
Remate (ver capitulo "Remate inicial" ou "Remate final")
Sinal “maquina em marcha”
Comutagdo de comprimento do ponto /flip-flop com velocidade limitada apds o pressionar da tecla
Maquinas de ponto preso (Jentschmann) Fungdes idénticas as do modo 3!
Maquinas de ponto preso (ISM) Funcées idénticas as do modo 0!
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Modo 28 Maquinas “backlatch”
- Aspiragdo de cadeia (VR) LIGADA durante a contagem de pontos (c1) no inicio da costura e LIGADA durante
a contagem de pontos (c2) a partir da fotocélula clara
- Sopro de cadeia 1 (M1) no final da costura durante o tempo de activagdo (ktl) apos o retardamento (kd1)
- Sopro de cadeia 2 (M2) no final da costura durante o tempo de activagao (kt2)
- Pinga de fixagdo de linhas (M3) LIGADA no final da costura apds o retardamento (kd3) e DESLIGADA ap6s
a contagem de pontos (ckL) no inicio da costura
- Supressdo da tensdo da linha (M4) LIGADA ap6s a contagem de pontos (SFS) no inicio da costura e
DESLIGADA apés a fotocélula clara no final da costura
- Elevagdo da cabeca de succao (M8) a partir da paragem durante o tempo de activacao (Atl) apos o
retardamento (Adl1)
- Ligar da aspiragdo para o corte (M9) a partir da paragem durante o tempo de activagdo (At2) apos o
retardamento (Ad2)
- Agulhete rectractil (M10) LIGADO apds a contagem de pontos (¢3) no inicio da costura e DESLIGADO ap6s
a contagem de pontos (c4)
- Elevagdo do pé calcador (ver capitulo "Elevagdo do pé calcador™)
- Sinal “maquina em marcha”
Modo 29 Fun¢do KMF: funcionamento sincronizado
Modo 30 Maquinas de ponto preso (Juki LU1521N-7) com corte de linha linha curta Funcdes idénticas as do modo 20!
Modo 31 Maquinas de ponto preso (Brother) Funcées idénticas as do modo 0!
Modo 32 Maquinas de ponto preso (Brother) Funcées idénticas as do modo 5!
Modo 33 Motion Control, s6 funcdo de marcha
Modo 35 Maquinas de ponto preso, Bramac
Modo 36 “Backlatch”, Rimoldi PL27
Modo 37 Union Special, maquina de costurar sacos

Para mais informacio sobre os diversos modos consultar a Lista dos Parametros, capitulo "Fluxogramas das

Funcodes"!

8.5 Funcgoes das teclas das entradas in1...i10

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Entrada 1 funcdes de entrada seleccionaveis 0... 76 (in1) 240
Entrada 2 “ “ 0...76 (in2) 241
Entrada 3 “ “ 0..76 (in3) 242
Entrada 4 “ “ 0..76 (in4) 243
Entrada 5 “ “ 0...76 (in5) 244
Entrada 6 0...76 (in6) 245
Entrada 7 “ “ 0...76 (in7) 246
Entrada 8 “ “ 0...76 (in8) 247
Entrada 9 “ “ 0..76 (in9) 248
Entrada 10 “ ¢ 0...76 (i10) 249

Ver as fungdes das teclas das entradas mencionadas acima na Lista dos Parametros.

8.6 Velocidade de posicionamento

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade de posicionamento (n1) 110

A velocidade de posicionamento pode ser ajustada com o pardmetro 110 no dispositivo de comando no ambito de
70...390 rpm.

8.7 Velocidade maxima compativel com a maquina de costura

A velocidade maxima da maquina é definida mediante a polia seleccionada e mediante as seguintes regulagoes:

*= A velocidade maxima ¢é regulada com o parametro 111 (n2)

» A limitagdo da velociade maxima ¢ ajustada para o nivel adequado de utilizagdo segundo a descriggo feita no capitulo
"Introdugdo directa da limita¢do da velocidade maxima (DED)".
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8.8 Velocidade maxima

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade maxima (n2) 111

Aviso:
Pode verificar qual é a velociade maxima da maquina de costura na documentagdo fornecida pelo fabricante.

Aviso:
Tem que ser montada uma polia que o motor com o nimero maximo de pontos opere com aprox. 4000 rpm.

Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 digitos for efectuada no comando (sem painel de comando), entdo o
valor indicado de 2 e/ou 3 digitos tera de ser multiplicado por 10.

8.9 Posicoes

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Selecgdo conforme os sensores de posigao (PGm) 270
Numero de graus de angulo da posi¢éo do sensor a 22 posigéao (PGr) 271
Transmiss&o entre o eixo do motor e o eixo da maquina (trr) 272

Depois de regular o pardmetro 270 a “1, 2, 3 ou 4%, deve ser seleccionado um valor angular com o parametro 271, o qual
determina a paragem na posi¢do 2 ou 1 ap6s posi¢do do sensor. Os angulos estio pré-programados nos modos 31 e 32, pardmetro
270 = 6. Antes, porém, € imprescindivel que a relacdo de transmissdo seja regulada através do pardmetro 272.

Ligagdo de um sensor (fungio “contacto de fecho”), p.ex. fotocélula a tomada B18/7.
As seguintes regulagdes sdo possiveis com o parametro 270:

270=0 - As posigdes sdo geradas através do transmissor incorporado no motor e sdo regulaveis com o parametro 171.
270=1 - Regulagéo do sensor a posigao 2.
- Regular a posic¢ao 1 conforme a regulagdo dos graus de angulo com o parametro 271.
- Medir a partir da entrada da ranhura posigao 2.
- OV na entrada B18/7 (dentro da janelinha)
- +5V na entrada B18/7 (fora da janelinha)
270=2 - Regulag@o do sensor a posigdo 2.
- Regular a posicdo 1 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 271.
- Medir a partir da saida da ranhura posicédo 2.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*
270=3 - Regulagéo do sensor a posigdo 1.
- Regular a posicao 2 conforme a regulagdo dos graus de angulo com o parametro 271.
- Medir a partir da entrada da ranhura posigao 1.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagao “1*
270=4 - Regulagdo do sensor a posigdo 1.
- Regular a posi¢ao 2 conforme a regulag@o dos graus de angulo com o pardmetro 271.
- Medir a partir da saida da ranhura posicao 1.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*

270=5 - Nenhum sensor de posi¢do esta disponivel. O motor para ndo-posicionado. Esta regulagido ndo permite a
funcdo do corte de linha.
270=6 - As posi¢des sdo determinadas por valores pré-programados. Para isso é necessario que a posi¢ao de

referéncia esteja correctamente regulada. Nas maquinas com o sensor de posigdo integrado no volante a
posi¢do de referéncia ¢ determinada por ajuste mecanico. Em todos os outros casos a posi¢do de referéncia
deve ser regulada (ver capitulo “Regulacéo da posicao de referéncia”), para que os angulos para as posigdes 1
e 2 previamente regulados através da selec¢do da maquina estejam correctos. Se necessario, os valores pré-
programados podem ser adaptados como descrito nos capitulos “Regulag@o das posi¢oes”.
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Ligagdo de um sensor (fungdo “contacto de ruptura”) , p.ex. fotocélula ou sensor de seguranga a tomada B18/7.
As seguintes regulagdes sdo possiveis com o parametro 270:

270=0 - As posi¢des sdo geradas através do transmissor incorporado no motor e sdo regulaveis com o parametro 171.
270=1 - Regulagdo do sensor a posigdo 2.
- Regular a posicdo 1 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 271.
- Medir a partir da saida da ranhura posicao 2.
- OV na entrada B18/7 (dentro da janelinha)
- +5V na entrada B18/7 (fora da janelinha)
270=2 - Regulag@o do sensor a posigdo 2.
- Regular a posi¢ao 1 conforme a regulag@o dos graus de angulo com o parametro 271.
- Medir a partir da entrada da ranhura posigdo 2.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*
270=3 - Regulagéo do sensor a posigao 1.
- Regular a posi¢ao 2 conforme a regulag@o dos graus de dngulo com o parametro 271.
- Medir a partir da saida da ranhura posigao 1.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagao “1*
270=4 - Regulagdo do sensor a posigdo 1.
- Regular a posicao 2 conforme a regulacdo dos graus de angulo com o pardmetro 271.
- Medir a partir da entrada da ranhura posigdo 1.
- Nivel de entrada e de saida como com a regulagdo “1*

270=5 - Nenhum sensor de posi¢do esta disponivel. O motor para ndo-posicionado. Esta regulagdo nio permite a
fun¢do do corte de linha.
270=6 - As posi¢des sdo determinadas por valores pré-programados. Para isso é necessario que a posi¢ao de

referéncia esteja correctamente regulada. Nas maquinas com o sensor de posigdo integrado no volante a
posicao de referéncia é determinada por ajuste mecanico. Em todos os outros casos a posi¢ao de referéncia
deve ser regulada (ver capitulo “Regulago da posig@o de referéncia”), para que os angulos para as posi¢des 1
e 2 previamente regulados através da selec¢do da maquina estejam correctos. Se necessario, os valores pré-
programados podem ser adaptados como descrito nos capitulos “Regulagdo das posi¢oes”.
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OUT (janelinha de posi¢do) = Transistor NPN (emissor em 0V) esta condutor.
A largura da janelinha de posi¢do ndo ¢é ajustavel.
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8.9.1 Regulagao da posic¢ao de referéncia (parametro 270 = 0 ou 6)

As posigoes dos angulos necessarias, p.ex. para a posi¢ao “agulha em baixo* ou para a posi¢ao “alavanca de levantar a
linha em cima®“, sdo armazenadas no dispositivo de comando. A fim de criar uma relagdo entre a informagao do
posicionador e a posi¢do mecanica real, precisa-se de uma posi¢ao de referéncia.

A posicio de referéncia tem que ser regulada:
= na primeira colocagdo em servigo

= apos substituigdo do motor

= apos substituicdo do microprocessor

Regulacio da posicio de referéncia no comando
= Apods introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E > Indicagao Srl
=  Pressionar tecla >> > Indicacdo P o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague > Indicagdo
o0 signo o no indicador.
= Colocar com o volante a agulha > Regulacdo do ponto neutro da maquina
no ponto morto inferior (obrigatério no
modo 32) ou a ponta da agulha a0 mesmo
nivel da chapa de ponto, movendo a
agulha para baixo no sentido de rotacdo
do eixo do motor
= Pressionar 1 vez tecla P > E indicado o namero de parametro actual
=  Pressionar 2 vezes tecla P > Programac@o ao nivel técnico ¢ terminada

Regulacio da posicao de referéncia no painel de comando V810
= Ap6s introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E Indicagao Sr [o]
=  Pressionar tecla >> Indicagdo PoS0 o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague Indicagao PoS0

o0 signo o no indicador.

= Colocar com o volante a agulha
no ponto morto inferior.

=  Pressionar 1 vez tecla P

= Pressionar 2 vezes tecla P

Regulagdo do ponto neutro da maquina

E indicado o nimero de parametro actual
Programac@o ao nivel técnico ¢ terminada

L2 N L

Regulacio da posiciao de referéncia no painel de comando V820
= Apo6s introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 170!

=  Pressionar tecla E Indicagao F-170 Sr [o]
=  Pressionar tecla >> Indicagao PoS0 o (o signo o gira)
Virar o volante até que se apague Indicagao PoS0

o0 signo o no indicador.

= Colocar com o volante a agulha
no ponto morto inferior.

=  Pressionar 1 vez tecla P

=  Pressionar 2 vezes tecla P

Regulagdo do ponto neutro da maquina

E indicado o nimero de parametro actual
Programac@o ao nivel técnico ¢ terminada

L2 R A

Caso apareca a mensagem de erro A3 (posigdo de referéncia ndo esta regulada), repetir a sequéncia de regulagdes acima
descrita!

8.9.2 Regulagao das posi¢goes no comando (parametro 270 = 0 ou 6)

Efectuar estas regulacdes cada vez que for utilizado o gerador integrado no volante (pardmetro 270 = 0), ou um
posicionador montado na cabega da maquina (p.ex. gerador de impulsos IPG ou sensor Hall HSM) (paradmetro 270 = 6),
cujos valores pré-programados devem ser adaptados.

= Apo6s introdugdo do nimero de codigo, seleccionar pardmetro 171!

=  Pressionar tecla E [o] € indicado

=  Pressionar tecla >> =  PIE ¢ indicado; regular “posicdo 1 ligada“ no volante

=  Pressionar tecla E =  P2E ¢ indicado; regular “posicdo 2 ligada“ no volante

= Pressionar tecla E > P1A ¢ indicado; regular “posicdo 1 desligada“ no volante
>
>

7

= Pressionar tecla E P2A ¢ indicado; regular “posicdo 2 desligada“ no volante
= Pressionar 2 vezes tecla P Programag@o ao nivel técnico ¢ terminada
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8.9.3 Regulagao das posi¢coes no painel de comando V810 (parametro 270 = 0 ou 6)

Efectuar estas regulacdes cada vez que for utilizado o gerador integrado no volante (pardmetro 270 = 0), ou um
posicionador montado na cabega da maquina (p.ex. gerador de impulsos IPG ou sensor Hall HSM) (parametro 270 = 6),
cujos valores pré-programados devem ser adaptados.

Chamar parametro 171 > F- 171

E Pressionar tecla E > [o]

Pressionar tecla >> (tecla B).
» Indicacdo do primeiro valor do -> P1E 140
parametro da posigdo 1

Se for necessario, alterar o valor do parametro
+ - mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P1E XXX
volante (>1 rotacdo)

E Indicagdo do valor do pardmetro da posigio 2 = P2E 260

Se for necessario, alterar o valor do pardmetro
+ - mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P2E XXX
volante (>1 rotacao)

E Indicagdo do valor do pardmetro da posi¢do 1A =» P1A 080

Se for necessario, alterar o valor do parametro
+ - mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P1A XXX
volante (>1 rotacdo)

E Indicacdo do valor do pardmetro da posi¢do 2A =» P2A 400

Se for necessario, alterar o valor do pardmetro
+ - mediante as teclas >> ou +/- ou viragem do > P2A XXX
volante (>1 rotacao)

Pressionar 2 vezes tecla P.
P P As regulagdes estdo terminadas; > Ab220A
a programagao é abandonada.

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se desligue a
maquina.

8.9.4 Regulagao das posigoes no painel de comando V820 (parametro 270 = 0 ou 6)

Efectuar estas regulacdes cada vez que for utilizado o gerador integrado no volante (pardmetro 270 = 0), ou um
posicionador montado na cabega da maquina (p.ex. gerador de impulsos IPG ou sensor Hall HSM) (paradmetro 270 = 6),
cujos valores pré-programados devem ser adaptados.

Indicagdo antes da programagado > 4000 Ab220A
P Um ntimero de parametro pisca > F=XXX

no indicador
1 7 1 Introduzir o nimero de parametro 171 -> F-171
E Aparece a abreviatura do parametro > F-171 Sr2 [o]

no indicador

Indicag@o do primeiro valor do pardmetro
da posicao 1 (tecla B) > P1E 140

»
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Se for necessario, alterar o valor do
0 9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9 =>
ou viragem do volante (>1 rotagdo)

E Indicagdo do valor do parametro da
posicédo 2 >

Se for necessario, alterar o valor do
0 9 pardmetro mediante as teclas +/- ou 0...9 =
ou viragem do volante (>1 rotago)

E Indicagdo do valor do parametro da
posigdo 1A >

Se for necessario, alterar o valor do
0 9 pardmetro mediante as teclas +/- ou 0...9 =>
ou viragem do volante (>1 rotagdo)

E Indicagdo do valor do parametro da
posigdo 2A >

Se for necessario, alterar o valor do
0 9 parametro mediante as teclas +/- ou 0...9 =
ou viragem do volante (>1 rotago)

P P As regulagoes estdo terminadas; >
a programagao ¢ abandonada.

P1E XXX

P2E 460

P2E XXX

P1A 080

P1A XXX

P2A 400

P2A XXX

4000

Ab220A

Aviso

com a viragem.

Ao regular as posi¢des mediante o volante ¢ importante verificar que o valor indicado no display se altere juntamente

= A unidade de indicagdo dos valores regulados ¢ “grau“.

8.10 Indicacao das posigoes de sinais e de paragem

Fungdo com ou sem painel de comando

Parametro

Indicacado das posigdes 1 e 2

(Sr3)

172

A regulagio das posigdes pode ser controlada facilmente com o parametro 172.

] Chamar parametro 172 i
] Aparece Sr3" no indicador do (fomando i o ll\, V ! “T, e
= Virar o volante conforme o sentido de rota¢cdo do motor e =N 22 e
e HRAG 12
Indicagao no dispositivo de comando (painel de comando nao é ligado) O— ! —0
] Segmento © acende-se corresponde a posicao 1 o o
] Segmento © apaga-se corresponde a posi¢do 1A |
= Segmento @ acende-se corresponde a posicao 2 o 9 @_-P
] Segmento @ apaga-se corresponde a posicdo 2A - !
E + >»> - ’m
Indicagao nos painéis de comando V810/V820
" Seta acima do simbolo "posi¢do 1" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820 acende-se
corresponde a posicao 1
= Seta acima do simbolo "posi¢ao 1" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820 apaga-se
corresponde a posicdo 1A
] Seta acima do simbolo "posic¢do 2" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820 acende-se
corresponde a posicao 2
] Seta acima do simbolo "posi¢do 2" acima da tecla 4 no V810/acima da tecla 7 no V820 apaga-se

corresponde a posi¢do 2A

Estando ligado o painel de comando V810 o V820, as posicdes sdo apenas mostradas no indicador do painel de

comando!
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8.11 Deslocacgao do posicionamento

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Deslocacgéo do posicionamento (PSv) 269

Com o parametro 269 pode ser regulado se o motor deve parar exactamente na posigdo (parametro 269 = 0) ou alguns
incrementos apds a posicdo, sendo o niimero de incrementos de deslocagéo o valor introduzido para este parametro.

8.12 Comportamento de travagem

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Accao de travagem ao alterar o valor tedrico < 4 graus (br1) 207
Acgéo de travagem ao alterar o valor tedrico > 5 graus (br2) 208

= A acgfo de travagem entre os graus de velocidade é regulada pelo parametro 207
= A acglo de travagem para a paragem ¢ regulada pelo parametro 208

O seguinte aplica-se a todos os valores: Quanto maior o valor, mais forte é a acgdo de travagem!

8.13 Forga de travagem com a maquina parada

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Forga de travagem com a maquina parada (brt) 153

Esta fung@o impede um desvio involuntario da agulha com a maquina parada.
O efeito pode ser controlado virando o volante.

= A forga de travagem tem efeito com a maquina parada
- a0 parar a meio da costura
- apos final de costura
= O efeito ¢ ajustavel
= Quanto maior o valor regulado maior ¢ a forga de travagem

8.14 Comportamento de arranque

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Flanco de arranque (ALF) 220

Ao acelerar o motor, a dindmica pode ser adaptada a caracteristica da maquina de costura (ligeira/pesada).
=  Valor de ajuste alto = aceleragdo grande
Quando numa maquina ligeira for ajustado um valor alto do flanco de arranque, existindo paralelamente valores altos dos

parametros de travagem, ¢ possivel que a maquina opere de forma inquieta. Neste caso, ¢ aconselhavel que sejam ajustados
os valores Optimos.

8.15 Entrada para sensores de proximidade

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Comutagao dos sensores de proximidade para as saidas in2, in7, in8, in9 (nAm) 295

O parametro 295 (295 = 1) permite activar resisténcias de trabalho adicionais, ligadas em paralelo as entradas in2, in7, in8,
in9, para ligar sensores de proximidade de dois fios.



EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (BA) 47

8.16 Indicacao da velocidade real

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Indicagao da velocidade real (nlS) 139

Estando o parametro 139 = 1, aparecem as seguintes informagdes no indicador do V810/820:

Com a maquina em marcha: > 2350 2350
= A velocidade actual
=  Exemplo: 2350 rota¢des por minuto

Ao parar a meio da costura: > StoP StoP

* A indicagdo de paragem

Com a maquina parada apos o corte de linha: > Ab220A 3300 Ab220A
= No V810, indicagdo do tipo de comando

= No V820, indicagdo da velocidade méaxima regulada
e do tipo de comando

= Exemplo: 3300 rotacdes por minuto e tipo de
comando AB2 0A

8.17 Contador de horas de funcionamento

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Sinal acustico (AkS) 127
Funcao de servigo para o total das horas de funcionamento (Sr6) 176
Funcao de servigo para as horas de funcionamento até ao servigo (Sr7) 177
Introdugéo das horas de funcionamento até ao servico (Sr) 217
Fungdes do sinal M11 (m11) 297

O contador de horas de funcionamento integrado recolhe o tempo de funcionamento do motor. Nao recolhe o tempo de
imobilizagdo. A precisdo de tempo é Ims. Existem duas maneiras de contagem das horas de funcionamento.

1. Recolha simples das horas de funcionamento:
217=0 Modo de operagdo: contagem das horas de funcionamento

2. Monitoragao de horas de servigo:

217=>0

176

177

Modo de operacao: horas de funcionamento até ao proximo servigo.

Introdugdo do niimero de horas de funcionamento até ao préximo servico.

Este valor ¢ comparado com o do contador de horas de funcionamento.

A introdugdo efectia-se em intervalos de 10 passos, isto significa que a indicagdo minima 001 corresponde a
10 horas (p. ex. 055 = 550 horas).

Quando o ntimero regulado das horas de funcionamento for atingido, o sinal “C1* serd emitido no display apds
cada operagdo de corte. Ademais, o indicador de velocidade pisca no comando ou no painel de comando V820
durante a marcha ou apds a paragem do motor.

Além disso ¢ emitido um sinal acustico ao utilizar um painel de comando V810/V820, se o parametro 127=1.
Ao regular o parametro 297=7, a saida M11 (tomada ST2/31) sera preparada para indicar o atingir do nimero
pré-seleccionado das horas de funcionamento. Um farol ligado pisca ao atingir as horas de funcionamento, até
o contador ser colocado em zero.

Nesta fung@o de servigo, o total das horas de funcionamento pode ser lido, consoante o procedimento descrito a
seguir no exemplo para o pardmetro 177.

Indicagdo das horas de funcionamento desde o altimo servigo.
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Exemplo de indicacdo das horas de funcionamento ou das horas desde o ultimo servico e reinicializacdo do
contador de horas de funcionamento.
Indicacao no comando:

" Seleccionar parametro 177.

" Pressionar a tecla E > Sr7

] Pressionar a tecla >> 2> ht (Abreviatura das horas / milhares)

] Pressionar a tecla E 2> 000 (Indicagdo das horas / milhares)

] Pressionar a tecla E > hh (Abreviatura das horas / centenas)

Ll Pressionar a tecla E > 000 (Indicacdo das horas / centenas)

Ll Pressionar a tecla E > Min (Abreviatura dos minutos)

] Pressionar a tecla E > 00 (Indicagdo dos minutos)

] Pressionar a tecla E > SEc (Abreviatura dos segundos)

] Pressionar a tecla E > 00 (Indicacdo dos segundos)

] Pressionar a tecla E > MS (Abreviatura dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicacdo dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > rES ver capitulo “Inicializacdo e reinicializagdo do
contador de horas de funcionamento*

] Pressionar a tecla E > O processo repite-se a partir da indicagdo das horas.

] Pressionar a tecla P 2 vezes = p-ex. 400 (O processo de costura pode iniciar-se)

Indicac¢io no painel de comando V810:

] Seleccionar pardmetro 177.

= Pressionar a tecla E > Sr7 [°]

] Pressionar a tecla >> > hoUr (Abreviatura das horas)

= Pressionar a tecla E > 000000 (Indicacdo das horas)

] Pressionar a tecla E > Min (Abreviatura dos minutos)

] Pressionar a tecla E > 00 (Indicacdo dos minutos)

] Pressionar a tecla E 2> SEc (Abreviatura dos segundos)

] Pressionar a tecla E 2> 00 (Indicacdo dos segundos)

] Pressionar a tecla E 2> MSEc (Abreviatura dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > 000 (Indicagdo dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > rES F2 ver capitulo “Inicializacdo e reinicializagdo do
contador de horas de funcionamento*

] Pressionar a tecla E > O processo repite-se a partir da indicagdo das horas.

] Pressionar a tecla P 2 vezes = p.ex. Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

Indicacio no painel de comando V820:

" Seleccionar parametro 177.

] Pressionar a tecla E > F-177 Sr7[°]

= Pressionar a tecla >> 2> hoUr 000000 (Indicagao das horas)

= Pressionar a tecla E 2> Min 00 (Indicacdo dos minutos)

] Pressionar a tecla E > SEc 00 (Indicagdo dos segundos)

] Pressionar a tecla E > MSEc 000 (Indicagdo dos milisegundos)

] Pressionar a tecla E > rES F2 ver capitulo “Inicializagdo e reinicializa¢do

do contador de horas de funcionamento®
Ll Pressionar a tecla P 2 vezes = p.ex. 4000 Ab220A (O processo de costura pode iniciar-se)

8.17.1 Inicializagao e reinicializagao do contador de horas de funcionamento

O numero das horas é atingido (servi¢go necessario):
=  Pressionaratecla>>ouF21vez =» O contador de horas de funcionamento ¢ regulado em “0* e reiniciado.

O numero das horas ainda nao é atingido:
»  Pressionar a tecla >>ou F2 3 vezes = O contador de horas de funcionamento ¢ também regulado em “0* e
reiniciado.

Um valor no parametro 177 foi alterado:
=  Apos aindicagdo rES ..., ao pressionar novamente a tecla E, aparece a indicagdo SEt.
=  Para armazenar o valor alterado, pressionar a tecla >> ou F2 3 vezes.
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8.17.2 Indicagao do total das horas de funcionamento

Nesta fungéo de servigo ligada mediante parametro 176 € visualizado o total das horas de funcionamento.
A sequéncia dos valores visualizados ¢ como com o parametro 177.
Os valores ndo podem ser alterados, somente visualizados. Deste modo ndo aparecerdo as abreviaturas “rES* para reiniciar

e “SEt" para iniciar.
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9 Fungées com ou sem Painel de Comando

9.1 Primeiro ponto apoés rede ligada

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

1 ponto em velocidade de posicionamento apés rede ligada

(Sn1)

231

Para a protec¢do da maquina de costura, estando o pardmetro 231 ligado, o primeiro ponto apods a ligacdo da corrente é
efectuado com a velocidade de posicionamento, independentemente da posi¢cdo do pedal e da funcdo “arranque suave”.

9.2 Arranque suave

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

Arranque suave ligado/desligado

(SSt)

134

Funcoes:
=  apos rede ligada
*  no comego de uma nova costura

= velocidade controlada mediante accionamento do pedal e limitada a (n6)

= domina velocidade inferior de uma fung¢do activada paralelamente (p.ex. remate inicial, contagem de pontos)

= contagem de pontos esta sincronizada para posicao 1
= interrup¢do com pedal em posigdo 0

= suspensdo por accionamento completo do pedal para tras (posicdo -2)

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Fungao com painel de comando Parametro

Arranque suave ligado/desligado (-F-) 008 =1
9.2.1 Velocidade de arranque suave

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de arranque suave (n6) 115

Se a programacdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 digitos for efectuada no comando, entdo o valor indicado de 2 e/ou

3 digitos tera de ser multiplicado por 10.

9.2.2 Pontos de arranque suave

Funcdo com ou sem painel de comando

Parametro

Numero dos pontos de arranque suave

(SSc)

100
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9.3 Elevagao do pé calcador

Fungéo sem painel de comando Comando
Automaticamente a meio da costura LED acima da tecla do lado esquerdo Tecla S4
acende-se
Automaticamente apés o corte de linha LED acima da tecla do lado direito Tecla S4
acende-se
Fungédo com painel de comando V810 V820
Automaticamente a meio da costura Seta acima da tecla do lado esquerdo Tecla 3 Tecla 6
acende-se
Automaticamente apoés o corte de linha Seta acima da tecla do lado direito Tecla 3 Tecla 6
acende-se
Estando o parédmetro 290 = 16 com a Seta acima da tecla do lado esquerdo Tecla 9
tira de inserir “7” acende-se
Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Pé calcador automatico com pedal para a frente no fim de costura, (ALF) 023
estando a fotocélula ou a contagem de pontos activada
Acoplamento da supressao da tensao da linha com elevagéo do pé calcador. (FSP) 024
Funcao pode ser activado somente com corte de linha dependente do &ngulo.
(Modos 3, 13, 20, 22, 23, 25)
Atraso na activagdo com pedal na posigédo —1 (t2) 201
Atraso de arranque apos desactivagao do sinal “elevagao do pé calcador” (t3) 202
Tempo de accionamento pleno (t4) 203
Tempo de activagdo com cadéncia (t5) 204
Retardamento apds o limpa-linhas até a elevagéo do pé calcador (t7) 206
Retardamento apods o corte de linha sem limpa-linhas até a elevagao do pé calcador (tFL) 211
Selecgéo da fungéo “elevagéo do pé calcador (FLP) 236
Limite maximo do tempo de activagao para a elevagao do pé calcador 1...100 (EF-) 254

Pé calcador ¢ elevado:
* ameio da costura pressionando o pedal para tras (posicgdo -1)

ou automaticamente (com tecla S4 no comando, LED do lado esquerdo acende-se)

ou automaticamente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automaticamente (com tecla 6 no painel de comando V820)
premindo uma tecla conforme a pré-selec¢ao dos parametros 240...249

= apds o corte de linha pressionando o pedal para tras (posi¢ad -1 ou -2)

ou automaticamente (com tecla S4 no comando, LED do lado direito acende-se)
ou automaticamente (com tecla 3 no painel de comando V810)
ou automaticamente (com tecla 6 no painel de comando V820)
premindo uma tecla conforme a pré-seleccdo dos parametros 240...249

mediante fotocélula, automaticamente com pedal para a frente conforme a regulacao

do parametro 023

mediante contagem de pontos, automaticamente com pedal para a frente conforme a

regulacdo do parametro 023
atraso na activacgdo ap6s o limpa-linhas (t7)
atraso na activagdo sem limpa-linhas (tFL)

E possivel impedir uma elevagio involuntaria do pé calcador antes do cortar da linha na transigdo da posicdo 0 do pedal a

posicao -2 regulando um atraso na activacao (t2) com parametro 201.

Forca de retencao do pé calcador elevado:

O pé calcador ¢ elevado mediante o accionamento pleno. Depois, a maquina comuta automaticamente para o accionamento

parcial para reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.

A duragdo do accionamento pleno ¢ regulada com paradmetro 203, a for¢a de retencdo no accionamento parcial com

parametro 204.

ATENGCAO!

Uma forca de retencdo demasiado grande pode causar a destrui¢ao do electroiman e do

dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagdo do
electroiman e ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.
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Valor | Tempo de activagao| Efeito

1 1% pouca forca de retengéo
100 | 100 % muita forga de retencéo (accionamento pleno)

Pé calcador baixa:

= mover pedal para a posigdo 0

* mover pedal para a posigdo 'z (levemente para a frente)

= Jargar a tecla para elevagdo manual do pé calcador

Ao pressionar o pedal para a frente, com pé calcador elevado, o atraso de arranque (t3), ajustavel com parametro 202, sera
activado.

As seguintes regulacdes sdo possiveis com o parametro 236:

236=0 O pé calcador pode ser elevado em todas as posigoes.
236=1 O pé calcador pode ser elevado apenas na posigao 2.
236 =2 A elevacdo do pé calcador é armazenada com o pedal na posigdo —1 ou —2. Esta armazenagem pode ser

apagada pressionando o pedal levemente para a frente.

Ver capitulo "Fluxogramas das Funcées', Lista dos Parametros!

9.4 Remate inicial/Concentragao de ponto inicial

Funcdo sem painel de comando Comando
Remate inicial simples LED 1 acende-se Tecla S2
Remate inicial duplo LED 2 acende-se

Remate inicial desligado Ambos os LEDs apagados
Concentragao de ponto inicial ligada; numero de pontos com regulador  LED 1 acende-se Tecla S2

do ponto (parametro 001)

Concentragao de ponto inicial ligada; nimero de pontos sem regulador  LED 2 acende-se
do ponto (parametro 000), depois numero de pontos com regulador

do ponto (parametro 001)

Concentragao de ponto inicial desligada Ambos os LEDs apagados
Fungao com painel de comando V810/V820
Remate inicial simples Seta acima da tecla do Tecla 1
lado esquerdo acende-se
Remate inicial duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate inicial desligado Ambas as setas apagadas
Concentragao de ponto inicial ligada; numero de pontos com regulador  Seta acima da tecla do Tecla S2
do ponto (parametro 001) lado esquerdo acende-se
Concentragao de ponto inicial ligada; numero de pontos sem regulador  Seta acima da tecla do
do ponto (parametro 000), depois numero de pontos com regulador lado direito acende-se
do ponto (parametro 001)
Concentragéo de ponto inicial desligada Ambas as setas apagadas

O remate inicial/a concentragdo de ponto inicial comeca com o accionamento para a frente do pedal no inicio da costura.
Estando o pé calcador elevado, o remate é retardado pelo tempo t3 (atraso de arranque ap6s desactivacdo do sinal “elevagdo
do pé calcador”). O remate inicial e a concentragéo de ponto inicial operdo automaticamente em velocidade n3. Ndo podem
ser interrompidos. Se o arranque suave for efectuado paralelamente, domina a respectiva velocidade inferior. Nao estando
activada a sincronizagdo de remate (pardmetro 298), o regulador do ponto estd sincronizado para posigdo 1. Depois de
terminar a contagem de pontos (parametro 001), o regulador do ponto e a velocidade n3 sdo desligados ap6s um tempo de
retardamento t1. Agora, a maquina pode ser accionada mediante o pedal. A contagem esté sincronizada para posi¢ao 1.
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9.4.1 Velocidade n3 no inicio da costura

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade para remate inicial/concentragdo de ponto inicial (n3) 112
Velocidade para remate incial/ concentragdo de ponto inicial, quando pode ser (n2A) 162
interrompido(a) com o pedal na pos. 0

Remate incial e final ou concentragéo de ponto podem ser interrompidos com o pedal na pos. 0 (StP) 164

Se a programagdo dos valores de parametro de 3 e/ou 4 digitos for efectuada no comando, entéo o valor indicado de 2 e/ou
3 digitos tera de ser multiplicado por 10.

9.4.2 Contagem de pontos para remate inicial/concentragao de ponto inicial

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos para a frente ou sem regulador de ponto (c2) 000
Numero de pontos para tras ou com regulador de ponto (c1) 001
Repeticdo do remate incial duplo (war) 090
Repetigdo dos remates LIGADA/DESLIGADA (Fwr) 092

Os pontos para remate inicial/concentragcdo de ponto inicial com ou sem regulador de ponto podem ser programados e
variados através dos parametros acima referidos directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando
V810/V820 ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da funcdo ligada mediante a tecla 1 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado
imediatamente com a tecla + ou -.

9.4.3 Correccao do esquema de pontos e soltar da velocidade

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo para a correcgdo do esquema de pontos (t8) 150
Retardamento até ao soltar da velocidade apds o remate incial (t1) 200

O soltar da velocidade no remate inicial simples ou duplo pode ser afectado com o pardmetro 200.

Em caso de mecanismos de remates lentos existe a possibilidade no remate inicial duplo de desligar o regulador de ponto
com o retardamento t8 (correc¢do do esquema de pontos no remate inicial), prolongando desta forma a operacdo em sentido
contrario. Este tempo de retardamento pode ser seleccionado com o pardmetro 150.

9.4.4 Remate inicial duplo

Cose-se para a frente com um niimero de pontos que pode ser regulado. Depois é dado o sinal para o regulador do ponto e efectuada
a operagdo em sentido contrario. O nimero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos os percursos de costura.

9.4.5 Remate inicial simples/Concentrag¢ao de ponto inicial

Por um ntimero de pontos que pode ser regulado ¢ emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operagdo em
sentido contrario ou a concentra¢ao de ponto inicial.

9.5 Remate final/Concentragao de ponto final

Fungéo sem painel de comando Comando
Remate final simples LED 3 acende-se Tecla S3
Remate final duplo LED 4 acende-se

Remate final desligado Ambos os LEDs apagados
Concentragao de ponto final ligada; numero de pontos com regulador LED 3 acende-se Tecla S3

do ponto (parametro 002)

Concentragéo de ponto final ligada; numero de pontos com regulador LED 4 acende-se

do ponto (parametro 002), depois numero de pontos sem regulador

do ponto (parametro 003)

Concentragao de ponto final desligada Ambos os LEDs apagados
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Fungédo com painel de comando V810 V820
Remate final simples Seta acima da tecla do Tecla 2 Tecla 4
lado esquerdo acende-se
Remate final duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate final desligado Ambas as setas apagadas
Concentragao de ponto final ligada; numero de pontos com Seta acima da tecla do TeclaS2 | Tecla4
regulador do ponto (parametro 002) lado esquerdo acende-se
Concentragao de ponto final ligada; nimero de pontos com Seta acima da tecla do
regulador do ponto (parametro 002), depois nimero de pontos lado direito acende-se
sem regulador do ponto (parametro 003)
Concentragao de ponto final desligada Ambas as setas apagadas

O remate final/a concentragdo de ponto final comega ou com o accionamento do pedal para tras no fim da contagem numa
costura com contagem de pontos ou na costura por fotocélula ao fim dos pontos de compensagdo por fotocélula. Na
paragem, o regulador do ponto ¢ ligado imediatamente. Apos o baixar do pé calcador, a activag@o do sinal € retardada pelo
tempo t3 (atraso de arranque apos desactivagdo do sinal “elevagdo do pé calcador”). A primeira posi¢do de entrada 1 é
considerada ponto 0, sempre que a funcdo seja activada fora da posi¢do 1. Nao estando activada a sincronizagdo de remate
(parametro 298), o regulador do ponto esta sincronizado para posi¢do 1. O remate final e a concentragdo de ponto final
operao automaticamente em velocidade n4. Nao podem ser interrompidos. Com a maquina em marcha plena, o remate
final/a concentracdo de ponto final apenas ¢ activado(a) quando tem sido atingida a velocidade n4 e a sincronizagao para
posicao 2.

9.5.1 Velocidade n4 no final da costura

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Velocidade para remate final/concentragdo de ponto final (n4) 113
Velocidade para remate final/ concentragédo de ponto final, quando pode ser (n2E) 163
interrompido(a) com o pedal na pos. 0

Remate incial e final ou concentragéo de ponto podem ser interrompidos com o pedal na pos. 0 (StP) 164

Se a programacéo dos valores de pardmetro de 3 e/ou 4 digitos for efectuada no comando, entéo o valor indicado de 2 e/ou
3 digitos tera de ser multiplicado por 10.

9.5.2 Contagem de pontos para remate final/concentragao de ponto final

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos para a frente ou sem regulador de ponto (c3) 002
Numero de pontos para tras ou com regulador de ponto (c4) 003
Repeticdo do remate final duplo (wer) 091
Repeticdo dos remates LIGADA/DESLIGADA (Fwr) 092

Os pontos para remate final/concentragdo de ponto final com ou sem regulador de ponto podem ser programados e variados
através dos pardmetros acima referidos directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V820
ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da funcdo ligada mediante a tecla 4 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado
imediatamente com a tecla + ou -.

9.5.3 Correcc¢ao do esquema de pontos e ultimo ponto para tras

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Ultimo ponto para tras ligado/desligado (Far) 136
Tempo para a correcgdo do esquema de pontos (t9) 151

No remate final duplo pode ser retardado o iman de remate, ao introduzir um tempo de correc¢do de esquema de pontos (t9)
no parametro 151.
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Nalguns ciclos de costura convem, que no remate final simples o iman de remate seja desligado ap6s o processo de corte.
Esta fungdo pode ser seleccionada com o parametro 136.

136=0 Ponto de corte em sentido contrario DESLIGADO
136=1 Ponto de corte em sentido contrario LIGADO no remate final simples
136 =2 Ponto de corte ou ponto de posicionamento no fim de costura sempre para tras

9.5.4 Remate final duplo/Concentragao de ponto final

Procede-se a operagdo em sentido contrario ou a concentragdo de ponto final com um numero de pontos que se pode
determinar. Depois, liga-se o regulador de ponto e procede-se a operagdo para a frenteou aos pontos normais de
concentragdo de ponto. O numero de pontos pode ser regulado separadamente para ambos os percursos de costura.

Ao estar terminada a contagem de pontos (pardmetro 003), é activada a fungo de corte. Durante todo o tempo da operacao,
a velocidade de coser estd reduzida a velocidade n4, a excepgdo do ultimo ponto, que ¢ efectuado em velocidade de
posicionamento nl.

Em caso de mecanismos de remates lentos existe a possibilidade no remate final duplo de desligar o regulador de ponto
com o retardamento t9 (correc¢ao do esquema de pontos no remate final).

9.5.5 Remate final simples/Concentragao de ponto final
Durante um ntimero de pontos que se pode determinar é emitido o sinal para o regulador do ponto e efectua-se a operagdo

em sentido contrario ou a concentragdo de ponto final. Durante o Gltimo ponto, a velocidade é reduzida a velocidade de
posicionamento.

9.5.6 Sincronizacao de remate

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Sincronizagao de remate para remate inicial e final ligada/desligada (nSo) 298
Velocidade da sincronizagao de remate (nrS) 299

Estando o parametro 298 activado, a velocidade de remate sera comutada para a velocidade de sincroniza¢do de remate um
ponto antes de o ligar de desligar do electroiman de remate. A velocidade de remate é soltada de novo na proxima posigido
2. Sendo a velocidade de sincronizagdo (regulavel mediante o parametro 299) superior a velocidade de remate, esta é
mantenida. A sincroniza¢do de remate actua no remate inicial e final.

9.6 Remate inicial de pontos de adorno/concentragao de ponto

Fungdo sem painel de comando Comando
Fungéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno 210
Remate inicial de pontos de adorno simples LED 1 acende-se Tecla S2
Remate inicial de pontos de adorno duplo LED 2 acende-se
Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambos os LEDs apagados
Fung&o com painel de comando V810/V820
Fungéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (SrS) 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tSr) 210
Remate inicial de pontos de adorno simples Seta acima da tecla do Tecla 1
lado esquerdo acende-se
Remate inicial de pontos de adorno duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate inicial de pontos de adorno desligado Ambas as setas apagadas

Os parametros da velocidade do remate inicial e dos pontos de remate para a frente e para tras sdo idénticos ao remate
inicial padréo.
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Diferencas em relagdo ao remate inicial padrao:
= O motor para para a comutacdo do regulador do ponto.
= O tempo de paragem pode ser regulado.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcéo (tecla 9)!

Funcgédo com painel de comando Parametro

Remate de pontos de adorno ligado/desligado (-F-) 008 =2

9.7 Remate final de pontos de adorno/concentragao de ponto

Funcdo sem painel de comando Comando
Fungao “remate de pontos de adorno” ligada/desligada 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno 210
Remate final de pontos de adorno simples LED 3 acende-se Tecla S3
Remate final de pontos de adorno duplo LED 4 acende-se
Remate final de pontos de adorno desligado Ambos os LEDs apagados
Fungédo com painel de comando V810 V820
Fungéo “remate de pontos de adorno” ligada/desligada (SrS) 135 135
Tempo de paragem do remate de pontos de adorno (tSr) 210 210
Remate final de pontos de adorno simples Seta acima da tecla do Tecla 2 Tecla 4
lado esquerdo acende-se
Remate final de pontos de adorno duplo Seta acima da tecla do
lado direito acende-se
Remate final de pontos de adorno desligado Ambas as setas apagadas

Os parametros da velocidade do remate final e dos pontos de remate para tras / para a frente sdo idénticos ao remate final
padrdo.

Diferencas em relagdo ao remate final padrao:
= O motor para para a comutacdo do regulador do ponto.
= O tempo de paragem pode ser regulado.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcio (tecla 9)!

Fungdo com painel de comando Parémetro

Remate de pontos de adorno ligado/desligado (-F-) 008 =2

9.8 Remate intermédio

O electroiman de remate pode ser ligado em qualquer posi¢do a meio da costura € com a maquina parada accionando uma
tecla externa conforme a pré-selecg¢@o dos parametros 240...249.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Remate manual contado LIGADO/DESLIGADO (chr) 087
Velocidade para o remate manual (n13) 109
Remate de pontos de adorno LIGADO/DESLIGADO (SrS) 135
Velocidade para o remate de pontos de adorno manual (n9) 122
Condigao para o remate manual (Shv) 145

A fungfo “velocidade” para o remate manual pode ser regulada mediante o parametro 145.

145=0 Velocidade depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(parametro 111)

145=1 Velocidade fixa (parametro 109), sem ser influenciada pelo accionamento do pedal (parar da maquina por
colocar do pedal na posic¢do de base)

145=2 Velocidade limitada depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até ao limite ajustado

(parametro 109)
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Remate intermédio (parametro 135 = 0):

Enquanto a tecla estiver premida, ¢ executada a costura em sentido contrario com limitacdo da velocidade consoante a
regulacdo do parametro 109.

Remate intermédio de pontos de adorno (parametro 135 =1):

O motor para ao premir a tecla durante a costura e é accionado o electroiman do remate. A limitagdo da velocidade ¢
consoante a regulagdo do parametro 288 durante o decorrer completo do remate intermédio. A costura é executada em
sentido contrario enquanto a tecla estiver premida e os pontos sdo contados. Ao largar a tecla o motor para, o electroiman
do remate é desactivado e apds o tempo de paragem do remate de pontos de adorno a costura é executada para diante
conforme o niimero de pontos contados. A limitagdo da velocidade ¢ entdo suprimida.

Além disso pode-se seleccionar o numero de pontos para os dois tipos de remate mediante o parametro 087.
087 = 0 pontos Remate manual normal
087 = 1...255 pontos Remate manual com percurso de remate contado

Decurso do remate intermédio (parametro 135 = 0) com percurso de remate contado (parimetro 087 =>0):

A velocidade n13 (parametro 109) é eficaz durante o remate manual e, conforme a regula¢do do parametro 145, dependente
do accionamento do pedal, fixa ou limitada.

Decurso do remate intermédio de pontos de adorno (parametro 135 = 1) com percurso de remate contado
(parametro 087 = >0):

Depois de pressionar a tecla, o motor para na posi¢do 1. Activa-se o electroiman do remate. Depois de decorrido o tempo
de paragem do remate de pontos de adorno (parametro 210) e de accionado o pedal para a frente, o0 motor marcha até a
contagem terminar (pardmetro 087). O motor para novamente na posi¢ao 1. O electroiman do remate desactiva-se e decorre
o tempo regulado mediante o parametro 210. O percurso de costura para a frente (pardmetro 087) repete-se. A sequéncia
completa efectiia-se em velocidade n9 (parametro 122).

9.9 Remate intermédio / ponto unico (correction sewing), (modo 31)

Fungdo com painel de comando V810 V820
Funcao “remate intermédio / ponto Unico” na saida in1 F-240=76 | F-240=76
Fungéo “ponto unico” LIGADA/DESLIGADA Tecla 3 Tecla 8

Quando a maquina estd em marcha, um remate intermédio com todas as opgdes descritas no capitulo “Remate intermédio”
pode ser activado ao pressionar uma tecla ligada a entrada inl.
Ao parar a meio da costura, efectia-se um ponto completo. Pode-se desactivar a fungdo “ponto tinico” no Variocontrol.

9.10 Supressao/chamada do regulador do ponto

Efectivo no remate padrio e no remate de pontos de adorno.

A operagdo de remate ou de concentracdo de ponto pode ser suprimida ou chamada uma vez accionando uma tecla externa
conforme a pré-seleccdo dos parametros 240...249.

Accionando Remate inicial/ Remate inicial/ Remate final/ Remate final/
concentragdo de ponto | concentragdo de ponto | concentragdo de ponto | concentragdo de ponto
ligado(a) desligado(a) ligado(a) desligado(a)
Antes do inicio Nao ha remate/ Remate/ | - | e
da costura concentragéo de ponto | concentragdo de ponto
A meio da costura - - Nao ha remate/ Remate/
concentragao de ponto | concentragéo de ponto

E sempre executado o remate duplo.
Ver capitulo "Esquema de ligagées " na Lista dos Parametros!
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9.11 Forga de retencao do iman do regulador do ponto

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de accionamento pleno (t10) 212
Forga de retencdo do iman do regulador do ponto (t11) 213
Limite maximo do tempo de ligagao para o iman do regulador do ponto (EV-) 255

O electroiman do regulador do ponto ¢é activado através de accionamento pleno. Depois, a maquina comuta
automaticamente para o accionamento parcial a fim de reduzir a carga do dispositivo de comando e do electroiman ligado.
A duragdo do accionamento pleno ¢ regulada com parametro 212, ¢ a forca de retengdo no accionamento parcial com
parametro 213.

ATENGAO!
Uma forca de retencdo demasiado grande pode causar a destrui¢ao do electroiman e do
dispositivo de comando. Respeite sempre o tempo permitido para a operagdo do
electroiman e ajuste o valor apropriado conforme a seguinte tabela.

Valor | Tempo de activagao| Efeito

1 1% pouca forga de retengao
100 | 100 % muita forga de retencéo (accionamento pleno)

9.12 Inversao de rotacao

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Numero dos graus para a inversao de rotacao (ird) 180
Atraso na activacao da inversao de rotagao (drd) 181
Inversao de rotagdo LIGADA/DESLIGADA (Frd) 182

A funcdo "inversdo de rotacdo" efectia-se apds o processo de corte. Ao atingir a posi¢ao de paragem, o motor para durante
o tempo de atraso na activacdo da inversdo de rotacdo. Depois reverte em velocidade de posicionamento conforme aos
graus regulados.

9.13 Libertar da cadeia (modos 4/5/6/7/16)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Numero dos pontos adicionais ao libertar da cadeia (c6) 184
Funcao “libertar da cadeia” nos modos 4, 5,6, 7 ¢ 16 (MEK) 190

No processo de libertar da cadeia no fim de costura, sdo suprimidas automaticamente as fungdes remate, aspiracio de
cadeia, processo de corte ¢ cortador de fita/tesoura rapida. Se o parametro 190 = 3, a fungo cortador de fita/tesoura
rapida €, porém, possivel. Depois de carregar na tecla "libertar da cadeia" e com o pedal na posi¢do 0, o motor para sempre
na posicao 1.

Regulacdes necessarias para o processo de libertar da cadeia:

= Regular o libertar da cadeia com o parametro 190 =1/2/3 /4 (190 = 0 “libertar da cadeia” desligado).

= Regular o atraso na activacio com o parametro 181 e o angulo de inversao de rotacio com o pardmetro 180.

=  Determinar a funcio “libertar da cadeia” para uma tecla com um dos parametros 240...249.

= Para regular o parametro 290 em “7”, um interruptor na entrada inl...i10 tem de ser programado em “18* e fechado.

= Para regular o parametro 290 em “16”, a fungdo “libertar da cadeia” tem de ser ligada conforme a tira de inserir n® 7
com a tecla 8 no painel de comando V820.
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190 = 0:
190 =1:

190=1:

190 =2:

190 =3:

190 = 4:

“Libertar da cadeia” desligado

Decurso com o pedal na posi¢do -2 em plena marcha ou a partir da posi¢io 2:

- Carregar na tecla "libertar da cadeia"

- Marcha com velocidade de posicionamento para posigao 1

- Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na activagdo
regulavel

Decurso com o pedal na posi¢cao —2 com a maquina parada na posicao 1:

- Carregar na tecla "libertar da cadeia"

- Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apoés um atraso na activagao
regulavel

Decurso automatico com fotocélula no fim de costura sem corte de fita / pedal na posicio —2 conforme a

regulacio do parimetro 019:

- Carregar na tecla "libertar da cadeia"

- Apés a detecgdo do fim de costura, marcha para posigéo 1

- Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na activagdo
regulavel

Decurso automatico com fotocélula no fim de costura com corte de fita e pontos adicionais (apenas

possivel nos modos 7 e 16 e se o parametro 018 = 0):

- Carregar na tecla "libertar da cadeia"

- Apds a deteccao do fim de costura, execugdo dos pontos de compensacao e da contagem final até ao corte de
fita

- Pontos adicionais até ao libertar da cadeia, regulaveis com o pardmetro 184

- Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na activagao
regulavel

Decurso com o pedal na posicdo -2 / nio ha “libertar da cadeia”, se “fim de costura com fotocélula, corte

de fita e pontos adicionais estiverem regulados:

- Accionar o pedal a posigdo —2

- Marcha com velocidade de posicionamento para posigao 1

- Decurso do angulo de inversdo de rotagdo com velocidade de posicionamento apds um atraso na activagdo
regulavel

- Nao ha “libertar da cadeia” no fim de costura com fotocélula

- Ao parar o motor, a inversdo de rotacdo ¢ suprimida. Sdo emitidos os sinais “empilhar o tecido por sopro”,
“M2” e “elevacdo do pé calcador”.

Estando o parametro 290 = 16 e estando a tira de inserir "7" seleccionada para o painel de comando V820, sdo executadas
as seguintes fungdes:

Fungédo com painel de comando V820 Tecla7 Tecla 8

Decurso padrdo com corte de fita no inicio e no final da costura Desligado | Desligado

Libertar da cadeia LIGADO correspondente a regulagdo do parametro 190 = 0...4 Ligado Desligado

Libertar da cadeia correspondente a regulagéo do parametro 190 = 3 Ligado/ Ligado
Desligado

Para o funcionamento do comando ver os fluxogramas das fungdes na Lista dos Parametros.

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcao (tecla 9)!

Fungdo com painel de comando Parémetro

Libertar da cadeia ligado/desligado (-F-) 008 =4

9.14 Bloqueio de marcha

ATENGAO!
Esta fun¢do ndo ¢ um dispositivo de seguranca. Em caso de trabalhos de manutencao
e de reparacdo, continua a ser imprescindivel que a maquina seja desligada da tensdo
de rede.

A funcao “bloqueio de marcha” € possivel ao ligar um interruptor a tomada ST2, conforme a pré-selec¢do dos parametros
240...249. Ao utilizar um painel de comando V810 / V820, ¢ possivel activar e/ou desactivar um sinal actistico medainte o
parametro 127.
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Indicacio apés activacido do bloqueio de marcha sem painel de comando:

Indicagdo no dispositivo de comando > 4 A 2

Indicacao e sinal apés activacdo do bloqueio de marcha com painel de comando:

Indicag@o no painel de comando V810! > StoP-
(Simbolo pisca e € emitido um sinal actstico se pardmetro 127 = 1)

Indicag@o no painel de comando V820!
(Simbolo pisca e ¢ emitido um sinal actstico se pardmetro 127 = 1) > \V/

Bloqueio de marcha na costura livre, na costura com contagem de pontos e na costura por fotocélula:
A costura ¢ interrompida mediante o abrir ou fechar do interruptor.

=  Paragem na posicdo de base

»=  Agulha em cima néo € possivel

= Elevagdo do pé calcador ¢ possivel

Bloqueio de marcha no remate inicial / na concentracfo de ponto inicial:

O remate inicial/a concentragdo de ponto inicial ¢ interrompido(a) mediante o abrir ou fechar do interruptor.

= Paragem na posicdo de base

= Agulha em cima nio ¢ possivel

= Elevacdo do pé calcador ¢ possivel

= Ao ser desbloqueado o bloqueio de marcha, a costura ¢ continuada na sec¢do de costura que segue o remate inicial/
a concentracdo de ponto inicial

Bloqueio de marcha no remate final / na concentracio de ponto final:

O remate final/a concentracdo de ponto final é interrompido(a) e a costura é terminada mediante o abrir ou fechar do
interruptor.

= FElevacdo do pé calcador ¢ possivel

Rearranque apés o bloqueio de marcha

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Rearranque apo6s o bloqueio de marcha (Pdo) 234

Com o parametro 234 ¢ determinado como possibilitar um novo arranque ap6s o abrir e/ou fechar do interruptor.

234=0 Rearranque apds o bloqueio de marcha sem ser influenciado pelo accionamento do pedal. Esta regulagdo ¢
aplicavel p.ex. a autdmatos de costura.
234=1 Rearranque apds o bloqueio de marcha apenas depois de colocar o pedal na posigao 0.

9.15 Ajustamento de curso saida dos sinais M6 / flip-flop 1

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Ajustamento de curso ligado/desligado (hP) 137
Sinal “ajustamento de curso M6”, se a tecla esta fechada ou aberta (ihP) 263

O ajustamento de curso ¢ apenas efectivo se a funcdo das entradas 13 e 14 resp. tiver sido seleccionada mediante parametro
240...249 e o parametro 137 estiver em “1”. Com todas as outras regulacdes o ajustamento de curso encontra-se inefectivo.
O sinal “maquina parada” ¢ emitido nesta saida (M6). Com o parametro 263 pode-se escolher se a tecla é fechada ou aberta
activa.

263=0 E emitido o sinal “ajustamento de curso M6”, ao fechar a tecla.
263=1 E emitido o sinal “ajustamento de curso M6”, ao abrir a tecla.

9.15.1 Velocidade do ajustamento de curso

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade do ajustamento de curso (n10) 117
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9.15.2 Retardamento de desactivagao da velocidade do ajustamento de curso

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Retardamento de desactivacao da velocidade do ajustamento de curso (thP) 152

9.15.3 Pontos de ajustamento de curso

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Numero de pontos do ajustamento de curso (chP) 185

O accionamento da tecla externa “ajustamento de curso”, conforme a regulacdo dos pardmetros 240...249, causa uma
limitagdo a velocidade do ajustamento de curso. O electroiman de ajustamento de curso ¢ activado se a velocidade for <
velocidade do ajustamento de curso. Pontos adicionais podem ser programados mediante o pardmetro 185. Desta maneira,
o ajustamento de curso permanece activado até que a contagem de pontos esteja terminada. Depois de o electroiman de
ajustamento de curso ter sido desligado, a limitagdo da velocidade permanece eficaz durante o tempo de retardamento de
desactivacdo.

9.15.4 “Ajustamento de curso” momentaneo (parametro 240...249 = 13)

A seguinte funciio decorre se estiverem programados "0" pontos adicionais no parametro 185:
= Carregar na tecla “ajustamento de curso”; o sinal “ajustamento de curso” activa-se.
= Carregar na tecla “ajustamento de curso”; o sinal “ajustamento de curso” desactiva-se.

A seguinte funcio decorre se estiverem programados ">0" pontos adicionais no parametro 185:

= Ao carregar na tecla “ajustamento de curso” com o motor parado; o sinal “ajustamento de curso” activa-se e
permanece activado depois do largar da tecla.

= Ao carregar novamente na tecla “ajustamento de curso” com o motor parado; o sinal “ajustamento de curso”
desactiva-se.

Estando o sinal “ajustamento de curso” ligado ao arrancar o motor, a velocidade ¢ limitada. Ap6s o decorrer dos pontos

adicionais o sinal desactiva-se e a limitacdo da velocidade ¢ suprimida depois do tempo de retardamento de desactivagdo

(parametro 152). Se a tecla permanecer pressionada além da contagem, o ajustamento de curso permanece ligado. Ao

pressionar brevemente a tecla, a contagem tem prioridade.

Com o motor em marcha, se estiverem programados ">0" pontos adicionais no parametro 185:

= Carregar na tecla “ajustamento de curso” com o motor em marcha; o sinal “ajustamento de curso” e a velocidade do
ajustamento de curso activam-se.

= Largar a tecla “ajustamento de curso” com o motor em marcha; o sinal “ajustamento de curso” desactiva-se e a
limitagdo da velocidade é suprimida depois do tempo de retardamento de desactivacdo (parametro 152).

9.15.5 “Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1 (parametro 240...249 = 14)

= Ao carregar na tecla “ajustamento de curso” com o motor em marcha; o sinal “ajustamento de curso” e a velocidade do
ajustamento de curso activam-se.

= Ao carregar novamente na tecla “ajustamento de curso” com o motor em marcha; o sinal “ajustamento de curso’
desactiva-se imediatamente e a limitagdo da velocidade ¢ suprimida depois do tempo de retardamento de desactivagao
(parametro 152).

>

9.16 Velocidade dependente do curso

9.16.1 Modo de actuar da limitagao da velocidade dependente do curso

Fungbes Parametro
Velocidade maxima (n2) 111
Velocidade do ajustamento de curso (n10) 117
Velocidade dependente do curso com potenciometro (Pot) 126 =3
Regulacéao da velocidade dependente do curso (hP) 188
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= A atribui¢do da limitagdo da velocidade aos 21 graus da altura do curso € programavel
»  Curso minimo = velocidade maxima (n2)
*  Curso maximo = velocidade minima (n10)

Graus resultantes dos exemplos seguintes:

Velocidade

3500 X X X X X pontode inflexdo superior da velocidade

3200 X

3110 X

3020 X

2930 X

2840 X

2740 X

2650 X

2560 X

2470 X

2380 X

2280 X

2190 X
2100 X
2000 ponto de inflexdo inferior da velocidade X X X

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 Graus

2ZZZ XX ABYY

=  Exemplo de uma indicagdo do pardmetro 188 no painel de comando V820: =2

Significado: XX = Indicagao do grau até ao qual a velocidade maxima faz efeito
(ponto de inflexao superior).
YY = Indicagado do grau a partir do qual a velocidade minima faz efeito
(ponto de inflexao inferior).
AB = Indicagao do grau regulado no potenciémetro.
72777 =» Velocidade resultante confrome o grau da altura do curso regulado.

EEEE =>» Fora da gama de velocidade.

9.16.2 Regulagao da limitagao da velocidade dependente do curso com painel de
comando V820

= Determinar a velocidade maxima (n2) com parametro 111
= Determinar a velocidade minima (n10) com parametro 117
=  Regular pardmetro 126 a “3*

= Chamar pardmetro 188

. E Pressionar tecla E > F-188 hP [°]

= F2 Pressionar tecla F2 > 27277 XX ABYY

=  Regular o ajustamento de curso (potenciometro na maquina) ao grau até o qual tem que permanecer a velocidade plena
(ponto de inflexdo superior).

] E XX assume o novo valor de AB > 27277 XX ABYY

= Regular o ajustamento de curso (potenciometro na maquina) ao grau a partir do qual tem de actuar a velocidade
minima (ponto de inflexdo inferior).

" E YY assume o novo valor de AB > 2777 XX ABYY

= Pressionar 1 vez tecla P = indicagdo do parametro actual / pressionar 2 vezes tecla P =» programagdo terminada
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9.16.3 Regulacao da limitagcao da velocidade dependente do curso com painel de

comando V810
Chamar parametro 188
E Pressionar tecla E. > hP [°]

F2 Pressionar tecla F2. Indicagdo actual. > 11. 3200

F2 Pressionar tecla F2. Indicagdo dos valores anteriores. > 05 19

F2 Pressionar tecla F2. > 11. 3200
Regular o novo valor (grau) com o potencidémetro na > 08. 3200
maquina. )

F2 Pressionar tecla F2. > 05 19

E Pressionar tecla E. O novo valor 08 (ponto de inflex&o > 08 08
superior) ¢ assumido.

F2 Pressionar tecla F2. > 08. 3200
Regular o novo valor (grau) com o potenciémetro na > 17. 3200
maquina. i

F2 Pressionar tecla F2. > 08 08

E Pressionar tecla E. O novo valor 17 (ponto de inflexdo > 08 17

ou

inferior) ¢ assumido.

P Pressionar 1 vez tecla P. Indicagdo do niimero de > F-188
parametro actual.

P P Pressionar 2 vezes tecla P. Programacdo terminada. Ab320A

Efectuando-se o processo de costura, os novos valores sio assumidos e ficardo armazenados mesmo que se desligue a
maquina.

Se um valor que se encontrar entre os pontos de inflexdo actuais estiver programado no potenciometro, os dois valores
sdo sobrescritos ao pressionar a tecla E. S6 depois € possivel programar os novos valores do ponto de inflexdo inferior

Aviso

€ superior resp.

9.16.4 Ajustamento do potenciémetro na maquina JUKI cl. LU-2210/LU2260

1.

© Noa ~ Wb

Regular o potencidometro (A) na cabega da maquina, o qual é acessivel através de um furo detras, para o lado
esquerdo.

Virar o volante a posigao | para a velocidade dependente do curso (curso minimo).
Regular parametro 126 a 3 (activacao do potencidometro externo l
para a velocidade dependente do curso).

Chamar parametro 188. O indicador no painel de

comando V820 mostra p.ex. 3000 05 08 18
Pressionar tecla F1 e o indicador mostra p.ex. Poti 185

O valor indicado deve encontrar-se entre 170 e 200.

Se o valor encontrar-se nos limites acima mencionados, o ajustamento
¢ terminado. Procede-se com ponto 10.

Caso encontrar-se o valor fora dos limites, ¢ emitido um sinal actstico. B .

Perspectiva da cabega da maquina com a tampa aberta
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9. Desapertar os 4 parafusos na cabeca da maquina e retirar a tampa com a roda de regulacdo. Desapertar o parafuso
regulador (B) e rodar o eixo do potencidometro para regular o valor entre os limites acima mencionados. O sinal
acustico ¢ entdo desactivado.

10.  Pressionar tecla F1. O valor indicado ¢ assumido e um breve sinal acustico € emitido.

11.  Se o indicador mostrar EEEE, rodar o potenciometro (A) na cabe¢a da maquina, o qual é acessivel através de um
furo detras, a direita até que se apague a indicacdo EEEE e seja indicado o grau 1 (velocidade maxima).

9.17 Limitagao da velocidade n9

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Limitagcao da velocidade n9 (n9) 122

Ao pressionar uma tecla externa quando pardmetro 240...249 = 23, sera ligada uma limitagdo da velocidade n9.

9.18 Limitacao da velocidade n11 com saida dos sinais M10 / flip-flop 2

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Limitagao da velocidade n11 (n11) 123
Desligar das fungdes flip-flop no final da costura ligado/desligado (FFm) 183
Fungéo “limitagdo da velocidade n11” invertida/n&o invertida (FFi) 186
Fungao do sinal M10 na tomada ST2/29 depois de “rede ligada” (FFo) 187

A limitagdo da velocidade pode ser ligada premindo uma tecla na qualquer entrada seleccionavel inl...i10 e pode ser
desligada premindo novamente a tecla. Para a limitacdo da velocidade é prevista uma saida para o sinal, o qual pode ser
programado individualmente (invertido/ndo invertido). Além disso, a fun¢do da saida dos sinais M10 pode ser determinada
apos “rede ligada”.

Regulagdes necessarias para a limitagdo da velocidade n11
Determinar a fung@o “limita¢do da velocidade n11" para uma tecla com um dos parametros 240...249 = 22. Esta fungdo da
tecla produz o efeito flip-flop.

Determinar a fungdo mediante o paradmetro 186, nomeadamente se o sinal M10 para a limitagdo da velocidade n11 devera
ser emitido de forma invertida ou ndo invertida.

186=10 Limitacao da velocidade nl1 activada/sinal M 10 activado e limitagdo da velocidade n11 desactivada/sinal
M10 desactivado resp.
186 =1 Limitacao da velocidade nl11 desactivada/sinal M 10 activado e limitagdo da velocidade nl1 activada/sinal

M10 desactivado resp.
Determinar a fun¢@o mediante o parametro 187, nomeadamente se o sinal M10 na tomada ST2/29 ¢ emitido apds “rede ligada”.

187=0 Sinal M10 ndo activo apds "rede ligada ", limitagdo da velocidade nll correspondente a regulagdo do
parametro 186 (invertida/ndo invertida)
187=1 Sinal M10 activo apos "rede ligada ", limitagdo da velocidade nll correspondente a regula¢do do

parametro 186 (invertida/ndo invertida)

9.19 Desligar das fungoes flip-flop no final da costura

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Desligar das fungdes flip-flop no final da costura ligado/desligado (FFm) 183

Determinar a fungdo mediante o parametro 183, se os sinais M6 e M10 resp. deverao ser desactivados no final da costura.
Estando 183 = 0, os sinais podem ser desactivados somente com as respectivas teclas.

183 =0 Sinal M6 (flip-flop 1) e sinal M10 (flip-flop 2) ndo sdo desactivados no final da costura.

183 =1 Sinal M6 (flip-flop 1) é desactivado no final da costura.

183 =2 Sinal M10 (flip-flop 2) ¢ desactivado no final da costura.

183 =3 Sinal M6 (flip-flop 1) e sinal M10 (flip-flop 2) sdo desactivados no final da costura.



EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (BA) 65

9.20 Detector de linha da canela

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Detector de linha da canela ligado/desligado (rFw) 030
Numero de pontos para detector de linha da canela (cFw) 031

O detector de linha da canela funciona pré-regulando, mediante o pardmetro 031, um nimero de pontos, o qual depende do
comprimento da linha da canela. Depois de efectuados estesa pontos, 0 motor para e surge uma mensagem no indicador.
Estando ligado um painel de comando, um sinal actstico ¢ também emitido, estando regulado o pardmetro 127
conformemente. Isso indica que a linha da canela estd perto do fim. Depois de pressionar novamente o pedal, pode ser
completada a costura e cortada a linha. Pode ser iniciado um novo processo de costura colocando uma canela cheia e
premindo a tecla de confirmagao.

Activar o detector de linha da canela:

Seleccionar o parametro 030 = 1...3.

. Introduzir o nimero maximo de pontos desejado mediante parametro 031 (valor introduzido x 100 = nimero de
pontos p.ex. 80 x 100 = 8000).

. Regular o pardmetro 293 ou 294 a “19“ para o comego do contador com a tecla A ou B.

Ao utilizar um painel de comando pode também ser activado um sinal acustico mediante parametro 127.

Pode inciar-se o processo de costura.

Detector de linha da canela em funcionamento:

030 =0: O detector de linha da canela esta desligado.

030 =1: O motor para quando tiver decorrido o contador de pontos. Surge a mensagem "A7" no comando e/ou pisca o
simbolo do detector de linha da canela no painel de comando V810/V820. Estando o painel de comando V820
ligado, ¢ emitido um sinal acustico, se o parametro 127 estiver regulado em “1%.

030 =2: Quando tiver decorrido o contador de pontos, surge a mensagem "A7'" no comando e/ou pisca o simbolo do
detector de linha da canela no painel de comando V810/V820 sem parar automaticamente. Estando o painel de
comando V820 ligado, ¢ emitido um sinal acustico.

030 =3: O motor para quando tiver decorrido o contador de pontos. O corte de linha é possivel com o pedal na posi¢do
—2. E bloqueado o arranque. Surge a mensagem "A7" no comando e/ou pisca o simbolo do detector de linha da
canela no painel de comando V810/V820. Estando o painel de comando V820 ligado, é emitido um sinal
acustico, se o parametro 127 estiver regulado em “1°.

030 =4: Fungdo como com parametro 030 = 1, mas os pontos restantes sdo indicados.

030 =5: Fungdo como com pardmetro 030 = 2, mas os pontos restantes sdo indicados.

030 =6: Fungdo como com pardmetro 030 = 3, mas os pontos restantes sdo indicados.

Recolocar o detector de linha da canela no modo operacional:

. Colocar canela plena da linha inferior.

. Pressionar a tecla externa seleccionada ou a tecla correspondente num painel de comando ligado (tecla 8 no painel de
comando V820).
A contagem sera colocada no valor regulado com o parametro 031 e iniciada.
O piscar do simbolo para e a mensagem "A7" no comando apaga-se ap6s o corte de linha.

9.21 Detector da linha inferior (modo 20 e 25)

Este detector da linha inferior opera com uma tensao de 15V.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Detector da linha inferior externo desligado / com paragem ap6s contagem de pontos/  (UFw) 035

sem paragem

Numero de pontos restantes para detector da linha inferior (cUF) 036
Entrada da fotocélula 2 do detector da linha inferior Juki / ligagdo a tomada ST2/11 (in2) 241 =57
Entrada da fotocélula 1 do detector da linha inferior Juki / ligagdo a tomada ST2/13 (in9) 248 = 57
Tecla externa de confirmagéo apds a substituicdo da canela / ligagdo a tomada ST2/14  (i10) 249 =19

Regular o nimero de pontos para a contagem de pontos da linha da canela mediante o pardmetro 036, ou ao utilizar um
painel de comando V820 mediante as teclas +/- depois de pressionar a tecla 8.
Apos detecgdo do sinal na entrada in2 ou in9 inicia-se a contagem de pontos e indicam-se os pontos restantes no painel de
comando. Apds esta contagem, emitem-se os seguintes sinais de alarme:

= O simbolo da canela pisca no painel de comando V810/V820.

* O LED externo ligado a tomada ST2/23 pisca.

»= E emitido o sinal acustico no painel de comando, se o pardmetro 127 estiver regulado em “1°.
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A fungdo “confirmagio‘ efectiia-se mediante a tecla externa na tomada ST2/14 (pardmetro 249 = 19) ou as teclas F1 ou F2
nos painéis de comando V810/V820 (pardmetro 293 ou 294 = 19) ou a tecla 8 no painel de comando V820
(parametro 292 =1 ou 2).

A regulagdo do parametro 035 tera efeito na sequéncia.

035=1: O motor para na posicdo de base anteriormente seleccionada. A costura esta bloqueada até ao premir a tecla de
confirmagdo. A posi¢do —2 do pedal € possivel antes do premir da tecla de confirmagdo. Apds o premir da tecla
de confirmagdo pode-se coser até ao fim de costura. E preciso substituir a canela inferior no fim de costura. Apds
o premir da tecla de confirmag¢do novamente, pode-se continuar a costura e apagam-se os sinais de alarme.

035=2: O motor ndo para e pode-se coser até ao fim de costura. E preciso substituir a canela inferior no préoximo inicio
da costura. Apds o premir da tecla de confirmagdo novamente, pode-se continuar a costura e apagam-se os sinais
de alarme.

9.22 Processo de corte de linha

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Corte de linha ligado/desligado (FA) 013
Limpa-linhas ligado/desligado (FW) 014
Fungédo com painel de comando V820
Corte de linha ou limpa-linhas ligado/desligado Tecla 5

As fungdes podem também ser ligadas e desligadas mediante a tecla 5 no painel de comando V820 ligado.

9.22.1 Corte de linha/Limpa-linhas (modos ponto preso)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Paragem ao cortar a linha depende do angulo (sé com parametro 290 = 20) (dr°) 197
Tempo de activagao do limpa-linhas (t6) 205
Atraso na activagao do limpa-linhas (dFw) 209
Forca de retengao do corte de linha para tras na saida M1 (t11) 213
Angulo de activagao do corte de linha (iFA) 250
Retardamento de desactivacdo da supressao da tensdo da linha (FSA) 251
Atraso na activacdo da supressédo da tensao da linha (FSE) 252
Tempo de paragem do corte de linha (tFA) 253
Limite maximo do tempo de activagao do corte de linha para tras (EV-) 255
Angulo de retardamento de activagéo para o corte de linha (FAE) 259

Nos modos ponto preso a linha ¢ cortada em velocidade de corte.

Quando o corte de linha esta desligado, o motor para na posi¢@o 2 no final da costura; para na posi¢ao 1 no final de costuras
programadas.

O tempo de activacdo do limpa-linhas pode ser regulado conforme a seleccao do modo de corte (ver capitulo "Fluxogramas
das Fungodes" na Lista dos Parametros). O tempo de retardamento (t7) (parametro 206) evita que o pé calcador seja elevado
antes de o limpa-linhas ter alcangado a sua posi¢ao de partida.

Nao estando ligado o limpa-linhas, decorre um tempo de retardamento (tFL) apds o corte de linha até a elevagdo do pé
calcador.

9.22.2 Velocidade de corte

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Velocidade de corte (n7) 116
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9.22.3 Activagao do corte de linha linha curta

Nas maquinas de costura equipadas com corte de linha linha curta pode-se activar a sequéncia de fung¢des requerida
mediante o parametro 168. O valor seleccionado determina a saida da qual é emitido o sinal requerido para o corte de linha
linha curta. E preciso que a fun¢@o “corte de linha” esteja activada.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Fungéo “corte de linha linha curta” DESLIGADA (kFA) 168 =0
Corte de linha linha curta LIGADO (Durkopp Adler classe 767 modo 3) 168 =3
Corte de linha linha curta LIGADO (Juki LU1521N-7 modo 30) 168 =9
Corte de linha linha curta LIGADO (Juki LU2210 modo 25) 168 =12

9.22.4 Corte de linha de ponto cadeia (modos diversos)

Nos modos ponto cadeia a linha ¢ cortada com a maquina parada na posigéo 2.

A sequéncia de sinais de M1...M4 e a elevagdo do pé calcador podem ser reguladas a discrigdo mediante os parametros
280...288 (em paralelo ou em sequéncia).

Quando o corte de linha esta desligado, o motor para na posi¢ao 2 no final da costura.

9.22.5 Tempos dos sinais de corte de maquinas de ponto cadeia

Os tempos de retardamento e de activagao dos sinais podem ser regulados com os parametros seguintes.

Para mais informagdo sobre as sequéncias das variagdes do fim de costura de ponto cadeia ver capitulo 8 »Ajuste das
Fungdes de Base, Seleccdo da sequéncia de fungdes« deste manual e no capitulo »Fluxogramas das fun¢des« da Lista dos
Parametros.

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Tempo de retardamento saida M1 (kd1) 280
Tempo de activagado saida M1 (kt1) 281
Tempo de retardamento saida M2 (kd2) 282
Tempo de activagdo saida M2 (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 (kd3) 284
Tempo de activacdo saida M3 (kt3) 285
Tempo de retardamento saida M4 (kd4) 286
Tempo de activagao saida M4 (kt4) 287
Tempo de retardamento até a activagao do pé calcador (kdF) 288
Tempo de activagdo saida M7 (sinal se parametro 290 = 16) (kt5) 289

9.23 Fungodes para maquinas de costurar sacos (modo 5)

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro

Fungdes para maquinas de ponto cadeia p.ex. maquinas de costurar sacos (Sak) 198

Diversas regulagdes sdo possiveis no modo 5 mediante o parametro 198:

198 =0 O corte de linha ou o corte de linha a quente e a elevagdo do pé calcador sdo activados mediante o pedal.

198 =1 O corte de linha ou o corte de linha a quente € activado mediante o interruptor de accionamento com o joelho, e
o pé calcador ¢ elevado accionando o pedal.

198 =2 O corte de linha ou o corte de linha a quente é activado mediante o pedal, e o pé calcador é elevado mediante o
interruptor de accionamento com o joelho.

Para o funcionamento da maquina de costurar sacos ¢ preciso adaptar manualmente os parametros seguintes. Para os

valores ver o modo 5 (maquina de costurar sacos) no capitulo “Fluxogramas das Fungdes na Lista dos Pardmetros. Para o

interruptor de accionamento com o joelho seleccionar uma entrada inl...i10 e regular o pardmetro correspondente a “42°,

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Tempo de retardamento saida M2 (kd2) 282
Tempo de activagdo saida M2 (impulso) (kt2) 283
Tempo de retardamento saida M3 para corte de linha a quente (kd3) 284
Tempo de activagao saida M3 para corte de linha a quente (kt3) 285
Tempo de retardamento até a activagao do pé calcador (kdF) 288
Entrada para fungado do interruptor de accionamento com o joelho (in1...i10) | 240...249
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9.24 Fungodes para maquinas com trancagem do ponto de cadeia no final (stitch lock)

(modo 21)
Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Funcgao “trancagem do ponto de cadeia no final (stitch lock)” ligada/desligada (StL) 196

As seguintes regulagdes sdo possiveis com o parametro 196:
196 =0 A fungdo “trancagem do ponto de cadeia no final” estd desligada. A saida ST2/34 opera como concentragio de ponto.
196 =1 A fungdo “trancagem do ponto de cadeia no final” esta ligada. A saida ST2/34 opera como trancagem do ponto de
cadeia no final, ¢ a saida ST2/28 (M2) opera como concentragdo de ponto.
Observe que as func¢des das saidas estdo trocadas! Cuidado ao ligar uma maquina de costura diferente!
As regulagdes correspondentes efectiam-se automaticamente no modo 21! Consultar a tabela no capitulo “Valores pré-
programados dependentes do modo*.

9.25 Fungodes para maquina Pegasus MHG-100 (modo 24)

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Tempo de retardamento a partir da fotocélula clara até ao soltar da velocidade (dnL) 158
controlada pela fotocélula

Contagem de pontos até a desactivagéo do sinal M9 (cb2) 159

As regulagdes correspondentes efectiam-se automaticamente no modo 24! Consultar a tabela no capitulo “Valores pré-
programados dependentes do modo®. Para fung¢des desta classe de maquinas consultar as fluxogramas das fungdes na Lista
dos Parametros!

9.26 Fungodes para maquinas de corta e cose (modo 7)

9.26.1 Sinal “aspiragao de cadeia”

O sinal “aspiracdo de cadeia” pode ser previamente seleccionado para a contagem inicial e final resp. mediante a tecla S2 no
comando e a tecla 1 no painel de comando V810/V820. As respectivas contagens sdo suprimidas estando desligadas as funcoes
“aspiragdo de cadeia” e “cortador de fita” no inicio da costura. No fim de costura porém, as contagens serdo efectuadas.

Funcgdo sem painel de comando Comando
Aspiragao de cadeia no inicio da costura ligada LED 1 acende-se Tecla S2
Aspiracao de cadeia no final da costura ligada LED 2 acende-se
Fungédo com painel de comando V810/V820
Aspiragao de cadeia no inicio da costura ligada Seta acima da tecla Tecla 1

do lado esquerdo acende-se
Aspiragao de cadeia no final da costura ligada Seta acima da tecla

do lado direito acende-se

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Paragem ao cortar no final da costura LIGADA/DESLIGADA (SADb) 017
Decurso modo corta e cose (modo 7/16) com ou sem paragem (UoS) 018
Sinal “aspiragédo de cadeia” no final da costura até ao fim de contagem c2 ou até a (SPO) 022
posicao 0 do pedal

Comego da contagem (Pa. 157) para a supresséo da tensao da linha no inicio da costura (tFS) 025
Velocidade durante a contagem de pontos no inicio da costura (kSA) 143
Velocidade durante a contagem de pontos no final da costura (kSE) 144
Pontos até ao desligar da supressao da tenséo da linha apds escurecimento da (SFS) 157
fotocélula no inicio da costura

Activagao do sinal “aspiragdo de cadeia” e da supresséo da tensdo da linha no final da costura  (kSL) 193
Supressdo da tenséo da linha ligada no final da costura até a posi¢éo 0 do pedal ou (FSn) 199
até ao préximo inicio da costura

Curva de travagem no modo corta e cose LIGADA/DESLIGADA (bdO) 235
Retardamento de desactivagdo para aspiragao de cadeia no final da costura, (tkS) 237
se parametro 022 = 2

Suspensar a contagem inicial e iniciar o fim de costura através da fotocélula clara (Abc) 267

LIGADO/DESLIGADO
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Diversas regulagdes sdo possiveis no modo corta e cose (modo 7) mediante os seguintes pardmetros:

018=0
018=1
018 =2
018=3
018=4
022=0
022=1
022 =2
025=0
025=1
193=0
193=1
199=0
199 =1
199=2
235=0
235=1
267=0
267=1

Decurso com paragem.

Decurso sem paragem automatica no final da costura. Ao dar o comando “marcha”, o motor marcha com a
velocidade pré-seleccionada. Com pedal na posi¢do 0 ou a fotocélula escura o programa comuta ao préoximo
inicio da costura sem emitir dos sinais M1/M2.

Decurso como com a regulacdo 1. Mas os sinais M1/M2 sdo emitidos com pedal na posi¢do 0, € o programa
comuta ao proéximo inicio da costura.

Decurso como com a regulagdo 1. Mas os sinais M1/M2 sdo emitidos com pedal na posigdo -2, € 0 programa
comuta ao proximo inicio da costura. E possivel a paragem intermédia e a elevagdo do pé calcador com pedal na
posigdo -1.

Se a fotocélula for escurecida durante a contagem final para aspiracdo de cadeia, o programa comuta
imediatamente ao proximo inicio da costura. Se a fotocélula permanecer clara depois de ser terminado a
contagem final, o motor para imediatamente.

O sinal “aspiragdo de cadeia no final da costura” desactiva-se depois da contagem c2.

O sinal “aspiracao de cadeia no final da costura” permanece activado até a posi¢ao 0 do pedal.

Aspirag@o de cadeia até ao parar do motor e decorrido o retardamento de desactivagdo (parametro 237). Este
tempo sera interrompido se for iniciada uma nova costura durante o tempo de retardamento da desactivagao .
Comego da contagem para a supressdo da tensao da linha no inicio da costura.

Comego da contagem para a supressdo da tensao da linha com a fotocélula escura.

Supressao da tensdo da linha e aspiragdo de cadeia depois dos pontos de compensagdo da fotocélula.

Aspiragdo de cadeia a partir da fotocélula clara e supressdo da tensdo da linha depois dos pontos de compensagéo
da fotocélula.

Supressao da tensdo da linha ligada no final da costura até o pedal estar na posigao 0.

Supressao da tensdo da linha ligada no final ou inicio da costura.

Supressdo da tensdo da linha ligada no final ou inicio da costura e apds “rede ligada”.

Curva de travagem DESLIGADA.

Curva de travagem para paragem exacta com aspiracdo de cadeia no final da costura LIGADA.

Suspender a contagem inicial quando fotocélula clara ndo é possivel.

Suspender a contagem inicial quando fotocélula clara.

Aspiragdo de cadeia ou corte de fita serdo suspensos quando a fotocélula clara, ¢ ¢ dado o fim de costura.

E possivel seleccionar a fun¢do de velocidade para a contagem de pontos no inicio e no final da costura mediante os
seguintes parametros.

143=0
143=1
143=2
143=3
144=0
144=1
144=2
144=13

Velocidade depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(parametro 111).

Velocidade fixa (parametro 112), sem ser influenciada pelo accionamento do pedal.Paragem com o pedal na
posi¢do 0.

Velocidade limitada (pardmetro 112) depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até ao limite
ajustado.

Com velocidade fixa (parametro 112), suspender ou interromper consoante a regulacdo do pardmetro 019.
Velocidade depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até a velocidade maxima ajustada
(parametro 111).

Velocidade fixa (parametro 113), sem ser influenciada pelo accionamento do pedal.Paragem com o pedal na
posi¢do 0.

Velocidade limitada (parametro 113) depende do accionamento do pedal e pode ser regulada até ao limite
ajustado.

Com velocidade fixa (parametro 113), suspender ou interromper consoante a regulagdo do parametro 019.

9.26.2 Contagens iniciais e finais

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Contagem final (c2) com velocidade limitada n4 até a paragem (c2) 000
Contagem inicia (c1) com velocidade limitada n3 para aspiragao de cadeia (c1) 001
Contagem (c3) cortador de fita no inicio da costura (c3) 002
Contagem final (c4) para cortador de fita no final da costura (c4) 003

Final da costura no modo 7 através da contagem final (c2) ou (c4) (MHE) 191
Velocidade de costura quando no no modo de contagem de pontos (n3) 112

no inicio da costura

Velocidade de costura quando no no modo de contagem de pontos (n4) 113

no final da costura

As seguintes regulagdes sdo possiveis para determinar o final da costura mediante parametro 191:

191=0
191=1

Final da costura depois da contagem c4 (cortador de fita)
Final da costura depois da contagem c2 (aspiragdo de cadeia)



70 EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (BA)

9.27 Funcgao do sinal de saida M8

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Fungoes do sinal M8 (m08) 296

As seguintes regulag@oes sdo possiveis mediante parametro 296:

296=0 Fungao “sinal M8” desligada.

296 =1 Sinal M8 “dispositivo de embainhar® activa-se no inicio da costura com o pedal <0 e a meio da costura com o
sinal “maquina em marcha”.

296 =2 Sinal M8 “dispositivo de embainhar* activa-se no inicio da costura com o pedal <0 e sempre a meio da costura.

296 =3 Sinal M8 funciona como “cortador central®.

296 =4 Sinal M8 activa-se com “agulha em cima/em baixo®.

296 =5 Sinal M8 funciona alternadamente com M3 estando regulado como “tesoura rapida“ nas maquinas corta e cose
(parametro 290 = 16 e parametro 232 =1)

9.28 Fungao do sinal de saida M11

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Funcgdes do sinal M11 (m11) 297

As seguintes regulacdoes sdo possiveis mediante parametro 297:

297=0 Fungao correspondente a regulagcdo do pardmetro 290

297=1 Sinal M11 activa-se sempre que a fotocélula fica clara.

297 =2 Sinal M11 activa-se sempre que a fotocélula fica escura.

297 =3 Sinal M11 activa-se apenas depois da fotocélula clara ou escura até ao final da costura.

297=4 Sinal M11 activa-se como com a regulagio 3. Porém, o sinal M5 (maquina em marcha) desactiva-se durante a
emissdo do sinal M11

297 =5 Sinal M11 activa-se a partir da detec¢do do final da costura por fotocélula, pedal na posicio —2 ou tecla sinal
para dispositivo de embainhar desactivado.

297=6 Sinal M11 ¢ activado se a tecla na entrada in2 estiver aberta. Sinal M11 desactiva-se depois de decorrido o
percurso de costura regulado mediante o parametro 007, se a tecla na entrada in2 estiver fechada. Sinal M11
desactiva-se imediatamente ao parar o motor.

297 =7 Sinal M11 emite-se, quando a posi¢ao do contador das horas de funcionamento (parametro 177) atingir o valor
monitorado das horas de funcionamento (parametro 217)

297=8 Sinal M11 emite-se, quando o bloqueio de marcha estiver activo

9.29 Cortador de fita/Tesoura rapida (modo 6/7/15/16)

9.29.1 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 6

O sinal cortador de fita/tesoura rapida é emitido sé6 no final de costura. Além disso pode ser regulado a fungdo “cortador
de fita/tesoura rapida manual”. Ver também capitulo "Cortador de fita/tesoura rapida manual".

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Cortador de fita no final da costura ligado/desligado 014

Saida e tempos para cortador de fita

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activacdo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O parametro 232 tem de ser regulado a "0" (fung@o “cortador de fita”).
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".
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Saida e tempos para tesoura rapida

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagado para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagdo para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kt4) 287

= O parametro 232 tem de ser regulado a "1" (fung@o “tesoura rapida”).
= Os tempos de retardamento para o cortador de fita sdo regulados a "0".

9.29.2 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 7

O sinal cortador de fita/tesoura rapida pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e final. Ver também

capitulo "Cortador de fita/tesoura rapida manual".

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio e final da costura desligado(a) LED 3 e 4 apagados

Funcdo sem painel de comando Comando
Cortador de fita/tesoura rapida no inicio da costura ligado(a) LED 3 aceso Tecla S3
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura ligado(a) LED 4 aceso

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio e final da costura ligado(a) LED 3 e 4 acesos

= Ao utilizar o painel de comando V810, o parametro 291 ¢é regulado automaticamente a tira de inserir "7",

estando 290 = 7.

= Ao utilizar o painel de comando V820, o parametro 292 ¢ regulado automaticamente a tira de inserir "5",

estando 290 = 7.

Fung&o com painel de comando

V810

V820

Cortador de fita/tesoura rapida Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa
no inicio da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Seta acima da tecla do lado direito acesa

no final da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla acesas

no inicio e final da costura ligado(a)

Cortador de fita/tesoura rapida Ambas as setas acima da tecla apagadas
no inicio e final da costura desligado(a)

Tecla 2

Tecla 4

O sinal “cortador de fita” pode ser influenciado por parametro 020 de forma que o sinal no final da costura se mantenha
emitido e que seja suprimido ao comegar novamente a costura depois de decorridos alguns pontos adicionais, regulaveis

mediante parametro 021. Este processo serve como pinga.

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Pinga no final da costura (saida ST2/27) ligada/desligada (modo 7) (kLm) 020
Pontos adicionais (ckL) da pinga no inicio da costura (modo 7) ou (ckL) 021
contagem de pontos apo6s a fotocélula clara até ao ligar do cortador de fita (modo 15)
Saida e tempos para cortador de fita

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activacdo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

= O parametro 232 tem de ser regulado a "0" (fungdo “cortador de fita”).
= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".
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Saida e tempos para tesoura rapida

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagado para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kd4) 286
Tempo de activagdo para saida M4 (ST2/36) tesoura rapida AH2 (kt4) 287

* O parametro 232 tem de ser regulado a "1" (fung@o “tesoura rapida”).
= Os tempos de retardamento para o cortador de fita sdo regulados a "0".

9.29.3 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 15

Funcdo sem painel de comando Comando
Contagens c1 e c2 ligadas/desligadas LED 1/2 Tecla S2
Contagens c3 e c4 ligadas/desligadas LED 3/4 Tecla S3
Fungbes da elevagéo do pé calcador ligadas/desligadas LED 5/6 Tecla S4
Posigéo de base 1 ou 2 LED 7/8 Tecla S5

= O sinal cortador de fita pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e final.
= Ao utilizar o painel de comando V820, o parametro 292 ¢ regulado automaticamente a tira de inserir "5",
estando 290 = 15.

Fungao com painel de comando V820

Aspiragéo/sopro de cadeia no inicio ou final da costura ligada(o)/desligada(o) Tecla 1
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Cortador de fita no inicio ou final da costura ligado/desligado Tecla 4
Sopro de cadeia ligado/desligado Tecla 5
Pé calcador a meio da costura ou no final da costura ligado/desligado Tecla 6
Posicao de base 1 ou 2 Tecla7
Regular o detector de linha da canela ao valor previamente determinado Tecla 8
Inverséo de rotagéo ligada/desligada Tecla 9
Sem fungéo Tecla 0

Saida e tempos para cortador de fita

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Contagem apds fotocélula clara até ao ligar do cortador de fita M4 (ckL) 021
Fungéo cortador de fita (USS) 232
Tempo de retardamento da saida VR para aspiragao de cadeia (kt6) 256
Contagem inicial até ao ligar do cortador de fita M4 (c7) 257
Contagem final até ao ligar do cortador de fita M4 (c8) 258
Tempo de retardamento até ao ligar do cortador de fita M4 (kd4) 286
Tempo de activagdo do cortador de fita M4 (kt4) 287

Funcao do cortador de fita apés o ligar da saida M6:

* O final da costura ¢ iniciado com a fotocélula clara.

= A contagem (ckL) ¢ iniciada simultaneamente.

=  Apds a contagem ¢ activado o cortador de fita M4 durante o tempo (kt4).

= Apds o tempo de retardamento (kd4) ¢ activado pela segunda vez o cortador de fita M4 durante o tempo (kt4).

= Com o motor parado pode ser repetido a discrigdo o processo “cortador de fita” (decurso duplo de cortador de fita)
premindo uma tecla (regulag@o do parametro 244 = 15) ligada a tomada ST2/5.
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Funcao do cortador de fita estando a saida M6 desligada:

= No inicio da costura ¢ activado o cortador de fita durante o tempo (kt4), apés um nimero de pontos (c7) regulavel
mediante o parametro 257.

= Apods a deteccdo do final da costura ¢ activado o cortador de fita no final da costura durante o tempo (kt4), apdés um
nimero de pontos (c8) regulavel com o parametro 258.

= Com o motor parado pode ser repetido a discri¢do o processo “cortador de fita” (decurso duplo de cortador de fita)
premindo uma tecla (regulag@o do parametro 244 = 15) ligada a tomada ST2/5.

Ver também o capitulo “Fluxogramas das Fung¢des® na Lista dos Parametros.

9.29.4 Cortador de fita/Tesoura rapida no modo 16

Fungdo sem painel de comando Comando
Contagem c1 ligada/desligada LED 1/2 Tecla S2
Contagens c3 e c4 ligadas/desligadas LED 3/4 Tecla S3
Funcdes da elevagéo do pé calcador ligadas/desligadas LED 5/6 Tecla S4
Posigdo de base 1 ou 2 LED 7/8 Tecla S5

O sinal cortador de fita pode ser regulado separadamente para a contagem inicial e final.

O painel de comando V810 ndo pode ser utilizado estando o parametro 290 = 16 (modo 16).

Ao utilizar o painel de comando V820, o pardmetro 292 ¢é regulado automaticamente a tira de inserir "7",
estando 290 = 16.

Funcgédo com painel de comando V820

Cortador de fita/tesoura rapida no inicio da costura ligado(a)/desligado(a) Tecla 1
Cortador de fita/tesoura rapida no final da costura ligado(a)/desligado(a) Tecla 2
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Aspiragdo de cadeia ligada/desligada Tecla 4
Empilhar o tecido por sopro a partir da fotocélula clara ligado/desligado Tecla 5
Corte de fita no final da costura ligado/desligado Tecla 6
Inversao de rotagéo ligada/desligada Tecla7
Libertar da cadeia ligado/desligado Tecla 8
Pé calcador a meio da costura ou no final da costura ligado/desligado Tecla 9
Posigéo de base 1 ou 2 Tecla 0

As regulagdes das teclas 7 e 8 no painel de comando V820 tém prioridade sobre a regulagdo mediante o parametro 019.

Funcgbes Tecla 2 Tecla 6
Corte de fita no final da costura desligado, contagem c4 até a paragem Desligado Desligado
Corte de fita no final da costura ligado, contagem c4 até a paragem Ligado Desligado
Corte de fita no final da costura desligado, contagem c3 até a paragem Ligado/ Ligado
Desligado

Saida e tempos para cortador de fita
Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kd3) 284
Tempo de activagdo para saida M3 (ST2/27) cortador de fita AH (kt3) 285

O parametro 232 tem de ser regulado a "0" (funcdo “cortador de fita”).

= O tempo de retardamento para o cortador de fita é regulado a "0".

Saida e tempos para tesoura rapida
Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Tempo de retardamento para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kd3) 284
Tempo de activagado para saida M3 (ST2/27) tesoura rapida AH1 (kt3) 285
Tempo de retardamento para saida M8 (ST2/24) tesoura rapida AH2 (Ad1) 274
Tempo de activacdo para saida M8 (ST2/24) tesoura rapida AH2 (At1) 275
Seleccao das func¢des do sinal M8 (m08) 296

= O parametro 232 tem de ser regulado a "1" (fungdo “tesoura rapida”).
= Os tempos de retardamento para o cortador de fita sdo regulados a "0".
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Funcao “empilhar o tecido por sopro”

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Funcao “empilhar o tecido por sopro” (bLA) 194
Tempo de activagado para saida M7 (kt5) 289

194=0 Empilhar o tecido por sopro (saida M7) no final da costura durante o tempo (kt5), regulavel mediante o parametro 289.

194=1 Empilhar o tecido por sopro (saida M7) a partir da fotocélula clara até ao final da costura e apds o final da
costura durante o tempo (kt5).

Ver também o capitulo “Fluxogramas das Fung¢des® na Lista dos Parametros.

9.30 Cortador de fita manual/tesoura rapida
O cortador de fita ou a tesoura rapida pode ser ligado(a) em qualquer posicdo a meio da costura ou com a maquina

parada accionando uma tecla externa conforme a pré-selec¢do dos parametros 240...249.
Ver também o capitulo "Esquema de ligagdes" na Lista dos Pardmetros.

9.31 Empilhador manual

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Funcao “empilhador® com tecla aberta/fechada (iS1) 264
Tempo de activagao para empilhador manual (ktS) 265

Depois de pressionar uma tecla previamente determinada, ¢ emitido um sinal do empilhador na saida M7 (tomada ST2/23)
durante um tempo (parametro 265). Seleccionar a tecla mediante um dos pardmetros 240...249. A funcdo do empilhador
manual ¢ possivel em todos os modos excepto modo 16.

240...249 =26 Determinagdo da tecla para o sinal “empilhador manual”.

264=0 Emissdo do sinal “empilhador manual” (saida M7), estando fechada a tecla.
264=1 Emissdo do sinal “empilhador manual” (saida M7), estando aberta a tecla.
265 Tempo de activag@o para o sinal “empilhador manual”.

9.32 Selecgao dos sinais M8, M9 e M10 no inicio da costura

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Sinais M8, M9, M10 activados/desactivados (0 = desactivado / 1 = activado) (ASI) 273
Tempo de retardamento para sinal M8 no inicio da costura (Ad1) 274
Tempo de activacado para sinal M8 no inicio da costura (At1) 275
Tempo de retardamento para sinal M9 no inicio da costura (Ad2) 276
Tempo de activagao para sinal M9 no inicio da costura (At2) 277
Tempo de retardamento para sinal M10 no inicio da costura (Ad3) 278
Tempo de activagao para sinal M10 no inicio da costura (At3) 279

Trés sinais diferentes (M8, M9, M10) podem ser programados no inicio da costura para diversas utilizagdes. Estes sinais
podem ser activados e desactivados mediante pardmetro 273. Os tempos de retardamento ¢ de activagdo podem ser
seleccionados mediante os parametros 274...279.

9.33 Costura com contagem de pontos

Fungdo sem painel de comando Parametro
Contagem de pontos ligada/desligada 015
Fungédo com painel de comando V820
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2
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9.33.1 Numero de pontos para a costura com contagem de pontos

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Numero de pontos para uma costura com contagem de pontos (Stc) 007

O ntimero de pontos para a contagem de pontos pode ser regulado através do parametro 007 directamente no dispositivo de
comando ou num painel de comando V810/V820 ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da funcdo ligada mediante a tecla 2 pode ser indicado
para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado
imediatamente com a tecla +/-.

9.33.2 Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Velocidade de costura quando no modo de contagem de pontos (n12) 118
Modo de velocidade para uma costura com contagem de pontos (SGn) 141
Activagéo da velocidade n12 com a tecla aberta/fechada (ktS) 266

Para a operacgdo de contagem de pontos pode ser seleccionada a condic¢ao para a velocidade mediante o parametro 141.

141=0 Operagdo com velocidade determinada pelo pedal

141=1 Operagdo com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posi¢do >1)

141=2 Operagdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posi¢do >1)

141=3 Operagdo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez. Para suspender
pressionar o pedal para tras (-2).

141=4 Operagdo automatica com com velocidade fixa nl assim que o pedal seja accionada uma vez. Para suspender
pressionar o pedal para tras (-2).

266=0 Activagdo da velocidade n12 com tecla fechada.

266 =1 Activagdo da velocidade n12 com tecla aberta.

A velocidade de costura ¢ reduzida gradualmente, rotacdol a rotacdo, dependendo da velocidade actual (a0 méax. 11 pontos
antes do fim de costura), para que possa parar exactamente no fim da contagem. Ao estar a fotocélula ligada, a maquina
comeca com a operagdo livre, apds a contagem de pontos.

9.33.3 Costura com contagem de pontos com fotocélula ligada

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Fotocélula ligada/desligada (LS) 009
Contagem de pontos ligada/desligada (StS) 015
Fungao com painel de comando V820
Fotocélula ligada/desligada Tecla 3
Contagem de pontos ligada/desligada Tecla 2

Com a regulaggo "contagem de pontos com fungdo de fotocélula " processar-se-a primeiro o niimero de pontos e depois a
activacdo da fotocélula.

9.34 Costura livre e costura com fotocélula

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Velocidade de posicionamento (n1) 110
Limite superior da velocidade maxima (n2) 111
Velocidade maxima correspondente a regulagédo do parametro 142 (n12) 118
Limite inferior da velocidade maxima (n2_) 121
Modo de velocidade costura livre (SFn) 142




76 EFKA AB221A/AB321A + AB222A/AB322A (BA)

Para a operag@o de costura livre e de costura com fotocélula pode ser seleccionada a condigdo para a velocidade através do
modo de velocidade.

142=0 Operagdo com velocidade determinada pelo pedal

142=1 Operacdo com velocidade fixa n12, enquanto pedal para a frente (posi¢do >1)
142=2 Operacdo com velocidade limitada n12, enquanto pedal para a frente (posi¢do >1)
142=3 Apenas para a costura com fotocélula:

- Operagdo automatica com com velocidade fixa assim que o pedal seja accionada uma vez.

- O final da costura ¢é iniciado pela fotocélula.

- Para suspender pressionar o pedal para tras (-2).

- Quando a fotocélula esta desligada, a velocidade sera a mesma que com o ajuste do parametro 142 = 0.

Ao utilizar um painel de comando, a velocidade maxima ¢ indicada no display depois da rede ligada e depois de ter sido

cortada a linha. Pode ser alterada directamente mediante as teclas +/- no painel de comando. A amplitude de alteragdo é
limitada pelos valores regulados para os parametros 111 e 121.

9.35 Fotocélula

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Fotocélula ligada/desligada 009
Fungao com painel de comando V820
Fotocélula escura/clara ligada Seta acima da tecla do lado direito acesa Tecla 3
Fotocélula clara/escura ligada Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa

Fotocélula desligada Ambas as setas apagadas

A fung@o “fotocélula” na entrada da tomada B18/5 esta activada apenas se o valor do parametro 239 = 0.

9.35.1 Velocidade apés detecgao do final da costura por fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Velocidade apos detecgéo do final da costura por fotocélula (n5) 114

9.35.2 Fungoes gerais da fotocélula

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Pontos de compensagao da fotocélula (LS) 004
Numero das costuras por fotocélula (LSn) 006
Fotocélula activa quando clara/escura (LSd) 131
Costura bloqueada/nao bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132
Corte de linha no final da costura por fotocélula ligado/desligado (LSE) 133
Velocidade dos pontos de compensagéo da fotocélula (PLS) 192

= Apos o reconhecimento do final da costura efectiia-se a contagem dos pontos de compensagdo em velocidade da fotocélula.

= Interrupg¢do da operagdo com pedal na posi¢ao 0. Suspensdo da operacdo com pedal na posigao -2.

= Operacdo de cortar a linha pode ser desligada mediante o parametro 133, independentemente da regulacido com tecla 5
no painel de comando V820. Paragem na posicao de base.

=  Programagdo de um maximo de 15 costuras por fotocélula correspondente a regulacdo do pardmetro 006, com paragem
na posi¢do de base. Apos a ultima costura por fotocélula, é cortada a linha.

=  Pode ser seleccionada a activagdo da fotocélula quando clara ou escura no final da costura mediante o pardmetro 131.

=  Pode ser programado bloqueio do arranque com fotocélula clara mediante o pardmetro 132.

= Seleccdo da velocidade depende do pedal/velocidade n5 durante os pontos de compensagdo da fotocélula mediante o
parametro 192.

Os pontos de compensagdo da fotocélula podem ser programados e variados através do pardmetro acima referido

directamente no dispositivo de comando ou num painel de comando V810/V820 ligado.

Para que o operador possa informar-se de forma rapida (HIT), o valor da funcdo ligada mediante a tecla 3 pode ser indicado

para aprox. 3 segundos no indicador do painel de comando V820. Durante esse tempo, o valor pode ser alterado

imediatamente com a tecla + ou -.
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Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcio (tecla 9)!

Fungdo com painel de comando Parémetro

Costura bloqueada quando fotocélula esta clara LIGADO/DESLIGADO (-F-) 008=3

9.35.3 Fotocélula de reflexo LSM002

Regulagao da sensibilidade:

Regular a sensibilidade para minimo conforme a distdncia da fotocélula da superficie de reflexdo.
(Rodar potencidometro o mais possivel a esquerda).

= Potenciometro directamente no modulo de fotocélula

Ajuste mecanico:
O processo de ajuste ¢ facilitado por um ponto de luz visivel na superficie de reflexdo.

9.35.4 Monitor da fotocélula

Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro

Pontos para o monitor da fotocélula (LSc) 195

Para controlar a fungéo dptica e eléctrica € possivel seleccionar um numero de pontos mediante o pardmetro 195, no espago
de qual a fotocélula devera activar-se pelo menos uma vez. Se for atingido o final da contagem sem que a fotocélula se
tenha activada, o motor para e surge o aviso A6.

= Selecionar um nimero de pontos superior ao qual necessita a costura.

= Ao estar o numero de pontos = 0, a funcdo esta desligada.

9.35.5 Arranque automatico, controlado pela fotocélula

Esta fun¢ao nao é possivel nos modos 8 e 9.

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Retardamento do arranque automatico (ASd) 128
Arranque automatico ligado/desligado (ALS) 129
Fotocélula activa quando clara (LSd) 131
Costura bloqueada quando fotocélula esta clara (LSS) 132

Essa fun¢do possibilita comegar o processo de costura automaticamente, assim que o sensor da fotocélula tenha verificado a
inser¢do do tecido.

Requerimentos para a operagao:

=  Pardmetro 009 =1 Fotocélula ligada.

=  Pardmetro 129=1 Arranque automatico ligado.

= Parametro 131 =1 Fotocélula activa quando clara.

= Parametro 132 =1 Nao se pode coser com a fotocélula clara.

O pedal tem que permanecer pressionado para a frente no fim de costura.
Por motivos de seguranga, esta funcdo ¢ apenas activada tendo sido cosido de forma normal na primeira costura. A

fotocélula tem que estar escurecida enquanto o pedal ainda se encontrar na posi¢do zero. Depois, pressionar o pedal para a
frente. Essa fun¢@o ¢ desligada quando, ap6s o fim de costura, o pedal ndo continuar a ser pressionado para a frente.

9.35.6 Filtro da fotocélula para tecidos de malha

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de pontos do filtro da fotocélula (LSF) 005
Filtro da fotocélula ligado/desligado (LSF) 130
Fotocélula activa quando clara ou escura (LSd) 131
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O filtro impede que a funcdo de fotocélula seja activada prematuramente quando sdo cosidos tecidos de malha.

Activagdo/desactivagdo do filtro mediante o parametro 130.

O filtro ndo esta activado se parametro 005 = 0.

O ajuste da abertura das malhas ocorre através da variagdo do numero de pontos do filtro
Deteccdo de malhas estando a fotocélula programada para reagir a transigdo

- clara =» escura, se parametro 131 =0

- escura = clara, se parametro 131 =1

9.35.7 Variagoes da funcao da entrada para a fotocélula

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Selecgdo da fungéo de entrada na tomada B18/5 239

Se a funcdo de fotocélula ndo for utilizada, a entrada na tomada B18/5 pode ser ocupada com uma fun¢do de comutagéo,
analoga as entradas inl...i10.

Com pariametro 239 tornam-se possiveis as seguintes funcdes de entrada:

Parametro 239 =0 Funcio de fotocélula: A entrada esta preparada para a fungo de fotocélula.

Parametro 239 = >0 As restantes funcoes de entrada sio idénticas as fungdes descritas em seguida para o

parametro 240.

9.36 Fungoes de comutagao das entradas in1...i10

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Selecgao da funcéo de entrada (in1...i10) | 240...249

A funcdo das teclas/dos interruptores ligadas/ligados as conexdes de ficha ST2 e B4 para as entradas inl...i10 pode ser
seleccionada mediante os parametros 240...249.

Parametros 240...249 =

0
1

2

=

10

11

12
13

14

Funcéo de entrada bloqueada

Agulha em cima/em baixo: Ao premir a tecla, o motor move-se da posi¢ao 1 a posigdo 2 ou da posicao 2 a posi¢ao
1. Se se encontrar fora da posi¢do de paragem, move-se a posi¢do de base anteriormente seleccionada.

Agulha em cima: Ao premir a tecla, o motor move-se da posicao 1 a posi¢ao 2.

Ponto tunico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo da posi¢do 1 a posicdo 1.
Quando estd na posi¢do 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posi¢do 1. Através de
accionamentos subsequentes da tecla ¢ executado um movimento da posigdo 1 a posicdo 1.

Ponto completo: Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo completa a partir da posi¢éo de paragem.

Agulha para posi¢ao 2: Quando a agulha esta fora da posi¢do 2, move-se a posigao 2 apds accionamento da tecla.
Ap6s rede ligada, o motor roda até ele se sincronizar.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto: Ao ligar o interruptor, o motor para na posi¢do de base
anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado: Ao desligar o interruptor, o motor para na posi¢ao de base
anteriormente seleccionada.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto aberto (niao-posicionado): Ao ligar o interruptor, o motor para
imediatamente nao-posicionado.

Bloqueio de marcha efectivo com contacto fechado (ndo-posicionado): Ao ligar o interruptor, o motor para
imediatamente nao-posicionado.

Marcha com velocidade automatica (n12): Ao premir a tecla, o motor roda a velocidade automatica. O pedal ndo
¢ usado. (No modo 9, esta fungado de entrada ¢ invertida.)

Marcha com velocidade limitada (n12): Ao premir a tecla, 0 motor roda a velocidade limitada (fungdo da tecla
conforme a regulagdo do parametro 266). Para tal, o pedal deve ser pressionado para a frente.

Elevacao do pé calcador com pedal na posi¢éao 0

“Ajustamento de curso” momentineo: Enquanto a tecla estiver premida o sinal “ajustamento de curso” ¢ emitido
e o motor funciona com limitagdo da velocidade (n10). Regular o pardmetro 137 em LIGADO.

“Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1: Ao premir brevemente a tecla, ¢ emitido o sinal “ajustamento de
curso” e o motor funciona com limitacdo da velocidade (n10). Ao premir novamente a tecla, o processo €
desactivado. Regular o parametro 137 em LIGADO.
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15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29
30

31

32

33
34
35
36
37
38
39

40

41
42

43
44

45...

48
49

50
51
52

53
54

55
56
57

47

Cortador de fita ou tesoura rapida (modo 6/7): Ao premir a tecla, o cortador de fita ¢ activado durante um
tempo previamente regulado.

Remate intermédio / concentracio de ponto intermédia: Ao premir a tecla, o remate ou a concentragdo de
ponto ¢ activado(a) em qualquer posi¢do na costura e ao parar o motor.

Supressao/chamada do regulador do ponto: Ao premir a tecla, o remate ou a concentracdo de ponto ¢
suprimido(a) ou chamado(a) uma so6 vez.

Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, ¢ efectuada inversdo de rotag¢ao no final da costura. Além disso, o remate e
o corte de linha sad suprimidos.

Reset do detector de linha da canela: Apos o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o contador dos
pontos ¢ regulado ao valor determinado por o parametro 031.

Marcha do volante no sentido de rotacio: Ao premir a tecla, o motor roda, consoante a regulacdo do parametro
161, no sentido de rotagdo.

Marcha do volante no sentido contrario de rotaciao: Ao premir a tecla, o motor roda, consoante a regulacdo do
parametro 161, no sentido contrario de rotacao.

Limitacio da velocidade n11 (flip-flop 2): Ao premir a tecla a meio da costura, a limitagdo da velocidade nl1
activa-se e um sinal ¢ emitido na saida ST2/29. Ao premir novamente a tecla, a limitacdo da velocidade desactiva-
se e o sinal deixa de ser emitido.

Sem funcao

Agulha para posi¢do 2: Ao premir a tecla, o motor move-se da posi¢do 1 a posi¢ao 2 e o pé calcador eleva-se.
Depois ¢ bloqueado o arranque. Ao premir novamente a tecla, o pé calcador baixa e o arranque ¢ desbloqueado.
Limitacido da velocidade com potenciometro externo: Ao premir a tecla, a limitacdo externa da velocidade
activa-se. O parametro 126 tem de estar regulado a “2”.

Empilhador manual: Ao premir a tecla, a funcdo ¢ executada em todos os modos (excepto modo 16).

Libertar da cadeia: Ao premir a tecla, é efectuada a fungdo “libertar da cadeia” sem utilizar o pedal.

Fotocélula externa: Neste modo ¢é possivel iniciar o final da costura mediante tecla, em vez mediante fotocélula.
A funcdo “fotocélula” tem de estar ligada.

Sinal “dispositivo de embainhar” desactivado: Ver pardmetro 296. Esta fungdo s6 € eficaz durante a costura.
Ajustamento de curso: Ao pressionar a tecla, o ajustamento de curso sera activado, se o pé calcador estiver
ligado.

Funcio “limitacio da velocidade bit0”: Ao premir a tecla, a velocidade nl1 encontra-se efectiva. Ao premir as
teclas bit0 e bitl, a velocidade n9 encontra-se efectiva.

Funcio “limitacido da velocidade bitl”: Ao premir a tecla, a velocidade n10 encontra-se efectiva. Ao premir as
teclas bit0 e bitl, a velocidade n9 encontra-se efectiva.

Velocidade n9: Abaixo desta velocidade, o trabalho pode ser controlado pelo pedal.

Velocidade automatica n9: A velocidade pode ser interrompida com o pedal na posigao 0.

Velocidade automatica n9: A velocidade pode ser suspensa com o pedal na posigdo -2.

Velocidade automatica n9: O accionamento do pedal ndo tem influencia.

Velocidade n12 com contacto de ruptura: Abaixo desta velocidade, o trabalho pode ser controlado pelo pedal.
Velocidade automatica n12 com contacto de ruptura: O accionamento do pedal ndo tem influencia.

Comutar para o proximo programa no TEACH IN: Ao premir a tecla, o programa comuta para o proximo
programa.

Voltar para o programa precedente no TEACH IN: Ao premir a tecla, o programa volta para o programa
precedente.

Corte de fita somente com a maquina parada.

Ligacao do corte de linha a quente ou da elevagdo do pé calcador: Esta funcio ¢ eficaz apenas no modo ponto
cadeia.

Sem funcio

Funcio como se estiver accionado o pedal na posiciio —2: Ao pressionar a tecla, ¢ iniciado o fim de costura. Se
as fungdes “remate final” e “processo de corte” estiverem ligadas, estas também serdo executadas. O motor para
na posicao 2.

Sem funcio

Emissiao do sinal A1: Ao premir a tecla, é emitido imediatamente o sinal Al.

Sinal A1 comutavel como flip-flop: Ao premir a tecla, activa-se o sinal Al e desactiva-se ao premir novamente a
tecla.

Sem funcao

Emissao do sinal A2: Ao premir a tecla, ¢ emitido imediatamente o sinal A2.

Sinal A2 comutavel como flip-flop: Ao premir a tecla, activa-se o sinal A2 e desactiva-se ao premir novamente a
tecla.

Sem funcio

Funcio como se estiver accionado o pedal no nivel 12: Ao premir a tecla, é iniciado o final da costura. Se for
ligado o remate inicial ou o arranque suave, estes serdo também executadas.

Inversao do sentido de rotagao

Sem funcio

Entrada para detector da linha inferior: Regular o modo de funcionamento desejado mediante o pardmetro 035.

58..65 Sem funcao
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Corte de linha é suprimido

Corte de linha e remate sdo suprimidos

Suspensiao da costura a meio do TEACH IN e comutar para a préxima costura.
Suspensio da costura a meio do TEACH IN e comutar para a costura precedente.
Sem funcio

Preparacio para funcio “backlatch®

Remate intermédio / ponto unico (“correction sewing”), modo 31

9.37 Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas

Funcgbes Parametro
Filtro de entradas digitais por software para todas as entradas ligado/desligado (EnP) 238
238=0 Sem filtragem

238=1

Com filtragem

9.38 Ocupacao das teclas de funcao F1/F2 nos painéis de comando V810/V820

Fungdes Parametro
Selecgdo da fungéo de entrada na tecla (A) "F1" nos painéis de comando V810/V820 (tF1) 293
Selecgao da funcéo de entrada na tecla (B) "F2" nos painéis de comando V810/V820 (tF2) 294

A fungdo das teclas F1 (A) e F2 (B) nos painéis de comando pode ser seleccionada mediante os parametros 293 e 294.

Parametros 293/294 =

0 Funcéo de entrada bloqueada

1 Agulha em cima/em baixo: Ao premir a tecla, 0 motor move-se da posi¢do 1 a posi¢do 2 ou da posigdo 2 a
posicdo 1. Se se encontrar fora da posi¢ao de paragem, move-se a posi¢do de base anteriormente seleccionada.

2 Agulha em cima: Ao premir a tecla, o motor move-se da posicao 1 a posi¢ao 2.

3 Ponto unico (ponto de alinhavar): Ao premir a tecla, o motor executa uma rotacdo da posi¢do 1 a posigdo 1.
Quando estd na posicdo 2, move-se depois do primeiro accionamento da tecla a posicdo 1. Através de
accionamentos subsequentes da tecla ¢ executado um movimento da posigdo 1 a posicédo 1.

4 Ponto completo: Ao premir a tecla, o motor executa uma rotagdo completa a partir da posi¢éo de paragem.

5 Agulha para posicdo 2: Quando a agulha estd fora da posicdo 2, move-se a posi¢cdo 2 apds accionamento da
tecla. Apds rede ligada, o motor roda até ele se sincronizar.

6...12 Sem fungao

13 “Ajustamento de curso” momentineo: Enquanto a tecla estiver premida o sinal “ajustamento de curso” ¢é
emitido e o motor funciona com limitagao da velocidade (n10).

14 “Ajustamento de curso” permanente/flip-flop 1: Ao premir brevemente a tecla, ¢ emitido o sinal “ajustamento de
curso” e o motor funciona com limitagdo da velocidade (n10). Ao premir novamente a tecla, o processo ¢ desactivado.

15 Cortador de fita ou tesoura rapida (modo 6/7): Ao premir a tecla, o cortador de fita ¢ activado durante um
tempo previamente regulado.

16 Remate intermédio: Ao premir a tecla, o remate é activado em qualquer posi¢do na costura e ao parar o motor.

17 Supressao/chamada do remate: Ao premir a tecla, o remate ¢ suprimido ou chamado uma so6 vez.

18 Sem funcio

19 Reset do detector de linha da canela: Apos o colocar duma nova canela plena da linha inferior, o contador dos

pontos ¢ regulado ao valor determinado por o parametro 031.

9.39 Rotagao do volante ao pressionar uma tecla

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Numero de passos (incrementos) da rotagéo do volante premindo uma tecla (ihr) 260
Velocidade durante a rotagdo do volante premindo uma tecla (nhr) 261
Tempo de retardamento até a rotagdo continua do volante mantendo premida a tecla (ihP) 262
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E possivel fazer o volante na maquina virar premindo uma tecla. A escolha da entrada (inl...i10) utilizada para esta fungio
e o sentido de rota¢do ocorrem mediante os parametros 240...249.

240...249 =20 Sentido de rotagdo corresponde ao sentido de rotagdo da maquina.

240...249 =21 Sentido de rota¢do contrario ao sentido de rotagdo da maquina.

260 - Numero de passos da rotacdo do volante premindo uma tecla.
261 - Velocidade durante a rotagdo do volante premindo uma tecla.
262 - Tempo de retardamento até a rotacao continua do volante mantendo premida a tecla.

Depois de pressionar a tecla brevemente, durante menos tempo que o previamente regulado no parametro 262, o volante
gira efectuando os passos regulados mediante o pardmetro 260.

Se a tecla for pressionada durante mais tempo: o volante gira continuamente até esta ser solta.

A rotagdo do volante efectia-se com a velocidade regulada no parametro 261.

9.40 Limitagdo da velocidade mediante potenciometro externo

Fungédo com ou sem painel de comando Parametro
Limitacao da velocidade mediante potenciometro externo (valor maximo) (toP) 124
Limitagao da velocidade mediante potenciometro externo (valor minimo) (bot) 125
Funcao “limitagdo da velocidade” mediante potenciémetro externo (Pot) 126

Ao utilizar um potencidmetro externo, selecciona-se mediante o parametro 126 o modo de fungio da limitagdo de velocidade.
A velocidade desejada durante a limitagdo regula-se mediante um potencidmetro ligado a tomada ST2/2-4. O valor
maximo/minimo da limitacao de velocidade regula-se mediante o parametro 124/125.

124 Valor méximo para limitacao da velocidade mediante potencidémetro externo

125 Valor minimo para limitagdo da velocidade mediante potenciometro externo

126 =0 Fungao potenciometro externo DESLIGADA.

126 =1 O potenciémetro externo activa-se cada vez que o pedal é accionado para a frente. O motor marcha sempre com a
limitag@o da velocidade regulada.

126 =2 O potencidometro externo activa-se apenas estando uma entrada regulada ao valor "25" mediante os parametros
240...249. Se a entrada seleccionada for activada e o pedal for accionado para a frente, o motor funciona com
velocidade limitada. A limitacdo da velocidade pode ser ligada e desligada mediante a tecla em qualquer posi¢ao
na costura.

126 =3 Velocidade dependente do curso através do potenciometro p. ex. Juki (LU-2210/2260).

126 =4 Velocidade dependente do curso através do potencidometro p. ex. Diirkopp Adler (767).

9.41 Sinais A1 e A2

Ao utilizar o painel de comando V820 é possivel o acesso directo mediante tecla de funcao (tecla 9)!

Fungdo com painel de comando Parémetro

Sinal A1 ou sinal A2 activado/desactivado com tira de inserir 1...4 (-F-) 008=5
(seta do lado esquerdo = A1, seta do lado direito = A2)

Fungdo com painel de comando V820
Sinal A1 activado Seta acima da tecla do lado esquerdo acesa | Tecla 8
Sinal A2 activado Seta acima da tecla do lado direito acesa

Sinais A1 e A2 activados Ambas as setas acima da tecla acesas

Sinais A1 e A2 desactivados Ambas as setas acima da tecla apagadas

Quando e por quanto tempo os sinais estdo activados ou desactivados, ou outras condigdes se tornam eficazes, ¢é
determinado mediante os parametros 300-309, 330, 331 para Al ou 310-319, 335, 336 para A2.

Ao utilizar um painel de comando V820, os sinais Al e A2 podem ser atribuidos a uma costura mediante a tecla 8 (tira de
inserir 6, 8, 9 ou 10).
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Mediante parametro 300/310 pode ser regulado qual a saida (M1-M11 ou VR) que devera ser activada através de A1/A2.

E seleccionavel, mediante parametro 301/311, se o sinal A1/A2 deve ser eficaz até ao fim de costura, até a paragem no fim
de costura, durante um tempo determinado ou durante a contagem de pontos.
301/311 0  até ao fim de costura (parametro 320)

1  durante um tempo determinado (parametro 304/305/314/315)

2 atéa paragem no fim de costura

3 durante a contagem de pontos (parametro 308/309/318/319)

4  fungado de puller

Pode ser seleccionado mediante parametro 302/312, se o sinal AI1/A2 devera ser efectivo no inicio da costura, apos
deteccdo do tecido por fotocélula ou no fim de costura.
302/312 0  Sinal comeca no inicio da costura

1  Sinal comega ap6s detecgdo do tecido por fotocélula

2 Sinal comega ao parar do motor no fim de costura

3 Sinal comega a partir da fotocélula escura no inicio da costura

4  Activa¢do do sinal s6 manual

Pode ser seleccionado mediante parametro 303/313, se o sinal devera ser activado com ou sem retardamento.
303/313 0  sem tempo de retardamento

1  apods um tempo de retardamento (pardmetro 308/318)

2 apds uma contagem de pontos (parametro 309/319)

O tempo de retardamento pode ser seleccionado mediante pardmetro 304/314.
O tempo de activag@o pode ser seleccionado mediante parametro 305/315.

O modo de velocidade pode ser regulado mediante parametro 306/316. A limitagdo da velocidade funciona apenas estando
activado o respectivo sinal.
306/316 0  Velocidade determinada pelo pedal

1  Limitacdo a velocidade n9 (parametro 288)

2 Limitagdo a velocidade n11 (parametro 289)

A fung8o para A1/A2 pode ser activada ou desactivada separadamente mediante parametro 307/317.

Pode ser seleccionado mediante pardmetro 308/318, se o sinal devera ser activado com ou sem contagem de pontos de
retardamento.
308/318 0  sem pontos de retardamento

1  com pontos de retardamento

Contagens de pontos separadas podem ser seleccionadas mediante parametro 309/319.

A altura de desactivacdo pode ser seleccionada mediante parametro 320.
320 0  Os sinais estdo activados até ao fim de costura
1  Os sinais estdo activados até o pedal estar na posigao 0

Pode ser seleccionado mediante parametro 330 para sinal Al e pardmetro 335 para sinal A2, se o sinal devera ser activado
com ou sem pontos de retardamento.
330/335 0  Acoplamento desligado

1  Acoplamento com a elevagdo do pé calcador

2 Acoplamento com o remate

3 Acoplamento com a elevagdo do pé calcador e o remate

Os sinais A1/A2 podem ser activados mediante a tecla “F” no painel de comando V820 consoante a regulacdo do
parametro 008.

9.41.1 Funcao “puller” com sinal A1 e/ou A2

Os sinais A1/A2 podem possibilitar a operacdo dum puller. Para isso utilizar os seguintes parametros:

= 300/310 Selecgao do transistor de poténcia para o iman do puller.

= 301/311=4 Os sinais A1/A2 activam a fung¢do “puller”.

= A selecg@o da entrada para iniciar a fungdo “puller” efectia-se através dos parametros 240...249=49/52. Com isto
pode-se elevar e baixar o puller manualmente.

= 302 +303/312 + 313=0 Elevar o puller sem retardamento no inicio da costura.

= 309/319 Numero de pontos até o puller ser baixado no inicio da costura.

= 330/335 Acoplamento do puller com a elevacdo do pé calcador ou com o remate.

= 307/317 Fungdo “puller” LIGADA (puller em cima) /DESLIGADA (puller em baixo).

= Estando o parametro 008=6/7, pode-se elevar ou baixar o puller (sinal A1/A2) ao premir a tecla 9 no painel de
comando V820.
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9.42 Sinal “maquina em marcha“

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro
Modo "maquina em marcha" (LSG) 155
Atraso de desactivagéo para o sinal "maquina em marcha" (t05) 156

Regular a activag@o do sinal “maquina em marcha” mediante o parametro 155/156.

155=0 Sinal "maquina em marcha" desactivado

155=1 Sinal "maquina em marcha" ¢ emitido sempre que o motor estd em marcha.

155=2 Sinal "maquina em marcha" ¢ emitido sempre que a velocidade ¢ superior a 3000 rpm.

155=3 Sinal "maquina em marcha" ¢ emitido sempre que o pedal ndo esta na posigdo 0 ou posigdo de repouso.

155=4 Sinal "maquina em marcha" activa-se s6 apos a sincroniza¢do do motor (uma rotagdo em velocidade de
posicionamento apos rede ligada).

156 Retardamento do momento de desactivagdo.

9.43 Saida do sinal posi¢ao 1

=  Saida do transistor com colector aberto

=  Sinal sempre que a agulha se encontre na janelinha formada pela posigdo 1 e 1A

= Independente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante com a méo
= Adequada para a ligagdo de um contador, por exemplo

=  Sinal invertido é emitido na tomada ST2/20

9.44 Saida do sinal posi¢ao 2

=  Saida do transistor com colector aberto

=  Sinal sempre que a agulha se encontre na janelinha formada pela posigdo 2 e 2A

* Independente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante com a méo
= Adequada para a ligagdo de um contador, por exemplo

= Sinal invertido é emitido na tomada ST2/21

9.45 Saida do sinal 512 impulsos por rotagao

=  Saida do transistor com colector aberto

=  Sinal sempre que for detectada uma ranhura no disco do gerador do posicionador

= 512 impulsos por rotagdo do volante

= Independente do processo de costura, portanto, também ao girar o volante com a mao
=  Adequada para a ligacdo de um contador, por exemplo

»  Sinal é emitido na tomada ST2/22

9.46 Regulador de velocidade

Os comandos para o processo de costura sdo introduzidos mediante o regulador de velocidade, o qual esta ligado ao pedal.
Em vez do regulador de velocidade montado, pode ser ligado outro dispositvo de comando a conexao de ficha B80.

oV N.C. N.C. C  +5V(2) B D A N.C. —T—

[ 12 ls 4 l5
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EB.. Regulador de velocidade
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Tabela: Codificacio dos niveis do pedal

Nivel do D Cc B A
pedal

-2 H H L L Pedal completamente para tras (p-ex. comeco do final da costura)
-1 H H H L Pedal ligeiramente para tras (p-ex. elevagéo do pé calcador)
0 H H H H Pedal na posigéo 0

V2 H H L H Pedal ligeiramente para a frente  (p.ex. baixamento do pé calcador)
1 H L L H Grau de velocidade 1 (n1)
2 H L L L Grau de velocidade 2
3 H L H L Grau de velocidade 3

4 H L H H Grau de velocidade 4
5 L L H H Grau de velocidade 5
6 L L H L Grau de velocidade 6
7 L L L L Grau de velocidade 7

8 L L L H Grau de velocidade 8

9 L H L H Grau de velocidade 9

10 L H L L Grau de velocidade 10

11 L H H L Grau de velocidade 11

12 L H H H Grau de velocidade 12 (n2) pedal completamente

para a frente
Funcdo com ou sem painel de comando Parémetro
Fungbes do pedal seleccionaveis (-Pd) 019

O efeito do accionamento do pedal sobre as fungdes do motor € regulavel mediante o pardmetro 019.

019=0 Pedal na posicao -1 estd bloqueado a meio da costura. Mas com pedal na posi¢do —2, elevacdo do pé
calcador ¢ possivel a meio da costura (funcdo activada, se "fotocélula ligada ")

019=1 Com pedal na posigao -1 elevacao do pé calcador estd bloqueada a meio da costura

019=2 Com pedal na posi¢ao -2 corte de linha esta bloqueado (funcdo activada, se "fotocélula ligada ")

019=3 As fungdes “pedal na posigdo —1” e “pedal na posigdo —2” estdo activadas

019=4 As fungdes “pedal na posi¢do —1” e “pedal na posi¢do —2” estdo bloqueadas a meio da costura

(fungdo activada, se "fotocélula ligada ")

Fungdo com ou sem painel de comando Parametro

Distribuicdo dos graus de velocidade (nSt) 119

As linhas caracteristicas do pedal (alteracdo da velocidade de grau para grau) podem ser alteradas mediante este parametro.
Linhas caracteristicas possiveis: - linear

- progressiva
- altamente progressiva

9.47 Sinal acustico

Fungao com painel de comando Parametro

Sinal acustico ligado/desligado (AKkS) 127

Um sinal actstico que é emitido nos seguintes casos pode ser activado mediante pardmetro 127:

= Ao ser activado o detector de linha da canela apos a contagem de pontos.
= Ao ser activado o bloqueio de marcha
= Durante a monitorac¢do das horas de funcionamento
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10 Memorizagao de dados através de conexao USB

Um USB memory stick pode ser utilizado para uma memorizacdo facilitada de regulagdes e programas. Deste modo,
sequéncias uma vez estabelecidas podem ser reutilizadas e transmitidas a outros comandos EFKA com funcionamento
compativel.

Os dados podem também ser transferidos do memory stick para um PC a fim de expansdo de memoria e/ou gestdo facil.

10.1 Conexao USB
Um USB memory stick pode ser ligado a tomada B20.
Ele serve de memoria de dados para armazenar dados
do comando ou carrega-los no comando.
Os dados podem também ser transmitidos a ou de um PC. A
Uma conexao directa entre um PC e o comando ndo esta
prevista. NN/
ol \\" J2 g

Pode-se utilizar qualquer memory stick comercial (USB 1.0 ou 2.0) % 8858 %
com formato FAT, com excepgao do formato FAT32. ® 0 B
O memory stick pode ser formatado em um PC. ?.® ©1 c
Conectar o memory stick a um PC: E+> - .
- Abra o explorador de arquivos. Memorystick
- Clique com o botdo direito do mouse no simbolo memory stick &= | B20

(ou a denominacdo da unidade utilizada no seu PC) xmeﬂ
- Clique com o botdo esquerdo do mouse em »Formatar«. Shke.

Seleccione o sistema de arquivos FAT, inicie a formatagao.

Os seguintes dados podem ser transmitidos do ou ao comando Efka:

Parametros.........cccoeveeveveenennennn. Memory stick €=»Comando
Programas de costura................. Memory stick €=» Comando
Dados Atrray*........ccccceevrvenennee Memory stick €=» Comando
Programa do compilador®*........ Memory stick =» Comando
Software de comando***........... Memory stick €=» Comando

* Dados Array sdo dados do compilador.
** Qs programas do compilador sdo protegidos contra copia. Por isso ndo podem ser lidos do comando!
##x O software memoria “flash” do comando pode ser programado ou lido através da tomada USB.

Os dados sdo colocados em forma de arquivo no memory stick. A quantidade maxima de caracters (letras ou cifras) do
nome do arquivo ¢ 8.

Exemplo: XXXXXXXX.YYY
| | Y =Identificador de arquivo
| X =Nome do arquivo

XXXXXXXX.PAR........... = Arquivo de parametros
XXXXXXXX.PAY........... = Arquivo ARRAY
XXXXXXXX.PTL............ = Arquivo de programa de costura ( Teach In )
XXXXXXXX.PRG........... = Arquivo de compilador
XXXXXXXX.HEX........... = Arquivo de software de comando ( FLASH)

E aconselhavel utilizar nomes de arquivo curtos para facilitar a gestdo do mesmo (< 8 caracters).
Se 0 nome do arquivo contiver mais de 8 caracteres, este sera reduzido a 7 caracteres e expandido pelo caracter ”~”.

Exemplo: Maschine3547.PAR sera visualizado como Maschin~.PAR.

O comando determina automaticamente um nome do arquivo para dados copiados do comando ao memory stick.
Os primeiros dois algarismos indicam o tipo de arquivo, os algarismos 3+4 o numero de arquivo.
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Tipo de arquivo

0100DATA.PAR............... 01 = Arquivo de pardmetros

0200DATA.PTIL................. 02 = Arquivo de programa de costura

0300DATA.PAY............... 03 = Arquivo Array

0400DATA.HEX............... 04 = Arquivo de software de comando
0

Numero de arquivo

Ao operar, em vez do Variocontrol, directamente no comando, a representacdo acima indicada ¢ mais util porque facilita a
leitura do tipo e niimero de arquivo no display de 4 cifras.

Se o memory stick ndo contiver arquivos numerados, o comando cria automaticamente o nimero de arquivo 00. Se o stick
contiver arquivos numerados, o proximo niimero mais alto serd utilizado.

Qualquer outro numero de arquivo disponivel no stick pode também ser seleccionado mediante a tecla + / -. Porém neste
caso, o numero de arquivo sera sobrescrito € o conteiido anterior do arquivo perder-se-a.

O comando pode gerir ao maximo 99 arquivos do memory stick. Caso este numero maximo esteja excedido, o mensagem
de erro »4500 = numero max. de arquivos (99) excedidos no memory stick« sera emitido.

Em principio, os nomes dos arquivos podem ser livremente determinados ou sobrescritos no PC, contanto que o
identificador de arquivo de 3 cifras seja mantido. Ao obter arquivos no comando, o nome completo do arquivo sera
visualizado no V850. Ao utilizar o display do comando, os nomes mais curtos dos arquivos (algarismos, ver em cima) serdo
preferiveis.

Aviso importante:
O comando identifica apenas os arquivos directamente colocados no memory stick. Os arquivos colocados em pastas ndo
serdo identificados!

10.2 Parametros USB

Os seguintes parametros estao disponiveis para a leitura, a memorizagdao, a comparagao ou o apagamento de
dados:

Parametro| Regulacdes dos parédmetros |

510| Transferéncia de comando para memory stick

511 Transferéncia de memory stick para comando

512 Comparacao entre comando e memory stick

513 | Apagar arquivo no memory stick
Dados Array (programacao do compilador) |

514| Transferéncia de comando para memory stick

515| Transferéncia de memory stick para comando

516 Comparacao entre comando e memory stick

517 | Apagar arquivo no memory stick
Programa de costura (Teach In ) |

518 | Transferéncia de comando para memory stick

519| Transferéncia de memory stick para comando

520 Comparacao entre comando e memory stick

521 Apagar arquivo no memory stick
Programa de compilador |

Transferéncia de memory stick para comando

Software de comando (update do software / memoria “flash) |
526 | Transferéncia de comando para memory stick

527 | Transferéncia de memory stick para comando

528 Comparacao entre comando e memory stick

529 | Apagar arquivo no memory stick
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10.3 Memorizagcao de dados no memory stick

Ao ligar o memory stick ao comando, aparecera a seguinte mensagem no display:

Comando: Usb

V810: USb On

V_820: USb dEtEct
V850: USB DETECT

Nao ¢ preciso introduzir um nimero de c6digo; o comando estd automaticamente preparado para a programacao através de
memory stick. Pode-se introduzir imediatamente o numero de parametro.

A seguir sera explicada a memorizagio de dados (inclusive pardmetros) no memory stick.

10.3.1 Programagao no comando
Pressionar a tecla P.
P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > .0.0.0.
Seleccionar o parAmetro 510. > 5.1.0.
Pressionar a tecla E.
E PUL_ ser4 indicado. > PUL_
>> Pressionar a tecla para continuar. > 0100

Indicagdo do tipo e numero de arquivo.

Pressionar a tecla mais / menos para seleccionar um nome do arquivo
existente.

ou
Pressionar a tecla E.
E Os dados de parametro serdo escritos no > Writ
memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita RdY
READY sera indicado.

10.3.2 Programacéao no V810

Pressionar a tecla P. .

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F-— 000
Seleccionar o parametro 510. > F- 510

E Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para > [°]
continuar sera indicada.
Pressionar a tecla para continuar. > 0100

>> Indicagao do tipo e nimero de arquivo.

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

Pressionar a tecla E.
E Os dados de pardmetro serdio escritos no > Write
memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita ReadyY
READY sera indicado.
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10.3.3 Programacao no V820

Pressionar a tecla P. X

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 510. > F 510

E Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 510 PUL [°]
indicada.
Pressionar a tecla F2. >

F2 Indicagdo do tipo e numero de arquivo. 0100 dAtA PAr

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

Pressionar a tecla E.
E Os dados de parametro serdo escritos no > Writ E dAtA
memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita -> rEAdY
READY sera indicado.
10.3.4 Programacéao no V850

Pressionar a tecla P. X

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parimetro 510. > F 510 Upload

E Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 510 0 F2
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Indicacdo do tipo e niumero de arquivo. > 0100DATA.PAR

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

Pressionar a tecla E. WRITE DATA

E Os dados de parametro serdo escritos no >
memory stick no arquivo 0100DATA.PAR.

Ao final do processo de escrita 4 READY
READY serd indicado.
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10.4 Leitura de dados do memory stick ao comando

A seguir sera explicada a leitura de dados ao memory stick.

10.4.1 Programagao no comando

Pressionar a tecla P.

P Indica¢do do 1° nimero de PARAMETRO. > . 0.0.0.
Seleccionar o pardmetro 511. > .5.11.

E Pressionar a tecla E.
PdL_ sera indicado. > PdL_

. Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > A501
memory stick, aparecera uma indicagao de erro,
ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo. > 0100

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. -> PU-E
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.

E Pressionar a tecla E dentro de 1 segundo. > rEAd
Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura > RdY
READY sera indicado.

10.4.2 Programacgao no V810

Pressionar a tecla P. X

P Indicacdo do 1° nmero de PARAMETRO. > F- 000
Seleccionar o parametro 511. > F- 511

E Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para > o
continuar sera indicada. [°]

- Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > noFiLE
memory stick, aparecera uma indicagdo de erro,
ou
indicacdo do tipo e niimero de arquivo. > 0100

+ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

B a tecla mais / menos.
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E Pressionar a tecla E. > PUSh-E
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > rEAd

E tecla E. Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura >
READY sera indicado. rEAdY

10.4.3 Programacgao no V820

Pressionar a tecla P. X

P Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 511. > F 511

F Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 511 PdL [°]
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Caso nenhum arquivo seja encontrado no > no FiLE
memory stick, aparecera uma indica¢do de erro,
ou . 0100 dAtA PAr
indicacdo do tipo e nimero de arquivo. >
Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

+ - a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > rEAd PrESS E
Solicitagdo de confirmacio sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > rEAd dAtA

E tecla E. Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura -> rEAdY
READY sera indicado.

10.4.4 Programacgao no V850

Pressionar a tecla P. X

P Indicacdo do 1° nomero de PARAMETRO. > | F 000
Seleccionar o pardmetro 511. > F 511Download p..

F Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 511 0 F2
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Indicagdo do tipo € nimero de arquivo. > 0100DATA.PAR
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Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

+ - a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. -> READ PRESS E
Solicita¢do de confirmagdo sera indicada.

E Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > READ DATA
tecla E. Leitura do arquivo 0100.
Ao final do processo de leitura > READY
READY sera indicado.

10.5 Comparacgao de dados do memory stick e do comando

A seguir sera explicada a comparacdo de dados do comando e do memory stick. A comparacao dos outros dados sera feita
do mesmo modo.

10.5.1 Programagao no comando

Pressionar a tecla P. A

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > . 0.0.0.
Seleccionar o parAmetro 512. 2> .5.1.2.
Pressionar a tecla E.

E PcP_ serd indicado. > PcP_

- Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > A501
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,
ou
indicagdo do tipo e niimero de arquivo. > 0100

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > PU-E
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

E Confirmar dentro de 1 segundo mediante a > rEAd
tecla E. Leitura do arquivo 0100.

Ao final do processo de leitura READY sera > RdY
indicado, sendo os dados idénticos.

Ao final do processo de leitura A503 ¢ > A503
indicado, ndo sendo os dados idénticos.
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10.5.2 Programacao no V810

Pressionar a tecla P. F 000
P Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO. > -

Seleccionar o parAmetro 512. > F- 512

F Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para > [°]
continuar sera indicada.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > noFiLE
memory stick, aparecerd uma indicacdo de erro,

>>

ou
5 |0100

indicacdo do tipo ¢ nimero de arquivo.

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > PUSh-E
Solicitacdo de confirmagao sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
E tecla E. Comparagao do arquivo 0100 -> rEAd
com os dados do comando.

Ao final do processo de leitura READY sera >

indicado, sendo os dados idénticos. rEAdY
Ao final do processo de leitura NOT EQ sera Not EQ
indicado, ndo sendo os dados idénticos. ->
10.5.3 Programacao no V820

Pressionar a tecla P. X

P Indicag@o do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 512. > F 512

E Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 512 PcP [°]
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Caso nenhum arquivo seja encontrado no > no FiLE
memory stick, aparecera uma indicacdo de erro,

ou

indicacdo do tipo e numero de arquivo. > 0100 dAtA PAr
+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > cMP PrESS E
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.
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E

10.5.4

F2

ou

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Comparagao do arquivo 0100
com os dados do comando.

Ao final do processo de leitura READY sera
indicado, sendo os dados idénticos.

Ao final do processo de leitura “Not Equal”
sera indicado, ndo sendo os dados idénticos.

Programacao no V850

Pressionar a tecla P. R
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o parametro 512.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera
indicada.

Pressionar a tecla F2.
Indicag@o do tipo e numero de arquivo.

4

93
rEAd dAtA
rEAdY
not EQUAL
F 000

F 512 Compare P...

F 512 0 F2

0100DATA.PAR

Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

a tecla mais / menos.

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo de confirmacio sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
tecla E. Comparagao do arquivo 0100
com os dados do comando.

Ao final do processo de leitura READY sera
indicado, sendo os dados idénticos.

2>

Ao final do processo de leitura “Data Not Equal” =»

sera indicado, ndo sendo os dados idénticos.

10.6 Apagamento de dados do memory stick

A seguir sera explicada o apagamento de dados (inclusive parametros) do memory stick.

10.6.1

Programagao no comando

Pressionar a tecla P.
Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO.

Seleccionar o pardmetro 513.

Pressionar a tecla E.
PdE serd indicado.

4

4

COMPARE PRESS E

READ DATA

READY

DATA NOT EQUAL

. 0.0.0.

.5.1.3.

PdE_
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Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > A501
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,

>>

ou
indicagdo do tipo e nimero de arquivo. > 0100

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > PU-E
Solicitagdo de confirmacéo sera indicada.

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
E tecla E. Ao final do processo de apagamento > RdAY
READY sera indicado.

10.6.2 Programacéao no V810

Pressionar a tecla P. . F 000
P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > B

Seleccionar o parAmetro 513. > F- 513

F Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla para > [°]
continuar sera indicada.

Pressionar a tecla para continuar.
Caso nenhum arquivo seja encontrado no > noFiLE
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,

>>

ou
5 |0100

indicacdo do tipo e nimero de arquivo.

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

Pressionar a tecla E.
E Solicitagdo de confirmacdo sera indicada. > PUSh-E

Confirmar dentro de 1 segundo mediante a
E tecla E. Ao final do processo de apagamento > rEAdY
READY sera indicado.

10.6.3 Programacéao no V820

Pressionar a tecla P. X
P Indica¢do do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000

Seleccionar o parAmetro 513. > F 513

Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 serd 4 F 513 PdE [°]
indicada.
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Pressionar a tecla F2.
F2 Caso nenhum arquivo seja encontrado no > no FiLE
memory stick, aparecerd uma indicagdo de erro,

ou
indicacdo do tipo e nimero de arquivo. > 0100 dAtA PAr
Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante

+ - a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > del PrESSE dAtA
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a rEAdY

E tecla E. Ao final do processo de apagamento >
READY sera indicado.

10.6.4 Programacgao no V850

Pressionar a tecla P. X

P Indicagdo do 1° nimero de PARAMETRO. > F 000
Seleccionar o parametro 513. > F 512 Delete Par..

F Pressionar a tecla E.
Solicitagdo para pressionar a tecla F2 sera > F 512 0 F2
indicada.
Pressionar a tecla F2.

F2 Indicacdo do tipo e numero de arquivo. > 0100DATA.PAR

+ _ Outro nome, ja existente, do arquivo pode ser seleccionado mediante
a tecla mais / menos.

ou

E Pressionar a tecla E. > DELETE PRESS E
Solicitacdo de confirmagdo sera indicada.
Confirmar dentro de 1 segundo mediante a

E tecla E. Ao final do processo de apagamento > READ DATA

READY sera indicado.

10.7 Processamento de dados de parametro no memory stick

Os dados de parametro se memorizam sob a forma de arquivo de texto no memory stick e, por isso podem ser alterados ou
expandidos no PC mediante um programa de processamento de texto. Comentarios podem ser adicionados. O arquivo é
memorizado com o seguinte formato:

[EFKA FILEINFO=00000001]
F290=5 ** MIN=0 MAX=44 * Modo corte de linha
F291=5 ** MIN=0 MAX=19 * Selecgdo da tira de inserir do V810

F799=0 ** MIN=0 MAX=65535 *
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*#%%* Do not change the sequence of parameter *****%*
sk

* File created by:

* CONTROL-TYP: AB221A

* PRGNR: 5130D

* DATE: Jun 30 2005

* TIME: 09:49:41

Nao alterar de modo algum a primeira linha ,, [EFKA FILEINFO=00000001] ,,! Os valores dos parametros podem ser

alterados. Ao ler do arquivo para o comando, qualquer texto a direita de um “*” serd ignorado. Desta maneira o usuario
pode introduzir qualquer comentario no arquivo.

11 Teste dos Sinais

Fungao com painel de comando Parametro

Teste das entradas e saidas (Sr4) 173

Teste funcional das entradas externas ¢ das saidas de poténcia do transistor com os dispositivos ligados a estas
(p.ex. electroimanes e valvulas electromagnéticas).

11.1 Teste dos sinais através do painel de comando incorporado ou com V810/V820

Teste de entrada:

NIyt 3o
. Chamar parametro 173. o {\: V ! T\-T’! )
. Comando: Com isso a fungo dos sinais “fotocélula”, “sensor”’(IPG ou (3} o % 7= 6]
HSM...), “impulsos do gerador 1 e 27, “posicao 1 e 2 pode ser verificada g"_ t”j,:"‘:,\ _:g
directamente e indicada pelo LEDs 3...8. As entradas inl...in10 s2o indicadas
individualmente. Nao deve ser accionado mais de um interruptor ou de uma ® o
tecla a0 mesmo tempo. oo (@
. Painel de comando V810: Os sinais acima mencionados s3o indicados por 0
setas acima das teclas 2...4. As entradas inl...in10 aparecem individualmente E + >> -
no indicador LCD. Néo deve ser accionado mais de um interruptor ou de uma

tecla a0 mesmo tempo (como no comando).

* Painel de comando V820: As entradas inl...in10 e os sinais “fotocélula”, “sensor”, “impulsos do gerador 1 ¢ 2”,
“posicdo 1 e 2 sdo indicados por setas acima das teclas 1...10. Podem ser accionados e indicados mais de um
interruptor ou de uma tecla a0 mesmo tempo.

Se mais de um interruptor ou de uma tecla forem accionados ao mesmo tempo, p.ex. in3, in5, in6, in7, a entrada com o
menor valor, p.ex. in3, sera indicada.

Painel de comando V820 Painel de comando V810
083003833833 soooogl*|- | soaoggl|*+]-
N1 ine s [N [ins e N7 [ine | N fnio R3] 5hE ) ] :I.I'Z_.I = || 85 l ' g
1123|456 |7|8]9]|O0 | | | | »
Aviso

Se uma entrada com contacto aberto estiver activada, sera indicada a seta correspondente ao contacto estando
aberto. Se uma entrada com contacto fechado estiver activada, sera indicada a seta correspondente ao contacto
estando fechado.
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Teste de saida:

= Seleccionar a saida desejada mediante as teclas +/-.
= Activar a saida seleccionada mediante a tecla >> no painel de comando V810 ou no qual incorporado.
= Activar a saida seleccionada mediante a tecla em baixo do lado direito no painel de comando V820.

Indicagao Atribuicao das saidas
01 Remate na tomada ST2/34
02 Elevacao do pé calcador na tomada ST2/35
03 Saida M1 na tomada ST2/37
04 Saida M3 na tomada ST2/27
05 Saida M2 na tomada ST2/28
06 Saida M4 na tomada ST2/36
07 Saida M5 na tomada ST2/32
08 Saida M11 na tomada ST2/31
09 Saida M6 na tomada ST2/30
010 Saida M9 na tomada ST2/25
011 Saida M8 na tomada ST2/24
012 Saida M7 na tomada ST2/23
013 Saida M10 na tomada ST2/29
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12 Indicagao de Erros

Informagoes gerais

No comando No V810 No V820 Significado
A1 InF A1 InF A1 Ao ligar a maquina pedal ndo esta na
posicao 0
A2 -StoP- pisca -StoP- pisca + Bloqueio de marcha
indicagao do
simbolo
A3 InF A3 InF A3 Posicao de referéncia nao esta regulada
A6 InF A6 InF A6 Monitor da fotocélula
A7 Simbolo pisca Simbolo pisca Detector de linha da canela
A500 FileFI File Full Numero max. de arquivos (99) excedidos no
memory stick
A501 noFile noFile Arquivo ndo encontrado no memory stick
A503 not EQ not EQ Arquivos no memory stick e no comando n&o
s&o idénticos
No comando No V810 No V820 Significado
C1 InF C1 InF C1 Tempo de servigo do contador de horas de

funcionamento atingido ou excedido

Programacao de fungodes e de valores (parametros)

No comando

No V810

No V820

Significado

Volta a 0000 ou
ao ultimo numero
de parametro

Volta a 0000
ao ultimo ndmero
de parametro

Como com V810
+ indicagéo de
InF F1

Numero de cédigo ou parametro errado

Estado sério

No comando No V810 No V820 Significado

E1 InF E1 InF E1 O gerador de impulsos (encoder) externo
esta avariado ou nao esta ligado.

E2 InF E2 InF E2 Tensao da rede demasiado baixa ou tempo
entre rede desligada e rede ligada demasiado
curto.

E3 InF E3 InF E3 Maquina bloqueada ou nao atinge a velocidade
desejada.

E4 InF E4 InF E4 Dispositivo de comando avariado por falta de
ligacdo a terra ou por mau contacto.

E9 InF E9 InF E9 EEPROM defeituoso
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Avaria do hardware

No comando No V810 No V820 Significado

H1 InF H1 InF H1 Linha adutora do comutador ou conversor de
frequéncia avariado.

H2 InF H2 InF H2 Processador avariado
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Notas pessoiais
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13 Elementos do Painel de Comando V810
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O painel de comando V810 vem equipado a entrega com a tira de inserir n® 1 acima das teclas. Ao efectuar outras fungdes
esta pode se trocada por uma outra tira de inserir que se encontra junta do painel de comando. Para isso é necessario regular
o parametro 291. Ver também manual de instru¢cdes V810 / V820!

Ocupacio funcional das teclas

Tecla P =
Tecla E =
Tecla +=
Tecla - =

Teclal =
Tecla2 =
Tecla 3 =
Tecla 4 =
Tecla A =

Tecla B =

Chamada ou suspensdo do modo de programagao

Tecla de confirmagao nas alteragdes no modo de programagio
Aumento do valor indicado no modo de programagio
Reducdo do valor indicado no modo de programacdo

Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Elevagdo automatica do pé calcador ap6s o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevagdo automatica do pé calcador ao para a meio da costura LIGADA / DESLIGADA
Posigdo de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulha em cima (POSICAO 2)

Tecla para remate intermédio (através do pardmetro 293, outras fungdes de entrada podem
ser atribuidas a tecla A)
Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programacdo (através do pardmetro 294, outras fun¢des de entrada podem ser atribuidas a
tecla B)
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14 Elementos do Painel de Comando V820
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O painel de comando V810 vem equipado a entrega com a tira de inserir n® 1 acima das teclas. Ao efectuar outras fungdes
esta pode se trocada por uma outra tira de inserir que se encontra junta do painel de comando. Para isso € necessario regular
o parametro 292. Ver também manual de instru¢des V810 / V820!

Ocupacio funcional das teclas

Tecla P =
Tecla E =
Tecla + =
Tecla - =
Teclal =
Tecla 2 =
Tecla 3 =
Tecla 4 =
Tecla 5 =
Tecla 6 =

Tecla7 =
Tecla 8 =
Tecla9 =
Tecla 0 =
Tecla A =

Tecla B =

Chamada ou suspens@o do modo de programagao

Tecla de confirmagao nas alteragdes no modo de programagao

Aumento do valor indicado no modo de programagao

Redugdo do valor indicado no modo de programacao

Remate inicial SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

Contagem de pontos costura PARA A FRENTE / PARA TRAS / DESLIGADA
Funcéo de fotocélula ESCURA-CLARA / CLARA-ESCURA / DESLIGADA
Remate final SIMPLES / DUPLO / DESLIGADO

CORTE DE LINHA / CORTE DE LINHA + LIMPA-LINHAS /DESLIGADO
Elevagdo automatica do pé calcador apds o corte de linha LIGADA / DESLIGADA
Elevagdo automatica do pé calcador ao para a meio da costura LIGADA / DESLIGADA
Posigdo de base agulha em baixo (POSICAO 1) / agulha em cima (POSICAO 2)
Detector de linha da canela LIGADO / DESLIGADO

Tecla de fungdo — pode ser programada

Teach-in / execucdo das 99 costuras possiveis

Tecla para supressdo/chamada do remate (através do parametro 293, outras fungdes de
entrada podem ser atribuidas a tecla A)

Tecla para agulha em cima/em baixo em modo normal; tecla para continuar em modo de
programagdo (através do pardmetro 294, outras fungdes de entrada podem ser atribuidas a
tecla B)

Ocupacio especial das teclas para HIT

Com o pressionar das teclas 1, 2, 3, 4 ou 9 as seguintes fun¢des podem ser alteradas:

Tecla 1=
Tecla 2 =
Tecla 3 =
Tecla 4 =
Tecla 9 =

Numero de pontos do remate inicial seleccionado
Numero de pontos da costura com contagem de pontos
Numero de pontos de compensacdo da fotocélula

Numero de pontos do remate final seleccionado

Numero de pontos ou ligar/desligar da fung@o programada
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